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1 JOHDANTO 

Hinaus ja jäänmurto palveluita tarjoavan Arctia Karhun Satamajäänmurtaja Ahto 

lähestyy viiden vuoden ikää ja ensimmäistä telakointia. SJM Ahto operoi pää-

asiallisesti Kemin ja Tornion satamissa, kesäisin hinaus ja avustus tehtävissä, talvisin 

päätehtävä on satamajäänmurto Tornion Röytän satamassa. SJM Ahtossa myös 

öljyntorjunta valmius, talvi- ja kesäkausille. Tavoitteena oli suunnitella työlista sekä 

kuvaus telakalla tehtävistä töistä. Opinnätytetyössä käsitellään yleisesti telakointiin 

liittyviä asioita sekä vain SJM Ahtoon liittyviä asioita. Keskeisenä asiana työssä on  

telakointi yleensä, sekä se että työkuvaukset ovat sellaisia, että ne voidaan liittää 

telakalle lähetettävään tarjouskyselyyn. Opinnätyössä käsitellään asioita sekä 

koneosaston, että kansiosaston näkökulmasta. Työssä pyritään saamaan aikaan 

mahdollisimman kattava kuva aluksen telakointiprosessin suunnittelusta, sekä siitä 

miten työt suunnitellaan, jotta sadaan telakalta hyvä ja kattava tarjous. Tavoitteena 

opinnäytetyössä on luoda toimiva suunnitelma telakointi projektiin. Opinnäytetyö 

käsittelee yleisesti telakointi sopimuksia, sekä ennen telakointia tehtäviä telakan 

auditointeja. Varsinainen projekti muodostui ennen telakkaa, telakan aikana sekä 

telakan jälkeen tehtävien töiden suunnittelusta. Lisäksi tarkastellaan mitä 

vaatimuksia luokituslaitos ja muut viranomaiset asettavat, sekä minkälaisia 

apukeinoja on käytössä telakointi projektin hallintaan. Opinnäytetyö ei käsittele 

telakointiin liittyvää talous- ja kustannuspuolta. 

2 TUTKIMUS 

2.1 Tutkimusongelma 

Aluken telakointi ja sen suunnittelu on aina aluskohtainen projekti, jossa pyritään 

ennakoimaan tehtäviä töitä ja ratkaisuja mahdollisimman hyvin. Silti mahdollisia 

yllätyksiä ja ongelmia väistämättä tulee projektin edetessä. Jokainen alus on oma 

kokonaisuutensa joka lähes aina on ainakin lievästi eroava muista aluksista, siksi 

tulee myös telakointi suunnitelma tehdä aluskohtaiseksi. Myös samalle alukselle 
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tehtävät telakoinnit voivat erota toisistaan merkittävästikkin riippuen aluksen 

kunnosta ja iästä joten telakointi täytyy suunnitella aina myös telakointikohtaisesti. 

Suunnitteluaineiston hankkiminen tapahtui aluksen manuaaleista, sekä aluksen 

henkilökunnalta.Tutkimusongelma tässä opinnäytetyössä oli telakoinnin onnistunut 

toteutus ja aluksen luokituksen uudistamiseen liittyvien ongelmien ratkaisu. Tämän 

opinnäytetyön tarkoituksena oli kerätä tietoa aluksen telakoinnista ja luokittamisesta. 

Kerätyn tiedon pohjalta suunniteltiin SJM-Ahton telakointiin työlistat, joiden 

perusteella pystytään kilpailuttamaan aluksen telakointi, eri telakoiden kesken.  

2.2 Tutkimusmenetelmä 

SJM Ahton telakoinnin suunnittelussa on ennalta määrätty lopputulos, joka on 

telakassa tehtävien töiden suunnittelu ja se, että työsuunnitelmien perusteella voidaan 

tehdä tarjouspyyntöjä eri telakoille. Telakointi projektissa tärkeää on saada 

mahdollisimman tarkat työkuvaukset jolloin saadaan mahdollisimman kattava ja 

paikkaansa pitävä tarjous telakalta. Tässä opinnäytetyössä tutkimus menetelmäksi 

valikoitui konstruktiivinen tutkimus, koska päämäärä oli tiedossa ja tarkoituksena oli 

luoda suunnitelma, jolla päästäisiin mahdollisimman hyvään lopputulokseen. 

Konstruktiivisessä tutkimuksessa haluttu lopputulos on usein tiedossa. Aina haluttu 

lopputulos ei konstruktiivisessa tutkimuksessa kuitenkaan ole tiedossa vaan sen 

määrittäminen ja selvittäminen on osa tutkimusta. Tässä opinnäytetyössä haluttu 

lopputulos oli ennalta määritelty toimiviksi työkuvauksiksi. Työkuvausten luonti 

vaatii asioihin perehtymistä ja asioiden viitekehysten tutkimista. (Perkiö & Laine, 

2014 s.22) 

3 ARCTIA KARHU 

Arctia-konsernin emoyhtiö on Arctia Oy, joka omistaa 100 %:sti tytäryhtiönsä Arctia 

Icebreaking Oy:n, Arctia Management Services Oy:n ja Meritaito Oy:n sekä 90 % 

Arctia Karhu Oy:stä. Arctia on Suomen valtion 100 % omistama yhtiö. 

Omistajaohjauksesta vastaa valtioneuvoston kanslian omistajaohjausosasto. (Arctia, 

2021) Arctia Karhu Oy on Arctian (90 %) ja Kemin Satama Oy:n (10 %) yhdessä 
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omistama yritys. Yhtiön toimialoja ovat satamajäänmurto, alusten hinaus ja avustus, 

lastinkuljetus, sekä muut vesiliikennettä palvelevat toiminnot kotimaassa ja 

ulkomailla. Yhtiö tarjoaa satamajäänmurtopalveluita laajasti Perämerenkaarella ja 

koko Itämerellä. Raskaan satamajäänmurtaja Ahton lisäksi yrityksellä on käytössään 

satamajäänmurtajat Jääsalo ja Ulla. (Arctia, 2020) 

3.1 Satamajäänmurtaja Ahto 

Satamajäänmurtaja/hinaaja Ahto on Arctia Karhu Oy:n vuonna 2014 valmistu- 

nut alus, joka operoi pääasiassa Tornion ja Kemin satamissa. Alus on tyypiltään 

ASD-hinaaja. Se on kuitenkin suunniteltu jäänmurto- ja avustustehtäviin, esi- 

merkiksi saattohinaukseen sekä öljyntorjuntaan. Aluksen perusmiehistöön  

kuuluu neljä henkilöä. Ahto on 40 metriä pitkä ja leveyttä sillä on 12,8 metriä.  

Alla on esitelty aluksen tekniset tiedot tarkemmin: 

 

Aluksen tyyppi  hinaaja 
Rakennusvuosi  2014  
Pituus   40 m  
Leveys   12,8 m 
Syväys   5,5m  
Pääkoneisto  2 x Wärtsilä 9L20, 3600kw 
Propulsio  Rolls Royce Aquamaster 
GT  766 t 
NT  230 t 
DWT   177 t 
Nopeus  9 solmua (siirtoajo) 
Maa(lippu):  Suomi  
Katsastusalue  kansainvälinen liikenne 
Radiotunnus   OJQM 
IMO   9682435 
MMSI   230024000 
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Kuva 1. SJM Ahto Röyttän Satamassa. (Perttu Särkinen, 2018) 

4 TELAKOINTI YLEISESTI 

Tässä opinnäytetyössä telakoinnilla tarkoitetaan kuivatelakointia. Kuivatelakointi on 

termi, jolla tarkoitetaan aluksen ajamista telakka-altaaseen ja josta vesi lasketaan pois 

niin että aluksen vedenalaiset osat paljastuvat. Vaihtoehto telakka-altaalle on uiva 

kuivatelakka, jossa alus ajetaan proomun päälle ja proomu nostaa aluksen ylös 

vedestä. Toinen mahdollinen tapa on nostaa alus pois vedestä eräänlaisia kiskoja 

pitkin, mutta tämä on harvinaisempi tapa jota käytetään pienempien alusten 

kuivatelakointiin. Kuivatelakointi mahdollistaa aluksen pohjan ja vedenalaisten osien 

tarkastelun ja kunnostamisen.  

 

4.1 Telakoinnin suunnittelu 

Aluksen telakoinnin suunnittelu on prosessi, joka alkaa jo edellisen telakoinnin 

yhteydessä. Tällöin laaditaan telakkalista, jota päivitetään aluksen operoinnin 

yhteydessä sitä mukaan, kun korjattavia tai muutettavia kohteita ilmenee. Mitä 

aikaisemmin ja huolellisemmin telakkalistaa on päivitetty ja laadittu, sitä helpompi 
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on tulevaa telakointia suunnitella. Telakoinnin suunnittelu alkaa pohdinnalla siitä, 

mikä on tulevan telakoinnin tarkoitus ja tavoite, kuten esimerkiksi onko kysessä 

aluksen katsastustelakointi vai muutostelakointi. Yleensä telakointi on kallista joten 

näitä pyritään yhdistelemään, jolloin jatkuvasti laadittu telakkalista helpottaa 

projektin hallintaa.  

 

 

Kuva 2. Telakoinnin viitekehys (Harri Ruonala, 2020) 

4.2 Tarjouspyyntö. 

Ennen telakointisopimuksen tekemistä varustamoista yleensä tehdään 

tarjouspyyntöjä eri telakoille, jolloin saadaan selville mikä telakka pystyy 

suoriutumaan vaadituista töistä edullisimmalla hinnalla. Ennen tarjouspyynnön 

lähettämistä telakoille, tulee olla mahdollisimman tarkasti selvillä mitä alukselle 

tehdään telakoinnin aikana. Tarkalla suunnitelmalla saadaan kattavin ja 

todenmukaisin tarjous telakalta. Pääsääntö telakoiden hinnoittelussa on, että 

ennaltatiedetyt työt on kilpailutettu ja näin ollen ne ovat hinta-laatu suhteeltaan 

harkittuja. Yllätykselliset työt, jotka tulevat ilmi vasta telakoinnin ollessa jo käynissä 

telakka pystyy helposti yli hinnoittelemaan, koska silloin tarjouskilpailu on jo käyty, 

ja telakan vaihtaminen ei enään yleensä tule kysymykseen. Pelkän hinnan ohella 

telakan valinnassa tulee myös huomioda telakan työn laatu ja maine. Hyvin tehty työ 

on pitkällä aikavälillä kannattavampi sijoitus kuin hutiloitu ja halpa. 

Telakointisopimukseen kuuluu myös sähköliittymä ja sähkön hinta, vesikytkennät, 

Telakoinnin tarve

Viranomais 
säädökset

luokituslaitoksen 
vaatimukset

Aluksen
toiminnalliset 
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Alukseentehtävät
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Lista tehtävistä töista

Aikataulutus

Budjetti

Käytettävissä 
oleva aika

Katsastus
vaatimukset

Pakolliset työt 
(Katsastuksen  
uusimisen 
kannalta)

Töiden
jatkuva 
listaus
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mahdolliset nosturien käytöt ja jätteiden vastaanotto. Kun laiva ja varustamo tekevät 

mahdollisimman tarkat suunnitelmat ja laskelmat tarvittavista töistä ja 

kulustuotteiden määristä se saa parhaan mahdollisen tarjouksen telakalta. 

(Kortesmäki, 2014, s.23) 

4.3 Telakan valinta 

Valittaessa telakkaa joka aluksen telakoi, varustamojen on hyvä ottaa joitakin asioita 

huomioon. Tällainen asia on muun muassa aluksen tyyppi. Joillakin telakoilla on 

erityisosaamista tietyn tyyppisistä aluksista, sekä telan läheisyydessä voi olla 

tietyntyyppisiin aluksiin erikoistuneita alihankkijoita. Telakan sijaintia tulisi miettiä, 

että eroaako se aluksen normaalista liikennöinti alueesta suuresti, jolloin siirto 

kustannukset voivat olla isoja. Lisäksi telakkaaltaan koko ja mitat tulee ottaa 

huomioon, että telakka altaassa on tarpeeksi työskentely tilaa, mutta isompi telakka 

allas on yleensä kalliimpi. Useampaa alusta telakoidessa voi olla mahdullisuuksia 

saada alukset telakoitua samanaikaisesti jolloin todennäköisesti säästetään 

telakointikuluissa. (Kortesmäki, 2014. s.22) Sään vaikutukset telakointiin tulee myös 

huomioda, esimerkiksi telakoinnin sattuessa talvella tai oletettavasti huonon sään 

aikaan, on mahdollista telakoida alus katettuun telakka-altaaseen. Katetussa telakka-

altaassa pystytään minimoimaan kaikenlainen sään vaikutus esimerkiksi maalaustöitä  

tehdessä.  

4.4 Telakointisopimus 

Telakointisopimus on telakan ja varustamon välinen telakoinnista tehty sopimus. 

Telakointisopimus on yleensä aluskohtainen sopimus, jossa määritellään 

telakoinnille sovittu aikataulu sekä hinta.  Telakointisopimukseen kirjataan sopimus 

osapuolten tiedot ja siinä määritellään kullekkin osapuolelle vastuut ja 

velvollisuudet. Selkeästi tehty ja eritelty telakointisopimus on molempien osapuolten 

kannalta tärkeä, koska jos telakan ja varustamon välille syntyy erimielisyyksiä ne 

voivat olla varustamolle kalliita. Sopimuksessa käsitellään töihin liittyviä vastuu 

kysymyksiä ja tilanteita, joissa työt esimerkiksi myöhästyvät ja sitä kuka esimerkiksi 
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myöhästymisistä on vastuussa. Telakointisopimukseen voidaan laittaa liitteitä jotka, 

täydentävät telakointisopimusta. (Bimco, 2018) 

4.5 Vaihtoehto telakoinnille  

Vaihtoehto telakoinnille aluksen vesilinjan alaisia töitä tehdessä on sukeltajan 

tekemät työt ja tarkastukset. Luokituslaitoksen hyväksymä sukeltaja voi tehdä 

aluksen vedenalaisille osille joko vaurionkorjaus- tai tarkastustöitä, sekä sellaisia 

luokituslaitosten hyväksymiä tarkastuksia joilla aluksen rungon välikatsastus voidaan 

suorittaa ilman aluksen telakointia. Muita sukeltajan suorittamia töitä ovat muun 

muassa potkurin kiillotus, sinkkianodien puhdistus ja vaihto, laitaventtiilien vaihdot, 

pohjassa olevien antureiden vaihdot, rungon puhdistus levästä ja katodien vaihdot. 

Kansainvälisessä liikenteessä olevan aluksen luokitusväli on viisi vuotta. Viiden 

vuoden aikana aluksen runko tulee tarkistaa kaksi kertaa, jolloin suoritetaan rungon 

välikatsastus. Rungon välikatsastus voidaan aluksille tehdä sukeltamalla jolloin 

aluksen telakointiväli voidaan venyttää viiteen vuoteen. Sukeltajan käyttö lievissä 

vauriotilanteissa tai katsastus tarkastuksissa tuo huomattavaa rahallista hyötyä 

varustamolle. Sukellustyöt voidaan yleensä tehdä aluksen ollessa satamassa tai 

ankkurissa, jolloin aluksen operointi ei välttämättä huomattavasti häiriinny. (Pukki, 

2013, s.14-16) 

5 TYÖTURVALLISUUS TELAKALLA  

Työturvallisuus on tarkeä osa hyvää työympäristöä, ja hyvä työympäristö on tuottava 

ja turvallinen. Työturvallisuutta on aina mahdollista kehittää eteenpäin, ja tavoitteena 

tulisi olla tapaturmaton työpaikka. Työtapaturmia ei voida pitää vain 

sattumanvaraisena huonona tuurina vaan tapaturmalla on aina jokin aiheuttaja, joka 

pystytään välttämään. (Kivimäki, 2017, s.7) Telakkaympäristössä työturvallisuuteen 

on kiinnitettävä erityistä huomiota. Telakkaympäristössä on yleensä useita erillisiä 

töitä meineillään ja näistä voi aiheuta vaaraa muille. Telakka alueella liikkuvien tulee 

kiinnittää myös huomiota siellä tapahtuviin nostoihin ja nostureilla tapahtuvaan 

työskentelyyn. Ennen töiden suorittamista tulisi omalla että aliurakoitsijan 
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työntekijällä olla voimassa oleva työlupa. Tällä käytännöllä voidaan varmistua siitä 

että aluksella ei tehdä samanaikaisesti toisiaan vaarantavia töitä. Tulitöitä tehdessä 

tulee varmistua siitä, että työntekijöillä on tulityökortit voimassa, sekä käytössään 

välineet joilla varmistetaan tulityön turvallinen suorittaminen. Töissä jotka sijoittuvat 

tankkeihin eli niin kutsuttuun tankkityöskentelyyn tulee kiinnittää erityistä huomiota, 

koska tankit voivat olla hapettomia tiloja. Ennen tankkityöskentelyä tulee varmistaa 

tankin kaasupitoisuudet kaasumittarilla, sekä asettaa luukkuvahti jolla on valmius 

pelastamiseen. (Saarinen, 2019, s.10)  

5.1 Työluvat 

Työnantajalla on velvollisuus työn vaarojen selvittämiseen ja työn riskien 

minimointiin. Vaarojen selvittämisvelvollisuus perustuu työturvallisuuslakiin ja 

koskee kaikkia työnantajia työntekijöiden lukumäärästä tai toimialasta riippumatta.  

Yhtenä työkaluna vaarojen selvittämiseen ja työntekijän niihin perehdyttämiseen, on 

työlupakäytäntö. (Kivimäki, 2017, s.22). Telakkaolosuhteissa suuri osa töistä on 

sellaisia, että niitä suorittavalla työntekijöillä on oltava voimassaoleva työlupa, eikä 

työtä saa aloittaa ennenkuin tarvittavat työluvat on kirjoitettu. Työluvan aluksella 

myöntää yleensä konepäällikkö tai yliperämies. Työlupaan kirjataan ainakin työn 

suorittaja, kuvaus tehtävästä työstä, työn ajankohta ja kuinka kauan työlupa on 

voimassa, sekä se että tarvitaanko esimerkiksi luukku tai palovahtia. Lupaan 

merkitään siis kaikki työn turvallista suorittamista vaativat toimenpiteet. Ennen 

työluvan kirjaamista olisi hyvä luvanmyöntäjän ja suorittajan käydä yhdessä 

turvallisuus seikat läpi, sekä mahdollisesti tarkistaa työalue. Suljetuissa tiloissa 

tehtävissä töissä tulee muistaa kirjata kaasumittauksien tulokset mittauspöytäkirjaan, 

jolla todetaan että tilaan meneminen on turvallista. Työlupa käytännön tarkoitus on 

lisätä työturvallisuutta aluksilla. Työluvat ovat asiakirjoja joita aletaan tarkastamaan 

jos tapahtuu työtapaturmia tai materiaalivahinkoja, ja niistä on apua 

vastuukysymysten selvittelyssä. (Kortesmäki, 2014, s.38) 
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5.2 Tulityöt telakkaympäristössä 

Tulitöiksi lasketaan työt, jossa käytetään liekkiä tai muuta lämpöä tai kipinöitä 

aiheuttavia työmenetelmiä, jotka aiheuttavat palovaaran. Tällaisiksi töiksi lasketaan 

esimerkiksi kaasu- ja sähköhitsaus, kuumailmapuhaltimen käyttö, 

polttoleikkaaminen, kaasujuotostyöt, sekä metallin hiominen ja katkaisu 

kulmahiomakoneella. Telakka alueella tehdään yleensä paljon tulitöiksi luokiteltuja 

töitä. Tulitöiden tekemiseen tarvitaan voimassa oleva tulityölupa, sekä työntekijältä 

voimassa oleva tulityökortti. Tulitöitä suunniteltaessa ja tehdessä on palovaara 

otettava huomioon, sillä tulipalo on aina riski vähintäänkin materialle ja pahimmassa 

tapauksessa työntekijöille ja muulle henkilöstölle. Tulityöluvan myöntäjän tulisi 

käydä läpi tarvittavat varotoimet yhdessä työtä suorittavien kanssa. Tulityölupaan 

kirjataan tulityöluvan täyttymiseen tarvittavat varotimenpiteet ja suojaukset. Ennen 

tulitöiden tekemistä tulisi poistaa poistettavissa oleva palokuorma tilasta, jossa 

tulitöitä tullaan tekemään. Palokuorma, jota ei voida poistaa tai herkät pinnat kuten 

ikkunat ja peilit tulee suojata kipinöiltä ja syntyvältä lämmöltä, lisäksi kipinöiden 

leviäminen tulisi estää. Tärkeää on myös miettiä tarvittava tuuletus palo- ja 

hitsauskaasujen poistoa varten. Tulitöiden aikana ja niiden jälkeen tulisi asettaa 

palovahti, joka vartioi että tulipaloja ei pääse syntymään, huomioitava on myös 

mahdollisesti muihin tiloihin kulkeutuva lämpö ja kipinät. Tilassa jossa tehdään 

tulitöitä tulisi olla valmiina saatavilla riittävä alkusammutuskalusto. (Kivimäki, 2017, 

s.16-17) 

5.3 Suljettujen tilojen työskentely 

Aluksilla suljetut tilat ovat yleisiä. Suljetuiksi tiloiksi lasketaan esimerkiksi aluksen 

tankit, säiliöt, paineastiat, aluksen kaksoispohjat ja sellaiset tilat, joihin kulku on 

jollain tapaa rajoitettu esimerkiksi manusluukulla. Tälläisissä tiloissa työskentely on 

luvanvaraista ja vaatii kirjallisen työluvan. Ennen suljettuun tilaan menoa tulee tilan 

kaasupitoisuudet mitata kaasumittarilla, ja tarvittaessa pestä ja tuulettaa tila siten, että 

sielä ei ole ihmiselle vaarallisia yhdisteitä tai liian alhaista happi pitoisuutta. 

Normaali happi pitoisuus ilmassa on 20,9%. Lisäksi tulee varmistua, että suljettuun 

tilaan ei pääse vuotamaan mitään, kuten esimerkiksi kaasuja tai nesteitä. 
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Työskennellessä suljetussa tilassa työntekijällä tulee olla mukana kaasumittari joka 

varoittaa jos kaasukehä tilassa muuttuu vaaralliseksi. Kun työskennellään suljetuissa 

tiloissa tulee siksi aikaa kun työntekijä on tilassa asettaa luukkuvahti, jonka tehtävä 

on vahtia työntekijän työturvallisuutta ja olla valmiina hälyttämään apua sekä 

aloittamaan pelastaminen. Suljetuissa tiloista pelastaminen ja ensiavun antaminen on 

yleensä hankalaa tilojen rakenteiden ja onnettomuuksien luonteiden takia. Yleisiä 

tapaturmia joita suljetuissa tiloissa telakka ympäristössä on tapahtunut ovat 

esimerkiksi palavan kaasun vuoto ja sen räjähdys, hapen puutteesta johtuva tajunnan 

menetys, häkä- ja typenoksidimyrkytys tulitöitä tehdessä ja sähköiskut jolloin 

irroittautuminen johtavasta materiaalista voi olla hankalaa. Vaikeiden palastus 

mahdollisuuksien takia suljettujen tilojen työskentelyssä työturvallisuuden 

suunnittelu ja työhön valmistautiminen on tärkeää ennen suljettuun tilaan menemistä. 

Suljetun tilan työskentelyä tulisi tehdä vain työntekijöiden, joilla on riittävä 

perehdytys aiheeseen. Perehdytyksessä käydään läpi se, minkälaisia vastuita ja 

velvollisuuksia työhön osallistujilla on. (Kivimäki, 2017, s.19) 

5.4 Korkeanpaikan työskentely 

Työskenneltäessä korkealla on aina olemassa putoamisvaara. Kun työskennellään 

korkealla, josta on mahdollinen putoamisvaara tulisi tehdä riskiarvio työ tilanteesta 

ennen töiden aloittamista. Arvioinnissa tulee miettiä miten putoamisriskit voidaan 

joko poistaa tai minimoida, ja jos putoamisriskiä ei voida poistaa tulee miettiä 

minkälaisia suojavarusteita tarvitaan. Putoamisvaarallisissa töissä tulisi riskien 

minimoimiseksi pyrkiä käyttämään rakenteellisia ratkaisuja kuten rakennustelineitä 

ja kaiteita. Työtelineet tulisi rakentaa sellaisia työtehtäviä varten, joita ei muulla 

tavoin pystytä suorittamaan turvallisesti, toinen yleisesti käytettävä ratkaisu on 

henkilönostin. Kun työskennellään korkealla tulee erityisesti kiinnittää huomiota 

siisteyteen, jonka laiminlyönti saattaa aiheuttaa kompastumisia tai esineiden 

putoamisia. Kun käytetään turvavaljaita tai muunlaisia putoamissuojia käyttäjien 

tulee olla perehdytetty niiden käyttöön, ja valjaiden pitää olla tarkastettuja ja 

hyväksyttyjä. (Kivimäki, 2017, s.13-14) 
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5.5 Nostotyöturvallisuus 

Telakalla tehdään yleensä paljon nostotöitä, jolloin nostotyöturvallisuus on tärkeä 

osa telakan työturvallisuutta. Nostotöissä onnettomuuksia pystytään ehkäisemaan 

oikealla nostotekniikalla ja oikeanlaisien nostovälineiden käytöllä. Nostotöiden 

suunnittelussa ja toteutuksessa tulee ottaa huomioon sääolosuhteiden lisäksi muut 

telakalla saman aikaisesti tehtävät työt. Noston aikana tulisi alhaalla olla yksi 

merkinantaja ja varmistaja, joka osaa oikeat käsimerkit ja joka varmistaa että noston 

aikana ei aiheudu vaaratilanteita joita nosturikuljettaja ei näe. Merkinantajan tehtävä 

on säilyttää näköyhteys nosturin kuljettajaan ja neuvoa kuljettajaa noston 

turvallisessa suorittamisessa. Noston varmistajasta huolimatta tulee kaikkien telakka 

alueella liikkuvien olla tietoisia ympäroivistä toiminnoista kuten nostoista. 

(Kivimäki, 2017, s.13-14) ’’Nostotöissä jokaisen on hyvä muistaa kolme sääntöä. 

Ensimmäisenä: tarkastuta nostoapuvälineesi. Toisena: muista aina sitoa taakka ennen 

nostoa. Kolmantena: älä mene  taakan  alle. (Kivimäki, 2017, s15)’’ 

6 KATSASTUS VAATIMUKSET  

 

Alusta koskevan katsastuksen tarkoituksena on tarkistaa että ja testata, että aluksen 

varisteet, rakenteet ja koneistot ovat määräysten ja säännösten mukaisia. Lisäksi 

tarkastellaan että alus  on merikelpoinen ja että alus täyttää ympäristön pilaantumisen 

ehkäisystä annetut määräykset ja säännöt. Kansainvälisessä liikenteessä olevilla 

aluksillä tämä käytännössä tarkoittaa sitä, että alus täyttää SOLAS ja MARPOL 

vaatimukset. Lisäksi lippuvaltiolla voi olla tiukempia vaatimuksia, esimerkiksi 

aluksen ympäristöystävällisyydestä. (Laki aluksen teknisestä turvallisuudesta ja 

turvallisesta käytöstä 2009/1686, Luku 6 § 35 mom.) Aluksen katsastuksessa 

myönnetään sertifikaatti, joka kattaa katsastetun laitteiston tai aluksen osan, 

esimerkiksi radio-laitteiden katsastuksesta myönnetään alukselle Cargo Ship Safety 

Radio Certificate josta käy ilmi että aluksen radio-laitteet ovat katsastettu. Suomessa 

vastuu sertifikaattien myöntämisessä ja katsastuksissa on Liikenne- ja 

viestintävirastolla eli Traficom. Traficom suorittaa katsastuksia tietyissä tilanteissa 



17 

itse (kuten alukset joita ei ole luokitettu). Traficom on kuitenkin tehnyt sopimuksen 

alusten luokituksista ja katsastuksista luotettujen luokituslaitosten kanssa. (Traficom, 

2021) 

6.1 Luokituslaitos  

Luokituslaitokset ovat lippuvaltioista riippumattomia instansseja, jotka tarjoavat 

asiakkailleen  luokituspalveluita. Luokituksella tarkoitetaan sitä, että luokituslaitos 

antaa rakenteille ja tekniikalle toimintavaatimukset, joiden täytyttyä rakennelma 

voidaan todeta turvalliseksi ja tarvittavien sertifikaattien mukaiseksi. 

Luokituslaitoksen vaatimukset voivat olla vaativampia kuin kansalliset ja 

kansainväliset vaatimukset, mutta eivät näitä heikompia. Aluksilla tämä tarkoittaa 

merikelpoisuutta, turvallisuutta ja laitteiden oikeanlaista teknistä toimintaa. Kun 

alusta on alettu suunnittelemaan on valittu minkä luokituslaitoksen standardit aluksen 

tulee täyttää. 

6.1.1 Suomessa toimivat luokituslaitokset 

Liikenne- ja viestintävirasto Traficom on tehnyt sopimuksia luokituslaitosten kanssa 

suomalaisten alusten katsastamisesta ja sertifioinnista. Luokituslaitosten kanssa on 

tehty Traficomin ja luokituslaitoksen välinen työnjakosopimus, jossa on sovittu 

Taficomin ja valtuutettujen luokituslaitosten välisestä työnjaosta. Traficom on tehnyt 

sopimuksen seitsemän eri luokituslaitoksen kanssa. Näitä ovat American Bureau of 

Shipping, Bureau Veritas, Lloyd's Register, RINA Services S.p.A., Russian Maritime 

Register of Shipping, Nippon Kaiji Kyokai (ClassNK) ja DNV. Kyseisillä 

luokituslaitoksilla on valtuutus suorittaa suomalaiselle alukselle SOLAS- 

yleissopimukseen, MARPOL- yleissopimukseen sekä lastiviivayleissopimukseen 

kuuluvat katsastukset. Lisäksi luokituslaitos voi suorittaa varustamon ISM-

auditoinnit, sekä hyväksyä aluksen hyväksymistä vaativat dokumentit. ISPS- 

tarkastukset ja mittakirjan myöntämisen aluksille suorittaa Traficom. (Traficom, 

2021)  
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6.2 Aluksen Sertifikaatit 

Aluksilta, jotka on rekisteröity kansainväliseen meriliikenteeseen, vaaditaan tiettyjä 

sertifikaatteja. Suurin osa aluksille myönnetyistä sertifikaateista on voimassa 5-

vuotta, jonka aikana alukset vuosi- tai väliaikaiskatsastetaan jotta sertifikaatit 

pysyvät voimassa. Katsastuksissa tarkoitus on varmistua että aluksella on ylläpidetty 

vaadittu taso. Tässä muutamia esimerkkejä aluksilta vaadituista sertifikaateista: 

 

-Cargo Ship Safety Construction Certificate  
-Cargo Ship Safety Equipment Certificate, including Record of Equipment  
-Cargo Ship Safety Radio Certificate, including Record of Equipment  
-Cargo Ship Safety Certificate, including Record of Equipment  
-International Load Lines Certificate   
-International Load Lines Exemption Certificate  
-International Oil Pollution Prevention Certificate  
-International Pollution Prevention Certificate for the Carriage of Noxious Liquid 
Substances in Bulk  
-International Certificate of Fitness for the Carriage of Dangerous Chemicals in  
Bulk  
Alukselta vaaditut sertifikaatit riippuvat alustyypistä, sekä siitä minkälaisia lasteja 

alus kuljettaa. Eli kaikilla aluksilla ei tarvitse olla kaikkia sertifikaatteja voimassa. 

6.3 Katsastus 

Aluksen pysyminen luokituslaitosten ja katsastus vaatimusten mukaisena on 

omistajan vastuulla, ja luokituslaitos valvoo aluksen vaatimuksen mukaisuutta. 

Luokituslaitos tarkistaa ja valvoo alukselle asettamiaan stantardeja ja vaatimusten 

mukaisuutta säännöllisissä katsastuksissa. Luokituslaitos myöntää suoritetun 

katsastuksen jälkeen alukselle katsatuksia vastaavat sertifikaatit, kuten esimerkiksi 

merikelposuuteen ja ympäristöystävällisyyteen liittyen, joissa todetaan että alus 

täyttää luokituslaitoksen vaatimukset. (Saarinen, 2019, s.12) Alukselle tehtäviä 

katsastuksia on erilaisia ja eritasoisia riippuen siitä, missä elinkaaren vaiheessa alus 

on. Myös katsastusta suorittava taho riippuu osittain tehtävästä katsastuksesta. 

Yleensä katsastuksen suorittaa luokituslaitos. Alukselle tehtäviä 

meriturvallisuuskatsastuksia ovat peruskatsastus, uusintakatsastus, 

määräaikainenkatsastus, välikatsastus ja vuosikatsastus. (Kortesmäki, 2014, s.10) 
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6.3.1 Peruskatsastus 

Perustarkastuksessa (Initial survey) tarkastetaan aluksen rakenteet, koneistot sekä 

varusteet. Lisäksi tarkastetaan aluksen pohja ulkopuolelta sekä painelainsäädännön 

alaiset painelaitteet. Perustarkastus on luonteeltaan perusteellinen ja se tehdään 

uudisrakenteille tai silloin kuin aluksen lippuvaltio vaihtuu. Perustarkastus voidaan  

tehdä myös jos aluksen sertifikointiin liittyviä rakenteita tai laitteistoja muutetaan tai 

alukseen asennetaan uusia sertifioinnin alaisia laitteistoja ja haetaan uutta 

sertifikaattia alukselle. Peruskatsastuksen suorittamista edeltää kirjallinen hakemus, 

jossa esitetään uuden aluksen tai olemassa olevalle alukselle tehtävien muutostöiden 

piirrustukset ja suunnitelmat. Peruskatsastuksen suorittaa joko Liikenne- ja 

viestintävirasto tai sen valtuuttama ja hyväksymä lukituslaitos. (Laki aluksen 

teknisestä turvallisuudesta ja turvallisesta käytöstä 2009/1686, Luku 6 § 45 mom.) 

Peruskatsastuksessa määritellään mitä sertifikaatteja alukselle myönnetään ja se että 

alus täyttää luokituslaitoksen ja lippuvaltion vähimmäisvaatimukset turvallisuuden ja 

laitteistojen osalta.  

6.3.2 Uusintakatsastus 

Uusintakatsastuksessa (Renewal Survey) tarkastetaan että aluksen rakenteet ovat 

kunnossa ja aluksen varusteet ovat ajantasalla ja toiminassa. Lisäksi suoritettaan 

aluksen pohjan ulkopuolinen tarkistus. (Laki aluksen teknisestä turvallisuudesta ja 

turvallisesta käytöstä 2009/1686, Luku 6 § 45 mom.)  Uusintakatsastus tehdään 

yleensä kuivatelakoinnin yhteydessä. Uusinta katsastus tulee olla suoritettuna 

ennenkuin aluksen sertifikaatit uusitaan. Uusintakatsastuksen yhteydessä voidaan 

suorittaa laitteistoille ja rakenteille testejä ja kokeita, joilla varmistutaan siitä että 

laitteistot ja aluksen rakenteet ovat käyttökuntoisia ja riittävän vahvoja. . 

(Kortesmäki, 2014, s.12) 

6.3.3 Määräaikainenkatsastus 

Määraikaiskatsastus (Periodical Survey) liittyy suurimmalta osin aluksen navigointi 

ja turvajärjestelmiin. Määräaikaiskatsastuksessa tarkastetaan ja mahdollisesti 
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testataan aluksen paloturvallisuusjärjestelyt ja palonsammutuslaitteistot, 

hengenpelastus laitteistot kuten pelastusveneet ja pelastuslautat sekä niihin liittyvät 

järjestelyt, aluksen radiolaiteet, navigointilaitteet, luotsitikkaat, luotsihissit sekä muut 

SOLAS-yleissopimuksessa edellytetyt laitteet. Laitteiden ja järjestelmien tulee olla 

kunnossa ja toimivia siinä määrin mitä alkuksen liikennealue vaatii. (Laki aluksen 

teknisestä turvallisuudesta ja turvallisesta käytöstä 2009/1686, Luku 6 § 45 mom.)  

Määräaikaiskatsastus on suoritettava enintään kolme kuukautta ennen kuin 

sertifikaatti menee vanhaksi, tai enintään kolme kuukautta sertifikaatin vanhaksi 

menon jälkeen.(IMO, 2019, 4.4) 

6.3.4 Välikatsastus 

Välikatsastuksella (intermediate survey) tarkoitaan aluksen rakenteisiin ja 

laitteistoihin liittyvien sertifikaattien uusimista. Välikatsastuksessa tarkastuksen 

kohteena ovat aluksen rakenteet, kattilat, painelaitteet, koneistot ja niiden varusteet, 

ohjauslaitteet, sekä kaikkiin edellisiin liittyvät ohjausjärjestelmät sekä sähkö- ja 

varajärjestelmät. Välikatsastukseen liitetään myös aluksen pohjan ulkopuolinen 

tarkastus, joka voidaan suorittaa esimerkiksi sukeltajan avulla. (Laki aluksen 

teknisestä turvallisuudesta ja turvallisesta käytöstä 2009/1686, Luku 6 § 45 mom.) 

Välikatsastus tulisi suorittaa enintään kolme kuukautta aikaisemmin kuin sertifikaatti 

on menossa vanhaksi tai enintään kolme kuukautta vanhaksi menon jälkeen. 

Välikatsastuksessa otetaan huomioon aluksella tapahtuva jatkuva huolto, jolloin 

tarkastuksia voidaan tehdä huoltotoimenpiteiden yhteydessä, kuten esimerkiksi 

merivesipumppujen haalauksen yhteydessä. (IMO, 2019, 4.3) Välikatsastuksen 

yhteydessä voidaan testata laitteistoiden oikeanlaista toimintaa, tai esimerkiksi 

varolaitteiden toimintaa. 

6.3.5 Vuosikatsastus 

Vuosikatsastuksen tulee tapahtua vuosittain, kuitenkin niin, että edellisestä 

katsastuksesta ei saa olla alle yhdeksää kuukautta eikä yli viittätoista kuukautta.  

Vuosikatsastus sisältää aluksen sertifikaattien tarkistuksen, silmämääraisen 

tarkistuksen aluksen yleisestä kunnosta, kuten siisteydestä ja siitä, millä taivoin 
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alusta on pidetty. Vuosikatsastuksen yhteydessä voidaan tehdä testejä aluksen 

laitteistoille, joilla varmistetaan että ne toimivat kuten on tarkoitettu. Lisäksi 

varmistetaan, että alus on merikelpoisessa kunnossa, eikä sieltä ole poistettu tai 

muutettu ilman lupaa sertifikaattien vaatimia laitteistoja ja varusteita. (IMO, 2019, 

4.2) Vuosittaiskatsastusta ei vaadita siltä vuodelta kun alukselle tehdään määraikais- 

tai välikatsastus (Kortesmäki, 2014, s.11). 

6.4 Koneistojen jatkuva luokitus  

Vaihtoehtona koko aluksen kerralla luokittamiseen on jatkuvan luokittamisen 

menetelmä. Koneistojen ja laitteiden jatkuvalla luokittamisella tarkoitetaan sitä, että 

aluksen luokituskohteet ovat jaettu siten että vuoden välein pyritään katsastamaan 

noin 20% aluksen koneistoista ja laitteista. Jatkuvan luokituksen periaattella 

toimiessa varustamo ja laivahenkilökunta pystyvät suunnittelemaan katsastukset 

siten, että taloudelliset haitat jäävät mahdollisimman vähäisiksi. Koneiden jatkuvassa 

luokittamisessa aluksen henkilökunta purkaa ja tarkistaa laitteet jonka yhteydessä 

konepäällikkö pystyy tarkistamaan ja katsastamaan laitteen tai koneen. Luokan 

edustaja hyväksyy kohteen katsastuksen suoritetusta työstä tehtävän raportin 

perusteella, joissain tilanteissa vaaditaan katsastajan läsnäolo koekäytön aikana. 

(Saarinen, 2018, s.13) 

6.5 Huolto-ohjelmaan perustuva luokitus 

Huolto-ohjelmaan perustuva luokitus -järjestely (Machinery planned maintenance 

system) antaa varustamoille mahdollisuuden laitteistojen ja koneiden luokittamiseen 

käyttötunti perusteisesti. Huolto-ohjelmaan perustuva luokitus- järjestely vaatii 

tietokonepohjaisen luokituslaitoksen hyväksymän MPMS-järjestelmän, jonka täytyy 

sisältää luokan vaatimat kohteet. MPMS- järjestelmä sisältää organisointikaavion, 

dokumenttien täyttömenetelmän, listan luokitettavista kohteista, koneiden 

tunnistamismenetelmän, koneiden ennaltaehkaäisevät huolto-ohjeet ja huolto 

aikataulut. MPMS- järjestelmän oikeanlainen käyttö ja ylläpito tarkistetaan aluksen 

vuosikatsastuksen yhteydessä. Huolto-ohjelmaan perustuvassa luokituksessa mukana 

olevein kohteiden katsastukset suoritetaan valmistajien ohjeiden ja koneidein kunnon 
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perusteella. MPMS- järjestelmästä aluksella vastaa konepäällikkö, joka myös 

allekirjoittaa huoltoraportit. MPMS- järjestelyyn kuuluvat kaikki jatkuvan 

luokituksen periaatteen kohteet ja komponentit. (IACS, 2018) 

6.6 Satamavaltiotarkastus 

Aluksen katsastuksia ja aluksen kuntoa valvotaan myös viranomaistahoilta, jotka 

voivat tehdä tarkastuksia aluksen saapuessa satamaan tai ankkuriin. Satama valtiolla 

on oikeus tarkastaa että alus on ajoissa luokitettu ja se on merikelpoisessa kunnossa. 

Tarkastuksilla pyritään estämään huonokuntoisten alusten liikennöinti meri-alueilla. 

Satamavaltion alukseen kohdistavaa tarkastusta kutsutaan Port State Controlliksi eli 

satamavaltiotarkastukseksi. Port State Controllissa aluksesta tarkistetaan muun 

muassa, aluksen sertifikaattien voimassa olo, aluksen pelastautumisvälineet, 

konehuone, työturvallisuus, työsopimukset ja miehistön pätevyydet. Lisäksi 

tarkastuksissa kiinnitetään huomiota aluksen yleiseen siisteyteen, sekä miehistön 

elinolosuhteisiin. Mikäli tarkastuksessa havaitaan puutteita, jotka vaarantavat 

merenkulun turvallisuuden, voidaan alus määrätä detensioniin eli aluksen lähtö 

satamasta estetään kunnes havaitut puutteet ja viat ovat korjattu. Tilanteissa jotka 

eivät aiheuta akuuttia vaaraa merenkululle tai ympäristölle alukselle voidaan antaa 

aikaraja, jonka sisällä havaitut puutteet täytyy korjata. (Karlsson, 2017 s.26) 

Port State Control on siis ulkopuolisen valtion toimittama tarkastus jossa tarkistetaan 

että aluksella on noudatettu merenkulun yleissopimuksia ja että alus täyttää sille 

myönnetyt sertifikaatit. Port State Control järjestelmä on tärkeä osa alusten 

meriturvallisuus tarkastuksia katsastusten välillä. Suomessa satamavaltiotarkastuksia 

tekee liikenne- ja viestintävirato Traficomin merenkuluntarkastajat. Vuonna 2020 

Suomessa tarkistettiin yhteensä 215 eri alusta, joiden aikana annettiin yhteensä 34 

huomautusta. (Traficom Liikennefakta, 2020) 
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7 ENNEN TELAKOINTIA TEHTÄVÄT ASIAT 

7.1 SMJ Ahton luokituslaitos 

SMJ Ahton luokituslaitoksena toimii Bureu Veritas. Luokituslaitos määrää alus 

tyyppikohtaiset tarkastukset. SJM Ahtolla kyseesä on 5-vuotis telakointi, jolloin 

suoritetaan viisivuotis katsastus eli niin sanottu Class Reneval Survey. Luokituksen 

uusinta tarkastus on määritetty tehtäväksi 5-vuoden välein. Osan luokitus 

katsastuksesta voi tehdä ilman kuivatelakointia ennakoivasti, hyödyntäen jatkuvan 

luokituksen periaattetta. Osaan kuten esimerkiksi potkurilaitteiden tarkastuksiin 

tarvitaan aluksen kuivatelakointi. Luokan tarkastukset tekee Burey Veritaksen 

tarkastaja joka määrää tarkastettavat kohteet. 

7.2 Pukituksen suunittelu 

Aluksen pukituksen huolellinen suunnittelu ja toteuttaminen on tärkeää telakoinnin 

onnistumisen kannalta. Pukituksella tarkoitetaan telakka altaan pohjalle sijoitettavia 

pukkeja joiden päälle alus jää kun telakka allas tyhjennetään vedestä. Pukituksen 

toteuttaa telakan henkilöstö ennen kuin alus ajetaan telakkaan. Pukitus toteutetaan 

aluksen pukituspiirrustuksen mukaan. Pukitus kuvasta selviää pukkien suunnitellut 

paikat pohjan muodot, sekä esimerkiksi pohja tulppien paikat. Vaikka pukitus 

yleensä toteutetaan piirrustuksen mukaan,  tulisi pukituksen suunnitelussa ottaa 

huomioon aluksen pohjaan kohdistuvat työt. Esimerkiksi jos tiedetään että pohjaan 

tarvitsee vaihtaa peltiä voidaan pukitusta hieman muuttaa ja  esimerkiksi läpivientien 

ympärille olisi hyvä jättää tarpeeksi työskentely tilaa. (Lindroos, 2016, s.13) 
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Kuva 3. SJM Ahton pukitus kuva. (Uudenkaupungin työvene, 2013) 

7.3 Ennakointi tulevissa töissä 

Telakoinnin aikataulu on yleensä tiukka, koska mitä kauemmin alus on telakalla sitä 

suuremmiksi telakointi kulut tulevat. Ajan säästämiseksi tulisi aluksella aloittaa 

telakointi valmistelut hyvissä ajoin ennen telakoinnin suunniteltua alkamista. Ennen 

telakointia olisi hyvä pitää telakka palaveri aluksen henkilöstön kesken, jossa 

informoidaan osallisia tulevasta. Olisi hyvä käydä läpi ainakin mitkä työt kuuluvat 

aluksen henkilökunnalle ja mitkä urakoitsijoille. Lisäksi voidaan tarkentaa 

ajankäyttöä telakan aikana ja luoda alustava työaikataulu ainakin niiden töiden 
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osalta, jotka aluksen henkilökunta suorittaa. Telakointiin valmistautuessa on hyvä 

ottaa huomioon myös että kaikki töissä tarvittavat työkalut, sekä erikoistyökalut 

löytyvät alukselta ja että ne ovat toimintakuntoisia. (Saarinen, 2019, s.26) 

7.4 Varaosat ja tarvikkeet 

Ennen telakointia tulisi tehdä varaosainventaario, jossa tarkistetaan että kaikki töissä 

tarvittavat varaosat ja tarvikkeet löytyvät alukselta. Varaosa inventaario tulisi 

suorittaa hyvissä ajoin ennen telakointia, koska erikoisosilla saattaa olla pitkät 

toimitusajat. Varaosa hankintoja suunniteltaessa tulee ottaa huomioon millaiset 

toimitus sopimukset telakan tai alihankkijoiden kanssa on tehty varaosien ja 

tarvikkeiden toimittamisesta. Kulutus tarvikkeita kuten pultteja, muttereita ja 

putkitiivisteitä voidaan olettaa telakoinnin aikana kuluvan paljon, joten niiden 

varastot kannattaa täydentää ennen telakointia. Tarvikkeiden ja varaosien tarve 

kannattaa kartoittaa mahdollisimman hyvin jolloin säästytään yllättäviltä ja kalliilta 

toimituksilta. Varaosien ja kulutustarvikkeiden tilaaminen telakalle tai telakalta on 

yleensä kalliimpaa kuin normaalin käytännön mukaan tilattuina. (Kortesmäki, 2014, 

s.25) 

 

7.5 Altaaseen tulo   

Telakka altaaseen tultaessa alus tulisi pumpata painolastia tai polttoainetta 

käyttämällä suoraan leveys ja pituus suunnassa. Aluksen oikea asento on tärkeä, jotta 

kun telakka allasta aletaan tyhjentää, tulee aluksen pohjan vastata telakka altaan 

pohjalla oleviin pukkeihin mahdollisimman tasaisesti. Telakka altaaseen tultaessa 

laivaan kiinnitetään yleensä telakka altaan reunoilla olevat vintturit joilla laiva 

asemoidaan telakka altaan pohjalla olevien pukkien mukaan. Aluksen oikea paikka 

varmistetaan mittaamalla ja mahdollisesti sukeltajaa avuksi käyttämällä. Aluksen 

paikan varmistuttua aloitetaan yleensä telakka altaan tyhjennys. Saman aikaisesti 

tyhjennyksen aikana voidaan alkaa valmistelemaan tarvittavia telakka-laiva 

yhteyksiä, kytkennöistä yleensä ensimmäisenä varmistetaan riittävä maadoitus sekä 

painevesi yhteys aluksen palolinjaan. Huomioitavaa on että maasähkö yhteys on 
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varmistettava ennen kuin apukoneilta loppuu jäähdytys telakka altaan tyhjenemisen 

takia, vaihtoehtoisesti hätä-generaattorin käyttö on varmistettava. Telakka altaan 

tyhjentämisen aikana myös kulkuyhteys alukselta maihin tulee saattaa kuntoon. Kun 

alus makaa pukkien päällä voidaan tyhjentää kaikki painolasti tankit, näin tekemällä 

saadaan ylimääräiset rungon rasitukset minimoitua. (Kortesmäki, 2014, s.34-35) 

8 SERTICA 

8.1 Yleistä  Sertica toiminan ohjausjärjestelmästä 

Sertica on laivavarustamoille suunniteltu toiminnan ohjausjärjestelmä. Sillä 

valvotaan tuotantoa ja kunnossapitoa. Se on  tanskalaisen Logimaticin suunnittelema 

ja markkinoima. Sertica mahdollistaa tiedon hallinnan ja synkronoinnin aluksen ja 

konttorin välillä. Varustamolle Sertica tarjoaa työkalut laivojen ylläpidon, 

suorituskyvyn ja hankinnan hallintaan. (Sertica by Locimatic, 2020) Oikein 

käytettynä esimerkiksi laivan varaosa inventaario on käytettävissä jokaisella 

oikeutetulla käyttäjällä, näin ollen työn suunnittelu helpottuu. Serticassa on 

esimerkiksi aluksen huolto ohjelma. Kun sekä konttorissa että laivalla on pääsy 

huoltohjelmaan, huoltojen ennakointi ja mahdollinen varaosien ja alihankkijoiden 

tilaus helpottuu. (Halonen, 2018, s.6) 

8.2 Sertica telakkalistan suunnittelussa.  

Serticassa telakointien suunnittelu tapahtuu erillisen telakointi moduulin kautta, 

johon käyttäjät voivat lisätä ja muokata työkuvauksia joita telakointi aikana on 

suunniteltu tehtäväksi. Laivan miehistö on telakkalistan täytössä ja suunnittelussa 

avainasemassa, kaikki yleisessä operoinnissa ilmitulleet putteet, korjaustarpeet tai 

muutosehdotukset tulisi kirjata telakkalistaan omana telakkatyönään. Serticassa 

olevan telakkalistan mukaan voidaan lähettää tarjouskysely suoraan Sertican kautta. 

(Halonen, 2018, s.32) Telakkalistassa olevissa töissä tulisi olla mahdollisimman hyvä 

selostus työn laadusta, sekä siitä mitä telakalta halutaan ja miten. Telakoiden 
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vastattua tarjouskyselyihin voidaan ne tallentaa Serticaan jonka jälkeen tarjousten 

vertailu sisällöllisesti ja hinnan mukaan on helppoa.  

 

Kuva 4. Serticasta PDF-tiedostona otettu työkuvaus. (Harri Ruonala, 2021) 

8.3 Sertica suunnittelun työkaluna 

Opinnäytetyössä käytettiin Serticaa alustana ja yleistyökaluna, johon syötettiin kaikki 

tehtävät työt ja niihin liittyvät työvaiheet ja muut huomioitavat seikat. Työlistan 



28 

tekeminen alkoi Exel-taulukon pohjalta (liite 3), johon Ahton konepäälliköt olivat 

koonneet ison osan telakalla tehtävistä töistä. Näin toimien Sertican kokonaishyödyt 

aluksen huollon ja telakoinin suunnittelussa jäävät vähemmäksi, verrattuna siihen 

että työlistan olisi koonnut suoraan Serticaan Exel-taulukon sijasta. Näin toimiessa 

olisi jäänyt väliin yksi noin 24 tunnin työvaihe telakoinninkin suunnittelussa, toinen 

mahdollinen vaihtoehto olisi ollut käyttää Exel-taulukkoa suunnitelman ja 

tarjouskyselyiden pohjana. Mutta Arctia konsernin käytäntö on käyttää Sertica 

ohjelmistoa aluksen hallinnoinnissa ja tilauskyselyiden tekemisessä. Kaiken 

kaikkiaan Sertica ohjelmiston käyttö on kohtalaisen yksinkertaista joskin hieman 

aikaa vievää, noin 0.5 h per. työn kirjaus.  

 

 

Kuva 5. Telakka työn kirjaus näkymä Serticasta (Harri Ruonala, 2021) 
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9 KANSITYÖT 

Kansikoneistoihin ja aluksen runkoon kohdistuvat työt ovat lähinnä korroosion 

estoon liittyviä pintakäsittely töitä. Joitakin muutos töitä myös sunniteltiin, 

suurimpana esimerkiksi hinaus klyyssin muutos työ hinausköyttä vähemmän 

kuluttavaksi. 

9.1 Aluksen ulkosivu ja pohja 

Korroosio aluksen pohjaan ja ulkosivulle syntyy monista eri syistä, ja sen aiheuttaja 

on yleensä aina ulkoinen tekijä. Korroosion yleisin muoto laivan ulkorakeinteissa on 

näkyvä ruoste, joka esiintyy teräspinnoilla. Korroosiota aluksen ulkosivuilla ja 

pohjassa pystytään parhaiten ehkäisemään pitämällä maalipinta hyvässä kunnossa ja 

suojaamalla aluksen runko sähkögalvaaniselta syöpymiseltä. Hyvä maalipinta on 

tärkeää, koska suojaamaton teräspinta aluksen ulkosivuilla ja pohjassa muodostaa 

lähes aina ruostetta. Aluksen ulkosivut ovat yleensä alttiita kolhiintumiselle mikä 

aiheuttaa maalipintaan vaurioita. Erityisen paljon aluksen pohjaa ja vedenalaisia osia 

kuluttaa jäissä ajaminen. Jääolosuhteet vaativat maalipinnalta erityisen hyvää 

kestävyyttä. (Liukku, 2020 s.10) Ulkosivun ja pohjan työt aloitetaan korkeapaine 

pesulla telakka altaan tyhjennyttyä. Korkeapainepesussa pohjasta pestään levä ja 

muu pohjaan kiinni jäänyt aines pois, jolloin korrosioituneet paikat tulevat näkyviin. 

Korkapainepesun tarkoituksena on myös puhdistaa pinta epäpuhtauksista tulevaa 

maalausta ja pintakäsitteyä varten. Korkeapainepesun jälkeen pohjan ja rungon 

kylkien korrosioituneet tai muuten vaurioituneet alueet hiekkapuhalletaan. Hiekka 

puhallettujen alueiden reunat tulisi pyöristää, jotta saadaan tasainen ja pysyvä 

maalipinta. Mikäli rungon teräkseen on syöpynyt huokoisia alueita, ne tulisi ennen 

maalusta spaklata tasaiseksi, hyvän maalipinnan saamiseksi. Huonot alueet, joista 

maali ja ruoste on poistettu maalataan maaliruiskulla ensin primerillä sitten 

pintamaalilla, maalipinnan tulee olla 500 migrometriä paksu. Korroosion esto 

anodien ympärille maalataan kaksi kerrosta noin 2 metrin säteellä anodista.  
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9.2 Ankurin ja ankkuriketjun tarkistus ja maalaus 

Luokituslaitoksen vaatimuksena on, että ankkuriketjun ja ankkurin kunto tarkistetaan 

5-vuoden välein. Käytännössä tarkistus tarkoittaa ankkuriketjun paksuuden 

mittaamista, sekä sakkeleiden tarkistusta. Ankkuriketjun ja ankkurin tarkistusta 

varten ankkuri ja ankkuriketju tulee levittää telakka altaan pohjalle siten, että sen 

pystyy mittaamaan ja mittaukset dokumentoimaan. Ankkuriketjusta mitaan että se ei 

ole korrodoitunut alle sallittujen mittojen. Ankkuriketjun mittaus tulee dokumentoida 

ja luokituslaitoksen tarkastajaa tulee konsultoida, haluaako hän olla mukana 

mittaamassa ankkuriketjua. Mikäli ankkuriketju on kulunut alle sallittun mitan, 

kulunut sakkelin mitta vaidetaan uuteen ketjuun. Ankkuri ketjun ollessa levitettynä 

ankkurit ja sakkeli merkit on helppo ja hyvä tehdä samalla. Ankkurit hiekka 

puhalletaan ja maalaataan mustaksi. Ankkuri ketjun sakkelit ja maalattavat ketju 

lenkit hiekkapuhalletaan. Sakkelit maalataan punaisiksi ja jokaista sakkelin mittaa 

kohden maalataan yksi ketjulenkki sakkelin molemmin puolin. 

9.3 Painolastitankkien pesu, tarkistus ja pinta käsittely 

Painolastitankeissa korroosiota aiheutuu yleensä ulkoisista tekijöistä johtuvien 

maalivaurioiden takia sekä galvaanisesta korroosiosta. Maalivaurioita tankeissa 

aiheuttavat yleensä lähinnä painolastiveden virtaus, joka aiheuttaa maalin kulumista 

virtaukselle alttiina oleville alueille, jolloin pinnat altistuvat kavitaatio korroosiolle. 

Painolastitankeissa on tärkeää huomioida yhtenäinen maalipinta, jolloin korrosio 

voidaan minimoida. SJM Ahton painolasti tankit ovat yleensä lähes täynnä ja 

painolastin pumppaaminen pois tankeista tai sisään tankkeihin on hyvin vähäistä, 

jolloin korroosiota painolastitankeissa voidaan ehkäistä täyttämällä ne telakalla 

makealla vedellä joilloin korroosio pystytään minimoimaan. 

 

Painolastitankkien pesemiseen sisältyy seuraavat työvaiheet: 
 
- Tankki tyhjennetään mahdollisesti jäljellä olevasta vedestä 
- Manusluukkujen aukaisu  
- Tarvittava tuuletus  
- Korkeapaine vesipesu  
- Pesuveden käsittely  
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- Tankin kunnon tarkastus, huomiota kiinnitettävä hitsaus saumoihin sekä korroosio 
vaurioihin 
- Huonojen alueiden hiekkapuhallus (SA 2,5) ja jätteiden käsittely  
- Hiekkapuhallettujen alueiden maalaus pohjamaalilla ja pintamaalilla  
- Manusluukun sulkeminen uuden tiivisteen kanssa 
-Täytettäessä tankin tiiveyden tarkistaminen 

10 KONETYÖT 

Konehuoneeseen sekä koneistoihin liittyvät työt määräytyivät käyttötuntien, sekä 

luokan vaatimusten mukaan. Osaan kohteista suunniteltiin korjaus- ja muutostöitä. 

Isoimpana luokan vaatimus propulsiolaitteiden tarkastuksista, sekä niiden 

valmistajan huolto-ohjelman mukaisista 5-vuotis huollosta. 

10.1 Polttoainetankkien pesu ja tarkastus 

SJM Ahton pääkoneet ja apukoneet ovat MGO käyttöisiä, joten kaikissa 

polttoainetankeissa on varastoitu vain MGO:ta. Polttoainetankit pestään sinne ajan 

kanssa muodostuvan sakan takia, jota kertyy tankkeihin kun polttoaineessa olevat 

epäpuhtaudet kiinnittyvät tankkien seinämiin. Polttoainetankit ovat yleensä aluksissa 

pinnoittamattomia, koska niihin varastoitu polttoaine suojaa teräsrakenteita 

korroosiolta. Ennen telakointia olisi hyvä ajaa polttoainetankit mahdollisimman 

tyhjiksi, jolloin polttoaineen ulospumppaamista ja varastointi kuluja pystyttäisiin 

säästämään. Toinen vaihtoehto polttoaineen ulos pumppaamiselle on pumpata 

polttoaine tankista toiseen ja tehdä tarkastus ja pesutyö osissa. Polttoainetankkien 

pesusta tehtävään tarjouskyselyyn ja työkuvaukseen liitetään ainakin seuraavat asiat. 

 

Polttoainetankkien pesemiseen sisältyy seuraavat työvaiheet : 
 
-Tankki tyhjennetään mahdollisesti jäljellä olevasta polttoaineesta, jäljellä oleva 
polttoaine varastoidaan myöhemmin käytettäväksi 
-Manusluukun aukaisu 
-Tankki tuuletaan ja todetaan kaasuvapaaksi jotta tankkiin sisälle meneminen on 
mahdollista 
-Tankin korkeavesipesu ja mahdollisen sedimentin poisto. 
-Pesuvesien hävittäminen, houmiotava että sisältää diisel jäämiä. 
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-Tankin kunnon tarkastus, huomiota kiinnitettävä hitsaus saumoihin sekä korroosio 
vaurioihin 
-Manusluukun sulkeminen uuden tiivisteen kanssa 
- Tankin täyttö varastoidulla polttoaineella 
 

Edellämainitut toimenpiteet tehdään yhteensä kuuteen polttoaine tankkiin, joista 

kolme on MGO varastotankkeja ja kolme prosessitankeja. Erityistä huomiota on 

kiinnitettävä työturvallisuuteen, sillä polttoaine tankki on suljettu tila jossa happi 

pitoisuus voi olla alhainen. Yleensä tankin pesun hinnoittelu tapahtuu 

kuutiotilavuuden perusteella, joillain telakoilla voi olla myös erilaisia käytäntöjä. 

SJM Ahton luokitus laitos   Bureau Veritas ei vaadi alle viisi vuotiaassa aluksessa 

polttoaine tankkien tarkastuksia.  

10.2 Likavesitankin pesu ja maalus. 

Likavesitankki on tankki, johon varastoidaan aluksella syntyvät mustat ja harmaat 

vedet. SJM Ahtossa ei ole likavesien käsittely laitosta, joten kaikki mustat ja harmaat 

vedet menevät tankkiin käsittelemättöminä. Likavesitankkien seinämiin kertyy 

yleensä vesien mukana tulevaa rasvaa joka on poistettava erityisen hyvin ennen 

pintakäsittelyä. 

Likavesitankin pesuun ja maaluksesta tehtyyn työkirjaukseen ja tarjouskyselyyn  
tulee sisältyä ainakin seuraavat työ vaiheet: 
 
-Tankin tyhjennys ja likaveden hävittämien 
-Manusluukun aukaisu 
-Tankin tuuletus ja kaasuvapaaksi toteaminen 
-Tankin korkeapainevesipesu ja pesuveden hävittäminen 
-Korrodoituneiden pintojen hiekka- tai UHP-puhallus tai vaihtoehtoisesti hionta. 
-Maalauskarhennus 
-Tankin siivous maalaus kuntoon. 
-Kaikkien pintojen ylimaalaus 
-Manusluukun sulkeminen uudella tiivisteellä 
 

Likavesitankin kunnostamisessa ollaan tekimisissä suljetun tilan sekä ulosteiden 

kanssa, joten nämä pitää ottaa huomioon suojavaatetuksessa sekä henkilokohtaisissa 

suojaimissa. Tankista tulevat lika- sekä pesuvedet tulee hävittää asiaan kuuluvalla 

tavalla, paikallisten normien mukaisesti. Tankki maalataan ensin pohjamaalilla 

jolloin ennen tankkipinnoitteen maalaamista on varmistettava riittävä kuivumis aika. 
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Maalauksen aikana tankin ilmanvaihto on varmistettava työturvallisuuden 

säilyttämiseksi.  

 

Kuva 6. Likavesitankin työkirjaus Serticaan (Harri Ruonala, 2021) 

10.3 Makeavesitankin pesu ja maalaus  

SMJ Ahtossa on yksi 19 kuutiometrin makeavesitankki. Makeavesitankin pesu ja 

tyhjennys aiheuttaa alukselle käyttövesi katkon, joten työn ajoitus tulee miettiä 

tarkoin. Mikäli mahdollista, olisi telakan puolelta hyvä saada makeavesiyhde Ahton 

järjestelmään. Tällä tavoin pystyttäisiin suorittamaan työ rauhassa ilman 

pidempiaikaista vesi katkoa. Makeavesitankissa työskennellessä tulee huomioida, 

että sitä käytetään juoma ja pesuveden säilyttämiseen, joten hygieniaan ja puhtauteen 

tulee kiinnittää erityistä huomiota. Makeavesitankki on suljettu tila, joten suljetun 

tilan työturvallisuus asiat tulee ottaa huomioon ennen tankkiin sisään menemistä.  



34 

10.4 Hydroforisäiliön pesu 

SJM Ahtossa on yksi n.150 litran hydrofori säiliö. Säiliö tulee pestä huolellisesti, ja 

ennen pesua se tulee eristää käyttövesi linjasta. Työn tekiminen tulee ajoittaa siten, 

että veden käyttökatko aiheuttaa mahdollisimman vähän häiriötä aluksen telakointi 

toimiiin. Paras mahdollinen ajoitus on tehdä hydroforin pesu samaan aikaan 

makeavesitankin pesun kanssa. Silloin voidaan minimoida käyttövesikatko saman 

aikaiseksi, sekä saadaan koko makeavesi systeemi puhtaaksi samanaikaisesti. 

Hydroforisäiliötä pestessä tulee kiinnittää huomiota puhtauteen ja hygieniaan.  

10.5 Pohjaventtiilien huolto (Ballast system)  

SJM- Ahton painolastivesi systeemin pohjaventtilit ovat malliltaan istukkaventtiilejä. 

Istukkaventtiilit ovat yleinen venttiilityyppi sulkuventtiileinä ja säätöventtiileinä.  

Istukkaventtiilin toimintatapa perustuu venttiilin pesässä liikkuvaan istukan eli 

seklan ja sen vastinpinnan eli seetipinnan toisiinsa kiinni puristamiseen. Seklan liike 

istukkaventtiilissä  saadaan aikaan aksiaalisesti ventiilin karalla joka liikuttaa seeklaa 

ja sen tiivistys voimaa voidaan lisätä säätämällä karan sulkuvoimaa. 

Istukkaventiilissä, joka on asennettu painolastijärjestelmään tiivistyspinnat ovat 

yleensä ruostumantota terässeosta, jolloin korroosion mahdollisuus tiivistyspinnoissa 

on minimoitu. Erilaisille nestelle tarkoitetuissa istukkaventtiileissä voidään käyttää 

erimateriaaleja tiivistyspinnoissa. Istukkaventtiiliä suljettaessa putkistossa kulkevat 

epapuhtaudet voivat jäädä tiivistyspintojen väliin jolloin ne voivat aiheuttaa 

tiivistepintoihin lommoja ja uria jotka vaikuttavat venttiilin tiiveyteen. (Martikainen, 

2013, s.12) 

 

Pohjaventtiilien huoltoon telakalla kuuluu seuraavat työvaiheet: 
 
-Pohjaventtiilin irroittaminen 
-Tiivisteiden poistamien ja tiiviste pintojen mahdollinen hionta mikäli korrosoituneet 
- Runkoläpivientien seinämä paksuuksien mittaaminen ja mittaus tulosten 
dokumentointi 
-Venttiilin huolto, sisältäen seetipintojen hionnan ja uudet tiivisteet. 
-Venttiilin koeponnistus 
-Takaisin asennus uusilla tiivisteillä 
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Nämä työvaiheet tulisi määritellä telakalle tehtävässä tarjouskyselyssä jotta saadaan 

työlle paras mahdollinen tarjous. Pohjaventtilien huollossa on huomioitavaa että ne 

tehdään kuivatelakoinnin aikana. Huomioon tulee ottaa laivan ulkopuolella 

meneillään olevat työt kuten hiekkapuhallus. Kun venttiili on poistettu täytyy sen 

jättämä reikä pohjassa tukkia, mikäli aluksen ulkopuolella on meneillään pölyävä tai 

märkä työ. SJM Ahtossa on kaksi painolasti järjestelmään liittyvää pohja venttiiliä. 

Yleensä telakat hinnoittelvat venttilien huollot venttiilin koon mukaan, jotakin 

poikkeuksia saattaa esiintyä. Pohjaventtiilien tarkastus on luokituslaitoksen vaatima 

toimenpide osana aluksen vedenalaisten osien tarkastusta 5- vuotis katsastuksen 

yhteydessä. Mittaustuloksista saadaan selville materiaali vahvuudet merivesikaivon 

ympärillä, sekä myös  levyn ja putken materiaali vahvuudet ulostulevien purkaus 

venttiilien ympärillä. 

10.6 Pohjaventtiilin huolto (hätäpalopumppu ja palopumppu) 

 

SJM Ahtossa on yksi sähkötoiminen palovesipumppu ja yksi polttomoottori toiminen 

hätäpalopumppu. Molemmilla pumpuilla on oma pohjaventtiilinsä, joista molemmat 

tulee tarkastaa. Pohjaventtiilit ovat palopumpuissa ovat malliltaan istukkaventtiilejä 

ja ne huolletaan samaa tapaa noudattaen kuin painolasti systeemin pohjaventtiilit. 

Palopumppujen pohjaventtiilien huollossa on huomioitava, että se tehdään 

kuivatelakoinnin aikana. Huomioon tulee ottaa laivan ulkopuolella meneillään olevat 

työt kuten hiekkapuhallus. Palopumppujen pohjaventtiiliä huollettaessa tulee 

huolehtia että palovesiyhde on kytketty telakan palovesilinjasta alukselle. Venttiilejä 

poistettaessa tulee tarkistaa, että palolinjan paine ei ole pohjaventtiilillä asti, muutoin 

palolinjan paine karkaa venttiiliä poistettaessa.  Kun venttiili on poistettu, täytyy sen 

jättämä reikä pohjassa tukkia, mikäli aluksen ulkopuolella on meneillään pölyävä tai 

märkä työ. Pohjaventtiilien tarkastus on luokituslaitoksen vaatima toimenpide osana 

aluksen vedenalaisten osien tarkastusta 5- vuotis katsastuksen yhteydessä. (Teräsmö, 

2019) 
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10.7 Laitaventtiilin huolto (likavesi) 

Harmaiden ja mustien vesien mereen pumppaukseen tarkoitettu laitaventtiili on 

tyypiltään takaiskullinen istukkaventtiili, joka on asennettu siten että se estää 

meriveden virtauksen likavesitankkiin, mutta mahdollistaa likaveden pumppauksen 

ulos aluksesta. Laitaventtiilin huoltoon liittyvään tarjouskyselyyn ja työkirjaukseen 

liitetaan seuraavat asiat. 

 

Laitaventtiilin huolto:  
 
-Laitaventtiilin irroittaminen 
-Tiivisteiden poistamien ja tiiviste pintojen mahdollinen hionta mikäli korrosoituneet 
-Runkoläpiviennin seinämä paksuuden mittaaminen ja mittaus tulosten 
dokumentointi 
-Venttiilin pesu 
-Venttiilin huolto, sisältäen seetipintojen hionnan ja uudet tiivisteet. 
-Venttiilin koeponnistus 
- Ventiilin takaisin asennus uusilla tiivisteillä 
 

Laitaventtiiliä poistettaessa tulee huomioda laivan ulkosivulla tapahtuvat työt, 

esimerkiksi mahdollinen hiekkapuhallus tai vesipesu, mikäli tämän kaltaisia töitä 

tehdään laitaventtiilin ollessa huollossa tulee laitaventtiilin jättämä reikä tukkia. 

10.8 Apu- ja pääkoneiden Box cooler kaivojen pesu ja huolto 

Box cooler kaivot ovat sijoitettuna aluksen sivulle ne on suunniteltu siten että Box 

cooler elementti on suojattuna jäältä ja muuilta aluksen runkoon kohdistuvilta 

iskuilta. Kaivojen ulkolaitaa suojaa ritilikkö joka estää vahingoittavan materiaalin 

pääsyn kaivon sisään. Tarjouspyyntöä tehdessä tullee ainakin seuraavat asiat 

sisällyttää siihen. 

 
Box cooler kaivojen huolto: 
 
-Ritilän irroitus 
-Korkeapaine vesipesu 
-Korroosionesto anodien uusinta, mikäli paljon syöpyneet 
-Korrodoituneiden tai vaurioituneiden aluveiden hiekkapuhallus 
-Mikäli ritilän kiinnikkeet vaurioituneet ne tulee korjata 
-Hiekkapuhallettujen aluveiden maalaus karhennus ja maalaus 
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-Koko kaivon ylimaalaus  
-Ritilän kiinnittäminen takaisin paikoilleen 
 

SJM Ahton Pää-ja apukoneet ovat varustettu Box cooler tyyppisillä jäähdyttimillä. 

Jäähdyttimet ovat sijoitettu kaivoihin yksi molemmille puolille alusta. Kaivot ovat 

suojattu metalli ritilällä, joka estää jään ja muun kiinteän tavaran pääsyn kaivon 

sisään. Mikäli suojaritilää avattaessa käytetään tulityökaluja kuten hitsiä tai 

kaasupilliä, tulee olla erityisen varovainen ettei kipinä suihkulla tai hitsaus kipinöillä 

vahingoiteta Box cuulerin kierukoita. Samaa varoivaisuutta tulee käyttää hiekka 

puhalluksen aikana. (NRF, n.d. s.10) 

10.9 Merivesikaivon pesu ja huolto 

Merivesikaivojen huolto on tapahtuu aluksen alakautta. Merivesi kaivolla tässä 

tapauksessa tarkoitetaan merivesikaivoa josta aluksen painolastisysteemi ja 

palopumppu ottaa veden sisään. 

 
Työhön sisältyy: 
 
-Suoja ritilän irroitus 
-Korkeapaine vesi pesu 
-Korrodoituneiden tai vaurioituneiden alueden hiekkapuhallus 
-Mikäli ritililän kiinnikkeen vaurioituneet, niiden korjaus 
-Hiekkapuhallettujen aluveiden maalaus 
-Koko aluveen ylimaalaus 
-Suojaritilän kiinnitys 
 

Työn aikana, eritysesti hiekkapuhalluksen aikana tulee varmistua että aluksen 

sisäpuolella ei saman aikaisesti työskennellä merivesiventtiilien kanssa. Samoin tulee 

varmistua että mikäli merivesiventtiilit on poistettu huollon ajaksi tulee niiden reiät 

peittää ja varmistua että hiekkapuhallus ei aiheuta vahinkoja aluksen konehuoneessa. 

. 

10.10 Aquamaster potkurilaitteiden huolto 

Aquamaster potkurilaitteet on 360- astetta kääntyvä azimuth potkurilaite jota Rolls-

Royce valmistaa. Aquamaster potkurilaitteiden runko koostuu kolmesta osasta. 
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Alapää sisältää kulmavaihteen ja sekä potkurilapojen nousua säätävän CP- koneiston, 

CP- koneistoa ei ole kaikissa Aquamaster malleissa. Aquamasterin rungon väliosassa 

on potkurilaitteen käännön mahdollistava kääntökehä sekä väliakselisto. 

Potkurilaitteen yläosassa on kytkin sekä kulmavaihde. Propulsio moottorin voima  

välittyy potkurille kytkimen ja kahden kulmavaihteen kautta. (Sirrola, 2010. s.10) 

SJM Ahton Aquamaster potkurilaitteet ovat varustettu kääntölapa potkureilla ja 

hydraulisillä kääntomoottoreilla, jotka kääntävät potkurilaitteen alapäätä. 

Molemmissa potkurilaitteissa on hihnavetoinen hydraulipumppu, joka antaa voiman 

CP-koneikolle ja kääntömoottoreille. 

 

Rolls-Royce Aquamasterin 5-Vuotis telakointi tarkastukset   

 

-Tarkista potkuri akselin tiiviste 
-Tarkista ohjaus putken tiivisteet 
-Tarkista sisään meno akselin tiivisteet 
-Rattaiden visuaalinen tarkistus 
-Veden alaisten osien maalaus 
-Sinkki anodien uusiminen 
-Filtterin toiminnan tarkistaminen 
-Tarkista paine anturien toiminta 
Lisäksi SMJ Ahtoon tehdään 
-Voiteluöljyn vaihto 
-Hydrauliikka öljyn vaihto 
-Hydrauliikka putkien sukitus  
 
SJM Ahtossa on  2 Aquamaster azimuth potkurilaitetta jotka sijaitsevat aluksen 

peräpäässä. Aqumastereiden huolto tilataan telakalta tai laitteen valmistajalta. 

Potkuri laitteiden huoltoja ja tarkastuksia suunniteltaessa tulisi konsultoida 

luokituslaitoksen tarkastajaa jolloin pystytään varmistumaan siitä mitä luokituslaitos 

haluaa potkurilaitteista tarkastaa. Potkurilaitteiden tarkastus on osa keskeinen osa 

luokituksen 5-vuotis uusimisessa. Potkurilaitteiden 5-vuotis huolto tehdään 

valmistajan ohjeiden mukaan. (LIITE1,2) (Rolls-Royce Oy Ab, 2014, s.176-187) 

 

Propulsiolaitteiden huollosta ja luokituksesta on Traficom antanut määräyksen 

TRAFI/9321/03.04.01.00/2013, jossa vaaditaan että: Potkuriakselit on vedettävä 

viiden tai kymmenen vuoden välein; jos laakerit on voideltu vaseliinilla, aikaväli on 

viisi vuotta, ja jos laakerit on voideltu öljyllä, aikaväli on 10 vuotta. Yli 30 vuotta 

vanhan aluksen potkuriakselit, joiden laakerit on voideltu öljyllä, on vedettävä viiden 
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vuoden välein. Rungonkatsastaja voi jatkaa potkuriakselien vetämisen aikaväliä 15 

vuoteen tai pitempään sillä edellytyksellä, että akselitiivisteet eivät vuoda, laakerien 

lämpötiloja seurataan säännöllisesti, ja hylsyöljyn koostumus analysoidaan kaksi 

kertaa vuodessa.  Potkuriakselin vedon yhteydessä potkuri on irrotettava ja akseli 

vedettävä kokonaan ulos tai sisään. Akseli on tarkastettava ja erityistä huomiota on 

kiinnitettävä laakeripintojen lisäksi akselin päässä oleviin kierteisiin (potkurimutteri) 

sekä kiilauraan, kartion suurempaan päähän. Akselille on tarvittaessa tehtävä 

särötutkimus.  Laakeri on tarkastettava. Jos välys on liian suuri tai laakerimetalli on 

irronnut, laakeri on uusittava.  Öljyllä voideltujen potkuriakseleiden akselitiivisteet 

on tarkastettava ja tarvittaessa korjattava. (Traficom, 2014) 

 

 

Kuva 7. SJM Ahton potkurilaite (Arctia karhu, 2019) 
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11 TYÖJÄRJESTYS 

11.1 Aikataulusuunnitelma  

Työjärjestystä ja aikataulutusta suunniteltaessa huomioitavia asioita ovat 

käytettävissä oleva aika telakka altaassa, töiden määrä, realistinen arvio töiden 

kestosta, mitkä työt tehdään telkan toimesta ja mitkä itse, ja mitkä työt on 

mahdollista tehdä samaan aikaan. On hyvä myös huomioida että vaikka telakassa 

tehtävät työt olisi suunniteltu ja listattu hyvin, niin aina kannattaa varata aikaa myös 

yllätyksellisille asioille. Aikataulutksessa on tärkeää ottaa myös huomioon 

sääolosuhteiden vaikutus työn kestoon sekä laatuun. Tehtävien asioiden priorisointi 

on myös tärkeää, jos joillekkin töille ei jää aikaa voidaan harkita niitä tehtäväksi 

myös telakoinnin jälkeen esimerkiksi varustelu laiturissa, tai jättää kokonaan 

myöhempään ajankohtaan. 

 

 

Kuva 8. Exel- pohjainen telakointi aikataulu. (Perttu Särkinen, 2020) 

11.2 Töiden valvonta 

Alihankkijoiden ja telakan tekemiä töitä tulisi riittävissä määrin seurata, jotta 

varmistutaan työn laadusta ja siitä että se on suoritettu sovitulla tavalla. Töiden 

valvontaan tulisi varata riittävästi aluksen tai varustamon omaa henkilökuntaa jolla 

varmistetaan se, että pystytään toteuttamaan riittävä valvonta ja töiden seuranta. 

Janne Saarinen tuo opinnäytetyössään Huoltotelakointiopetuksen kehittäminen  esiin 

että erityisesti ulkomaisilla telakoilla erityistä huomiota tulee kiinnittää 
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alihankkijöiden työskentelyyn, joskus tekemättömiä tai tilaamattomia töitä saatetaan 

yrittää laskuttaa varustamoilta. Tämä ongelma esiintyy erityisesti silloin kun telakkan 

aikainen valvonta on ollut puutteellista. Hyvä projektin hallinta ja panostaminen 

telakkaikaiseen töiden valvontaan auttaa pitämään telakointikustannukset minimissä 

ja tarvittavat työt tehtynä. (Saarinen, 2019 s. 28) 

11.3 Telakasta lähtö 

Aluksen telakoinnin loppupuolella, kun telakka altaasta lähteminen alkaa lähestyä, 

aluksen järjestelmiä aletaan ajamaan ylös. Aluksen koneistojen ylösajo alkaa yleensä 

lämmityskattilan ylösajolla, jotta saadaan aluksen muihin koneikkoihin tarvittava 

lämmitys. Telakoinnin loppupuolella aluksella voi olla vielä joitakin töitä kesken, ja 

niiden huomioiminen alusta ylös ajettaessa on tärkeää, jotta vältytään vahingoilta. 

Ennen telakka altaan täyttämistä vedellä on tärkeä olla varma, että kaikki aiotut työt 

on saatu tehtyä ja että ne ovat tulleet tehdyksi siten, että telakka allas on turvallista 

täyttää. Telakoinnin aikana vedenalaisille osille tehdyistä töistä tehty muistilista on 

hyvä apu turvallisen telakka altaan täytön varmistamiseen. Konehuoneessa on 

varmistuttava siitä, että kaikki pohjaventtiilit ovat paikoillaan ja oikassa asennossa. 

Altaan täytön aikana on syytä varmistua siitä että pohjaventtiilit tai muut 

vedenalaiset osat eivät vuoda vettä sisään konehuoneeseen. Mikäli vuotoja esiintyy 

telakka altaan täyttö voidaan vielä pysäyttää ja ongelma korjata. Ennen alusten 

koneistojen käynnistystä on varmistuttava siitä että kaikki niihin kohdistuneet työt on 

saatu tehtyä ja kaikki koneistojen osat ovat oikein asennettuja. (Kortesmäki, 2014 

s.48) 

12 YHTEENVETO 

 

Opinnäytetyön tavoitteena oli koota satamajäänmurtaja Ahton telakointilista, sekä 

kerryttää tietoa telakoinnin suunnittelusta ja etenemisestä. Opinnäytetyön ajatuksena 

oli tutkia sitä, minkälainen projekti telakointi on, sekä tuottaa Sertica ohjelmistoon 

työn kuvaukset siten, että ne on mahdollista ohjelmiston kautta liittää telakalle 
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lähetettävään tarjouspyyntöön. Tuloksena saatiin tehtyä tarvittavat kirjaukset 

Serticaan niiltä osin, kuin se oli meille mahdollista. Myöhemmin telakkalista 

käännettiin vielä englannin kieliseksi, jotta saatiin tarjouskilpailuun mukaan myös 

suomen ulkopuolella olevia toimijoita. Telakkalistaan kirjattut työkuvaukset tulivat 

suurelta osin SJM Ahton konepäälliköltä, joita täydensimme taustatiedolla ja oman 

kokemuksen perusteella. 

 

Mielestämme telakointilistan tekemisessä onnistuttiin ihan hyvin. Tavoitteena ollut 

telakkalistan luominen Sertica alustalle yhdessä Ahton konepäälliköiden kanssa 

onnistui. Kaikki telakointilistassa olleet työsuoritteet saatiin luotua Sertica 

ohjelmistoon siten, että ne hyväksyttiin Arctia Karhun osalta osaksi telakoinnin 

tarjouspyyntöä. Sertica ohjelmissa oleva telakointi moduuli osoittautui hyväksi  

työkaluksi telakoinnin suunnitteluun. Telakointi moduuliin sai lisättyä telakoinnin 

aikana suunnitellut työt, joka helpottaa myös telakoinnin aikaista projektin hallintaa, 

koska siellä on mahdollista merkitä työt suoritetuiksi ja lisätä suoritettuihin töihin 

myös työn dokumentointi. Sertica järjestelmän käyttö olisi ollut katevämpää 

tilanteessa, jossa suurin osa alusta koskevista huolloista ja katsastuksita oli ollut jo 

syötettynä järjestelmään, jolloin ne olisi vain pystytty lisäämään telakka moduuliin. 

Seuraava telakointi tulee tältä osin olemaan varmasti helpommin suunniteltavissa, 

koska nyt Serticaan kirjattuja tietoja voidaan hyödyntää seuraavan telakoinnin 

suunnittelussa.  

 

Opinnäytetyöhön saatiin kerättyä tarvittava määrä tietoa ja lähteitä, mikä osoittautui 

välillä hankalaksi koska telakoinnin suunnittelua koskevaa lähdemateriaalia oli 

käytettävissä rajallisesti ja se oli hajautetusti saatavilla. Eritoten luokituslaitoksen 

vaatimukset telakointia koskien oli hankala löytää ja jäsentää konkreettiseksi työksi. 

Parannettavaakin kuitenkin löytyi. Projektin edetessä selväksi kävi, että telakointia 

edeltävä töiden kokoaminen olisi pitänyt aloittaa huomattavasti aikaisemmin, tällöin 

olisi saatu kattavampi lista töistä mukaan tarjouskyselyyn. Töiden koonti olisi tullut 

aloittaa huomattavasti aikaisemmin jo ennenkuin varsinaista telakointi suunnittelua 

aloitettiin tekemään. Ideaali tilanteessa olisi aluksella ollut edes alustava telakkointi 

työlista jo ennenkuin telakointi projektia alettiin suunnittelemaan. Sertica 

ohjelmiston hyödyt olisivat tulleet paremmin käyttöön telakoinnin suunnittelussa 

mikäli oli käytetty jatkuvan telakkalistan koonti käytäntöä, eli kirjattu telakka listaan 
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töitä ja vikapaikkoja sitä mukaan kun niitä aluksen operoinnin yhteydessä tulee ilmi. 

Jatkuvan kirjauksen käytäntö SJM Ahtolla jostain syystä on jäänyt tekemättä. Yhtiön 

käytäntöjen mukaan telakkalista ja telakalla suunnitelluiksi tehdyt työt olisi tullut 

koota suoraan Sertica järjestelmään eikä Exel-tiedostoon. Näin toimimalla olisi jo 

projektin aloitus vaiheessa ollut kattavampi kuva siitä mitä tullaan tekemään, ja 

mihin pitää huomio kiinnittää. Töiden kirjauksia tehdessä olisi pitänyt tehdä myös 

englannin kielinen versio heti niiden luonti vaiheessa, jolloin olisi säästytty yhdeltä 

työvaiheelta. Lisäksi kirjauksien ulkoasuun olisi tullut kiinnittää enemmän huomiota. 

Työaikataulun tekeminen telakointiin osoittauti vaikeaksi, koska se vaatii paljon 

tuntemusta alusten laitteistoista ja siitä kuinka kauan kuhunkin työhön tulee varata 

aikaa. Suuntaa antavan aikataulun teko on tärkeää, jotta voidaan hahmottaa 

telakoinnin kulku ja se koska mikäkin työ kannattaa aloittaa ja kuinka kauan siinä 

suurinpiirtein kuluu aikaa. Aikataulutuksen tekoon olisi ollut hyvä saada lisää tietoa 

esimerkiksi telakan suunnalta, mutta se osoittautui hankalaksi ja sitä ei saatu.   

Mielestämme saimme koottua katattavan aineiston telakoinnin suunnittelun avuksi, 

josta ainakin tekijöilleen on hyötyä tulevaisuuden telakointien suunnittelussa. 

Varsinaiset työkirjaukset ovat aluskohtaisia ja todennäköisesti niitä ei muilla 

aluksilla pysty laajasti käyttämään. Opinnäytetyön tekeminen kartutti ymmärrystä 

siitä, kuinka tärkeää telakoinnin suunnittelussa on ennakointi, mieluiten siten että 

seuraavaa telakointia aletaan työstämään jo heti edellisen loputtua. Telakoinnin 

suunnittelu ajoissa antaa myös sen edun, että jos alus joudutaan varsinaisten 

telakointien välissä hätätelakoimaan esimerkiksi konerikonvuoksi, voidaan myös 

hätätelakointi aika käyttää hyödyksi. Hyvin suunniteltu telakointiprojekti 

todennäköiseti sujuu hyvin ja joutuisasti vaikka yllätyksiä tulisikin, sekä vähentää 

laivan- ja varustamohenkilökunnan työkuormitusta. 
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