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Tassa opinnaytetydssa laadittiin Voith Paper Oy:n konepajalle tyo- ja
turvallisuusohjeet. Tydn tavoitteisiin kuului luoda ty6- ja turvallisuusohjeet
konepajan laitteistoille ja raskaiden kappaleiden nostoihin. Tydohjeiden avulla
parannettaisiin konepajan tyoturvallisuutta ja ohjeita voitaisiin kayttaa uuden
tyontekijan perehdyttamisessa. Ulkoasultaan yhtendisten tydohjeiden laatiminen
havaittiin tarpeelliseksi, koska aiemmat ohjeet olivat puutteellisia.

Nostoty6ohjeen kehittamiseksi tyon teoriaosuudessa kasiteltiin
nostoapuvalineisiin liittyvia kasitteita ja saannoksia. Ennen varsinaista
nostotydohjeen laatimista tutkittiin konepajassa kaytettavat nostoapuvdlineet ja
tehtiin havainnot siirrettavista kappaleista. Ty6ssa hyddynnettiin
nostoapuvdlineiden valmistajien ohjeita ja standardeja. Tyoohjeen kehittamisen
aikana oli tarpeellista kysya tyonjohdon mielipidetta ohjeen sisallosta, jolloin
havaittiin virheet ja tehtiin tarvittavat muutokset.

TyOpisteiden ohjeiden laatiminen aloitettiin tutustumalla konepajaan, jolloin
saatiin kasitys sen toiminnasta ja tyopisteista. Tyo toteutettiin haastattelemalla
tyontekijoita ja seuraamalla tdiden etenemista, jolloin saatiin kerattya
tarpeellinen tieto ohjeita varten. Tyoohjeisiin sisallytettavien riskien arviointi
tehtiin yrityksen tietojarjestelman ja organisaatioon kuuluvan henkilén
avustuksella.

Tyon tuloksena luotiin kahdeksan eri tydohjetta, joista nostotydohjeen
kehittamiseen keskityttiin tarkimmin. Silmukkanostovdiden varastoinnin
tehostamiseksi nostovoiden telinettd muokattiin lisddmalla sen
sailytyskapasiteettia ja korostamalla sen visuaalisuutta seinataulujen avulla.
Uusien tyoohjeiden laatimisen tueksi kehitettiin tydohjeiden mallipohja, jota on
helppo taydentaa sen sisaltavan ohjeen avulla. Kaikki luodut tydohjeiden
oikeudet jaivat yrityksen kayttoon.
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In this thesis the work and safety instructions were prepared to the workshop of
Voith Paper Oy. Creating of the work and safety instructions was found
necessary when the earlier instructions were found defective. With the help of
work instructions, the industrial safety of the workshop would be improved and
the instructions could be used in the familiarization of the new worker. Objective
of this theses was to create the work and safety instructions to the workplaces
of the workshop and for lifting heavy parts by using lifting accessory.

To develop the lifting instructions, in the theory share of the work, concepts and
regulations which are related to the lifting accessory were dealt with. The lifting
accessory which are used in the workshop were studied before the actual
drawing up of the lifting instructions and the observations of the heavy parts
were made. During the work the instructions and standards of the
manufacturers of lifting accessory were utilized.

The drawing up of the instructions for workplaces was begun by becoming
acquainted with the workshop. Understanding of its operations and of
workplaces was obtained. The work was carried out by interviewing workers
and by following the progress of work in which case necessary information were
collected for instructions.

As a result, eight different work instructions were created. Mostly it was
concentrated on the developing of the lifting instruction. For the improving of the
storage of lifting accessory the rack of hoisting belts was upgraded by adding its
preservation capacity and by emphasize its visuality with the help of the
noticeboards. To support the drawing up of new work instructions, the template
of work instructions was created, which it is easy to supplement by the help of
its containing instructions.

Keywords: working instruction, lifting accessory, workshop



ALKULAUSE

Opinnaytety0 tehtiin Voith Paper Oy:n konepajalle Parhalahdella. Tydohjeiden
laatiminen antoi itselleni paljon uusia nékdkulmia tyoturvallisuuteen ja sen

tarkeyteen konepajatoiminnassa.

Kiitos  kuuluu  Operation Manager Mika Kurikalle  opinnaytetyon
mahdollistamisesta. Esitdn  myds  erityiskiitokseni  tyonjohtaja  Asko
Alasuvannolle tyon ohjaamisesta ja koko konepajan henkildkunnalle
mahtavasta seké avoimesta ilmapiiristd, jolloin tyon tekeminen helpottui. Haluan

my0s kiittda lehtori Esa Torméalaa opinnaytetyon sisallon ohjaamisesta.

Liséksi haluan kiittda perhettédni suuresta tuesta opinnaytetyon toteutuksen

aikana ja ystaviani motivoimaan tyon etenemista.
Oulussa 25.5.2018

Teemu Kilponen
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1 JOHDANTO

Ty6- ja turvallisuusohjeet ovat tarkea osa konepajatoimintaa. Ty®ohjeiden
avulla parannetaan tyoturvallisuutta ja tuetaan tyontekijoitd paivittaisissa
toiminnoissa. Ohjeet toimivat myds apuvalineena uuden tyontekijan
perehdyttdmisprosessissa. T&assd opinnaytetydssa suunnitellaan ty6- ja
turvallisuusohjeet Voith Paper Oy:n konepajan tyOpisteille ja nostoapuvalineilla
tai kasin suoritettaviin nostotdihin. Raportissa esitetaan nostotdiden tyo- ja
turvallisuusohjeen laatimisprosessi. TyoOohjeet liitetdan osaksi konepajan

laatujarjestelmaa.

Tybn tavoitteena on laatia selkeat ty6- ja turvallisuusohjeet tyon alussa
maaritetyille tyopisteille, niiden laitteistolle ja konepajassa suoritettaviin
nostot6ihin. Ohjeiden luettavuuden helpottamiseksi niiden tulee olla selkeét,
visuaaliset ja yksinkertaiset, mutta eivat lilan yksityiskohtaiset. Tyodohjeiden
osioihin kehitetaan pysyvat linjaukset, joita ei tarvitse paivittdd usein, kuten
tyoturvallisuusnakdokulman huomioiminen. Tydohjeissa pyritdan ottamaan
huomioon myods kenttatydskentelyssa kaytettavat laitteet. Tydohjeissa kuvataan

yleista toimintaa tyopisteilla.

Tybohjeiden laatimisessa hyddynnetaan toimeksiantajan Intranet-tietokantaa,
joka sisaltdaa tydohjeiden suunnittelussa huomioon otettavat riskianalyysit.
Opinnaytetyossa tarvittava tieto keratddn haastattelemalla tyontekijoita,
ottamalla valokuvia ja seuraamalla tyovaiheiden etenemistd. Lisaksi on

tarpeellista tutustua standardeihin ja laitekohtaisiin ohjeisiin.

Tyo6ohjeiden ulkoasuna kaytetaan toimeksiantajan valmista pohjaa, mutta tarkka
muotoilu on vapaamuotoista aiempien tydohjeiden puuttuessa. Ty6ohjeiden
laatimisprosessin aikana luodaan ty6ohjepohja, jota on helppo tdydentaa ja
soveltaa kehitettdessd uusia tydohjeita tarpeen mukaan. Ty®dohjepohjan ja
tydohjeiden paivittdmiseen kehitetadn  selkea  toimintaohje  seka

tiedostojenhallintaan kaytetaan jo olemassa olevia tietojarjestelmia.



2 VOITH PAPER ONSITE SERVICES

Voith Paper Onsite Services Oy:n toiminnan historia on alkanut jo vuonna 1989.
Aiemmin Voith Paper Onsite Services tunnettiin nimella PikoTeknik Oy. Vuonna
2003 yksi maailman suurimmista ja johtavista paperikoneiden valmistajista,
saksalainen Voith GmbH osti Pikoteknik Oy:n liiketoiminnan. Vuonna 2010
Voith Paper Onsite Services vyhdistyi Voith Paper Oy:n kanssa, jolla
taydennettiin Voithin omaa huoltodivisioonaa. (Voith Paper Onsite Services
2018 2018.)

Voith Paper Oy:n liiketoimintaan kuuluu muun muassa asiakkaan luona
suoritettavien telojen ja sylinterien hionnat, koneistukset ja termiset
pinnoitukset. Konepajalla tehdaan samankaltaisia huoltoja ja akselien
korjauksia. Liiketoiminta on erittdin kansainvalista, silla huoltoja on tehty

onnistuneesti yli 60:ss& eri maassa. (Voith Paper Onsite Services 2018 2018.)



3 JARJESTELMASTANDARDIT

3.11S0O 9001

ISO 9001 -standardi kuuluu ISO 9000 -standardisarjaan, joka on
kansainvalisesti maaritetty laatujarjestelmastandardi. ISO 9000 -standardi on
yksi laadun kehittamisen tyokalu, joka korostaa laadunhallinnan
kokonaisvaltaisuutta. Se on tarkoitettu omien toimintojen kehittdmiseen ja
tilanteisiin, joissa asiakas tai toimittaja haluaa ennen tilauksen tekemista
selvittdd, kuinka yrityksen laatu tehdaan ja varmistetaan. (Biaudet — Virtanen
1990, 7 - 8.)

ISO 9001 -standardissa maaritellaan laadunhallintajarjestelmalle
perusvaatimukset, joiden perusteella laadunhallintajarjestelma voidaan
sertifioida ulkopuolisen sertifiointiorganisaation tekeméana. Standardissa
maaritelladn, milla tavoin organisaatio voi toimittaa johdonmukaisesti tuotteita,
jotka tayttavat asiakkaiden odotukset ja lainsaadannon seka viranomaisten
asettamat vaatimukset. Lisaksi organisaation tulee pyrkia parantamaan
asiakastyytyvaisyytta kehittamalla jatkuvasti laadunhallintajarjestelmaansa.
(ISO 9000 -standardisarjan valinta ja kaytto 2016, 4.)

Suurin hyéty ISO 9001 -standardista saadaan kayttamalla koko I1ISO 9000
-standardisarjaa yhtena kokonaisuutena. Ennen kuin ISO 9001 -standardi
otetaan kayttéon, on erittain suositeltavaa perehtya laadunhallintajarjestelmiin
liittyviin perusteisiin ja periaatteisiin. (ISO 9000 -standardisarjan valinta ja kaytto
2016, 2.)

3.2 1SO 14001

ISO 14001 on kansainvalisesti hyvaksytty standardi, joka asettaa vaatimukset
ymparistonhallinnan jarjestelmille. ISO 14001 auttaa
organisaatioita kehittimddn omaa ymparistdasioiden hallintaa tehokkaalla
resurssien kaytolla ja jatteen vahentamiselld, jolloin kasvatetaan yrityksen

kilpailukykya ja osakkaiden luottamusta. Ymparistonhallintajarjestelma auttaa
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organisaatioita tunnistamaan, hallitsemaan, seuraamaan ja ohjaamaan omia

ymparistdongelmiaan kokonaisvaltaisesti. (Introduction to ISO 14001:2015.)

Kuten useat muutkin 1SO:n jarjestelmanhallinta standardit, ISO 14001 vaatii
toiminnan jatkuvaa kehittdmistd organisaation jarjestelmissd ja ympariston
huolehtimisessa. 1ISO 14001 sopii kaikenkokoisille ja tyyppisille organisaatioille.
Vaatimuksena on, ettd organisaatiot huomioivat kaikki niitd koskevat
ymparistokysymykset, jotka vaikuttavat sen toimintoihin. Naita ovat esimerkiksi

e ilman saasteet

e vesija paastot vesistoihin

e jatteiden hallinta

e maaperan saastuminen

¢ ilmastonmuutoksen lieventadmisen

e resurssien kayton tehokkuus. (International Organization for

Standardization 2015.)

3.3 OHSAS 18001

Tyo6terveyden ja turvallisuuden johtamisen avuksi on laadittu suosituksia ja
standardeja. BS OHSAS 18001 Tyoterveys- ja
tyoturvallisuusjohtamisjarjestelmat -standardin avulla organisaatio voi hallita
riskejaan ja parantaa toimintaansa tyGturvallisuuden ja -terveyden eteen.
Jarjestelman tuella tydsuojeluasioiden hoito on tavoitteellista ja luonteva osa
organisaation jokapdivaista toimintaa. Sen avulla tydsuojelutoimet eivat jaa

yhden avainhenkilon varaan. (Mertanen 2015, 47 - 48.)

OHSAS 18001 maarittelee jarjestelman vaatimukset ja OHSAS 18002 opastaa
vaatimusten  soveltamiseen. OHSAS on laadittu  yhteensopivaksi
hallintajarjestelméastandardien 1SO 9001:2000 ja ISO 14001:2004 kanssa.
(Mertanen 2015, 47 - 48.)

Standardi sopii kaikille organisaatioille. Se ei esitd ehdottomia vaatimuksia,
vaan kansallinen lainsadadanto ja organisaation omat ohjeet menevat standardin
suositusten ohi. Standardi noudattelee tydturvallisuuslakia, mutta toisin kuin laki

standardi edellyttda johtamisjarjestelman dokumentaatiota, jota toimintaa
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voidaan arvioida, mitata ja auditoida. Standardin kayttdminen vaatii asioiden
muistiin kirjaamista, mutta se helpottaa systemaattista tyoturvallisuustoimintaa.
(Mertanen 2015, 47 - 48.)

Vuonna 2007 paivitetty standardi maéaarittelee johtamisjarjestelman sarjaksi
toisiinsa liittyvia osia, joita kaytetddn toimintapolitikan ja péaamaarien
laatimiseen ja saavuttamiseen. Se sisdltda organisaation rakenteen,
suunnittelun, vastuut, kaytdnntt, menettelytavat, prosessit ja resurssit.
(Mertanen 2015, 47 - 48.)

3.4 1SO 45001

Kansainvélisen standardoimisjarjestd 1SO:n uusi 1ISO 45001 -standardi korvaa
aiemman, laajasti kaytossa olleen BS OHSAS 18001 -standardin. 1ISO 45001
tarjoaa organisaatioille kansainvalisesti hyvaksytyn viitekehyksen tyontekijoiden
terveyden ja turvallisuuden parantamiseen, tyopaikan riskien vahentamiseen
sekd terveellisempien ja turvallisempien tydolosuhteiden luomiseen. (ISO

45001:2018. Tyoterveyden ja tyoturvallisuuden johtaminen.)

Standardilla painotetaan ylimman johdon sitoutumista ja tyOntekijoiden
osallistumista, riskien hallintaa ja toiminnan parantamiseen liittyvien
mahdollisuuksien hybédyntamistda, tyoterveys- ja tyoturvallisuusasioiden
yhdistamistd organisaation liiketoimintaprosesseihin. (ISO 45001:2018.
Tyo6terveyden ja ty6turvallisuuden johtaminen.)

ISO 45001 perustuu PDCA-malliin (plan, do, check, act), jossa korostetaan
systemaattista toiminnan suunnittelua, hallintaa, mittaamista ja parantamista.
ISO 45001 on yhteensopiva muiden jarjestelméastandardien, kuten 1ISO 9001 ja
ISO 14001 kanssa. Standardin suunnittelussa on otettu huomioon muut
kansainvaliset standardit kuten OHSAS 18001, kansainvalisen tyojarjeston
ILO-OSH 2001 -ohjeita, eri maiden kansallisia standardeja sekd& I1LOn
tyoturvallisuutta ja -terveyttd koskevat standardit ja sopimukset. (ISO
45001:2018. Tyoterveyden ja tyoturvallisuuden johtaminen.)
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4 TYOSUOJELU

Tybsuojelu on toimintaa, jolla yllapidetddn ja edistetddn tydpaikan
tydympariston ja tydolojen turvallisuutta ja terveellisyyttd sekad tyontekijoiden
fyysista ja psyykkistd tyokykyd. Kuvassa 1 voidaan nahda havainnollistava
tyosuojelun  viitekehys. Tyo6turvallisuus tyOsuojelun osana tarkastelee
tyoymparistod, tyotiloja, tyovalineitd seka koneita ja laitteita tydntekijan
terveyden ja turvallisuuden kannalta. Tyoterveyden lahtokohtana on tydntekijan
terveys suhteessa tyohon ja tydymparistoon liittyviin tekijéihin. Tavoitteena on

yllapitaa tyokykya ja ehkaista tydperaisia sairauksia. (Harjanne 2010, 3.)

KUVA 1. Ty6suojelun viitekehys (Harjanne 2010, 3)

4.1 Lainsdadanto

Tyoturvallisuuslaki on tydsuojelun peruslaki, jossa maaritellaén tydnantajan ja
tyontekijoiden velvollisuuksia tydsuojelun toteuttamiseksi, esitetdan perusteita
tyosuojelun yhteistoiminnalle seka kasitellaan tyopaikoilla esiintyvien haitta- ja
vaaratekijoiden torjuntatoimia. Tyo6turvallisuuslain tarkoituksena on parantaa
tydymparistdd ja tydolosuhteita siten, ettd tyontekijoiden tyokykya turvataan,
yllapidetdan seka ennalta ehkaistaan ja torjutaan tyétapaturmia, ammattitauteja
ja muita tyostd ja tyoympariston aiheuttamia tyontekijoiden fyysisen seké
henkisen terveyden haittoja. (23.8.2002/738; Harjanne 2010, 4.)
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Tyo6turvallisuuslakiin  perustuen on annettu tydéymparistdéa ja tydolosuhteita
koskevia saadoksid muun muassa koneturvallisuuteen, meluun, taakkojen
kasittelyyn, henkilésuojaimiin, kemiallisiin tekijoihin ja nayttopaatetoihin liittyen.
(Harjanne 2010, 4.)

4.2 Perehdyttaminen

Perehdyttamisen tarkoituksena on edistdd tyoturvallisuutta, silla uusiin ja
tuntemattomiin ymparistoihin liittyy aina turvallisuusriskeja. Tyo6tapaturman
vaaraa lisdavia tekijoitd ovat uuden tyontekijan kokemattomuus ja heikko
perehdytys. Uutta tydntekijaa tulisi ohjeistaa huolellisesti ja laittaa aluksi
tyoskentelemaan vanhemman tyodntekijan valvontaan. Perehdyttdminen on

tarkeaa myos silloin, kun tyéntekija vaihtaa tyotehtaviaan. (Mertanen 2015, 63.)

Tybnantajan on annettava tyontekijalle riittavasti tietoa tyopaikan haitta- ja
vaaratekijoistd. TyOnantaja huomioi tyontekijan ammatillisen osaamisen ja
tyokokemuksen seké huolehtii siita, etta
- tyontekijd on perehdytetty riittavasti tyohon ja tyopaikan olosuhteisiin,
tyd- ja tuotantomenetelmiin, tydhon liittyviin tydvalineisiin ja niiden
oikeaan kayttoon. Liséksi perehdytyksessd huomioidaan turvalliset
tyotavat, erityisesti uuden tyon tai tehtavan aloittaminen tai tydtehtavien
muuttuminen sekd ennen uusien tydvalineiden ja tyo- tai
tuotantomenetelmien kayttéonotto
- tyontekijalle annetaan ohjeistusta tyon haittojen ja vaarojen
ehkaisemiseksi seka tyodstd aiheutuvien turvallisuutta tai terveytta
uhkaavan haitan tai vaaran valttdmiseksi
- tyontekijga opastetaan ja ohjataan saato-, puhdistus-, huolto- ja
korjaustoimenpiteiden seka hairio- ja poikkeustilanteiden varalta.
Valtioneuvoston asetuksella voidaan antaa tarkempia s&annoksia, jolloin
tyontekijalle annettua opetusta ja ohjausta tdydennetdén tarpeen tullen. Tama
koskee kirjallisia tydohjeita ja niita ammatteja seké tehtavia, joissa vaaditaan

erityista patevyytta ja tallaisen patevyyden osoittamista. (23.8.2002/738.)
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4.3 Riskien arviointi

Riskien arviointi on ennakoivaa tydsuojelua parhaimmillaan. Riskien
arvioinnissa tunnistetaan tydssa esiintyvia vaaroja, maaritetdan vaarojen
aiheuttamien riskien suuruus ja arvioidaan, kuinka suuri merkitys riskeillda on.
Riskien arvioinnissa tarkastellaan aikaisemmin sattuneita tapaturmia ja
onnettomuuksia ja sellaisia riskeja, jotka eivat ole viela toteutuneet tai
aiheuttaneet vahinkoa. Riskien arvioinnin avulla pystytaan havaitsemaan
toiminnassa esiintyvat riskit ajoissa, jo ennen kuin varsinainen vahinko paasee

tapahtumaan. (Riskien arviointi tydpaikalla -tydkirja 2015, 7.)

Riskien arviointi on systemaattinen prosessi. Arvioinnissa edetaan vaiheittain
noudattamalla kuvassa 2 hyviksi havaittujen riskien arvioinnin vaiheita. Riskien
arvioinnin perustana on tydssa esiintyvien vaarojen tunnistaminen. Jos
havaittuja vaaroja tai riskejd ei voida poistaa, arvioidaan niiden merkitys
tyontekijoiden terveydelle tai turvallisuudelle. Arviointiin perustuen tehdaan
oikeita valintoja turvallisuuden parantamiseksi. (Riskien arviointi tyopaikalla
-tyOkirja 2015, 7.)

[ Arnviocinnin suunnittelu E—

k. ol
“Vaara- ja hailitatekijoiden
tunnistaminan

k.
RiskKin suummaden
maarittaminen
Seuraukset | | Todennakiisyys |

T

Riskien merkitiavyydesta
paattaminaen

Seuranta ja palaute

Valittomat toimenpiteet

k.

Toimenpiteiden valinta
ja toteuttaminen

KUVA 2. Riskien arviointiprosessi (Riskien arviointi tytpaikalla -tyokirja 2015, 7)
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4.4 Tydoymparisto

Hyvin kehitetyn tyOpaikan tyOympéariston rakenteet ja toiminnalliset ratkaisut
ovat sellaisia, joissa tyontekijd voi tyoskennella ja liikkua turvallisesti.
Rakenteellisiin seikkoihin kuuluvat kulkuteiden turvallisuus, riittdva valaistus,
aaniymparisto ja sisailman laatu. Ty6paikalla likkumisen ja liikenteen jarjestely
seka tyo- ja toimitilojen jarjestys ja siisteys ovat tydymparistén toiminnallisia
tekijoitd. TyOpaikalla huolehditaan siita, ettd ty0ymparistéssa tunnistetaan ja
hallitaan fysikaalisia, kemiallisia ja biologisia terveysvaaroja. (Harjanne 2010,
29; Tyoterveyslaitos 2016, 6.)

Mekaanisia terveysvaaroja ovat esimerkiksi liikkuvat koneenosat ja kaatuvat,
putoavat, pistavat ja leikkaavat esineet. Tyontekija voi myos térmata, liukastua
tai kompastua esineisiin. Seurauksena voi olla haava, ruhje, murtuma venahdys
tai hiertyma. Fysikaalisia vaaroja ovat esimerkiksi melu, tarina, kuumuus,
kylmyys, sateily ja puutteellinen valaistus. Naille altistuminen voi aiheuttaa
kuulon heikentymaa, valkosormisuutta, lAmpo6halvauksen, paleltuman tai
sateilysairauden. Kemialliset vaarat koostuvat esimerkiksi pélysta, liuottimista,
hapoista, emaksista, kaasuista, hoyryistd, metalleista, muoveista, kumeista ja
pesu- ja desinfektioaineista. Altistumien seurauksena voi olla hengitysteiden
sairauksia, ihottumaa, myrkytyksid tai syopésairauksia. Biologisiin vaaroihin
kuuluvat bakteerit, virukset, sienet ja punkit, joille altistumisesta voi saada
tartuntataudin. (Harjanne 2010, 29; Tyo6terveyslaitos 2016, 6.)

4.5 Ergonomia

Ergonomia ilmenee  suunnittelun  periaatteina ja  ohjeina  seka
suunnittelumenetelminé ja kehittdmistapoina, joiden tarkoituksena on muokata
jarjestelmat, laitteet, tyotehtavat, tyojarjestelyt ja ymparistot kayttajilleen
sopiviksi. Lyhyesti sanottuna ergonomia on tekniikan ja toiminnan sovittamista
ihmisille. Se sisaltaa tietoa niistéa ihmisen rakenteista, toimintamekanismeista,
kyvyista, tarpeista ja toimintatavoista, jotka on otettava toimintaympariston

suunnittelussa huomioon. (Launis — Lehtela 2011, 19.)
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Ergonomia on myds osa joukko menetelmid, joiden avulla toimintaymparisto
voidaan sovittaa ihmiselle sopivaksi. Ergonomian soveltamisen tavoitteita ovat
tekniikan ja ithmisen yhteistoiminnan tehokkuus, laatu ja hairiottdomyys seka
ihmisen turvallisuus, terveys, hyvinvointi ja kehittyminen. (Launis — Lehtela
2011, 20.)

Fyysinen ergonomia on tydympariston, tyopisteiden, tydvélineiden ja
tydomenetelmien suunnittelua. Kognitiiviseen ergonomiaan kuuluu jarjestelmien
ja niiden kayttoliittymien ja tiedon esittdamistapojen suunnittelu. Organisatorinen
ergonomia sisadltdéd henkildston, tyoprosessien, tydkokonaisuuksien ja
tybaikajarjestelyjen suunnittelu seka tuotannon, toiminnan laadun ja yhteistyon
kehittamista. (Launis — Lehtel&d 2011, 20.)

4.6 Henkildsuojaimet

Valtioneuvoston paatdksen ”henkildsuojainten valinnasta ja kaytosta tydssa”
mukaisesti, henkilénsuojaimella tarkoitetaan kaikkia tyontekijan kayttamia
henkilokohtaisia valineitd ja varusteita, jotka on suunniteltu suojaamaan
tyontekijga tapaturmalta tai sairastumiselta tyon aikana. Jos tapaturman tai
sairastumisen vaaraa ei voida valttaa tai estdaa tyoolosuhteisiin kohdistettavilla,
teknisilla suojelutoimenpiteilla tai tydon organisoinnilla, tydnantajan vastuulla on
hankkia 4 8:ssa tarkoitetun arvioinnin perusteella tyontekijalle asianmukaiset
henkilonsuojaimet. Suojainten on oltava ty6hoén liittyvien vaarojen torjuntaan
tarkoituksenmukaiset ja tydolosuhteisiin  soveltuvat, eivatkdA ne saa

tarpeettomasti lisata muun vaaratilanteen syntymista. (22.12.1993/1407.)

Henkildsuojaimet ovat aina toissijainen torjuntakeino ja niitd kaytetaan vain
silloin, kun riskeja ei voida pienentaa riittavasti teknisin toimenpitein. Toisaalta
henkildsuojaimet ovat nopein keino tyontekijdn suojaamiseksi, kun riski joutua
vaaraan on havaittu ja ennen kuin tarvittavat tekniset torjuntatoimet on

toteutettu. (Tyo6terveyslaitos 2016, 9.)

Henkildsuojaimet jaetaan kolmeen ryhmaan, toisin sanoen kategoriaan.
Ryhmittely on tehty sen mukaan, miten vakavilta vaaroilta viiden tulee suojata.

Ennen suojaimen saattamista markkinoille valmistajalta edellytetaan erilaisia
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toimenpiteitd, jotka vaihtelevat suojainryhmittain. Suojainryhmat jaotellaan

seuraavasti kolmeen kategoriaan:

vain vahaisiltd vaaroilta suojaavat suojaimet, kuten puutarhakasineet,
astianpesuvalineet, sadevaatteet ja aurinkolasit

muilta kuin vahaisilta tai vakavilta vaaroilta suojaavat suojaimet, kuten
kyparét, kuulon- ja silmiensuojaimet, suojajalkineet, metsurin- hitsaus-,
varoitus ja moottoripydrailijan suojavaatetus seka pelastusliivit

vakavilta vaaroilta tai hengenvaaralta suojaavat suojaimet kuten
hengityksen- ja putoamissuojaimet, kemikaalisuojapuvut- ja kasineet,
aarimmaiseltda kuumuudelta tai kylmyydeltd tai sahkon aiheuttamalta
vaaralta suojaavat suojaimet sek& pelastustoimessa kaytettavat
suojaimet. (Tyoterveyslaitos 2016, 16.)
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5 NOSTOTYO JA NOSTOAPUVALINEET

Nosto- ja siirtotoihin liittyy yleensé aina sellaisia vaaratekijoita, joita ei taysin
pystytd poistamaan. Vaara-alueen eristamista ei aina taysin voida tehda niin,
ettei siirrettdva taakka aiheuttaisi vaaraa nostoty6hon osallistuville tai muille
vaara-alueen lahella oleville. Ratkaisevimpia merkityksid nostotyon turvallisessa
suorittamisessa on nosturin kuljettajalla ja taakan kiinnittgjalla. Teollisuudessa
kaytettavat nosturit ovat yha useammin radio-ohjattuja, jolloin nosturin kayttaja
yleensa myods kiinnittdd nostettavan taakan. Nostolaitteet ovat moniin muihin
tyovalineisiin verrattuna turvallisuuden kannalta keskeisia, silla mink& tahansa
osan pettdminen nostolaitteessa VOI aiheuttaa vaaratilanteen.
Tuotannolta ja tuotantoymparistolta vaaditaan korkeaa laatua. Yhtena laadun
mittarina pidetdaan vahinkojen ja tapaturmien vahaisyytta. Selkeat toimintaohjeet
viestivat  juuri  téllaista laatutietoista  turvallisen  toiminnan tasoa.

(Ty6suojeluoppaita ja -ohjeita 12 2010, 7.)
5.1 Nostoapuvaéline

Nostoapuvalineella tarkoitetaan komponenttia tai laitetta, jota ei ole kiinnitetty
nostolaitteeseen, jonka avulla kuormaan voidaan tarttua ja joka on sijoitettu
koneen ja kuorman véliin tai kiinnitetty itse kuormaan tai joka on tarkoitettu
kuorman kiintedksi osaksi ja joka on saatettu markkinoille erillisesti. Raksit ja
niihin kuuluvat komponentit ovat my6s nostoapuvdlineitd. Nostoketjuilla,
-koysilla ja -voilla tarkoitetaan nostamisen osana kaytettdvad nostolaitetta tai
tyGapuvalinetta. (12.6.2008/400.)

5.2 Nostoapuvalineiden sddnnokset

Nostoapuvalineiden rakennetta koskevia vaatimuksia esitetdan koneiden
turvallisuutta koskevassa valtioneuvoston konepaatoksessa 1314/1994, joka
astui voimaan v. 1995 alussa. Konepaatoksen mukaiset menettelyt koskevat
siis  1.1.1995 jalkeen  kayttoonotettuja ja  markkinoille  saatettuja
nostoapuvdlineitd. 29.12.2009 alkaen konepaatoksen korvaa valtioneuvoston
koneasetus koneiden turvallisuudesta (400/2008). (Tyosuojeluoppaita ja -ohjeita
12 2010, 9.)
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5.3 Nostoapuvalineen merkinnat

Koneasetuksessa on maaritetty, ettd jokaisessa nostoapuvalineessa tai siihen
kiinnitetyssa levyssa tai muussa vastaavassa alustassa (kuva 3) on oltava
tiedot nostoapuvalineen valmistajasta ja tieto valmistusmateriaalista, jos se on
kayton kannalta oleellista. Liséksi valmistajan tulee ilmoittaa suurin tydkuorma,
joka voidaan nostaa, nostoapuvalineen valmistusvuosi ja CE-merkinta vuodesta

1995 eteenpain. (Tydsuojeluoppaita ja -ohjeita 12 2010, 10.)

KUVA 3. Silmukkanostovyon etiketti

5.4 Standardit

Standardissa SFS-EN 1492-1 + Al maaritelladn yksi-, kaksi-, kolmi- ja
nelihaaraisten ja paattdmien nostovoiden, varustettuna paatteilla tai ilman
paatteita, turvallisuusvaatimukset ja luokitus- ja testausmenetelmat. Taman
standardin mukaiset nostovy6t on valmistettu polyamidi-, polyesteri- tai
polypropeeninauhasta, jonka leveys on 25 - 450 mm. Standardin EN 1492
mukaisia nostovoita on tarkoitettu kaytettaviksi sellaisten esineiden,
materiaalien ja tavaroiden nostamiseen, joiden ké&sittelyssd ei edellyteta
maadriteltyjen  vaatimuksien,  varmuuskertoimien tai  nimelliskuormien
muuttamista. Tata standardia ei sovelleta henkildiden nostamiseen, vaarallisten
aineiden kuten sulan metallin, happojen, lasiruutujen, helposti lohkeavien
aineiden ja ydinreaktoreiden osien nostamiseen, eikd mihink&&n
erityisolosuhteissa tapahtuviin nostoihin. (SFS-EN 1492-1 + Al. 2009.)
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5.5 Turvallisuus

Nostoapuvalineelle on asetettu tietty varmuuskerroin, jonka tarkoituksena on,
etteivat yllattavat tilanteet johda vaaratilanteeseen. Varmuuskerroin ei anna
lupaa sallitun kuorman ylittamiseen, vaan varmuutta tarvitaan tavallisessakin
nostossa. Nostolaitteen kuluminen ja vanheneminen aiheuttaa heikentymista.
Nostossa tapahtuvat nykaykset ja epatarkkuudet taakan painon arvioinnissa
huomioidaan varmuuskertoimen maarittelyssa. (Tyodsuojeluoppaita ja -ohjeita 12
2010, 9.)

Aina ennen kuin nostoapuvéline otetaan kayttéon, se tarkistetaan
silmamaaraisesti, ettei siind ole turvallisuutta vaarantavia vikoja.
Maaraaikaistarkastusten valiaika voi vaihdella nostoapuvalineen kayton
rasittavuuden perusteella. Maaraaikaistarkastuksissa tarkastetaan raksin kunto
kiinnittden huomiota merkintdihin, vaurioihin ja kulumiin, jotka saattavat
vaikuttaa esimerkiksi nostovyon turvalliseen kayttéon. Nostovydssa esiintyvia
pintavaurioita ovat esimerkiksi

¢ nauha poikki- ja pituussuuntaiset leikkaantumiset

¢ reunojen leikkaantuminen

e kulumisvauriot

e ommel- tai silmukkavauriot. (Tydsuojeluoppaita ja -ohjeita 12 2010, 26,

34.)
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6 LAHTOTILANTEEN ANALYSOINTI

6.1 Konepajan tyopisteet

Ennen tybohjeiden suunnittelua on tarkeaa ymmartadad konepajan paivittaiset
toiminnot ja sen prosessit. Ohjeiden nykytilaan ja konepajan toimintaan
tutustuttiin - kiertamalla konepajan tiloissa esimiehen ohjaamana. Kierros
aloitettiin prosessin alkup&éstéa ja edettin sen mukaisesti kayden lapi eri

tyopisteet ja niilla tehtavat tydvaiheet.

Esittelyn aikana kuunneltiin tarkasti konepajan toiminnasta, tehtiin havaintoja
ymparistosta ja tyoohjeiden suunnittelun kannalta oleellisista asioista seka
nostotdihin liittyvistd seikoista. Samanaikaisesti oli suositeltavaa ottaa kuvia ja
tehda muistinpanoja, joita voidaan hyddyntaa myohemmin tydohjeiden

suunnittelussa.

Konepajan paatoimiset  tyopisteet  koostuvat  sorveista, pienesta
koneistuspajasta, termisen pinnoituksen tyopisteesta, teflonointi- ja
uunituspisteesta sekd tasapainotuspisteestda. Edella mainittujen lisaksi
konepajalla oli myds muuta laitteistoa. Konepajassa on kaytossa kaksi 20 tn:n,
yksi 16 tn:n, yksi 8 tn:n ja yksi 2,5 tn:n siltanosturia. Liséksi joillakin tyopisteilla

on kaytdssa kaantdpuominostureita, mutta niita ei kayteta kovin usein.

Konepajassa siirrettavien kappaleiden paino vaihtelee muutamasta kilosta jopa
kymmenien tonnien painoisten sylinterien ja telojen nostoihin. Tydtekijat ovat
kokeneita siirthma&an suuria kappaleita, mutta siita huolimatta on olemassa riski
tapaturmiin. Paivittaisessa toiminnassa tyotekijoiden tulisi my6és huomioida

oikeanlainen ergonomia pienempid, k&sin tehtavia nostoja suoritettaessa.
6.2 Ohjeiden nykytilan kuvaus

Tutustumiskierroksen aikana huomattiin, ettd konepajan tyOpisteiden tyo- ja
turvallisuusohjeet olivat puutteellisia. Joihinkin tydpisteisiin oli tehty yleiseen
tyo- ja laiteturvallisuuteen liittyvia ohjeita, mutta ne koettiin olevan liian suppeita.

Ohjeet oli sijoitettu seinatauluihin, mutta niin hankalaan paikkaan, josta niita oli
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vaikea lukea. Joiltakin tyoOpisteiltd laitteiden- ja tydskentelyyn liittyvat

turvallisuusohjeet puuttuivat taysin.

Nostoihin ja nostoapuvélineiden Kkasittelyn ohjeet olivat myos puutteellisia,
joiden kehittaminen oli yksi opinnaytetydon paaasiallisista tavoitteista.
Nostoapuvalineen nostomuotojen kaytostad ja niistd syntyvista rasituksista ei
ollut selkeda ohjetta. Lisaksi silmukkanostovdiden varien merkitys oli joko
tyontekijoiden omassa tiedossa tai se oli tarkastettava etiketistd, kuten
asianmukaisesti kuuluisikin. Jos etiketti ei ole luettavissa, tyontekija ei voi olla
varma nostovyon nostokapasiteetista vaan tieto jaa usein oletuspohjalle. Tama
voi pahimmassa tapauksessa aiheuttaa nostoapuvélineeseen ylirasituksen ja

tapaturman.

Nostovoitd hallittin - tarkastuspoytéakirjoilla, joiden avulla tiedettiin, mitka
nostovyot olivat kayttoonotettuja tai kaytosta poistettuja. Kun nostovy6 otettiin
kayttoon, se tuli kirjata tarkastuspoytakirjaan ja merkita tiedot muun muassa
sarjanumerosta, kayttoonottopaivasta- ja tarkastuksesta seka muista teknisista
tiedoista. Jarjestelma oli selke&d, mutta se tulisi kehittaa itseohjautuvaksi siten,

ettd kuka tahansa tyontekija voi tehda tarvittavat merkinnat poéytakirjoihin.

Konepajassa eniten kaytetty nostoapuvaline oli kuvassa 4 esiintyva
keinokuituinen silmukkanostovyd. NostovOiden nostokapasiteetti vaihteli 500
kg:sta 10 t:een ja niiden pituudet 1 - 7 m valilla. Muita nostoapuvalineita ei

konepajassa juuri kayteta, koska ne voivat vahingoittaa nostettavia kappaleita.

—

KUVA 4. Nostovyo0 (ylla) ja paallysteraksi (alla) (Tydsuojeluoppaita ja -ohjeita 12
2010, 30)
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Paallysteraksien ja nostovoiden valilla on selvid eroja ja jossain tilanteessa
kasitteiden sekoittaminen voi olla vaaraksi. Olennaisin ero syntyy siséista
rakennetta tarkasteltaessa. Vyodssa kantavat langat kudotaan nauhaksi, kun
taas paallysteraksin langat ovat kantavana vyyhtind putkimaisen paallysteen

sisélla. (Tyosuojeluoppaita ja -ohjeita 12 2010, 30.)
6.3 Havainnot

Yksi havaittu ongelma liittyi nostovoiden kasittelyyn, jossa niita jatettiin ympari
konepajaa merkkaamattomille paikoille. Jos nostovy6é oli palautettu niille
tarkoitettuun  telineeseen, valitettavasti  niiden  joukossa oli jopa
hylkdamisperusteisesti palautettuja nostovoitéd. Useasti nostoja aloitettaessa

nostovoita ei tarkastettu lainkaan vaan usein sen oletettiin olevan kunnossa.

Perinteisesti nostoapuvdlineiden tarkastus on suoritettu vuoden valein.
Tarkastus kertaluonteisena toimenpiteend ei kuitenkaan ole riittdva. Taméan
lisdksi tarvitaan menettelytapoja, joilla varmistutaan muun muassa siita, etta
tydssa vioittuneet tai epakuntoiset nostoapuvalineet poistetaan kaytosta. Tama
voidaan tehda esimerkiksi opastamalla nostoapuvalineiden kayttajat
nostoapuvalineiden hylkays- ja merkintaperusteisiin. Tarkastus tehdaan yleensa
silmamaaraisesti arvioiden kaytén aiheuttaman kulumisen, muodonmuutosten
tai vaurioiden vaikutus kayttoturvallisuuteen. (TyOsuojeluoppaita ja -ohjeita 12
2010, 10 - 11.)

Tyontekijoiden  valinpitamattomyys  ja huolimattomuus nostovdiden
oikeanlaiseen  kasittelyyn ja  sdilyttamiseen oli  yllattavaa, koska
hylkaamisperusteisella nostovydlla nostaminen voi aiheuttaa vakavia
onnettomuuksia muille tyontekijdille tai ulkopuolisille henkilille. Liséksi
ylimaaréinen ja tarpeeton oleskelu raskaiden taakkojen lahettyvilla oli havaittu

ongelmaksi.

Tyontekijat nostavat kevyempié kappaleita myds kasin. Kasin tehtaviin nostoihin
ei ollut ohjeistusta, kuinka oikeanlainen ergonomia on tarkeaa nostoissa ilman
kaytettavia nostoapuvdlineitd. Kevyeltakin vaikuttava taakka voi virheellisen

asennon vuoksi aiheuttaa tyontekijalle selkdvamman.
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Puutteelliset tydohjeet vaikuttivat selvasti miltei jokapaivaisiin konepajan
toimintoihin tai joihinkin tyOpisteilla suoritettaviin tydtehtéaviin, jos tyontekijana ol
nuori henkil6. Konepajalla paikan paalla oleva henkiloston maaré vaihtelee
rajusti keikkaluontoisten toiden takia, jolloin kokemattomilla tyontekijoilla ei ole
mahdollisuutta kysya ohjeistusta suoraan kokeneilta. Tyopisteilla suoritettavissa
tbissa tehtavat virheet véahenisivat, jos tyontekijoiden saatavilla olisi selkeat
ohjeet. Talldin tyontekijoiden olisi helppo tarkistaa kuinka jokin asia tulisi tehda.
Samalla ehkaistddn mahdollisten tyotapaturmien syntya noudattamalla

turvallisia ty6tapoja.
6.4 Kehitystarpeet

TyOohjeiden  luominen  tyOpisteille ja  nostotoihin  liittyy  yrityksen
laatujarjestelman kehittdmiseen. Selkeat tyoohjeet antaisivat uusille tai
kokeneemmille tydntekijoille nakoékulmia toimintatapoihin, joita tulisi noudattaa

tyoturvallisuutta parantaen ja tydympariston viihtyvyytta yllapitaen.

Yleinen ongelma on, ettd ohjeita ei laadita riittavasti. Tyodohjeiden
laatimisvaiheessa voi syntya ajatuksia tyon kehittamiseksi. Tyoohjeet luovat
perusteet, joiden mukaan ty6tehtavia ja niihin liittyvia ongelmia voidaan
arvioida. Kuten kaikissa Kkirjoituksissa, ohjeissakin tulee tuoda selkeasti esiin
heti alussa, mita ohje koskee ja keille se on tarkoitettu (Biaudet - Virtanen 1990,
16; Korpela 1996.)

Ohjeiden sisaltoon tulisi keskittya tarkasti, jotta tyontekijoille kerrotaan oleellista
tietoa. Tydohjeiden aihepiirit kannattaa valita ja mukauttaa tyopistekohtaisiksi.
Tybohjeiden avulla voidaan ohjeistaa tyontekijoita pitamaan huolta

tydymparistostaan ja toimimaan oikein esimerkiksi epéselvissa vikatilanteissa.

Tybohjeet siséltavat Kkirjallista tietoa, mutta niihin tulee lisatd tarpeeksi
visuaalisuutta, jolla Iluodaan helppolukuinen kokonaisuus. Visualisuutta
korostamalla, tyOntekijd voisi todeta esimerkiksi jonkin tydkalun tai
kunnossapidon kannalta 6ljymaaran lisddmiseen tarkoitetun sailién sijainnin

nopeasti. Tydohjeiden sijoittelu tulisi miettia tarkkaan, jotta ne olisivat helposti
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tyontekijoiden saatavilla ja luettavissa, mutta eivat tydén tekemisen kannalta

hairitsevasti esteena.
6.4.1 Tyoymparisto

Tyopisteiden ajoittainen epéasiisteys, tavaroiden ja tydkalujen epamaéaardinen
sijoittelu tyopisteilla seka konepajan alueella loi oman haasteensa kehittaa
tyoohjeita. Tydohjeissa olisi olennaista kertoa jonkin tavaran sijainti. Tyokalujen
maadrittelemattomien sailytyspaikkojen takia, tyokalujen etsimiseen kuluu turhaa
alkaa. Tastd syystd Lean-gjattelutapaan siséltyva 5S-jarjestelman
kaynnistaminen konepajan toiminnan kehittdmiseksi olisi ajankohtainen. Siisti
tydymparistd helpottaisi tyopisteilla suoritettavan tyon sujuvuutta ja vahentaisi
etsimiseen kuluvaa aikaa. Liséksi puuttuvien materiaalien hallinta olisi

helpompaa ja keikkaluontoisiin tdihin valmistautuminen olisi nopeampaa.

5S-ohjelman aikana kehitetdan periaatteet ja kaytannot jarjestyksen, siisteyden
sekd puhtauden kehittdmiseksi. 5S-sanan merkitys on lahtdisin viidesta
japaninkielisistd sanoista Seiri (lajittele), Seiton (jarjesta), Seiso (puhdista),
Seiketsu (standardoi) ja Shitsuke (yllapidd). Materiaalien, tyokalujen ja muiden
tavaroiden jarjestamiseksi suunnitellaan paikat, joissa niita tulisi myds sailyttaa.
5S-jarjestelman keskeisiin tavoitteisiin kuuluu
¢ luoda tyOpisteet, jotka ovat siisteja, hyvassa jarjestyksessa, turvallisia ja
tekemista helpottavia
e vahentda tapaturmia, hylattavia kappaleita, tuotantoseisokkeja
e saada aikaan viihtyvyytta, tuottavuutta ja luoda hyva vaikutelma
asiakkaalle. (Tuominen 2010, 7.)

Silmukkanostovyo6t varastoitiin koukkurivistoon, johon kaytetyt nostovyot tulisi
palauttaa kayton jalkeen. Teline havaittiin kaikin puolin toimivaksi ratkaisuksi,
mutta sen visuaalisuus oli puutteellista, jolloin nostovyot olivat sekavassa
jarjestyksessa. Joillekin  tyopisteille oli tehty omat, ty6pistekohtaiset
sdilytystelineet, josta niita oli helppo ottaa kayttéoén ja palauttaa heti kayton

jalkeen.
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6.4.2 Ohjeiden vaatimukset

Tyon alkuvaiheessa kartoitettiin, mita vaatimuksia toimeksiantajalla on tyo- ja
turvallisuusohjeisiin liittyen. Tyoohjeiden kehittaminen oli vapaamuotoista
aiempien ohjeiden puuttumisen takia, jonka vuoksi tarkkoja rajauksia
tyoohjeiden sisaltoon ei maaritetty. Vaatimuksiin sisallytettiin tietyt laitteistot ja
tyOpisteet seka nostotyot, joille ty6- ja turvallisuusohjeet laadittaisiin.
Tyo6ohjeisiin ei kannata siséllyttaa parametritarkkoja ohjeistuksia, koska ne
vaativat suurta perehtymistd esimerkiksi pinnoitustyyppeihin ja niiden eri

vaatimuksiin.

Tybohjeissa tulisi pyrkia ottamaan huomioon myo6s kenttalaitteistot, joita
kaytetddn asiakkaan luona tehtaviin huoltoihin. Luotuja tydohjeita voitaisiin
hyddyntdd myods kenttatyossad keikalle lahdettdessa. Turvallisuusohjeina
noudatetaan aina paasaantdisesti asiakkaan laatimaa turvallisuusohjeistusta,
mutta jos kenttalaitteisto vaatii jonkin tietyn asian huomioimista, tulisi siita kertoa

tarkemmin. Ty6ohjeiden rajaus paatettiin opinnaytetydn aloituspalaverissa.
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7 NOSTO-OHJEEN LAATIMINEN

7.1 Ohjeen suunnittelu

Nosto-ohjeen suunnittelu aloitettiin nykytilan kuvauksen selvittamisella, josta
selviad konepajassa kaytetyt nostoapuvalineet ja tietoa nostettavista
kappaleista. = Nostoapuvélineiden  valmistajat ja  tyOturvallisuusoppaat
osoittautuivat  hyviksi tiedonlahteiksi ohjeen rakenteen suunnitteluun.
Suunnittelun  apuna kaytettin myds Voithin omia, nostoihin liittyvia
turvallisuusohjeita. Lisaksi tutustuttin  standardeihin ja lainsdadantéon.
Standardien avulla voidaan selvittdd esimerkiksi silmukkanostovdiden varien

merkitykset.

Tybohjeen suunnitteluvaiheessa huomioitiin - aiemmin havaittuja ongelmia.
Nostovoiden kuluminen on nopeaa konepajassa paivittdin suoritettavien
raskaiden nostojen takia. Liséksi nostovoiden suureen hylkdysméaaran vaikuttaa
myOs niiden vaaranlainen kasittely. Perehdytys oikeanlaiseen kasittelyyn ja
sdilytykseen voisi vahentaa nostovoiden suurta hylkdysmaaraa, ilman tinkimista

turvallisuudesta.

Ohjeen sisdltoon paatettiin sisallyttaéd myods ergonomia nakdkulmia. Kasin
nostoja tulee valttda selan vaurioitumisen ehkaisemiseksi. Kasin nostamista
voidaan helpottaa, mutta se ei aina tarkoita nostamista jalkojen avulla. Yksi
tyoperaisten selkévaivojen syntymiseen merkittavasti vaikuttava tekija
katsotaan olevan kasilla suoritettavat nostot. V&aarin tehty nosto tai sen
toistuvuus lisda ylikuormitusriskia. Yksikin vaarin tehty &killinen raskas nosto voi

aiheuttaa tyontekijalle pysyvan vamman. (Launis — Lehtela 2011, 185.)
7.2 Riskianalyysi

Nostotdihin liittyvien riskien arvioinnissa tulee huomioida, kuinka suurta massaa
kasitelladn, milla nostoapuvdlineellda nosto suoritetaan ja onko kappaleen
siirtoreitti turvallinen. Nostettavien kappaleiden massat vaihtelevat erittain

painavista kappaleista kevyempiin, joten riskin suuruus vaihtelee.
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Vaarojen tunnistaminen tarkoittaa kaikkien tyosta, tyotilasta, tydajoista, muusta
tyoymparistosta ja tyodolosuhteista johtuvien tyontekijoiden terveydelle tai
turvallisuudelle haittaa tai vaaraa aiheuttavien tekijdiden tunnistamista ja
kirjaamista. Vaarojen tunnistamisessa tulee ottaa huomioon aiemmin
toteutuneet vaarat, sellaiset mahdolliset vaaratekijat, jotka eivat vielda ole
aiheuttaneet vahinkoja, tyontekijoiden henkilékohtaiset edellytykset ja tyon
kuormitustekijat. Vaaratekijdt voidaan tunnistaa helpoimmin kiertelemalla
tarkasteltavaa tyopaikkaa, selvittdmalla tarkastelukohteessa tehtavat tyot ja
toiminnot, havainnoimalla tydon tekemista ja haastattelemalla tyontekijoita.

(Riskien arviointi tyopaikalla -tyokirja 2015, 23.)

Riskien arviointi on yhteisten asioiden kehittdmista, ja siksi se kannattaa tehda
ryhmétyona. Riskien arviointiin tarvitaan eri henkildstoryhmien osallistumista, ja
arviointiryhman tulisikin noudattaa yleistd ryhmatdiden PAT-periaatetta. Sen
mukaan tehokkaaseen kehittdmistoimintaan osallistuu paattajia, asiantuntijoita
ja tyontekijoita. PAT-periaate ei tarkoita sita, etta kaikki osallistuisivat arviointiin
yhtd aikaa ja samanlaisella panoksella. Eri osapuolten sitoutuminen ja tyo
yhteisen tavoitteen eteen on PAT-periaatteen lahtokohta. (Riskien arviointi
tyopaikalla -tyokirja 2015, 15 - 16.)

Voith Paper Oy:n riskienarvioinnin suorittaa organisaatioon kuuluva
ulkopuolinen henkild, joka huolehtii siitd, ettd laitteiden turvallisuus,
tyontekijoiden asianmukainen suojaus ja konepajan tydymparistd on turvallinen.
Riskienarvioinnin tarkoituksena on valmistella konepajaa ulkoiseen auditointiin,
joka tehdaan kevaalla 2019. Arvioijan kanssa tehtiin laitteiden
turvallisuustekijoiden riskianalyyseja ja keskusteltin samalla tyonohjeissa
huomioitavista riskeista ja aihepiireista. Lisdksi saatiin palautetta ty6ohjeiden

rakenteesta ja siitd, mita asioita ohjeisiin voisi lisaté tarvittaessa.

Suurten kuivaussylinterien kasittelyyn on Kkiinnitettdva eritystd varovaisuutta,
koska jotkin nostotydt suoritetaan kahdella siltanosturilla samanaikaisesti
nostaen. Usein nostotilanteessa  on osallisena  hallissa  oleva
ajoneuvoyhdistelmd, josta tela tai sylinteri nostetaan. Tama vaatii hyvaa

kommunikointitaitoa ja yhteistoimintaa konepajan tyontekijoiden seka kuljettajan

29



valilla. Mikali toisen siltanosturin kayttajan keskittyminen herpaantuu, on
mahdollista, ettd nostovy0 luiskahtaa nostettavalta pinnalta, jolloin raskas
taakka pudotessaan voi aiheuttaa mahdollisen vaaratilanteen.

7.3 Ohjeen rakenne

Tybohjeen laatiminen aloitettin kokoamalla tutkittua aineistoa yhdeksi
kokonaisuudeksi, jolloin ohjeen rakennetta oli helpompaa hahmottaa.
Tybohjeiden ulkoasuna ja pohjana péaéatettin kayttdd Voithin luomaa
tyoturvallisuusohjeiden mallia, jotta dokumentit olisivat samankaltaisia yrityksen

muissa toimipisteissa kaytettavien ohjeiden kanssa.

Voithin mallia hyédyntaen luotiin oma mallipohja, jota kaytettiin tyéohjeiden
luomiseen. Pohjaa kaytetddn jatkossa uusien ohjeiden luomisessa.
Mallipohjaan on keratty selityksia, mita asioita millakin osiolla halutaan tuoda
ilmi. Esimerkiksi litteena olevasta nostotydohjeen tyoturvallisuus ja ymparisto
-otsikon alla voidaan kertoa, mitka ovat tyohon liittyvat riskit, mita
henkilokohtaisia suojavélineitd tulee kayttda ja kuinka tydympaériston siisteytta
yllapidetaan.

Tybohjeiden rakenteessa voidaan viitata myos muihin tydohjeisiin, jotka ovat
yrityksen salassa pidettavaa tietoa. Naihin kuuluvat mm. parametrit ja muut
luottamukselliset tiedot. Tyontekijélle tulee selventdd, mista nama tarkemmat
ohjeet ovat saatavilla. (Térmala 2018.)

Ty6ohjepohjan muokkaamiseen kaytettiin Microsoft Word
-tekstinkasittelyohjelmaa. Tydohjeeseen lisattavien kuvien koko tuli miettia
sopivaksi, jotta ne olisivat selkeitd, mutta eivat liian pienid yksityiskohtien
vuoksi. Riskien, vaarojen, henkildsuojainten ja turvallisuuteen liittyvien asioiden
korostamiseksi, tydpohjaan lisattin standardien mukaisia varoituskuvia.
Tybohjepohjan etusivun alaviitteeseen Kirjattiin  tydohjeen versionumero,

paivityksen paivays ja tyoohjeen hyvaksyjan allekirjoitus.
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7.4 Nostotydohjeen sisalto

Tybohjetta suunniteltaessa mietittiin  tyoohjeen asianmukainen sisalto.
Nostotydohjetta kehitettaessa paadyttiin kertomaan muun muassa mahdollisista
nostotyohon liittyvista riskeistd, tarvittavista suojavélineistd ja hatatilanteen
toimintaohje. Edella mainitut asiat ovat pysyvaa tietoa, joka ei vaadi

paivittdmista usein.

Ohjeessa kerrotaan konepajassa suoritettavissa nostoissa kaytettavista
nostoapuvdlineistd, niiden oikeanlaisesta kasittelystda ja mitkd ovat
nostoapuvdlineen hylkaysperusteet seka mita tyontekijan tulee huomioida
ennen nostoja ja sen aikana. Usein toistuviin kappaleiden samankaltaisiin
nostokasittelyihin on syyté laatia pysyvaisohje (Tydsuojeluoppaita ja -ohjeita 12
2010, 13).

Tyontekijoille kerrotaan harkiten sellaista tietoa, joka olisi oikea tapa toimia,
mutta ei kyseisen konepajan toiminnassa oleva toimintapa. Tama voi aiheuttaa
tyontekijassa sekavuutta ja epétietoisuutta mitéa ohjeella on tarkoitus kertoa.
Pyrkimyksend on kayttdd hyodyksi tyontekijoiden kokemukseen perustuvia,

itsensa kehittamia toimivia tyétapoja esimerkiksi poikkeustilanteissa.

Tyoohjeiden tueksi kehitettiin nostomuotojen aiheuttamien rasituksien taulukko
(taulukko 1), josta on selkeasti nahtavilla, kuinka eri nostomuodot vaikuttavat
silmukkanostovyon nostokapasiteettiin. Taulukolla helpotetaan tyontekijoita
arvioimaan ja valitsemaan nostoihin sopiva nostovyd. Useimmiten nostoissa

kaytettiin U-muotoa, joka kaksinkertaistaa sen kapasiteetin.

31



TAULUKKO 1. Nostorajat ja nostomuotojen rasitustaulukko

NOSTORAJAT DUPLEX NOSTOVOILLE (KG)

100 % B0 % 200 % 140 % 100 %% 70 % 50 %
045" 45~ &0° O-45" 45 &0
Liinan Kerroin
leveys 1 0,8 2 1,4 1 0,7 0,5
mm Kapasitestti
25 Valkoinen 0.5T 500 400 1000 700 500 350 250
50
60

120

180

210

250
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8 TYOPISTEIDEN TYOOHJEET

8.1 Sisalto

TyoOpistekohtaisissa tydohjeissa ei noudateta perinteistd vaihe vaiheelta
-tydohjeen rakennetta kuten kokoonpanotdissa, vaan ohjeet tulisi laatia

huomioiden esimerkiksi seuraavia aihepiireja:

tyopisteen esittely

e laitteisto

e tyoOturvallisuus ja ympéaristo
e kunnossapito

e muut huomiot.

Ohjeen rakennetta ja otsikointeja voidaan muokata tydpistekohtaisiksi. Koska
tyontekijan tulee olla  tarpeeksi perehtynyt  tai kouluttautunut
laitteiston kayttoon, hanen oletetaan hallitsevan esimerkiksi sorvin kayton.

Tasta syysta liian tarkka selostaminen laitteen kaytosta voi olla turhaa.
8.2 Tiedonkeruu ja haastattelut

Opinnaytetyon tavoiteaikataulun takia oli jarkevaa keskittyd kerdamaan tietoa
usealta eri tyopisteeltd samanaikaisesti ja paivittimaan tydohjeissa kaytettyja
pohjia tyOpistekohtaisesti. Kuten luvussa 6.1 Konepajan tyopisteet kerrottiin,
ensimmaiselld tehdaskierroksella saatiin havainnollistavaa tietoa konepajan
toiminnasta ja tyopisteista, minka jalkeen aloitettiin ohjeissa tarvittavan tiedon

kerdaminen.

Keskeisimpdnda menetelména tydohjeiden laatimisessa kaytettdvan tiedon
hankintana kaytettiin tyontekijoiden haastattelua, koska heilla on viimeisin tieto
siita, kuinka jokin asia tehd&aan. Talléin myos hiljainen tieto saadaan kerattya.
Haastattelut aloitettiin sorveilla tydskentelystd ja havainnoimalla tehtaan
ymparistda yleisesti. Kavi ilmi, etté sorvilla tyéskentely ei ole pelkk&a perinteista
pyorahdyskappaleen ty6stdd, vaan siihen liittyy myds oheistoimintaa. Myos
sorvilla kaytettavat hiomalaitteet olivat omavalmisteisia. N&itd hiomalaitteita

kaytetaan myos kenttdaolosuhteissa, joten naiden kayttoon saatiin vinkkeja
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ajatellen tyoturvallisuutta kenttatyossa. Koska konepajalla kaytetdan useaa

sorvia, niiden tydohjeiden rakenne pysyi samankaltaisena laitteiden kesken.

Seuraavaksi keskityttiin tasapainotuspisteen ty6ohjeen laatimiseen, johon liittyi
esivalmistelun tekeminen ja itse tasapainotustapahtuma. Téhan tyopisteeseen
luotiin tarkempi tydohjeistus yleisen tyoohjetason rinnalle. Tybohjeen tieto
kerattin  suurimmaksi osin seuraamalla valmistelevia toimenpiteitd ja
haastattelemalla tasapainottajaa. Joissain tilanteissa oli tarpeellista kysya
tarkentavia  kysymyksid  epaselvyyksien takia. MyOhemmin  ohjeen

tarkastusvaiheessa, lisatietoa saatiin vuosia sitten laadituista yleisohjeista.

Pinnoituksissa kaytettavia laitteita ja tyomenetelmia oli useita, joten
tyoskentelyssa huomioitavien asioiden havainnointi oli ty6lasta. Joitakin
tyoskentelytapoja toteutettiin niin harvoin, ettd tieto jai varsin ohueksi. Lisaksi
jotkin prosessit olivat todella pitkéakestoisia, jolloin seuraavat tydvaiheet olivat jo
mahdollisesti alkaneet seuraavan tydvuoron alkaessa.
Turvallisuusnéakokulmissa kaytettiin Turvallisuus- ja kemikaaliviraston ohjeita

vaarallisten aineiden ja termisen pinnoituksen riskien tunnistamisessa.
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9 TYOOHJEIDEN VIIMEISTELY

9.1 Palaute

Opinnaytetydn ohjaajalta kysyttiin  sdanndéllisin  valiajoin  mielipiteita ja
kehitysideoita ohjeisiin. Td&méan havaittin olevan toimiva tapa toimia, koska
talldin ohjeiden kehittaminen pysyi hallinnassa. Tyontekijoilta saatiin palautetta
nostotyoohjeeseen liittyen. Tyontekijoiden mielesta vastuu jatetaan tyontekijan

harteille, mutta silti niissa on tarpeellista asiaa, joita tulisi huomioida.

Nostotydohjeen viimeistelyn aikana ilmeni asiasisalloltddn oikein kerrottua
asiaa, mutta niiden ilmaisemiseen tuli keskittya tarkemmin, jotta se olisi
johdonmukaisempaa. Esimerkiksi Tyo6turvallisuus ja ymparistd -alaotsikon alla
oleva ensiaputoimien ohjeistukseen tehtiin muutoksia osion selkeyttamiseksi.
Muutosten ja tarkennusten jalkeen ohje havaittin  toimivaksi ja
julkaisukelpoiseksi. Muihin tydohijeisiin tuli pienia muutoksia alustaviin versioihin

verrattuna.
9.2 Tydohjeet tyopisteilla

Nostoty6ohje tulee sijoittaa nostovoiden laheisyyteen, josta tydntekijoilla olisi
helppo tutustua materiaaliin. Kaikkien tyopisteiden ohjeita varten, seiniin
kiinnitettiin lokerot, joissa tydohjeet sailytetddn. Ohjeet on tarpeellista suojata,
jotta tydymparistossa oleva lika ja poly eivat vahingoita ohjetta. Nostotydohje
paadyttiin laminoimaan ja laittamaan kansioon, joiden avulla ohje pysyisi siistina

mahdollisimman pitkaan.
9.3 Nostovydteline

Nostovoiden sailytyspaikka oli tyon alussa merkkaamaton, jonka takia
nostovoita sailytettin  sekavassa jarjestyksessa. Lisdksi nostovoitd paatyi
ympari konepajan aluetta lattioille ja niille tarkoittamattomille paikoille. Kuvasta 6

nahdaan sailytyspaikan alkutilanne.
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KUVA 6. Silmukkanostovdiden sailytyspiste ennen

Nostovoéille tehtiin visuaalisuuden tehostamiseksi kyltit, joissa osoitetaan
nostovyon pituus ja nostokapasiteetti suurimmasta pienimpaan. Ajatuksena talle
oli tehokkaampi voiden palautuminen méaarattyyn paikkaan. Myds nostovoiden
sdilytystelinettd muokattiin, jotta jarjestystd olisi helpompi hallita suuren
vyomaaran takia. Kuvasta 7 nahdaan sailytystelineen nykytilanne.
Tyontekijoiden mielestd sailytyspiste havaittin  selkedksi ja toimivaksi
kokonaisuudeksi. TyOohjeeseen lisattin  esimerkkikuva oikeanlaisesta

varastoinnista.

KUVA 7. Silmukkanostovdiden sailytys muutoksen jalkeen
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9.4 Tydohjeiden paivityssuunnitelma

Tybohjeiden paivittdmiseksi mietittiin  ohjeistusta ja menetelman kuvausta,
kuinka tyoohjeiden versionhallinta tehddén ja kuka tydohjeet hyvaksyy.
Ohjeiden hallintaan kaytetaan olemassa olevia tietojarjestelmia, joihin tydohjeet
tallennetaan. Jarjestelmaan luotiin selkea kansiorakenne, josta ohjeet ovat
helposti saatavilla. Tydohjeiden ajantasaisuus tulisi tarkistaa kerran vuodessa,

joten jarjestelman tulisi muistuttaa ohjeiden tarkastuksesta aika ajoin.

Tybohjeiden rakenteeseen olisi jarkevaa sijoittaa avainsanoja, jolloin tietyn
tydohjeen hakeminen suuresta tiedostojen massasta Voithin tietojarjestelmista
helpottuisi merkittavasti ja niiden hallinta yleisella tasolla olisi helpompaa.
(Térméala 2018.)

Versioiden paivitysten numerointi tulisi olla selke& ja helposti ymmarrettavissa.
Vaihtoehdoksi mietittiin  selkedd numerointijarjestelmaa, jossa 0.0.1 olisi
tydohjeen ensimmainen raakaversio. Versio 0.1.0 olisi tarkastukseen tuleva
valmis  tyoohjeversio ja 1.0.0 olisi hyvaksytty ja allekirjoitettu

kayttoonotettavaksi.
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10 TULOKSET

Opinnaytetyossa laadittin  kahdeksan eri tydohjetta Voith Paper Oy:n
konepajalle. Liitteena 1 olevan nostotytohjeen liséksi, nostovoiden jarjestyksen
yllapitdmiseksi ja kasittelyn helpottamiseksi kehitettiin selkea
varastointijarjestelma. Muut opinnaytetyon tavoitteisiin kuuluvat
tyopistekohtaiset ohjeet kehitettiin, mutta varsinaisesta kenttatydsta ohjeet jaivat
varsin ohueksi. Tyoohjeiden lisdksi kehitettin ty6ohjepohja ja sen

paivittdmiseksi ohje, jonka avulla uusien tydohjeiden laadinta on helppoa.

Tybohjeiden rakenteesta ja siséallosta tuli alkuperdiseen suunnitelmaan
verrattuna varsin tekstipainotteinen. Kuvia olisi voinut mahdollisesti kayttaa
enemman, mutta toisaalta joitain asioita ei pysty selittamaan pelkkien kuvien

avulla, jolloin tieto on tarpeellista selittda sanoin.
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11 YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli luoda ty6- ja turvallisuusohjeet Voith Paper
Oy:n konepajan laitteille ja nostotdihin. Konepajalla ei ollut aiemmin laadittuna
yhtenevaisia tyoohjeita, joten tarve niiden kehittamiseen oli olemassa.
Tyo6ohjeet olisivat osa konepajan toiminnan laadun kehittamista ja niita voitaisiin
kayttaa uuden tyontekijan perehdyttamisessa. Tuleva ulkoinen auditointi oli

yhtena vaatimuksena tydohjeiden kehittamistarpeelle.

Opinnaytetydssa kaytettavaksi esimerkiksi valittiin nostotydohjeen
laatimisprosessi. Ohjaavan opettajan mielesta olisi hyva ajatus kayttda
nostotoéihin liittyvan tybohjeen kehittamista insindoritydssa. Perusteluna talle oli,
ettd muut tydohjeet tulisivat sisdltamaan yrityksen liiketoiminnalle liittyvia,
osakseen salassa pidettavia tietoja. Tasta syysta tydstd jouduttaisiin
mahdollisesti kirjoittamaan kaksi eri versiota. Aloituspalaverissa keskusteltiin
tyoohjeiden vaatimustasosta ja paatettin tyon rajauksesta. Toimeksiantaja

hyvaksyi nostotydohjeen esittamisen raportin muodossa.

Opinnaytetyon aikana kehitettiin kahdeksan tyd- ja turvallisuusohjetta, mutta
ajallisesti suurin tydpanos keskitettiin nostotydohjeen kehittamiseen, jotta siita
on mahdollista kertoa raportissa. Liséksi nosto-ohjeen ohessa kehitettiin
silmukkanostovdiden varastointia parantamalla telineen rakennetta ja
visuaalisuutta. Tama ei alun perin kuulunut opinnaytetydn sisaltéon, mutta
mielestani se ei haitannut vaan muutos oli todella tarpeellinen my6s ohjeiden
kannalta. Talldin ohjeissa voidaan kertoa tarkemmin, kuinka nostovdita tulisi
varastoida oikein. Uskon, ettd nostovoiden sdailytys on jatkossa tehokkaampaa

ja tydymparisto pysyy siistimpana.

Tybohjeiden laadintaprosessissa saatiin paljon uutta tietoa konepajatoimintaan
littyvasta tyoturvallisuudesta. Tyodohjeiden térkeys korostui silloin, kun
tuotannossa havaittiin ongelmia tai muita tilanteita, joissa tyontekijd joutui
etsimaan tietoa muualta. Nostotbiden suunnitteluun ja suoritukseen liittyvan
turvallisuuden huomioinnista saatiin erittain hyvia nakdkulmia tulevaisuutta

ajatellen.

39



Tyo6ohjeiden laadinnassa ongelmana olivat konepajan prosessit, jotka vaatisivat
tarkempaa tuntemusta. Vaikka tyOpisteiden laitteistot ja ty6tavat olivat
teoreettisesti tuttuja, niissa suoritettavat tyot olivat itselleni yllattavan
monimutkaisia ymmartaa. Esimerkiksi pinnoituksessa tehtavien
pinnoitustyyppien maara oli laaja, ja niiden esivalmistelut seka menetelmat
vaihtelivat paljon. Vélipalaverin aikana tydohjeiden kehityssuuntaa Kkorjattiin,
jotta suunnittelussa pysyttaisiin yleisella tasolla tyopisteella tyoskentelyssa eikéa
syvennyttaisi parametritarkalle tasolle.

Uusien tybohjeiden laadintaa on helppoa jatkaa valmiin pohjan avulla.
Konepajalla on laitteita, joille voidaan kehittdd ohjeet ja joita ei tdssa tydssa
kayty lapi. Tyoohjepohjan taydentamiseksi tehtiin selkeat ohjeet, jolloin kuka
tahansa voi jatkaa tydohjeiden laadintaa, mikali prosessi on tuttu.

Tuloksiin vaikuttivat tydnjohdon ja tyontekijoiden ajoittainen kiireellisyys, jolloin
esimerkiksi tyopisteiden tydohjeiden tarkastaminen jai ajoittain hieman
vahemmalle huomiolle. Myds prosessin tuntemattomuus vaikutti hieman
ohjeiden laadinnan vaiheisiin. Kenttatyohon liittyvien ohjeiden osuus jai hyvin
ohueksi. Naiden ohjeiden kehittdminen vaatisi sen, etta olisi itse asentajana
nakemassa asiakkaan luona, kuinka huoltotyd tehdaan. Toisaalta

nostoty0ohjetta voidaan soveltaa muuallakin kuin pelkastaan konepajalla.
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DOKUMERNTIMN TARKOITUS

Tyontekija tiedostaa nostotdihin liithywat turvallisuusriskit ja toteuttaa nostotditd ohjeistuksen
mukaisesti. Ohjetta voidaan soveltaa kenttatdihin.

Ohjetta voidaan kayttad tyontekijdiden perehdytysmateriaalina.

Mostotydohjeen laatimisessa on sovellettu nostoapuvalineiden valmistajien, standardien 1492-1 ja
1492-2, tydsuojeluoppaiden ja Voithin nostotydohjeistuksia.

Tyopiste ja alue
Mostotditd suoritetaan Voith Paper Oy:n konepajan alueella apuvalineilld tai ilman.

Tyoturvallisuus ja ympéaristo
NOSTOTYO

Mostatditd suoritetaan nostoapuvalineilld tai kisin.

A3 koskaan ylitd nostoapuvilineen sallimaa enimmaiskucrmaal
Kdytd nostotydhdn vain sithen soveltuvaa nostoapuvilinetta.
Vaikeissa nostotdissd on oltava merkinantaja.

Tarpeeton oleskelu riippuvan kuorman ldheisyydessa on kielletty]
RISKIT
Mostotdiden aikana tulee huomioida seuraavia riskeja:
Mostettavan kuorman paino on arvicitu vagrin.
Raskaan kuorman putoaminen ja siitd aiheutuva tapaturma.
Kdsien ja muiden kehon osien liiskaantuminen nostoapuvilineen ja kuorman valiin.
Kuorman yhtdkkinen painopisteen muuttuminen ja liukuminen nostoapuvalineessa. A

Vadranlainen kiinnitys- ja nostotapa.

Mostoapuvilineen vagranlainen kasittely. E‘

Vahingoittuneista nostoapuvalineistd muodostuvat riskit. 2

S 2 of 12
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VOITH

HENKILOKOHTAISET SUQJAVALINEET

Tyontekijdn on noudatettava tydnantajan asettamia vaatimuksia suojavilineiden kidytosta.
Suocjalasit
Turvakengat

Hansikkaat

Kayté kuulosuojaimia tarvittaessa

PUHTAANAPITO JA SIIVOUS

Tyantekijd on vastuussa ympariston yleisen siisteyden ylldpidosta.

Vie tydssa kdytetyt nostoapuvalinest madritetyille paikoilleen. ks. S3ilytyspaikat

Havaitessasi tarpeetonta materiaalia, poista ja siirrd madritetylle paikalle.

Lajittele jattest asianmukaisesti roskalaatikoihin. Huomioi laatikoiden erot.

TAPATURMA- JA LAHELTA PITI TILANTEET

Hatd- ja tapaturmatilanteissa soita gina ensimmaisend yleiseen hdtdnumerocon: 112
Toimi hdtdkeskuksen ohjeiden mukaizesti. Aloita ensiapu valittomasti.

Qe tietoinen [§himman ensiapupakkauksen ja palosammuttimen sijainnista.
Tulipalotilanteessa toimitaan pelastussuunnitelman mukaisesti.

Kaikista tapaturmista, vahingoista ja I5heltd piti —tilanteista ilmoitetaan tydnjohdolle, tehddan
raportit sekd ryhdytddn ennalta ehkiiseviin toimenpiteisiin uusien tapaturmien ehkdisemiseksi.
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Konepajan nostoapuvalineet
TEKOKUITUISET DUPLEX SILMUKKANOSTOVYOT JA PAALLYSTERAKSIT

NOSTOSAKKEUIT

e Oltava CE-merkitty

e Suurin sallittu kuorma on oltava nakyvissa (WLL)

Sailytys ja kasittely
SAILYTYSPAIKAT

¢ Nostoapuvilineita sailytetaan niille merkityilld paikoilla kemikaaleilta, auringonvalolta,
UV-sateilylta ja rajuilta lampatiloilta sucjattuna.
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KASITTELY

Ald raahaa nostovoits tai rakseja lattiaa tai maata pitkin vaurioiden valttamiseksi. Talloin ne pysyvit myds
puhtaina.

Pyri nostamaan ja sailyttamadan nostovyota vain niin pain kuin se on muoctoutunut. Muutoin se
epamuodostuu, joka voi heikentda sen rakennetta. Téma on erityisen tarkeaa huomioida leveissa
nostovoissa.

Nostoapuvélinettd kaytetdan vain nostamiseen.

Nostovyo ei saa ja3da laskettavan kuorman alle! Mikali ja3, tama voi aiheuttaa nostovyohon ulkeisia ja
sisdisia vaurioita, jotka tulee tarkistaa. Tarvittaessa liina poistetaan kaytosta.

Kasittelemalld nostoapuvalineita oikein ja toimimalla ohjeiden mukaisesti parannat tyoturvallisuutta ja
ympariston siisteytta.

Kayttoonotto ja tarkastus
KAYTTOONOTTO

Tarkista nostovyon valmistuspaivémaara ennen kayttoonottoa. Toimittajalta saapuneet, yli 7 vuotta vanhat
nostovyot palautetaan.

Nostovyot kayttoonottotarkastetaan ennen ensimmaista kayttoa. ks. Tarkastus
Tarkastuksen jalkeen taytetadn tarkastuspoytakirja.

Kayttdonottopdiva merkitaan etikettiin selkeasti.

EN 1492-1 -standardin mukaisesti etiketin vari kertoo nostovyén kemikaalikestavyyden:

— Polyesteri (PES) Sininen. Kestaa useimpia laimeita mineraalihappoja ja liuottimia, mutta ei
emaksid.

— Polyamidi (PA) Vihrea. Kestdad emaksia aineita, mutta ei mineraalihappoja

— Polypropeeni (PP) Ruskea. Kestaa sekd happoja ettd eméksid, mutta ei liottimia. Sopii siis
kohteisiin, joissa vaaditaan erittdin hyvaa kemikaalikestavyytta.
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TARKASTUS

Nosteapuvilineiden kayttdonotto- ja ennen nostoa suoritettava tarkastus tehddan silmamaardisesti
arvioiden. ks. Nostoapuvalineiden hylkdysperusteet.

Nostoapuvalineet tarkastetaan perusteellisesti vuoden valein.

HYLKAYS

* Tee arvio nostovyon hylkdamisesta. ks. Nostoapuvélineiden hylkaysperusteet.
* Jos olet epavarma nostovydn kaytettdavyydestd, poista se kaytosta:

o Leikkaa etikettiirti

o Poista nostoapuvaline tarkastuspoytakirjasta

o Havita nostovyd ja etiketti viemalld ne kaatopaikkajatteisiin.




NOSTOTYOOHJE LITE 1/7

Nostoapuvilineiden hylkdysperusteet
Hylkaysperusteet Certex Finland Oy:n mukaan

ETIKETTI EI OLE LUETTAVISSA NOSTOVYOSSA ON SOLMU

RATKENNUT LITOS-OMMEL VYON PINNASSA ON HANKAUS TAI VIILTOVAURIO

$\'\ $} -

i

NOSTOVYO ON TARPEETTOMAN LIKAINEN
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Nostoiydn suorittajan vastuut

Varmista tai arviol nostettavan kuorman paino.
Varmistu nostoapuvalinesn riittavasta kapasiteetista verrattain kuormaan.

Varoita ja estd muista liikkumasta taakan alle.

Suunnittele nostettavan kuorman turvallinen siirtoreitti ja laskupaikka. IL-\_

Tarkasta kulkuvayldt kompastumisvaaran takia ja poista tarpesttomat esineet. (paineilmaletkut, kaapelit)
Tunnista kappaleen painopiste ja korjaa nostopisteet koenoston avulla mikali tarpeellista.

Mostotydn suorittajan tulee olla tietoinen kuorman mahdollisesta siirtymisestd tai kallistumisesta noston
alkasssa ja sen aikana.

Kappaleen tulee olla nostajan hallinnassa koko noston ajan.
Suojaa nostoapuvadlinettd terdviltd kulmilta. Kaytd tarvittaessa kulmavahvikkeita ja suojia.

Mostotydn jdlkeen kiytetty nostoapuvaline on sailytettdvd asianmukaisesti ja nostokoukut nostettava
vahintdan 2,5 m korkeuteen.

Tarkasta kdytetty nostoapuviline ennen varastointia. ks. Nostoapuvdlineiden hylkdysperusteet.

Huomioitavaa ennen nostoa

Tarkasta nostocapuviline ennen nostoa.

Yksi henkild toimii merkinantajana, joka sijoittuu keskeiselle paikalle ja josta on selked nakyvyys nostajiin
sekd muihin paikalla clijoihin.

Huomiol nostokulmien- Ja muotojen rasitukset nostoapuvalineessen seka suurin sallittu kuorma.
Mostowyd ei saa olla kiertynyt tai solmussa.

Valta akillisia, rivhtaisevia liikkeitd tai iskukuormituksia. Veda "loysat pois” ennen varsinaista nostoa.
Mostoapuvilineen etiketti £i saa vauricitua noston aikana.

Ennen varsinaista nostoa on suoritettava koenosto. Talld varmistetaan kuorman turvallinen kiinnitys ja
asento. Tamd on erityisen tarkedd huomicida U-nostoissa ja epavakaissa nostoissa.
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Huomioitavaa noston aikana

Keskity suoritettavaan nostoon.

Klinnita huomiota merkinantajan chjeisiin.

Huomioi epatavalliset danet ja selvitd niiden syy. (Rikkoutuva nostoapuvaline, siltanosturi)

Kuormaa siirretaan sulavasti ja harkiten. Valta dkillisia liikkeita!

Varmista, ettd kuorma on nostettu tarpeeksi korkealle, jotta siirtely on esteetdntd.

Pida jatkuva ndkdyhteys nostettavazn kuormaan ja cle tietoinen ympdrdivistd tapahtumista.

Kuormaa ei saa jattda riippumaan tarpeettomasti eika nostaja saa poistua paikalta mikali nosto on kesken.
Ohjainkdysia tulee k3yttda silloin, kun kuorman kdantdminen saattaa aiheuttaa vaaratilantesn.

Huclehdi, ettd ohjainkapula on turvallisessa paikassa ja ettei se paase vahingoittumaan tai takertumaan
mihinkaan.

Varo nostokoukun heiluriliikettd. Téama voi aiheuttaa iskun kehon eri osiin.

Lastaus, purkaminen ja kuljetus (Logistiikka)

Kappaleet puretaan ja lastataan siltanosturilla.
Suunnittele lastaus ja purkaminen ennen nostamista.
Ohjeista kuskia kuinka toimia ja tehkad suunnitelma.
Tarkemmat toimintachjeet riippuvat eri tilanteista.

Ennen lastausta, kiinnitd Voith'n kuljetus-, kdsittely ja varastointitarrat kappaleisiin ja laatikkoihin
tarvittaessa asiakkaasta riippuen.
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Muuta huomicitavaa
SUOIAUS

Ruosteisia tai muuten likaisia kappaleita nostettaessa, kdytd suojapahvia ennen nostoa! liman sucjausta
nostovydt likaantuvat tarpeettoman paljon, joka voi johtaa hylkadmiseen.

Pinnoitetut sylinterit ja telat tulee suojata yksi- tai kaksikerros pakkauspahvilla ennen nostoa.

KASIMERKKIEN KAYTTO

Kasimerkkien kdytdssa on tarkead huomioida konepajan toiminnassa sovituista yhdenmukaisista
kasimerkeistd.

Kdsimerkeistd on sovittava merkinantajan kanssa ennen tydn aloittamista.
Huomioikaa ulkopuolisten henkildiden (autonkuljettajien) kasitys kasimerkeistd.

Kuka tahansa voi keskeyttaad vaaralliselta vaikuttavan tydskentelyn!

ERIKOISTILANTEET
Erikoistilanteissa toimitaan parhaiksi havaittujen kaytantojen mukaisesti.

Tarvittaessa kysy tydnjohdolta kuinka toimia.

Nostokohteet
SYLIMTERIT JA TELAT

Kappaleiden siirtely voidaan suorittaa kahdella siltanosturilla. Tahan tulee kiinnittad erityista huomiota.
Mostokohdat volvat olla rasvaisia, joissa nostowvydt voivat luistas.

Sylinterien sisalla voi olla vettd tai muita irtokappaleita, jotka voivat vaikuttaa painopisteen muuttumiseen.
Huomioi teloissa tai sylintereissa oleva pinnoitus nostettaessal

Pintapaineen- ja vaantyman vahentamiseksi huomioi cikea nostokohta.

MUUT MOSTOT

Muihin pienempiin nostoihin sovelletaan aiempia ohjeistuksia.
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NOSTOT ILMAN APUVALINETTA

Tyaterveyslaitoksen mukaan yksittdisen, kdsin nostettavan taakan turvallisena nostorajana voidaan pitda
25kg. Ehdoton enimmaistaakka voi olla suurimmillaan 40kg. Tassd tulee huomioida oma fyysinen kuntosi.

MNostoissa tydntekijd voi altistua terveydellisille riskeille kuten selkdkivulle, iskiakselle tai noidannuolella.

Varastossa tai konepajan ymparistossa ilman apuvélineitd tavaraa nostettaessa tulee huomicida seuraavia
seikkoja:

-Taakan paino

-Sijainti

-Taakan muoto ja otteen pitdvyys
-MNostajan fyysinen kunto

-Tydympariston siisteys

K&ytd ocikeaa nostotekniikkaa! Pida taakka ldhelld kehoa. Ei seldllE vaan jaloilla.

Valtd kumartelua, kurkottelua ja kiertolilkkeita.

PYYDA APUA TARVITTAESSA KAANNY JALOILLA KAYTR apuvRUNETA
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