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Sulzer Pumps on globaalisti toimiva yritys, joka tarjoaa eri teollisuudenaloilla toimiville
asiakkailleen pumppaus- ja sekoitusratkaisuja. Sulzer Pumps Finland Oy:ll4 on kolme
yksikkda Kotkan Karhulassa; valimo, pumppu- ja sekoitintehdas sek& huolto.

Taman opinndytetyon paatarkoituksena oli tehdd kaikille kolmelle yksikolle ajantasai-
sia, nykyisen lainsdddannon ja tyoturvallisuusasetukset tayttavia nosto-ohjeita. Nosto-
ohjeiden laadinnan yhteydessa arvioitiin myos nostoihin liittyvia riskeja. Erityista huo-
miota kiinnitettiin nostojen turvalliseen suorittamiseen ja painotettiin ty6turvallisuuden
merkitysta muutenkin.

Ohjeiden tekemisessa hyddynnettiin tyon turvallisuusanalyysi- eli TTA-menetelmaa.
Ensin kartoitettiin ja kuvattiin ne nostoty6t, joihin ohjeita erityisesti kaivattiin. Sitten
nostot kdytiin vaihe vaiheelta Iapi pohtien, oliko toimintoketjussa parannettavaa. Pump-
putehtaalla tutkittiin my6s erdén pumpputyypin nostomaarié sen lapéistessa tuotanto-
ketjun.

Tyoryhmaan kuului yleensa opinndytetyon tekijé, tyéturvallisuushenkild, tydnjohtaja,
kunnossapitohenkil® ja turvallisuushenkild. Yhteiset palaverit poikivat parannusehdo-
tuksia tyotapoihin ja -vélineisiin.

Tyon tuloksena syntyi turvallisten nostojen ohjeita, jotka ovat hyddynnettavissa myos
uusien tyontekijoiden perehdytyksessa. Riskiarviointien pohjalta nostotoimintaa ja va-
lineistoa kehitettiin. Lisaksi yhteispalaverit muistuttivat siitd, etta tyoturvallisuuden pa-
rantaminen on koko ajan jatkuva projekti.



ABSTRACT

KYMENLAAKSON AMMATTIKORKEAKOULU
University of Applied Sciences

Energy Engineering

TYNKKYNEN, HELENE Development of lifting instructions and safe ways to perform
lifting work, Case Sulzer Pumps Finland Oy

Bachelor’s Thesis 59 pages + 12 pages of appendices

Supervisor Jaakko Laine, Senior Lecturer

Commissioned by Sulzer Pumps Finland Oy

April 2012

Keywords safety at work, lifting plan, lifting equipment, lifting acces-

sories, risk management

Sulzer Pumps Finland Oy is a part of global Sulzer Group which manufactures, sells
and provides spare parts and services for industrial pumps and agitators. Sulzer Pumps
Finland Oy has three units in Kotka, Karhula; Foundry, Pump and Mixer Factory and
Parts and Service Office.

The main objective of this thesis work was to compose up-to-date lifting instructions
for each of these three units. Laws and latest regulations were taken into account. Spe-
cial attention was paid to risks related to lifting and how to reduce the risks. Some risk
assessment was also made. Safety at work was the thread of the thesis.

The best possible lifting methods of a workplace were rethought in a team to which be-
longed at least the thesis writer, a workplace supervisor, the safety person, the occupa-
tional safety person and a maintenance person. The lifting tasks which specially needed
instructions were first mapped and photographed. With the pictures included, a sketch
of the instruction was made. It was sent by email to all who participated to the team. In
meetings the contents of the instructions were gone through. The instructions were fi-
nalized after the approval of every team member.

The outcome of the thesis work was a set of several lifting instructions which can also
be utilized in training. All in all, lifting operations and equipment were developed. Im-
proving work safety is a continuous process and that work will continue at Sulzer in the
future.



ALKUSANAT

Aloitin insind6riopinnot Kymenlaakson Ammattikorkeakoulussa yhté aikaa reilun kah-
denkymmenen muun sulzerilaisen kanssa. Olen tehnyt useat opintoihin liittyneet kurssi-
ty6t Sulzerille ja kun tuli aika aloittaa insindorityon tekeminen, 16ysin nopeasti mielen-
kiintoisen aiheen yrityksen sisaltd. Sulzer on tukenut henkildékuntansa opiskelua ja ha-
luan kiittad kaikkia opintojen onnistumiseen ja insingorityon valmistumiseen vaikutta-
neita sulzerilaisia henkildstdosaston vaesta opiskelukavereihin. Erityiskiitokset kuulu-
vat insin6orityoni ohjaajalle Matti Haaralalle seka térkeille yhteyshenkil6ille Heli V&a-

naselle, Pasi Laiholle ja Mika Nummilalle.

Tahdon kiittad kaikkia opettajia, joiden kursseille osallistuin, erityisesti kiitdn lehtori
Jaakko Lainetta tyoni ohjaamisesta. Kiitoksen ja mainitsemisen arvoisia ovat myés ko-
tijoukot, joita ilman opiskelun yhdistaminen muuhun eldméén olisi ollut melko mahdo-
tonta. Suuri kiitos menee veljelleni Antti Pohjoselle, joka jaksoi aina tarvittaessa konk-
reettisesti auttaa opintoihin liittyvissé asioissa.

Mielestani on ollut erittdin mielenkiintoista olla mukana kehittdmassa turvallisuusasioi-
ta, osallistua riskienhallintaprosessiin ja kokea miten teoreettinen tieto muuntuu kay-
tannon tekemiseksi. Koen, ettd insindorityon tekeminen on kasvattanut ammattitaitoani
ja olen voinut laittaa koulussa saadut opit koetukselle. Saamani palautteen perusteella
voin kirjoittaa, ettd myos kohdeyritys Sulzer on hy6tynyt tydstani. Oletan, ettd tyon an-

siosta edes yksi nostoihin liittyva laheltd piti -tilanne tai tapaturma jaa toteutumatta.
Odotan innolla uusia haasteita, silla tulevaisuudessa jatkan tydskentelya Sulzerilla.
Kaikki tyossa ilman lahdeviitetta esiintyvat esimerkkikuvat nostolaitteista ja nostoapu-
valineistd ovat minun ottamiani, muut lahdeviitteettémat kuvat on myds otettu Sulzeril-

la opinndytetyprosessin ollessa kdynnissa.

Kotkassa 30.3.2012

Helene Tynkkynen
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1 JOHDANTO

Helmikuussa 2011 Sulzer Pumps Finland Oy:n valimolla sattui ty6tapaturma, jossa
ldhes kymmenentuhatta kiloa painava pumpun pesa kaatui tyontekijan paalle. Han
loukkasi kéatensa ja jalkansa. Tapauksesta suoritettiin tutkinta ja selvisi, ettd pumpun
kaatuminen johtui kappaleen painopisteen muuttumisesta, kun sita valmisteltiin nos-
tettavaksi. Kappaletta ei ollut tuettu tarpeeksi nostovalmistelujen aikana eiké painopis-

teen muutoksen riskid osattu huomioida.

Yrityksessa otettiin seuraavan kuukauden turvallisuusteemaksi nostaminen. Suositel-
tiin, ettei yli viiden tonnin painoisia kappaleita tulisi nostaa yksin, etenkaan jos ei ole
kokenut nostaja. Tydnjohto tarkkaili tehostetusti nostoja. Huonokuntoiset tukikappa-
leet menivéat uusiksi. Ehkdisevéna toimenpiteend paatettiin laatia kuvalliset nosto-
ohjeet raskaille kappaleille ja kdyda ohjeet I&pi niiden tydntekijoiden kanssa, joiden
tehtaviin paivittaiset raskaat nostot kuuluvat. Liséksi ohjeita hyddynnettéisiin uusien
tyontekijoiden koulutuksessa. Ohjeiden tekemisen yhteydessé tehtaisiin riskianalyysi
kyseenomaisesta nostosta. Prosessin aikana mietittaisiin myos, voisiko nostimia ja

nostoapuvélineita kehittaa.

Valtioneuvoston asetus tydvalineiden turvallisesta kdytosta ja tarkastamisesta (1) vaa-
tii, ettd kirjallinen nostotydsuunnitelma on laadittava, kun nosto tehdaan samanaikai-
sesti kahdella tai useammalla nostimella. Sulzerilla p&&dyttiin siihen, ettd asetuksen
vaatiman tilanteen lisaksi kirjallinen nostosuunnitelma tehd&an, jos:

— nostettavan kappaleen paino on yli 5000 kg

— kyseessa on henkilénosto

— nosto arvioidaan muuten vaativaksi.

Taman insin0drityon tavoitteena on jatkaa yrityksen tien viitoittamista kohti turvalli-
sempia nostoja; kartoittaa toistuvissa kriittisissa nostotilanteissa piilevié riskeja, laatia
niihin pysyvia nosto-ohjeita ja ohjeistaa tulevaa nostosuunnitelmien laadintaa. Tyon
ohjenuorana ovat sanonnat: "Paras nosto koneenrakennuksessa on sellainen, jota ei
tarvitse tehda” (2, 11) ja "Kettinki on yht& vahva kuin sen heikoin lenkki” (3, 7). En-
sin katsotaan, pystyykd nostamisen jopa valttdmaan. Jos ndin ei ole, pilkotaan nosto
vaiheisiin ja mietitdan, mik& on nykyisilla resursseilla paras ja turvallisin tapa tehd&

nosto.



2 TYON VIITEKEHYS

2.1 Lyhyesti Sulzer Pumps:sta

Globaalisti toimiva Sulzer Pumps on yksi maailman johtavista pumppuvalmistajista ja
toimittaa pumppuja sekd muita pumppaamiseen liittyvia ratkaisuja eri teollisuudenalo-
jen tarpeisiin. Korkeat laatustandardit seké tyontekijéiden terveydesté ja turvallisuu-
desta huolehtiminen ovat yrityksen arvomaailmassa korkealla. (4) Sulzer Pumps Fin-
land Oy:lla on valimo, pumpputehdas ja huoltokeskus Kotkan Karhulassa. Kaikilla
Suomen yksikailld on hyvéaksytty OHSAS 18001 turvallisuusjarjestelma, 1ISO 9001
laatujarjestelma ja 1ISO 14001 ympaéristonhallintajarjestelma seka valimolla PED
97/23/EC materiaalienvalmistushyvaksynta. Liséksi valimo sai vuonna 2002 Kaak-

kois-Suomen Ympéristokeskuksen ymparistopalkinnon. (5)

2.2 Sulzerin turvallisuuskulttuuri

Sulzerilla Kotkan Karhulassa on kaytdssa useita turvalliseen tydn tekemiseen tahtaa-
vid menetelmid. Turvallisuus- ja laatujarjestelmien lisaksi hyddynnetddn muun muassa
Tyoterveyslaitoksen Elmeri-jarjestysindeksia. Jokainen tyopiste kdydaan vahintaan
viiden vuoden valein lapi QESH-ohjeiden (Quality, Environment, Safety & Security,
Health) mukaisesti. Viimeisempié toimia turvallisuuden saralla on syksyllad 2011
kéynnistetty Lean-toiminta, joka tuotannon optimoinnin ohella vaikuttaa tuotantotilo-
jen siisteyteen, jarjestykseen ja turvallisuuteen.

Laatu- ja turvallisuusjérjestelmié auditoidaan niin sisdisesti kuin ulkoisesti. Bench-
markingia harrastetaan turvallisuusasioissa Sulzerin ulkomaalaisten yksikdiden kans-
sa. Tiedot lahelt& piti -tilanteista ja tapaturmista jaetaan globaalisti ja yritetd&n oppia
toisten virheistd. Karhulan valimo on myos aloittanut turvallisuusyhteistyén Metson

Jyvéskylén valimon kanssa.

Yritys on jasenend Nolla Tapaturmaa -yhdistyksessa ja on ilmaissut tahtonsa tapatur-
mattomuuteen. Tapaturmattomuus on hiljattain sidottu tuotantopalkkioon; jokainen

tapaturmaton kuukausi lisaa ansioita 0,40 €/ty6tunti/kk.



2.3 Nostojen turvallisuus Sulzerilla

Taulukko 1. Léhelta piti -tilanteet Sulzerilla 2008 — 2010.

Lahelta piti Nostoihin 0
S . .. %
Yksikko -tilanteet liittyneet kaikista
v. 2008 - 2010 v. 2008 - 2010

Valimo 174 28 16 %

Pumpputehdas 85 13 15%

Huolto 18 3 17 %

YHT. 277 44 16 %

Taulukosta 1 nahdaan, ettd vuosina 2008 — 2010 Kirjattuja lahelta piti -tilanteita kai-
kissa kolmessa Sulzerin yksik0ssé sattui yhteensd 277, joista 44 liittyi nostotoihin.
Tama on karkeasti ottaen melkein viidennes kaikista tapauksista. VValimolla yleisim-
mat ilmoituksen aiheuttaneet tapaukset johtuivat puutteellisista tyétavoista kuten vaa-
rallisen nostoalueen eristimatta jattamisesta ja nostoketjujen vaarin kiinnittamisesta.
Kéytettiin huonoja tai vaaria nostoapuvalineitd, joista esimerkkind on huonokuntoisen
omatekoisen koukun kayttd. Nostolaitteiden hydrauliikka petti kahdessa tapauksessa.
Myo6s muita vikaantumisia sattui. Pumpputehtaalla ja huoltoyksikdssa ilmoituksia ai-
heuttivat myos lahinna véaréat ja vaaralliset tydtavat seka epasopivien nostoapuvali-

neiden kaytto.

Taulukko 2. Tapaturmat Sulzerilla 2008 — 2011.

Nostoihin
Vuosi Tapaturmia yht. liittyvat yht. %
2008 59 7 12 %
2009 35 6 17 %
2010 54 7 13 %
2011 41 5 12 %

Taulukon 2 mukaan yhteensé noin 13,5 % eli yli joka kymmenes Sulzerilla sattuneista
tapaturmista vuosina 2008 — 2011 liittyi nostoihin jollakin lailla. Kaikista tapaturmista
ei ollut seurauksena paivankaan poissaoloa, mutta joukossa oli muutama vakavampi-
kin tapaus, muun muassa johdannossa mainittu helmikuussa 2011 sattunut tapaturma,
jonka seurauksena tyontekija oli poissa ldhes vuoden. Useimmiten tapaturmat johtivat

korkeintaan kahden viikon poissaoloon.
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Osassa tapaturmista syyné oli vaaranlainen tydasento; itse nostaminen tai nostovali-
neen kayttaminen aiheutti kipua henkilssd, yleensa seldssa. Yksi osa tapaturmista ai-
heutui nostettavan kappaleen tippumisesta tai apuvalineen pettdmisestd, esimerkiksi
kaksi ketjukoteloa padsi putoamaan. Sattui puristumisia ja nirhautumisia nostettavan
kappaleen véliin, usein vahingoittunut ruumiinosa oli sormi tai kasi. My6s haavat ja

ihovammat seka tarahdykset ja sisdiset vammat olivat yleisié.

3 NOSTAMINEN JA NOSTOTYOKALUT

Nostot6ihin liittyy lahes aina sellaisia vaaratekijoita, joita ei tdysin pystytd poistamaan,
kuten eristdmaan vaara-aluetta taydellisesti. Moniin muihin tydvélineisiin verrattuna
nostolaitteet ovat turvallisuuden kannalta tarkeité siksi, ettd niissa lahes minka tahansa

osan pettaminen voi aiheuttaa vaaratilanteen. (3, 7)

Kuva 1. Paallysterakseja.

3.1 Nostot tulee huomioida kappaleiden suunnitteluvaiheessa

Konepajoissa valmistettavat kappaleet saattavat olla useiden tuhansien kilojen painoi-
sia. Tama asettaa haasteita niin valmistusmenetelmille kuin -tiloille. (2, 7) Ensimmai-
nen askel riskienhallinnassa nostojen yhteydessa on minimoida nostojen mééra eli

suunnitella tehtaan pohjapiirustus sellaiseksi, ettei kappaleita tarvitse siirrell& tarpeet-
tomasti. Yleensa tdma tarkoittaa kokoonpanossa linjamuotoa. Toinen kayttokelpoinen

ratkaisu on soluvalmistus eli materiaali tuodaan yhteen paikkaan, jossa tuote kasataan
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alusta loppuun. Toimiva ratkaisu on myds ndiden kahden yhdistelmé. (2, 8-9)

Kappaletta suunniteltaessa tulee myos ottaa huomioon valmistuksenaikainen ja
-jalkeinen siirtely. Valmistuskustannuksistakin osa muodostuu kappaleen kasittelysta,
siirroista, nostoista ja asennuksesta. Suunnittelemattomuus heijastuu kustannusten li-
séksi myos laitteen valmistuksen ja huollon tyoturvallisuuteen. (2, 11) Tuotteelle pi-
taisikin laatia nosto-ohjeet jo suunnitteluvaiheessa. Usein toistuviin kappaleiden sa-
mankaltaisiin nostoihin on syyté laatia pysyvéisohje. (3, 13)

Kuva 2. Pdérengas ja kettinkirakseja.

Kokoonpanonostoissa hyva suunnittelu takaa sen, ettd asentaja pystyy seuraamaan tyo-
ta ndko-, kuulo- tai tuntoaistin perusteella. Naista paras on nakdyhteys, silla kasin tun-
nustelu aiheuttaa aina leikkautumisvaaran. Ehka tarkin ja riskialtein vaihe on liitoksien
kohdistaminen, silla kohdistusvaiheessa asennettava kappale lepéa usein osittain asen-
nuskohteen varassa lopun kannatuksen ollessa nostolaitteella. Téssa on riski taakan
luiskahduksesta tai heilahduksesta nostolaitetta liikuttaessa. Kohdistukseen voidaan
kayttaa apukeinoja, etenkin jos liitoskohdat eivat ole vaakatasossa tai niita pitdd koh-
distaa useita samanaikaisesti. N&itd apukeinoja ovat esimerkiksi asennustuet, viisteet
ja ohjaustapit. (2, 11-14)
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Kuva 3. Paallysteraksin lappu, joka osoittaa muun muassa enimmaiskuormituksen ja

pituuden.

Hyvélla suunnittelijalla on tiedossa, mité nostolaitteita ja nostoapuvélineitd valmistus-
osastolla on kaytdssé ja millainen on vélineiden nostokyky, nostonopeusalueet ja saa-
tbominaisuudet. N&ita tietoja voidaan hyddyntéa suunniteltaessa osakokoonpanojen
suuruuksia, nostokohtia ja niiden etaisyyksia, viisteitd, ohjaimia ja asennustukia. (2,
15)

1. Suurin sallittu kuorma

2. Kettingin nimellishalkaisija
3. Haarojen lukumaara

4. Nostokulman merkinta

5. CE-merkki

o) B

23).

Kuva 5. Kettinkiraksin merkintalevyke pumpputehtaalla.
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Kun kyseessé on suurempi kokoonpano, jaa kappaleeseen houkuttelevasti esille nosto-
kohtia ja -silmukoita, jotka eivét kuitenkaan ole suunniteltu loppukokoonpanon nos-
tamiseen. Namé nostokiellot tulee suunnittelijan merkité selvésti kappaleen kuvaan.
(2, 15)

Valtionneuvoston asetus koneiden turvallisuudesta, niin kutsuttu koneasetus (7) sanoo,
ettd koneen suunnittelussa on sen kasittelyn helpottamiseksi otettava huomioon se, etté
kone on turvallisesti k&siteltavissa ja kuljetettavissa. Jos koneen tai sen komponenttien
paino estaa liikuttelemisen kasin, kone tai sen jokainen komponentti on:

— varustettava kiinnityskorvakkeilla nostolaitteisiin Kiinnittdmista varten

— suunniteltava niin, etta siihen voi kiinnittdd edellda mainitut kiinnityskorvakkeet tai

— muotoiltava sellaiseksi, ettd tavanomainen nostolaite voidaan helposti kiinnittaa sii-

hen.

3.2 Nostolaitteet

Nostolaitteet eritelladn neljaén eri laiteryhmaan, joilla kuitenkin on yhteisié vaatimuk-
sia ja ominaisuuksia. Laiteryhmat ovat:

— henkildiden nostamiseen kaytettavat laitteet

— ajoneuvojen paallerakenteet seka sivu- ja takalaitanostimet

— nosturit ja nostimet yleisesti (teollisuus-, torni-, ja ajoneuvonosturit, autonostimet)

— nostoapuvélineet. (8)

Kuva 6. Teollisuusnosturi, kapasiteetti 20 t (9).
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Taakan nostamisessa kaytetdan nostolaitetta ja nostoapuvalinettd, joihin tassa tydssa
keskitytaan. Yleisimmat nostolaitteet ovat siltanostureita ja kaantyvévartisia puo-
minostureita. Pienempid nostimia ovat trukit, haarukkavaunut ja tunkit. Nostolaitteet
jaotellaan ryhmiin: nosturit, nostimet ja muut nostolaitteet. My6s nostotaljat ovat nos-

tolaitteita, olivat ne sitten kési- tai konekayttoisia. (3, 9)

Kuva 7. Nostopuomi, kapasiteetti 1 t.

3.3 Nostoapuvélineet

Nostoapuvalineelld tarkoitetaan kaikkia niité vélineitd, joilla taakka sidotaan ja kiinni-
tetadn nostolaitteen nostoelimeen. Yleisnostoapuvalineitd ovat muun muassa raksit,
sakkelit, lenkit, nostosilmukkaruuvit, nostokorvakkeet, sakset ja tarraimet. (3, 9) Ko-
neasetuksen mukaan (7) myds raksien komponentit ovat nostoapuvalineitd. Esimer-
kiksi nostokorvake, joka on saatettu markkinoille erillisesti, on koneasetuksen mééri-

telmén mukaan nostoapuvaline (3, 10).

Kuva 8. Nostosilmukka pumpun laippaan Kiinnitettyna.



15

Taakka voidaan kiinnittadd nostoapuvélineeseen joko muoto- tai voimakiinnityksella
tai ndiden valimuodolla. Muotokiinnityksessa taakka pysyy kiinni tuennan ansiosta.
Voimakiinnityksessa hyddynnetéén kitkaa, magnetismia tai ilmanpainetta. Nostoapu-
valine vastaanottaa kaikissa liikesuunnissa noston, siirron ja kddnnon taakkaan aiheut-
tamat voimat. (2, 21) Raksin koukussa tulee kayttaa salpakoukkua, avokoukkujen

kaytto ei ole suositeltavaa. Koukkua pitédéd kuormittaa aina kidan puolelta. (3, 22)

Kuva 9. Salpakoukku. Salvan on kestettdva 10 % koukun nimelliskuormasta (3, 22).

3.4 Erikoisnostoapuvalineet

Erikoisnostoapuvalineet ovat jonkun tietyn kappaleen nostoon suunniteltuja nostoapu-
valineitd, kuten nostopalkkeja, -kehikoita ja k&antolaitteita. Mikéli tuotteen valmistaja
valmistaa omaan kayttddn nostoapuvélineen, on myos sen oltava suunniteltu ja val-
mistettu niin, etta siitd voidaan antaa vaatimustenmukaisuusvakuutus ja tehda
CE-merkintd. Helpointa on noudattaa standardia ”SFS-EN 13155 nosturit, turvalli-
suus, irrotettavat nostovalineet”. Se antaa oikeat menettelytavat sellaisten nostoapuva-
lineiden valmistamiselle, joita ei kdyteta rasittavassa (yli 20000 toistoa) kaytossa. (3,
43)
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Kuva 10. Reikiin kiinnitettavid nostosilmukoita.
3.5 Nostolaitteiden ja nostoapuvalineiden valinta ja hankinta

Nykyajan tyGeldmassa oletetaan tyoturvallisuuslain nojalla (10), ettd ty6nantaja vastaa
riittdvasta turvallisuudesta. Tydnantajan velvollisuutena on arvioida tyon turvallisuus
ja terveellisyys seka huolehtia koneiden ja muiden tydvalineiden hankinnasta, turvalli-
sesta kdyttamisesta ja tarkastamisesta (11, 4). Koneasetuksen mukaan (7) koneen val-
mistaja ja myyja ovat puolestaan vastuussa siitd, ettd kone tai laite on turvallinen kayt-

taa.

Kuva 11. P&arengas, sakkeleita ja ketjunlyhenninkoukku.
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Nostoapuvalineiden valintaan, huoltoon ja tarkastukseen pitaa kiinnittdd huomiota.
Suurimmat sallitut kuormat tulee olla selkedsti nahtdvissé valineessa itsessaén tai vali-
neeseen kiinnitetyssé laatassa tai kiintedssa renkaassa. Kuormitustaulukoista on tarkis-
tettava, ettd nostoapuvalineiden suurimmat sallitut kuormitukset ovat suuremmat kuin
taakan aiheuttamat kuormitukset. (3, 9) Jokaisen nostoapuvélineen tai kokonaisuutena
myytavéan nostoapuvéline-erdn mukana on oltava vaatimustenmukaisuusvakuutus eli
CE-merkinté ja kaytto-, kokoonpano-, kunnossapito- ja tarkastusohjeet, joissa maini-
taan ainakin tavanomaiset kayttéolosuhteet, kdyttérajoitukset seka varoitetaan jaljelle-
jadneisté vaaroista (12, 16), niin suomen kuin tarvittaessa ruotsin kielelld (13, 2).

Kuva 12. Ohje nostoapuvalineiden tarkastusvareista.

Nostoapuvalineilld on varmuuskerroin eli maksimikuormitus on suurempi kuin ilmoi-
tettu. Se takaa sen, ettei nostoapuvaline peta yllattavassa tilanteessa. Varmuuskerroin
ei kuitenkaan ole lupa sallitun kuorman ylittdmiseen, vaan lisdvarmuutta tarvitaan ta-
vallisessakin nostossa nostolaitteen kulumisen ja vanhenemisen aiheuttamaan heiken-
tymiseen, nostossa tapahtuviin nykayksiin ja epatarkkuuteen taakan painon arvioinnis-
sa. (3, 9, 15) Perinteisessa koneenosien suunnittelussa varmuuskerroin maaritetaan

materiaalin myo6tdlujuudesta ja on tavanomaisilla kuormilla 1,50 (12, 24-25).
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Kuva 13. Nostopalkkeja, joilla voidaan tehokkaasti pienentad rakseihin tai itse taak-
kaan kohdistuvia rasituksia (3, 40).

Nostolaitteiden kayttoturvallisuutta saadaan lisattyd hankkimalla sellaisia nostoapuvé-
lineit4, joita ei voi vahingossa tai tietdmattaan kayttaa vaarin. Niiden hankinta voidaan
keskittad muutamille luotettaville toimittajille, jolloin saadaan helpommin neuvoja ja
asiantuntija-apua seka kayttokoulutusta tarvittaessa. Hankinnoista vastaavana yrityk-
sessa voi olla esimerkiksi nostoapuvalineiden tarkastaja, joka rekisterdi nostoapuvali-
neet yrityksen seurantajarjestelméan. Rekisteristd tulee ilmeté ainakin kaikkien kay-
t0ssé olevien véalineiden mallit ja tyypit sek& niiden arvioitu maard, vaikka jokaista

yksittdista valinetta ei erikseen merkittaisikéaan. (3, 12)

3.6 Nostovalineiden tarkastaminen ja kunnossapito

Viallinen nostoapuvéline tulisi havaita heti ja tarvittaessa korjata tai poistaa kéytosté.
Tyovélineiden turvallisesta kaytosta on sdédetty kayttdasetus (1) edellyttad, ettd tyova-
lineet, joita myds kaikki nostoapuvalineet ovat, pidetdén saanndllisellda kunnossapidol-
la turvallisina niiden kayttdian ajan. Tydvalineiden toimintakuntoa seurataan jatkuvas-
ti tarkastuksilla, testauksilla, mittauksilla ja muilla tarkoitukseen sopivilla keinoilla
(7). Tarkastuksista on tehtdva poytakirja, josta selvida tarkastuksen kulku. Lisaksi
tyovaline merkitaan tarkastuksen osoittamiseksi. (1) Perinteisesti laitteiden kunnossa-
pitovastuussa on ollut kunnossapito-organisaatio. Parhaan mahdollisen kayttotehok-
kuuden saavuttamiseksi, joka sisaltad niin koneiden kéytettdvyysajan ja toiminta-
asteen kuin tuotteiden laadun, kokonaisvastuu koneiden hairiottomastd toiminnasta eli

kunnossapidosta tulisi olla niiden kayttajilla. (14, 20, 219)
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Totuttu tapa on, ettd nostoapuvalineet tarkistetaan asiantuntevan henkilén toimesta
vuoden véliajoin, mutta kdyton rasittavuuden perusteella tarkastusvélia voidaan piden-
taa tai lyhentaa. Tarkastaja voi olla yrityksen omaa henkilokuntaa tai ulkopuolinen
henkild, jolla on tarpeelliset tiedot tyovélineen rakenteesta ja kéytosta. (3, 10-11)
Nostoapuvalineeseen tulee tehda taulukon 3 mukainen tarkastusta osoittava vuosittain

vaihtuva varimerkintd. Vuonna 2014 kierto alkaa alusta eli sinisesta. (13, 1-2)

Taulukko 3. Nostoapuvalineiden tarkastusvarit. (13,1)

Vuosi Tarkastusvari
2009 Sininen
2010 Keltainen
2011 Valkoinen
2012 Vihrea
2013 Oranssi

Kéyttopaatos edellyttdd myos ainetta rikkomattoman tarkastuksen tekemista nostureil-
le noin 10 vuoden vélein seka turvallisuuden kannalta kriittisten osien purkamista tar-
peellisin valiajoin (15, 20). Koekaytt0 tehdd&dn maksimikuormalla neljan vuoden vé-
lein ja aina jos nosturin rakennetta on muutettu tai se on purettu ja kasattu uudelleen
(16, 23).

Oikean tarkastusvélin tulee perustua todelliseen k&yttoon, johon vaikuttavat maaréai-
kaistarkastuksen havainnot, kunnossapitohistoria, laskennallinen elinika, tyyppivikati-
lastot, valmistajan ohjeet seké kdyttoolosuhteet. Nosturien paatarkastusmenetelmé on
aina silmamaaréinen tarkastus, jossa huomioidaan mm. palkkien suoruus, mahdollinen
esijannitys ja muodonmuutokset. Térkein yksittainen turvallisuusvaruste on jarru, jois-
sa ilmeneekin kdytanndssa huomattavan paljon vikoja. Myos sahkélaitteiden kompo-
nenttien elinika tulisi ottaa huomioon, ja mahdollisesti vaihtaa niitd etenkin muutosten
tai modernisoinnin yhteydessa. (15, 21-23) Kun nostotdissé sattuneita tapaturmia on
tutkittu, on huomattu, etté varsin pieni osuus nostotdiden tapaturmista johtuu itse nos-
turin puutteista tai vikaantumisista, mihin nosturien kattavalla tarkastustoiminnalla on

varmasti oma osuutensa (16, 22).



20

Tarkastus kerran vuodessa tapahtuvana toimenpiteena ei kuitenkaan yksinéén ole riit-
tava, vaan liséksi tarvitaan menettelytavat, joilla varmistutaan muun muassa siité, etta
tyossa vioittuneet tai epdkuntoiset nostoapuvalineet poistetaan k&ytostd. Tdma voidaan
toteuttaa esimerkiksi opastamalla nostoapuvalineiden kayttajat nostoapuvélineiden
hylkays- ja merkintaperusteisiin. (3, 10-11) Nykyaikaisen ajattelun mukaan osa kun-
nossapitotdista tuleekin olla kayttéhenkildston vastuulla ja normaalin koneiden ja lait-
teiden kayton liséksi tehtavéat voivat siséltdéd seuraavia asioita:

— tyOalueen siisting ja jarjestyksessa pitdminen

— sijaistukset

— ajokatkokorjaukset

— kaynnin aikaiset pienet korjaukset

— asetukset ja tuotevaihdot

— kdynnin aikaiset korjaukset ja koneiden kunnon valvonta

— normaalien kulutusosien vaihtaminen

— pienet ohjelmointity6t

— kalibroinnit

— yksinkertaiset maaraaikaishuollot. (14, 221)

3.7 Nostamisen vaiheet ja nostoissa huomioitavat seikat

Ennen noston suorittamista tarkistetaan silmamaaraisesti nostolaitteiden ja
-apuvélineiden kunto, maksimikuormat ja tarkastuksen voimassaolo (17, 3). Myds
nostettava kappale on hyvé silméilla l&pi, ettd se on ehja, siind ei ndy murtumia eika
sen paalla ole mitaan (18, 27, 30). Laitteesta tulee 16ytyd merkinta suurimmasta salli-
tusta kuormasta, eika kuormaa saa ylittdé (17,3). Radio-ohjattavaa nosturia kaytettées-

s& varmistutaan, ettd ldhetin kuuluu kaytettavalle nosturille (18, 30).

Ulkona tehtavissa nostoissa on otettava lisaksi sddolosuhteet, kuten tuulisuus, huomi-
oon. Pakkasella terds on hauraampaa, miké lisaa laitteiden murtumisvaaraa. Lumi,

rantd tai vesi saattaa tehda nostettavat kappaleet liukkaiksi. (17, 4, 6)

Tasapainoisen noston turvaamiseksi selvitetddn taakan paino, muoto, nostoasento ja
painopiste. Etenkin monimutkaisten kappaleiden kohdalla noston kannalta oleellisen
tarked painopisteen sijainti voidaan merkité joko kappaleen piirustukseen tai erilliseen
taakan kuvaan. Tarvittaessa kappaleen teréviin kohtiin laitetaan kulmasuojat, jotka es-
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tavat sitd vahingoittamasta tiettyja nostoapuvélineitd kuten nostovoita tai paallysterak-
seja. (2, 41-42, 49) Jos nostoapuvalineiden kiinnityspisteet ovat korkealla, apuna kay-
tetadn tyohon hyvéksyttya pukkia. Mikali on tarpeen, kiinnitetadn kappaleeseen ohja-
usnaru. (18, 34)

Noston suoritus mietitddn etukateen: kiinnityskohdat, kulkureitti, laskupaikka, tuke-
minen laskupaikalla ja nakodyhteys taakkaan. Mikéli nostolaitteen kayttopaikalta ei ole
riittdvad nakyvyytta nostoalueelle, on ryhdyttdva muihin turvallisen tydskentelyn
varmistaviin toimenpiteisiin. (3, 13) Hallintalaitteiden ja kappaleen tasapainon testaa-
miseksi voidaan tehda koenosto (18, 35). Nostimen kéyttdjélla ja taakan kiinnittajalla

on ratkaiseva merkitys nostotyon turvallisessa suorittamisessa (3, 7).

Noston aikana nostettavan kappaleen on oltava kaikissa tilanteissa tasapainossa ja nos-
ton sen suorittajan hallinnassa. Jos taakka alkaa heilua, sita ei pida yrittad pysayttaa
késin. (3, 13) On huomioitava myds oma sijoittuminen niin, ettei voi jaada taakan ja
nostoapuvalineiden tai kiintean rakenteen véliin puristuksiin (18, 5). Erityisesti on
huolehdittava, ettei nostoreitilla tai etenkaén taakan alla liikuta noston aikana. Jos nos-
toon tulee tauko, taakka lasketaan maahan. Laskun jalkeen varmistetaan taakan tuke-
vuus ennen kuin nostoapuvélineet irrotetaan kappaleesta. (3, 14) Noston jalkeen siivo-

taan nostoalue ja palautetaan nostoapuvélineet niiden séilytyspaikkaan (18, 37).

Siirrettdvad nostolaitetta kdytettdessa on se sijoitettava kantavalle ja tasaiselle ajo- ja
nostoalustalle siten, ettei nostolaite voi kallistua, kaatua tai liikkua hallitsemattomasti.
Mikali useamman nostolaitteen toiminta-alueet ovat paallekkéin, on ryhdyttéva toi-
menpiteisiin tormaysten valttdmiseksi. (3, 13)

4 KOHTI TURVALLISEMPIA NOSTOJA

Tapaturmien ja vahinkojen véhyys on itse tuotteen liséksi tarked osa yrityksen asiak-
kaita kiinnostavaa toiminnallista laatua. Selkeat toimintaohjeet viestivat juuri tallaista

laatutietoista turvallisen toiminnan tasoa. (3, 7)
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4.1 Miksi tapaturmia sattuu

Tyoterveyslaitoksen tutkimusten mukaan yli puolessa vakavista tydtapaturmista oli
syyna muiden tekijoiden liséksi jonkinasteinen uhrin oma riskinotto. Riskinoton pe-
rusteena on yleensé hyoty, esimerkiksi urakkatoissa se, ettd saa parempaa palkkaa ja
syntyy nopeammin tuloksia. Halutaan paasta helpommalla ja turvallisuustoimet koe-
taan tyolaiksi. Nayttdmisen halu vaikuttaa; miehilla riski joutua ty6tapaturmaan on
kolminkertainen naisiin verrattuna. Jo uuden tyéntekijan perehdyttdmisvaiheessa tur-
vallisuusasioiden tulisi olla selkeésti esilld ja kokenutta henkiléstda kannustaa turval-
lisiin ty6tapoihin. Valtaosa ty6tapaturmista sattuukin tutussa tyoymparistéssa, kun
ty6hon ja sen vaaroihin totutaan liikaa. Tapaturmien torjumiseksi tydntekijat tarvitse-

vat aika ajoin tydsuojelukampanjointia, joka muistuttaa riskien lasndolosta. (6, 71)

4.2 Tapaturmien taloudelliset vaikutukset

Erdiden arvioiden mukaan l&hes puolet kaikista tyGtapaturmista liittyy nostoihin tai
siirtoihin (3, 7). Vuosien 1990 — 2000 aikana nostotoissa sattui 91 vakavaa tapaturmaa,
joiden seurauksena vahingoittunut tydntekija oli sairaslomalla yli 30 péivaa, sai vaka-
van vamman tai menehtyi. Tapaturmista 34:8an vaikutti merkittavasti nostoon sovel-
tumaton nostoapuvéline, nostoapuvalineen tekniset puutteet olivat syyna 20 tapatur-
maan ja kayttovirhe 33:een. Suurin osa (70 kpl) nostotapaturmista sattui kuorman nos-
ton tai laskun aikana. Nostoon soveltumattoman apuvélineen kaytto johtui puutteelli-
sesta tyontekijan koulutuksesta tai puutteellisista kéyttoohjeista. Tallaiset kayttovirheet
olivat syy osaan tapaturmista. Osassa tapauksista apuvalineet olivat kuluneita eika
nostettavan taakan kiinnitysta varmistettu ennen nostoa. Nama tapaturmat olisivat ol-

leet véltettavissa, mikéli kaytdssa olisi ollut kunnossapito- ja tarkastusohjeet. (12, 5)

Tapaturmilla on myds taloudellisesti mittavia seurauksia, on laskettu, etta yli 30 pai-
vaa kestavé poissaolo aiheuttaa kansantaloudelle kuluja 10 000 €/tapaus (12, 6). Tata
lukua tukevat myds DI, kehitysjohtaja Marko Kestin laskelmat (19, 42), joiden mu-
kaan yksi poissaolopdiva maksaa yritykselle keskiméarin 325 € péivassg, kun tyo-
panos korvataan taysin. Metalliteollisuudessa péivakustannus on suurempikin. Lievén
tapaturman vélttdminen puolestaan parantaa liiketulosta keskimaarin 9000 €:lla. Yleis-

tden voidaan siis todeta, ettd esimerkiksi turvallisen nostoapuvalineen suunnittelun
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kustannukset jadvat huomattavasti alle tapaturman aiheuttamien kustannusten (12, 6).

4.3 Tapoja ty6turvallisuuden arviointiin ja parantamiseen

Tyoturvallisuuslain mukaan (10) tydnantaja on velvollinen huolehtimaan tyontekijoi-
den turvallisuudesta ja terveydesta tydssa. Taman edistamiseksi on oltava tydsuojelun
toimintaohjelma, joka takaa kehittymisen. Tydntekijan on puolestaan noudatettava an-
nettuja maarayksia ja ohjeita. Seuraavaksi esitellaan tapoja tyoturvallisuuden arvioin-

tiin ja parantamiseen.

4.3.1 Turvallisuuskulttuuri ja -johtaminen

Yrityksen turvallisuuskulttuurilla voidaan kuvata sitd, mill& tolalla yrityksen turvalli-
suusasiat ovat joka suhteessa. Turvallisuuskulttuuri perustuu kolmeen seikkaan: jérjes-
telmiin, johtamiseen seka arvoihin ja asenteisiin. Jos johto on aidosti turvallisuusasioi-
hin sitoutunutta, jarjestelmét valjastettu toimimaan turvallisuuden puolesta ja turvalli-
suus on korkealla kaikkien tydntekijoiden arvoissa ja asenteissa, on nakyvia tuloksia
saavutettavissa kaytannon tasolla. Eurooppalaisen prosessiteollisuuden piirissa on ke-
hitetty turvallisuuskulttuurin porrasmalli (kuva 14), jota voidaan hyédyntaad arvioides-
sa yrityksen turvallisuuskulttuurin nykyista tilaa ja missa sen haluttaisiin tulevaisuu-
dessa olevan. (20, 14)

SUUNNANNAYTTAJA, UUDISTAJA
Ty6turvallisuus kuuluu meidan tapaamme tehda
bisnesta

PROAKTIIVINEN
Johtajuus ja arvot tahtaavat jatkuvaan parantamiseen

REAKTIIVINEN

Turvallisuus on tarkea aina kun sattuu tapaturma

PATOLOGINEN
Samantekevas, kunhan emme jaa kiinni

Kuva 14. Turvallisuuskulttuurin porrasmalli (20, 14).
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Yksi keskeinen turvallisuusjohtamisen tydkalu on riskien arviointi, jonka avulla arvi-
oidaan tydolojen kehittdmistarpeet ja tydymparistotekijoiden vaikutukset. Toimiak-
seen turvallisuusjohtaminen vaatii myos toimivan palautejarjestelmén, jolla pystytaan

varmistamaan kdytantdjen jatkuva parantaminen. (21, 6)

Turvallisuuskulttuurin kehittaminen

Tapaturmataajuus

+ Toimitaan vaistojen » Johto sitoutunut * Yksilon tietotaito ja + Autetaan kaveriakin
ohjaamana + Saannot ja ohjeet sitoutuminen suoriutumaan ja

huolehditaan
- kaverinkin
- Tyénjohdon valvonta . Huole”rjdna.uln omasta tervalisundests
+ Tiedon panttaus pelon ja (urvallisuudesta

kurin takia = Valvonta keventynyt,
ymmarretaan tavoitteet

» Delegoitu « Koulutus - Tietoa jactaan
turvallisuuspaillikélle
* Johdon sitoutuminen

puutiuy + Verkostoidutaan,

jaetaan tietoa
+ Ylpeys tekemisista

Reaktiivinen Proaktiivinen

Kuva 15. Turvallisuuskulttuurin kehittdmismalli (22).

Turvallisuuskulttuurin kehittdmiseen tahtdd myos Safety Consulting Ilkka Sorsa Oy:n
malli (kuva 15), jossa yritys pyrkii reaktiivisesta toiminnasta proaktiiviseen suuntaan
eli "tulipalojen sammuttajasta” koko organisaation turvallisuussitoutuneisuuteen. Pe-
ruspilareina ovat turvallisuustoiminnan kehittdminen, kurinalaisuus toiminnassa ja ris-
kien ennakointi. Kurinalaisuudella tarkoitetaan johdon aktiivista roolia turvallisuusasi-
oissa, henkiloston sitoutumista, turvallisuusohjeista piittaamattomuuden “kri-

minalisointia” ja siisteyden ja jarjestyksen yllépitoa. (22)

4.3.2 Tyonjohto on avainasemassa tapaturmien ehkéisyssé

Turha riskinotto saattaa liittya yrityksen turvallisuuskulttuuriin, joten tyénjohdon rooli
ja kayttdytyminen on avainasemassa riskikayttdytymisen vahentdmisessé (6, 71). Tur-
vallisuusty6 pitéisikin kirjata osaksi jokaisen esimiehen ja tyontekijan normaalia
tyonkuvaa (21, 6). VTT:n tutkimuksessa “Turvallisuudenkin hallitsevat tyénjohtajat”
(23, 30-31, 34) vertailtiin eroja "melko hyvin” ja "hyvin” ty6turvallisuudessa onnis-

tuneiden tydnjohtajien kesken. ”"Hyvin” onnistuneet tyonjohtajat olivat keskimé&arin
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kokeneempia. He pohtivat omaa toimintaansa ja sen vaikutusta onnistumisiin ja epéa-
onnistumisiin ja uskoivat, ettd pystyivat omalla toiminnallaan vaikuttamaan turvalli-
suusasioihin. "Hyvét” olivat tyytyvaisempid ajankéyttoonsé, he arvioivat kayttavansa
enemmaén aikaa asioiden organisointiin, selvittelyyn ja suunnitteluun sek& ongelmien
ratkaisuun, vélilla my6s omaa aikaansa. Tyontekoa ja sen etenemistd ”hyvat” seurasi-
vat satunnaisemmin. Yleensa seuranta painottui tyon laatuun ja tapahtui seurantajar-
jestelmien avulla tai keskustellen, sanallista positiivista palautetta antaen. Tydturvalli-
suusasioissa "hyvét” painottivat pohtimista, ymmérrysta ja suunnittelua. Turvallisuus-
asioista keskusteltiin palaverien lisaksi myos tyomailla. "Hyvat” tyénjohtajat pitivat
ty6turvallisuutta, ei niinkaan ensisijaisesti saantdjen noudattamisena, vaan tilannekoh-
taisena vaarojen tunnistamisena, ymmartdmisena ja turvallisen toiminnan suunnitte-

lemisena.

4.3.3 Tyo6turvallisuuskortti

Osana etenkin teollisuuden ty6turvallisuuden edistdmisté on luotu paivén mittainen
koulutus, jonka hyvaksyttavasta suorittamisesta mydnnetadn henkilokohtaisesti viisi
vuotta voimassa oleva Tyoturvallisuuskortti. Se on yksi keino parantaa tydpaikkojen
turvallisuutta, jonka tulokset on nahtavissa myéhemmin. Korttikoulutuksella on posi-

tilvinen vaikutus, mutta sen merkitysta ei saa yliarvioida. (24, 30, 32)

4.3.4 Laatujarjestelma 1SO 9001 ja turvallisuusjarjestelma OHSAS 18001

Aiemmin turvallisuus-, terveys-, ja ympadristoasioiden kehittdminen ovat olleet yrityk-
sille lakien ja asetusten s&atelemid “pakkoja” ja laadun kehittdminen on nahty vapaa-
ehtoisena, markkinoiden vaatimana ”pahana”. Nykyaan tilanne on toinen, oikein ra-
kennettu laatujérjestelmé tukee myds yrityksen turvallisuus-, terveys-, ja ymparisto-
asioiden kehittdmisté ja véhentda niiden paallekkyyksia. (6, 92-93) 1SO 9001
-standardi auttaa tuotteiden toteuttamiseen tarkoitettujen prosessien hallintaa niin, etta
ne tayttavat lain kirjaimen ja vastaavat asiakkaiden ja yrityksen siséisiin tarpeisiin.
OHSAS 18001 antaa yritykselle tyokalut vaarojen tunnistamiseen ja riskien arvioin-
tiin, niiden poistamiseen tai lieventdmiseen. Naiden ohella kdytetddn ymparistonéko-
kohtien huomioimiseen standardia 1SO 14001. (25, 9) Jarjestelmiin kuuluu jatkuvan
parantamisen periaate eli valittuja avainasioita seurataan, mitataan, analysoidaan ja
parannetaan (26, 13, 78).
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Saadakseen 1SO 9001-standardin yrityksella taytyy olla dokumentoitu laatujarjestel-
ma. Ylin taso tarkoittaa laatukasikirjaa, jonka siséltona on yrityksen esittely, keskeiset
arvot, laatustrategiat ja -politiikka sekd menettelyohjeet tai viittaukset niihin. Seuraava
taso tarkoittaa prosessikuvauksia. Laadukas toiminta edellyttaa, etta laatujarjestelma
antaa vastaukset kysymyksiin: mitd, miten, kuka, missé ja milloin. Tyota selkeyttavat
prosessikaaviot, jotka toimivat myds kehittdmisen apuvélineend. Tasta seuraavalla ta-
solla ovat tyotapakuvaukset ja -ohjeet, joissa kerrotaan, miten tyo pitaa tehda. Alim-
malla tasolla on viiteaineistoa eli esimerkiksi koneiden ja ohjelmien kasikirjoja. (6,
93)

Mikali yritykselld on jo ISO 9001-sertifikaatti, se voi parantaa toimintaansa esimer-
kiksi kaymalla l&pi itsearviointiprosessin. Sen avulla saadaan nopeasti selville, mika
on yrityksen nykytila: misté ollaan samaa mielt4, mitka asiat koetaan tarkeiksi, mihin
ihmiset ovat jo sitoutuneita, missé on yrityksen vahvuudet ja kehittdmisen paikat. Tie-
tojen perusteella suunnitellaan varsinainen kehitysprojekti. (27, 6-7, 14-15) Laatu-,
ymparisto- tai turvallisuusasiat voidaan katselmoida joko samanaikaisesti tai eriaikai-

sesti, samojen tai eri katselmoijien toimesta (25, 24).

ISO 9000-standardin mukaisen toiminnan ydin ovat prosessit, jotka kattavat koko or-
ganisaation. Tuotteet ja palvelut tuotetaan tehtavistd muodostuvassa prosessissa. Kai-
ken toiminnan l&htokohta on sidosryhmien, erityisesti asiakkaiden tarpeet ja toiveet.
Johdon tehtdvana on asettaa tavoitteet, maéarittaa resurssit ja seurata tavoitteiden saa-
vuttamista mittauksilla. Mittaukset antavat arvokasta tietoa muun muassa tavoitteiden
toteutumisesta, prosessien tehokkuudesta, tuotteiden ominaisuuksista ja osapuolien
tyytyvaisyydesta. (27, 21) OHSAS 18001 mukaisesti turvallisuusndkdkohdat eivat ole
erilldén tuotannosta vaan ne otetaan huomioon prosesseja eli tuotteen toteuttamista
suunniteltaessa (25, 30). Suunnittelu ja kehittdmisen suunnittelu kannattaa vaiheistaa,
jotta lopputulos on varmasti halutun muotoinen ja hyvéksyttavissa ennen julkaisua

(26, 91), malli on esitelty kuvassa 16.



27

Tarve tuotteelle tai
prosessille i
1. Suunnittelu
r ideointi \1
2. Suunnittelun
7. Suunnittelun toteutus
muutos
et
Suunnittelu-
prosessikaynnissa Iﬂ
3. Suunnittelun
tulos ﬂ

R

Valmis
suunnitelma

Kuva 16. Suunnittelun ja kehittdmisen suunnittelun kaavio. (26, 94)

ISO 9001-standardia voidaan oivallisesti hyddyntaa turvallisen ja tehokkaan tydsken-
telyn mahdollistavien tydohjeiden tekemisessé. Prosessien kuvauksen yhteydessa voi-
daan mm. tunnistaa koulutustarpeita niissa tydskenteleville ihmisille. Jos auditoinnissa
prosessista 10ytyy poikkeama, voidaan pohtia, onko prosessiin panostettu tarpeeksi.
Samassa yhteydessa tulee tarkistaa prosessin dokumentoinnin tarkoituksenmukaisuus,
oikeellisuus ja luotettavuus. (27, 75-76, 78)

Katja Vaananen paivitti 2002 insindoritydssaan (28) Kymi Paper Oy:n sisdisen toimi-
tusketjun menettelyohjeet uudistuneen ISO 9001:2000-standardin mukaisiksi. Han
laati vuokaavioita tyon kulusta, vastuista ja valtuuksista seké sanallisia kuvauksia toi-

minnoista.

Anni ja Mikael Mononen tekivéat 2009 erilliset insin6orityot konepajayritys Proins
Oy:lle, joiden tavoitteena oli saada yritykselle ISO 9001:2000 laatusertifikaatti. M.
Mononen laati ty6- ja menettelyohjeet (29) ja A. Mononen laatukasikirjan (30). Tavoi-

te saavutettiin; toiden perusteella Bureau Veritas myonsi yritykselle laatusertifikaatin
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tammikuussa 2009. M. Mononen toteaa (29, 19), etté laaditut dokumentit kaipaavat
saannollista paivittamista ja tyévaiheisiin jai myos kehittdmisen varaa. Laadittujen oh-
jeiden ja raporttien toimivuutta seurataan jatkossa séanndéllisesti johdon katselmuksis-

sa ja niin sisaisissa kuin ulkoisissa auditoinneissa.

Ohjeiden pitdmista ajantasaisina painottaa myds Simo Koskenvaara (31, 37-38) Rolls
Royce Oy Ab:lle 2008 tekeméssaén insindoritydssa "Nosto-ohjeiden ja nostokorvien
paivitys”. Tavoitteena oli saada aikaan ajantasaisen lainsaaddnnon vaatimat nosto- ja
sidontaohjeet. Lisaksi tutkittiin, millaisia standardoituja nostokorvia voitaisiin kayttaa
itse tehtyjen, lujuudeltaan varmistamattomien osien sijaan. Tarkeana tietona nosto-
ohjeissa pidettiin sallittujen nosto- ja sidontapaikkojen merkkausta, silla kappaleissa
saattoi olla kokoonpanon vuoksi sellaisia silmukoita, jotka eivat olleet tarkoitettu koko
kappaleen nostamiseen (31, 11).

4.3.5 Benchmarking

Eras laatujarjestelmien kéyttdma systemaattinen kehitystyokalu on benchmarking, jo-
ka tarkoittaa, ett4 otetaan oppia parhaimmista ja viedd&n hyvat kdytdnnét omaan yri-
tykseen (6, 92). Benchmarking voi olla my®6s yrityksen siséisté toimintaa, jossa osastot
oppivat toisiltaan (32, 22) tai verrataan omaa toimintaa kokonaan toisen toimialan
huippuun (33, 5). Halutun prosessin nykyiset toiminnot kuvataan, vaihdetaan koke-
muksia esikuvan kanssa, analysoidaan erot, asetetaan analyysin pohjalta tavoite, toteu-
tetaan suunnitelma ja arvioidaan se (33, 14). Tatd jatkuvan parantamisen kiertoa pide-

taan ylla sdannollisesti (32, 22).

4.3.6 Nolla tapaturmaa

Tyoterveyslaitoksen lanseeraama nolla tapaturmaa -periaate tarkoittaa paattavaista
asennetta tapaturmiin, jonka perustana on ajatus, etta kaikki tapaturmat voidaan estaa.
Jos ei saman tien, niin ajan kanssa. Nolla tapaturmaa -foorumi kokoaa ajatuksenvaih-
toon turvallisuuden parantamiseen ja nolla tapaturmaa -ajatteluun sitoutuneita yrityk-
sid. Sitoutuminen tapaturmattomuuteen tehdaan jasenyrityksessa nakyvéksi, se on osa
tyopaikan arvoja ja nakyy myos asiakkaalle pain. (34) Eras Tyoterveyslaitoksen tyo-
kalu tydympadriston arviointiin on Elmeri, jonka indeksin avulla voidaan arvioida ty6-

tapojen ja tydympariston turvallisuutta seké tyossa esiintyvia kuormitustekijoita (35).
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Nykyaikaisena esimerkkina nolla tapaturmaa -onnistujasta on Efora Oy, joka on vuo-
desta 2009 hoitanut Stora Enson Varkauden tehtaiden kunnossapitoa. Se saavutti
vuonna 2010 eréan tyoturvallisuuden merkkipaalun: nolla tapaturmaan johtanutta
poissaoloa koko vuonna! Yhtend tarkedna menestymiseen vaikuttaneena seikkana pi-
detéan tyontekijoiden henkilokohtaista vastuunottoa. Asennepuolella tehtiin paljon
t0itd ja yhteisesti sovittiin, ettd turvallinen tyon tekeminen on kaikkien oikeus. Asia-
kas, Stora Enso, pitdé onnistumista ty6turvallisuustydssé suuressa arvossa ja osallistui
hankkeeseen. Avaintekija onnistumisessa oli systemaattisten toimintatapojen kaytta-
minen turvallisuustydssa, joka kattoi useita tasoja palaverikéytannoistd koulutuksiin ja
suojainten kayttoon seké hankintaan. Eri tyotehtaviin méériteltiin henkildsuojaimet,
joiden hankinta keskitettiin yhdelle toimittajalle. Suojainten k&yttéa myos valvottiin.

Turvallisuusajattelun tarkeyttd painotettiin ja kaikista vakavista teknisista hairidista
tehtiin asiakkaan kanssa yhteistydssa juurisyyanalyysi, jotta myds piilevét tyoturvalli-
suusansat voitaisiin 16ytaa. Turvallisuuspoikkeamien teko integroitiin toiminnanoh-
jausjarjestelméén ja kuukausittain valvottiin, ettd havaitut poikkeamat hoidettiin kun-
toon. Kuukausipalavereissa ensimmadisena esiteltiin aina turvallisuusasiat ja osastopa-
laverien alkuun pidettiin turvallisuusvartti, jonka materiaali on intranetissa kaikkien
néhtavilla. Turvallisuus otettiin osaksi jatkuvaa parantamista ja perustettiin kehitys-
ryhmid, joiden koko vaihtelee ja jaseniné on tarpeen mukaan tydntekijoiden edustajia,
tyonjohtoa ja ulkopuolisia asiantuntijoita. Koulutusten ja tietoiskujen turvallisuusasiat
pidetdan nakyvilla mm. ndytonsaastajien ja henkildstotiedotteiden muodossa. Liséksi
vuoden 2011 lopussa lanseerattiin Tyoterveyslaitoksen siisteyden ja jarjestyksen El-

meri+-toimintamalli. (36, 14-17)



30

4.3.7 Turvallisuuden Roadmap

Alkuvuodesta 2011 Sulzerilla kaynnistyi Safety Consulting Ilkka Sorsa Oy:n vetdma
kolmivuotinen hanke "Turvallisuuden Roadmap”, jonka tavoitteena on yrityksen tur-
vallisuuskulttuurin kehittdminen. Puoleksi Tydsuojelurahaston rahoittaman hankkeen
yhteistyokumppaneina on lisaksi 3T Ratkaisut Oy, paaurakoitsijana SCIS Oy ja paato-
teuttajana Sulzer Pumps ja sen henkildstd. Valtakunnallisesti hankkeeseen osallistuu
seitseman yritysta eri teollisuudenaloilta. (22) Hankkeen vastuuhenkild, opinnaytetyon

ohjaaja, Matti Haarala Sulzerilta linjaa kehitystavoitteita ndin:

”Sulzer-konsernissa aloitettiin 2006 hankkeita tyoturvallisuuden parantamiseksi.
Myds Suomen yksikoissa tyoturvallisuuden tunnusluvut (AFR ja ASR) kehittyivat pa-
rempaan suuntaan vuosien 2006 - 2009 valisend aikana. Vuonna 2010 tilanne kuiten-
kin tapaturmataajuudessa kaantyi huonompaan suuntaan. Paatimme liittya hankkee-
seen "Turvallisuuden roadmap - strategiasta lapimurtoon™, jotta l6ytaisimme entista
tehokkaampia keinoja ja lahestymistapoja tyoturvallisuustilanteen ja -asenteiden pa-

rantamiseksi.

Hankkeen avulla pyrimme aktivoimaan johtoa ja henkildstéa turvallisuusajattelussa
seka laatimaan yhdessa hankkeen asiantuntijoiden kanssa selkedn kehitysohjelman.
Yrityksessamme on vuosittain laadittu tyéturvallisuuden parantamisohjelma, ja tdméan

hankkeen tulokset tullaan integroimaan vuosiohjelman toimenpiteiksi.

Menetelmien osalta hanke jakautuu paavaiheisiin nykytilan arviointi, analyysi, toi-
menpidesuunnitelman laadinta ja suunnitelman toteutus ja toteutusta tukeva valmen-
nus. Kehityshankkeen lopulliset tulokset ovat saatavilla alkuvuonna 2014 ja yrityskoh-

taiset valiraportit TSR:n raportointiohjeen mukaisesti.”” (37)

Arviointivaiheessa tehtiin haastatteluja (24 henkil6lle) ja kyselyja sek& Elmeri-
arviointi. Ndmé analysoitiin verraten maailmanluokan toimintaan, esitettiin Roadmap-
ehdotus ja toimenpidesuunnitelma seuraavalle kolmivuotisjaksolle. Hankkeeseen kuu-
luu vield valmennusta neljan kuukauden vélein, muutama kysely, Elmeri-arviointi ja
yhteiset seminaarit. (22) Eri osa-alueilla mitattuna Sulzer sai keskiarvoksi noin 2 pis-

tettd, joka sanallisesti ilmaistuna on "hyvét systeemit enimmakseen kdynnistetty” (38).
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5 — Awoimuus/ Luottams

.........

Kuva 17. Roadmap-pistetaulukko (38).

Roadmap-kartoituksen tuloksena annettiin seuraavia nostotdiden turvallisuuteen liitty-
via kehityshuomioita:

— suurten kappaleiden nostoihin tulisi laatia nostosuunnitelmat kuvallisine tydohjei-
neen

— nostoissa ja siirroissa tulee huomioida oikeat merkintatavat / huomiok&ytannot

— tarkistuslistan laadinta ty6tehtévien riskienarvioinnille, erityisesti nostojen ja k&an-
tojen osalta

— nostettavien aihioiden painotiedot ovat puutteellisia

— nostot tulisi huomioida jo suunnittelupdydalla

— suurten nostojen ottaminen lupamenettelyn piiriin.

Muitakin yleisi& kehitettavia seikkoja I0ytyi, muun muassa:

— kaivattiin jamakkyytta puuttua suojavélineiden kayttamatta jattdmiseen

— lahelta piti -tilanteiden raportoinnin aktivointi

— turvallisuusajattelun iskostaminen jokaiselle, etenkin uusille tyénjohtajille

— ennakoivien mittareiden laatiminen

— ty6suojelutoimikunnan roolin kehittdminen I&hemmaés tuotantoa

— tyontekijoiden ottaminen mukaan kehittdmiseen, esimerkiksi ohjeiden laatimiseen
— tehokkaampi Elmeri-prosessin hyddyntaminen

— uusien henkil6iden / urakoitsijoiden perehdyttdminen turvallisuusasioihin. (38)
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5 RISKIENHALLINTA

Tyonantajilla on velvollisuus selvittaa, tunnistaa ja arvioida tyontekijoiden turvalli-
suutta ja terveyttd uhkaavat haitat ja vaarat tyoturvallisuuslain nojalla. Téhan tydpai-

kan turvallisuustoimintaan kuuluvat osana riskien arviointi ja hallinta. (39)

5.1 Riskienhallinnan termistoa

Riskienhallinnalla tarkoitetaan perinteisesti prosessia, jonka avulla voidaan torjua yri-
tystd uhkaavia vaaroja ja minimoida niista aiheutuvia menetyksia (40, 27). Modernin
ajattelun mukaan riskienhallinta on laaja késite, joka kattaa yrityksissa esimerkiksi
ymparisto-, tydympéristo-, tyoterveys-, henkil6-, laatu-, tietoturvallisuus-, tuotevas-
tuu- ja liikeriskit (6, 70). Se on osa yrityksen turvallisuusajattelua. Turvallisuudella
tarkoitetaan tilaa, jossa toimintaan liittyvat riskit ovat hyvéksyttavia. (40, 28-29) Saa-
vutetun turvallisuustason yllapito ja parantaminen vaatii jatkuvaa toiminnan seurantaa
ja kehittdmista (41, 11).

Riski tarkoittaa vaarallisen tapahtuman todennédkdisyytta tai taajuutta ja vakavuutta.
Vaara on tekijé tai olosuhde, joka voi saada aikaan haitallisen tapahtuman. Riskiana-
lyysissé hyddynnetddn saatavissa olevaa tietoa jarjestelméllisesti vaarojen tunnistami-
seksi ja riskin suuruuden arvioimiseksi. Riskin arviointi kattaa riskianalyysin seké ris-

kin merkityksen arvioinnin kokonaisuudessaan. (39)

Kohteen
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l p— Riskianalyysi

Vaarojen diss

3 3 Riskin
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Kuva 18. Riskianalyysi riskienhallinnan osana (42, 8).
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Menetelmia riskien analysointiin on useita ja ne voidaan jakaa tunnistamismenetel-
miin ja onnettomuuksien mallintamismenetelmiin. Tunnistamismenetelmié ovat esi-
merkiksi poikkeamatarkastelu HAZOP, potentiaalisten ongelmien analyysi POA ja
tyon turvallisuusanalyysi TTA. Onnettomuuksien mallintamismenetelmista esimerk-
keja ovat syy-seuraus-kaavio SSK ja seurausanalyysit. (43) Hyvan riskianalyysin me-
netelméasta riippumatta tunnistaa seuraavista seikoista:

— analyysi tavoite on selkeésti maaritelty

— kohde on rajattu tavoitteiden mukaisesti

— on valittu oikea(t) menetelmé(t)

— lahtdtieto on ajantasaista ja laadukasta

— patevé ja innostava vetéja

— riittavat resurssit, jotka takaavat edellytykset hedelmalliselle ryhmaétydlle

— riittdva dokumentointi ja raportointi

— tulokset viestitdan paattdjille objektiivisesti parannusehdotuksineen. (42, 10-11)

5.2 Riskien arviointi

Hyva riskinhallintaprosessi on jatkuva ja etenee suunnitelmallisesti vaiheittain. Ennen
kuin riskit voidaan tehokkaasti hallita, ne tulee tunnistaa. Sitten arvioidaan vahingon
todennakdisyys ja vakavuus. Riskinhallintamenetelmisté valitaan kohteen mukaan so-
piva tai kehitetdan kokonaan uusi ratkaisu. Kun valinta on tehty, menetelmé otetaan
k&yttoon ja arvioidaan lopuksi toteutetut ratkaisut. (40, 30-31) Esiintymistodennakoi-
syyden ja seurauksien perusteella riskit voidaan luokitella esimerkiksi taulukon 4 mu-

kaisesti seuraavasti:

Taulukko 4. Riskien luokittelumalli. (44)
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Mité suurempi riski on (I pienin, V suurin), sen kiireellisempi kohde on korjata. Har-
maalla varjatty alue vaatii valittdmia toimenpiteitd. Korjaavat toimenpiteet maaritel-
144n riskien arvioinnin jalkeen. Ne kirjataan yl0s ja seurataan, ettd toimenpiteet toteu-
tetaan. (44)

Hyvén riskienhallinnan toimenpiteen tunnistaa siitd, kun yksi tai useampi seuraavista
ehdoista tayttyy:

— turvallisuustason kasvaminen (kuinka tehokkaasti toimenpide pienent&é suurimpia
riskeja)

— mahdollisimman laajat vaikutukset (kuinka useaan riskiin tai useamman henkilén
turvallisuuteen toimenpide vaikuttaa)

— vaatimuksien tayttyminen (lainsdaddannon, sidosryhmien tai itse asetettujen tavoit-
teiden saavuttaminen)

— toiminnan sujuvuuden lisédntyminen (jos toimenpiteen ansiosta tyén sujuvuus li-
séantyy, se kannattaa toteuttaa, vaikka vaikutus tyon turvallisuuteen olisikin véhdinen)
— kustannustehokkuus (parhaat toimenpiteet eivat valttamatta ole kalliita, usein hy-
vinkin pienilla parannuksilla saadaan aikaan merkittavia tuloksia lahes ilmaiseksi).
(41, 11)

5.3 Tyon turvallisuusanalyysi TTA

TTA on systemaattisesti etenevé tydmenetelmien, koneiden ja tydympériston tutki-
mus, jonka tarkoituksena on tapaturmavaarojen I0ytdminen ja tyoturvallisuuden pa-
rantaminen. TTA perustuu tydsuorituksen jarjestelmélliseen tutkimiseen, jossa tyo jae-
taan osiin ja osista etsitddn suorittamisessa esiintyvat vaarat ja niiden syyt. Viimeinen
vaihe on suunnitella parannustoimenpiteet vaarojen poistamiseksi tai niiden vahenta-
miseksi. (45) Koneiden riskinarvioinnin yhteydessa puhutaan myds jaannosriskista,
joka on riski, joka jaé jaljelle riskin arvioinnin jalkeisten toimenpiteiden toteuttamisen
jalkeen (46, 3).

TTA on hyva tyokalu muun muassa tyénopastusohjeiden laatimiseen ja taydentami-
seen. Sitéd voi kayttdd myos konekohtaisten turvallisuusohjeiden laatimisessa ja tay-
dentamisessd, paremman tydmenetelmén kehittdmisessé, koneiden suojalaitteiden
suunnittelussa muutostyon tai uuden koneen hankinnan yhteydessa tai tydssé kaytetta-
vien apulaitteiden kehittdmisessa. (45) Tydnopastus on tarpeen seuraavissa tilanteissa:
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— ty0 on tekijélle uusi

— tyotehtdvat vaihtuvat tai tydmenetelmat muuttuvat

— uusien koneiden, laitteiden ja aineiden hankinnan ja kayttdonoton yhteydessa

— harvoin toistuvassa ty6ssa

— turvallisuusohjeita laiminlydtaessa tai virheellisen toiminnan esiintyessa

— tapaturman sattuessa tai ammattitaudin puhjetessa

— tilanteen poiketessa tavanomaisesta

— jos havaitaan puutteita jo annetussa tyonopastuksessa tai tuotteiden ja palvelun laa-
dussa. (47, 4)

Analyysin kohde valitaan yleensa tapaturmataajuuden mukaan tai valitaan sellainen
kohde, jossa on sattunut vakava tapaturma. Kohteen valinnassa voi auttaa myos kéyt-
tohenkilokunta; kohdetta voidaan pitdé vaarallisena tai sen tydmenetelmat ovat vaike-
asti opastettavissa. (45) Uusien ja erityisen raskaiden kappaleiden nostoista on syyta
laatia analyysi (18, 22). Myos turvallisuusasiantuntijoita voi kuunnella. On hyvé laatia

aikataulu toteutukselle. (45)

Parhaiten TTA:n laadinta onnistuu tyéryhmaéssa. Ryhman vetdja, esimerkiksi tydsuo-
jelupaallikko tai osastopaallikkd, vastaa analyysien organisoinnista. Kenttatyon teki-
jallg, joka jakaa tyOn osiin ja etsii vaaroja ja niiden syité, ei tarvitse olla kohteen tun-
temusta ennestééan. Usein kohteen hyvin tuntevilla henkil6ill& on taipumusta siihen, et-
té vakiintunutta ratkaisua tai tyOtapaa pidetaén itsestaan selvana, eiké vaihtoehtoja
harkita, (45) silla ihmiset arvioivat riskeja ja niiden suuruutta subjektiivisesti, oman
arvomaailmansa ja kokemuksiensa perusteella (46, 49). Ulkopuolisen asiantuntijan tai
esimerkiksi tehtaan toiselta osastolta tulevan tyontekijan k&yttdminen voi ratkaista on-
gelman. Edelld mainittujen lisaksi muita sopivia jasenid tyéryhmaan esimerkiksi kun-
nossapidon tydnjohto, kokenut tydnjohtaja, tydsuojeluvaltuutettu ja tydntekija, jonka
tyopiste on analyysin kohteena. Ryhmén suurehko koko mahdollistaa nopean ja katta-
van tiedonvalityksen sek& toimenpiteiden toteuttamisen analysoinnin ollessa viel&

kéynnissa. (45)

Ensimmainen askel on jakaa tyOtehtéva tyon osiin eli tyGvaiheisiin. Jokainen tyovaihe
analysoidaan ja arvioidaan, voisiko tydvaiheessa tapahtua tapaturma ja jos voisi, mi-

ten. (45) Tasta esimerkkina on kuva 19.
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Tyon turvallisuusanalyysi -
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vilineiden sormet vilineet apuvilineet Tyontekija
kiinnittaminen T raskaita
vilissa
Kappale L
iloi . Noston tarkkailija L. .
Henkiloita joudutaan ja alueen eris X Tydnjohtaja /
Nosto vaara nostamaan ja aluee stys Tyontekija
alueella kulkuviylin yli
Kappaleen painopisteen
i ; - Nostoapuvilineet tarkastettu
madrittaminen vaikeaa ja kunnossa - silmamairainen

tarkactise

Kuva 19. Esimerkki TTAsta. (18, 24)

Huomioon otetaan myos poikkeavat olosuhteet kuten séhkokatkokset. Inhimilliset te-

kijat on pidettavé erityisesti mielessd, esimerkiksi voiko laitteistoa kéyttaa vaarin tai

voiko hankalia ty6vaiheita oikaista”. Tulokset kirjataan yl6s ja arvioidaan riskien

suuruus. Parannusehdotukset voivat liittyd esimerkiksi uusien apuvélineiden hankin-

taan, kayttajien koulutukseen, toiminta- ja turvallisuusohjeiden laadintaan ja tyosken-

telytavan muutoksiin. Tulokset raportoidaan eteenpdin ja paatetdan jatkotoimenpiteis-

ta. Jos tyokohteessa sattuu muutoksia saati tapaturma, on tehtyjd analyyseja syyta tar-

kistaa ja tdydentdd. Tehtyja toimenpiteitd on hyva seurata vaikkapa haastattelemalla

tyonjohtajia. Aktiivinen seuranta toimii tyontekijoille tydskentelyilmapiirin parantaja-

na, kun he huomaavat, ettd heidan turvallisuudestaan huolehditaan. (45)

KONEEN TAI LAITTEEN RISKIARVIOINTI

SULZER

Sulzer Pumps
Sulzer Pumps Finland Oy

Toimipaikka/tyopiste: Laatija: Pvm TTT-riskien arviointi:
Muu riskinarviointi: []
1. RISKIARVIONTI TYOVAIHEITTAIN
Vastuut
Tyovaihe Riski tai ongelma Riskin syyt Pahimmat seuraukset | Kokonais- | Toimenpiteet Vastuu ja
riski aikataulu

Kuva 20. Sulzerin TTT-kaavake eli turvallisten ty6tapojen arviointiin kéytettava

TTA:n mukainen lomakepohja (44).
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YHTEENVETO RISKIKARTOITUKSESTA

Toybrienilla PR 8 meaiio. [ ap— TTT_rialin
ToimipaikRatydspiste:Laal ja: PV T 1 I-TISRIS]

Tunnistettu vaaratilanne | Nykyiset Pahimmat/ Riski (- Riskiluokitusmatriisi) Uudet toimenpiteet | Vastuu ja
tal ongelma toimenpiteet tyypillisimmat alkataulu
No seuraukset Toden- Vaikutus Kokonaisriski

nakdisyys (1-6) | (ZZA/B/C/D/E) (1-5)

Kuva 21. Sulzerin riskiarviointiin kdytettava lomakepohja (44).

6 TYON RAJAUS JA HAASTEET

Nostojen osalta Sulzer naki erdénd keinona tyoturvallisuuden parantamiseksi nostotoi-
den paremman suunnittelun ja ohjeistamisen, johon opinnéytetydn tekija tempautui
mukaan. Jokaisessa kolmessa Karhulan yksikdssa aloitettiin syksylla 2011 nostosuun-
nitelmaa vaativien tdiden kartoitus. Jos kyseessé olisi useamman kuin yhden nosturin
nosto, henkildnosto tai muuten vaativa nosto tai kappaleen paino ylitti viisi tonnia, sii-
hen laadittaisiin ohje. Tarkoituksena oli saada vakionostoille nosto-ohjeet nostotyon
turvallisen tekemisen tueksi. Nama olisivat sitten kaikkien hyédynnettavissa yrityksen

sisdisessé tietojarjestelméassa.

HenkilOnostot rajattiin tdméan tyon ulkopuolelle, silld niita tapahtuu verrattain harvoin
ja talléin on syyta laatia tapauskohtainen nostosuunnitelma. Myds Karhulassa sijaitse-
van tutkimuskeskuksen nostotyot jatettiin tdman tyon ulkopuolelle, mutta sita koske-

vat samat turvallisuusohjeet kuin muitakin yksikoita.

Oman haasteensa ty0lle asetti se, ettd nosto-ohjeita tuli laatia kolmelle eri yksikolle,
joista jokaisella on omat erityispiirteensa nostojen ndkékulmasta. Kun prosessi nosto-
ohjeiden laatimiseksi oli kdynnistynyt, opinndytetyon tekijasta tuli osa tydryhmaa kai-

kissa yksikoissa.

Valimolla kappaleiden koot ja painot ovat suuria ja tydskentelyolosuhteet ovat muun
muassa polyn ja kuumuuden takia haasteelliset. Tilanahtaus vaikeuttaa nostojen suo-
rittamista etenkin tilauskannan ollessa korkealla. VValimolla riskien arviointia on tehty
jatkuvasti ja tydryhman kokemus siitd auttoi nosto-ohjeiden laadinnassa. Opinndyte-
tyon tekija yhdessa alueen tyonjohtajan kanssa sai vastuulleen kaksi nostotyyppié,

ison hallin kehien nostot ja suurien pumppujen nostot tarypdydalle. Tapaamisissa kay-
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tiin lapi myos muita kohteita, joihin tehtiin ohjeita samanaikaisesti.

Huoltoyksikkd oli tyon kannalta ”selkein” yksikaistd, silla heille huoltoon tulevat suu-
ret (yli viiden tonnin painoiset) pumput pystyttiin jakamaan kolmeen tyyppiin: Nash-,
Elmo- ja pystypumppuihin. Sovittiin, ettd tyon puitteissa tehdéén ohje néista kolmesta
pumpputyypisté pystypumpuille. Huoltoyksikko tuottaa tamén jalkeen samanlaisella

prosessilla ohjeet kahdelle muulle pumpputyypille.

Pumpputehtaalla oli eniten kahdesta muista yksikdsta poikkeava ja suuritdisin tarve:
sinne tarvittiin pohjapiirustuksen mukaisesti jokaiselle kymmenelle tyopisteelle nosto-
ohjeet tietylle, suhteellisen kookkaalle ja yleiselle pumpputyypille. Myéhemmin on
tarkoitus laatia ohjeet muillekin pumpputyypeille. Jotta saatiin selville, monta kertaa
pumppua nostetaan sen kiertéessa tyopisteet, varustettiin erds pumppu kyselykaavak-
keella (liite numero 1). Nostojen mahdollista karsintaa, pohjapiirustuksen muutosta ja

nosto-ohjeiden laadintaa alettiin miettid kyselyn pohjalta.

6.1 Nosto-ohjeet

Sulzerilla riskien analysointiin ja arviointiin on kaytetty TTA:n mukaisia lomakkeita,
joiden pohjat esiintyvéat kuvissa 20 ja 21, joten nosto-ohjeiden suunnittelun yhteydessa
ei ollut tarvetta tehda analyysia alusta asti. TTA menettelya sovellettiin ja nostot pil-
kottiin tyovaiheiden mukaisesti osiin. Tyon turvallisuutta arvioitiin sitten osa kerral-
laan. Seuraavassa on yhteenvetona monen eri kappaleen nostamiseen liittyviad huomi-

oita:

1. Ennen nostoa huomioidaan seuraavat asiat:
— valitaan oikeat nostovélineet ja nostoapuvalineet kohteeseen

— tarkistetaan nostovalineet ja nostoapuvalineet:

e varmistetaan, ettéd ajantasaiset merkinnat tarkastuksesta (vuosittain vaihtuvat
varikoodit) ja painoista 10ytyvat

e tehdddn silmadmaarainen kuntotarkastus

e tarkistetaan kappaleen bruttopaino ja varmistetaan, etta valineet kestavét nos-

tettavan kappaleen bruttopainon
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— tyoskentelyalue siistitdén ja tyhjennetdén ylimaaraisista henkildista

— nostoon tarvittavat apuvalineet ovat tydskentelyalueella

— varmistetaan nostoon osallistuvien henkiléiden mahdollinen vdhimmaisméara / ko-
kemustaso

— nosto kaydaan lapi siihen osallistuvien henkildiden kanssa etukéteen: huomioidaan
kappaleen painopiste, kulkureitti, laskupaikka seké& nakdyhteys kappaleeseen

— jos henkil6 on epdvarma nostamisesta, ei pida nostaa, vaan pyytaa kokeneemmalta
apua

— voiko kappaleen siirron tehdd muulla tavalla kuin nostamalla

2. Kappaleen kiinnittdminen:

— huomioidaan kappaleen painopiste

— kappale kiinnitetadn nostoapuvalineeseen nostamiseen tarkoitetuista korvista jos
kappaleessa on sellaiset

— nostoraksien kiinnityskohta saattaa vaihdella kappaleen koon mukaan, varmistetaan

oikea tapa kokeneelta nostajalta

3. Noston aikana huomioitavat asiat:

— tarkkaillaan taakan kiinnitysta

— pidet&én nosturin liikkeet tasaisina

— ei menn& noston vaara-alueella ja huolehditaan, ettei muutakaan henkil0st6a ole
tyoskentelyalueella

— kappale kuljetetaan mahdollisimman lahella lattiaa

— jos nostoon tulee keskeytys, lasketaan taakka lattialle

— taakan alle meneminen on ehdottomasti kielletty

— nostureilla ei saa tehda vinonostoja eika vetoja

4. Kappaleen tukeminen noston jélkeen:
— kappaleen on oltava pysahtynyt ennen kuin sen ldhelle mennéén
— heiluvaa kappaletta ei saa yrittada pysayttaa kasin

— varmistetaan kappaleen tuenta ennen sen irrotusta nostoapuvélineista

5. Nostamisen jélkeen:
— nostotytkalut viedd&n omalle paikalleen

— tiedot nostovélineiden puutteista, toiveet uusien apuvalineiden hankintaan ynna
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muut sellaiset asiat ilmoitetaan tydnjohtajalle tai tydsuojeluhenkil6lle, joka vélittda

tiedon eteenpdin

6.2 Nostosuunnitelma

Tahan mennessé Sulzerilla on tehty valtionneuvoston asetuksen tydvalineiden turvalli-
sesta kdytosta ja tarkastamisesta vaatima nostosuunnitelma vain jos nosto on suoritettu
kahdella tai useammalla nostimella. Koska vakituiset nostot jalostuvat nosto-ohjeiksi,
jaa nostosuunnitelmapohja kayttoon erikoistilanteisiin. Naita ovat muun muassa har-
voin tapahtuvat raskaiden tai erikoisen mallisten kappaleiden nostot, henkilénostot,
alihankkijoiden tekemét kahden tai useamman nostimen nostot sek& kaikki muut vaa-
tivat nostot, joille ei ole tehty nosto-ohjetta. Tyoohje, joka maarittelee, milloin nosto-
suunnitelma on tehtéva, on liitteend numero 2. Kuvassa 22 laaditaan pystypumpun

nostosuunnitelmaa ennen pumpun nostamista.

Liitteend (numero 3) olevassa nostotydsuunnitelmassa huomioidaan seuraavat kohdat:
— kohde: ketka nostavat, milloin ja mitéa

— nostolaitteet, nostoapuvélineet ja kiinnityskohdat

— ty6skentelyalueen jarjestelyt ja nostoreitit

— nostotydn valvonta ja turvallisuustoimenpiteiden vastuu.

Tyo6njohtajat ovat alueittain vastuussa siita, ettd tyontekijat tietdvat nostosuunnitelmaa
vaativien kappaleiden ehdot. Tydnjohtajat tarkistavat suunnitelmat tarvittaessa yhdes-
sé tyosuojeluhenkilon kanssa. Tarkoituksena on, ettd vaativat nostot suunnitellaan eri-
tyisen huolellisesti ja taten kartoitetaan tarkasti nostoon liittyvat riskit etukateen. Mi-
kéli kyse ei ole kertaluonteisesta nostosta, tulee noston eri vaiheista ottaa valokuvat
nosto-ohjeen tekemista varten. Kokeneet nostajat ovat taten mukana myos luomassa

materiaalia uusia tyontekijoita varten.

Alihankkijoilta ja -urakoitsijoilta vaaditaan my0s vastaavissa tapauksissa suunnitel-
mat. Tyon tilaaja on t&ssd tapauksessa vastuussa siité, ettd nostotdiden Kirjallisesta

suunnitteluvelvollisuudesta ollaan tietoisia ja ettd ne 16ytyvat tarvittaessa.
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7 TYON KAYTANNON TOTEUTUS JA TULOKSET

7.1 Huolto

Tyon lahtokohtana olivat Sulzerin méaarittelemat nostot, jotka haluttiin tarkemmin
suunniteltaviksi. N&it4 olivat:

— kahdella tai useammalla nosturilla tehtavat nostot

(Néille tapauksille pitdd myos valtionneuvoston asetuksen mukaan tehda nostosuunni-
telma.)

— kappaleet, joiden paino ylittdd 5000 kg

(N&ma nostot haluttiin erityisesti ottaa tarkasteluun, silla niitd tehd&an paljon etenkin
valimolla. Nosto-ohjeet haluttiin tehd& usein toistuvien nostojen turvallisen suoritta-
misen ohjenuoriksi.)

— henkilonostot

(Rajattiin tdman tyon ulkopuolelle.)

— muuten vaativat nostot

(Nailla tarkoitetaan erikoisnostoja tapauskohtaisesti, kuten valimossa muutaman ker-
ran vuodessa tapahtuvia huoltotdihin liittyvid nostoja.)

Kun nostot oli kartoitettu, alkoi ohjeiden laadinta.

Kéytannossa ohjeiden laadintaprosessi meni valimon ja huoltoyksikén osalta siten, et-
td ensin tutustuttiin kohteeseen ja sielld tehtéviin nostotéihin. Sitten nosto kuvattiin
vaihe vaiheelta ja kuvat kaytiin Iapi ty6ryhmén tapaamisessa. Kuvat olivat tydryhmien
jasenten kaytettavissa jo ennen tapaamista, joten jokainen sai valmistautua tapaami-
seen parannusehdotuksin. Ryhmassa kaytiin lapi kasittelyssa olevan tydpisteen tyo-
vaiheet, arvioitiin mitd pahimmassa tapauksessa voisi sattua ja mietittiin parempia
kéytantoja tilalle. Toisin sanoen tunnistettiin vaarat, arvioitiin riskit sekd méaaritettiin

hallintatoimenpiteet ja sovittiin, miten ja milla aikataululla ne toteutetaan.

Tapaamisen jalkeen opinndytetyon tekijé laati ensimmaisen nosto-ohje-ehdotuksen,
joka l&hti lausuntakierrokselle s&éhkdpostilla. Palautteen perusteella ohjetta muokattiin
tai se hyvaksyttiin, kunnes lopullinen versio ohjeesta oli valmis. Se tallennettiin Sulze-
rin sisdiseen verkkoon kaikkien saataville QESH-tiedostojen alle, josta I6ytyvét myds

nostosuunnitelmat.
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Tapaamiset huoltoyksikén henkiléiden kanssa sujuivat jouhevasti ja pystypumppujen
pysyvaisohje saatiin laadittua muutaman tapaamisen aikana. Tassa tydssa ei puututtu
huoltoyksikon henkilokunnan muualla suorittamiin nostoihin, mutta suunnitelmien
laatimisen kriteerit ovat voimassa muuallakin kuin omassa yksikéssa. Tyon puitteissa
saatiin ohjeet valmiiksi yhdelle pumpputyypille (liite numero 4), kahden muun pump-
putyypin ohjeet on tarkoitus saattaa valmiiksi samankaltaisen prosessin siivittdmana

taman kevéaan aikana.

Kuva 22. Pystypumpun noston suunnittelua.

7.2 Valimo

Valimossa ohje-ehdotukset etenkin ison hallin osalta menivét prosessin aikana suu-
rimmaksi osaksi uusiksi ja tyovaiheisiin seka -vélineisiin tehtiin parannuksia. Seuraa-
vaksi on riskienhallinnan esimerkkiné valimon ison hallin muottien kaanto, jossa tyd
pilkottiin kahdeksaan eri vaiheeseen. Muottien koot ja painot vaihtelevat sadoista ki-
loista tuhansiin kiloihin ja muotteja saattaa olla jopa nelja paallekkéin.

1. Muotin avaus
— Asetetaan nostoketjut kehan sivuilla oleviin tappeihin. Avauksen suorittaa kaksi
henkil6a ja nosturikuski.
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Kuva 23. Muotin avaus.

2. Muotin nosto
— Keha nostetaan pois montusta siten, etta toinen reuna jaa kiskon paalle. Taman jal-

keen nostoketjut irrotetaan kehén tapeista.

Kuva 24. Muotin nosto.

Isoja kappaleita siirtdessa paljon on nosturinkuljettajan ammattitaidon varassa. Louk-
kaantumisien valttdmiseksi on kuitenkin pysyteltdvéd mahdollisimman kaukana liiku-

teltavasta kappaleesta eika sita tulisi ohjata kasin puristumisriskin takia.

3. Muotin k&antoon valmistautuminen
— Nostoketjut asetetaan uudelleen tappien ympaérille kuvan mukaisesti, jonka jélkeen

terasputki ujutetaan ketjujen valista.
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Kuva 25. Muotin kdant6on valmistautuminen.

4. Muotin kaanto

— Muottia nostetaan varovasti, varmistaen samalla, ett& putki pysyy suorassa.

Kuva 26. Muotin kaanto.

Muotin kaanto tapahtuu ulkopuolisen silmé&an hurjan nékdisesti ujuttamalla terésputki
ketjujen ja muotin véliin. Nosturin liikkeelld muotti kaantyy toisin péin. Kitka pitaa
putken paikallaan. On olemassa valimokayttoon tarkoitettuja k&&ntokoneita, mutta
niiden hinnan, tilanvaativuuden ja muottien vaihtelevan koon vuoksi sellaista ei ole
hankittu. Joten tdma ty6tapa pysynee tallaisena toistaiseksi. Tyontekijoita ohjeistetaan
pysymaan riittdvan matkan paassa kdannon tapahtuessa. Yksi lahelta piti -tilanne sat-
tui tyontekijan térmétessa omassa telineessaén olleisiin terasputkiin, joten niiden sai-

lytyspaikan vaihto on harkinnassa.
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5. Muotin puhdistus

— Muotista poistetaan ylimaaréiset rosot. Huomio; kappaleen alla ei saa seisoa!

Kuva 27. Muotin puhdistus.

Mahdollinen vaaratilanne joka tydvaiheessa olisi nosturin tai nostoapuvélineen petta-
minen. Seuraukset voisivat olla vakavat, vaikka tapahtuma on epatodennékdinen. Ta-
man vuoksi missaan tilanteessa ei saa tydskennella nostettuna olevan kappaleen alla.
Riskia voidaan alentaa hyvélla kunnossapidolla, mutta koska sita ei voida kokonaan
poistaa, on valittava turvallisempi tapa tehda tyd. Tama ongelma on esilla edelleen
muotin puhdistusvaiheessa, kun tydntekijé saattaa osin seisoa roikkuvan taakan alla.
Talla hetkella tyd tehdaan néin, mutta muotti ajetaan montun ylapuolelle siten, etta
pudotessaan muotti putoaa monttuun eika tyontekijan paélle. Esitettiin seuraavia vaih-
toehtoja riskin poistamiseksi ja samalla punnittiin vaihtoehtojen hyvia ja huonoja puo-

lia:

— Muotti ajettaisiin alemmas montun reunalle, jolloin putsaus suoritettaisiin kyykky-
asennosta tai polviltaan. (T&ma& on epdergonominen asento ja uhkana on se, etté palat-

taisiin takaisin vanhaan tapaan tehdé asia.)

— Muotti laitettaisiin maahan vaaka-asentoon. (Td4ma on ep&ergonominen asento ja
uhkana on se, ettd palattaisiin takaisin vanhaan tapaan tehda asia, tilanpuute taitaa to-

sin estad tdmén tavan.)
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— Muotti ajettaisiin pystysuoraksi maahan, jolloin se tukeutuisi maahan eika alle jaa-
misen vaaraa nostimen tai nostoapuvalineiden pettaesséa olisi. (Nykyinen kiinnitystapa

estaa tdman toteuttamisen. Liséaksi alaosan puhdistus vaatisi hieman kyykistelya.)

— Suunniteltaisiin ja tehtdisiin jonkinlainen tuki, jota vasten muotti makaa, kun putsa-
us tehdaan. (Suunnitteluun menee aikaa, rahaa ja vaivaa eika lopputuloksesta ole ta-
keita.)

— Suunniteltaisiin jonkinlainen tuki tai suoja, joka estdd muotin kaatumisen tyonteki-
jan péalle, mikéli nostin tai nostoapuvalineet pettavat. (Suunnitteluun menee aikaa,

rahaa ja vaivaa eiké lopputuloksesta ole takeita.)

— Otetaan kaytt6on pidemmat apuvalineet, jotta muotin alla ei tarvitse tydskennella.
(Tamé vaihtoehto kuitenkin kéytdnndsséd mahdoton toteuttaa hyvan tyotuloksen saa-

miseksi.)

6. Muotin siirto peitostuspaikalle

— Siirron aikana tyontekijat pysyvét turvallisen matkan paassa.

Kuva 28. Muotin siirto peitostuspaikalle.

7. Peitostus

— Peitoste levitetdan suoja-aidan takaa.
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Kuva 29. Peitosteen levitys.

Puhdistuksen jalkeen muotti siirretdén peitostuspaikalle, jonne tapaamisten tuloksena
riskinhallintatoimenpiteend péétettiin rakentaa turvakaide. Se est&a tyontekijan mene-
misen kappaleen alle peitosteen levittdmisen aikana seké epatodennakoisen, mutta
mahdollisen tapauksen eli nosturin pettdessa kehén kaatumisen tyotekijan péalle.
Kappaleen alla oleva lattia on pelti&, josta kappale pudotessaan menisi lapi vaaranta-

matta tyontekijaa.

8. Muotin siirto laanille

— Peitosteaine sytytetdan, terésputki poistetaan ja muotti nostetaan laanille.

Kuva 30. Muotin siirto laanille.
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Tassé vaiheessa nosturinkuljettajan tulee jalleen huolehtia, ettd nostoalue on tyhjé ih-

misista.

7.3 Pumpputehdas

Pumpputehtaalla turvallisempien nostotapojen kehittdminen aloitettiin nostojen méaa-
ran tutkimisella. Jotta saatiin selville erdén tietyn suurehkokokoisen pumppumallin
nostojen maaréd sen mennessa tuotantoprosessin lapi pumpputehtaalla, liitettiin yhden
pumppuun mukaan taytettava lomake (kuva 31 / liite 1). Kyseenomainen pumppumal-

li saattaa kiertdd maksimissaan kymmenen tyopisteen l&pi riippuen asiakkaan tilauk-

sesta.
TUTKIMUS NOSTOTOISTA
Auta kehittamaan nostotditd!
Ohjeet: Kirjoita ylos kaikki tamén kappaleen nostot pakkaamoon saakka, alla on esimerkki.
Jokaisen kappaletta nostavan osallistumista tarvitaan, jotta sasadaan luotettavaa tietoa.
Mahdollisiin kysymyksiin vastaa Pasi Laiho, p. 3314 (Yhteydenottoa pyydetddn myos, kun kappale on pakkaamossa.)
Kiitos etukateen! ;)
NOSTOPVM  |PAIKKA / TYOPISTE  |NOSTON SYY KAYTETTAVA NOSTIN KAYTETTAVA ONKD KAPPALEEN NOSTAJA MUUT HUOMIOT
JAKLO NOSTOAPUVALINE PAINO TIEDOSSA
Kylld Ei

Esim. Valimo, S&ilytykseen Trukki Sipne Vaihdettu rikkindinen
5.5.2011 ldhtevd tavara ulkovarastoon X lava toiseen

Sulzerildinen

klo 10:10

Kuva 31. Kappaleen nostotutkimuksen pohja.

Lomakkeeseen nostajat kirjasivat ylos oman nimensa lisaksi tydpisteen, noston syyn,
kéytetyt nostimet ja nostoapuvélineet. Sulzerin puolesta mukaan haluttiin kysymys, et-
td onko nostettavan kappaleen paino tiedossa. Aiemmin oli saatu palautetta, ettei pai-
nosta voinut olla aina varma. Nostaja sai halutessaan kirjata yl6s myds muita huomioi-
ta. Tutkimuksen tuloksena selvisi, ettd pumppu oli kiertanyt kaikki kymmenen pistettéa
ja yhteensa sille oli tehty matkalla 25 nostoa. Lukuun ei ole laskettu mukaan kaikkia
siirtoja tyopisteiden valilla, joita tehtiin trukilla tai kasikayttdisella haarukkavaunulla.
Nostoja tehtiin seké silta- ettd puominostureilla, ketjuilla ja liinoilla. Kaavakkeen mu-
kaan pumpun paino ei ollut yhdenk&an nostajan tiedossa. Viimeinen ty0piste on pak-
kaamo, jossa jokainen pumppu punnitaan ennen sen pakkaamista, mutta myos siella

kaavakkeeseen oli merkattu painotietokohtaan ei”.
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Pian tutkimuksen jalkeen 1T-osastolle annettiin toimeksiannoksi integroida Sulzerin
kayttdmaan toiminnanohjausjarjestelméaan pumppujen ja niiden osien painot. Tarkoi-
tus olisi, ettd painotieto seuraisi jarjestelmassa pumppua ja lopulliseen painoon lisét-
taisiin aina tyopisteen kuittauksen jalkeen pumppuun mahdollisesti lisattyjen varustei-
den kuten moottorin ja jalustan paino. Jo insinddritydn ollessa kdynnissé saatiin tieto,

ettd painojen paivittdminen jarjestelméaan oli aloitettu.

Pumpputehtaalla kuvattavia kohteita oli eniten. Nosto-ohjeita oli tehty aiemmin jo
kahteen tyopisteeseen. Valitettavasti loppuja tyopisteitd ei ehditty kéyda Iapi tyon
puitteissa, mutta ohjeiden tekeminen jatkuu, kunhan tyovélineet ja -tavat saadaan en-
sin kuntoon. Tydpisteisté otettujen kuvien perusteella uusia apuvalineité on laitettu ti-
laukseen ja pohdinta ty6tapojen muuttamiseksi kdynnistynyt. Paljon keskustelua he-
ratti esimerkiksi salvallisten koukkujen kaytto, jota tydsuojeluviranomaiset ehdotto-

masti suosittelevat. Ne koettiin aikaa vieviksi ja hankaliksi kayttaa.

Seuraava askel on siis pohtia tyOpiste kerrallaan, onko sielld kdytetyt nostovélineet ja
-tavat parhaita mahdollisia. Téssa apuna kédytetaan tutkimuksen lisdksi valimolta tuttua
TTA:n sovellusta eli kun tydvaiheet on kuvattu, mietitdan tydryhmassd, johon kuuluu
ainakin turvallisuushenkild, tydsuojeluhenkil ja tydnjohtaja, vaiheiden parasta mah-
dollista suorittamista. Tyon puitteissa pohdinnat mahdollisista pohjapiirustuksen muu-

toksista jaivat erittain pintapuolisiksi, 1ahinna keskustelujen tasolle.

Tyon tuloksena otettiin hyvé startti koko tehtaan suurten kappaleiden nostojen kartoit-
tamiseksi ja muokkaamiseksi vield turvallisempaan suuntaan. Erddn pumppumallin
nostotapoja tyopisteissa tarkennettiin etenkin kdytettavien nostoapuvalineiden kuten
koukkujen ja raksien osalta. Uusia nostoapuvélineitd ryhdyttiin tilaamaan. Tydnjohta-
jille painotettiin palavereissa turvallisia nostoja seka ohjeistettiin nostosuunnitelmien

ja -ohjeiden tekemisté jatkossa.
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8 POHDINTA JA SUOSITUKSET

8.1 Turvallisuuden tamanhetkisen tason nosto

Turvallisuuskulttuurin porrasmallin mukaisesti (kuva 14) arvioituna Sulzer on talla
hetkelld uskoakseni tasolla ”Suunnitelmallinen — meill& on jarjestelmét kaikkien riski-

en hallitsemiseksi”. Hyvia prosesseja on kdynnissa ja menetelmié olemassa, mutta
misté saataisiin voimaa ottaa se harppaus, joka nostaisi yrityksen taas portaan ylem-
mas kohti maailmanluokkaa? Vastausta voitaisiin hakea vaikkapa benchmarkingin

avulla. Nolla tapaturmaa on mahdollinen tavoite, kuten teoriaosuuden esimerkkiyritys
osoitti. Heill4 onnistumisen avaimet olivat:

— tyontekijoiden henkilékohtainen vastuunotto turvallisuusasioista (asenne kohdal-
laan)

— asiakkaan sitoutuminen turvallisuusasioihin, asiakkaan arvostus kun turvallisuudesta
huolehditaan

— systemaattiset toimintatavat turvallisuusasioissa (palaverit, suojainten kayttd yms.)

— lahelta piti -tilanteiden ja tapaturmien arviointi juurisyyanalyysia hyddyntaen yhdes-

sé asiakkaan kanssa

— turvallisuuspoikkeamien kirjaaminen toiminnanohjausjarjestelméén ja kuukausittai-
nen kontrolli, ettd poikkeamat hoidetaan

— kuukausipalavereissa turvallisuusasioiden késittely ensimmaisend, osastopalavereis-
sa pidettiin ensimmaisend turvallisuusvartti

— turvallisuutta kehittavien tyGryhmien perustaminen

— henkilésuojainten hankinnan keskittdminen yhdelle toimittajalle, suojainten kayton
valvonta

— turvallisuuskoulutusta, -tietoiskuja, -iskulauseita ja -néytonsaastajia.
Benchmarking-projektin l&pivienti sopivaksi katsotun kumppanin kanssa voisi olla

vaikka jonkun tulevan insingérin opinndytetyon aihe.

Nolla tapaturmaa on yritykselle hyva ja ainoa oikea tavoite, silla pelkéstdan kustan-
nukset paivankin saati kuukausien poissaoloista ovat suuri kuluerd. Ei pelk&staan pal-
kan muodossa, vaan toteutumattoman tuotannon, koneiden seisomisen yms. takia. Ta-
voitteen saavuttamiseksi jokaisella tydntekijélla tulisi olla oikea tahtotila turvallisen
tyon tekemiseen, johon esimerkkié nayttaa yrityksen johto. Jokainen henkild osallis-

tuu tyoturvallisuuskorttikoulutukseen Sulzerilla. T&mén lisaksi turvallisuusasiat tulee
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ottaa jokapaivéiseen tyohon mukaan esimerkiksi turvallisuusvarttien, iskulauseiden ja
julisteiden muodossa. Asenteen muuttaminen voi olla pitka tie, mutta Sulzer on saanut

Jo hyvan startin.

8.2 Hyvin suunniteltu on hyvinkin turvallisempi

Kappaleiden jatkokasittely tulisi huomioida suunnittelussa jo alusta asti. Tuottoarvot
ovat toki prioriteetti kappaleita suunniteltaessa, mutta suunnittelijat voisivat pohtia
vield tarkemmin, miten kappaleiden siirtelya ja huoltamista voisi helpottaa suunnitte-
lun keinoin. Yksi tapa olisi lisata véliaikaisia nostokorvakkeita, jotka auttaisivat kap-
paleen késittelyssa. Etenkin valimossa, jossa kappaleet muuttuvat “valumoéhkaleesta”
pumpuksi, tarvitaan jo tuotannossa oleville kappaleille lisaa valiaikaisia nostokorvak-

keita. Korvakkeiden paikat ja kiinnitykset tulee miettia suunnittelupdydalla.

Vastuu konkreettisista nostoista nostosuunnitelmien ja -ohjeiden laadinnan muodossa
on annettu tyonjohtajille. Tyonjohtajien kanssa kéytyjen “epavirallisten” keskustelujen
perusteella osa kaipasi koulutusta nostosuunnitelmien tekemiseen varmistuakseen
omasta osaamisesta mahdollisimman turvallisten nostosuunnitelmien hyvaksyjana.
Olisi suotavaa jarjestaé tyoturvallisuutta korostavaa nostokoulutusta. Samalla pystyt-
taisiin vahvistamaan tyonjohtajien mielikuvaa olla tydntekijoiden esimerkkind ja hen-

gen luojana.

Ehdotin nosto-ohjeiden lisddmisté siséiseen verkkoon jokaisen saataville, koska nosto-
suunnitelmatkin tallennetaan sinne. Tdma voitaisiin toteuttaa tehtaan pohjapiirustuk-
selle pumpputyyppikohtaisina linkkeind, jolloin ohjeita tarvitsevan olisi helppo kaivaa
tarvitsemansa tieto klikkaamalla tyopistekohtaista linkkia. Tata voitaisiin hyddyntaa
myds perehdytyksen apuna; jokaisen tydpisteeseen menevan ulottuvilla olisi ohjeet
siitd yhdestd hyvasta tavasta suorittaa turvallinen nosto.

Kokeneiden nostajien osaamista tulisi hyodyntédd enemman nostosuunnitelmia laadit-
taessa. Kun nostosuunnitelmaa tai -ohjetta laaditaan, riskit kaydaan lapi yhdessa koko
nostamiseen osallistuvan porukan kanssa. Kokeneet nostajat saisivat ansaittua arvos-
tusta osaamisestaan ja kokemattomampien tieto lisaantyisi. Kun suunnitelma laaditaan
valmiille pohjalle (liite numero 3), tulee kaikki tarvittavat asiat varmasti otettua huo-

mioon. Onnistuakseen jarjestelmallinen nostosuunnitelmien laadinta vaatii sitd, etta
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kaikki nostoihin osallistuvat henkil6t ovat tietoisia nostosuunnitelmaa vaativien kap-
paleiden Kriteereista ja ettéd tyontekijat ilmoittavat tyonjohtajalle sellaisen sattuessa
kohdalle.

Erds jo useamman vuoden puhuttanut asia oli kappaleiden painojen lisédminen toi-
minnanohjausjarjestelmaan. Asia eteni opinnaytetyon tekemisen aikana aloitteesta IT-
osastolle kaytantoon eli painomerkinngiksi tydkortteihin. Opinnédytetydn yhteydessa
pumpputehtaalla tehdyssa tutkimuksessahan selvisi, ettei pumpun paino ollut tiedossa
yhdessakéén tyopisteessa. Yksi tapa painon toteamiseen tyopisteiden vélill olisi kayt-
taa vaa’allista pumppukérryd, jollainen on kéytossé ainakin Sulzerin Oulun huoltoyk-
sikdssa. Painojen suhteen seuraava askel olisi saada kappaleiden painopisteet merkit-
tyd tyopiirustuksiin, etenkin jos painopistettd on hankala hahmottaa kappaleen muo-
don takia. Tdmankin muutoksen pitdisi lahted jo suunnittelijoiden poydélt4d. Olemassa
olevien piirustusten paivitys on urakka, jonka voisi uskoa vaikka konesuunnittelua

opiskelevan kesatyoksi.

8.3 Nostolaitteista ja niiden kunnossapidosta

Eras nostojen turvallisuuteen liittyva asia on nostolaitteiden ja -apuvalineiden kunto.
Tahan mennessa tydntekijoiden vastuulla on ollut tarkistaa niiden kunto ennen nosta-
misen aloittamista. Tata tietysti jatketaan. Liséksi suosittelisin nykyaikaisen kunnos-
sapitoajattelun mukaisesti antamaan tyontekijoille lisdd kunnossapitovastuuta. Yksin-
kertaiset kunnossapitotoimenpiteet koulutettaisiin tydpisteen tyontekijoille ja mahdol-
lisuuksien mukaan integroitaisiin toiminnanohjausjarjestelmaan. Tassa yhteydessé
kerrattaisiin taas turvalliset ty6tavat. Tyontekijan tunne ”oman tontin hallinnasta” li-
sdantyisi ja nostolaitteiden ja -apuvalineiden kuntoon Kiinnitettdisiin entista tarkem-

min huomiota.

Nostoapuvalineisté eniten keskustelua herattivat koukut, joiden kanssa vaantaminen
oli kuulemma jatkunut vuosikaudet. Tyontekijat kayttivat mieluummin salvattomia
kuin salvallisia koukkuja, silla salvattomat koukut ovat "nopeampia ja vaivattomam-
pia” kayttadd. Tosin kaikissa tyopisteissé ei ollut edes mahdollisuutta salpakoukkujen
kayttoon, silla niita ei ollut. Téssd paastaan juuri ytimeen, etté riskialttius kasvaa kun
”ei ehditd tai viitsita”. (Tyodn)johdon tulisi puntaroida, kuinka suuri ongelma koukku-

jen kaytto on ja paattdd sen pohjalta, uusitaanko kaikki salvattomat koukut salvallisiin,
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toisin sanoen turvattomampien koukkujen kaytto estettéisiin. Yleensa mik&an tuotan-
nollistaloudellinen syy ei puolla salvattomien koukkujen kayttoa, joten suosittelisin
ryhtyméan toimeen koukkujen uusimiseksi. Samalla tyOpisteet voitaisiin tarkistaa tyo-
tapojen ja apuvalineiden osalta ja katsoa, ettd tyontekijalla on edellytykset eli valineet

mahdollisimman turvallisen tydn tekemiseen.

8.4 Ideoita ohjeiden ja dokumentaation kehittdmiseen

Teoriaosuudessa esittelin kaksi systemaattista tapaa tydohjeiden kehittdmiseen; 1SO-
jarjestelman mukaisen ketjun ja TTA:n mukaan etenevén prosessin. TTA:a hyddyn-
nettiin soveltaen nosto-ohjeiden tekemisessé tdssa tydssa ja sen kayttda kannattaa jat-
kaa, silla se tuntuu sopivan hyvin ohjeiden laadintaan. Kuten todettu, tyéryhman ve-
tdminen vaatii jamékkaa otetta, jotta tulokset tulevat kirjattua ylos ja tiedotettua eteen-
péin. 1SO-jérjestelman mukaisen systemaattisen prosessiketjun lapiviemista voitaisiin
hyodyntéa tyopisteissa ohjeiden tekemisen liséksi tydpisteen toimintojen optimoimi-
sessa, etenkin jos I0ydetdadn poikkeama auditoinnissa. Nosto-ohjeiden tekemisté ja
noudattamista puoltaa se, etta nostoihin liittyvisté lahelta piti -tilanteista (taulukko 1)
ja tapaturmista (taulukko 2) suuri osa liittyi vaariin tyGtapoihin tai vaarien apuvalinei-
den kayttdmiseen. Kun on vain yksi oikea tapa tehdé asia, ei voida vedota esimerkiksi

mukavuudenhaluun.

Kun tilastojen valossa nostoihin liittyvia tapaturmia on runsaasti, olisi nostojen turval-
lista suorittamista syytd kdyda lapi ainakin muutaman kerran vuodessa esim. turvalli-
suusvarteissa tai koulutuksissa. Valtionneuvoston asetus tydvalineiden turvallisesta
kaytosté ja tarkastuksesta (1) velvoittaa tydnantajia dokumentoimaan tarkasti kaikKki
kayttoonotot ja tarkastukset. Kunnossapitotarkastusten optimointi tiettyjen laitteiden,
kuten esimerkiksi nostolaitteiden ja -apuvélineiden osalta olisi hyva aihe insingori-
ty6lle. Tyo6ta voisi jatkaa yhden tyyppisten laitteiden l&pikaynnin jalkeen muidenkin

laitetyyppien parissa.
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