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Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli kartoittaa UPM-Kymmene Oyj:n Kau-
kaan tehtaiden olemassa olevat taljat, paivittda niiden tiedot vastaamaan todel-
lisuutta SAP-jarjestelmééan ja luoda taljoille omat huoltosuunnitelmat méaaraai-
kaistarkastuksia varten. Liséksi perehdyin taljojen tarkastuksissa suoritettaviin
toimenpiteisiin sek& nostotoita koskeviin tyoturvallisuuslainsdadantbon ja ase-
tuksiin.

Aluksi katsoin SAP-jarjestelmastéa kaikki vanhat tiedot taljoista, ja taman jalkeen
kiersin laitosmiesalueittain koko tehdasalueen. Kierroksilla kaytin apuna laitos-
miesten tietAmystéa ja tuntemusta omien alueidensa laitteiden sijainnista ja kun-
nosta. Tyon edetessa taytin samalla Excel-taulukkoon listauksen l6ytyneista
taljoista ja kirjoitin muistiin kunkin laitteen Idytopaikan ja viimeisimman tarkas-
tuksen ajankohdan. Varsinkin I6ytdpaikan tiedolla oli suuri merkitys, jotta osasin
lopuksi yhdistaa kaikki saman alueen taljat samaan huoltosuunnitelmaan seka
paivittda niille oikean toimintopaikan SAP:iin. Kadoksiin jadneiden taljojen akti-
vointi poistettiin, mutta niita ei kuitenkaan kokonaan poistettu jarjestelmasta.

Vastaavaa kartoitusta oli suunniteltu tehtavaksi Kaukaan tehtailla jo aiemminkin.
Silloin se oli jddnyt kuitenkin resurssien puutteen vuoksi tekematta, joten tyolleni
oli siis oikeaa tilausta, varsinkin kun puhutaan nostolaitteista ja nostoon liittyvis-
t& asioista, joihin lainsdadanto viela asettaa omat rajoituksensa. Myos tyoturval-
lisuusndkokohtien huomioiminen on ensiarvoisen tarkeaa, silla merkittédva osa
tyOtapaturmista sattuu nimenomaan nostotoissa.
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This study was commissioned by UPM-Kymmene Oyj. The main purpose of the
study was to survey the existing hoists and to update their information in the
SAP-system to respond to the realities. | also created a service plan of its own
to each hoist for periodic inspections. In addition | became familiar with work
safety legislation and all the measures to be carried out during hoist inspection.

Data for this study were collected around the entire factory area. At first | looked
through all the old data in the SAP-system. After that | went around the factories
with the help of maintenance personnel. As work progresses | filled out an Excel
spreadsheet listing all the information gathered concerning each hoist. By using
that list | finally made service plans for them.

Similar mapping was designed for Kaukas mills already in the past but at that
time it was missed due to a lack of resources. There was a real need for my
work therefore. Especially when it comes to lifting devices and lifting related
matters the legislation should be common knowledge. Also observing the safety
matters is very important because significant proportion of occupational acci-
dents happen precisely during lifting works.

Keywords: work safety, lifting, hoist, SAP-system



Sisalto

I Lo T =T o1 (0 L 5
2 TyOpaIKaN @SILEIY .......uiiiiiiiiiii e 6
2.1 UPM-KYMMENE OV ..ciiiiiiiiiiiieeeeieeeeeitie e e e e e e e e et s s e e e e e e e eeaaann s e e e e e e eeennnns 6
2.2 KAUKAS ...ttt e et e e e e e e et a e e e e eeeeane 6
S TYOUNVAIIISUUS ... e e e e e e e e e e e e e et e e e e e e eeaeenes 8
3.1 Tyoturvallisuuslaki ja asetuksSet ..., 8
3.1.1Tybnantajan yleiset velvollisuudet ............ccccccceiiiii i, 9
3.1.2 Tyontekijan yleiset velvollisuudet............ccccvvvviviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee 12
3.1.3 Muita ty6oloihin ja laitteisiin liittyvid maarayksia ............cccceeeeeeeeeennns 13
3.1.4 Tyo6turvallisuusrikos ja —rKKOMUS .........ooooviiiiiiiiie e 16
3.2 Yleista tyoturvallisuudesta.............oouuviiiiiieiiiiiece e 17
G R T I I (0] 0 11 = USSR 20
3.3.1 Ty6suojeluryhmaét ja niiden tehtavat .............ccooooeeiiiiiiiiiiiiie e, 22
3.3.2 TurvallisSuUSKESKUSLEIUL...........cuuueiiiee e 23
3.3.3 Turvallisuuskierrokset ja -havainnot................c.ccoeeeeiviiiiiiiii e, 24
3.3.4 Turvavartit ja vaaratilanneilmoitukset...........ccccccvvvviiiiiiiiiiiiiiiinieenn, 25
3.3.5 Turvallisuustydn tUIOKSEL.............uiiiieieiiieeece e 25
4 Nostotdiden suunnittelu ja SUOKITUS ......ccooeeeeeeeeeeeee e 26
4.1 Suunnittelun l&htokohdat ... 27
VN2 N\ (o153 (0] (o]0 (=T o ST U o ] (1 1S RSRRN 28
4.3 OpaStus Ja KOUIULUS ........uuiiieecicicice e e e e e eeenees 29
5 Nostoissa kaytettavat laitteet ja apuvalin@et ..............ccccuveveiiiiiiiiiiiiiiiiiiins 31
5.1 Nostolaitteiden ja -apuvélineiden yleiset vaatimukset ...................cceeeee 31
5.1.1 Tiedot ja MErKiNNAL ...........cooviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee e 31
5.1.2 VaIrMUUSKEITOIN ...coiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee ettt 33
5.2 Yleisimmat Kaukaalla kayttssa olevat nostolaitteet .............cccceeeeeeveeennns 35
5.2.1 Ketjutaljat........cooviiiiiiiiiii e e e 35
5.2.2 ValJeritaljat ........coeviviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee e 36
6 Kartoituksen tEKEMINEN ............uuuiiiiiiiiiiiiiiiiii e 37
6.1 Taljojen IQPIKAYNT ..o 37
G I N (o (13 (o] = PP 37
6.1.2 KeNUAKIEITOKSEL.......veeiie e e e e eeeeees 39
6.1.3 Huoltosuunnitelmien teko............cooovvviiiiiiiiiiiiieeeeee 41
6.2 Nostolaitteiden tarkastuskaytantd Kaukaalla...............ccccooe. 44
6.2.1 Tarkastuksessa tehtavat toimenpiteet...............ooeeeiiviiiiiiiieeeeeeeeenn, 45
6.2.2 Muuta NUOMIOITAVAA. ... ....ceeeeeeeeiiiiiee e e et e e e e e e e eeeeees 46
6.3 KustannustarkastelU ... 47
7 Yhteenveto ja PONCINTA .........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiii e 50
(UL | SO UPPPPTR 52
156 T 110 | O 52
LITTEET

Liite 1 Nostotydsuunnitelma

Liite 2 Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Liite 3 SAP:ista Exceliin ajettuja taljojen tietoja
Liite 4 Huoltosuunnitelmien kuva



1 Johdanto

Ammattikorkeakoulututkintoon sisaltyy yhteensa 15 opintopisteen laajuinen
opinnaytetyo, jonka tavoitteena on kehittdé ja syventaa koulussa saatuja oppeja
kaytannon tasolla. Se voi olla esimerkiksi kehittdmis-, suunnittelu- tai tuotekehi-
tystyd. Opinnéaytetybn ensisijaisena tavoitteena on harjaannuttaa opiskelija pit-
kajanteiseen, suunnitelmalliseen ja itsendiseen tydskentelyyn sekd ongelman-
ratkaisuun. Lisdksi se luonnollisesti vahvistaa myos yleisia tyoelamavalmiuksia,
varsinkin mikali se tehdaan raataldityna yrityksen omiin tarpeisiin, yrityksen ti-

loissa ja laitteilla. (Saimaan ammattikorkeakoulu 2012.)

Omalta osaltani opinnaytetydpaikan etsintd kaynnistyi ottamalla ensimmaisena
yhteytta edelliskesalta tutuksi tulleeseen tyonantajaan UPM-Kymmene Oyj:hin.
Olin jo kesatoissa ollessani alustavasti tiedustellut opinnaytetydnaiheita, mutta
viela silloin emme kuitenkaan sopineet mitaan tiettyd, vaan asia jai odottamaan

myohempaa tarkastelua.

Aiheekseni valikoitui ty6turvallisuusasioiden hallinta nostolaitteiden ja nosto-
apuvalineiden osalta. Taman opinnaytetyon tavoitteena on selvittdd, nostotoi-
den laillisuutta ja turvallisuutta ajatellen, nostoapuvélineiston nykytilanne Kau-
kaalla. Tilanne on paassyt vuosien saatossa niin sanotusti ramettymaan, ja talla
hetkella kaikista laitteista ei ole minkaanlaista merkintaa, saati dokumentteja
tietojarjestelmassa. Tama puolestaan tarkoittaa sitd, etta kaytdéssa on paljon
valineita, joiden merkinnat ja tarkastustoiminta eivat vastaa nykypaivan vaati-
muksia. Myodskaan laitteiden tarkastustoiminta ei ole jarjestelmallista, vaan osa

tarkastetaan itse ja osa lahetetddn ulkopuolisen tahon tarkastettavaksi.

Nykytilanteen kartoitus tehdddn haastattelemalla kayttd- ja huoltohenkilostoa,
tekemalla kenttatydta tehdastiloissa laitosmiesten kanssa seka kaymalla lapi
SAP-jarjestelmasta I0ytyvid dokumentteja ja huoltosuunnitelmia. Alkuvaiheessa
ty0 rajataan koskemaan pelkastaan nostotaljoja.

TyoOn tavoitteena on saada selvitettya tarkastustoiminnan toimivuus ja kattavuus
seka tunnistaa ja loytaa tehdasalueelta kaikki kaytdssa olevat laitteet alueittain.

Tunnistuksen jalkeen tehd&éan tarvittavat toimenpiteet, eli laite joko poistetaan

5



kaytosta tai se lahetetddn tarkastukseen/huoltoon jatkokayttéa silmallapitaen.
Taman jalkeen jaljelle jaaneista kayttokelpoisista laitteista tehdaan dokumentit
SAP-jarjestelmaan, ja kaikki kaytt6on jaavat laitteet liitetdan saannoéllisten vuosi-
tarkastusten piiriin. Liséksi tehddan suuntaa antava kustannustarkastelu, jonka
avulla pyritaan selvittamaan itse tehdyn tarkastustoiminnan kannattavuutta ver-

rattuna ulkopuoliseen tarkastukseen.

2 TyOpaikan esittely
2.1 UPM-Kymmene Qyj

Opinnaytetydpaikkanani toimi UPM-Kymmene Oyj:n Kaukaan tehtaat Lappeen-
rannassa. UPM syntyi syksylla 1995, kun Kymmene Oy ja Repola Oy seka sen
tytaryhtié Yhtyneet Paperitehtaat Oy (United Paper Mills) ilmoittivat yhdistymi-
sestaan. Uusi yhtio, UPM-Kymmene, aloitti toimintansa 1.5.1996. (UPM 2011.)

UPM:lla on Suomessa pitkét perinteet metsateollisuudessa. Konsernin ensim-
maiset puuhiomot ja paperitehtaat seka sahalaitokset kaynnistyivat 1870-luvun
alkupuolella. Sellunvalmistus aloitettiin 1880-luvulla ja paperinjalostus 1920-

luvulla. Vanerin valmistukseen konsernissa ryhdyttiin 1930-luvulla. (UPM 2011.)

UPM:n kulmakivia ovat kuituun ja biomassaan pohjautuvat liiketoiminnot seka
uusiutuvat raaka-aineet ja tuotteet. Yhti6 koostuu kuudesta itsendisesta liike-
toiminta-alueesta: energia, sellu, metsa ja sahat, paperi, tarrat seka vaneri. Lii-
ketoimintaa on 15 maassa ja liikevaihto vuonna 2010 oli 8,9 miljardia euroa.

Henkildstoa yrityksen palveluksessa on noin 22 000. (UPM 2011.)

2.2 Kaukas

Toiminta Kaukaan nykyisella tehdasalueella alkoi vuonna 1892, kun aiemmin
Méantsalassé toimineen rullatehtaan tuotanto siirrettiin Saimaan rannalle. Puisia

rullia valmistettiin Kaukaalla vuoteen 1972 asti.

Nykyisin alueella valmistetaan paperia, sellua, mantydljya, sahatavaraa ja saha-

tavarajalosteita. Laitokset muodostavat tehokkaan integraatin, jossa seka puu-



raaka-aine etta tuotettu energia kaytetaan tehokkaasti ja monipuolisesti hyvaksi.
Puuta kaytetaan vuosittain noin 5 miljoonaa m*. (UPM 2011.)

Kaukaan paperitehdas valmistaa kerta- ja kaksoispaallystettyja aikakauslehti-
paperilajeja 580 000 tonnia vuodessa. Ensimmainen paperikone otettiin kayt-
t6on vuonna 1975 ja toinen vuonna 1981. Nykyisin tehtaalla on paperikoneiden
lisdksi hiomo, 3 paallystyskonetta, 5 superkalanteria, 4 pituusleikkuria ja auto-
matisoitu pakkauslinja. Asiakkaita ovat kustantajat ja painotalot eri puolilla maa-
iimaa. (UPM 2011.)

Sellun valmistus alkoi Lappeenrannassa vuonna 1897 ja nykyisen uudistetun
sellutehtaan tuotantokapasiteetti on 720 000 tonnia sulfaattisellua vuodessa.
Tehdas on kaksilinjainen: toinen linja valmistaa koivusellua ja toinen havusellua.
Lahes koko tuotanto toimitetaan UPM:n Suomessa ja muissa maissa toimiville
paperitehtaille. (UPM 2011.)

Liséksi UPM rakentaa parhaillaan Kaukaan tehdasalueelle maailman ensim-
maista raakamantydljysta biopolttoainetta valmistavaa biojalostamoa. Se tuot-
taa valmistuttuaan 100 000 tonnia pitkalle jalostettua toisen sukupolven biodie-
selia liikennekayttoon. (UPM 2012.)



3 Tydturvallisuus

Nosto- ja siirtolaitteita koskevat saadokset perustuvat yleiseen ty6turvallisuusla-
kiin (23.8.2002/738), ja lisaksi tarkemmin valtioneuvoston asetukseen tyovali-
neiden turvallisesta kaytosta ja tarkastamisesta (403/2008), myohemmin kayt-
tbasetus, seka valtioneuvoston asetukseen koneiden turvallisuudesta
(400/2008). Tassa luvussa perehdytddn keskeisimpiin maarayksiin ja asetuk-
siin, jotka ohjaavat tydnantajaa, tyontekijoita ja laitetoimittajia tdiden oikeaoppi-

sessa suorittamisessa.

Liséksi tarkastellaan ty6turvallisuusrikoksesta tai —rikkomuksesta annettuja
saadoksia ja rangaistuksia tyoturvallisuuslain  ja rikoslain 47 luvun
(21.4.1995/578) nojalla. My6s vahingonkorvauslaki (31.5.1974/412) saatetaan
joutua huomioimaan tyo6turvallisuusrikkeiden kohdalla, mikali rikkeesta on ai-
heutunut merkittdvaa haittaa henkildille tai omaisuudelle. Kéavin myds haastatte-
lemassa Kaukaan tydsuojelupaallikkd Kimmo Vihelaa, joka kertoi yleisesta tur-
vallisuudesta tehdasalueella sekd muista kaytdssa olevista turvallisuuskaytan-

noista.
3.1 Tyodturvallisuuslaki ja asetukset

18 Tarkoitus

Tyo6turvallisuuslain tarkoituksena on parantaa tydymparistdéa ja tydolosuhteita
tyontekijoiden tyokyvyn turvaamiseksi ja yllapitdmiseksi seka ennalta ehkaista
ja torjua ty6tapaturmia, ammattitauteja ja muita tyosta ja tydymparistosta johtu-
via tyontekijoiden fyysisen ja henkisen terveyden haittoja.

Lain tarkoitus on yksiselitteinen, joten kaiken tydpaikoilla tapahtuvan toiminnan
tulee lahtokohtaisesti nojautua lain maaritelmén sisapuolelle. Yritysten toimi-
alasta riippumatta on siis pyrittdva luomaan ja takaamaan tyontekijoilleen laissa
maaritellyt tydskentelyolosuhteet ja oikeanlainen tydymparistd. Tydnantajan on
tarpeen vaatiessa pystyttava myos osoittamaan tyontekijoiden turvallisuus seka

tydolojen vaatimustenmukaisuus.



3.1.1Tydnantajan yleiset velvollisuudet

88 Tybnantajan yleinen huolehtimisvelvoite

Tybnantaja on tarpeellisilla toimenpiteillda velvollinen huolehtimaan tydntekijoi-
den turvallisuudesta ja terveydesta tydssa. Tassa tarkoituksessa tydnantajan on
otettava huomioon ty6hon, tydolosuhteisiin ja muuhun tydymparistéon samoin
kuin tyontekijan henkilokohtaisiin edellytyksiin liittyvat seikat.

Huolehtimisvelvollisuuden laajuutta rajaavina tekijoina otetaan huomioon epata-
valliset ja ennalta arvaamattomat olosuhteet, joihin tydbnantaja ei voi vaikuttaa,
ja poikkeukselliset tapahtumat, joiden seurauksia ei olisi voitu valttaa huolimatta
kaikista aiheellisista varotoimista.

Tybnantajan on suunniteltava, valittava, mitoitettava ja toteutettava tyéolosuh-
teiden parantamiseksi tarvittavat toimenpiteet. Talléin on mahdollisuuksien mu-
kaan noudatettava seuraavia periaatteita:

1) vaara- ja haittatekijoiden syntyminen estetaan;

2) vaara- ja haittatekijat poistetaan tai, jos tdméa ei ole mahdollista, ne korvataan
vahemman vaarallisilla tai vahemman haitallisilla;

3) yleisesti vaikuttavat tydsuojelutoimenpiteet toteutetaan ennen yksilollisig; ja

4) tekniikan ja muiden kaytettavissa olevien keinojen kehittyminen otetaan
huomioon.

Tybnantajan on jatkuvasti tarkkailtava tydymparist6a, tyoyhteison tilaa ja tyota-
pojen turvallisuutta. Tydnantajan on myds tarkkailtava toteutettujen toimenpitei-
den vaikutusta tydn turvallisuuteen ja terveellisyyteen.

Tybnantajan on huolehdittava siita, ettéa turvallisuutta ja terveellisyytta koskevat
toimenpiteet otetaan huomioon tarpeellisella tavalla tyénantajan organisaation
kaikkien osien toiminnassa.

Tybnantajalla on yleinen ja varsin laaja huolehtimisvelvollisuus, joka maarittelee
tyOnantajan vastuut ja velvoitteet tyontekijoita ja tydolosuhteita kohtaan. Lisaksi
on tarkennettuja haitta- ja vaaratekijakohtaisia velvollisuuksia. Aivan kaikkea ei
kuitenkaan pystyta valttaméattd ennakoimaan tai ottamaan huomioon, joten laki
jattéaa sijaa myos poikkeustapauksille, eli velvoitteen ulkopuolelle on rajattu epa-

tavalliset ja ennalta arvaamattomat olosuhteet.

Tybnantaja voi myds esimerkiksi kayda tyontekijdn kanssa keskustelun, jossa
otetaan huomioon ty6hon vaikuttavat henkilokohtaiset seka tydymparistolliset

seikat. Turvallisuus olisikin pyrittava varmistamaan jo tyon ja tyétilojen suunnit-
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teluvaiheessa. Huolehtimisvelvoite on tytnantajalle siis jatkuva prosessi ja teh-
tyjd toimenpiteita tulee seurata, ja kehittd&d kokoajan, tuotannon seka siina ta-

pahtuvien muutosten mukaan.

108 Tyon vaarojen selvittaminen ja arviointi

Tybnantajan on ty6n ja toiminnan luonne huomioon ottaen riittavan jarjestelmal-
lisesti selvitettava ja tunnistettava tyosta, tyotilasta, muusta tydymparistosta ja
tyoolosuhteista aiheutuvat haitta- ja vaaratekijat seka, milloin niité ei voida pois-
taa, arvioitava niiden merkitys tyontekijoiden turvallisuudelle ja terveydelle. Tal-
I6in on otettava huomioon muun ohella:

1) tapaturman ja muu terveyden menettamisen vaara Kiinnittden huomiota eri-
tyisesti kyseisessa tydssa tai tyopaikassa esiintyviin vaaroihin ja haittoihin;

2) esiintyneet tapaturmat, ammattitaudit ja tyoperaiset sairaudet seka vaarati-
lanteet;

3) tyontekijan ik, sukupuoli, ammattitaito ja muut hanen henkilékohtaiset edel-
lytyksensa;

4) tybn kuormitustekijat; ja
5) mahdollinen lisdantymisterveydelle aiheutuva vaara.

Jos tybnantajalla ei ole 1 momentissa tarkoitettuun toimintaan tarvittavaa riitta-
vaa asiantuntemusta, hanen on kaytettava ulkopuolisia asiantuntijoita. Tyonan-
tajan on varmistuttava, etté asiantuntijalla on riittdva péatevyys ja muut edellytyk-
set tehtavan asianmukaiseen suorittamiseen.

Tybnantajalla tulee olla hallussaan 1 momentissa tarkoitettu selvitys ja arviointi.
Selvitys ja arviointi on tarkistettava olosuhteiden olennaisesti muuttuessa ja se
on muutenkin pidettavéa ajan tasalla.

Tybnantajan huolehtimisvelvollisuuden laajuutta arvioidaan sen mukaan, etta
tydnantajan oletetaan olevan alansa asiantuntija ja nain ollen selvilla toimialalle
ja tyopaikalle ominaisista vaara- ja haittatekijoistd seka niiden torjunnasta. Vaa-
rojen selvittdminen ja arviointi on kohdistettava kaikkiin téihin tydpaikalla, mu-
kaan lukien ennakoitavissa olevat huollot ja seisokit seka tyot tydpaikan ulko-

puolella (aliurakointi) ettd ulkopuolisten tyoskentely tyopaikalla.

Momentissa 1 tarkoitettua toimintaa on juuri riskien tunnistaminen ja kartoitta-
minen ja ellei tata asiantuntemusta ole, on sitéd hankittava ulkopuolisilta asian-
tuntijoilta. Selvityksen ja arvioinnin riskeistd on aina I6ydyttava tyonantajalta

pyydettaessa.
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148 Tyontekijalle annettava opetus ja ohjaus

Tybnantajan on annettava tyontekijalle riittavat tiedot tydpaikan haitta- ja vaara-
tekijoista seka huolehdittava siitd, ettd tyontekijan ammatillinen osaaminen ja
tyokokemus huomioon ottaen:

1) tyontekija perehdytetaan riittavasti tyohon, tyopaikan tydolosuhteisiin, tyo- ja
tuotantomenetelmiin, tydssa kaytettaviin tydvalineisiin ja niiden oikeaan kayt-
téon seka turvallisiin tyétapoihin erityisesti ennen uuden tyon tai tehtavan aloit-
tamista tai tyotehtavien muuttuessa seka ennen uusien tyovalineiden ja ty6- tai
tuotantomenetelmien kayttéon ottamista;

2) tyontekijalle annetaan opetusta ja ohjausta tyon haittojen ja vaarojen estami-
seksi seka tydsta aiheutuvan turvallisuutta tai terveytta uhkaavan haitan tai vaa-
ran valttamiseksi;

3) tyontekijalle annetaan opetusta ja ohjausta saat6-, puhdistus-, huolto- ja kor-
jaustdiden seka hairio- ja poikkeustilanteiden varalta; ja

4) tyontekijalle annettua opetusta ja ohjausta tdydennetdan tarvittaessa.

Tybnantaja perehdyttaa tyontekijansa tydpaikan oloihin ja oikeisiin tydmenetel-
miin seka turvallisuusmaarayksiin. Perehdyttaminen ja tyonopastus mahdollis-
tavat tyon laadun, ja lisédksi sen avulla voidaan saavuttaa saastod raaka-
aineissa. Ympariston paremmin huomioon ottavat tyotavat tulevat myos tutuksi
opastuksen myo6tda, minka lisdksi koneet ja laitteet pysyvat helpommin kunnos-

sa, kun tyodtavat ovat jarkevia ja hyvaksi havaittuja.

158 Henkilonsuojainten, apuvalineiden ja muiden laitteiden varaaminen kayt-
toon

Tybnantajan on hankittava ja annettava tyontekijan kayttoon erikseen saadetyt
vaatimukset tayttavat ja tarkoituksenmukaiset henkilonsuojaimet, jollei tapatur-
man tai sairastumisen vaaraa voida valttaa tai riittdvasti rajoittaa tyohon tai tyo-
olosuhteisiin kohdistuvilla toimenpiteilla.

Tybnantajan on hankittava ja annettava tyontekijan kayttoén apuvaline tai muu
varuste, silloin kun tydn luonne, tydolosuhteet tai tyon tarkoituksenmukainen
suorittaminen sita edellyttavat ja se on valttamatonta tapaturman tai sairastumi-
sen vaaran valttamiseksi.

Henkildsuojaimia ja apuvdlineita kaytetaan erilaisten mekaanisten, kemiallisten,
fysikaalisten ja biologisten vaarojen torjumiseen, ja niiden kayttd perustuu tyon-
antajan tekemaan riskiarviointiin. Henkilésuojaimet ovat henkilokohtaisia ja
maarattyja suojaimia on aina kaytettava toitad tehdessa, minka liséksi tulee var-
mistaa, ettd ne ovat kyseiseen tyohon sopivat ja ehjat.
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3.1.2 Tyodntekijan yleiset velvollisuudet

188 Tyontekijan yleiset velvollisuudet

Tyontekijan on noudatettava tydnantajan toimivaltansa mukaisesti antamia
maarayksia ja ohjeita. Tyontekijan on muutoinkin noudatettava tyonsa ja tyo-
olosuhteiden edellyttdmaa turvallisuuden ja terveellisyyden yllapitamiseksi tar-
vittavaa jarjestysta ja siisteytta seka huolellisuutta ja varovaisuutta.

Tyontekijan on myds kokemuksensa, tybnantajalta saamansa opetuksen ja oh-
jauksen sekad ammattitaitonsa mukaisesti tydssaan huolehdittava kaytettavis-
saan olevin keinoin niin omasta kuin muiden tydntekijéiden turvallisuudesta ja
terveydesta.

Tyontekijan on tyopaikalla valtettava sellaista muihin tydntekijoihin kohdistuvaa
hairintda ja muuta epaasiallista kohtelua, joka aiheuttaa heidéan turvallisuudel-
leen tai terveydelleen haittaa tai vaaraa.

Tyontekija sitoutuu noudattamaan toitéd tehdessaan annettuja ohjeita ja maara-
yksid. Myds niin sanottu maalaisjarki on aina hyva pitda mielessa, kun aloite-

taan toiden tekeminen.

Mikali kuitenkin havaitaan, ettd kyseisia ohjeita tai maarayksia ei ole noudatettu
tai noudateta parhaillaan menossa olevassa tydssé, on tydnantajan edustajalla
seka tyosuojeluvaltuutetulla oikeus ja velvollisuus puuttua tyon tekemiseen kes-
keyttamalla se. Tyon keskeyttdmiseen ovat laiminlydnneissa ja vaaratilanteissa
toki velvoitettuja myos toiset tydntekijat. Tapauskohtaisesti katsotaan, onko
tyontekijalle sitten aiheellista antaa suullinen tai kirjallinen huomautus tai muu

laissa sdadetty rangaistus mahdollisista laiminlyénneista.

198 Vikojen ja puutteellisuuksien poistaminen ja niista ilmoittaminen

Tyontekijan on viipymaétta ilmoitettava tyonantajalle ja tydsuojeluvaltuutetulle
tydolosuhteissa tai tydmenetelmissa, koneissa, muissa tyovalineissa, henkilon-
suojaimissa tai muissa laitteissa havaitsemistaan vioista ja puutteellisuuksista,
jotka voivat aiheuttaa haittaa tai vaaraa tyontekijoiden turvallisuudelle tai ter-
veydelle. Tyontekijdn on kokemuksensa, tyonantajalta saamansa opetuksen ja
ohjauksen seka ammattitaitonsa mukaisesti ja mahdollisuuksiensa mukaan
poistettava havaitsemansa ilmeista vaaraa aiheuttavat viat ja puutteellisuudet.
Tyontekijan on tehtava edelld tarkoitettu ilmoitus myos siind tapauksessa, etta
han on poistanut tai korjannut kyseisen vian tai puutteellisuuden.

Tybnantajan tulee puolestaan kertoa ilmoituksen tehneelle tyontekijalle ja tyo-
suojeluvaltuutetulle, mihin toimenpiteisiin esille tulleessa asiassa on ryhdytty tai
aiotaan ryhtya.
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Tyontekijalle annetun perehdytyksen ja koulutuksen perusteella seka yleisen
tyoturvallisuuden huomioon ottaen tyontekija on siis velvollinen puuttumaan ha-
vaitsemiinsa vikoihin joko korjaamalla ne tai ilmoittamalla niista eteenpain. Vial-
lisia tai puutteellisia koneita ja laitteita ei missaan nimessa saa kayttaa, ennen-
kuin niille on tehty tarvittavat toimenpiteet puutteiden korjaamiseksi. Juuri talla
pykalalla korostetaan yksilon vastuuta turvallisista toimintatavoista ja tyoskente-
lysta.

3.1.3 Muita ty6oloihin ja laitteisiin liittyvia maarayksia
248 TyoOpisteen ergonomia, tydasennot ja tyoliikkeet

TyoOpisteen rakenteet ja kaytettavat tyovalineet on valittava, mitoitettava ja sijoi-
tettava tyon luonne ja tyontekijan edellytykset huomioon ottaen ergonomisesti
asianmukaisella tavalla. Niiden tulee mahdollisuuksien mukaan olla siten saa-
dettvissa ja jarjestettdvissd sekd kayttbominaisuuksiltaan sellaisia, etta tyo
voidaan tehda aiheuttamatta tyontekijan terveydelle haitallista tai vaarallista
kuormitusta. Lisdksi on otettava huomioon, etta:

1) tyontekijalla on riittavasti tilaa tyon tekemiseen ja mahdollisuus vaihdella ty6-
asentoa;

2) tyota kevennetaan tarvittaessa apuvalinein;

3) terveydelle haitalliset kasin tehtavat nostot ja siirrot tehdaan mahdollisimman
turvallisiksi, milloin niitd ei voida valttaa tai keventaa apuvalinein; ja

4) toistorasituksen tyontekijalle aiheuttama haitta valtetaan tai, jollei se ole
mahdollista, se on mahdollisimman vahainen.

Ergonomian avulla ty6, tyévalineet, tydymparistd ja muu toiminta sopeutetaan
vastaamaan ihmisen ominaisuuksia ja tarpeita. Sen avulla parannetaan turvalli-

suutta, terveytta, hyvinvointia seka hairiétonta ja tehokasta toimintaa.

Periaatteessa jokainen tyontekija voi itse vaikuttaa tyokuormitukseensa suunnit-
telemalla tyonsa ja valitsemalla sitten parhaan mahdollisen tydasennon ja oike-
anlaiset tyovalineet. Jokaisen kannattaa huolehtia myds omasta toimintakyvys-
taan eli pitad oma fyysinen kuntonsa riittavan hyvalla tasolla, mik& puolestaan

helpottaa tyokuormituksesta palautumista.

Nostotdiden kannalta katsottuna tarkeita asioita ovat nimenomaan kohdissa 2 ja

3 mainitut seikat. Tyon keventdminen apuvalinein on ensiarvoisen tarkeaa, silla
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vaikeat ty6asennot ja painavat taakat aiheuttavat ison osan tyGtapaturmista ja
loukkaantumisista ty0aikana.

418 Koneiden, tyovalineiden ja muiden laitteiden kaytto

Tybssa saadaan kayttdad vain sellaisia koneita, tyovalineita ja muita laitteita, jot-
ka ovat niitd koskevien sdanntsten mukaisia seka kyseiseen tyohon ja tyo-
olosuhteisiin sopivia ja tarkoituksenmukaisia. Myds niiden oikeasta asennukses-
ta seka tarpeellisista suojalaitteista ja merkinndistd on huolehdittava. Koneiden,
tyovélineiden ja muiden laitteiden kayttd ei muutenkaan saa aiheuttaa haittaa tai
vaaraa niilla tydskenteleville tydpaikan tyontekijoille tai muille tydpaikalla oleville
henkildille.

Koneita, tydvalineitad ja muita laitteita on kaytettava, hoidettava, puhdistettava ja
huollettava asianmukaisesti. Paasya koneen tai tyovalineen vaara-alueelle on
rajoitettava niiden rakenteen, sijoituksen, suojusten tai turvalaitteiden avulla tai
muulla sopivalla tavalla. Huolto-, sdato-, korjaus-, puhdistus-, hairio- ja poikke-
ustilanteisiin on varauduttava niin, ettd ne eivat aiheuta vaaraa tai haittaa tyon-
tekijoiden turvallisuudelle tai terveydelle.

Tybnantajan on valittava tyontekijan kayttoon kyseiseen tydhon ja tydolosuhtei-
siin sopiva ja turvallinen tyovaline. Tydvalineen mitoituksen ja lujuuden on vas-
tattava tyon vaatimuksia, eikd tyovalinettd saa kuormittaa tai rasittaa vaaraa
aiheuttavasti. Tyonantajan on myds huolehdittava, etta tyovalineen asennuk-
sessa, kaytdssa, kunnossapidossa, tarkastuksessa ja muussa siihen liittyvassa
toiminnassa otetaan huomioon valmistajan antamat ohjeet. (403/2008.)

Tyovalineen turvallisuutta on jarjestelmallisesti selvitettava ja arvioitava tyonan-
tajan toimesta, ja mikali tydvalineen kayttd aiheuttaa vaaraa tai haittaa, on valit-
tomasti ryhdyttava niiden poistamiseksi tarvittaviin toimenpiteisiin. Ensisijaisesti
vaara tulee poistaa tyovalineen rakenteeseen tai sen ymparistoon liittyvilla tek-
nisilla toimilla, kuten vaara-alueelle paasyn estavilla tai vaarallisten osien liik-
keen ennen vaara-aluetta pysayttavilla laitteilla. Jos vaaraa ei voida poistaa
teknisilla toimilla, tyévalineen kaytdn turvallisuus tulee varmistaa opastuksella,

varoituslaitteilla, turvamerkeilla ja henkildnsuojaimilla. (403/2008.)

Erityisesti nostoapuvélineitd ja niiden komponentteja tarkastellessa on myds
laitteiden valmistajille asetettu tiettyja ehtoja ja normeja, joiden mukaan niiden
tulee valmistaa ja merkita tuotteensa. Tuotteet on mitoitettava vasymis- ja van-

henemisilmiét huomioon ottaen sellaiselle ty6jaksojen maéarélle, joka vastaa
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niille ennakoitua kayttoikaa tarkoitetussa kaytossa ja maaritellyissa kayttdolo-
suhteissa. (400/2008.)

438 Tyovalineen kayttbonotto- ja maaraaikaistarkastukset

Kone, tyovaline tai muu laite, jonka asennus tai asennus- tai kayttoolosuhteet
vaikuttavat turvallisuuteen, on tarkastettava oikean asennuksen ja turvallisen
toimintakunnon varmistamiseksi ennen ensimmaista kayttbonottoa samoin kuin
uuteen paikkaan asentamisen tai turvallisuuden kannalta merkittavien muutos-
toiden jalkeen (kayttbonottotarkastus). Tarkastus on liséksi suoritettava kayt-
téonoton jalkeen saanndllisin valiajoin ja tarvittaessa myos poikkeuksellisen
tilanteen jalkeen koneen, tyovélineen tai muun laitteen toimintakunnon varmis-
tamiseksi (méaraaikaistarkastus).

Tarkastuksen suorittajan tulee olla tehtavaén pateva tydbnantajan palveluksessa
oleva tai muu henkild. Patevyyden maarittelyssa otetaan huomioon perehtynei-
syys kyseisen tydvélineen rakenteeseen, kayttoon ja tarkastamiseen. Vaaralli-
sen koneen, ty6évalineen tai muun laitteen tarkastuksen saa suorittaa vain asi-
antuntijayhteisd tai riippumaton asiantuntija. Tarkastuksessa tulee erityisesti
arvioida tyovalineen turvallisuus sen kayton kannalta ja noudattaa tarkastami-
sesta annettuja saannoksia. Tarkastuksessa tulee myos asianmukaisella tavalla
ottaa huomioon valmistajan ohjeet.

Tyovaline on pidettava saanndllisella huollolla ja kunnossapidolla turvallisena
koko sen kayttdian ajan eli tydnantajan on jatkuvasti seurattava tydvalineen
toimintakuntoa tarkastuksilla, testauksilla, mittauksilla ja muilla sopivilla keinoil-
la. Vikaantumisesta, vaurioitumisesta tai kulumisesta aiheutuva vaara tai haitta
tulee poistaa, ja tyovélineen oikea asennus ja turvallinen toimintakunto tulee
erityisesti selvittaa ennen kayttéonottoa seka turvallisuuteen vaikuttavan muu-
toksen jalkeen. (403/2008.)

Kayttbonottotarkastus on tehtdva ennen tyévalineen ensimmaista kayttoonottoa
tai turvallisuuden kannalta merkittdvan muutoksen tai uuteen paikkaan asenta-
misen jalkeen. Jos laite otetaan uudelleen kayttdon sen oltua pitkaan kaytta-
mattdmana, myos talléin suoritetaan kayttdonottotarkastus. Nostolaitteelle on
lisdksi tarvittaessa tehtava rakenteiden lujuuden ja vakavuuden varmistamiseksi
koekuormitus. (403/2008.) Koekuormitus suoritetaan aina ylikuormittamalla lai-
tetta hieman, jolloin voidaan varmistua siitd, ettd se kestd& myds ilmoitetun

kuormituksen ongelmitta.
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Maaraaikaistarkastus on puolestaan tehtdva aina vuoden vélein ensimmaisen
kayttoonottotarkastuksen jalkeen eli siitd paivasta lukien, kun tybnantaja otti
tyovalineen kayttoonsa. Tarkastusvalia voidaan pidentad, jos tyévalineen kayttd
on vahaista ja olosuhteet erityisen vahan tyovalinetta rasittavat. Tarkastusvalia
on vastaavasti lyhennettava, jos tyovalineen kaytto tai kayttdolosuhteet ovat sen
toimintakuntoa erityisesti rasittavat tai jos turvallisen toimintakunnon varmista-

miselle on muu erityisen tarkea syy. (403/2008.)

Liséksi tyovaline on tarpeellisessa laajuudessa tarkastettava myos silloin, kun
kaytéssa on tapahtunut sen rakenteen turvallisuuteen vaikuttanut onnettomuus
tai vakava vaaratilanne. Myds altistuminen turvallisuutta heikentaville poikkeuk-
sellisille olosuhteille, esimerkiksi liialliselle ylikuormitukselle, johtaa laitteen uu-
delleen tarkastamiseen. (403/2008.)

Maaréaaikaistarkastuksessa varmistetaan tyovalineen toimintakunto tarkastamal-
la erityisesti, ettei tydvélineen tai materiaalien ikdantymisesta, vasymisesta, ku-
lumisesta, korroosiosta tai vaurioitumisesta aiheudu vaaraa sita kayttaville hen-
kiloille. Tarvittaessa on kaytettdva ainetta rikkomattomia tarkastusmenetelmia,
mikali niita voidaan soveltaa kyseessa olevaan kohteeseen. (403/2008.)

3.1.4 Tyoturvallisuusrikos ja —rikkomus

638 Tyoturvallisuusrikkomus

TyOnantaja tai 7 8:ssa tarkoitettu henkilo taikka naiden edustaja, joka tahallaan
tai huolimattomuudesta laiminlyd tassa laissa tai sen nojalla annetussa saadok-
sessa saadetyn

1) kayttéonotto- tai maaraaikaistarkastuksen suorittamisen;

2) selvityksen tai suunnitelman tekemisen;

3) suojalaitteen tai henkilokohtaisen suojaimen varaamisen tai asentamisen,;
4) ty6ta koskevan luvan hankkimisen tai ilmoituksen tekemisen;

5) koneen, vélineen tai muun teknisen laitteen ja terveydelle vaarallisen aineen
kaytdssa tarvittavan kaytto-, huolto- ja muun vastaavan ohjeen antamisen tai

6) taman lain nahtavana pitamisen,

on tuomittava, jollei teosta muualla laissa saadetda ankarampaa rangaistusta,
tyoturvallisuusrikkomuksesta sakkoon.
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Ty6turvallisuusrikkomuksesta tuomitaan myos

1) henkild, joka luvattomasti tai ilman patevaa syyta tahallaan tai huolimatto-
muudesta poistaa tai turmelee tapaturman tai sairastumisen vaaran valttami-
seksi tarkoitetun laitteen taikka ohje- tai varoitusmerkinnan.

Tybnantaja tai taman edustaja, joka tahallaan tai huolimattomuudesta rikkoo
tyoturvallisuusmaarayksia tai aiheuttaa tyoturvallisuusmaaraysten vastaisen
puutteellisuuden tai epdkohdan tai mahdollistaa ty6turvallisuusmaaraysten vas-
taisen tilan jatkumisen laiminlyémalla valvonnan ty6turvallisuusmaaraysten
noudattamisesta alaisessaan ty0ssa tai jattamalla huolehtimatta taloudellisista,
toiminnan jarjestamista koskevista tai muista tydsuojelun edellytyksistd, on
tuomittava tyoturvallisuusrikoksesta sakkoon tai vankeuteen enintdan yhdeksi
vuodeksi. (21.4.1995/578.)

Tyoturvallisuusrikoksena ei kuitenkaan pidetd yksittaista tyoturvallisuusméaara-
ysten rikkomista, joka on tyGturvallisuuden kannalta vahainen eika aiheuta vaa-
raa tai merkittavaa haittaa tyontekijoille, tydymparistélle tai laitteille. Rikkomuk-
sesta voidaan tuomita tydnantaja, tydnantajan edustaja tai muu tyoturvallisuus-
laissa velvoitettu henkild, joka tahallaan tai huolimattomuudesta laiminly6 lain-
saadannossa saadetyt toimenpiteet. Tyoturvallisuusrikkomuksesta tuomitaan
sakkorangaistukseen, jonka yleensa maaraa virallinen syyttaja rangaistusmaa-

raysmenettelyssa. (Tydsuojeluhallinto 2012.)

Rangaistukset kuolemantuottamuksesta, vammantuottamuksesta ja vaaran ai-
heuttamisesta sdadetdaan erikseen. Lisaksi kyseeseen saattaa tulla tapauskoh-
taisesti erilaisia vahingonkorvauksia, joista on sdédetty omat lakinsa ja asetuk-

sensa.

3.2 Yleisté tyoturvallisuudesta

Kaukaalla, kuten muillakin UPM:n tehtailla ja toimipaikoilla on otettu kayttoon
vuoden 2012 alusta niin sanottu ryhtiliike eli nolla tapaturmaa ajattelu. Ryhtiliike
kaynnistettiin, silla vertailussa muihin alan toimijoihin huomattiin, etta yhtion tyo-
turvallisuustilanne vaatii selkedd parannusta. Kehityshankkeen tavoitteiden
saavuttamiseksi jokaisen tyontekijan tulee olla erityisen huolellinen t6ita tehdes-

saan ja sen saavuttaminen edellyttda siten myds jokaisen henkilokohtaista vas-

17



tuuta omasta tyOkunnostaan, tyovalineistaén ja tydymparistostaan. Yrityksen
tasolla kiinnitetaan nyt siis erityistd huomiota kaikkiin tyoturvallisuuteen liittyviin
seikkoihin, niiden ajantasaisuuteen, mahdollisiin puutteisiin seké parannusehdo-
tuksiin. UPM:n turvallisuussééntd on myos paivitetty vastaamaan uusia turvalli-
suusperiaatteita, joita ovat "turvallisuus ensin”, "turvallisuus alkaa minusta" ja

"voimme estaa kaikki tapaturmat" (UPM 2012).

Kuten kuvasta 1 ndhdaan, uusi asennoituminen turvallisuusasioihin n&kyy myos
muutoksina organisaatiossa. Tarkeimmilla liiketoiminta-alueilla on nykyaan olta-
va oma riippumaton turvallisuusasiantuntija, joka osallistuu liiketoiminta-alueen
johtoryhman kokouksiin ja raportoi suoraan yksikon johtajalle. Ennen matkalla
saattoi olla useampiakin vélikasia, jolloin tiedon kulku ja saanti oli huomattavasti
hankalampaa. Muutokset helpottavat luonnollisesti turvallisuusasioiden l&pi-

kayntia, niista tiedottamista seka niihin puuttumista.

Yksikon johtaja

Kuva 1. Muutos turvallisuuden organisoinnissa (UPM)
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Tyonteon edellytykset Kaukaan tehtaissa ja tehdasalueella

Kaikilta Kaukaalla ty6skenteleviltd henkil6iltd edellytetddn voimassaolevaa ty6-
turvallisuuskorttia ja niin ikdan voimassaolevaa yleisperehdytystd, jossa kasitel-
la&n turvalliseen toimimiseen liittyvia seikkoja Kaukaan tehdasalueella. Molem-
mat edella mainitut on uusittava nykyisellaan viiden vuoden valein, mutta yleis-
perehdytyksen aikavélia ollaan laskemassa kolmeen vuoteen. Liikkuminen aida-
tulla alueella on luvanvaraista ja jokaiselle tehdasalueella tydskentelevalle
myonnetaan liikkumiseen oikeuttava kulkulupa, jonka edellytyksen&a on voimas-
saoleva yleisperehdytys. Aina tyon alkaessa uudessa kohteessa annetaan li-
saksi kohdeperehdytys ja opastus. Tytkohteesta riippuen voidaan vaatia myos
muita tarvittavia patevyyksia, esimerkiksi tulity6- tai trukkikorttia seka nosturin
tai henkilénostimen kayttékoulutusta. (Vihela 2012.)

Ennen tdiden aloittamista tyokohteen ja tyon vaarat tulee tunnistaa ja tiedostaa
seka lisaksi tunnistaa omasta tydsta aiheutuvat mahdolliset vaaratekijat itselle
ja muille. Kaytanténa on pidetty myos tydntekijan tekemaa tyén aloitus- ja lope-
tusilmoitusta ennalta sovittuun valvomoon tai sovitulle henkil6lle. Tama helpot-
taa luonnollisesti tilanteen tasalla pysymista, varsinkin mikali t6ita on samanai-
kaisesti meneilladn useammassa eri paikassa. Liséksi kaytdssa on erilaisia Kir-
jallisia ty6lupia, joita vaaditaan erikoisemmissa tai turvallisuuden kannalta erityi-
sen vaaralliseksi luokitelluissa toissd. Nama luvat pitdd aina anoa erikseen kun-

kin alueen tai osaston vastuussa olevalta henkilolta. (Viheld 2012.)

Henkildsuojaimia kaytetdén erilaisten tydssa ja tydymparistdéssa esiintyvien vaa-
rojen torjumiseen ja niiden kayttd perustuu tyoturvallisuuslakiin seka tyonanta-
jan tekemaan riskienarviointiin. Tehdas- ja kunnossapitotiloissa tydskenneltdes-
sa ja liikuttaessa on aina kaytettava turvajalkineita ja suojalaseja. Myos ty6hon
sopiva ja turvallinen tybasu on velvoite. Suojalasien kaytto tuli pakolliseksi vuo-
den 2011 alusta, mita ennen voimassa oli pelkkd kayttokehote. Liséksi kaikkien
tulee kayttad suojakyparaa liikuttaessa ja tydskenneltdessd kunnossapi-
toseisokkien aikana niita koskevilla alueilla. Muulloin niin sanotun kolhulakin
kayttd on aina pakollista liikuttaessa tehdastiloissa, ja sen kaytt6 tuli pakolliseksi
vuoden 2011 syksylla. Puunkasittelyn ja tuotevarastojen alueella on liséksi kay-
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tettdva aina nakyvaa vaatetusta tai erillisia huomioliiveja. Turvavaljaita kayte-
taan putoamisvaarallisissa kohteissa ja henkildnostokoreissa aina, kun takertu-

misvaaraa ei ole. (Viheld 2012.)

Myds siisteyteen tulee jokaisen kiinnittdd huomiota, joten materiaalit ja tarvik-
keet tulee varastoida asianmukaisiin paikkoihin, jatteet kierrattaa ja jaljet siivota
aina tyon paatyttyad. Erityisesti kulkutiet ja hatauloskaytavat, hatasuihkujen, en-
siapukaappien, paarien, sahkokeskusten ja kytkinkaappien seka sammutuska-

luston edustat ja ymparistd on pidettava vapaana kulkuesteista (UPM 2012).

3.3 TTT-toiminta

Tyo-, terveys- ja turvallisuusjarjestelména Kaukaalla toimii OHSAS 18001. Sita
noudatetaan taysimaaraisesti, mutta kyseista jarjestelmaa ei kuitenkaan ole
auditoitu viranomaisten toimesta. Syyna tdhan on lahinna auditoinnin kalleus ja

se, etteivat asiakkaat vaadi sertifikaattia ko. jarjestelmasta.

Tyo6turvallisuuslaki méaarittelee, etta tydnantajalla tulee olla tyopaikalla kaytos-
saan tyosuojelun toimintaohjelma. Taman ohjelman tulee kattaa tyopaikan tyo-
olojen kehittamistarpeet sisaltden riskienarvioinnin ja tydymparistoéon liittyvien
tekijoiden vaikutukset. Lisaksi toimintaohjelmasta johdettavat tavoitteet turvalli-
suuden ja terveellisyyden edistamiseksi sekéa tyokyvyn yllapitamiseksi on otet-
tava huomioon tydpaikan kehittamistoiminnassa ja suunnittelussa, ja niita on
kasiteltava tyontekijoiden tai heidan edustajiensa kanssa (23.8.2002/738). Ku-

vasta 2 nahdaan, miten TTT-toiminta kaytannossa etenee Kaukaalla.
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Kuva 2. TTT-toiminta Kaukaalla (UPM Kaukas)

Tyo6paikan riskienarviointi on perustana jarjestelmalliselle turvallisuustyoélle, silla
tehtavat turvallisuustoimenpiteet pohjautuvat riskien arviointiin. Riskienarvioin-
nin tavoitteena on l6ytaa tarkeimmat tyoolojen ja tyon turvallisuuden kehittamis-
alueet, joihin voidaan tehokkaasti keskittdd suunniteltuja ja ennalta ehkaisevia
riskienhallinnan toimenpiteitd. TyOympaériston tulee olla turvallinen joka paiva,
joten tyo- tai tydympariston olosuhteiden muuttuessa riskit tulee arvioida uudel-
leen. Riskienarviointeja uudistetaan esim. otettaessa kayttoon merkittava uusi
tydomenetelma, tyovaline tai kemikaali tai kun tapahtuu muu merkittava tyo-
olosuhdemuutos (UPM 2012).

Riskienarviointi tulee my6s uudistaa aina, kun riskien torjuntatoimenpiteilla ei
ole saavutettu haluttua tulosta. Toisin sanoen tdma tarkoittaa sita, etta mikali
tyossa tai tyokohteessa esiintyy poikkeuksellisen paljon tapaturma-, hairio- tai
vaaratilanteita, on arviointia syytd tarkastella uudelleen. Edella mainitut ovat
selkeitd merkkeja siita, etta kaikkia vaara- ja haittatekijoita ei ole tunnistettu tai
tehdyt riskien torjuntatoimenpiteet eivat ole olleet riittdvida. Kaukaalla riskienarvi-

oinnit tehd&an ja yllapidetaan tyésuojeluryhmien johdolla.
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3.3.1 Tydsuojeluryhmaét ja niiden tehtavat

Kaukaalla on kaynnissapitoalueittain muodostettu tydsuojeluryhmia siten, etta
talla hetkella osastoilla toimii 12 tydsuojeluryhmaa, joissa on yhteensa 120 ja-
senta eli tydsuojeluasiamiestd. Tydsuojeluasiamiehet ovat toimialueellaan tyon-
tekijoiden keskuudestaan valitsemia edustajia, joiden toimikausi on kaksi vuotta
kerrallaan. Ty6suojeluryhmé&én kuuluu tavallisesti 3 - 11 jasentd, riippuen alu-
eesta, ja sen rungon muodostavat yleensd alueen esimies ja tydsuojeluasia-
miehet. Tyosuojeluryhmien toiminta-alueet osastoilla puolestaan maaraytyvat
tydorganisaation yhtenaisen toimintakentan tai -alueen mukaan. Yleensa toi-
minta-alueet rajautuvat osallistuvan esimiehen vastuualueen ja tydsuojeluasia-
miehen toimialueen mukaan. Pienryhmien toimintasuunnitelma perustuu koko
tehtaan tyosuojelun toimintaohjelmaan, toimintasuunnitelmaan ja vuosittain ase-
tettujen tavoitteiden tukemiseen. (UPM 2012.)

Riskit arvioidaan tyosuojeluryhmien toiminta-alueilla tyo6tehtavittain tai toimin-
nasta riippuen joko tyo- tai tydkohdekohtaisesti. Tavoitteena on tunnistaa riitta-
van kattavasti kaikkiin téihin liittyvat merkittavat vaarat. Tyontekijat ovat tunne-
tusti oman tydnsa parhaita asiantuntijoita, joten on taysin loogista ottaa heidan
mielipiteensé ja kokemuksensa huomioon asioista paatettdessa. Kukin tydsuo-
jeluryhma kuitenkin méaarittelee omat tydsuojelutavoitteensa, toimenpiteensa ja
toimintamuotonsa tydolojensa ja niiden asettamien vaatimusten mukaan (UPM
2012).

Kuvassa 3 on listattuna suurimmat TTT-riskit Kaukaalla. Kuten siitéa tyéhoni liit-
tyen nahdaan, nostot ja nostoapuvalineet seka niihin usein liitettavat vaarat tyo-

asennot ovat omina kategorioinaan.
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Kuva 3. Suurimmat TTT-riskit Kaukaalla (UPM Kaukas)

Tyo6suojeluryhmat vastaavat alueillaan vaarojen tunnistamisen ja riskien arvioin-
tien toteuttamisesta, kattavuudesta, niiden paivittdmisesta seka niihin liittyvien
kehitystoimenpiteiden toteuttamisesta organisaation vastuiden mukaisesti. Kun
tydssa esiintyvat vaara- ja haittatekijat on tunnistettu ja riskien suuruus maaritet-
ty, ryhdytddn toimenpiteisiin riskien torjumiseksi. Toimenpiteiden toteutuksille
nimetaan vastuuhenkilot sekéd maaritellaan aikataulu ja taméan jalkeen johto seu-
raa ja valvoo kehitystoimenpiteiden toteutumista ja arvioi riskien arviointien riit-
tavyytta. (UPM 2012;Vihela 2012.)

3.3.2 Turvallisuuskeskustelut

Turvallisuuskeskustelut ovat kaksisuuntaisia tyoterveytta ja -turvallisuutta kos-
kevia keskusteluita tyonjohtajien tai paallikdiden ja alaisten valilla. Niiden kesto
on noin 15 minuuttia ja ne voidaan jarjestaa joko erillisena tapaamisena tai liit-
td& tapaamiseen, jossa keskustellaan myds muista turvallisuuskysymyksista.
Liséksi ne voidaan jakaa viralliseen ja vapaamuotoiseen keskusteluun, joista
viralliset keskustelut vetajineen, osallistujineen ja kasiteltyine aiheineen kirja-
taan tapaamisen poytakirjaan ja tallennetaan UPM:n turvallisuustoiminta tieto-
kantaan. (Viheld 2012.)

Tuotannossa, tehdaspalvelussa ja muissa vastaavissa tehtavissa virallisia, ylos

kirjattuja, turvallisuuskeskusteluja on pidettava vahintaan 10 kpl vuodessa kai-
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killa esimiestasoilla, tyonjohtajista tuotantojohtajiin. Kasiteltavia aiheita voivat
olla esimerkiksi osallistujien esiin tuomat turvallisuusongelmat, tehtaan tai
UPM:n turvallisuustulokset, vaaratilannetta koskeva tiedotus sek& muistutukset
yleisista tai laitoskohtaisista turvallisuusasioista. Vapaamuotoiset keskustelut
voidaan sen sijaan kayda kahvipoytakeskustelun tapaan, eika niista tarvitse
pitdd kirjaa. Tallainen lahestymistapa voi itse asiassa jopa kannustaa tyonteki-
jéitd huomioimaan turvallisuusasiat paremmin kaikissa tilanteissa. (Vihela
2012.)

3.3.3 Turvallisuuskierrokset ja -havainnot

Turvallisuuskierrokset ovat pakollinen kaytanté kaikissa laitoksissa ja UPM:n
valvomissa toiminnoissa. Vahimmaisvaatimuksena kaikissa tuotantoyksikoissa
on, etta kaikki paallikdt ja tyonjohtajat tekevét, toimintojen ja kunnossapidon
alalla 10 turvallisuuskierrosta vuodessa. Kaikkien esimieskunnassa olevien on
kuitenkin tehtava kierroksia vahintaan 5 kpl vuodessa, ja suosituksena onkin,
etta tyontekijoiden turvallisuusvastaavat ja tyontekijat, jotka normaalisti tekevét
tarkasteltavan tyon, voivat myods osallistua turvallisuuskierrokseen. Nain tulee
osaltaan helpommaksi myos tyontekijoiden vaatimus kahdesta suoritetusta tur-

vallisuuskierroksesta vuodessa. (UPM 2012.)

Kierrosten tarkoituksena on valvoa ja edistaa turvallisia toimintatapoja Kaukaal-
la ja kehittéaa erityisesti turvallisia tyoskentelytapoja ja tydymparistéa. Niilla olisi
tarkasteltava paikallisten turvallisuuskaytantéjen noudattamista ja mahdollisia
turvallisuusriskeja, kuten osaamista, turvallisia toimintatapoja ja tydympariston
turvallisuutta. Turvallisuuskierroksella voidaan tarkastella vahimmaisvaatimuk-
sina myds UPM:n standardeja seka lakien, saadoksien ja maaraysten noudat-
tamista. Turvallisuuskierrokset liittyvat olennaisena osana juuri tydsuojeluryhmi-
en toimintaan. (UPM 2012.)

Turvallisuuskierros kestaa yleensa yhden tunnin: ensin 15 minuuttia valmistau-
tumisaikaa, sitten 15-30 minuuttia varsinaiseen kierrokseen seka lopuksi 15
minuuttia arviointia ja raportointia varten. Turvallisuuskierroksesta tehtava ra-
portti on henkilokohtainen ja se on tehtava aina valittomasti kierroksen paatyt-

tya, ja tallennettava turvallisuustoiminta tietokantaan. Turvallisuuskierroksen
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tuloksena saadaan aikaan havaintoja, turvallisia tyOtapoja koskevia paran-
nusehdotuksia, toimia, keskustelua ja palautetta ty6turvallisuuteen liittyen (UPM
2012).

3.3.4 Turvavartit ja vaaratilanneilmoitukset

Tehtaissa ja tuotantotiloissa pidetd&n alueittain esimiesten toimesta niin sanot-
tuja turvavartteja. Naihin viikoittaisiin tilaisuuksiin osallistuvat kaikki kyseisen
alueen laitosmiehet ja muut alueella tydskentelevat henkilét. Turvavarteissa
keskitytddn erityisesti kunkin alueen omiin turvallisuusasioihin. Niissa voidaan
kayda lapi myos yleisia turvallisuusongelmia, kuten talviolosuhteet, puutteita tai
kehotuksia, mahdollisia turvallisuuskierrosten tuloksia, havaintoja turvallisuuden
parantamiseksi ja muuta yleiseen turvallisuuteen liittyvaa (esimerkiksi meneil-
laan olevat kartoitukset). Liséksi raportoidaan yleisella tasolla yhtion turvalli-
suustavoitteista seka sen hetkisesta tilanteesta tavoitteissa pysymiseksi. Osal-
listujilta otetaan myo6s vastaan palautetta, kritiikkia ja ehdotuksia toiminnan pa-
rantamiseksi. Turvavartit sekd kvartaaliteeman lapikaynti ovatkin omalta osal-
taan mydos turvallisuuskeskusteluja, kuten muut tilaisuudet, joissa arvioidaan ja
kehitetadn turvallisuutta (UPM 2012).

Kaikista omalle kohdalle sattuneista vaaratilanteista tulee tyontekijan tai toimi-
henkilon tehda aina vaaratilanneilmoitus. Se tehdéan kirjallisena ja tallennetaan
niin ikdan turvallisuustoiminta tietokantaan. Kaikki vaaratilanteet tutkitaan tyo-
suojelupaallikdn ja -valtuutetun johdolla. Tutkimuksissa selvitetddn, mita tapah-
tui, miksi niin paasi tapahtumaan ja miten vastaavan tilanteen syntyminen voi-

daan tulevaisuudessa pyrkia estamaan.

3.3.5 Turvallisuustydn tulokset

Kuvassa 4 nakyy tyopaikkatapaturmataajuuden kehitys Kaukaalla. Siitd voidaan
suoraan nahda, etté aloitetuilla turvallisuuden parantamistoimenpiteilla ja nolla
tapaturma ajattelulla on ollut selva vaikutus tyoturvallisuuden kehitykseen. Tar-
kempia tuloksia toki saadaan vasta parin vuoden kuluttua, mutta jo nyt nayttaisi

silta, ettd suunta on oikea.
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Kuva 4. Tyopaikkatapaturmataajuuden kehitys Kaukaalla vuosittain 1998-
maaliskuu 2012 (UPM Kaukas)

Tyo6turvallisuuden tuloksia mitataan samoin kuin liiketoiminnan tuloksia ja tavoit-
teiden saavuttamiseksi ja seuraamiseksi on maaritelty tunnuslukuja. Lisaksi
ryhmien ja toimipisteiden tavoitteet jaetaan viela seka yleisiin, ettd henkild- ja
tiimikohtaisiin tavoitteisiin. Hyvasta tyoturvallisuustuloksesta palkitaan samoin

kuin hyvasta liiketuloksesta.

4 Nostotdiden suunnittelu ja suoritus

Erilaiset nosto- ja siirtotydt muodostavat merkittdavan osan kunnossapidon ja
tuotannon tyotehtavista. Suuriakin kappaleita ja tavaroita tulee pystya tarpeen
vaatiessa liikuttelemaan haluttuina aikoina haluttuihin paikkoihin, ty6turvallisuut-
ta unohtamatta. Nostoty6t ovatkin arkipaivdd monilla tydpaikoilla muun muassa
teollisuudessa, rakennuksilla ja kuljetuksissa. Tassa luvussa kaydaan yleisella
tasolla lapi nostotdiden suunnittelussa ja suorittamisessa huomioon otettavia

seikkoja.
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4.1 Suunnittelun lahtékohdat

Nostoty6n aiheuttamaa kuormitusta voidaan vahentaa hyvalla suunnittelulla,
joka kohdistuu tydmenetelmiin, tyotiloihin, tydvalineisiin seka tydasentoihin ja
tyodliikkeisiin. Tyooloihin ja tyén turvallisuuteen on helpointa vaikuttaa jo suunnit-
teluvaiheessa, korjaaminen jalkikateen on usein hankalaa ja kallista. (Ty6suoje-
luhallinto 2006.)

Nosto- ja siirtotéihin liittyy yleensa aina sellaisia vaaratekijoita, joita ei taysin
pystytad poistamaan. Vaara-aluetta ei yleensa voida taysin eristaa niin, ettei siir-
rettava taakka aiheuttaisi vaaraa nostotyohon osallistuville tai muille I&ahell& ole-
ville. Molemmilla, sekéa taakan kiinnittajalla, ettd nostotyon tekijalla on ratkaiseva
merkitys nostoty6n turvallisessa suorittamisessa. Lahtékohtana voidaankin pi-
taa, ettd kaikki nostot ja nostoty6t tulisi suunnitella etukateen huolellisesti. (Ty6-
suojeluhallinto 2010.)

Nostoty6n hyvalla suunnittelulla ja oikean nostoapuvélineen valinnalla voidaan
jo etukateen karsia pahimmat kayttovirheet ja vaaratilanteet. Nostettavan kap-
paleen suunnittelijan tulisikin jo suunnitteluvaiheessa selvittdd, miten ja milla
apuvalineilla mahdolliset nostot tullaan tulevaisuudessa suorittamaan. Sopivat
nostokohdat kappaleesta tulisi miettia valmiiksi, ja merkita piirustuksiin selkeasti
my0s sellaiset kohdat kappaleesta, joita ei missaan nimessa saa kayttdd nosto-
tyon tekemisessa. Tarvittaessa aukkoja, nostokorvia tai muita nostoja helpotta-

via elementteja tulee lisata. (Tydsuojeluhallinto 2010.)

Usein toistuviin kappaleiden samankaltaisiin nostokasittelyihin voidaan laatia
pysyvaisohje, joka luonnollisesti helpottaa ja nopeuttaa toimimista jatkossa val-
miilla ohjeilla. Erityisnostot, kuten raskaat nostot, suurten kappaleiden nostot ja
yhteisnostot edellyttavat viela yleensa erillista kirjallista nostosuunnitelmaa (Liite
1), joka olisi hyva laatia yhdesséa tyonsuorittajien kanssa. Nain menetellen tulee
varmasti kirjatuksi ylés kaikki nostoon liittyvéat toimenpiteet, tydhoén osallistuvat
henkil6t, vastuuhenkilot, tyossa kaytettavat nostolaitteet, apuvélineet, nosto-

paikka seké aikataulu.
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4.2 Nostotdiden suoritus

Nostotilanteita arvioitaessa on otettava huomioon muun muassa tyohon liittyvat
tekijat, kuten taakan koko ja sijainti, nostojen maara seka tydympariston laatu,
siséltden mm. vaarat ja vaaratekijat. Kun vaarat on tunnistettu, poistetaan valit-
tomasti kaikki poistettavissa olevat vaarat. Jos kaikkia vaaroja ei voida poistaa,
arvioidaan tyontekijalle aiheutuva vahingoittumisen riski ja taman jalkeen suun-
nitellaan ja toteutetaan korjaustoimet seka hankitaan tarvittaessa nostoapuvali-
neita. (Tyosuojeluhallinto 2006.)

Ennen nostolaitteen tai -valineen kayttamista on varmistuttava siita, etta nosto-
laite on kunnossa, kayttoon hyvaksytty ja merkitty vuosittaisella tarkastusvarilla,
jotka selvidvat kuvasta 5. Oikea véri on tae siita, etta valine on asianmukaisesti
ja oikea-aikaisesti tarkastettu tehtavaan patevoityneen henkilon toimesta. Tar-
kastusvarit vaihtuvat vuosittain ja niiden kierto selviaa alla olevasta kuvasta.

Yksi jakso on viiden vuoden mittainen eli vuoden 2014 véri on jalleen sininen.

Vuosi Tarkastuswvari
2010 Keltainen
2011 Yalkoinen
2012 vihred

Kuva 5. Nostoapuvélineiden vuosittaiset tarkastusvarit (Metallialan ty6alatoimi-
kunta)

Nostolaitteissa on myds oltava merkinta suurimmasta sallitusta kuormasta, jo-

ten nostoon on valittava kayttdtarkoitukseen sopiva ja suoritusarvoiltaan riittava

nostolaite. Mikali merkintd syysta tai toisesta puuttuu, nostolaitetta ei saa kayt-

téaa. Vain talléin voidaan taysin varmistua siita, ettd laitteen ylikuormittamista, ja

nain ollen potentiaalisia vaaratilanteita, ei padse syntymaan. Nostimen tai apu-

valineen koukussa on oltava salpa tai muu luotettava varmistus. Lisaksi tulee
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ottaa huomioon taakan paino, muoto, nostoasento ja painopiste. Kyseiset seikat
huomioimalla voidaan olla varmoja, etta noston aikana nostettava kappale on
joka tilanteessa tasapainossa, ja nosto on sen suorittajan hallinnassa koko nos-
totapahtuman ajan. Nostoon ei tule ryhtya, jos ei ole taytta varmuutta nostolait-
teen hallinnasta tai kaikista nostoon liittyvista tyOvaiheista. My6s nykivaa kuor-
mitusta, sivuttaisvetoja ja -nostoja seka taakan laahaamista tulee valttaa. Mikali
taakka kuitenkin alkaa heilua, sita ei pida yrittaa pysayttaa kasin. Oma sijoittu-
minen tyota suoritettaessa on niin ikaan syyta ottaa huomioon siten, ettei voi
jaédda taakan ja nostolaitteen tai kiintedn rakenteen valiin puristuksiin. (Tydsuo-
jeluhallinto 2010; Tynkkynen 2012.)

Noston alettua ja taakan noustua noin puoli metria on hyva tarkistaa sen kiinni-
tys ja tasapaino. Mikali nostoon tulee tauko, ei taakkaa saa jattaa yksinaan roik-
kumaan, vaan se pitdé aina laskea tasaiselle alustalle. Tall6in eliminoidaan taa-
kan irtoamisen ja putoamisen/keikahtamisen mahdollisuus. Tama on tarkeaa
erityisesti tyoturvallisuuden kannalta, silla on myds huolehdittava siita, ettei taa-
kan alla, nosto- eika vaara-alueella liikuta tarpeettomasti noston aikana tai
myoskaan sen ollessa keskeytyksissd. Tarpeen vaatiessa vaara-alueet tulee
merkitd, eristda ja vartioida seka varoittaa mahdollisia nostoalueen lahistolla
tyoskentelevia ihmisia. Myodskaan henkildiden nostaminen taakan mukana ei ole
sallittua. Henkilot tulee nostaa tarkoitukseen suunnitellulla henkildnostimella,
jossa pitdd aina kayttaa lisaksi asianmukaista putoamissuojainta tapaturmien

valttamiseksi. (Tyodsuojeluhallinto 2010.)

4.3 Opastus ja koulutus

Nostoty6ta tekeville on annettava tyon laadun ja tydolosuhteiden edellyttama
koulutus ja opastus turvallisiin nostotapoihin tapaturmien valttamiseksi. Heille
on myds kerrottava, mité kunto- ja merkintaasioita nostoapuvalineistd on ennen
kayttoa varmistettava. Tyontekijat on lisaksi opastettava kayttdmaan sopivinta
apuvdlinetta kussakin tilanteessa. Heille on myds opetettava apuvalineen oikea

kaytto ja varmistettava siita saatava hyoty. (Tydsuojeluhallinto 2006; 2010.)

Tyontekijan tulee noudattaa ohjeita ja varovaisuutta. Havaitessaan viallisen

nostoapuvdlineen tai muun nostoon kaytettdvan laitteen, tyontekijan on itse
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poistettava vaaratekija, esimerkiksi viemalla véline erityistarkastukseen tai pois-
tamalla se muuten kaytosta. Hanen on myds ilmoitettava tyénjohdolle ja tydsuo-
jeluvaltuutetulle havaitsemistaan vioista ja puutteellisuuksista. (Tydsuojeluhal-
linto 2010.)

Nostoty6hdn annettavasta koulutuksesta ja opastuksesta olisi syyta pitaa joko
tyOpaikka- tai tyotehtavakohtaista kirjaa. Talldin voidaan helposti seurata, mil-
loin ja millaista opastusta kukin on saanut. Nain on helpompi my6s suunnitella
uutta ja tdydentavaad koulutusta seka valttaa paallekkaista kouluttamista. (Tyo-
suojeluhallinto 2010.) Tasaisin valiajoin olisi hyva jarjestaa myos kertauskursse-
ja tai tdsmaopetusta, joilla varmistetaan, etta opitut asiat pysyvat mielessa. Ta-
ma seikka on tarke& varsinkin sellaisissa tapauksissa, jolloin nostotbiden teke-
misessa on henkilén osalta ollut pidempééan taukoa tai tyot/tydolot ovat muuttu-
neet. Talléin voidaan osaltaan olettaa viimeisimpien tietojen ja taitojen nosto-

toista paasseen jo hieman "ruostumaan’.

Tybnopastuksella voidaan vaikuttaa myods asenteisiin ja tata kautta oikeilla
asenteilla voidaan ehkaista tapaturmia. Vaaratekijat tulee kartoittaa huolellisesti
ja toimintaohjeet laatia tarvittaessa Kkirjallisesti. Vastuut ja vastuualueet pitda
lisdksi olla tarpeeksi selkeésti selvitetty ja kaikkien asianosaisten tiedossa en-
nen toiden aloittamista. (Tyodsuojeluhallinto 2010.) Viimekadessa vastuu on aina
esimiehilla, mutta mydskaan tyontekijoiden osuutta tai vastuullisuutta tyétehta-
vien suorittamisessa ei pidd unohtaa tai vahatella. Painvastoin, tyontekijathan
ovat avainasemassa, kun puhutaan turvallisista ja vastuullisesti hoidetuista tyo-
tehtavista. He kuitenkin lopulta itse suorittavat tydnteon ja annetut ty6t, eivat

esimiehet tai tyonjohto.
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5 Nostoissa kaytettavat laitteet ja apuvalineet

Yksittaisen nostoapuvélineen tai nostolaitteen, ja sen kayton, tulisi olla hyvin
hallinnassa koko sen elinkaaren ajan. Tama puolestaan tarkoittaa sita, ettéa nos-
toapuvalinettd pitdd pystya jollain tavalla valvomaan ja seuraamaan ja nain valt-
tamaan seka ennalta ehkaisemaan toiminnallisesta kaytosta aiheutuvat valitt6-
mat riskitilanteet. Nostolaitteet ovatkin moniin muihin tyévalineisiin verrattuna
turvallisuuden kannalta keskeisia juuri siita syysta, ettd niissa lahes minka ta-
hansa osan pettdmisesta voi aiheutua vaaratilanne. Tassé luvussa kasitellaéan
nostoissa kaytettavien valineiden yleisia vaatimuksia seké esitelladn muutamia

nostolaitteita.

5.1 Nostolaitteiden ja -apuvalineiden yleiset vaatimukset

Kuten aiemmin ty6ssa tuli ilmi, maarittdd valtioneuvoston asetus koneiden tur-
vallisuudesta (400/2008) kaikille kaytossa oleville laitteille tiettyja ehtoja, jotka
laitteiden tulee tayttdd. Vain nama ehdot tayttamalla kyseinen laite voidaan siis
hyvaksya ja ottaa laillisesti kayttoon. Nostolaitteita, -apuvalineita ja niiden kom-
ponentteja tarkastellessa, on myos laitteiden valmistajille asetettu erilaisia ehto-
ja ja normeja, joiden mukaan niiden tulee valmistaa ja merkita tuotteensa ennen

niiden paatymista asiakkaiden kayttéon.

5.1.1 Tiedot ja merkinnat

5 § Valmistajan tai tdmén valtuutetun edustajan velvoitteet

Valmistajan tai taméan valtuutetun edustajan on ennen koneen markkinoille saat-
tamista tai kayttoonottoa:

1) varmistettava, etta kone tayttaa sita koskevat olennaiset terveys- ja turvalli-
suusvaatimukset;

2) varmistettava, etta laitteen tekninen tiedosto on kaytettavissa;
3) varustettava kone tarvittavilla tiedoilla, kuten ohjeilla;

4) huolehdittava asianmukaisesta vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelys-
ta

5) laadittava EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus ja varmistettava, ettd se on
koneen mukana; sekéa
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6) kiinnitettava koneeseen CE- merkinta

Ensimmainen asia, mik& jokaisella laitteella tulee olla, on valmistajan antama
vaatimustenmukaisuusvakuutus (Liite 2). Talla vakuutuksella taataan, etta laite
tai komponentti on varmasti kaikkien olennaisten terveys- ja turvallisuusvaati-
musten mukainen. Vaatimustenmukaisuusvakuutus voidaan joissain tapauksis-
sa antaa myds tiettya tuote-eraéa koskien. Nakyvimpana merkkina tasta menet-
telysta on laitteeseen pysyvasti sijoitettava CE-merkinta, jonka tulee olla selke-
asti luettavissa seka mahdollisimman nakyvélla paikalla. Laitteeseen ei kuiten-
kaan saa kiinnittaa sellaisia merkkeja, merkintdja tai teksteja, joita voi ulkoasun-
sa tai merkityksensa perusteella erehtya pitamaan CE-merkintdana. Koneen
valmistajan tai tAman valtuutetun edustajan on sailytettava alkuperdinen EY-
vaatimustenmukaisuusvakuutus vahintddn kymmenen vuoden ajan koneen Vvii-

meisesta valmistuspaivasta. (400/2008; Tydsuojeluhallinto 2010.)

Jokaisessa nostolaitteessa tai nostoapuvaline-erassa on liséksi oltava mukana

ohjeet, joista kayvat ilmi
1. tiedot valmistajasta (esim. valmistajan logo)
2. tiedot materiaalista, mikali tata tietoa tarvitaan turvallista kayttéa varten
3. suurin sallittu tybkuorma
4. valmistusvuosi
5. CE-merkinta
6. kuvaus laitteesta
7. kayttotarkoitus
8. kayttorajoitukset
9. kokoonpano-, kaytto- ja huolto-ohjeet

10. kaytetty staattisen testin kerroin.
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Mikali nostolaitteisiin ei ole mahdollista tehda merkint6ja, niihin on lujasti kiinni-
tettavd levy tai muu vastaava alusta, jossa tarpeelliset tiedot annetaan
(400/2008). Tarpeellisiksi tiedoiksi katsotaan tdssa tapauksessa ylla olevan lis-
tauksen sijat 1-5. Tietojen on oltava selkeasti luettavissa ja niiden on sijaittava
paikassa, josta ne eivat katoa kulumisen vuoksi, ja jossa ne eivat vaaranna nos-
toapuvdlineen tai -laitteen lujuutta. Kuvassa 6 on esimerkki taljaan kiinnitetysta
levystd, josta voidaan nahda edelld mainittuja tietoja. Ohjeissa puolestaan on
maaritelty levyyn sijoitettujen tietojen lisaksi myos kaikki tarkempi informaatio
tuotetta koskien. Ohjeiden ei kuitenkaan tarvitse kulkea koko aikaa laitteen mu-

kana, vaan niiden tulee olla saatavilla tarpeen vaatiessa.
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Kuva 6. Taljaan kiinnitetty tietolevy

5.1.2 Varmuuskerroin

4. Taydentavat olennaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset nostamisesta ai-
heutuvien vaarojen poistamiseksi (400/2008.) Liite 1.

Koneen, nostoapuvdlineiden ja niiden komponenttien on kestettava niihin kay-
ton aikana ja mahdollisesti myds, kun niita ei kaytetd, kohdistuvat kuormitukset,
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ennakoiduissa asennus- ja toimintaolosuhteissa ja kaikissa asiaankuuluvissa
kokoonpanoissa ottaen tarvittaessa huomioon ilmastolliset tekijat ja henkildiden
aiheuttamat voimat. Taman vaatimuksen on taytyttavd myos kuljetuksen, ko-
koonpanon ja purkamisen aikana.

Nostolaite ja -apuvalineet on suunniteltava ja rakennettava siten, etta estetaan
materiaalin vasymisesta ja kulumisesta aiheutuvat vauriot ottaen huomioon nii-
den tarkoitettu kayttd. Talloin myos kaytettdvat materiaalit on valittava tarkoite-
tun kayttbympariston mukaan huomioiden laitteeseen sen kayttdian aikana
kohdistuvat rasittavuustekijat. Naitd ovat korroosio, kuluminen, iskut, aarimmai-

set [ampdtilat, vasyminen, hauraus ja vanheneminen. (400/2008.)

Nostolaite ja -apuvélineet on mitoitettava kestamaan staattisten kokeiden yli-
kuorma ilman pysyvéaa vauriota tai nakyvaa vikaa. Lujuuslaskelmissa on otetta-
va huomioon staattisen testin kertoimen arvot, jotka on valittu riittavan turvalli-
suustason varmistamiseksi. Toisin sanoen kaikilla laitteilla on siis maaritelty
varmuuskerroin. Se takaa, ettei yllattavissa tilanteissa heti jouduta vaaratilan-

teeseen, vaan kayttajalle jaa aikaa reagoida ja toimia.

Staattisella testilla tarkoitetaan testid, jonka aikana nostolaite tai nostoapuvaline
ensin tarkastetaan ja sitten testataan suurimmalla sallitulla ty6kuormalla, joka
on kerrottu asianmukaisella staattisen testin kertoimella. Kuormituksen poista-
misen jalkeen nostolaite tai nostoapuvaline tarkastetaan uudelleen, jolloin var-
mistetaan, ettei vauriota ole syntynyt. Tuotteet on mitoitettava vasymis- ja van-
henemisilmiét huomioon ottaen sellaiselle ty6jaksojen maaralle, joka vastaa
niille ennakoitua kayttdikaa tarkoituksen mukaisessa kaytdssa ja maaritellyissa
kayttdolosuhteissa. (400/2008.)

Varmuuskerroin ei kuitenkaan ole lupa sallitun kuorman ylittdmiseen, kuten mo-
nessa paikassa ja tilanteessa usein kuulee puhuttavan. Varmuutta tarvitaan
tavallisessakin nostossa nostolaitteen kulumisen ja vanhenemisen aiheutta-
maan heikentymiseen, nostossa tapahtuviin nykayksiin ja epatarkkuuteen taa-
kan painon arvioinnissa. Varmuuskerroin on siis ikaan kuin kayttajan tapaturma-
ja henkivakuutus nostotyon aikana. Tavallinen varmuuskertoimen arvo kasikayt-

toisille laitteille ja apuvélineille on 1,5. (400/2008; Tydsuojeluhallinto 2010.)
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5.2 Yleisimmat Kaukaalla kdytdssa olevat nostolaitteet

Taljat on luokiteltu nostolaitteiksi riippumatta siité, ovatko ne kone vai kasivoi-
makayttoisia. Karkeasti jaoteltuna taljat voidaan jakaa kahteen paaryhmaan,
ketjutaljoihin ja vaijeritaljoihin. Taman lisaksi ketjutaljat jaetaan vield ketjuvipu-
taljoihin sek& kasiketju- tai rullaketjutaljoihin. Jalkimmé&isen& mainitusta taljasta
kaytetaan joskus, lahinna ulkomuotonsa pyodreyden vuoksi, myos nimitysta kel-
lotalja. Vaijeritaljatkin voidaan niin halutessa jaotella kahteen ryhmaan, vaijeri-

taljoihin sek& lompakkotaljoihin.

5.2.1 Ketjutaljat

Ketjutaljat ovat nimensa mukaisesti nostolaitteita, joissa nostettavaa, siirretta-
vaa tai kiinnitettdvaa taakkaa kannattelee terdksesta valmistettu kettinki. Ketju-
taljojen nostokyvyt vaihtelevat, taljan koosta riippuen, sadoista kiloista aina tu-
hansiin kiloihin saakka. Kuvassa 7 nakyy tavallisia ja varsin yleisesti teollisuus-

kaytdssa olevia ketjutaljoja.

Ketjuviputaljan rakenne on melko yksinkertainen. Se koostuu taakkaa kannatte-
levasta kettingistd, taljan rungosta, kayttovivusta seka kayttékoneistosta. Kayt-
tovivusta saadaan vdlitettya koneistolle liike, joka puolestaan liikuttaa ketjua
valintakytkimesté valittuun tydsuuntaan. Kettinki on lyhytlenkkista ja sen toiseen
paahan on kiinnitetty koukku, johon nostettava taakka kiinnitetdan. Koteloon
integroituna on lisaksi ketjuohjain, joka estaa ketjun kiertymisen, jumiutumisen
tai lipsahtamisen pois koneiston ketjupyodréltd, ja néin ollen estdd vaurioiden
syntymisen ketjuun, stoppariin tai laakerointiin. Taljassa on myos koukku, jolla
se saadaan tarvittaessa Kkiinnitettya tdiden ajaksi esimerkiksi katossa roikku-
vaan tankoon tms. Koneiston tarkeimmat osat ketjuviputaljassa ovat ketjupyora,
nostosuunnan muuttavat komponentit seka jarrujarjestelma. (Hurtta 2011; Hak-
lift 2012.)

Kasiketjutaljojen rakenne muistuttaa ketjuviputaljan rakennetta, mutta kaytetta-
vyydeltddn se on jopa hieman yksinkertaisempi. Kayttévivun sijasta liike nosto-
ketjulle saadaan valitettya toisesta ketjusta tehdyn niin kutsutun kayttoketjun

avulla. Kayttoketjua vetdmalla taakka joko nousee tai laskee pyoérityssuuntaa
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muuttamalla, joten erillistd suunnanmuutoksen valintakytkinté tai komponentteja

ei koneistossa ole.
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Kuva 7. Ketjutaljoja (Haklift Oy)

5.2.2 Vaijeritaljat

Vaijeritalja koostuu rungosta, terasvaijerista, nostokoukusta, kayttdévivusta, jou-
sista ja rummusta. Lisdksi rungossa on ylapaassa koukku, jolla talja saadaan
kiinnitettyd tyon ajaksi. Vaijerin toinen paa on kiinnitetty rumpuun, jota pyoérite-
tdan kayttovivun avulla, saaden nain aikaan vaijerin tyoliikke. Samalla vaijeri ke-
lautuu rummun ympaérille. Jarrulla taas estetaan vaijerin luisuminen hallitsemat-
tomasti tyon aikana. Mallista ja merkista riippuen vaijeri on toisesta paastaan
kiinnittyneen& puolestaan taljan runkoon joko suoraan tai runkoon kiinnitetyn
koukun valityksella. Vaijeritaljojen monikayttoisyytta rajoittaa kuitenkin se, etta
ne on yleensa suunniteltu vain veto- ja kiristyskaytt6on, eika niita saa kayttaa

nostotdissa.

Lompakkotaljan rakenne poikkeaa suuressa maarin vaijeritaljasta. Se sisaltaa

rungon, vipuvarren, sisaan- ja uloskelausvivut, vapautinvivun, taljakdyden seka
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koneiston, jossa on kaksi perakkaista tartuntaleukaparia. Leukoja voidaan kayt-
td& seka sisdén- etté uloskelausvivuista, ja ne vetavat teraksisen taljakdyden
avulla taakkaa haluttuun suuntaan varmistaen myds taakan paikoillaanpysymi-
sen keskeytysten sattuessa. Lompakkotaljassa ei ole ollenkaan rumpua, vaan
vaijeri kulkee taljan l&api, antaen rajoittamattoman nostokorkeuden. Tavallisesti
taljan mukana tulee 20 metrid galvanoitua terdksista taljakoytta salpakoukulla
varustettuna. Lompakkotalja on myés monipuolinen, silla sitd voidaan kayttaa
vetoon, kiristAmiseen, nostamiseen, laskemiseen ja taakan varmistamiseen.
(Certex 2012.)

6 Kartoituksen tekeminen

Tyoni varmastikin téarkein vaihe oli kaikkien olemassa olevien taljojen Ioytami-
nen, niiden pintapuolinen tarkistaminen merkintdjen osalta seka taljojen lisaa-
minen, poistaminen ja paivittdminen toiminnanohjausjarjestelma SAP:iin. Lisak-
si tein taljoista omat erilliset huoltosuunnitelmansa lakisdateisia maaraaikaistar-
kistuksia varten. Tassa luvussa kerrotaan tarkemmin kartoitusprosessin etene-

misesta Kaukaalla seké konkreettisista taljojen tarkistamiseen liittyvista asioista.

6.1 Taljojen lapikaynti

Aluksi sain tydnohjaajaltani joitain taustatietoja alkuunpééasyn helpottamiseksi ja
pidimme tyonaloituspalaverin, jossa kaytiin lapi tyon tavoitteita ja luonnetta. Kavi
my0s ilmi, ettd vastaavaa kartoitusta oli suunniteltu tehtavéksi jo aiemmin, mut-
ta se oli silloin jd&nyt resurssien puutteen vuoksi tekemattd. Aloituspalaveriin
kutsuttiin kunnossapitoon liittyvia henkiloita tehtaiden eri osa-alueilta, jolla pyrit-
tiin osaltaan varmistamaan tarpeellinen tiedonkulku laitosmiehille asti. Tama
asia oli tarkea puolestaan siksi, etta kenttatydni olisi mahdollisimman sujuvaa,
ja apua saatavilla aina tarpeen vaatiessa. Liséksi tyon aloituksesta tiedotettiin
viela erikseen tehtaiden kunnossapitopaallikoita seka tyonjohtajia.

6.1.1 Aloitustoimet

Aivan ensimmaiseksi ajoin SAP-jarjestelmasta ulos listan kaikista sinne merki-

tyista taljoista. Koska tiedot olivat jo SAP:ssa taulukkomuotoisia, oli luonnolli-
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sesti helpointa kayttda Excel-taulukkoa tydni pohjana. Saadusta taulukosta on
kuvankaappaus (Liite 3), josta kay selville periaate kaikkiin taljoihin syottetyista
tiedoista, nimityksineen ja toimintopaikkoineen. Kuten taulukosta voidaan nah-

da, taljojen valilla vallitsee hyvinkin erilaisia merkintatapoja ja tietoja.

Taljat loytyivat jarjestelmasta hakukriteerilla KAU1-GN, missd KAU1 on Kau-
kaan tehtaiden tunnus ja GN tarkoittaa taljoja. Yksittaisen laitteen numerointi on
SAP:ssa muotoa KAU1-GN-00xxxx. Jokaiselle nostolaitteelle on annettu kayt-
téonottotarkastuksen yhteydessd oma numeronsa, ja sen tulee loytya kaikista
kaytdssa olevista laitteista. Tama oli myds yksi niista seikoista, joita tarkastus-
kierroksillani taljoista havainnoin. Kuvassa 6 nakyvan taljan runkoon on esimer-
kiksi kiinnitetty laatta, josta ndhd&aan ko. taljan olevan kirjattuna jarjestelméan
tunnuksella KAU1-GN-000528. Vastaavalla tavalla jarjestelmasta loytyvat mer-
kittyind myos nostoapuvdlineet ja nostopalkit. Kaikki huoltoa ja kunnossapitoa
vaativat koneet ja laitteet on yleisesti merkitty SAP:iin yleensa toimintopaikkan-
sa mukaisella tunnuksella. Nama tunnukset on lisaksi viela jaoteltu laitteiden
sijainnin mukaan siten, etta paperi- ja sellutehtaalla on kaytdssa omat tunniste-
numeronsa. Paperitehtaan tunnus on muotoa KAU1-26 ja sellutehtaan joko

KAU1-22 tai KAU1-23, sen mukaan onko kyseessa vanha vai uusi sellutehdas.

Saamaani taulukkoon tuli alkutilanteessa riveja kaikkiaan 529 kappaletta ja nii-
den jakautuminen kappalemaarittdin osastokohtaisesti selvidd kaaviosta 1.
Maaréa tarkoitti siis periaatteessa sitd, ettéa yhtd monta taljaa tulisi itse kenttakier-
roksilla 16ytya porttien sisdpuolelta. Varmuuden vuoksi tulostin viela vanhasta
Immpower- jarjestelmasta jaljelle jadnen listauksen taljoista, jota sitten vertailin
uuteen SAP:sta saamaani listaan. Immpowerin listalla oli mukana myés ryhméa
sellaisia taljoja, joiden perasséa luki valmiiksi, mikali talja oli jo poistettu kaytosta
ja romutettu. Silti listat piti viela kdyda varmuuden vuoksi huolellisesti lapi, jotta
voitiin olla taysin varmoja tietojen paikkansapitavyydesta. Kaytannossa heti al-
kuun pystyi paattelemaan, etta todellisuudessa taljoja tulisi I6ytymaan huomat-
tavasti SAP:sta saatua lukemaa vahemman. TAma jo siitakin syysta, etta listalla
nakyivat viela muun muassa lakkautetun ja puretun vaneritehtaan taljat, joiden

kohtalosta kenellakdan ei tuntunut kuitenkaan olevan enda varmaa tietoa.
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Kaavio 1. Taljojen jakautuminen kappalemaarittain alkutilanteessa SAP-
jarjestelman tietojen mukaan

6.1.2 Kenttakierrokset

Saatuani listat lapikaydyiksi oli aika siirtya seuraavaan vaiheeseen eli itse taljo-
jen etsitdan tehdasalueelta. Tassa tydvaiheessa kaytin hyvakseni laitosmiesten
kokemusta, tietamysta seka paikallistuntemusta alueitaan ja tyovalineitdan koh-
taan. Ty0 eteni siten, etta soitin aina etukateen kunkin alueen vastaavalle lai-
tosmiehelle ja sovimme ajan, milloin tulen paikanpaélle nostolaitteiden tarkistus-
ta ja listausta varten. Tassa helpotti osaltaan myos se, etta tydénohjaajani Tuo-
mo Kotineva oli laittanut tyohoni liittyville laitosmiehille etuk&ateen sédhkopostia
tulossa olevasta kartoituksesta, joten enemmistd osasikin jo odottaa yhteyden-
ottoani. Yhdessa paivassa kavin yleensa kiertamassa yhden tai kaksi laitos-
miesaluetta riippuen taljojen maarasta, alueen koosta tai sijainnista tehdasalu-

eella.

Kun olin kohteessa, tarkistin huolellisesti kaikki alueen taljat ja vertasin niiden
GN-numeroa SAP:sta ajamaani taulukkoon. Mikali talja |6ytyi, merkitsin Exceliin

ruksin ko. taljan kohdalle. Liséksi kirjoitin ylos, miltd alueelta olin kunkin taljan
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loytanyt, mikali silloinen olinpaikka ei vastannut SAP:ssa olevaa vastuullisen
tyOpisteen tietoa. Otin myos ylos kustakin taljasta tiedon viimeisimman maara-
aikaistarkistuksen ajankohdasta sek& muut mahdolliset kuntohavainnot tai puut-
teet. Raikeimmissa tapauksissa taljat piti asettaa valittbmaan kayttokieltoon ja
ohjeistaa laitosmiehid toimittamaan ne viipymatta keskuskorjaamolle méaaraai-

kaistarkistusta varten.

Kierroksen jalkeen palasin aina takaisin tyopisteelleni ja paivitin saamani tiedot
uuteen, “léytyneiden taljojen”, taulukkoon. Tyo6ta jatkettin samalla kaavalla,
kunnes olin saanut kaikki alueet kierrettya ja olemassa olevat laitteet kirjattua
tietoineen ylds. Muutama laite tosin I0ytyi vasta kierrosteni jalkeen, mutta on-
neksi valistuneet laitosmiehet osasivat ilmoittaa niistéa ja nekin saatiin lopulta

mukaan listaukseen.

Lopuksi muodostin taljoista yhteenvetona kaksi erillista listaa, joihin toiseen tuli-
vat kaikki konkreettisesti |0ydetyt laitteet ja toiseen kaikki kadoksiin jaéneet.
Kaaviossa 2 on esitetty taljojen lopullinen jakautuminen eri osastojen kesken.
Alkuperéaisen 529 taljan sijaan I6ytyneita taljoja oli 239 kappaletta ja havinnei-
den listalle puolestaan paatyi 307 taljaa. Kuten kadonneiden ja Idydettyjen lait-
teiden yhteenlasketusta lukumaarasta nahdaan, ei summa kuitenkaan tdsmaa
SAP-jarjestelman antamiin alkutietoihin. Tasta voidaan osaltaan paatelld, etta
paivittdisessa kaytdssa oli siis useita tarkastamattomia, jarjestelmassa naky-
mattomia laitteita. Myoskaan toiselta kantilta asiaa tarkastellessa ei lopputulos
ole mitenkadan mairitteleva, silla jarjestelmassa roikkui siis turhaan yli 300 laitet-
ta. Tama taas johtui osaltaan siita, etta taljojen tietoja ei ole poistettu jarjestel-

masta silloin, kun taljoja on romutettu.
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6.1.3 Huoltosuunnitelmien teko

Kun kierrokset oli saatu tehtya ja taulukot koostettua, oli vuorossa itse tietojen
paivittdminen SAP-jarjestelmééan. Kaytin paivittdmisessa hyvakseni Ioytyneiden
taljojen listaa, josta oli helppo katsoa kullekin alueelle kuuluvat taljat. Kuvasta 8
nahdaan esimerkkialueena toimivan hiomopuun kuorimon maéaéaraaikaistarkas-
tuksen piirin liitetyt laitteet, joita on kaikkiaan 14 kappaletta. Yhtenaistin jarjes-
telmaan samalla myds taljoista kaytettyja nimityksia, silla samanlaisella taljalla
saattoi olla moniakin erilaisia kirjoitusasuja teknisen objektin nimitys -kenttaan
lisattyna. Myos laiteluokka piti muuttaa oikeaksi, mikéli se joidenkin laitteiden

kohdalla oli vaara.
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1 Laite Teknisen objektin nimitys Toimintopaikan nimitys nyk. Toimintopaikka oikeasti
25 KAUIL-GN-000597 KETJUVIPUTALA KITO 730KG SELLUPUUN KUORIMO ~ HIOMOPUUN KUORIMO
26 KAUIL-GN-0006594 KETJUVIPUTALA KITO CORP 734KG  KUMNMNOSSAPITO HIOMOPUUN KUORIMO
27 KAUI-GN-000831 KETJUVIPUTALA KITO 1600KG TALIAT (GN} HIOMOPUUN KUORIMO
28 KAUI-GN-000544 KETJUTAUA KITO 1500KG TALIAT (GN) HIOMOPUUN KUORIMO
29 KAUI-GN-001097 KETJUVIPUTALA 1600KG TALIAT (SN} HIOMOPUUN KUORIMO
30 KAUIL-GN-000502 KETJUTAUA KITO 3000KG KUMNOSSAPITO HIOMOPUUN KUORIMO
31 KAUI-GN-000503 KETJUTALA KITO 3000KG KUMNOSSAPITO HIOMOPUUN KUORIMO
32 KAUI-GN-000965 KETJUVIPUTALA 1600KG TALAT (GN) HIOMOPUUN KUORIMO
33 KAUIL-GN-001218 KETJUVIPUTALA KITO S00KG TALIAT (GN} HIOMOPUUN KUORIMO
34 KAUI-GN-001219 KETJUVIPUTALIA VITAL 250KG TALIAT (GN} HIOMOPUUN KUORIMO
35 KAUIL-GN-001098 KETJUVIPUTALA KITO 250KG TALIAT (GN) HIOMOPUUN KUORIMO
36 KAUI-GN-001128 KETJUVIPUTALA KITO 3200KG TALIAT (SN} HIOMOPUUN KUORIMO
37 KAUI-GN-001166 KETJUVIPUTALIA KITO BOOKG SELLUPUUN KUORIMO  HIOMOPUUN KUORIMO
38 |? KETJUVIPUTALIA VITAL 250KG ? HIOMOPUUN KUORIMO

Kuva 8. Esimerkki yhden alueen I6ydetyista taljoista

Kuten aiemmin tyéssa mainitsin, kirjoitin kartoituskierrosteni yhteydessa aina
ylos taljan senhetkisen kayttopaikan. Tama oli ensiarvoisen tarkea tieto, jotta
pystyin muuttamaan taljoille oikean tiedon vastuulliseksi tyopisteeksi ja lisaksi
muuttamaan taljat oikean toimintopaikan alle SAP:iin. Lahtotilanteessa saattoi
yhden alueen taljoilla olla merkattuna jarjestelmaan useampiakin eri toiminto-
paikkoja tai vastuullisia tyopisteitéa. Taméa seikka kay helposti ilmi, kun verrataan
kuvan 8 esimerkkialueen sarakkeita toimintopaikka nyk. ja toimintopaikka oike-
asti, jotka on ympyroity punaisella nelidlla. Kaikkia taljoja kaytetaan samalla
toimintopaikalla, mutta jarjestelmé&n mukaan niita oli merkitty kolmelle eri paikal-
le. Lisaksi yhdesta taljasta perati puuttui GN-numero, ja sitd myoéten toiminto-

paikan merkinta kokonaan.

Sama asia voidaan todeta myds, kun katsotaan kaaviota 1 taljojen jakautumi-
sen osalta kappalemaarittain. Kaaviosta nahdaan, etta suurimmat maarat taljoja
nayttaisi olevan merkittyna tietyille toimintopaikoille, esim. TALJAT (paperi) ja
TALJAT (sellu). Nama puolestaan ovat koko tehtaan kattavia "yleistoimintopaik-
koja”, joten talldin taljojen tiedot olivat jarjestelméassa virheelliset, koska halu-
taan nimenomaan tietda tarkasti kunkin laitteen oikea tyOpiste ja sijaintipaikka.
Alkuperaisilla tiedoilla yksittaisen taljan tarkkaa paikkaa oli siis Iahes mahdoton
selvittdd katsomalla SAP-jarjestelmaa.
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Saatuani korjattua virheelliset tyopisteet ja yhtenaistettya nimitykset, yksittaisen
huoltosuunnitelman luonti oli lopulta melko helppoa. Kuvasta 9 n&dhd&an huolto-
suunnitelman alkusivu, johon taytin oikeat tiedot kutakin suunnitelmaa varten.
Tarkeimpid tietoja olivat luonnollisesti toimintopaikka, vastuullinen tydpiste, ajoi-
tusparametrit seka vaiheluetteloon taytetyt tiedot méaardaikaistarkastuksen tar-
kemmista yksityiskohdista.

Naiyta huoltosuunnitelma: Yksitt.syklisuunn. 500000003500

Huoltosuunnitelma 500000003500/ [KAU1-TALJOJEN LAKISAATEINEN MA-TARK...

B Huoltosuunn. ots.

4 Huoltosuunnitelman sykit |~ Huoltosuunnitelman ajoitusparametrit | Huoltosuunnitelman lisitiedot Ajot... D=1
Sykli/yksikkd 1iv.

Sykliteksti VUOSI

Sirtyma/ykskkd ofv.

A Rivi ¢ Objektiluettelo - rivi - Sjainti-rivi ~ Asiakaslagjennus - rivi

Huoltorivi 35492 TALJOJEN LAKISAATEINEN MA-TAR . D)8 %)
Viteobjekti

Tomintopakka  [KAU1-26 2000 4700 | [E@| TAUAT (GN)

Laite

Suunnittelutiedot

Suunnittelutmp KAU1l Kaukas Suunnitteluryhma

Tilauslji PM12 EH-ty6tilus autom. vapautetta.. KP-toimintolgji P01/ Ennakkohuolto
Vast. tydpiste MPJK1 / KRUL Mek Jakikasittely 1..

Prioriteetti Turva ' v Purkamisohje ] % P4
Myyntitosite / 1)

Vaiheluettelo

Tpi VL-ryhma RLask Kuvaus

2l /3269 711 1H) [TAUOIEN TARKASTUS 2 B0 ks %

Kuva 9. Huoltosuunnitelman alkusivu
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Taljat piti liittd& huoltosuunnitelmaan yksi kerrallaan kuvassa 10 nékyvalla taval-
la, objektiluetteloa hyvaksikayttaen. Kaytannossa tama tapahtui siten, etta laite-
sarakkeeseen syotettiin GN-numero ja jarjestelma haki automaattisesti halutun

taljan tiedot muihin sarakkeisiin.
Rivi /* Objektiluettelo - rivi  Sjainti-rivi - Asiakaslaajennus - rivi |

Huoltorivi 35492 TAUOJEN LAKISAATEINEN MA-TAR..

Laj. Nimike Nim. lyhyt selitys Laite Objektin nimitys Toimintopaikka TE
18505092 KETJUTAUA YLEISN.JKAU1-GN-000567 KETJUVIPUTAUA KITO 4L-. . KAU1-26 £000 4700 ks
18505092 KETJUTAUA YLEISN.JKAU1-GN-000605 KETIUVIPUTAUA KITO L4 .. KRU1-26 8000 4700 TV
18505122 VIPUTALA YLEISNI.. [KAU1-GN-000959 KETJUVIPUTALA KITO 50.. KAU1-26 £000 4700 T

Kuva 10. Taljojen liittdminen huoltosuunnitelmaan

Yhteensa huoltosuunnitelmia syntyi 25 kappaletta, ja ne kattavat kaikki tehdas-
alueelta kartoituksessa loydetyt taljat. Toimintopaikkaa ja vastuullista tyOpistetta
taytyi puolestaan muuttaa 137 taljan osalta, jotta ne vastaisivat myos jarjestel-
massé todellisuutta. Parhaiten toimintopaikkojen ja vastuullisten tyOpisteiden
yhteyden hahmottaa liitteena 4 olevasta kuvasta, missa nakyvat kaikki tekemani
huoltosuunnitelmat listattuna. Periaate tietojen paivittamisen jalkeen oli siis se,
etta jokaisella osastolla on oma TALJAT-niminen toimintopaikkansa, jonka alle

laitteet on liitetty.

Kadoksiin jaaneiden taljojen kohdalla toimittiin aluksi niin, etta niitd ei suinkaan
poistettu jarjestelmastd, vaan laitteiden lajittelukenttaan Kkirjoitettiin teksti, “ei
l6ydy 05/12”. Talla pyrittiin siihen, etta mikali jalkikateen huomataan taljoja jos-
tain ilmaantuvan, on nain helpompi muuttaa tiedot vastaamaan oikeaa, kuin
joutua luomaan koko laite uudelleen. My6hemmin laitteet kuitenkin siirrettiin
poistettavien laitteiden toimintopaikalle ja samalla poistettiin niiden aktivointi.
Laitteita ei kuitenkaan poistomerkattu, joten ne sdilyvat vield jarjestelmassa

passiivisina.

6.2 Nostolaitteiden tarkastuskaytanto Kaukaalla

Taljojen tarkastukseen on varattu keskuskorjaamolta oma tilansa, josta I6ytyvéat

kaikki tarpeelliset tyovélineet sek& kuvassa 11 nakyva koevetopenkki. Lisaksi
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tehtailla on oma taljojen tarkastukseen erityisesti perehtynyt henkilénsa, Jarkko
Pylsy, jonka kanssa pidimme myds palaverin taljojen tarkastuskaytannoista.
Palaveriin osallistui my6s kunnossapidon tyénjohtaja Markku Pukki, joka hankin

toi esille omat ndkemyksensa tarkastustoimintaan liittyen.

Kuva 11. Taljojen koevetopenkki keskuskorjaamolla

6.2.1 Tarkastuksessa tehtavat toimenpiteet

Taljojen tarkastuksia on kaytdnndssd olemassa kahta lajia, perustarkastus ja
suurempi tarkastus. Kaytettava vaihtoehto riippuu pitkalti laitteen kunnosta tar-
kastukseen tullessa. Hyvakuntoisille laitteille ei yleensa tehda kuin perustarkas-
tus, joka kestaa kaikkine tydvaiheineen noin 1lh/talja, ja tahan tarkastukseen
siséltyy koeveto, maalaus, tarrojen laitto, dokumenttien teko seka Kkirjaus

SAP:iin. Perusteellisempi tarkastus puolestaan vie aikaa noin 2h/talja, ja siihen
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kuuluu purkaminen, peseminen, osien uusiminen, kasaus, maalaus, tarrojen
laitto, koeveto, dokumenttien teko ja kirjaus SAP:iin. Pitkissa ketjuissa aikaa
vievaa tyota on myos lenkkien tarkastaminen, silla jokainen lenkki on kaytava
erikseen huolellisesti lapi. Tarkastuksia teetetdan myos ulkopuolisilla tahoilla,
mutta silloin pitdé olla erityisen tarkkana tyon laadusta. Laadussa saattaa olla
suuriakin eroja ja joskus on esimerkiksi tullut likaisia taljoja takaisin tarkastuk-

sen jalkeen.

Paineilmataljoista paperitehtaan paallystyskoneiden asemien taljat annetaan
suoraan ulkopuolisten tarkastettavaksi, nykyisin Imatralle. Osa puolestaan tar-

kastetaan itse, esimerkiksi sellun paineilmataljat 3000 kg asti.

6.2.2 Muuta huomioitavaa

Vastaisuudessa tulisi hankkia vain yhden merkkisia taljoja, joten nain paastai-
siin pikkuhiljaa eroon monen eri valmistajan taljoista, mika puolestaan helpottai-
si huoltoja ja tarkastuksia. Toinen seikka, joka helpottaisi ja nhopeuttaisi tarkas-
tuksia, on varaosien sailytys. Nykyisellaan niita ei saa olla varastossa, mika
puolestaan tarkoittaa sita, ettd taljan rikkoutuessa uutta osaa saattaa joutua
odottamaan pitkiékin aikoja. Tata kaytantéa voisi muuttaa vaikka niin, ettd muu-

tamia yleisimpia varaosia olisi aina hyllyssa jokunen kappale.

Liséksi laitosmiesten asennetta yhteisten tyovalineiden kunnosta huolehtimi-
seen, seka tyoturvallisuusnédkdkohtien noudattamiseen tyovalineiden osalta,
tulisi saada parannettua. Joskus on esiintynyt jopa silkkaa huijaamista tarkas-
tusten suhteen, kun koukkuja on maalailtu omin pain oikeilla vareilla. Nain on
pyritty valttamaan, ellei jopa véltetty, taljan |&ahettdminen korjaamolle lakisdateis-
t& maaraaikaistarkastusta varten. Tallainen menettely on luonnollisesti suoraan

lakien ja asetusten vastaista.

Myos tyovalineiden kayttajien rehellisyyttéa peraankuulutetaan. Mikali talja syys-
ta tai toisesta hajoaa, siita ei valttamatta kerrota eteenpain, vaan se saatetaan
vieda vaivihkaa takaisin varastoon. Tdma puolestaan muodostaa valitttman
tyoturvallisuusriskin varsinkin silloin, jos laitetta on kaytetty ohjeiden vastaisesti.

Yksi tallainen yleinen virhe taljojen kaytdssa on kayttaa liian pienta taljaa liian
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isolle kuormalle. Vaijeritaljoja on niin ikdan saatettu kayttaa apuna nostotoissa,
vaikka niita ei aina kyseiseen kayttoon ole suunniteltukaan. Salailuun lieneekin

osasyyna jonkinlainen uskalluksen puute mahdollisten korvausten pelossa.

Mikali huoltoseisokkien, tai muiden tdiden, yhteydessa tehdasalueella tarvitaan
ulkopuolista tydvoimaa, heidan tulisi ehdottomasti hakea tarvitsemansa taljat
tyokaluvarastolta. Alueilta lainatut taljat lahtevat nimittain tdiden loputtua hel-
pommin "varkaiden” matkaan, tai jaavat muuten vain palautumatta takaisin oi-
keaan tyOpisteeseen. Varastolta lainattaessa jaisi ainakin taljan lainanneen
henkilon tiedot talteen, jolloin olisi tarpeen vaatiessa helpompi jaljittéa mahdolli-

sesti kadonneita laitteita jalkik&teen.

Tyokaluvarastoon liittyva asia on myds GN-numerolla varustettujen tarrojen tai
laattojen laittaminen seindéan. Jokaiselle taljalle tulisi oma tarransa, ja ndin nah-
taisiin nopeammin, mita varastosta pitaisi kaiken kaikkiaan 1oytya. Talloin tyhja
paikka tarkoittaisi automaattisesti sita, etta talja on joko lainassa tai maaraai-
kaistarkastuksessa. Lisdksi eras laitosmiehilta tullut kommentti oli, etté korjaa-
molle viemisen jalkeen pitaisi saada tilalle toinen talja valiaikaiskayttoon. Mie-
lestani tybkaluvarastossa olevat taljat ovat kuitenkin kaytettavissa juuri tallaisis-

sa tilanteissa.

6.3 Kustannustarkastelu

Taljoja joudutaan tasaisin valiajoin myods lahettdmaan ulkopuolisten tahojen tar-
kastettavaksi, silla Kaukaan oma tarkastaja tydskentelee osittain myds muissa
tehtavissa. Talloin ei taljojen tarkastuksia suorita omissa tiloissa kukaan muu
henkil®, joten tarkastukset saattaisivat muussa tapauksessa jaada kokonaan
tekemattd lain edellyttamalla tavalla. Ulkopuolella tehdyista tarkastuksista tulee
kuitenkin aina myds omia kustannuksia, koska oman tarkastajan pitaa joka ta-
pauksessa maalata koukut oikealla vuosivarilla, tarroittaa, tayttaa dokumentit ja
kirjata laite SAP:iin. Yhtend vaihtoehtona tdh&n pitaisi selvittda ulkopuolisten
mahdollisuus kirjata itse suoraan SAP:iin, ettei end& korjaamolla tarvitsisi nain
tehda. Jotkut yritykset tosin siséllyttavat tarjouksiinsa myds maalaamisen, tarroi-
tuksen, ym., joten itselle jaa talloin vain dokumenttien teko ja paivitys jarjestel-

maan.
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Tarjouspyynt6ja maardaikaistarkastusten suorittamisesta on pyydetty muuta-
malta eri toimijalta. Hinnat on yleisesti jaoteltu sen mukaan, minka kokoinen
talja on kyseessa. Perusperiaate on, ettd mitd suurempi talja sitd suurempi hin-
ta. Liséksi hintoihin vaikuttaa se, mita toimenpiteita taljalle kulloinkin joudutaan
tekemaan. Nain ollen tarkastukset ja huollot, seka materiaalit ja varaosat, on
hinnoiteltu viel& erikseen. Lisahintaa tarkastettavalle erélle tulee yleensa silloin-
kin, mikali taljat noudetaan ja palautetaan huollon suorittajan toimesta. Kuvassa
12 on karkeasti taulukoituna hintahaarukat daripaasta toiseen. Hinnat on katsot-

tu ilman materiaali- ja kuljetuskustannuksia, laitteiden koon mukaisesti.

Tarkastus €/kpl |Pieni huolto €/kpl (Iso huolto €/kpl
Pienet taljat 0-500kg 20-45 15-49 30-72
Keskisuuret taljat 750-3000kg 24-85 15-49 30-72
Isot taljat <6000kg 35-155 35-60 72-80

Kuva 12. Taljojen tarkastus- ja huoltohintoja taulukoituna

Hintojen tarkempi vertailu on melko vaikeaa, silla kaikista tarjouksista ei kay
yksiselitteisesti ilmi kullekin toimenpiteelle eriteltyd hintaa. Talla selittyy esimer-
kiksi ero isojen taljojen tarkastus- ja huoltohintojen valill&, kun kuvasta ndhd&aéan
tarkastushinnan ylarajan olevan korkeammalla kuin kummankaan huollon ylara-
jahinnan. Yritykset ovat my6s maaritelleet tarkastusten ja huoltojen sisallon
hieman toisistaan poikkeavasti, mutta taulukkoon on silti otettu mukaan kaikki
tarjouksen jattaneet yritykset. Omalla korjaamolla tehtavien tarkastusten tunti-
hinnaksi puolestaan muodostuu 35,7€, jossa on huomioitu henkilostokustan-

nukset seka tiloista aiheutuvat kustannukset.

Saatavilla olevien tietojen avulla voidaan suunnilleen laskea, mika tapa tulisi
yritykselle kannattavimmaksi méaérdaikaistarkastusten suorittamiseen. Tama
kuitenkin koskee vain taljoille tehtavia toimenpiteitd, kun kuljetusta, ja mahdollis-
ta omantyon osuutta palautuksen yhteydessd, ei oteta huomioon. Myoskaan
taljojen lukumaaraa ei oteta huomioon, joskin pienié taljoja on Kaukaalla kay-

tossa kaikista vahiten.

Pienten taljojen osalta kannattavaa olisi kayttd& ulkopuolista yritysta, silla tar-

kastus- ja huolto hinnat jdavat alle omien kustannusten suurella osalla tarjouk-
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sen jattaneistad. Keskisuurilla taljoilla ero ei enaa ole niin huomattava, muuten
kuin parhaan tarjouksen jattdneeseen toimijaan ndhden, joten olisi l&hes yhta
kannattavaa teettda tyo tai tehda se itse. Suurten taljojen kohdalla nahdaan,

ettd tarkastukset ja huollot olisi puolestaan kannattavinta tehda itse.

Paastyani ylla oleviin paatelmiin pitdd huomioon ottaa kuitenkin kokonaisuudes-
saan kaikki toiminta taljojen tarkastuksiin liittyen. Ulkopuolisten tarkastuksista
aiheutuu siis vakisinkin aina omia kustannuksia, vaikka taljat jopa vietaisiin ja
haettaisiin itse. Myds erés asia, miké kartoituskierrosteni yhteydessa tuli esiin,
liittyy erittain oleellisesti taljojen lahettamiseen korjaamolle maaraaikaistarkas-
tuksia varten. Tama on laitosmiesten keskuudessa varsin yleinen tieto siita, etta
tarkastuksista vastaava henkild hoitaa ohessa muitakin tyttehtavia, eikd siis
nain ollen ole aina lasna korjaamolla. Suoraan sanottuna kyseinen tieto vain
lisdd "hallavalia-asennetta” tarkastuksia kohtaan. Téallaisen kayttaytymisen voi
toki tulkita kenties myos jonkinlaiseksi lojaalisuudeksi omaa henkilostdéa koh-
taan. Ulkopuolisia ei haluta tyéllistaa, kerta omakin tarkastaja on olemassa. Toi-
saalta taas taljoja ei haluta laittaa korjaamolle senkdan vuoksi, koska ei ole tayt-
ta varmuutta kauanko ne siella kerrallaan viipyvat. Keston arvioinnin tekee han-
kalaksi juuri se, ettei tiedeta varmuudella, milloin tarkastaja on paikalla. Kaiken
kaikkiaan suosittelisin kuitenkin, ettd mahdollisuuksien mukaan taljojen tarkas-
tuksista ja huolloista suuriosa tulisi suorittaa Kaukaalla, varsinkin kun siihen I0y-

tyy pateva henkild talon sisalta.
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7 Yhteenveto ja pohdinta

Taman opinnaytetydon tavoitteena oli kartoittaa UPM:n Kaukaan tehtaiden
olemassa olevat taljat, verrata saatuja tietoja SAP-jarjestelméassa oleviin ja
paivittaa tiedot vastaamaan todellisuutta. Liséksi tarkastelin
madaraaikaistarkastusten yhteydessad taljoille suoritettavia toimenpiteita,
lainsdadantéa ja asetuksia nostotdihin liittyen, seka loin taljoille omat
huoltosuunnitelmansa SAP-jarjestelmaan lakisaateisia tarkastuksia varten.
Huoltosuunnitelmat on laadittu siten, ettei useamman toimintopaikan taljoja ole
sekoitettu keskenaan. Myos ajoitusparametrit pyrittiin laatimaan niin, etta taljo-

jen tarkastuksia olisi tasaisesti pitkin vuotta.

Aluksi katsoin SAP-jarjestelmasta kaikki vanhat tiedot taljoista lapi, ja taman
jalkeen kiersin laitosmiesalueittain koko tehdasalueen. Kierroksilla kaytin apuna
laitosmiesten tietamysta ja tuntemusta omien alueidensa laitteiden sijainnista ja
kunnosta. Tyon edetessa taytin samalla Excel-taulukkoon listauksen |0ytyneista
taljoista ja kirjoitin muistiin my6s kunkin laitteen loytdpaikan ja viimeisimman
tarkastuksen ajankohdan. Varsinkin l6ytopaikan tiedolla oli suuri merkitys, jotta
osasin lopuksi yhdistaé kaikki saman alueen taljat samaan huoltosuunnitelmaan
seka paivittaa niille oikean toimintopaikan SAP:iin. Kadoksiin jdaneiden taljojen
aktivointi poistettiin, mutta niitd ei kuitenkaan poistettu kokonaan vaan ne pois-

tuvat jarjestelmasta paivityksen yhteydessa.

Vastaavaa kartoitusta oli suunniteltu tehtavaksi Kaukaan tehtailla jo muutamaa
vuotta aiemmin. Silloin se oli jaanyt kuitenkin resurssien puutteen vuoksi
tekematta, joten tydlleni oli siis nyt oikeaa tilausta. Varsinkin, kun puhutaan nos-
tolaitteista ja nostoon liittyvista asioista, joihin lainsdadantt vield asettaa omat
rajoituksensa. Nostotbissa sattuu kuitenkin my6és merkittava osa tyotapaturmis-
ta, joten sen vuoksi puhutaan tarkeista asioista, niin tyontekijan, kuin tydnanta-

jankin kannalta.

Mielestani tytlle etukéteen asetetut tavoitteet saatiin kaikki taytetyiksi. Tarkas-
tustoiminnan toimivuudesta ja kattavuudesta oli l&ahes jokaisella ty6n tekemisen

aikana tapaamallani henkil6lla omat nakemyksensa. Mielestéani Kaukaalla on
50



kuitenkin kaikki edellytykset oman tarkastustoiminnan yllapitamiseen myos jat-
kossa, etenkin nyt kun kaikki taljat on saatu liitettya maaraaikaistarkastusten

piiriin huoltosuunnitelmien muodossa.

Kokonaisuuden kannalta katsottuna suurin yksittdinen kehittdmisen kohde nayt-
taisi olevan laitosmiesten perehdytyksen ja tiedotuksen lisddminen seka asen-
teisiin vaikuttaminen. Varsin yleinen kommentti kierroksillani nimittain oli, etta
"pitadko taljat muka oikeasti tarkastaa kerran vuodessa" eli vuosittaisesta tar-
kastusvaatimuksesta ei kaikilla henkil6illa ollut tarvittavaa tietoa. Toki oli myos
sellaisia alueita, joilla taljojen tarkastukset oli tehty ajallaan ja tiedot tarkastus-
toimintaan liittyvista toimenpiteista olivat laitosmiesten osalta kunnossa. Tarkas-
tustoimintaan ja lainsaadannon asettamiin velvoitteisiin liittyy siis jonkin verran
epaselvyyksia kautta linjan. Tahan auttaisi varmasti lisékoulutuksen tai tiedotus-
tilaisuuksien pitaminen asian tiimoilta. Toki myds henkildiden asenne, ja asen-
noituminen oikealla tavalla, on merkittava seikka kokonaisuuden toimimiseksi.
Totuus on kuitenkin se, ettd monesti on melko pitkallisen tyon takana saada

asenteita muuttumaan haluttuun suuntaan.
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Liite 1. Nostotydsuunnitelma

NOSTOTYO

] Henkilénosto
] Erikoisnosto
Laatija:

Paivays:
Asiakas:

Yhteyshenkil®:

Nostotyon tilaaja:
(jos eri kuin asiakas)

Yhteyshenkil®:
Noston suorituspaikka (osoite, osasto, tarkka paikka):

Nostotapahtuman ajankohta (aloitus, lopetus, keskeytykset):
(tarvittaessa liitteend tarkka aikataulu suunnitelma)

Nostokalusto:

Nostolaite:

Nosturi / trukki / nostin:
Valmistaja:

Tyyppi (ssk / kg):
Laitteen omistaja / haltija:

Nostoapuvélineet:

Tyyppi (ssk / kg):
Laitteen omistaja / haltija:

Henkilonostimet / henkilénostokorit / telineet
Valmistaja:

Tyyppi (ssk / kg, maks. henkil6ad):

Laitteen omistaja / haltija:

Henkildsto:

Nostotydn valvoja:

Yritys

Puhelin no.

Lisatietoja:

Muut tyéhon osallistuvat henkilét:
Yritys:

Puhelin no.

Lisatietoja:

Nostotapahtuma:

Kuvaus:

[] Nostureiden ja nostimien sijaintiin ja nostoon liittyvat muut liitteet:

[] Pystytystarkastuspoytakirja, liite / liitteet

[] Muut nostotyon liitteet:



Noston olosuhteet; Vaaratekijéiden huomiointi: Tarpeettomat kohdat yliviivataan.
Nostokalusto ja taakan hallinta:
Kunnossa:

Tarvittavat toimenpiteet ja kuka niista vastaa:
Ajoneuvonosturin pystytys ja pystytystarkastus

Laitteiden nostokyvyn riittdvyys ja ulottuvuudet
Taakan painopiste, kayttaytyminen ja kiinnitys

Alustan kantavuus, kaivannot, viemarit yms.

[

Noston esteena olevat kiinteét rakenteet

O

Jannitteelliset laitteet, sdhkdjohdot ja linjat

O

Nostotydn sddolosuhteiden huomioiminen

O

Liikenndinti nostotydalueella:
Muu nosturiliikenne

O

Muu prosessi- ja henkildlikenne

Liikennejarjestelyt, merkit ja opasteet ja tarvittaessa vaara-alueen liikenteen estaminen / rajoit-
taminen

[l

Muut vaaratekijat:
(Tarvittaessa) tuotannon keskeyttaminen

Yhteydenpitovélineet ja niiden kayttaminen
Valaistuksen riittavyys

0

Henkildnsuojainten vaatimustenmukaisuus ja kaytto



Liite 2. Vaatimustenmukaisuusvakuutus

GCN-000567 J7oCen
g/, RO00 (‘Tu KIT@RP.

KI 2000 Tsuijiarai, Showa=Cho,
Nakskoma=Gun, Yamanashi,
409-3853, Japan

Certificate of Inspection and Test

This is to certify that the designated size, quality and faculties of the
following article have been thoroughly inspected and tested with our
authorized testing device by the pre-determined test load in
accordance with concérned Machinery Directives, and all of them are
satisfactory.

Déscriplions:  LB00S % 3M

WIL: 015t TestLoad:  ].1251

Model Lot Number: 48 383 355

\
ao
Date: Jan 18, 2003 Signed by '7' Ak g/‘/

(Manager of Quality Control Group)




Liite 3. SAP:ista Exceliin ajettuja taljojen tietoja

W~ oUW e
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Laite
KAU1-GN-001123
KAU1-GN-001122
KAUL-GN-001236
KAU1-GN-000930
KAUL-GN-000343
KAUI-GNO0DO731
KAUI1-GN-001166
KAU1-GN-001195
KAU1-GN-001204
KAU1-GN-001205
KAU1-GN-000597
KAU1-GN-000652
KAUI-GN-000651
KAU1-GN-000653
KAU1-GN-000834
KAUL-GN-000522
KAU1-GN-000826
KAU1-GN-000625
KAU1-GN-000623
KAU1-GN-000592
KAU1-GN-000591
KAU1-GN-000593
KAU1-GN-000594
KAU1-GN-000833
KAU1-GN-000631
KAU1-GN-001155
KAU1-GN-001222
KAU1-GN-000595
KAUL-GN-000633
KAU1-GN-000626
KAU1-GN-000627
KAU1-GN-000628
KAUI-GN-000637
KAU1-GN-001142
KAU1-GN-000622

Nimitys

KUORIMO MERSU BUSSI

KUORIMO MERSU BUSSI
SELLUPUUNKUORIMO 3000KG
SELLUTEHDAS

VAIERIVIPUTAUA ( LOMPAKKO)
VAIJERIVIPUTALUA LUG ALL 500
KETJUVIPUTAUA
KETJUVIPUTALIA 800 KITO
KETJUVIPUTALA 80O KITO
KETJUVIPUTALA 800 KITO
KETJUVIPUTAUA KITO 750 KG
KETJUNOSTIN SAHKOKAYTTOINEN 2000KG
KETJUVIPUTALUA 950

PAINEILMATALA

KETJUNOSTIN SAHKO SWF 1000
KETJUTALJA ELEPHANT Y11-25 250KG
KETJUTALJA PAINEILMA RED ROSTER 1000
KETJU VIPUTALJA 3000

KETJUTALIA 750KG

KETJUTALIA ELEP C2(L)-H(K)P(G)2000KG
KETJUTAUA ELEPHANT C1(L)-H(K)P(8)1000KG
KETJUTALJA ELEPHANT C2{L)-H(K)P(G)2000KG
KETJUTALJA ELEPHANT C5(L)-H(K)P(G)5000KG
KETJUTALJIA PAINEILMA RED ROOSER 6000
KETJUTJUTALIA 750KG

KETJUVIPUTALA BOOKG KITO
KETJUVIPUTALUA BOOKG KITO
KETJUVIPUTAUA ELEPHANT 1600 KG
KETJUVIPUTAUA KITO 750KG

PAINEILMA TALA 1000KG

PAINEILMA TALA 2500

PAINEILMA TALA 2500

PAINEILMATALIA 1000

SELLUTEHDAS KIIVAUSKONE 4

VIPUTALA 750KG

Nimitys

SELLUTEHDAS
SELLUTEHDAS
SELLUTEHDAS
SELLUTEHDAS
SELLUTEHDAS
SELLUTEHDAS

SELLUPUUN KUQRIMO

SELLUPUUN KUQRIMO
SELLUPUUN KUORIMO
SELLUPUUN KUQRIMO
SELLUPUUN KUQRIMO

MASSAQSASTO
MASSAQSASTO
MASSAQSASTO
KEMIKAALIOSASTO
KEMIKAALIQSASTO
KEMIKAALIOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO
KUIVAUSOSASTO

D
Toimintopaikka
KAU1-22 0000 0000
KAU1-22 0000 0000
KAUL-22 0000 0000
KAU1-22 0000 0000
KAU1-22 0000 0000
KAU1-22 0000 0000
KAU1-22 3200 0000
KAU1-22 3200 0000
KAU1-22 3200 0000
KAUI1-22 3200 0000
KAU1-22 3200 0000
KAU1-22 4000 0000
KAU1-22 4000 0000
KAU1-22 4000 0000
KAU1-22 6000 0000
KAUL-22 6000 0000
KAU1-22 6000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAUL-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000
KAU1-22 7000 0000

H

J

NOSTOKYKY (kg) KOEKUORMA HUOLTOPAIVA VALMISTAJA
r

E F G
Vast. tyopiste Jarj. tila

MSKUNP ASEN 250 kg 250
MSKUNP ASEN 800 kg 500
MPTELA ASEN 3.000 kg 3000
MSKUNP ASEN 750 kg 750
MSKUNP ASEN

MSKUNP ASEN 500 kg 500
MSPUUNK  ASEN 800 kg 800 KG
MSKUNP ASEN

MSKUNP ASEN

MSKUNP ASEN

MSPUUNK  ASEN 750 kg 500
MSKUITL ASEN 2.000 kg "2000
MSKUITL ASEN 950 kg "1000
MSKUIT1 ASEN 1.000 kg "1000
MSKAME  ASEN 1.000 kg "1000
MSKAME  ASEN 250 kg 250
MSKAME  ASEN 1.000 kg "1000
MSKUIVI  ASEN 3.000 kg 3100
MSKUIVI  ASEN 750 kg 500
MSKUIVI  ASEN 2.000 kg 2100
MSKUIVL  ASEN 1.000 kg "100
MSKUIVI  ASEN 2.000 kg 2100
MSKUIVI  ASEN 5.000 kg 5100
MSKUIVI  ASEN 6.000 kg 6000
MSKUIVL  ASEN 750 kg 500
MSKUIVI  ASEN 800 KG
MSKUIVI  ASEN 800 KG
MSKUIVI  ASEN 1.600 kg "1700
MSKUIVI  ASEN POVA750 kg 780
MSKUIVL  ASEN 1.000 kg 380
MSKUIVI  ASEN 2.500 kg 2500
MSKUIVI  ASEN 2.500 kg 2500
MSKUIVI  ASEN 1.000 kg 125
MSKUIVL  ASEN 800 kg "800
MSKUIVI  ASEN 750 kg 500

23.03.2009
23.03.2009
17.10.2011
17.11.2011
11.12.2009
26.10.2004
14.01.2010

05.08.2011
03.03.2003
17.08.2011
17.08.2011
01.11.2004
27.01.2005
17.08.2004
06.10.2011
17.03.2008
14.10.2011
11.03.2011
14.10.2011
17.03.2011
01.11.2004
28.08.2008
12.11.2009
17.08.2011
03.12.2009
26.01.2010
05.10.2011
13.01.2006
10.03.2011
05.10.2011
16.09.2009
06.10.2011

KITO

KITO

ABT

KITO
TIRMASTER
LUG ALL

KITO CORP

(KCl) KONE

SAN-EI

ATLAS COPCO

SWF KRANTECHNIK
LEVER HOIST

RED ROOSTER

CM HOIST

VITAL CHAIN BLOCK MF
ELEPHANT CHAIN BLOCK
ELEPHANT

ELEPHANT CHAIN BLOCK
ELEPHANT CHAIN BLOCK
RED ROOSTER

KITO CORP

KITO

KITO

ELEPHANT CHAIN BLOCK
KITO CORP

ATLAS COPCO

ATLAS COPCO

ATLAS COPCO

ATLAS COPCO

KITO

VITAL CHAIN BLOCK M

TEHDAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS-KUQRIMO
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS

SELLUPUUNKUORIMO

KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS-SELLU
KAUKAS
KAUKAS-SELLU
KAUKAS
KAUKAS
KUIVAUSKONEL
KAUKAS-PESU
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS
KAUKAS

L
TYYPPI, LAITE

KETIUVIPUTALIA 250KG
KETIUVIPUTALIA B00KG

KELLOTALIA
KETIUVIPUTALIA
VALUERIVIPUTADUA
VALUERIVIPUTADA

L4149
KETIUNOSTIN
VL-100 LP
LLA- 1000-0OP
KETIUNOSTIN

ELEPHANT Y11-25 250KG

KETJUTALIA
CM PULLER

750

KELLOTAUA
CAIN BLOKC LDT
KELLOTAUA

KETJUTALJA PAINEILMA

KITO 750

MODEL Y 160
KITO 750KG

LLA 1000 OP

LLA 2500

LLA 2500

LLA 1000
KETJUVIPUTALIA
750



Liite 4. Huoltosuunnitelmien kuva

| Huokosuunnitelma. Huokorvin kuvaus

| 500000003436
| 500000003503
| 500000003483
| 500000003501
| 500000003496
| 500000003497
| 500000003500
- 500000003495
| 500000003492
| 500000003491
| 500000003482
| 500000003493
| 500000003498
| 500000003499
| 500000003494
© 500000003488
| 500000003486
| 500000003484
| 500000003485
© 500000003480
| 500000003502
500000003435
| 500000003490

500000003487

| 500000003481
L |Snannnnn1al)

TAUOJEN LAKISAATEINEN MA-TARKASTUS

CAUvATH AN 1A AUNVTVE

T vastTyop. SR
MYLKK
CYPALO
MXKAUVO
MPVSTO
MPPPK1
MPPPK3
MPIK1
MPPK1
MPPASTA
MPHIOMO
MPKUORIM
MPTELA
MPTELA
MPTELA
MPTELA
MSKUIV2
MSKAME
MSSK3
MSKUIT2
MSIVK
MSKUNP
MYLKK
MSKUIV1
MSKUIT1

MSPUUNK
MVIAT 75

Ly
PM12
PM12
2C12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12
PM12

PM12
DM12

| Tomintopakka
KAU1-92 6231 0000
KAU1-92 2800 0000
KAU1-42 0600 4700
KAU1-26 9000 4700
KAU1-26 8000 4700
KAU1-26 8000 4700
KAU1-26 8000 4700
KAU1-26 7000 4700
KAU1-26 6000 4700
KAU1-26 4100 4700
KAU1-26 3300 4700
KAU1-26 0600 4700
KAU1-26 0600 4700
KAU1-26 0600 4700
KAU1-26 0600 4700
KAU1-23 8000 4700
KAU1-23 6000 4700
KAU1-23 5000 4700
KAU1-23 4000 4700
KAU1-23 1000 4700
KAU1-23 0600 4700
KAU1-23 0600 4700
KAU1-22 7000 4700
KAU1-22 4000 4700

KAU1-22 3000 4700
VAIIT2R 2224 7122

| Tomintopaikan nimitys HSuunnTpi Huoktorvi  Tekja | Luontpvm

TAUAT (GN)
PALOKUNTA
CS TAUAT (GN)
TAUIAT (GN)
TAUAT (GN)
TAUAT (GN)
TALAT (GN)
TAUAT (GN)
TALIAT (GN)
TAUAT (GN)
TAUAT (GN)
TALUIAT (GN)
TAUAT (GN)
TAUAT (GN)
TADAT (GN)
TALIAT (GN)
TAUAT (GN)
TAUAT (GN)
TAUAT (GN)
TAUAT (GN)
TAUAT (GN)
TAUAT (GN)
TAUAT (GN)
TAUAT (GN)
TAUAT (GN)

PM
PM
PM
PM
PM
PM
M
PM
PM
PM
PM
PM
PM
PM
PM
PM
PM
PM
PM
PM
PM

PM

PM
PM
PM

154UN ¥NIE VIINDTM DM

35431
35495
34935
35493
35488
35489
35492
35487
35484
35483
34934
35485
35490
35491
35486
34940
34938
34936
34937
34932
35494
35430
35482
34939
34933

1R741

V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716
V748716

V748716
740714

04.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
03.05.2012
04.05.2012
03.05.2012
03.05.2012

03.05.2012
27 n1 2011
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