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Uusinvestointien sijaan yha useammin toteutetaan koneiden ja koneyhdistelmien
modernisointeja, joiden tarkoituksena on parantaa tuottavuutta, turvallisuutta, kun-
nossapitoa tai parantaa koneen monipuolisuutta muuttuvilla tuote markkinoilla.

Turvallisuuden yllapitamiseksi ja kehittamiseksi on tunnettava koneen kayttétavat ja
ominaisuudet, turvallisen tekniikan nykytaso seké turvallisuusteknisia ratkaisuja.
Koneen turvallisuuden varmistamiseksi on hyvé kéyttaa sellaisia toimintatapoja, joil-
la varmistetaan tehtévien toteutus, aikataulu, eri osapuolten vastuut seka tiedon kulku
eri osapuolten vélilla.

Opinndytety6 tehtiin Outokumpu Stainless Oy:n Tornion tehtaan terassulatolle.
Tyossa kaydaan lapi olemassa olevan siltanosturin modernisointi, esisuunnittelusta
aina loppudokumentointiin asti. Tavoitteena on kuvata modernisoinnin vaiheet yksi-
tyiskohtaisesti seka eri osapuolten tehtévat, jotta tyostani olisi apua myos tuleviin
projekteihin.

Opinndytetyon aikana oli useita valitavoitteita. Yksi néisté tavoitteista oli ennen vuo-
sihuoltoseisokkia saada aikaan sopimus nosturitoimittajan kanssa. Vuosihuol-
toseisokissa oli tavoitteena onnistua turvallisesti ja teknisesti aikataulussa vanhan
siltanosturin purussa sek& uuden asennuksessa. Viimeisena tavoitteena oli onnistua
projektin lopetuksessa, tarkoittaen varaosien hankintaa seka nosturin dokumentaation
oikeaoppista talletusta.
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Instead of ordering new machines companies are more and more often modernizing
old machines for example to improve productivity, safety, maintenance or versatility
with new products.

To maintain security and develop security of the machine one has to be familiar with
the uses and features of the machine, the present state of secure technology and secu-
rity technology solutions. In order to ensure the safety of the machine it is good to
use such practices that ensure the implementation of the tasks, schedule, responsibili-
ties of different parties, and the flow of information between the different parties.

This work introduces the modernization process of the bridge crane. It presents all
detailed phases of the modernization process of the machinery in use and who is
normally responsible for each task.

This work was made for the Steel Melting Shop of Outokumpu Stainless Oy Tornio.
The bridge crane modernization from the preliminary design to the final documenta-
tion is covered in this study. The aim is to describe the modernization steps in detail
and go through the responsibilities of the various parties.

During the work, there were many intermediate targets. Before the annual mainte-
nance break the aim was to reach an agreement with the crane supplier. During the
maintenance break the goal was to succeed safely and technically in the dismantling
of the old crane and in the installation of the new one. The last aim in this work was
to finish the project properly, meaning the spare parts purchasing and the orthodox
documentation of the crane.

Key words: Safety, investments, modernization.
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1 JOHDANTO

1.1 Taustaa tyon aiheelle

Outokummun SMS Development organisaatio sai 1970- luvulla terdssulatolle asennetun
siltanosturin modernisoinnin tehtavékseen loppuvuodesta 2012. Taustasta kerrottaneen,
ettd vuodesta 1976 palvelleeseen siltanosturiin oli tarkoitus alun perin uusia mekaniikka
ja sahkaistys niin vaunun kuin sillansiirron osalta, mutta syksylla 2012 seisokissa sattu-
neen paakannatin vaurion jalkeen tehtiin esiselvitys ja paatettiin lahted hankkimaan ko-
konaan uusi siltanosturi. Ainoastaan vanha nosturirata jdisi kayttoon. Tavoitteena oli
ldhted hankkimaan teknisesti ja suorituskyvyltaan tdysin vastaava kuin edeltavé nosturi

seka suunnitella vanhan olemassa olevan nosturin purku.

Modernisoinnilla saadaan vanhoihin koneisiin haluttaessa lisad tehokkuutta ja ennen
kaikkea uusilla automaattisilla toiminnoilla voidaan myo6s lisata tuottavuutta merkitta-

vasti. Modernisointiin on useasti monia syita, joista tavallisimpia ovat:

kapasiteetin ja tuottavuuden lisays

- automaatioasteen kohottaminen

- laadun parantaminen

- uuden tuotteen edellyttdmét muutokset

- kunnossapidon syyt (varaosien vaikea saanti)
- ympdristOvaatimukset

- luotettavuuden parantaminen

turvallisuuden parantaminen.

Tyypillisesti modernisoinnin tavoitteena on yleensa vaikuttaa useampaan edellda mai-
nittuun tekijaan. Esimerkiksi jos on tarve parantaa turvallisuutta, niin samalla pyritaan
my0s parantamaan tuottavuutta. Yha useammin modernisoinnin kohteeksi tulee aikai-
semmin konepdaatoksen mukaisesti valmistettu ja CE- merkitty kone. Koneen moder-
nisoinnin yhteydessa turvallisuustaso ei saa alentua ja t&sta syystd on konep&atoksen

mukaista turvallisuustasoa jatkuvasti yllapidettava.

Opinndytetyén kohteena olevan siltanosturin modernisointi tarve tuli Idhinna turvalli-

suuden parantamisen takia. VVaraosien saaminen oli myos hankalaa, mutta se ei ollut
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paasyy modernisointiin vaan tavoitteena oli turvallisuuden parantaminen heikentamétta

kuitenkaan koneen kaytettavyytta ja teknisid ominaisuuksia.

1.2 Tyon tavoitteet

Opinnaytetyon aikana lapikayd&an vaiheittain siltanosturin modernisointia ja projekti-
tyon etenemistd. Tyo etenee esiselvitysvaiheesta aina loppudokumentointiin asti. Isossa
mittakaavassa tyon tavoite oli saada purettua vanha siltanosturi ja hankittua sekd asen-
nettua uusi siltanosturi vanhan paikalle. Tydssé on tarkoitus kuvata riittdvan tarkasti
projektity0n vaiheita, jotta tyota voisi kayttdd myos ns. aputyokaluna tulevissa projek-
teissa. Liséksi sen tavoitteena on antaa lukijoille kasitys tallaisen hankinnan laajuudesta

seka siitd kuinka monta vaihetta tallaisen projektin lapiviemisessa on.

Ison mittakaavan tavoitteiden liséksi tyossa oli useita vélitavoitteita. Yksi néista vélita-
voitteista oli ennen vuosihuoltoseisokkia saada aikaan sopimus nosturitoimittajan kans-
sa. Itse laitehankinnan, mista sopimus tehtiin, oli tarkoitus olla teknisesti soveltuva ja
aikatauluun ja kustannuksiin sopiva. Itse vuosihuoltoseisokissa, missa purku ja asennus
oli tarkoitus suorittaa, tavoitteena oli onnistua turvallisesti ja teknisesti aikataulussa.
Viimeisend tavoitteena oli onnistua projektin lopetuksessa, tarkoittaen varaosien han-

kintaa ja nosturin dokumentaation oikeaoppista talletusta.

1.3 Tutkimusmenetelmat

Tutkimusstrategia, kuin myos erityyppisten tutkimusmetodien valinta, riippuu aina vali-
tuista tutkimustehtévista tai tutkimuksen ongelmista. Tutkimusmenetelma pitaa sisél-
l4&n ne tavat ja k&ytannot, joilla havaintoja kerdtd&n. Opinndytety6n tutkimuksen empii-
risen (kokemus tutkimuskohteesta) strategian valinnassa nojaudutaan tapaustutkimuk-
seen. Tapaustutkimukseksi kutsutaan tutkimusstrategiaa, jossa tarkoituksena on tutkia
syvillisesti yleensa vain yhtd kohdetta tai kokonaisuutta. Tapaustutkimus on yksi kol-
mesta traditionaalisesta tutkimusstrategiasta. Aineistonhankintamenetelméng kéaytetaan
valmiita dokumentteja vanhasta nosturista seké tuotettuja dokumentteja uudesta nostu-
rista. Uuden nosturin hankintavaiheessa tutkimusta toteutetaan myos kayttamaélla tieto-
perustana aiheeseen liittyvaa kirjallisuutta, historiatietoja, artikkeleita seka tutkimuksia.
(JYU:n www-sivut, hakupaivé 8.3.2014.)



2 OUTOKUMPU OY

2.1 Yrityksen historia

Outokummun historia ylettyy yli 100 vuoden padhan Saksaan ja Englantiin, missé ruos-
tumattoman terdksen kehitys sai alkunsa 1900-luvun alkupuolella. Konsernin nimi on
lahtoisin samannimiseltd paikkakunnalta Suomesta, josta l0ydettiin kuparimalmiesiin-
tymé vuonna 1910 maaliskuussa. Vuonna 1924 kaivos siirtyi kokonaan Suomen valtion
omistukseen, mika avasi tien uudistuksille. Vuosien saatossa Outokumpu on laajentunut
maailmanlaajuiseksi konserniksi useiden fuusioiden kautta. Yksi naista tarkeista fuusi-
oista tapahtui vuonna 2000, kun Outokumpu ja Avesta Sheffield yhdistyivat. Viimeisin
laajennus tapahtui vuonna 2012, jolloin Outokumpu osti saksalaiselta Thyssen-Krup-
pilta ruostumatonta terastd valmistavan tytaryhtion Inoxumin. Kaupan ansiosta Outo-
kummusta tuli maailman johtava ruostumattoman terdksen ja erikoisseosmetallituottei-
den valmistaja. Kuvassa 1 on nahtavilla Outokummun tuotantolaitokset viimeisen fuu-
sioitumisen jalkeen. (Outokummun www-sivut 2013, hakupaiva 29.8.2013; Outokum-

mun siséinen intranet, hakupaivé 29.8.2013.)

Ruotsi i
= Ruostumattoman erikoisteraksen e,
. tuctantoyksikit ja T&KKeskus

Uusi integroitu tuctantolaitos
Calvertisssa. Ruostumattoman =
erikoisteraksen levy-, tanko- ja Iso-Britannia

i g Integroitu
putkituotantoyksikot ruostumattoman ? . johon kuuluu kromikaivos, ferrokromitehdas ja

b ' erikoisteraksen ruostumattoman teraksen tuotantolaitos seka
N A.rr tuotantolaitos, o T&K-keskus. Konsemin paakonttori.
‘,."'

erikoistunut pitkiin A, “ -—
tuatteisiin.

> Suomi
Nykyaikainen taysin integroitu tuotantoketju, ';

Sak=a
Korkealaatuisen ruostumattoman
teréksen tuotanto- sekd T&K-yksikot.
Melsik E:Pf:|_1_=.t|_neta\l|seoster| tuotanto- ja T&K-
Kylmavalssaamo San Luis Potosissa, ° e Kina
Meksikossa. Keskittyy ferriittisiin Kylmavalssaus- ja
® Eurcoppa 13 000 tydntekijdd 1 kromikaivos

teraslajeihin ja raataloityihin palvelukeskukset.
w Amerikka 2 500 tyéntekijaa 22 tuotantolaitosta

ratkaisuihin.
Aasia 700 tybntekijaa 29 ruostumattoman teraksen palvelukeskusta/levytuotteiden palvelukeskusta
Konsernissa yhteensd 16 200 tyﬁh‘tekijéc‘i 73 myyntiyhticta

Kuva 1. Outokummun tuotantolaitokset. (Outokummun sisdinen intranet, hakupaiva
29.8.2013).
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2.2 Liiketoiminta-alueet ja kayttokohteet

Outokumpu on maailman johtava ruostumattoman terédksen valmistaja, jolla on 40 %:n
markkinaosuus Euroopassa ja maailmassa 12 %:n markkinaosuus. Silla on toimintaa 34
maassa ympari maailmaa ja se tyollistaa pelkastdan Euroopassa yli 13 000 henkil6a ja
koko konsernissa tyoskentelee yli 16 000 henkil6d. Sen suurimmat tuotantolaitokset
sijaitsevat Suomessa, Ruotsissa, Saksassa, Iso-Britanniassa ja Yhdysvalloissa. Lisaksi
on pienempia tuotantolaitoksia ja palvelukeskuksia eri puolilla maailmaa. Kuvassa 2 on
nahtavilla, ettd Outokummulla on tarjota asiakkailleen erittéin laaja tuotevalikoima ym-
péri maailmaa ja sen tuotteita ké&ytetddn useilla eri teollisuuden aloilla. Uuden Outo-
kummun liikevaihto oli vuonna 2012 tammi - syyskuun vélisend aikana 7367 miljoonaa
euroa ja liiketulos samalle ajalle tappiollinen 365 miljoonaa euroa. (Outokummun sisdi-
nen intranet, hakupéiva 29.8.2013.)

Kotitalous-/kaupalliset laitteet

Venttiilit

|  ottaows paupatictiateet
Kuluttaja- Ravintola- ja elintanvikeala petrokemia
hyodykkeet ja ja energia 5
lagketeollisuus Pesualtaat ja liesikuvut “‘o.,
CACE /|
Laaketeollisuus el &
Pakokaasujarjestelmat ?eisl:i(::us

Auto- : - =
teollisuus \

Arkkitehtuuri
ja
rakentaminen

Katalysaattorit Putket

1
Hissit AR b T Metalien jatkojalostus
Julkisivut ja rakenteet

3
I8 ekt
Lammitys, jaahdytys ja imastointi

Kuva 2. Outokummun valmistavia teraksen kayttokohteita. (Outokummun sisdinen
intranet, hakupdiva 29.8.2013).

Outokumpu on jakanut liiketoiminta alueensa viiteen eri alueeseen, jotka ovat Stainless

Coil Americas, Stainless Coil EMEA, Stainless APAC, High Performance Stainless and
Alloys (HPSA) sek& Ferrochrome. Jokainen liiketoiminta-alue vastaa itse toiminnois-
taan, sek& kannattavuudestaan. Americas on keskittynyt vakiinnuttamaan vahvan mark-
kina-aseman Amerikan mantereella, missa on myonteiset kasvundkymat. Uusi integroi-
tu tuotantolaitos Calvertissa mahdollistaa kyseiset tavoitteet. EMEA on liiketoiminta-
alueista suurin ja tyollistad yli 7 000 henkil6&. Se huolehtii Euroopassa olevan ruostu-
mattoman terdksen vahvan markkina-aseman yll&pitdmisesté ja kasvamisesta. APAC on
Aasian liiketoiminta-alue, missa kaytetdan yli 60 % maailman ruostumattomasta terak-

sestd. APAC pyrkii tukemaan Outokumpua kannattavalla kasvulla Aasiassa. HPSA pyr-
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Kii ruostumattomien erikoisterasten ja erikoismetalliseosten kannattavuuden kasvuun
tarjoamalla erikoisratkaisuja vaativiin olosuhteisiin. Ferrochrome keskittyy tuottamaan
ja myymaan ferrokromia, jota voidaan valmistaa Euroopan suurimmasta Outokummun
itse omistamastaan kromiesiintymasta. Kaynnissa olevien tuotannonlaajennusten jal-
keen vuonna 2013, Outokumpu on tdysin omavarainen ferrokromin suhteen. (Outo-

kummun sisdinen intranet, hakupéiva 29.8.2013.)

2.3 Stainless Coil EMEA Tornio

Stainless Coil EMEA Tornio on maailman integroiduin ja Outokummun suurin yksittai-
nen tuotantolaitos, joka valmistaa ruostumatonta terdasta sen omasta kaivoksesta. Torni-
on tehdas on saanut alkunsa vuonna 1959 Kemisté I6ydetystd kromimalmiesiintymasta,
jonka perusteella Torniossa kaynnistettiin 1968 ferrokromin tuotanto. 1976 aloitettiin
varsinainen teréksen tuottaminen. Kuvassa 3 on esitetty péépiirteittdin tuotantokaavio
Kemi-Tornio alueella. Integroitu tuotantoprosessi alkaa Kemin kaivokselta, missa kromi
louhitaan ja kuljetetaan Tornion ferrokromitehtaalle, jossa erindisten vaiheiden jalkeen
valmistetaan sulaa kromia. Sula kromi kuljetetaan sulatolle, jossa valmistetaan ruostu-
mattomia terdsaihioita. Tamén jalkeen jalostus jatkuu kuuma- ja kylmavalssaamoissa.
Suurin osa viimeistelytoimenpiteista kuten terdksen katkaisu- ja halkaisu toteutetaan
suoraan kylméavalssaamolla Torniossa. (Outokummun siséinen Intranet, hakupdiva
29.08.2013.)

KEMIN KAIVOS KYLMAVALSSAAMO 1

s '_' —h A N

o ®oO 080 | |

gt iy — W - L

- b = =L
SINTRAAMO FeCr-SULATOT FeCr
Tuotteen kasittely myyntiin .
B, K,
-y —h —h iy Lj [ — ) — L =
=

TERASSULATTO

@.5’ @% o

Korkeavarasto Pakkaus Viimeistelylinjat

KUUMAVALSSAAMO Kuumanauhat myyntiin
/M E‘ M A
L) C — 'S A =

Kuva 3. Kemin kaivoksen ja Tornion tehtaiden tuotantokaavio (Outokummun siséinen
intranet, hakupdiva 29.8.2013).
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Stainless Coil EMEA Tornion myyntituotteita ovat austeniittiset, ferriittiset ja duplex
terdkset. Vuosittainen tuotantokapasiteetti on 1.65 miljoonaa tonnia terdsaihioita ja 1.20
miljoonaa tonnia valssattuja tuotteita, néista kirkkaita kuumanauhoja on 300 000 tonnia,
2E-materiaalia 150 000 tonnia ja kylmavalssattuja 750 000 tonnia. (Outokummun sisdi-
nen intranet, hakupdiva 29.8.2013.)

Vuonna 2013 ferrokromituotannon kaksinkertaistamisprojektin valmistumisen johdosta
Outokumpu on tdysin omavarainen ferrokromin suhteen. Kuvassa 4 kyseinen tuotanto-
laitos on vield tyon alla. Uuden ferrokromitehtaan viralliset vihkidiset vietettiin 5.6.2013
ja vihkijana toimii Pa&ministeri Jyrki Katainen. (Outokummun siséinen intranet, haku-
paiva 29.8.2013.)

Kuva 4. Tornion tehdasalue vuonna 2012.(Outokummun sisdinen intranet, hakupaiva
29.8.2013).
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3 KONEIDEN MODERNISOINTI JA VAATIMUKSET

3.1 Koneen ja modernisoinnin mééritelmat

Valtioneuvoston koneturvallisuuspaéatoksessa maaritelladn kone melko monimutkaises-
tikin, mutta yksinkertaistettuna se on muulla kuin lihasvoimalla k&ytettavien toisiinsa
liitettyjen komponenttien muodostama kokonaisuus, jossa vahintadn yksi osa litkkuu.
(Siirila & Pahkala 2002, 107.)

Vastaavasti koneen modernisoinnilla tarkoitetaan kaytossa olevan koneen tai koneyh-
distelmé&n uudistamista niin, ettd koneen elinkaari jatkuu uudistettuna eli koneeseen teh-
tavat muutokset eivat muuta olennaisesti koneen kayttotarkoitusta ja ominaisuuksia.
(Siirila & Pahkala 2002, 107.)

3.2 Milloin kyseessa koneen modernisointi?

Jos kone kuuluu konepéatdksen soveltamisen piiriin ja se on tuotu markkinoille tai otet-
tu ensimmaisen kerran kayttoon Euroopan talousalueella vuoden 1995 alun jéalkeen, sita
ovat kayttoonottohetkelld koskeneet konepadtoksen vaatimukset ja muun muassa vaati-
mus CE- merkinnéstd. Koneen kayttoonoton jalkeen turvallisuusvaatimukset perustuvat
paasaantoisesti tyoturvallisuuslakiin ja kayttopaatokseen, joissa ei esitetd mitdan vaati-
mustenmukaisuuden osoittamisen menettelyd. Tastd syysta kaytdssé olevalle koneelle ei
tehdd vaatimustenmukaisuusvakuutusta eikd CE- merkintdd modernisoinnin jélkeen.
(Siirila & Pahkala 2002, 43-68.)

Konelaissa esitetddn vaatimuksia myods kaytossé olevien koneiden muuttamisesta ja

edelleen toimittamisesta:

9 § Teknisen laitteen edelleen luovuttajan velvollisuudet.

Markkinoille luovutetun teknisen laitteen edelleen luovuttajan on osaltaan varmistetta-
va, ettd laite on turvallisuuden kannalta siten vaatimustenmukainen kuin se oli markki-
noille luovutettaessa. Lisaksi tulee varmistaa, ettd asianmukaiset suomen ja ruotsinkieli-

set ohjeet ovat laitteen mukana. (Finlexin www-sivut 2014, hakupaiva 11.1.2014.)
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10 8 Kéytossé olevat tekniset laitteet.
Mitd 8 ja 9 §:ss& sdddetdan, koskee soveltuvin osin myos kéytdssa olevien teknisten
laitteiden myyntid, vuokrausta ja muuta luovuttamista. Jos tekniseen laitteeseen tehdaédn
kayttotarkoituksen vastaisia tai muita olennaisia turvallisuuteen vaikuttavia muutoksia,
sitd késitelladn uutena laitteena ja siihen sovelletaan, mitd 4 ja 5 8:ssa saddetaan.
(Finlexin www-sivut 2014, hakupéiva 11.1.2014.)

Muutostydn johdosta koneen turvallisuustason ei sallita alentuvan. Turvallisuus ei saa
missadn tapauksessa jadda alemmalle tasolle, kuin mita kayttopaatés velvoittaa. Vaikka
kone olisi aikaisemmin otettu kayttdon konepéatdksen turvallisuusvaatimusten mukai-
sena, niin mahdollisesti ajan kuluessa turvallisuustasossa on tapahtunut kehitysté ja ko-
neen turvallisuusratkaisuja on parannettava. Muutostyon yhteydesséd on myos péivitetta-
va kaikki turvallisuuden kannalta tarpeelliset dokumentit kuten koneen kaytto- ja kun-

nossapito-ohjeet, piirikaaviot jne. (Hamaldinen & Malm 2006, 14.)

Modernisoinnista ei siis saa tehdd mitdén virallista vaatimustenmukaisuusvakuutusta,
CE-merkintéa tai valmistajan vakuutusta. Muutostyon tekijan on kuitenkin hyvé ilmais-
ta Kirjallisesti, mitd hdn on tehnyt ja mitd vaatimuksia on noudatettu, ja ndmé esitetdén
taté tarkoitusta varten erillisessé liitteessa modernisoinnin toteuttajan tekemastda muutos
tyon turvallisuuskuvauksesta. Tama selvitys kannustaa koneen modernisoijaa turvalli-
suuden varmistamiseen ja lisaksi selvitys tulee lisddmaan toiminnan uskottavuutta. Sel-
vitys jad myo0s kirjallisena talteen mahdollista myohempaé kayttoa varten. (Hamaldinen
& Malm 2006, 15.)

Arvioitaessa koneen kayttotarkoitusta ja siihen liittyvien olennaisten muutosten laajuut-
ta, voidaan nojautua esimerkiksi sosiaali- ja terveysministerion julkaisuun Koneturvalli-
suus séadokset ja soveltaminen. Taman julkaisun mukaisesti kdytdssé oleva kone jatkaa
elinkaartaan modernisoituna muun muassa seuraavien muutosten jalkeen:

- varaosien vaihto

koneen kunnostaminen

- koneen varustaminen lisélaitteilla
- koneen nopeuden tai tehon nostaminen
- koneen kayttétavan muuttaminen

- koneen varustaminen automaattisella ohjauksella
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- koneen varustaminen uudella turvalaitteella. (Koneturvallisuus 2002, 103.)

Vastaavasti kuin koneella, koneyhdistelma sdilyy edelleen vanhana, vaikka sen osana
olevia koneita vaihdetaan, jos yhdistelman kayttotarkoitus on taysin sama kuin ennen-
kin. Jos osa koneyhdistelmasta uudistetaan liittaméalla siihen kone tai osakone, yhdis-
telmastd ei tule uusi. Uudistetulle osalle ja sen liitynndistda muuhun yhdistelmaan teh-
daéan kuitenkin riskin arviointi. Toteutus tehddén riskien arvioinnin tulokset huomioon
ottaen niin, ettd lopputulos tayttad vahintdan kayttopaatoksen luvun 2 vaatimukset.
(Haméléinen & Malm 2006, 15.)

Toisaalta, jos koneen kayttotarkoitusta muutetaan tai jos suunnitellaan kaytdssa olevaan
koneeseen olennaisia muutoksia ja tdma muutettu kone tulee mahdollisesti keskeiseksi
osaksi uuteen erityyppiseen koneeseen, on talldin kyseessa kokonaan uuden koneen
rakentaminen. T&ssa tapauksessa uuden koneen rakenneosana olevan kdytetyn koneen
elinkaari on paattynyt. Uuden koneen valmistajan on aina noudatettava kaikkia kone-
paatdksen vaatimuksia. Kaytossa olleesta koneesta otetuista osista taytyy olla saatavilla
kaikki uuden koneen valmistukseen ja turvallisuuden varmistamiseen tarvittavat tiedot
muun muassa teras-rakenteiden lujuuslaskelmat ja materiaalitiedot, ohjausjarjestelmien
spesifikaatiot mukaan lukien ohjelmistojen dokumentaatiot. (H&méldinen & Malm
2006, 16.)

Edellinen koskee varsinkin tuotannon automatisointia, jolloin uuden automaattisen ko-
neen kayttotarkoitus tulee eroamaan selvasti késikayttoisen koneen kayttotarkoituksesta.
Esimerkiksi jos késikayttdinen sorvi on keskeisena laitteena rakennettaessa uusi auto-
maattinen sorvi tai siltanosturi otetaan uuden portaalirobotin keskeiseksi rakenneosaksi.
Néissd tapauksissa uuden koneen toimintatapa ja turvallisuusominaisuudet eroavat

huomattavasti aikaisemmin k&ytdssa olleesta koneesta. (Hamaéldinen & Malm 2006, 16.)

Paatoksen kaytossa olevan koneen mahdollisesta modernisoinnista tai kokonaan uuden
koneen rakentamisesta tekee tilaaja. Turvallisuuden kannalta maarittelyjen ero ei ole
kovinkaan suuri. Koneen pitaé kuitenkin joka tapauksessa olla turvallinen ja sit& koske-
vien maaraysten mukainen. Modernisointiprosesseissa voi olla mukana useita osapuolia:
asiakas (maksaja), ostaja, loppukayttdja, yrityksenjohto, projektipdéllikko, suunnitteli-
joita (tuotekehitys, suunnittelu, ohjelmointi, testaajat, turvallisuus), asiantuntijoita, tek-

nisid asiantuntijoita, tarkastajia (turvallisuus, sertifiointi, auditointi), lakimiehia, viran-
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omaisia, ammattijarjestdja, erilaisia ryhmittymié ja rinnakkaisten jéarjestelmien toimitta-
jien edustajia tiedon siirtoa ja yhteisty6ta varten. Jokaisella osapuolella on yleensd oma
roolinsa ja joillakin osapuolilla voi olla jopa useampia rooleja. (Guerra 2006, 59.)

3.3 Vaatimuksia koneen modernisointiin

Vuoden 2002 alussa voimaan on tullut tyoturvallisuuslaki (738/2002) joka kumosi van-
han ty6turvallisuuslain. Tdssa uudessa tyoturvallisuuslaissa koneiden turvallisuudesta
on vain lyhyt periaatteellinen vaatimus, mika liittyy koneiden aiheuttamaan vaaraan.
Yksityiskohtaisemmat vaatimukset 10ytyvat kayttopaatoksistd (VNp 856/1998). Kone-
laki (1016/2005), joka tuli voimaan vuoden 2005 alusta, ja sitd tarkentava konepatds
(VNp 1314/1994) koskevat ainoastaan uusia koneita ja laitteita. (Hamaldinen & Malm
2006, 9.)

Kuva 5 esittdd uusien koneiden valmistusta ja kdytdssé olevien koneiden modernisoin-
tiin ja ndita koskevien saadosten jarjestykseen. Jos vanhassa koneessa todetaan muutos-
tarpeita, niin ensin on tehtava paatos siita hankitaanko uusi kone vai modernisoidaanko
vanhaa konetta. Hankittaessa tai vaihtoehtoisesti valmistettaessa uusi kone voidaan
kayttdd myos vanhan koneen osia, jos niitd kayttdmalla voidaan tayttaa kaikki konepaa-
toksen vaatimukset. Kuva 6 esittaa tallaiseen valintaan liittyvia kysymyksia. Vastaavas-
ti, kun konelinjaan tulee muutostarpeita, voidaan paatya uuteen konelinjaan tai vaihto-

ehtoisesti vanhan linjan modernisointiin. (Hadméal&inen & Malm 2006, 9.)

Uusien koneiden Kiytossi olevien
valmistus koneiden modernisointi
l KONELAKI J 'l"i'('_'l'['l'R\"\LLISl'l'SLAI{JJ
I ) I
[ KONEPAATOS ] KAYTTOPAATOS ]
| ) :
OLENNAISET __ TYOVALINEIDEN
TURVALLISUUSVAATIMUKSET| | SAANNOKSET: luvut 2, 3, 4

SITOVAT SAANN '(}.ﬁ'.s;‘/

[ STANDARDIT, OHJEET, SUOSITUKSET ]

Kuva 5. Koneturvallisuus saadokset. (Hdmalainen & Malm 2006, 9).
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MUUTOSTARVE
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|
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MODERNISOINTI UUSI KONE
- koneen osta muutetaan - voidaan kayttad vanhan
- konelinjassa koneen osia. jos ne
muutetaan/vaihdetaan tayttivit asetetut
koneita vaatimukset
|
3 )
KONE OTETTU KONE ON OTETTU
KAYTTOON ENNEN KAYTTOON 1.1.1995 JALKEEN
VUOTTA 1995 JA SE ON CE-MERKITTY
TURVALLISUUSTEKNISET TURVALLISUUSTEKNISET TURVALLISUUSTEKNISET
FOIMENPITEET JA TOIMENPITEET JA TOIMENPITEET JA
DOKUMENTOINTI DOKUMENTOINTI DOKUMENTOINTI
- kayttopddtoksen mukaan - kayttopadtoksen mukaan - konepddtoksen mukaan
- ¢1 CE-merkiti - vanha CE-merkinta jaa paikalleen - CE-merkinta

Kuva 6. Koneen muutostarpeen jalkeen tehtavat valinnat: hankitaanko uusi kone vai

modernisoidaanko vanhaa konetta. (Hamaldainen & Malm 2006, 10).

Turvallisuusvaatimukset kehittyvat koko ajan niin, ettd ne seuraavat tekniikan nykyta-
soa. Muutaman vuoden valein markkinoille tulee aina uusia turvallisuusteknisia ratkai-
suja, joiden yleistyessa niitd aletaan ottamaan kayttéon myos kaikissa uusissa koneissa.
Usein nama turvallisuusratkaisut soveltuvat myods kaytdssa oleviin vanhempiinkin ko-
neisiin. Kuva 7 esittdd turvallisuustason kehitysta erilaisiin vaatimuksiin verrattuna.
Konepéatoksen ja kayttopaatoksen vaatimuksia on todella vaikea verrata, koska kone-
paatoksessa asiat on esitetty perusteellisemmin ja kayttopaatoksessa on enemman har-
kinnan varaa ja tyopaikan olosuhteet otetaan siella myds huomioon. Tekniikan nykyista
tasoa kuvaavat yhdenmukaistetut standardit ja konepaatosté tulkitaan ndiden standardien
avulla. Vanhat, jo ennen vuotta 1995 kayttéonotetut koneet on taytynyt saattaa kaytto-

paatoksen mukaisiksi vuoteen 1998 mennessa. (Hamaldinen & Malm, 10.)

Kéyttopaatoksen (856/1998) saannokset kohdistuvat tydnantajaan ja vaatimuksia sovel-
letaan yksittéisiin koneisiin ja muihin tyovélineisiin ottaen kuitenkin huomioon tyopai-
kan olosuhteet. Kayttopaatos koskee koneita, mutta myos kaikkia muita tyossa kaytetta-

vid tyovélineitd. (Kayttopéaatoksen soveltamissuosituksia 2005, 47.)
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Kuva 7. Koneiden turvallisuustason kehittyminen (Hamaldinen & Malm 2006, 11).

Kayttopadtoksessé esitetddn seuraavia yleisié velvoitteita:

Uusia

Tyo6nantajan tulee aina huolehtia siita, etta tyossa kaytettavaksi hankittava kone

tayttaa sitd koskevat vaatimukset (esim. konepaatds).

TyOnantajan tulee ryhtyé tarvittaviin toimenpiteisiin sen varmistamiseksi, etta
tyontekijalle k&yttéon annettava tyovéline on kyseiseen tyohon ja tydolosuh-
teisiin sopiva ja, etta tyontekija voi kayttaa tyovalinetta hanen turvallisuutensa
tai terveytensa vaarantumatta. Tyodvalinettd saa kéyttda ainoastaan niihin toihin

ja niissé olosuhteissa, joihin se on suunniteltu.

Valitessaan tyovalinetté tyontekijan kayttoon taytyy tyonantajan ottaa huomioon
tyon luonne ja tyontekijan turvallisuuteen ja terveyteen vaikuttavat tyOpaikan

erityisolosuhteet seké kyseisen tydvalineen kdyttamisesta aiheutuvat vaarat.

Ty6nantajan on huolehdittava siita, etta tyossé kéaytettavat koneet ovat turvallisia
ja sdilyvat koko elinkaaren siind kunnossa, missa ne olivat silloin kun ne otettiin

kéayttoon madraysten mukaisina.

Kéytosséd olevan vanhan koneen turvallisuuden on oltava véhintdankin kaytto-
paatoksen luvun 2 vaatimusten mukainen. Melkein kaikki luvun 2 vaatimukset

koskevat koneen rakenteellisia ominaisuuksia. (Hdméalainen & Malm 2006, 11.)

koneita ja turvallisuus komponentteja koskeva valtioneuvoston p&&tds koneiden

turvallisuudesta (konepaatds, 1314/1994) astui voimaan vuoden 1995 alusta. Tamén

jalkeen kaytt6on otettujen koneiden on oltava konepaatdksen ja sen liitteessd 1 mainittu-
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jen olennaisten terveys- ja turvallisuusvaatimusten mukainen (jos ne vain kuuluvat ko-
nepéatoksen soveltamisalaan). Konepéatoksen soveltamisalaan kuuluvaa konetta voivat
koskea myds muutkin méaaraykset, esimerkiksi EMC- direktiivin ja pienjannitedirektii-
vin mukaisten kauppa- ja teollisuusministerion paatosten vaatimukset. (Hamaldinen &
Malm 2006, 12.)

Kéyttopaatoksen luvun 2 vaatimukset ovat ainakin osittain samansiséltoisia kuin kone-
paatoksen (VNp 1314/1994) uusille koneille maarétyt terveys- ja turvallisuusvaatimuk-
set. Kayttopaatoksessa vaatimuksia on kuitenkin selvasti vahemman ja osa niistd on

yleisluontoisia. (Hamaéléainen & Malm 2006, 12.)

Kéyttopaatoksen perusteella ei voida kaytdssé olevalta koneelta edellyttdd korkeampaa
turvallisuustasoa, kuin mika esitetddn konepaétoksessa uusille koneille, ellei koneen
erityisolosuhteista riskin arvioinnin perusteella muuta johdu. Esimerkiksi laitteen kéyt-
tdminen rgjahdysvaarallisessa tilassa edellyttdd aina ottamaan huomioon ATEX direk-
tiivin vaatimuksen laiteluokasta ja kayttopaikasta johtuvana lisavaatimuksena. (Hamé-
ldinen & Malm 2006, 12.)

Kayttopaatoksen vaatimusten soveltaminen pohjautuu riskin arviointiin, jolloin arvioin-
nissa on otettava huomioon tydpaikan olosuhteet ja muutkin tdhén asiaan vaikuttavat
seikat. Arvioinnin apuna voidaan kéyttda uusien koneiden riskin arvioinnin avuksi laa-
dittua standardia SFS-EN 1050 (nykyisin ISO EN 14121) ja siin esitettyja menetelmia.
(Kayttopaatos 1998, 14.)

Jarjestelmad modernisoitaessa vastuukysymykset tulevat hyvin usein esille, koska mo-
dernisoinnissa on enemman harkinnan varaa kuin uusien koneiden valmistamisen yh-
teydessé (esimerkiksi tyopaikan olosuhteet). Modernisoitaessa jarjestelméaa vastuullisina
osapuolina ovat tilaaja ja modernisoinnin toteuttaja, laitetoimittajat ja alihankkijat.
Vaikka modernisoinnin toteuttaja ei olisikaan koneen alkuperdinen valmistaja, on hyvin
usein tarpeen olla yhteydessa alkuperdiseen valmistajaan, koneen rakenteellisten omi-
naisuuksien selvittdmiseksi sekd muutosten vaikutusten arvioimiseksi. Tdmé koskee
ainakin koneiden lujuusominaisuuksiin, ohjausjarjestelmiin, ohjelmistoihin ja s&hko-
sekd hydrauliikka jarjestelmiin suoritettavia muutoksia. Kaikki osapuolet ovat vastuussa
lopputuloksen turvallisuudesta omalta osaltaan: komponenttien ja alajarjestelmien seka

laitteiden toimittajat, turvajarjestelmien toimittajat, koneen muutostyon suunnittelija ja
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toteuttaja seka lopulta myos tilaaja. Lyhyesti sanottuna valmistajan ja modernisoijan
velvollisuudet liittyvat luovutushetkeen, kun taas tyonantajan ja tyontekijan velvolli-
suudet liittyvat jatkuvaan toimintaan. Kuva 8 esittdd eri osapuolten velvollisuuksia.
(Haméléinen & Malm 2006, 13.)

Valmistajan velvollisuuksia
*koneen riskien arviointi
*olennaiset vaatinmkset
*tekminen rakennetiedosto
*olyjeet (kyttd- yms.)

“yvaatimustennmkaisuns-

Tvimantajan velvollisunksia

*rydin ja tydpaikan riskien
arviointi

styiviilmeiden hankinta ja
kayttidnotio

Tvimtekijiin velvollisunksia

*nondatettava Tyonaintajan
midravksid ja ohjeira

*turvalliswuden edellvtéimiin
jarjestyksen ja siisteyiden

: Alipat
vakuntus “tydipaikkakohtaiset PO

Lisfivaatimukset

*huolehdittava omasta ja
nmiden terveydesti ja
murvallisundesta

*CE-merkints

skiiyttdohjeiden tivdentiminen
Modernisoijan velvollisuuksia N
tydnopasis ja ohjans : -

- - *V101S1a ja puuiteista

*koneen nskien arviomt . i
ilmoittaminen

P =tarkastukset
sovelluvin osin

stydmenetelmien turvallistaminen sturvalliswusohjeiden

*kavtrdpiatiksen vaatimukset
- noudatmaninen

= : ; . ssuojainten valmta ja kiyio
*CE-merkityissi koneissa ‘) Ja %

s syvhteistolnunta rydnantajan
konepédrdksen vaarmukser - ’ )

syaatimustenmukaisunden S
kanssa

vlldpitiminen

smnntostyin dokumentomnti,
ohjeiden péivirys

Kuva 8. Tydpaikalla olevaan koneeseen liittyvia velvollisuuksia. (Haméldinen & Malm
2006, 13).

Kuvassa 8 esitetddn lahinna kayttopaatokseen ja konepaatokseen perustuvia nakokohtia,
mutta koneisiin liittyy hyvin usein myds muiden direktiivien nojalla annettuja sdéadok-
sig, ndit4 ovat esimerkiksi:
- ATEX- olosuhdedirektiivi kasittelee rajahdysvaarallisia ymparist6jd, ja ATEX
laitedirektiivi puolestaan kasittelee rajahdysvaarallisissa ymparistoissa kéytet-

tavia laitteita.

- Pienjannitedirektiivi kasittelee sahkoiskun vaaroja vaihtojannitealueella 50 -
1000V ja tasajannitealueella 75 - 1500 V.

- Térind olosuhdedirektiivi kasittelee ihmiseen kohdistuvaa térinan altistusta.
- Meludirektiivi puolestaan késittelee ihmiseen kohdistuvaa melualtistusta.

- EMC- direktiivi kasittelee s&hkolaitteiden sahkdmagneettisia paastdarvoja ja toi-
saalta myds séhkdmagneettisen séteilyn sietoa. (Siirila & Pahkala 2002, 49-50,
54.)
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4 NOSTURIN MODERNISOINTIPROSESSI TERASSULATOLLA

4.1 Modernisointiprosessi

Kappaleessa 4 kaydaan ensimmadiseksi lapi modernisointiprosessin vaiheita yleisella ja

teoreettisella tasolla. Kappaleesta 4.2 eteenpéin otetaan mukaan opinnaytety6hon koh-

distuneet huomiot eli miten asiat etenivat nosturi projektissa tdman tyon kuluessa.

Modernisointiprosessi on jaettu alempana yhdeksaan eri vaiheeseen, joista jokaiseen

liittyy tilaajan ja toimittajan tehtavid. Laajoissa projekteissa kaikki vaiheet voi edellyttaa

tilaajan ja toimittajan vuoropuhelua, mutta kaikissa modernisointihankkeissa ndma vai-

heet ovat kuitenkin jollain tasolla néhtavissa. Tarjous-tilaus-sopimus-polku voi kuiten-

kin edetda myos suoraan sopimukseen ilman erillista tilausta. Vaiheiden tehtavat edellyt-

tavat tilaajan ja toimittajan yhteistyotd. Kuvassa 9 esitetddn modernisointihankkeen vai-

heita pééapiirteissdén. Kaikki vaiheet on kuvattu tarkemmin, myéhemmin téssd kappa-

leessa. Paasaantona on, etta jos jossakin prosessin vaiheessa havaitaan puutteita, on joi-

takin jo aiemmin tehtyja vaiheita tehtdva uudelleen. (Hamaélainen & Malm 2006, 19.)
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Kuva 9. Modernisoinnin vaiheet (Hamélainen & Malm 2006, 19).
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Modernisointiprosessin eri vaiheissa tehdaén riskin arviointi. Tyypillista riskin arvioin-

nissa on, ettd ensimmaisissa vaiheissa tietoa on erittdin vahan ja hankkeen edetessé tie-

don mé&ard kasvaa ja riskin arviointikin tarkentuu. Tdman vuoksi on térke&a jarjestaa

kaikkien toimijoiden valinen yhteisty0 ja tiedon siirto. Jokaisessa vaiheessa riskin arvi-

ointi tehdaan eri tarkoitukseen (vrt. myds Kuva 10):

Esiselvitysvaiheessa riskin arviointi liittyy turvallisiin toimintatapoihin ja tdma
on selvésti tyonantajan velvollisuus. T&ssd vaiheessa selvitetddn, mitd vanhan
jarjestelman riskejé halutaan vahent&é. Riskin arviointia voidaan kayttad myos

apuna investointipaatosta tehtaessa.

Tarjousvaiheessa voidaan vertailla eri vaihtoehtojen riskeja ja kéyttaa tata ver-
tailua my6s yhtend paatoksenteon kriteeriné.

Sopimusvaiheessa sovitaan riskin arvioinnin tekemisesta ja osapuolten tehta-

vista.

Suunnitteluvaiheessa tehdaéan koneen tekniikan riskien arviointi. T4ssé voivat ol-
la apuna toimittajan kokemukset muista vastaavista kohteista. Mahdollisimman
nopeasti tarvitaan myds turvalliseen kayttoon liittyvid analyysejd. Suunnittelussa
riskin arviointia voidaan kayttaa yhtend paatoksen teon kriteeriné edettéessa vai-

heesta toiseen.

Toteutusvaiheessa verrataan toteutusta ja suunnitelmia. Viimeistddn tarkastus-
vaiheessa riskin arviointiprosessiin tulevat mukaan koneen kéayttajat. Talloin

voidaan nahda paremmin heidan nakdkulma koneen turvallisesta kaytosta.

Ennen kayttoa tyonantajan velvollisuus on jalleen varmistua koneen turvallisesta
kaytostd. (Hamalainen & Malm 2006, 20.)
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Vanhan koneen kéiyton turvallisuuteen liittyva

Tilaaja/tyonantaja

Modernisoinnin
foteuttaja

Kuva 10. Tavalliset riskin arviointiin liittyvét toimenpiteet modernisointiprojektin eri

Esiselvitys riskin arviointi — muutostarpeet
Muutosehdotuksen alustava riskin arviointi
— tukea investointipaatokseen
Tarjouspyyntod S R
\ Esitys riskin arvioinnin toteutuksesta
Tarjous tatjouspyyntdon
--T-IHE ----------- Vaihtoehtoisten tarjousten alustava riskien vertailu
Sopimus
Sovitaan riskin arviomnnin tekemisest
Suunnittelu SR B
Vaarojen tunnistaminen ja
teknisten riskien arviointi
Toteutus Riskin arvioinnissa otetaan huomioon
toimintatavat ja kone. Testataan turvatoiminnot ja
laaditaan testauspdytakirjat
Tarkastus :
Turvallisuuskatselmuksessa tarkastetaan
kokonaisvaltaisesti kone, kéyttotavat ja ympéristo.
Ennen koneen kiyttod tyonantajan velvollisuus on
Kyt varmistaa, ettd konetta on turvallista kayttia. <

Riskin arviointi.

Tilaaja/tyonantaja

vaiheissa. (Hamaéldinen & Malm 2006, 20).

Oikean reunan laatikko esittdd sen kuka on yleensé vastuussa tehtdvasta. Kaikissa vai-
heissa ei riskin arviointiin tarvitse lahtea aivan tyhjaltd poydalta, vaan kannattaa hyo-

dyntad edellisten vaiheiden tuloksia. Seuraava kuva 11 esittad yleisia riskin arvioinnin

vaiheita.
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Olennaiset asiat

Koneen kiyttérajat:

- totmintatavat, kivttijen
toiminta, atkarajat,
tilarajat

- ennakoitavissa oleva L
vagrinkaytio ™

Riskianalyysi

Koneen rajaarvojen
maarittaninen

Vaaratekydiden tunmstus:
- SFS-EN 1050 Liite A tar
ISO 14121

- tarkastuslistoja

- toimintatilat

Riskin

poistaminen tai
vihentiminen
turvallisuus-
teknisin keinoin

Vaaratekijoiden
tunnistaminen

Riskin suuruuden arviointi

Riskin merkityksen arviointi

Arvioidaan /
- vakavuus

- todennikdisyys

- kvantitatiivinen arvo
turvallisuuteen littyvien
olyausjinestelmin osien
osalta

(ISO 13849 ta1 SFS-EN
62061)

A

Ohjeet ja
varoitukset

Pistokset:

- koneen turvallisuns

- niskin vertailu

- sopivuus stunniteltunn
toimintoon

-valmistus- ja
tommintakustannukset

VALMIS

Kuva 11. Riskin arvioinnin vaiheet (Hdmal&inen & Malm 2006, 21).

Jos riskin arvioinnissa havaitaan turvallisuuspuutteita, ndihin kohteisiin on suunniteltava
turvallisuustekniset ratkaisut. Modernisointimallissa voidaan talléin vaiheesta ja muu-
toksen laajuudesta riippuen esimerkiksi kyseiset muutokset liittdd suunnitelmiin tai pyy-
ta& tarjous muutoksen tekemisestd. Joka tapauksessa muutokset edellyttavét neuvotte-
lua. Modernisointiprosessin loppuvaiheessa havaitut puutteet ja niiden korjaukset voivat
olla kriittist4, koska luvatun toimitusajankohdan ldhestyminen voi useasti johtaa hati-
koityihin péatoksiin. (Hamaldinen & Malm 2006, 21.)

Loppuvaiheen muutoksiin pitdd kuitenkin pystya keskittymaan samalla tehokkuudella
kuin muihinkin suunnitelmiin. Seuraavissa alaluvuissa on kuvattu jokaisessa osatehta-
vassé toteutettavat asiat ja se kumpi osapuoli on pddvastuussa osatehtavésta (tilaaja vai
toimittaja). Modernisointihankkeen jokaisessa vaiheessa on vastuullinen taho, mutta
monista asioista on mahdollista sopia eritavalla ja tekijaksi voidaan ottaa vaikka ulko-

puolinen tai alihankkija. (Hamaldainen & Malm 2006, 21.)
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4.2 Esiselvitys

Esiselvitysvaiheen suurimpana tavoitteena on saada vastaus kysymykseen, ettd miksi
kyseinen selvitettdva kohde pitéisi modernisoida. Opinndytetyon hankinnan kohteena on
vuodesta 1976 kaytossa olleen siltanosturin korvaus taysin uudella nosturilla. Poistetta-
vaan nosturiin on vuonna 1992 tehty kuormankorotus modernisaatio 32 tonnista 36 ton-
niin. Modernisaation yhteydessd vaunun nosto- ja siirtokoneiston komponentteja on
uusittu seké terdsrakenteita vahvistettu. Nosturia kdytetaan jatkuvavalukoneen (JVK1)

valialtaan (1200 C) vaihtoon ja kunnossapitoseisokeissa JVK1 lohkojen nostoihin.

Outokummun SMS Development organisaatio sai 1970-luvulla teréssulatolle asennetun
siltanosturin esiselvityksen tehtavékseen loppuvuodesta 2012. Taustasta kerrottaneen,
ettd vuodesta 1976 palvelleeseen siltanosturiin oli tarkoitus alun perin uusia mekaniikka
ja séhkaistys vaunun ja sillansiirron osalta, mutta syksylla 2012 seisokissa sattuneen
tapahtuman jalkeen my6s padkannattimen vaurioiduttua paatettiin lahted hankkimaan
kokonaan uusi siltanosturi. Ainostaan vanha nosturirata jaisi kayttdon. Tavoitteena oli

ldhted hankkimaan teknisesti ja suorituskyvyltaan taysin vastaava kuin edeltéava nosturi.

Tilaajan tehtavia esiselvitys vaiheessa on useita. Alempana on lueteltu yleisimpia tilaa-
jan tehtavia tassa vaiheessa, kaikki eivét toteutuneet tdman tyon kuluessa, mutta niista
voi olla apua erityyppisten laitteiden esiselvitysvaiheessa:

- TyoOnantajan velvollisuus on tehd& riskin arviointi, jossa ilmenee kaytossé ole-
van koneen kayton turvallisuus. Tdma on hyvaa pohjatietoa uudistetun koneen
riskin arvioinnille, joka aloitetaan jo esiselvitysvaiheessa, vaikka monia asioita
ei olekaan viela paatetty. Kyseisessé investoinnissa ei tehty riskin arviointia van-

halle siltanosturin osuudelle.

- Kerétéén tiedot eri alojen osaajilta. Siltanosturin toimittajia on Outokummun te-
rastehtaalle Torniossa useita ja kaikkia toimittajia pidettiin tdssé vaiheessa vield

varteenotettavina vaihtoehtoina.

- Yleensd on tarpeen selvittdd toteutusmahdollisuuksia pyytamélla tietoja mah-
dollisilta toimittajilta tai asiantuntijoilta. Projektin osalta nditd vaiheita kéytiin
hyvinkin tarkkaan 1&pi miettimalla miten vanha nosturi puretaan ja uusi asenne-

taan. T&sté asiasta kerrotaan tarkemmin kappaleessa 6.
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Selvitetdan, mitd jarjestelmén osia on tarve kehittdd. Usein tdmé liittyy tuotan-

non kehittdmiseen, uusiin tuotteisiin, varaosien saantiin seka turvallisuuteen.

Selvitet&an tietoa nykyisen jarjestelman toimimattomuudesta ja ongelmista. Ku-
ten jo aikaisemmin tuli esille, niin nosturin vaunun varaosien saanti oli hankalaa
ja nosturi tyollisti kunnossapitoa isolla taajuudella. Kannattimen vaurion jélkeen
tdman projektin aikataulua kiristettiin, koska nosturin turvallisuustaso oli hei-
kentynyt.

Asetetaan tavoitetila, jota pyritdan lahestymaén teknisin ratkaisutavoin. Tavoite-
tilassa ei ainoastaan maksimoida tuotantoa vaan myds pyritdan saamaan tasapai-

noinen kokonaisuus kohtuukustannuksin.

Selvitetddn kunnossapidon tarpeet my6s samalla, kun arvioidaan muita jarjestel-
man kehitystarpeita. Tahan liittyy ennakoiva kunnossapito, parantava kunnossa-

pito, hairididen poisto seka kunnossapitovarmuus.

Selvitetdan, kuinka paljon koneen tuleva kéyttotarkoitus eroaa kéytdssa olevan
koneen kayttotarkoituksesta seké paatetadn tehdaanko kéytossa olevalle koneelle

modernisointi vai valitaanko konepaatoksen mukaisesti uuden koneen valmistus.

Jos kone tai koneyhdistelmé kuuluu konepaattksen soveltamisalaan (CE-merkit-
ty 1.1.1995 jalkeen markkinoille saatettu tai kayttoon otettu kone), tulee kone-
paatoksen turvallisuustaso yllapitéd, jos turvallisuustason muutokset eivét edel-

Iytd sen parantamista.

Esitetddn modernisointikohteen yleiset turvallisuusvaatimukset. Modernisointi-

projektissa noudatetaan tarvittaessa erillista turvallisuussuunnitelmaa.

Paatoksia ei kannata tehda puutteellisten tietojen varassa vaan epéselvat asiat
taytyy selvittdd sopivassa vaiheessa asiantuntijoiden kanssa silloin, kun tietoa on

saatu riittavasti. Siirretddn epaselvét asiat tietoisesti mydhempéan vaiheeseen.

Esiselvityksen lopuksi tilaaja tekee investointipaatoksen. Usein kuitenkin tarvi-
taan toimittajalta budjetéériset tarjoukset, jotta investointiesitys saadaan tehtya.
Budjetadrisen tarjouksen tehtdvadnd on antaa suuntaa antava kustannus inves-
toinnista. Tastd syystd investointipddtds tehdaankin usein vasta tarjouskyselyn
jalkeen. (H&mélainen & Malm 2006, 22.)
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Tilaaja tarvitsee usein ulkopuolisten asiantuntijoiden apua esiselvitykseen. Tama voi

liitty& esim. riskin arviointiin, kunnossapitoon, tavoitetilan méaarittdmiseen tai erityisiin

teknisiin kysymyksiin. Teknisen tuen tarve on monesti sitd suurempi, mitd laajempi ja

monimutkaisempi jarjestelmé on. (Hamaldinen & Malm 2006, 22.)

4.3 Tarjouspyynto

Tarjouspyyntdjen tarkein tavoite on saada aikaan vertailukelpoiset tarjoukset. Se tavoite

vaatii suurenmaaran ponnisteluja tilaajan puolelta. Alempana on esitetty tehtdvia, joita

tilaajan on huomioitava ennen kuin tarjouspyynnoét saadaan liikkeelle:

Ennen tarjouspyynnon tekemisté on paatettava pidetddnko avoin vai suljettu tar-
jouskilpailu. Jos mahdolliset tarjouksen antajat tunnetaan, niin kannattaa usein
kayttdd suljettua kilpailua. Joissakin tapauksissa kuitenkin yleinen Kilpailut-
taminen tai julkinen kilpailuttaminen voi tuoda enemman tarjousvaihtoehtoja.
Julkinen kilpailuttaminen on suuremmissa hankkeissa julkisella sektorilla jopa
pakollista.

Kilpailuttamiseen liittyy myos jakeluun menevén tiedon luottamuksellisuus.
Luottamuksellisuus onnistuu parhaiten tuttujen kumppaneiden kanssa ja seuraa-
vaksi parhaiten kayttamallad suunnattuja tarjouksia tai kutsumalla yritykset tar-

jouskilpaan.
Tarjouksessa esitetddn aina hankinnan kohde, méaara, laji ja laatu.

Esitetddn yleiskuvaus ja tekninen ympéristd, johon kuuluu kéytettavissa oleva ti-
la, energian saanti sekd kytkennét muihin laitteisiin.

Esitetdén tavoitetila, jossa tuodaan esille tarjousten valintaan vaikuttavia toiveita
ja tavoitteita. Tavoitetilaan liittyy myods turvallisuuden tavoitetila, mutta tassé
vaiheessa ei aina tiedetd kaikkia turvallisuuteen liittyvid haasteita ja toisaalta
vield ei valttdmatta ole riittdvasti tietoa turvallisuusteknisista ratkaisuista. Tavoi-
tetilan ilmaisu riippuu siis taysin kéytettavissa olevan tiedon madrasta. Voidaan
myo6s todeta, ettd mitd paremmin tavoitetila ilmaistaan, sitda tdsmaéllisempia ja

vertailukelpoisempia tarjouksia saadaan arvioitavaksi.

Esitetadn haluttu automaatiotaso ja automaatioon liittyvat rajapinnat.
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Esitetddn toteutuksen reunaehdot, jotka voivat liittyd esimerkiksi kaytettavissa
olevaan tilaan, aikaan, toteutetaanko muutos tuotannon aikana tai turvallisuus-
vaatimuksiin. Toteutuksen reunaehdot on hyva ilmaista erittéin selkeésti, jotta

valtytadn mydhemmilta yllatyksilta.

Esitetddn tekniset, toiminnalliset sekd ymparistéon ja turvallisuuteen liittyvét
vaatimukset niiltd osin, kun ne tdssa vaiheessa on tiedossa. Yleensé vaatimukset
liittyvat kaytettdvyyteen, toimituksen ajoitukseen, luotettavuuteen, kestavyyteen,

tarkkuuteen, yllapitoon, tietoturvakysymyksiin ja turvallisuusvaatimuksiin.
Esitetddn ostajan omat standardit ja ohjeet.

Kerrotaan koneeseen liittyvét erityisvaatimukset, joita ovat esimerkiksi tietotur-
vavaatimukset, koneen tyyppitarkastusvaatimukset, ATEX-vaatimukset, hygie-
niavaatimukset, vaaralliset aineet tai rakennusmaaraykset. Rakennusmaéarayksia
ovat esimerkiksi paloturvallisuus-, poistumistie-, ilmastointivaatimukset tai ra-

kennuksien lujuusvaatimukset.

Esitetd&n ehdotus riskin arvioinnin toteutuksesta, mista k&y ilmi menettelytavat
ja se, kenen vastuulla on tietyt osat ja kuinka riskin arviointi dokumentoidaan.
Riskin arviointi kaytantdja on monenlaisia ja ne sopivat eri tarkoituksiin. Taman
vuoksi kannattaa tarkkaan harkita toteutetaanko riskin arviointi kayttamalla ti-

lagjan vai toimittajan menetelmia.

Esitetddn kunnossapidon vaatimukset, mitkd voivat liittyd esim. huoltopaik-
koihin, huoltovaleihin, varaosien saatavuuteen (varaosien toimitusaika ja kuinka
pitkaksi ajaksi saatavuus taataan) ja korjaus- seké huoltopalveluiden saannin no-

peuteen.

Esitetddn dokumentoinnin vaatimukset (mit& osia teknisestd rakennetiedostosta
tarvitaan). Kaytannossé tarvitaan véhintdankin ohjeiden ja teknisen dokumen-

toinnin paivitys.

Esitetddn takuusta tilaajan toive. Toimittajalla voi olla oma kéytanté antaa ta-

kuita.

IiImaistaan, onko kone aikaisemmin CE-merkitty. Jos kone on hankittu ennen
konepéatoksen voimaantuloa 1.1.1995, sen pitdd tayttaa kayttopaatoksen vaati-
mukset. Kdyttopaatoksessa vaatimukset ovat yleisluontoisempia ja niita sovellet-
taessa otetaan huomioon tyOpaikan olosuhteet. Tilaaja voi my0s esitta4, ettd mo-

dernisoinnin yhteydessé turvallisuustasoa nostetaan soveltuvin osin vastaamaan
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konepéatosta. Joiltakin osin voi tyOpaikan olosuhteista tulla myds lisavaati-
muksia (esimerkiksi melu, ATEX). Téssd yhteydessd on mahdollista mainita

my0s standardeja, joita halutaan noudatettavan.

- Annetaan vastuunjaosta ehdotus. Eri toimitsijoilla on erilaisia kaytantdja vas-
tuunjaossa ja tahan vaikuttaa muun muassa tyén laajuus ja osuus kokonai-

suudesta.
- Esitetaan tavoitteellinen aikataulu seka toimitusehdot.

- llmaistaan tarjousten jattoon liittyvia tekijoita: arviointikriteerit, tarjouksen jatta-
mistd ja voimassaoloa koskevat tiedot, tarjouksen hylkéysperusteet ja tarvittaes-

sa hinnoittelun periaatteet. (H&mélainen & Malm 2006, 24.)

Projektin tarjouspyynnét laitettiin liikkeelle 14.12.2012. Liitteit4 tarjouspyynndn muka-
na meni sopimuspohjan lisaksi 12 kappaletta seka erindinen méaéara piirustuksia ja teh-

dasstandardeja.

4.4 Tarjous ja tarjousvertailu

Tarjouksen tavoitteena on vastata tarjouspyynndssa esitettyihin pyyntoihin. Tarjoukses-
sa tulee yksiloida riittdvan tarkasti mité luvataan tehdé ja millaisilla ehdoilla. Tilaajalla
t&ssé on oikeastaan vain tehtédvéana antaa toimittajille riittdvan tarkat tiedot ja dokumentit
tarjouksen tekemista varten sekd madarittaa tarjouksen jattépaiva. Suurin rooli tassa vai-
heessa on toimittajalla. Alempana on kuvattu tarjouksen tekemista toimittajan nakdkul-
masta, millaisia tehtévia toimittaja joutuu miettiméan tarjouksen luonti vaiheessa:

- Kuvataan, mitd tarjotaan ja varmistutaan siitd, etta esille tulleet asiat ovat jossa-

kin asiakirjassa sovittuja jos erillista sopimusta ei tulla tekemaén.
- llmoitetaan selkeasti poikkeavuuksista tarjouspyyntéon nahden.

- Esitetddn maksuehdot seka ilmaistaan tarjoukseen liittyvét osapuolet. (Hamalai-
nen & Malm 2006, 25.)

Tarjousvertailu on ostoprosessin ehdottomasti yksi ty6laimmistd vaiheista. Tarjouksia
vertaillessa pitdisi varmistua siitd, ettd ne tayttavat kaikki tarjouspyynndssad maaritellyt
ehdot ja vaatimukset. Vertailussa keskeisinta on selvittdd kokonaiskustannukset. Koko-
naiskustannukset koostuvat ostohinnan lisaksi maksu- ja toimitusehdoista, toimitusvar-

muudesta sekd laadusta. On tdrkedd huomata, ettd ndissa on monesti erittdin suuria eroja
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toimittajien valilla, vaikka tarjouspyynnét olisivat laadittu ammattimaisesti. (Logistiik-

kamaailman www-sivut 2013, hakupaiva 23.10.2013.)

Tarjousten valintaperusteet vaihtelevat projektista riippuen. Yleisimmin kaytettyja va-
lintakriteereja ovat laatu, toimitusaika ja hinta. Muita kriteereitd voivat olla esimerkiksi
toimittajan joustavuus maksu- ja toimitusehdoissa. (Logistiikkamaailman www-sivut
2013, hakupaiva 23.10.2013.)

Toimittajan valinta etenee niin, ettd edellda mainituille valintakriteereille asetetaan pai-
noarvot ja timan madrittelyn jalkeen tilaaja asettaa toimittajat paremmuusjarjestykseen.
Tdassa vaiheessa on erityisen tarkedd, ettd toimittajia ei pida asettaa eriarvoiseen ase-
maan omien henkildkohtaisten ndkemysten tai kokemusten perusteella. (Logistiikka-

maailman www-sivut 2013, hakupdiva 23.10.2013.)

4.5 Tilaus

Lyhyesti kerrottuna tilaus on dokumentti, jolla luvataan toteuttaa tilaajan velvoitteet.
Tilaajan tehtavénd oli kappaleessa 4.4 vertailla tarjoukset. Vertailun jalkeen tilataan
ailemmissa asiakirjoissa (tarjouspyyntd, tarjous, neuvottelupdytakirjat tms.) maaritelty
kokonaisuus. Tilauksen sijaan voidaan Kirjoittaa myos sopimus, kuten tassékin projek-
tissa tehtiin. Se onkin varsin yleinen tapa nain mittavissa tapauksissa kuin tama kysei-
nen nosturi on. Toimittajan tehtdvdna on katsoa, ettd tilaus vastaa aiemmin esitettya
kokonaisuutta. Jos jokin asia edellyttdd vahvistusta, voidaan tehd& tilausvahvistus tai
sopimus. (Hamaldinen & Malm 2006, 25.)

4.6 Sopimus

Projektin sopimus on allekirjoitettu 15.2.2013 Helsingissa. Tavoitteena sopimus vai-
heessa on, ettd sopimuksessa ilmaistaan osapuolten velvollisuudet ja vastuut. Alla on
esitetty yleisesti sopimusvaiheessa tilaajan sekd toimittajan yhteisia tehtévia:
- Sovitaan toimitusehdot, tehtavat, velvollisuudet ja vastuut jotka koskevat tilaa-
jaa, toimittajaa, alihankkijaa, valmistajaa, konsulttia tai tarkastajaa. Toimitus ja
toteutus voidaan jakaa pienempiin helpommin hallittaviin kokonaisuuksiin.

Néiden lisaksi sovitaan myds toteutuksen aikataulut.
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Sovitaan asiakirjojen julkisuudesta ja muutenkin siitd mita hankkeesta voi kertoa
ulkopuolisille. Aiheeseen sisaltyy myos tietoturvakysymykset, joihin kuuluvat

muun muassa tietojen sdilyttdminen ja viestintatavat.

Sovitaan, mitd dokumentteja tilaaja luovuttaa toimittajalle (toimeksiannon teke-
misté varten) ja mitd dokumentteja toimittaja antaa tilaajalle (dokumentaatio teh-
dystd tyostd). Naitd dokumentteja voivat olla esimerkiksi sovittavat osat tek-
nisesta rakennetiedostosta.

Sovitaan riskin arvioinnin toteutuksesta ja siihen liittyvasta yhteistyostd, tehté-
vista ja dokumenteista seka niiden toimittamisesta asiakkaalle. Riskin arvioinnin
paatekijé on usein se, joka tuntee kohteen tekniikan ja sen riskit parhaiten. Sovi-
taan, mihin toimenpiteisiin on ryhdyttava riskin arvioinnin pohjalta ja miten suu-

ret jaannosriskit hyvaksytaan.

Esitetddn vaatimusmaéarittely, jossa ilmaistaan tekniset ja toiminnalliset vaati-
mukset sekd kaytettavyys-, luotettavuus-, ymparisto-, tila- ja turvallisuusvaati-
mukset. Tassa yhteydessa voidaan myo6s ilmaista, mitd turvallisuusvaatimuksia
noudatetaan esimerkiksi kayttopaatds, konepaatds, vapaaehtoiset vaatimukset,
kuten standardit. Turvallisuusvaatimuksia saadaan lisdd myds riskin arvioinnin

tuloksena.

Esitetddn koneen erityisvaatimuksiin liittyvéat toteutukset seké vastuut kuten esi-
merkiksi tyyppitarkastus, ATEX-tilan vaatimukset, hygieniavaatimukset, vaa-
rallisiin aineisiin liittyvat vaatimukset ja rakennusmaarayksiin liittyvat vaati-

mukset.

Sovitaan mité eri osapuolet toimittavat toteutus ymparistéon. Tahan liittyy kay-
tettdvissa oleva tila, rakenteet, séhkd, pneumatiikka, hydrauliikka ja liitynnat
(kayttaja-, laite- ja muut jarjestelmét). On tarkedd sopia kaikkien alueiden vas-

tuut ja se, kuka jarjestaa esimerkiksi paineilman tai séhkon syotén erotuksen.
Todetaan kunnossapidon vaatimukset.

Todetaan toteutuksen reunaehdot.

Sovitaan vastaanottotarkastuksista.

Todetaan koskettaako konetta viralliset tarkastukset ja kuka tulee ne hoitamaan.
Tarkastuksia voivat olla muun muassa tyyppitarkastus, kayttoonottotarkastus tai

maaraaikaistarkastus.
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- Todetaan miten koeajot tullaan toteuttamaan ja kuka vastaa mistakin osuudesta.
Jos koeajossa tarvitaan esimerkiksi materiaalia, todetaan kuka sen toimittaa.

- Sovitaan miten tiedonkulku tullaan hoitamaan eri tahojen vélilla. Tahan voi liit-

tya esimerkiksi jakelulistat, vastuuhenkil6t ja tiedon saannin nopeus.

- Sovitaan projektin paatoksentekoprosessi, jossa ilmenee eri toimintojen vastuu-
ja yhteyshenkilot.

- Sovitaan toiminta odotettavissa olevista yllatystilanteissa. Tahan liittyvdat muun
muassa kustannusvastuurajaukset. Muutostyd voi esimerkiksi osoittautua arvioi-
tua suuremmaksi tai suunnittelun aikana todetaan tekniikkaan, ympéristoon tai
turvallisuuteen liittyvid puutteita. Toimitukseen voi myos liittya viivettd, joiden
kasittelysta pitdd sopia. Tata varten taytyy sopia toimintatapa, jolla mahdolliset

toimituksen muutokset voidaan késitella riittdvan nopeasti.

- Sovitaan tarvittavasta alihankinnasta, johon sisdltyy muun muassa mité tietoa
alihankkijoista pitd4 antaa tilaajalle esimerkiksi riittdvéan tietoturvan, laadun ja

turvallisuuden takaamiseksi. (Hamaldainen & Malm 2006, 26.)

4.7 Suunnittelu

Suunnittelu vaiheen tavoitteena on, ettd suunnittelu dokumentoidaan ja siiné ilmaistaan
toteutuksessa tarvittavat tiedot. Sovitaan ryhmé, joka seuraa ja valvoo tydn etenemista.
Projektin aikana jarjestettiin kaksi isompaa suunnittelupalaveria. Osallisena ndissé oli
toimittajan seka tilaajan edustajia. Kyseisissd palavereissa pééatettiin teknisia ratkaisuja
uuden nosturin osalta, mutta myds purku osuutta varten tarvittiin lahtotietoja vanhasta
nosturista. Suunnittelupalavereiden liséksi tietoa vaihdettiin paljon séhkdpostien véli-

tykselld. Kyseisten suunnittelupalavereiden poytakirjat 10ytyvat liitteistd 5 ja 6.

Suunnittelun edetessa arvioidaan kyseisen kohteen riskit. Jos riskin arvioinnissa tode-
taan koneessa uusia turvallisuuspuutteita, pitda néista kertoa osapuolille nopeasti. Riskin
arvioinnissa otetaan huomioon muun muassa Seuraavia asioita: liikkuvien osien vaarat,
melu- ja térindtiedot, sahko, hydrauliikka, pneumatiikka, sateilyvaarat, odottamaton
kaynnistys. (Ha&malainen & Malm 2006, 28.)
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Toimittajalle j&& tassa vaiheessa erindinen maara tehtavia. Alempana on lueteltu yleises-

ti tassa vaiheessa toimittajan tehtavia:

Suunnittelussa tulee kayttaa jarjestelmallisid suunnitteluperiaatteita ja suunnitte-
lumenetelmid. Nama voivat liittyd esimerkiksi laatujarjestelmaan tai standardiin.
Jarjestelmallisessa menetelmassa kaikki asiat tulee varmemmin huomioiduiksi

kuin intuitioon perustuvassa suunnittelussa.

Otetaan suunnittelussa myds huomioon kohteen toimintaymparisto ja toiminta-
tavat. Nailla mahdollisesti voi olla vaikutusta esimerkiksi automaatioasteeseen,

kayttajaliityntaan ja kulkuteihin.

Otetaan huomioon muutostilanteen riskit. Muutostilanteessa riskit voivat olla
erilaisia ja ne voivat poiketa jo valmiista jarjestelmésta. Tama on erittdin tarkead
varsinkin silloin, kun tuotantoa pidetdan toiminnassa muutoksen aikana. Talldin

on myaos tarpeen tehda riskin arviointi kutakin vaihetta varten.

Huomioidaan my0s asiakasvaatimukset, kuten esimerkiksi hairiiden poistami-

nen (tavoitearvo) ja jarjestelméan uudet ominaisuudet.
Iso hanke kannattaa myds vaiheistaa paremmin hallittaviin kokonaisuuksiin.

Suunnittelun laadun tulee vastata kayttotarkoitusta. Esimerkiksi turvallisuuden
kannalta vaativiin kohteisiin pitdd panostaa selkeésti enemmaén kuin kohteisiin,
joissa ei ole erityisvaatimuksia. Ohjausjarjestelmien luokituksesta 10ytyy tar-
kemmin tietoa standardeista (SFS-EN 62061 ja ISO 13849) ja mahdollisesti ko-
nekohtaisista (C-tyypin) standardeista.

Tarkennetaan vaatimuksia ottamalla huomioon riskin arvioinnin tulokset, stan-
dardit ja muut ohjeet, asiakasvaatimukset sekd mahdollisuuksien mukaan asia-

kastoiveet ja laitetoimittajien vaatimukset.
Esitelldan asiakkaalle riskin arvioinnin tulokset sekd jadnnosriskit.
Otetaan huomioon ostajan omat standardit ja ohjeet.

Suunnitellaan toteutus ja tehdd&n kelpuutussuunnitelma (validointisuunnitelma).
Laaditaan turvallisuuteen liittyvien osien testaussuunnitelmat sek& niihin liitty-

vat testauspoytakirjat.

Yhteinen toimintojen ja jadnnosriskien lapikéaynti tulevan kayttajan tai kéyttajien

kanssa on tarpeen varsinkin erikoistoimintojen osalta.
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Kelpuutetaan suunniteltu jérjestelmé validointisuunnitelman mukaan. Tarkastelu

aloitetaan pienisté kokonaisuuksista ja edetdén yhéa laajempiin kokonaisuuksiin.

Hairididen hallinnasta tehdaan suunnitelma, johon liittyy toimenpiteet ja tyoka-
lut, joilla hairi6ité poistetaan. Myos hairididen vahentdmiseksi olisi hyvé esittaa
ennakoivia toimenpiteita.

Esitetddn, miten tata jarjestelmad yllapidetddn ja mitd osia pitdd tarkastaa ja
huoltaa sekd kuka voi tehdd huoltotoimenpiteet. (H&maldinen & Malm 2006,
28.)

4.8 Toteutus

Toteutuksen tavoitteena on saada muutostyd tehtyéd ja dokumentoitua seka tarvittaessa

henkilokunta koulutettua. Tilaaja vastaa siitd, etta tarvittavat henkil6t saavat riittavan

koulutuksen. Toimittaja vastaa omalta osaltaan siitd, etta tarvittava aineisto on saatavil-

la. Tilaaja antaa toteuttajille riittavat tiedot paikallisista turvallisuusolosuhteista ja ym-

paristdstd. Tdma voi myos vaikuttaa toimittajan turvallisuussuunnitelman toteutukseen.
(Hamélainen & Malm 2006, 29.)

Naiden tehtavien liséksi toimittajalla on muitakin térkeita tehtivid, jotka on lueteltu

alempana:

Toteutus tehdadn suunnitelmien mukaan, kuin myds tiedon kulku.

Péivitetddn dokumentit kuten kayttd-, asennus-, huolto- ja turvallisuusohjeet.
CE-merkityissa koneissa paivitys taytyy tehda tekniseen rakennetiedostoon (jos
se on saatavilla) ja vanhemmissa koneissa tuotetaan vastaavat suunnitteludoku-

mentit.

Kéyttokohteesta tarkastetaan ja testataan turvalaitteet, lukitukset, héalytykset ja
turvatoiminnat ennen varsinaisia koeajoja seké laaditaan suunnitelmien mukaiset
testauspoytékirjat. (Hamaldinen & Malm 2006, 29.)

Toteutuksesta tdman projektin osalta kerrotaan syvéllisemmin kappaleessa 6 ja doku-

mentoinnista kappaleessa 7.
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4.9 Tarkastus

Tarkastus osion tavoitteena on tarkastaa, ettd kone on valmis otettavaksi kayttéon seka

varmistua siitd, ettd kone on turvallinen kayttoonotettavaksi. Tarkastus tulee dokumen-

toida kirjallisesti. Tassa vaiheessa tilaajalle tulee jélleen tiettyja tehtévia:

Tehdadn vaatimusmaéarittelyn mukaiset tarkastukset. Tassa yhteydessé taytyy
tehdd myos laajempia testauksia, joissa kaikki osapuolet ovat paikalla.

Jos toimitusta koskee erityiset tarkastukset, toteutetaan ne (esimerkiksi tyyppi-

tarkastus, kayttdonottotarkastus).

Tehd&én turvallisuuskatselmus, jossa arvioidaan kohteen turvallisuutta ottamalla

huomioon jarjestelman kokonaisuus, toimintatavat ja ymparisto.

Tilaaja hyvaksyy jarjestelmén toimitetuksi, kohteessa tehtavissa tarkastuksissa.

Kyseisen tarkastuksen nimi on SAT (Site Acceptance Test).

Laaditaan tarkka aikataulu tarvittaville korjaustoimenpiteille.

Taten toimittajan vastuulle ja t&ssa vaiheessa:

Toimittaja tai tilaaja toteuttaa koekayton suunnitelman mukaisesti kohteesta riip-

puen.

Varmistetaan, ettd konetta pystytaan kayttamaéan ohjeiden mukaisesti. (Hamalai-
nen & Malm 2006, 30.)

Néista kyseisista tarkastuksista lisaa kappaleessa 6 ja kayttoonottotarkastus poytakirja

loytyy liitteestd 2.

4.10 Kayttd

TyOnantajan tavoitteena on kayton aikana koko ajan varmistaa, ettd kone on turvallinen

kayttdd. Kayton aikana pidetédan kirjaa myos huoltotoimenpiteistd ja tarkastuksista. Ti-

laajalle jaa tassékin osassa muutamia tarkeita kohtia hoidettavaksi:

TyoOnantajan on huolehdittava, ettd kone tayttadd sitd koskevat lainsaadannossa
asetetut vaatimukset. Kaikkien koneiden tulee tayttaa kayttopadtoksen vaatimuk-
set. Aikaisemmin CE- merkittyjen koneiden on edelleen oltava konepaatoksen
mukaisella turvallisuustasolla, jos turvallisuustason muuttuminen ei edellyta

korkeampaa turvallisuustasoa, kuin se oli koneen kéayttéonotto- hetkella.
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- Jarjestetadn koneen yllapito ja dokumentoidaan se riittavalla tasolla.

- Luodaan hyvét edellytykset kunnossapidolle ja varmistetaan kunnossapidon vaa-

timusten toteutuminen.

- Kaytetdan jarjestelmaé annettujen ohjeiden mukaan. Jos kéyténto ja ohjeet poik-
keavat toisistaan, taytyy jompaakumpaa, molempia tai tekniikkaa muuttaa. (Ha-
maldainen & Malm 2006, 31.)

4.11 Tehdastesti

Tehdastesti, josta tavanomaisesti kaytetddn nimitystd FAT = Factory acceptance test,
tarkoittaa laitetoimittajan tiloissa suoritettavaa testausta. Tehdastestissd todetaan jarjes-

telman vaatimustenmukaisuus ennen toimitusta asennuspaikalle.

Tehdastestien aikana pyritd&dn ajamaan hankittua konetta laitevalmistajan tiloissa. Testi-
en aikana pyritdan ajamaan kaikki koneen liikkeet ja tarkistamaan muun muassa paa-
komponentit ja asennukset visuaalisesti. Lisaksi turvalaitteet ja turvalukitukset testa-
taan. Tehdastestien tultua hyvaksytyksi, annetaan yleensa toimittajalle toimituslupa,
jossa asiakas ja toimittaja yhdessa toteavat laitteiston olevan valmis siirrettavaksi asen-
nuspaikalle. Taman projektin nosturin  N2006 FAT-testi suoritettiin Helsingisséa
30.5.2013. Laitteistolle ei annettu toimituslupaa tehdastestien paatyttya, koska siltanos-
turin suuren koon vuoksi sailytys tehdasalueella olisi ollut hankalaa. Nosturi toimitettiin

suoraan vuosihuoltoseisokkiin, joka alkoi 4.6.2013.
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5 TURVALLISUUSSUUNNITTELU

5.1 Turvallisuussuunnitelma

Turvallisuussuunnitteluun kuuluu toiden seka tyovaiheiden suunnittelu. Vaarallisista
toistd ja sen tyOvaiheista laaditaan kirjalliset suunnitelmat, joissa huomioidaan niihin
liittyvat riskit ja turvallisuusasiat. Turvallisuussuunnitteluun kuuluu riskienarviointi,
turvallisuus- ja tydmaasuunnitelman laatiminen ennen rakennustdiden aloittamista. Ra-
kentamisen aikana laadittavat tarkat turvallisuussuunnitelmat kuten pélyntorjunta-, me-
luntorjunta- tai putoamissuojaussuunnitelmat ovat osa turvallisuussuunnittelua. Turval-
lisuusasioiden huomioiminen kalusto-, resurssi- tai aikataulusuunnittelussa on myods osa

turvallisuussuunnittelua. (VTT:n www-sivut 2014, hakupéiva 7.2.2014.)

Rakennushankkeen alussa, ennen varsinaisten tdiden aloittamista, kéynnistetdén tyo-
maan turvallisuusasioiden varmistaminen. Turvallisuuteen liittyvat l&htotiedot pyritdén
kokoamaan turvallisuussuunnitelmalomakkeelle tai pienissa kohteissa voidaan turvalli-
suussuunnitelman laatiminen korvata kdymalla 1api tydmaan aloittaminen muistilistan
avulla. Muistilistaa voidaan myos kayttaa urakan aloituspalaverissa turvallisuusasioiden
asialistana tai laatusuunnitelman osana. Muistilista voi olla my6s osa turvallisuussuun-

nitelmaa. (Sauni & Lappalainen 2000, 6.)

Projektin nosturi saneerauksen yhteydessd toimittajalta ei vaadittu varsinaisesti koko
turvallisuussuunnitelmaa kirjallisesti vaan osia sielta. Alla on listattuna asioita joita kui-
tenkin lapikéaytiin neuvottelupdydan aarella ja mydhemmisséd kappaleissa esitelldén
my0s vaadittuja asioita. Kaikkia alla olevia asioita ei tarvinnut tdman projektin yhtey-

dessé huomioida, mutta se on taas hyvana muistilistana tuleviin projekteihin:

tyoémaan jarjestelyt eri rakennusvaiheissa

- rakennustyOnaikainen sahkdistys ja valaistus
- tyomaaliikenne, koneiden ja laitteiden kaytto
- tydmenetelmat (riskinarviointi)

- vaaralliset tyot ja tyOvaiheet (riskinarviointi)
- maapohjan kantavuus ja kaivantojen tuenta

- putoamissuojaus
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palo- ja rajahdysvaara

poistumistiet

fyysinen kuormitus

tyéhygieeniset haittatekijat (melu, poly, altistumiset kemiallisille aineille)
henkilénsuojaimet

ensiapu

henkilostotilat. (Sauni & Lappalainen 2000, 6.)

Tydmaalle laaditaan tarvittaessa turvallisuus- ja jarjestyssédantdja niista asioista, joihin

voi liittyd merkittdvia turvallisuusriskeja tyoskenneltdessa ja liikuttaessa samoissa ti-

loissa ja alueilla. Outokummun kasvavan turvallisuuskulttuurin my6ta padésimme kasit-

telemé&&n myos seuraavia asioita kyseisen projektin aikana:

kulunvalvonta, kulkuluvat ja vartiointi (flexim)
tyomaaliikenne ja pysékointi

henkilonsuojaimet ja niiden kayttd

tavaroiden ja materiaalien vastaanotto, varastointi ja siirto
huumaavien aineiden kayttokiellot ja tupakointirajoitukset
tybaika ja tydskentelyrajoitukset

tyoémaalle tulosta ja l&hddsta ilmoittaminen
aliurakoitsijoiden tulosta ilmoittaminen

paloturvallisuus ja tulityot

ensiapuvalmius ja toimintaohjeet onnettomuustilanteessa
vaarojen poistaminen ja vaaroista ilmoittaminen (turvallisuushavainto)
tapaturmien tutkinta- ja ilmoituskaytannot
siivousvelvoitteet ja jatehuolto sekd ongelmajatteet
osallistuminen tydmaahan perehdyttdmiseen
osallistuminen turvallisuuskoulutukseen

patevyysvaatimukset (tulityot, purkutyot, tiell& tyoskentely)
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- osallistuminen tydbmaaseurantaan

- vastaanotto- ja k&yttéonottotarkastusten tekemiskéytannot

- varoittavat laitteet ja rakenteet

- koneiden turvallisuusvaatimukset (havaittavuus, varoituslaitteet)

- koneiden kéyttorajoitukset (melu, tarind, paino, pakokaasut). (Sauni & Lappalai-
nen 2000, 7.)

5.2 Vaarojen tunnistaminen ja riskinarviointi

Riskinarvioinnilla selvitetddn merkittdvimmat tydmaan vaara- ja haittatekijat seka paa-
tetdan niiden vaatimista toimenpiteistd, jotta tyGvaiheet saadaan suoritettua turvallisesti.
Jo urakan laskentavaihetta varten, tilaajalta pitdd saada tiedot siitd onko kohteessa nor-
maalista poikkeavia vaara- tai haittatekijoita, jotka tulevat aiheuttamaan erityisvaati-
muksia turvallisuusasioiden hoidossa ja néin ollen mahdollisia lisdkustannuksia. Tarvit-
tavaa aineistoa ovat muun muassa turvallisuusasiakirja (VNp 629/94 5 8§ 1 mom), urak-
ka-asiakirjojen turvallisuusliitteet, urakan erityiset turvallisuusvaatimukset ja ne erityi-
set tyoturvallisuusmadraykset ja -ohjeet, joita tydmaalla on aina noudatettava. (AVI:n
www-sivut 2013, hakupéiva 17.12.2013.)

Laskentavaiheessa edella mainittuja aineistoja kaytetddn urakkahintaan vaikuttavien
turvallisuustekijoiden arvioinnissa. Laskentavaiheen aineistoa hyddynnetddn myds
hankkeen alkuvaiheen riskinarvioinnissa. Riskinarviointiin tarvitaan tdman lisaksi
suunnittelijoilta saatu turvallisuusaineisto kuten vaarallisten tdiden tydselitykset, asen-
nus-, turvallisuus- ja kayttohjeet. (AVI:n www-sivut 2013, hakupdiva 17.12.2013.)

Riskitekijoita tunnistettaessa edetdan yleensa jarjestelmallisesti esimerkiksi rakentamis-,
toteutus- tai tyOvaiheittain koko kyseinen hanke alusta loppuun. Tunnistamisessa olisi
hyvé kayttda niin sanottua maalaisjarked ja k&yttaa apuna seuraavia kysymyksia liittyen
eri rakentamis- tai tyOvaiheeseen:

- Onko t&hén vaiheeseen liittyviad vahinkoja tai héiriita sattunut aiemmin?

- Onko epavarmuustekijoita tai hairiomahdollisuuksia?

- Onko valitut tydmenetelmat ja -laitteet sopivia ja kunnossa?

- Osataanko asiat?
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- Onko tésta aikaisempaa kokemusta?
- Onko kaytossa vakiintuneet toimintamallit ja -menetelmé&t?
- Voivatko ulkoiset tekijat (sa4, ymparisto) aiheuttaa lisariskeja?

- Onko aikataulutekijat myds otettu huomioon? (AVI:n www-sivut 2013, hakupéi-
va 17.12.2013.)

Kun vaaratekijat on ensin tunnistettu, sen jalkeen arvioidaan riskin suuruus. Mietitaan,
mitka riskit ovat niin merkittavia, ettd ne taytyy joko poistaa tai niiden todennékdisyytta
taytyy pienentdd. Taman jalkeen mietitadn selkeat toimenpiteet niiden merkittévien ris-
kien poistamiseksi tai vahentdmiseksi. Riskinarviointi voidaan myo6s tehda yksittaisen
tyon tai tyovaiheen turvallisuussuunnittelun yhteydessd, mutta varsin tarkeéda se on teh-
da hankalissa purkutoissa ja rajaytys- ja louhintatdissa. Projektin aikana vaadittiin
mya0s toimittajalta nostosuunnitelmien liséksi riskinarviointi. Seuraavan sivun taulukos-

sa 1 on otteita kyseisesta riskinarvioinnista.
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Taulukko 1. Nosturin N2006 riskinarviointi 15.5.2013.

Tyovaihe Vaaratekijat Riskin Toimenpiteet Vastuu-
suuruus henkilo
TxS
Osien kuljetus tydmaalle | Tormdyksst, 1x2 -_
Asennuksen esivalmistelut | Hallissa toimwvat nosturit, 13 Virtalinjan jannitieettomaksi Qutokumpu
Janntteiset virtalinjat tekeminen.
Tehdasalueen ja 1x3 Perehdyttaminen ja Qutokumpu
asennuspaikan turvakoulutus
vaaratekijat, prosessi,
tuotanto, sulametalli
Nosturin nosto osina Nostotyon vaarat, alueella 13 Valvonta, alueen enstdminen, | Outokumpu/
ajoradalle olevat henkilot tiedottaminen i—
- pédakannatinpalkt,
paatykannattajat Putoamisvaara 1x3 Henkilonostimen ja
turvavaljaiden kayttd T
Puristuminen 1x3 | Perehdytys ja valvonta -
Nostovaunun nosto. Nostotyon vaarat 3 Valvonta, alueen eristaminen, i
tiedottaminen
Putoamisvaara 1x3 | Henkilénostimen ja 62}
turvavaljaiden kayttd
Puristuminenminen 13 Perehdytys ja valvonta -
Nosturin asennus Putoamisvaara %3 Henkilonostimen ja -
- Sahkoistys, mekaaninen turvavaljaiden kayito
varustelu.
Kappaleiden putoaminen 1x3 Nosturin ty6tasolla jalkalista, Qutokumpu/
siisteyden yllapito, tiden i
sovittaminen, alueen
eristdminen ja
varotusmerkinnat
Nostureiden tormays Samalla radalla olevaan toiseen
1x3 nosturin mekaaniset stopparit | Outokumpu
Koekuormitus ja Nostotydn vaarat 1x3 Valvonta
kayttoonotio
Puristumiset, tormaykset 1x3 Rittava tiedottaminen,
varmistetaan, etta rata on
vapaa.

5.3 Putoamissuojaussuunnitelma

Putoamissuojaus on laaja ja hyvin tarked osa tydmaa rakentamisessa ja modernisoin-
neissa. Outokummun tehtaalla on erittdin laaja ohjeistus kyseiseen asiaan ohjeessa TO
002 putoamiselta suojautuminen. Tatd ohjetta kaytettiin hyodyksi projektin kuluessa.
Alempana on lyhyesti esitetty mitd huomioitiin projektin aikana.
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Putoamissuojaus on varmistettava kaikissa t0issé ja kaikissa tilanteissa. Putoamissuoja-
uksen kannalta erityisen vaativista t0ist4 tehdaan kirjallinen putoamissuojaussuunnitel-
ma. Tyossd kaytettavien telineiden, tyttasojen ja kulkuteiden tulee olla turvallisia. Ne
on rakennettava huolellisesti voimassa olevien maaraysten ja telinemallikohtaisten oh-
jeiden mukaisesti. Telineitd kasattaessa on kaytettava turvavaljaita. (Outokummun tur-
vallisuusasiakirja 2013, hakupéivé 29.8.2013.)

Henkilonostimia kaytettdessd on varmistettava, ettd ne ovat asianmukaisesti tarkastettu,
ja hyvassa kunnossa. Niita ei saa ylikuormittaa ja niité pitda kayttaa oikein. Henkilénos-
timen korissa on kaytettava aina koriin kiinnitettyja turvavaljaita. Myos pystytysalustan
kantavuudesta on varmistuttava. Henkilonostimen kayttdjan tulee perehtya nostimen
kayttoohjeisiin seka hanen tulee saada riittdva opastus henkilonostimen kaytosta. (Ou-

tokummun turvallisuusasiakirja 2013, hakupdiva 29.8.2013.)

Jouduttaessa tytskenteleméaan tai lilkkumaan eri kerroksissa paallekkéain, on tyon suorit-
tajien varmistettava, etteivat mahdollisesti putoavat esineet aiheuta vaaraa alapuolella
oleskeleville. Telineelle on tehtava kayttoonottotarkastus ennen kayttod. Teline varuste-
taan telinekortilla. Ty6n loputtua telineet on purettava tai sovittava toisen toimittajan
kanssa niiden siirtymisestd heidan vastuulleen purkamisvelvoitteineen. Sopimisesta on
ilmoitettava myos tilaajalle. (Outokummun turvallisuusasiakirja 2013, hakupdiva
29.8.2013.)

5.4 Nosturilla nostaminen

Teollisuuden nostoissa tapahtuu noin 10 000 tyotapaturmaa vuodessa. Nosturilla sattu-
neet tapaturmat ovat yleensd keskimaaréista vakavampia ja ne myos aiheuttavat materi-
aalivahinkoja. Taakkojen sidonnassa ja irrotuksessa kéytetyt vaarat tydmenetelmat ai-
heuttavat véliin jadmisia seka taakkojen putoaminen aiheutuu usein nostoapuvalineiden
asennus- ja kiinnitysvirheistd. Myds nostolaitteen vauriot voivat aiheuttaa erittdinkin

vakavia vaaratilanteita. (Vaylan www-sivut 2014, hakupdiva 4.2.2014.)

Kaikki nostotyot taytyy suunnitella huolellisesti, oli kyseessé helppo tai vaikea nosto ja
tapahtui se usein tai harvoin. NostotyOon vaaratilanteet taytyy tunnistaa ja vaarakohdat
on poistettava tyon eri vaiheista. Usein tehtaville nostoille on térked olla valmiit kirjalli-

set ohjeet. Vaikeat nostot, kuten tassakin projektissa suoritetut isojen ja raskaiden kap-
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paleiden yhteisnostot useammalla nosturilla, vaativat aina Kirjallisen nostosuunnitelman.
Nostoissa taytyy aina tarkkaan kiinnittdd huomiota nostoapuvalineisiin ja niiden kun-
toon, taakan kiinnitykseen, tydskentelypaikan olosuhteisiin, vaara-alueen vapaana pi-
toon seka kuljettajan nakoyhteyteen taakan ja merkinantajan valilla. (Vaylan www-sivut
2014, hakupaiva 4.2.2014; Lahitapiolan www-sivut 2013, hakupdiva 25.11.2013.)

Tassa tyodssd kyseisen nostosuunnitelman toteutti urakoitsijan edustaja ja ainakin seu-
raavia asioita selviteltiin ja kaytiin lapi:

- nostettavan taakan paino, painopiste ja nostokohdat

- nostopaikat ja nostosuunnat

- nostotyon olosuhteet

- nostomenetelmat seka nostolaitteiden ja apuvélineiden ominaisuudet
- nostotyon vaiheet ja ajoitus

- turvallisuus toimenpiteind suojavyohykkeet seka varottavat virtakiskot. (Vaylan
www-sivut 2014, hakupéivé 4.2.2014.)

5.5 Nosturin K4720 purkusuunnitelma

Kappaleessa kuusi on ndhtavilla kuvitettuna vanhan nosturin K4720 purku. Ennen ky-
seisen tyon aloittamista toimittajalta kuitenkin vaadittiin purkusuunnitelma kirjallisena.
Alempana on kuvattu lyhyesti tydvaiheet vanhan siltanosturin purkamisesta. Vanhalle
nosturille suunniteltiin seuraavanlainen purkujérjestys:

- Ensimmadisend lasketaan alas nostovaunu, paino noin 8,5t.
- Toisena vuorossa on paékannatinpalkki 1, paino noin 12t.

- Viimeisend lasketaan padkannatinpalkki 2, paino noin 8t.

Purussa autonostureina kéaytetddn Demag AC-50 ja Demag AC-60 malleja. Lisaksi tar-
vitaan nostoketjuja, nostorenkaita ja sakkeleita. Telinein kaytetd&n huoltotasoja, nostu-
rin tasoa sek& henkilénostimia. Henkilonostot suoritetaan kayttoon hyvaksytyilla ja tar-

kastetuilla henkilonostimilla. Nostokorissa tyoskenneltdessa kéytetéan turvavaljaita.
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Purun ensimmadinen vaihe on laskea nostovaunu yhdell& autonosturilla (60 t) padkanna-
tinpalkkien vélista alas. Autonosturin nostoketjut kiinnitetddn nostovaunuun. Vaunua
nostetaan riittdvasti ylospain. Tamén jalkeen nostovaunua kaannetédén 90 astetta, jolloin

vaunu voidaan laskea alas palkkien vélistd. Nostovaunu viedaan ulos rekkakuljetuksella.

Purun toisessa vaiheessa lasketaan alas paakannatinpalkki 1 & 2. Autonosturit sijoite-
taan siten, ettd 50t:n autonosturi on takaseindn puolella ja 60t:n autonosturi on oven 122
puolella. P&dkannatinpalkit lasketaan alas kahdella autonosturilla, palkki kerrallaan.
Nosturin paatykannattajat polttoleikataan poikki, jolloin palkit ovat irti toisistaan. Palkin
molempiin pdihin polttoleikataan aukot, joiden l&pi autonosturin nostoketjut kiinnite-
taan. Palkki lasketaan alas siten, ettd palkki tuodaan vinossa asennossa alas etelapuolei-
nen péa edelld, jotta se ohittaa hallissa olevan putkisillan. Nosturin ohjaamo irrotetaan
palkista lattiatasolla polttoleikkaamalla. Palkki ja ohjaamo viedaan ulos rekkakuljetuk-

sella.

5.6 Nosturin N2006 nostosuunnitelma

Kappaleessa kuusi on nahtévilla kuvitettuna myo6s projektin N2006 nosturin nostovai-
heet. Ennen kyseisen tyon aloittamista toimittajalta kuitenkin vaadittiin nostosuunnitel-
ma Kirjallisena. Alempana on kuvattu lyhyesti tyévaiheet uuden siltanosturin padosien
nostamisesta. Uudelle nosturille suunniteltiin seuraavanlainen nostojarjestys:

- Ensimmadisend nostetaan paatykannattajat 1 & 2, paino noin 2t.
- Toisena nostetaan padkannatinpalkki 2, paino 7t.
- Kolmantena nostetaan padkannatinpalkki 1, paino 9t.

- Viimeisen& vuorossa on nostovaunu, paino 9t.

Myd6s uuden nosturin asennuksessa kaytetddn autonostureina Demag AC-50 ja Demag
AC-60 malleja. Lisaksi tarvitaan nostoketjuja, nostorenkaita ja sakkeleita. Telineina
kaytetddn huoltotasoja, nosturin tasoa seka henkilonostimia. Henkilénostot suoritetaan
kayttoon hyvaksytyilld ja tarkastetuilla henkilonostimilla. Nostokorissa tyoskenneltdes-

sé kaytetdan turvavaljaita.
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Uuden nosturin N2006 ensimmadisend asennusvaiheena on nostaa paatykannattajat 1 &
2. Paatykannattajat nostetaan yhdelld autonosturilla ajoradoille. Véliaikainen tuenta ra-
dalle tapahtuu taljoilla.

Seuraavana nostovuorossa on padkannatinpalkki 2 mika tuodaan rekalla halliin ovesta
122. Rekka ajaa palkin halliin suunnitellulle nostopaikalle. Autonosturit sijoitetaan si-
ten, ettd 50t:n autonosturi on takaseinan puolella ja 60t:n autonosturi on oven 122 puo-
lella. Autonosturin nostoketjut kiinnitetadn palkin nostokorviin. Palkki nostetaan radalle
pohjoispuolen p&a edelld, jotta saadaan ohitettua hallin putkisilta. Putkisillan ohituksen
jalkeen palkki nostetaan vaakasuorassa ylos ja kiinnitetddn pulteilla padkannattajiin.

Padkannatinpalkin 1 nosto tapahtuu kuten palkilla 2.

Viimeisend nostovuorossa uudesta nosturista on nostovaunu, mika nostetaan yhdella
autonosturilla (60t) paddkannatinpalkkien valista yl6s. Autonosturin nostoketjut kiinnite-
tddn nostovaunuun. Vaunua nostetaan padkannatinpalkkien ylapuolelle. Tamén jalkeen
nostovaunua kaannetaan 90 astetta, jolloin vaunu voidaan laskea alas padékannatinpalk-

kien kiskoille.
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6 TOTEUTUS VUOSIHUOLLOSSA

6.1 Tekninen erittely ja ominaisuudet

Vanhan siltanosturin K4720 purkaminen ja uuden siltanosturin N2006 asentaminen tuo-
tanto kayttoon aloitettiin 4.6.2013. Uusi siltanosturi oli valmiina tuotantokayttotn
13.6.2013. Kappaleessa 6 kuvataan vuosihuoltoseisokin paivékohtaiset tapahtumat. Ky-

seisestd muutosprosessista on tehty myds aikataulukaavio ja se 16ytyy liitteesta 4.

Sopimuksessa on madritelty hankinnan kohteena olevan nosturin N2006 tekniset omi-
naisuudet:
- Nosturi varustetaan automaattivoitelulaitteistolla (sillalle ja vaunulle omansa),

ohjaus nosturilogiikasta
- Kayttolampotila kohteessa -20 °C...+55 °C
- Jannevali 15 850 mm
- Ajoradan pituus 59 m
- Nostokapasiteetti 36/10t
- Sillansiirtonopeus 50,0 m/min
- Vaununsiirtonopeus 20,0 m/min
- Paakoukun nostonopeus 8,8 m/min
- Apukoukun nostonopeus 12,0 m/min
- Nostokorkeus 19 m lattiatasosta

- Nosturi on radio-ohjattava.

Lisdksi sopimuksessa vaadittiin, ettd kayntituntitietojen seuranta laskennallisen elinién
seuraamista varten on oltava kaikille liikkeille (laskennallinen elinik& 20 vuotta). Kayn-
tituntimittarit asennetaan erillisend molemmille siirtoliikkeille siltaan sek& vaunuun.

Nostokayttdjen seuranta rakennetaan kuormansummauslaitteilla.

Nostokoukkujen reunaetdisyydet tulee sailyd uudessa nosturissa samoina kuin vanhassa

nosturissa K4720 ratapalkkeihin ja hallin paatystoppareihin ndhden. Nosturin kokonais-
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paino ja pyorakuormat eivat saa ylittdd vanhan nosturin K4720 vastaavia arvoja nosturi-

radan ja rakennuspilarien kapasiteetin vuoksi.

N2006 siséltada seuraavanlaisen paanostokoneiston 36t:

- nostomoottori (taajuusmuuttajakéyttdinen)

- vaihde

- jarru (kenkajarru)

- koysitela ja kdyden painaja

- koysi

- koukkupesa

- koukku (k&&ntokoneistolla 0,8 r/min/360 astetta/vapaasti ympéri)

- koukun virransyoton kaapelirumpu kaapeleineen (momenttimoottori)

- ylikuormasuoja.

N2006 siséltd seuraavanlaisen apunostokoneiston 10t:

- nostomoottori (taajuusmuuttajakayttdinen)
- vaihde

- jarru

- koysitela

- koysi

- koukkupesé

- koukku

- ylikuormasuoja.

N2006 siséltadé seuraavanlaisen séhkoistyksen:

- Taajuusmuuttajat on asennettu sahkokaappeihin.
- Jarruvastukset
- Siemens S7 logiikka ja OP- paneeli séhkokaapin ovessa ulkopuolella.

- Ovikytkimella varustetut valaisimet asennetaan séhkokaappien sisélle.
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Kaappirakenteissa huomioitava olosuhteiden aiheuttama tériné.

Paavirran, ohjausvirran ja tyovirran kytkimet sijoitetaan séhkokaappien ulko-

puolelle.
Pistorasiat asennetaan kaappien ulkopuolelle.

Ylipaineistetut, jadhdytetyt ja lammitettavét kojekaapistot asennetaan péékan-

natin tasolle.
Suodatinlaitteet varustetaan karistinyksikolla.
Kaapelien asennuksessa on huomioitava ldammaonkesto ja hairidsuojaus.

Varaohjain sisaltdaa kuuden metrin kaapelin ja pélysuojakotelon varastointia var-

ten.

Kytkentakotelojen kaikki Iapiviennit on oltava tiiviita ja helposti Kiristettavia,

kaytetdan metallisia holkkKitiivisteita.

Kytkentékotelot varustettava saranoiduilla tiiviilla ovilla ja ne on voitava sulkea

ja avata oveen sopivalla ty6kalulla (kolmioavain).
Ylikuorman valvonta toteutuu jokaiselle nostolle.

Nosturin virtakisko siséltdd kannakkeet ja kaksoisvirranottimen (lammonkestéa-

vat).
Nosto- ja siirtomoottoreilla on lampétilanvalvonnat.

Kojekaappien maksimi lampétila +30 astetta kojekaappien sisall4, normaalikay-

tossa.
WLAN liityntdvalmius logiikkaan, etakayttéa varten.
Kaapelihyllyt on sinkittyja terashyllyja.

Aanimerkinantolaitteet ja varoitusvalot on asennettu siltaan (punainen ja keltai-

nen).

Logiikkaohjelmat kommentoidaan riittavésti, jotta kunnossapidolla on hyvét 1&h-

tokohdat vian etsinnalle.
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6.2 Ty0t ennen varsinaista seisokkia

Seisokkiin valmistautuminen vaati viela muutamia tydvaiheita ennen kuin oltiin valmii-
ta purkamaan ja asentamaan siltanosturia. Valutason siltanosturin ratapalkeille tehtiin
ulkopuolisen yrityksen toimesta laskennallinen tarkastelu murtorajatilassa, kéayttorajati-

lassa sekd vasymisen suhteen.

Yhteenvetona ndisté laskelmista voisi todeta, ettd ratapalkkien laskennallinen kayttdaste
murtorajatilassa ylittyy tietyll& osalla nosturirataa. Ratapalkit tdytyy tukea sivusuunnas-
sa kiepsahduspituuden lyhentdmisen takia. Kuvassa 12 on nahtavilla kiepsahdustuenta.
Siind kaytettiin pultattavia putkiprofiileja jotka asennettiin ratapalkin yl&laippaan.

Kuva 12. Kiepsahdustuenta

Toisena valmistelevana tydnd ennen varsinaista seisokkia oli nosturin virtalinjan uusin-
ta. Vanhaa virtalinjaa ei voitu hyddynt&é uusien turvallisuus maaraysten takia vaan ra-
kennettiin kokonaan uusi. Kuvissa 13 ja 14 on nahtavilla kyseisen virtalinjan asennus

vaiheita.



Kuva 13. Nosturin virtalinjan asennus

Kuva 14. Virtalinjasta tuleva sdéhkdnsy6tto nosturille
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6.3 Purku- ja asennustyot

Projektin purku- ja asennusty® vuosihuollossa esitetddn paivékohtaisesti tyénvalvojan
nakokulmasta. Tydénvalvojan paatehtdvana purku- ja asennustyon aikana on varmistaa,
etta tyot tehddén teknisesti ja suunnitelman mukaisesti oikein, jotta haluttu lopputulos
saavutetaan. Paatehtaviin sisaltyy myos riittavien tarkastuksien pitdminen eri tyovai-
heissa seka tyomenetelmien ja tydolosuhteiden varmistaminen. Tyonvalvojan tehtaviin

voidaan sisallyttdd myos aikataulullinen valvonta seka taloudellinen valvonta.

Vuosihuollon kulku esitetddn péaasaantoisesti paivakirja tyyppisesti, joista on myods ha-
vaittavissa, etta hyvill4d suunnitelmilla péaastaan pitkélle, mutta kaikkeen ei kuitenkaan
pystytd varautumaan. Péivakohtaista etenemistd on kappaleessa pyritty havainnollista-

maan kuvilla, jotta lukijan on helpompi havainnollistaa nostojen haasteellisuus.

6.3.1 Paiva 1

4.6.2013 oli vuosihuollon ensimmainen paiva. Perinteisesti se on myos kaoottisin péiva
seisokissa. Terassulatolla on lukuisia muitakin toita vuosihuollossa kuin kyseisen nostu-
rin modernisaatio. Kaiken kaikkiaan oman alueen tyontekijoiden lisdksi ulkopuolisia
tyontekijoitd oli seisokissa mukana yli 100 henkil6d. P&iva alkoi nosturitoimittajan
edustajien saavuttua tehdasalueelle. Miehistdlista muutoksen takia tilattiin uudelle asen-
tajalle flexim kulkulupaa varten sekd uusi vierailuilmoitus ja ajolupahakemus. Kaikkien
miesten saavuttua porttien sisapuolelle oli aika aloittaa turvallisuuskoulutus. Turvalli-
suuskoulutus pitad siséllaan koko terdssulattoa koskevan osuuden eli pelkka tyopiste-
kohtainen koulutus ei riitd vaan tdmén alueen yleinen koulutus on kaikkien ulkopuolis-

ten ja oman henkilékunnan uusittava kahden vuoden vélein.

Turvallisuuskoulutuksien jalkeen siirryttiin kyseiselle nosturitydmaalle. Ensimmaéisena
tarkasteltiin nosto- ja purkusuunnitelmaa ja siihen liittyvia riskeja. Vuorohuoltoteknikon
toimesta nosturirata erotettiin sdhkoisesti katkaisijan aukaisulla, lukituksilla sekda mer-

kinnoilla. Koekaynnistyksessa todettiin nosturi jannitteettémaksi.

Nosto- ja purkusuunnitelmassa oli tarkkaan merkitty paikat autonostureille, mutta jo

ensimmaisend péivana tormaéttiin ongelmiin. Autonostureiden sijoituspaikkaa ei ollut
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riittdvan hyvin siivottu. Autonosturit eivat mahtuneet alueelle, joten nopea alueen siivo-
us trukkien avustuksella oli aloitettava valittémasti.

Alue saatiin siivottua ja kuten kuvasta 15 on havaittavissa. Ylimaaraisia nelioita ei kui-
tenkaan hirveasti ollut kun nostokalustoa valmisteltiin vanhan siltanosturin purkua var-

ten. Alue rajattiin lippusiimoilla ja puomeilla sek& my6s kuvan nosto-oven jattamé auk-

ko eristettiin my6hemmassa vaiheessa.

Kuva 15. Autonostureiden sijoitus nosto- ja purku suunnitelman mukaisesti

Kuva 16. Purun kohteena oleva siltanosturi
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Kuvassa 16 on vanha siltanosturi K4720. Tdman kokonaisuuden purku aloitetaan kuvas-
ta 17 lahtien.

Varsinainen purku aloitettiin vanhan siltanosturin kaapeleiden katkomisella sekd me-
kaanisilla t6illa polttoleikkausta apuna kayttden. Noin kolme tuntia varsinaisten tdiden
aloittamisen jalkeen oli vanha siltanosturin vaunu matkalla alas. Tamé tydvaihe on nah-

tavilla kuvassa 17.

Kuva 17. Vanhan siltanosturin vaunun purku

Vaunun laskun jalkeen oli vuorossa ensimmdinen padkannatinpalkki. Kuvasta 18 on

néhtévill& ensimmaisen padkannatinpalkin lasku.



Kuva 18. P&akannatinpalkin lasku

6.3.2 Piiva 2

5.6.2013 ja paiva 2 kaynnistyi toisen padkannatinpalkin purulla. Kyseiset osat kuljetet-
tiin laveteilla mééaratylle kuvan 19 alueelle odottamaan kunnossapitoa. Kyseisesta van-

hasta nosturista puretaan tiettyja osia talteen tehdasalueen muihin siltanostureihin.

——

Kuva 19. Vanhan nosturin purku-alue
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Nyt vanha siltanosturi oli pois radalta ja uuden siltanosturin asennus oli valmiina alka-
maan. Kuljetus firman edustajat olivat odottelemassa Tornion ABC- huoltamon pihalla
uuden nosturin osat kyydisséan. Kyseisia kuljetuskalustoja ei haluttu odottelemaan teh-
dasalueelle ruuhkien valttamiseksi. Ajatuksena oli kutsua osat yksitellen tehdasalueelle
ja aina edellisen ajoneuvon poistuttua kutsuttiin uusi paikalle. Jéalkikateen mietittyna

tama oli erittdin toimiva ratkaisu.

Ensimmaisend uutena osana asennettiin kuvassa 20 nékyvét paatykannattimet radan
molemmille puolille. Asennus suoritettiin nostamalla paatykannatin yhdell& autonostu-

rilla paikoilleen. Henkilonostimessa olevat asentajat varmistivat kannattimien oikean

asennuspaikan.

Kuva 20. P&atykannattimien asennus

Paatykannattimien asennuksen jalkeen oli vuorossa siltanosturin paakannatinpalkkien
asennus. Tassa haasteena oli tilan ahtaus. Palkkeja ei pystytty nostamaan kohtisuoraan
yléspdin vaan kahdella autonosturilla yhtéaikaisesti vinottain kuten kuvista 21 ja 22 on

huomattavissa.



Kuva 21. P&akannatinpalkkien nostoa

Kuva 22. Paakannatinpalkin asennus

Padkannatinpalkki (kuva 22) kiinnitettiin paatykannattimiin alla olevassa kuvassa 23

nakyvin menetelmin, eli 16 pulttia molemmilla puolilla palkkia.



Kuva 23. Paakannatinpalkin kiinnitys

Seuraavana vuorossa oli toisen padkannatinpalkin nosto, jossa oli myods séahkétila muka-
na. Kuvasta 24 ja 25 on jalleen havaittavissa noston vaativuus eli kahdella autonosturilla

ja vield tilan ahtauden takia osittain vinonostona.

Kuva 24. Toisen padkannatinpalkin nosto



Kuva 25. Paakannatinpalkin asennus jatkuu

Viimeisend nosto vuorossa oli siltanosturin vaunu. Nyt kun paakannatinpalkit olivat
paikoillaan, tuli myds ensimméinen mahdollisuus kdyda uudessa nosturissa. Alla oleva
kuva 26 on otettu noin 20 metrin korkeudesta. Vaunun nostossa kaikki lahti hyvin liik-

keelle kuten seuraavista kuvista 26 ja 27 on havaittavissa.

=
Ll

Kuva 26. Vaunun nosto



Kuva 27. Vaunu nosto jatkuu

Sitten tuli hieman ongelmia. Vaunua ei saatu nostettua riittdvan ylos oikeassa kulmassa
ja vaunun runkoa ei onnistuttu kdantamaan vaan se vastasi autonosturin puomeihin.

Alla olevasta kuvasta 28 saa jonkin nakoisen kasityksen asiasta.

Kuva 28. Ongelmia vaunun nostossa
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Seuraava vaihe oli laskea vaunu osa takaisin lattialle ja suunnitella kyseinen nosto uu-
delleen. Suunnitelma saatiin valmiiksi, mutta oli jo todella my6héinen ja pitka péiva

takana, joten nosto péétettiin siirtdd seuraavaan aamuun.

6.3.3 Piiva 3

6.6.2013 ja pdiva numero 3. Autonosturit siirrettiin aamusta uusille suunnitelluille pai-
koilleen, jotta vaunu saataisiin nostettua onnistuneesti. Kaikki meni tall4 kertaa ongel-
mitta ja kuvasta 29 on nahtévissa vaunu padkannatin palkkien paélla, ja ndin kaikki paa-

nostot on siten saatu suoritettua.

Kuva 29. Vaunu omalla paikallaan

Lopuksi vield nosteltiin kaiteita, moottoreita ja muita pientarvikkeita ylos ennen kuin
autonostureille annettiin lupa poistua tyémaalta. Taman jalkeen pidettiin turvakoulutus

sédhkoasentajille, jotka olivat jo saapuneet tydmaalle.

Turvakoulutuksen jalkeen asentajat paastettiin téihin ja talon oma vaki l&hti suoritta-
maan turvallisuuskierroksen tydmaa-alueelle. Havaittuja puutteita oli putoamissuojauk-

sessa ja ne korjattiin valittdmasti.
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lltapaivélla AVI eli aluehallintovirasto vieraili tydmaalla. Kyseisen aluehallintoviraston

vierailusta I0ytyy tarkemmin tietoa liitteesta 1.

Sahkonsyottd uudelle nosturille oli Outokummun tehtdvand. Uuden virtakiskon myota
myaos syottdkaapelointi ja turvakytkin laitettiin uusiksi. Tyot saatiin valmiiksi ja kaape-
leiden mittaukset suoritettiin virtakiskon alapuolen kotelolle saakka. Kyseisella kotelol-
la on Outokummun ja nosturitoimittajan rajapinta. Nosturitoimittajan vastuulla oli kyt-
ked kyseiseltd kotelolta kaapeloinnit ja liitokset virtakiskoon. Kaapelointien takia jou-
duttiin myods rakennuttamaan melkoisen hankalaan paikkaan eksoottinen teline, joka

nékyy alla olevassa kuvassa 30.

Kuva 30. Telineet sahkonsyottod varten
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6.3.4 Piiva 4

7.6.2013 ja paiva numero 4. Nosturin sdhko- ja mekaaniset asennukset jatkuivat nostu-
rissa ja myos kaksi automaatioasentajaa saapui ensimmaistd kertaa tyomaalle. Perin-
teeksi jo muodostunut turvallisuuskoulutus oli ensimmaisend vuorossa ennen tdiden
aloittamista. Turvakoulutuksen jéalkeen oli vield vuorossa tydpistekohtainen perehdytys

ja sen jalkeen automaatioasentajat olivat valmiita aloittamaan tyot.

Virtakiskot on kytketty ja sahkdasennukset olivat silla mallilla nosturissa, ettd oli aika
laittaa sahkdt paélle virtakiskoihin. Kaikki meni hyvin ja kyseinen nosturi herasi ensi-

kertaa henkiin myos tehdasalueella.

Ensimmaiset liikuttelut nosturi radalla pééstiin suorittamaan. Ennen liikuttelua tuli kui-
tenkin huomioida alueen muut kunnossapitoty6t. Alueella oli valutasolla henkilénosti-
messa miehet toissé ja virtalinjan laheisyydessa oli telineet. Siltanosturin liikuttelu oh-
jeistettiin ja alueella tytskentelevid informoitiin tilanteesta.

6.3.5 Piiva 5

8.6.2013 ja pdiva 5. Asennukset jatkuivat totuttuun tapaan nosturissa ja aamusta aloim-
me automaatioasentajan kanssa tarkastella nosturin ohjelmalistausta ja ohjaustapoja.
Logiikkana nosturissa kaytetddn Siemensin perinteistd S7-300 perhettd (kuva 31) ja pai-
kallisohjaukseen Siemensin 10” operointipaneelia (kuva 32). Liséksi nosturia on mah-
dollista operaattoreiden ohjata radio-ohjaimella ja vikatilanteissa internetin etéyhteys
mahdollisuuden tarjoaa MB connect line DIN-kiskoon asennettava etdkayttomodeemi
(kuva 33). Kyseisen modeemin avulla olimme yhteydessé nosturiin, mik& mahdollisti
tyoskentelyn neuvotteluhuoneesta kasin. Ohjelmalistaus tarkistettiin osaluettelo positi-
oiden ja toimintakuvauksen avulla. Lisaksi muutimme ohjauspaneelin piirrosmerkkien
ulkonakoa seka varityksia paremmin sopiviksi kyseiseen ympéristoon. Alempana kuvis-
sa 31, 32 ja 33 on nahtdvilla kyseisen nosturin automaatiolaitteita, joita kaytetdan

N2006 siltanosturin ohjauksessa.



Kuva 31. Siemens S7-300
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Kuva 33. Modeemi
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6.3.6 Piivi 6

9.6.2013 ja péiva 6. Paivé aloitettiin normaalia aikaisesmmin, koska vuorossa oli vanhan
virtakiskon purku. Vanha virtakisko on malliltaan avonainen, missa kupari langat ovat
suoraan vaakapilarin pinnassa. Kyseisté linjaa purkaessa oli turvallisuus mielessé eris-
tettdva alla oleva alue putoavan tavaran vuoksi. Tydssé apuna kaytettiin henkilénostimia

ja telineita.

Seuraavana vuorossa oli nosturin nostokdyden pujottelu ja kuvassa 34 nékyvén nosto-

koukun asennus. Asennus jatkuu kuvassa 35.

Kuva 34. Nostokoukku



Kuva 35. Nostokoukun asennus

Koukussa kaytettdvan nostokdyden pituus on 175 m ja halkaisija 16 mm. Asennus suo-
ritettiin henkildnostinta apuna kéyttden. Liséksi nosturin sillalla oli oma tyoryhmansa.

Koukku saatiin paikoilleen ja oli aika aloittaa kuormituskokeet.

Uuden nosturin kayttdonottotarkastuksen koekuormituksessa testit tulee aina tehdé sel-
laisissa asennoissa ja kokoonpanoilla, jotka saavat aikaan maksimikuormitukset tai jan-
nitykset nosturin komponenteissa seké rakenteissa. Testid voidaan pitda hyvaksyttavana,
jos ei ole néhtévissd murtumia, pysyvid muodonmuutoksia, maalin irtoamista tai vauri-
oita, jotka vaikuttaisivat nosturin toimintaan ja turvallisuuteen. Asennuksen liitokset
eivat myoskaan saa olla 16ystyneet tai vahingoittuneet. (AVI:n www-sivut 2013, haku-
paiva 17.12.2013.)
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Koekuormituksen ajaksi useimmissa nostureissa on ohitettava kuormanvalvontalaitteet.
Kuormanvalvontalaitteen ohitus on mahdollista vain valmistajan ohjeita noudattaen.
Testauksen jalkeen on nosturin turvalaitteet palautettava toimintaan ja mahdolliset sine-
toitavaksi tarkoitetut saadot on sinetditavd. (AVIE:n www-sivut 2013, hakupdiva
17.12.2013.)

Taulukossa 2 on nahtavilla, ettd koekuormitus voidaan tehda standardin SFS 4261 mu-

kaisesti seuraavilla ehdoilla:

Taulukko 2. Koekuormitus standardin SFS 4261 mukaisesti

Suurin sallittu kuorma, tonnia Koekuorma, tonnia

alle 20 1,25 x suurin sallittu kuorma (ssk)
20-50 ssk + 5

yli 50 1,10 x ssk

Koepainojen tarkka massa on selvitettdva. Jos koepainoista ei ole punnitustodistusta,
painot punnitaan ja 2 % punnitustarkkuus edellytetdan. (AVI:n www-sivut 2013, haku-
pdivé 17.12.2013; Siiril4 & Pahkala 2002, 107.)

Projektissa sovellettiin standardin SFS 4261 mukaista koekuormitusta molemmille kou-
kuille, ja koepainojen tarkka massa oli jo lahtotilanteessa tiedossa. Kuvasta 36 on néh-
tavilla nosturin N2006 koekuormitus ja Outokummun omat punnitustarkkuuden l&-

paisevét koepainot.




Kuva 36. Koekuormitus kokeet kdynnissa

Taman jalkeen vuorossa oli toimintakokeet. Toimintakokeessa tarkistetaan, etta nosturi
toimii valmistajan ilmoittamilla nopeuksilla moitteettomasti. Lisaksi tarkistetaan seu-

raavat asiat:

Kaikkien koneistojen liikkeiden kiihtyvyys ja hidastuvuus ovat valmistajan oh-
jeiden mukaiset eivatkéd ne aiheuta taakan vaarallista heiluntaa. Kaikki siirtoko-
neistot toimivat muutenkin moitteettomasti eri kayttotilanteissa.

- Nosturin liikkuminen radalla on asianmukaista.
- Yhteisajossa nostokoneistojen nopeudet ovat yhta suuria.

- Samalla radalla liikkuvat nosturit eivat vaaranna toistensa turvallisuutta. Mikali
vaara on poistettu kayttdmalla lahestymisantureita, tarkastetaan niiden asianmu-
kainen toiminta.
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Néiden tarkastusten jalkeen siirrytddn koeajo ja koekéyttoon. Koeajo ja koekayttd teh-

daén kaikilla nosturin eri kayttémuodoilla seka tarvittaessa eri nopeusalueilla. Niissa

tarkastellaan seuraavia asioita:

Kéynnistys ja pysaytys seké syotonerotuskytkimen toiminnan tarkastus.
Jarrujen ja vaihteistojen toiminta tarkastetaan.

Kdysi- ja kantopyorien toiminta tarkastetaan, niin etta kdydet ohjautuvat telalle
ja koysipyorille oikein. Useamman koyden kaytoissa tarkastetaan, ettd koydet

ovat yhté kirealla.
Ketjujen ja ketjupyodrien toiminta tarkistetaan.

Erityyppiset kuormauselimet tarttuvat kuormiin / irtoavat kuormista ja ne toimi-

vat muutenkin tarkoitetulla tavalla.

Kahmari ottaa kuorman moitteettomasti. Koydet eivét saa 10ystyéd avaus- ja sul-

kutilanteissa.

Rajakatkaisut ja tormayksen esto tarkastetaan.

Hallintalaitteiden toiminta mukaan lukien ohjaustavan valinta tarkastetaan.
Tarkastetaan, etta koneistojen ohjausjarjestelma toimii tarkoitetulla tavalla.
Tarkastetaan osoitin- ja turvalaitteet mukaan lukien pysayttajat.

Tarkastetaan hatapysaytyksen toiminta. (AVI:n www-sivut 2013, hakupdivé
17.12.2013))

Tarkastetaan myds, ettd nostomagneettien ja alipainetarttujien varavoima-jarjestelma

toimii jannitekatkojen yhteydessa. Taakan taytyy pysya kiinnittyneend niin kauan kuin

turvallisen irrottamisen jarjestaminen vaatii (yleenséd 5 — 20 minuuttia). (AVI:n www-
sivut 2013, hakupéivé 17.12.2013.)

Testataan nostokoneiston hatapysaytys maksimi liikenopeudella seka yla- ettd alasuun-

taan. Jarrun taytyy pysayttdd koneisto luotettavasti. Pysaytykset suoritetaan taakan ol-

lessa mahdollisimman lahell& maata kuitenkin niin, ettd on varattu riittdva pysahtymis-

matka. Kahmarilla koekayttd tehddén suurimmalla kaytossa esiintyvalla maaralla, kéyt-

tdmalla raskainta kahmarille kasiteltdvaksi tarkoitettua materiaalia. (AVI:n www-sivut
2013, hakupdiva 17.12.2013.)
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Puutteita ndissé testeissa kyseisen nosturin yhteydessa havaittiin paétyrajojen virityksis-
s& ja kuormanrajoitusalueen maalatut merkinnét puuttuivat siltapalkeista seka radio-

ohjaus yksikosté. Puutteet korjattiin valittomasti testien loputtua.

6.3.7 Paiviat 7-10

10.6.2013 ja pdiva 7. Aamulla kaikki viimeiset kytkenndt saatiin suoritettua ja loppu-
paivan agendana oli asennustarkastus, kayttéhenkiloston koulutukset ja ensimmainen

koenosto.

Osa toimittajan henkilOstosta siirtyi antamaan koulutusta tuleville kayttajille ja muu
projektiryhma alkoi suorittamaan asennus- ja k&yntiinajovalmius tarkastusta. Asennus-
tarkastuksessa havaittuja puutteita, huomautuksia ja havaintoja oli useita. Tassa vai-
heessa kuitenkin kaikkiin haluttiin puuttua ja saattaa nosturi juuri sellaiseen kuntoon
kuin se on hankittu. Alla listaa havaituista epakohdista:

1. Vaunun kulkuportaaseen lisatadn kaideketju ylap&ahén ja yksi askelma seka

alimman askelman sijainti korjataan normien mukaiseksi.
2. Nosturin kulkuportaiden askelmien sijainti korjataan normien mukaiseksi.
3. Jadhdyttimen letkut puuttuvat, asennus 12.6 mennessa.
4. Logiikasta puuttui taajuusmuuttajat ja vaylaseuranta. Lisatdén 12.6 mennessa.
5. Painikeohjaimen toimivuus tarkastetaan uudelleen.

6. Sivuohjainrullien vaihtoa varten hoitotasoihin tehdyt loveukset eivat ole riittavat
ja liséksi sillansiirronmoottorin kaapelointi on siirrettava paremmalle reitille. T&-
man korjauksen toimittaja tekee koekayttdjakson aikana tilaajan nosturihuollon

myotévaikutuksella.
7. Virta laahaimien mastoon lisdtdan varoituskyltti.

8. Vaunun lansipuolen kaide puuttuu. Toimittaja asentaa paikoilleen 14.6 mennes-

Ssa.

9. Toimittaja selvittdd onko paanoston jarrun huoltotdiden suorittaminen turvalli-
sesti mahdollista vai pitaako lisaté kaiteita tai hoitotaso. Tama edellyttdd myos

vahvistuksen tilaajalle.
10. Nosturin eteldpuolen kaapelihyllyyn asennetaan lisatuki 14.6 mennessa.

11. Virransy6ton lattakaapeleiden roikkuviin osuuksiin lisatdén kaapelipitimet.
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12. Tilaajan nosturihuolto toi tarkastuksessa esille virransy6ton lattakaapeleiden
rikkoutumisvaaran. Lattakaapeleiden kannatinrakenteet ovat l&helld kaapeleita ja
kaapelinippu heiluu nosturia kaytettdessa. Sama ratkaisu on ké&ytdssa myos kyl-
mavalssaamon nosturissa N24. Mikéli lattakaapelit vaurioituvat takuuaikana,
kuuluu niiden korjaus takuun piiriin kuin my6s kannatinrakenteiden muutta-

minen toimivaksi. Toimenpiteisiin ei kuitenkaan ryhdyt4 tassé vaiheessa.

13. Toimittaja varmistaa vield kayntiinajon aikana pulttien ja muttereiden Kiristyk-
Sié.

14. Sahkdkaappien viimeistely (kourujen kannet ja kaappeihin kuuluvat pohjapellit
asennettava paikoilleen).

15. Demagin kuormarajojen kojekannet asennettava paikoilleen.

16. Irtonaiset johdinpaat on kytkettava riviliittimille tai niille kuuluviin laitteisiin.

17. Aikarele K237 kiinnitettava (roikkui johtojen varassa).

18. Siemens logiikalta ja Akerstrom radiovastaanottimelta puuttuivat positiotunnuk-
set.

1

(o]

. Sahkokaappien siivous.
20. Manuaalit sijoitetaan dokumenttikaappiin.

21. Nosturi on koekuormitettu ja radio-ohjain tarkastettu. Toimittaja toimittaa tilaa-
jalle poytékirjan 14.6 mennessa.

22. Kayttokoulutus on annettu operaattoreille 11-13.6.2013 vélisena aikana.

23. Mekaanisen kunnossapidon koulutus katsotaan pidetyksi tdman asennustarkas-

tuksen aikana.
24. Sahkdkunnossapidon koulutus on pidetty 12.6.2013.

25. Koekéayttdjakso (8 viikkoa) aloitetaan onnistuneen kéyntiinajovaiheen (10 vuo-
roa) jalkeen. Koekdayton aloittamisesta tilaaja tekee erillisen rastilomakkeen
17.6.2013.

Asennus ja kéayntiinajo valmiustarkastuksen tekeminen kuuden henkilon porukalla kesti
noin kolme tuntia. Nosturi tutkittiin todella tarkasti ja kaikista pienistéakin puutteista
havainnoitiin. Paapainona oli kuitenkin tutkia ja varmistua, ettd nosturin kaytto ja kun-
nossapitoty6t voidaan suorittaa jatkossa turvallisesti. Muutamia puutteita suojauksista ja

litkkumisesta nosturissa tulikin listoille.
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Ennen péivéan loppua saatiin my6s ensimmainen oikea nostokin suoritettua nosturilla.
Alempana olevassa kuvasta 37 on nahtavilla, etta kyseessa oli toisen nosturin siirto pois
valutasolta.

Kuva 37. Ensimmainen nosto kdynnissa nosturilla N2006

Seuraavat kaksi pdivaa kuluivat paasaantoisesti asennustarkastuksessa havaittujen puut-
teiden korjailuissa ja eri henkilostoryhmien kayttokoulutuksissa. Vuosihuoltoseisokki
paattyi 13.6.2013 ja nosturi oli valmis kayntiinajovaiheeseen.

Kéyntiinajovaihe voidaan aloittaa, kun asennustarkastus on tehty ja sen yhteydessé on
todettu, etté:

- Laitteet voidaan ottaa normaaliin sopimusasiakirjoissa maariteltyyn kayttoon.
- Kayttohenkilokunnalle on annettu sopimuksen mukainen koulutus.

- Laitoksen laitekohtaiset kayttd- ja huolto-ohjeet on toimitettu.

- Hoitoa varten tarvittavat erikoistytkalut on toimitettu.

- Laitteiden lopulliset, sopimuksen mukaiset piirustukset ja tekniset asiakirjat on

luovutettu ostajalle.

- Sopimuksen mukaiset kulutus- ja varaosat on toimitettu.
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- Mittareiden ndyttamat seké niiden raja-arvot, kauko-ohjaukset, halytykset ja séh-

koiset lukitukset on tarkastettu.
- TyOmaa on siivottu ja asennusjatteet on kuljetettu pois.

- Myyja on asettanut sopimuksenmukaisen asiaa tuntevan henkilon suorittamaan

tai valvomaan kayntiinajoa.

Kéyntiinajovaihe kestdd 10 perakkaistd vuoroa, joiden aikana myyjésté johtuvia héirio-
maarié ei saa olla enempé&é kuin viisi prosenttia/vuoro. T&mén vaiheen aikana tehdaan
kaikki toimintojen hienosaatd ja optimointi tuotantotason sekéd kapasiteetti-, laatu- ja
hairibvaatimusten saavuttamiseksi. Kéyntiinajovaihe katsotaan paattyneeksi, kun edella
mainitut ehdot toteutuvat ja osapuolet ovat kirjallisesti todenneet laitoksen koekaytto-

valmiiksi.

Koekayttovaihe suoritetaan jatkuvassa kolmivuorossa. Koekdyton tarkoituksena on
osoittaa hankinnan kaikinpuolinen kayttévalmius ja k&yttévarmuus. Puuttuvat viritykset
tehddan viimeistddn koek&yton yhteydesséd. Koek&yttod valvomaan tai suorittamaan
myyja asettaa asiantuntevan henkilon seké tarpeellisen maardn muuta, asiantuntevaa
henkilokuntaa. Ostaja asettaa korvauksetta koekayttoa varten taysilukuisen kayttohenki-
I6kunnan viiteen vuoroon. Neljan ensimmadisen koekayttoviikon aikana on myyjéalla
oikeus yhteistoiminnassa ostajan kanssa keskeyttdd koekayttd korjauksia, mittauksia ja
séatoja varten. Nama keskeytykset eivét kuitenkin saa olla enempaa kuin viisi prosenttia
laitoksen suunnitellusta kayttoajasta. Tastd seuraavien neljan koekayttéviikon aikana
keskeytykset eivét saa olla enempéa kuin kaksi prosenttia laitoksen suunnitellusta kayt-
tOajasta. Jos ndma myyjasta johtuvat keskeytykset ovat pidempid kuin ylla on sallittu,
aloitetaan uusi kahdeksan viikon koekayttd. Jos ostaja katsoo perustellusta syysta pi-
temman kuin kahdeksan viikon koekéyttoajan tarpeelliseksi, on myyjé velvollinen jat-
kamaan koekayttod. Myyja on téllin oikeutettu veloittamaan ostajaa koekdyttdajan
jatkumisesta aiheutuneista lisdkustannuksista. Lisakustannuksista on sovittava kirjalli-
sesti osapuolten kesken. Kun koekéyttd on tullut hyvaksytysti suoritettua, ostaja vahvis-
taa sen Kkirjallisesti. Koekayttdjakson tueksi tadssé projektissa tilaaja osti myyjalta vielé

erillisella sopimuksella 24/7 vikapéivystyksen.
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7 NOSTURIN DOKUMENTAATIO

7.1 Nosturin tiedot kunnossapidontietojarjestelmaén

Nyt kun nosturi oli asennettu ja tilanne vahan rauhoittunut, oli aika tarkastella doku-
mentointia ja nosturin varaosia. Kaikki tiedot nosturista ja sen osista oli tarkoitus saattaa
kunnossapidontietojarjestelméan ja hankkia toimittajan varaosasuosituksen mukaiset
varaosat. Tyota tehtiin hyvin paljon yhteistydssa toimittajan dokumenttivastaavan kans-
sa. Kdytannossd tdma nosturi tietojen syottd kunnossapidontietojarjestelmaén on tieto-
jen maardamuotoista syottdd Excel-taulukon sarakkeisiin (kuva 39), josta ne mythem-
massé vaiheessa ajetaan erilliselld ohjelmalla kunnossapidontietojarjestelméén. Ohjeis-
tuksia hierarkioiden rakentamiseen I0ytyy esimerkiksi tehdas standardista TTS 20852,
mutta tassa tydssa esittelen lopputuloksia enkd niinkaan tule painottamaan teoreettista

osuutta.

Tietojen kerdadmisessd kunnossapidontietojarjestelmadn on nelja padkategoriaa, jotka
ovat erillisena vélilehtena Excel-taulukon mallipohjassa. Namé nelja padkategoriaa ovat
osaluettelo, kaytto- ja huolto-ohjeet, ennakkohuoltoty6t ja varaosat. Tarkeimpéna ja
ensimmaisend vaiheena on luoda looginen ja riittdvén selke& hierarkia halutulle laitteel-
le, jotta kunnossapidon henkil6t 16ytavét jatkossa helposti osat ja ohjeet tietojarjestel-
mastd. Hierarkia koostuu prosessikohtaisista laitepaikoista, jossa voidaan kéytanndssa

purkaa kone pienempiin osakokonaisuuksiin (kuva 43).

Seuraavat nelja kuvaa 39, 40, 41 ja 42 esittelevat tamén opinndytetyon aikana tehdyt
tiedonsiirrot Kunnossapidontietojarjestelmaan. Kuva 43 puolestaan osoittaa valmiin

hierarkian kunnossapitojarjestelman tietokannasta.
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Partcads Attachment: Equipment pocitios Position Attachment: Part code Pt name, same of squipment

[ Mow sember Part i Baked to cqui poInti Lui Part iz lisked to Mow swmber | is Fiamizh

Laitteistotisnteross: koods | KUTI-tunnas laitteistolle [ RUTIL-tunnus, laieslle [Laitteiston, hittecs (3 oxva nimi
Pivinemero laite osa rivinumeroon suomeksi

4
b M osaluettelo

0 2-NOST-L1-N2000

20 2-NOST-L¥-N2000-N2006
30 2-NOST-L1-N2000-N2006-A
40

5

E0 2-NOST-L1-N2000-N2006-A

§#8ss3

wWo
0 2-NOST-LT1-N2000-N2006-A

3%0

400

4

420

430 2-NOST-L1-N2000-N2006-A
440

450

kaytto4a huoto-ohjeet

2-NOST-L1-N2000-N2006
2-NOST-L1-N2000-N2006-A
2-NOST-L1-N2000-N2006-A-1

2-NOST-L1-N2000-N2006-A-2

2-NOST-L1-N2000-N2006-A-3

2-NOST-L1-N2000-N2006-A-4

ennakkohuokotydt EHU . varaosaluettelo

JVKT valutason nestur, UUSI

10 Nostovaunu

20 No terinrak

30 Puskun

30 Pyceapake [ paril

20 No i
50 Vaurunajpmoonorn

T0 Vaurensjomooncrin limeings
60 Vaurunapomootod

30 Vaurwnspmootionn [smenitys
B0 Vaurunajon ragakkin

50 Vaurwnajpn estoshueen rajskytkn
B0 Pydcipess

50 Pycripess

20 Noxtokoneisto 36t

150 Pisnostomocsor

150 Kenksjary

10 Pisncsiomeonotin limmings
150 Paanoston pussiantun

150 Piseonion buoima-aniui
200 Signaakvabndson

150 Pasnoston Waturvsr s

150 Phsnoston rajakytkin

150 Telan koyden rajakythin

150 Telan kiéyden tajakykin

170 Jarmun rajakydin

110 Jarrun rajskyekin

150 Mytkortskooolo

230 Lammitn

280 Paronapp

280 Panonappe

280 Termosaati

150 Kovsrumpu

150 Vahde

150 Mydan

150 Joustoslemenin

150 Kenkijmru

150 Tazauspuiessd

150 Kopepyces [Wia)

150 Kaysi

150 Momerriii

150 Mayawabai

20 Nostokoneisto 10t

430 Apurostomoctiot

440 Apuncstomoomonin limmings
440 Apuroston pdssiantun

 STIRTOTAULUKKO %3

Kuva 38. Osaluettelo kunnossapidon tietojarjestelméaan

Kuvasta 38 on néhtévilla, ettd nosturi on purettu tietojarjestelmaén pienempiin osako-

konaisuuksiin. Kayttajien on helpompi kohdistaa vikailmoitukset suoraan kohteeseen

eikd suureen kokonaisuuteen. Kunnossapidon tyontekijoiden on puolestaan helpompi

tarkistaa suoraan 16ytyykd kyseiselle kohteelle varaosaa tehtaan varastosta tai esimer-

kiksi vikahistoriaa aiemmista ongelmista.
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Particode Positien Attachment: Part code Namse of instructions Byer s drawing number
Row number Laitetennus art is linked to Row numbd and name of service instractions
KUT1-tenans, Ialtteeliefainelstoll 1o Tovodi Kiytis. | hwoleeakjeen mimsd revs >k
Rivinumers linkittyy rivinemeroon
2-NOST-L1-N2000-N2006 10 ACS 800.04 Hardware Mamal

10 ACS 800-04 Noatursoljeima ~N652
10 Fisldbus Contral Application Guide

40 10 ACS 80004 Turvapysaytys +Q967

30 10 ACS § Pulssssstunkoriti RTAC-01
&0 10 ACS 800-04 Adaptininen ohyelma
0 10 ACS 500-04 Profibuskortts RFBA-01
0 10 ACS500-04 DDCS Commusscation Optscss Modeles RDC
0 10 Pidnoston parametrit
100 10 Apunoston parametnt
110 10 Vaumsnagon parametnt
10 Sllangion panmetns
10 Radio-ohpimen asentusolge
4 10 Radice vastaasottimen aseanusohje
150 10 Radw-ohjaimen lyyout
L) 10 Radics vastaasotiimen vaatmsstenmukis sasvaioames
( 10 Radics vastaanottimen turvaparnametnes todstus
180 10 Radio-olgauksen prinsstustuetislo
s 10 Radio-ohjimen kxytidobyeet
10 Radiont libettamen vastiovest enmukassuusvakuetuy
10 Radio-ohjauksen vestitiadot
10 Kompaktikatiansyan kivitsotpe
230 10 YEuormasoojas tomuntakazvio
M40 10 Yhiosorma-aatunn kiyttdohye
250 10 THuorma-antorin datalehti
260 10 Segmaalrvalnastimen dutalebei
270 10 Sipeqaliesuntimen datalehts
10 10 Segmsalmuntunen datalehts
250 10 Yhouorsasnogas k¥vitGobyest
300 10 Pisnoston rajakytkimen kiyttéohye
310 10 Ryntssuogan kiyttsolye
320 10 Ryntésooian kivitookie
Ly M cssuatteld | ldiytts-ja huolto-ohjeet ennakkohuokotyst EMU varsosakiettelo SIRTOTAULUKXO ")

Kuva 39. Kaytto- ja huolto-ohjeet kunnossapidontietojarjestelmaén

Kuvan 39 mukaisten kaytto- ja huolto-ohjeiden tarkoitus tietojarjestelmassa on helpot-
taa sek& nopeuttaa kaytto ja kunnossapidon henkil6ita 16ytamaén tarvittavat ohjeistukset
yhdesta paikasta. Vanha tyyli Outokummulla on ollut, ettd kyseiset dokumentit 16ytyvét
projektiaikaisista mapeista tai hajautettuna sahkoisestd dokumenttienhallinta ohjelmasta.
Taman uuden kaytannon jalkeen kaikki tyohon liittyvat kuvat ja manuaalit saadaan auki
kunnossapidontietojarjestelman puolelta, suoraan oikeaan kohteeseen. Kuvia ei tarvitse

etsid kuvanumeroiden tai nimien avulla dokumenttihallinnan puolelta.

Kuvassa 40 on esitetty ennakkohuoltotdiden siirtotaulukko kunnossapidontietojarjes-
telmaén. Ajatuksena téssa on, ettd toimittajan suosittelemat huollot kyseiselle nosturille
on valmiiksi ajastettu oikealle vastuu henkil6lle. Esimerkiksi kenk&jarrun huolto tapah-
tuu kuuden kuukauden valein. Huollon tarpeesta tietojarjestelmé luo automaattisesti
tyotilauksen oikealle vastuuhenkildlle ja kiinnittdd kyseisen tyon esimerkiksi viikko

seisokkiin.
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Kuva 40. Ennakkohuoltotyot
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Kuva 41. Hankitut varaosat

Kuvassa 41 on esitetty nosturiin hankittuja varaosia. Varaosien hankintaan liittyy paljon

eri vaiheita, ennen kuin taulukko on talla mallilla. Lyhyesti varaosa hankinnan eri tyo-

vaiheet voisi jakaa seuraavalla tavalla:
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Toimittaja suosittelee varaosia laitteistolle eli tdssé tapauksessa nosturille.

Neuvotellaan Outokummun nosturihuollon kanssa, jonka tavoitteena on saada
heidan nakemys tarvittavista varaosista, niin mekaanisista kuin sahkopuolen

varaosista.

Halutut varaosat tarkastetaan tehtaan varastosta ja olemassa olevat karsitaan pois

listalta.
Materiaalinumerot hankitaan halutuille varaosille.
Varaosat tilataan osto-organisaation kautta.

Varaosien saapumisen jalkeen ne tarkistetaan ja merkitddn omilla materiaali nu-

meroilla.
Varaosat sijoitetaan omille hyllynumeropaikoille tehtaan varastoon.

Tilauksen kustannukset hoidetaan yhteistydssé tilaajan ja laskentatoimihenkilon

kanssa.
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Kuva 42. Valmis hierarkia kuti-jarjestelméssa

Kuvassa 42 on esiteltynd projektin valmis hierarkia kunnossapidontietojarjestelman
tehdas selaimesta. Taman hierarkian alle on piilotettu kaikki tdssa kappaleessa aiemmin
lapikaydyt nelja paékategoriaa: osaluettelo, kaytto- ja huolto-ohjeet, ennakkohuoltotyot

ja varaosat.
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8 POHDINTA

Usein kuulee kysyttavan, ettd onnistuiko teidan projekti? Pohdinnan alussa tukeudutaan
Jenna Lehtimden artikkeliin, jossa kasitelladn projektin onnistumiseen vaikuttavia teki-
jOitd. Taman avulla yritetddn hakea vastausta alussa esitettyyn kysymykseen. Taman
kappaleen loppuosassa pohditaan onnistuiko tdmén tyon muutosprosessi halutulla taval-
la jos vertailu kohtana kéytetadan kyseista artikkelia.

Vield 1960-luvulla projektin onnistuneisuus riippui taysin siitd toimiko aikaansaatu tuo-
te vai ei. Myohemmin kuitenkin ymmarrettiin, ett projektin on tdytettdvd myds muita
piirteitd, jotta sitd voidaan pitadd onnistuneena. 1980-luvulla esitettiin, ettd onnistunut
projekti on sellainen, joka on pysynyt aikataulussa ja budjetissa ja tayttda tavoitellun
laatutason. Namé kolme vaatimusta siséltdva maaritelméa on edelleenkin pitényt pintansa
tdhan paivaéan asti ja se tunnetaan perinteisend kasityksend onnistuneesta projektista.
(Lehtiméaki 2010, 2.)

1980-luvun loppupuolella kun laatujohtaminen yleistyi, projektia pidettiin onnistuneena
Jos se taytti siséisten suoritusvaatimusten lisdksi myos tietyt ulkoiset vaatimukset. Sisdi-
set suoritusvaatimukset tarkoittavat aikataulun, kustannusten ja teknisten méaarittelyjen
asettamia vaatimuksia, kun taas puolestaan ulkoiset tarkoittavat, ettd projekti ja sen ai-
kaansaannos on asiakkaan hyvaksyma ja, ettd asiakkaat antavat toimittajalle luvan kéyt-
t&a heité referenssind. (Lehtiméki 2010, 2.)

Aihetta késittelevassa kirjallisuudessa, projektin onnistuminen pilkotaan usein kahdeksi
osaksi. Ensimmaéinen niista on projektinhallinnan onnistuminen, joka méaarittaa perintei-
set aika-, kustannus- ja laaturajoitteet. Laaturajoitteessa huomioidaan sek& projektin
tuotteen ettd tehtyjen prosessien ja tyon laatu. Jos edell& mainituissa projektinhallinnan
vastuualueelle kuuluvissa asioissa onnistutaan, voidaan puhua projektinhallinnan onnis-
tumisesta. Kuitenkaan naiden kriteerien avulla ei vield voida taysin maaritella koko pro-
jektin onnistumista, vaan on myos otettava huomioon viel& tuotteen onnistuminen. Tuo-
te on onnistunut vain, jos se vastaa projektin omistajan strategisia ja organisatorisia vaa-

timuksia seké tyydyttéa asiakkaan tarpeet. (Lehtiméki 2010, 3.)

Liittdmalla ndma projektin hallinta ja tuotteen onnistuminen toisiinsa ja lisaédmalla tahan

joukkoon tiedon luomisen ja levittdmisen nakékulma voidaan puhua kokonaisvaltaisesta
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projektin onnistumisesta. Kokonaisvaltainen projektin onnistuminen on erittdin laaja
kéasite, jossa on arvioitava myos projektin tuloksien vaikutuksia organisaation toimin-
taan. Siind missd projektin hallinnan ja tuotteen onnistuminen erillisind osina voidaan
maadritell& projektin lopussa tai pian sen loppumisen jéalkeen, kokonaisvaltainen projek-
tin onnistuminen saattaa sisaltaa lisaksi kriteerejd, joiden tayttyminen voidaan maaritel-

I4 vasta kuukausien tai vuosien pééasté projektin loppumisesta. (Lehtiméki 2010, 3.)

Taten tiivistettynd projektin onnistumisen méaaritelmasta voidaan sanoa, etté projekti on
onnistunut silloin, kun se tayttaa sille asetetut vaatimukset. Jos pitdydyttdisiin tiukasti
kirjallisuudessa esitetyissa maéaritelmissa, tehtyja projekteja voitaisiin vain harvoin kut-
sua onnistuneiksi, silla kaikissa osa-alueissa onnistuminen on erittdin vaikeaa ja monista
kaytannon syista myos yleensa mahdotonta. Siksi on aivan perusteltua, ettd organisaati-
ossa asetetaan tiettyja yleisia kriteereita omille projekteille, joiden perusteella voidaan
pohtia suoritettujen projektien onnistumista. Taman liséksi jokaiselle projektille tulisi
erikseen asettaa omat tavoitteet, joiden tayttymistd voidaan pitd4 onnistumisen ehtona.
(Lehtiméki 2010, 3.)

Projektin onnistuneisuutta on hyvin vaikea kaytdnndssd maéaritelld. On myos téysin
mahdollista, ettd projektin eri osapuolilla on eri k&sitys projektin onnistumisesta. Esi-
merkiksi saattaa olla niin, ettd asiakas pitda projektia taysin onnistuneena ja on tyyty-
vainen tuotteeseen mutta toteutustahon mielesta projekti ei jostain syysta ollut erityisen
onnistunut. Toisena esimerkkind vaikeasta tilanteesta sanottakoon, etta projekti tayttaa
taydellisesti sille alussa asetetut tavoitteet, mutta tuote ei vastaa loppukayttdjan tarpeita.
Tallainen tilanne voisi olla, ettd valittdmasti projektin loputtua projektia pidettaisiin
onnistuneena, mutta myéhemmin huomattaisiin nopeasti, ettei projekti taytdkaan orga-
nisaation strategisia tavoitteita pidemmalla aikatahtadimelld. Kokonaisvaltaisen projektin
onnistumisen nékokulmasta tatd projektia ei talloin voitaisikaan pitdd onnistuneena.
Kuten néistd esimerkeistédkin kay ilmi, projektin onnistumista on mééritellyistd kritee-
reista riippumatta tarkasteltava laaja-alaisesti ja useasta eri ndkdkulmasta. Juuri kyseiset
seikat tekevat projektin onnistuneisuuden yksiselitteisestd maarittdmisesta haastavan
tehtévan. (Lehtiméki 2010, 4.)

Jos pohditaan opinnédytetyon siltanosturia ja koko projektia, niin modernisointi meni
niin teknisessé kuin myos turvallisuusmielesséa lahestulkoon taydellisesti. Asennus- ja

purkutdiden aikana ei tapahtunut vaaratilanteita eika tapaturmia. Teknisesti laite on toi-
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minut ilman suurempia ongelmia nyt noin kuuden kuukauden ajan tuotantolinjalla.
Muutamia parametri muutoksia ja ramppien virityksid on onnistuneesti jouduttu jalkika-
teen tekemé&én taajuusmuuttajille liittyen apunoston pyséhtymiseen ja lisaksi apunoston
koukkupesa on todettu soveltuvan huonosti tdhan nosturiin. Koukkupesén uudelleen
suunnittelu on annettu tehtavéksi laitetoimittajalle, mutta toteutusta ei ole viel& suoritet-

tu.

Projektin alussa méaaritellyt tavoitteet saavutettiin mielestani kiitettavalla tasolla. Sopi-
mus saatiin tehtyd nosturista, purku- ja asennusty6t suoritettiin aikataulussa ja turvalli-
sesti, varaosat saatiin hankittua ja koko projektin dokumentaatio sijoitettua oikeaan
paikkaan. Vield, kun nosturikin toimii prosessissa hyvalla kaytettavyys prosentilla, on

vaikea varsinaista kritiikkia tai jatkotoimenpiteita maaritella.

Projektiryhma onnistui erittdin hyvin aikataulullisesti koko tdman muutosprosessin to-
teutuksessa. Pa&aikataulut liitteessa 4 laadittiin jo suunnitteluvaiheessa ja sen suurempia
muutoksia ndihin paivamaariin ei projektin aikana tullut vaan edettiin koko ajan suunni-
telmien mukaisesti. Projektin vaihtoty6 olikin rajattu tapahtumaan vuosihuoltoseisokis-
sa ja riskindhan on tallaisen projektin viivastymisessd, jolloin voidaan menettaa suunni-

teltuja tuotantopdivia joka luonnollisesti vaikuttaa sen myota yhtion tulokseen.

Opinnaytetyon aikana pohdintana oli usein, etta tasta tyostd saataisiin tehtya riittavan
selked paketti, ettd lukemalla nékisi miten projektit yleensé etenevat ja vaiheistuvat Ou-
tokummulla. Haaste oli kuitenkin melko suuri tdydelliseen opukseen. Oli todella haas-
tava saada kaikkia pienid asioita ja muutoksia Kirjattua paperille siitd syysta, etta taméa-
kin projekti eli ja muuttui tiuhaan tahtiin. Toivon kuitenkin, ettd tdméa antaa yleiskuvan
projektitydhon ryhtyville ja auttaa hahmottamaan sekd ymmartdmaan, ettd tilanteet
muuttuvat ja muutoksiin pitadé pystya reagoimaan nopealla aikataululla huomioiden kui-

tenkin olemassa olevat tavoitteet, aikataulut seka turvallisuus.

Projektin aikana tehtiin myos muutos Outokummun sopimuspohjaan. Aluehallintoviras-
ton tarkastuksen johdosta teimme sopimuksen liitteeseen 6.7 kaksi muutosta. Jatkossa
toimittajilta vaaditaan tyoterveyshuollon kirjallinen sopimus, josta ilmenee tyoterveys-
huollon yleiset jarjestelyt sekd palvelujen sisalto ja laajuus. Toisena muutoksena on tyo-
aikakirjanpito. Toimittajan on pidettava tydaikakirjanpitoa. Tehdyt tunnit ja niista suori-

tetut korvaukset on Kirjattava myos tyontekijoittain.
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Pitk&n pohdinnan jalkeen vastaus kappaleen alussa esitettyyn kysymykseen ”onnistuiko
teiddn projekti” on, ettd kyseiselle projektille asetettujen kriteerien ja tavoitteiden valos-
sa projektia voidaan pité4 erittdin onnistuneena. Opinndytety6téni voidaan siis jatkossa
kayttdd hyodyksi tulevissa projekteissa. Mielesténi itse projekti ja opinndytety6 onnis-

tuivat erinomaisesti, joten olen erittain tyytyvainen saavutettuihin tuloksiin.



83
LAHTEET

AVI teollisuusnosturin tarkastusohjeet www-sivut 2013. Hakupéiva 17.12.2013.
<http://www.tyosuojelu.fi/upload/130705%20Teollisuusnosturit%20%20tarkastus
ohjeet.pdf>

Guerra, Sofia 2006. Cost Effective Modernisation of Systems Important to Safety.
Requirements Engineering Best Practice Guide for Refurbishment.

Hamaldinen Vesa, Malm Timo. Turvallisuus tietoinen koneiden ja tuotantolinjojen

modernisointiprosessi 2006, VTT-tiedote.

Jyvéskyléan yliopiston www-sivut 2014. Hakupéiva 8.3.2014. <https://koppa.jyu.fi/a-
voimet/hum/menetelmapolkuja/menetelmapolku/tutkimusstrategiat/>

Lehtimaki, Jenna 2010. Projektin onnistumiseen vaikuttavat tekijat. Hypermedian tuo-

tantoprojekti. Hakupéiva 12.3.2014.

Konelaki www-sivut 2014. Hakupaiva 11.1.2014. <http://www.finlex.fi/fi/laki/ajantas-

a/2004/20041016>

Kéyttopaatoksen soveltamissuosituksia - Koneiden turvallisuuden vaatimukset 2005.

Sosiaali- ja terveysministerio, Tyosuojeluosasto. Tydsuojelujulkaisuja nro 42.

Konep&éatos. Valtioneuvoston paatds koneiden turvallisuudesta. No 1314. 1994.

Kéyttopaatos. Valtioneuvoston paatds tydssa kaytettavien koneiden ja muiden tyo-
valineiden hankinnasta, turvallisesta kaytosta ja tarkastamisesta. No 856. 1998.

Koneturvallisuus, sdadokset ja soveltaminen 2002. Sosiaali- ja terveysministerio, Tyo-
suojeluosasto. Tyosuojelujulkaisuja nro 57. Tampere 2002.

Logistiikkamaailman www-sivut 2013. Hakupéiva 23.10.2013.<http://www.logistiikan-

maailma.fi/wiki/Tarjousten_vertailu>

Lahitapiolan www-sivut 2013. Hakupdiva 25.11.2013. <http://www.lahitapiola.fi/NR/

rdonlyres/91F8B40A-63E8-4A5E-B4068EBE3F653317/0/Nosturillanostaminen.pdf>

Outokummun sisdinen intranet 2013. Hakupaiva 29.8.2013 ja 7.2.2014.

<http://onet.outokumpu.com/fi/News/Sivut/default.aspx>

Outokummun turvallisuus asiakirja 2013. Hakupaiva 29.8.2013.

Siirila, Vesa & Pahkala, Jorma 2002. Eu maaraysten mukainen koneiden turvallisuus.

VTT turvallisuussuunnittelun www-sivut 2014. Hakupéiva 7.2.2014. <http://virtual.vtt.fi/

virtual/proj3/ytya/t-suunnittelu.htm>

Sauni, Simo & Lappalainen, Jorma 2000. VTT automaatio, turvallisuuden hallinta ra-

kennustydmaalla.

Vaylan www-sivut 2014. Hakupaivé 4.2.2014. <http://www.vayla.fi/koulutus-

aineistot/ TEKO/runko/TEKO_runko01.pdf>



http://www.finlex.fi/fi/laki/ajantas-%20%20%20%20%20a/2004/20041016
http://www.finlex.fi/fi/laki/ajantas-%20%20%20%20%20a/2004/20041016
http://www.lahitapiola.fi/NR/rdonlyres/91F8B40A-63E8-4A5E-B406-8EBE3F653317/0/Nosturillanostaminen.pdf
http://onet.outokumpu.com/fi/News/Sivut/default.aspx
http://virtual.vtt.fi/virtual/proj3/ytya/t-suunnittelu.htm
http://www.vayla.fi/koulutusaineistot/TEKO/runko/TEKO_runko01.pdf

84

LITTEET

Liite 1. Aluehallintoviraston tygsuojelutarkastus
Liite 2. Kéyttoéonottotarkastus poytakirja

Liite 3. EU-vaatimuksenmukaisuusvakuutus
Liite 4. Projektin aikataulukaavio

Liite 5. Suunnittelupalaveri 1

Liite 6. Suunnittelupalaveri 2



) Aluehallintovirasto

Liite 1 1(3)

Poh
)

Tarkastuskertomus 2013/18012 1 (3)

Tybsuojelun vastuualue

Tyosuojelutarkastus

Tarkastuspaiva ja -aika
Tyonantaja

Osoite

Valvontakohde
Tarkastaja

Osallistujat

P8 62013

6.6.2013 kio 12.00 - 13.30

Nosto- ja siirtoratkaisut, Outokumpu Stainless Oy Tomion terdstehdas
Lasse Ketola

Asennuspaallikko y
Tyosuojeluvaltuutettu

Tyosuojelupaillikkoa kuultu puhelimitse 28.6.2013

1 Tydnantajalle annettavat kehotukset

1.1 Tyoaikakirjanpito

1.2 Tyoterveyshuolto

Tyopaikalia ei ollut tarkastuksella esitiaa tyoaikakirjanpitoa.

Tyonantajan on pidettiva tyodaikakirjanpitoa. Tehdyt tytunnit ja niista
suoritetut korvaukset on kirjattava tydntekijéittain. Kirjanpitoon on merkittava
joko saanndllisen tydajan tyotunnit, lis3-, yli-, hata- ja sunnuntaitydtunnit seka
niista suoritetut korvaukset tai kaikki tehdyt tyétunnit samoin kuin erikseen yli-,
hata- ja sunnuntaitydtunnit seka niista suoritetut korotusosat. Tydnantajan
tulee toimittaa kopio Outokumpu Stainless Oy:n Tornion tehtailla
tyoskennelleiden tyontekijoidensa tybaikakirjanpidosta ajalta 4.6.-10.6.2013
allekirjoittaneelle Pohjois-Suomen aluehallintoviraston tydsuojelun
vastuualueen Oulun toimistoon (PL 229, 90101 Ouiu).

Tyonantajan on ryhdytidva toimenpiteisiin kehotuksen noudattamiseksi. Asian
on oitava kunnossa 31.7.2013.

Laki tysuojelun valvonnasta ja tyopaikan tyosuojeluyhteistoiminnasta
(44/2006) 4 §
Tyoaikalaki (605/1996) 37 §

Tyopaikalla ei ollut tarkastuksella esitiaa tyoterveyshuollon sopimusta.

Tyonantajan ja tyéterveyshuollon palvelujen tuotiajan tulee tehda
tyoterveyshuollon jarjestamisesta kirfjallinen sopimus, josta iimenee
tyoterveyshuollon yleiset jarjestelyt seka palvelujen sisalto ja laajuus. Kopio
tyoterveyshuoltosopimuksesta on toimitettava allekirjoittaneelle Pohjois-
Suomen aluehallintoviraston tydsuojelun vastuualueen Oulun toimistoon (PL
229, 90101 Oulu).

Tyonantajan on ryhdytiava toimenpiteisiin kehotuksen noudattamiseksi. Asian
on oltava kunnossa 31.7.2013.

Postiosoite PL 229, 90101 Oulu Puhelin 0295 017 500 tyosuojelu.pohjoinen@avi.fi
Kayntiosoite Albertinkatu 8, 90100 Oulu www_avi.filtyosuojelu

Tybsuojelun vastuualue toimii alueellisena tydsuojeluviranomaisena.

TEH20
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Pohjois-Suomen aluehallintovirasto Tarkastuskertomus 2013/18012  2(3)

Tyodsuojelun vastuualue

286.2013

2 Tybdnantajalle annettava toimintaohje

2.1 Putoamisvaara

3 Muut kasitellyt asiat

Tyopaikalla, siltanosturin huoltotasolle johtavalta kulkutieltd noin 20 metrin
korkeudelia, oli siltanosturin uusimisen vuoksi poistettu putoamisen estavat
suojakaiteet. Valiaikaiseksi putoamissuojaukseksi oli kulkutien reunalie
asennettu kiristetty kuormansidontaliina. Kuormansidontaliina ei ole
putoamisen estava suojarakenne.

Tyonantajan tulee huolehtia, etta putoamisen estavat suojarakenteet ovat
rakenteeltaan ja lujuudeltaan sellaiset, ettd ne mahdollisimman hyvin estavat
putoamisen. Jos tyon tekeminen edellyitad, ettd putoamisen estava
suojarakenne valiaikaisesti poistetaan, on kaytettava tehokkaita korvaavia
suojatoimia.

Tyoturvallisuuslaki (738/2002) 32 §, 41 §
Vaitioneuvoston asetus tyovalineiden turvallisesta kaytosta ja
tarkastamisesta (403/2008) 26 §

Tarkastuksella kasittelin lis3ksi seuraavia asioita: tyésuojelun yhteistoiminta,
tyon vaarojen selvittaminen ja arviointi, tydmaahan perehdyttaminen,
onnettomuuden vaaran torjunta, pelastautuminen ja ensiapu,
henkilotunnisteet, tyotapaturmien torjunta, ulkomaalaiset tyontekijat,
tyontekijaluettelo, ulkomaalaisten tyontekijoiden tyonteko-oikeuden
varmistamisvelvollisuus ja Iahetettyjen tyontekijoiden edustajan asettaminen.

Muilta osin en tydpaikkaa tarkastanut. Tydpaikalla voi olla epakohtia, jotka
eivat tulleet tarkastuksen aikana esille. Vastuu tydsuojelua koskevien
saanndsten noudattamisesta on tyonantajalla.

Tarkastukselia Iasna olleilla oli mahdollisuus esittad kasityksensa
tarkastuksella esille tulleista asioista ja tekemistani havainnoista. Lasna
olleilla ei ollut huomautettavaa.

Kehotusten ja toimintaohjeiden merkitys on selostettu tarkastuskertomuksen
litteessa Valvontatoimenpiteiden merkitys.

Ylitarkastaja Lasse Ketola
Liite Valvontatoimenpiteiden merkitys
Postiosoite PL 229, 90101 Qulu Puhelin 0295 017 500 tyosuojelu_pohjoinen@avi.fi
Kayntiosoite Albertinkatu 8, 90100 Oulu www.avi_filtyosuojelu

Tyosuojelun vastuualue toimii alueellisena tydsuojeluviranomaisena.
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Pohjois-Suomen aluehallintovirasto Tarkastuskertomuksen liite
Tyosuojelun vastuualue

LITE VALVONTATOIMENPITEIDEN MERKITYS

Toimintaochjeen merkitys

Toimintaohje on annettu asiasta, jonka tarkastaja on havainnut lains3adanndn vastaiseksi.
Toimintaohjeen noudattamatta jattaminen voi johtaa siten kuin tydsuojelun valvontalaissa
(44/2006) 13 § 3. mom. saddetaan tarkastajan antamaan kehotukseen ja/tai
tydsuojeluviranomaisen velvoittavaan paatékseen. Tydsuojeluviranomainen voi maarata
velvoitteen tehosteeksi uhkasakon, teettamis- tai keskeyttamisuhan.

Kehotuksen merkitys

Kehotus on annettu asiasta, jonka tarkastaja on havainnut lainsaadannon vastaiseksi ja
josta aiheutuva vaara tai haitta on vahaista suurempi. Kehotuksen noudattamatia
jattaminen asetetun maaraajan kuluessa, voi johtaa tydsuojeluviranomaisen velyoittavaan
paatokseen. Tydsuojeluviranomainen voi maarata velvoitteen tehosteeksi uhkasakon,
teettamis- tai keskeyttdmisuhan.

limoitukset muille viranomaisille

Ty6suojeluviranomaisella on velvollisuus tehda poliisille ilmoeitus, jos on todennakdisia
perusteita epailld, ettd on tehty tydsuojeluviranomaisen valvottavana olevassa laissa tai
rikoslain (39/1889) 47 luvussa rangaistavaksi saddetty teko. lImoitus voidaan kuitenkin
jattaa tekematia, jos tekoa on pidettava olosuhteet huomioon ottaen vahaisena eika
yleinen etu vaadi iimoituksen tekemista.

Laki tydsuojelun valvonnasta ja tydpaikan tydsuojeluyhteistoiminnasta (44/2006) 13 §, 14 § ja 50 §

Postiosoite PL 229, 90101 Oulu Puhelin 0295 017 500 tyosuojelu.pohjoinen@avi.fi
Kayntiosoite Albertinkatu 8, 90100 Oulu www_avi filtyosuojelu

Tybsuojelun vastuualue toimii alueellisena tydsuojeluviranomaisena.
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Tama poytakirja on tarkoitettu kaytettavaksi tydvalineiden (NOSTURIT)

turvallisesta kaytosta ja tarkastamisesta annetun Valtioneuvoston

asetuksen 403/2008 mukaise sti

[[] Maaraaikaistarkastus [X] Kiyttoénottotarkastus

[7] Muu tarkastus

Haltija: Outokumpu Stainless Tornio Works
Postiosoite:

95490 Tornio
Yhteyshenkila: [ EG_ puhelin/fax: |
Sijainti: JVK1 Terassulatto Laitenumero: 2006

Kéyttd koukku / kahmari / muu Koukku

Tyyppi: Siltanosturi ZKKW Nostokoneisto: MPW075-404-V8 8-8 2EZDR-Pro 10-10-4'1-2029
_Valmistaja: N Valmistusnumero/vuosi: 3860/ 2013

Suurin sallittu kuorma: 36/10 Ton

Nosturiyhma’koneistoluokka: FEM 2/ H2BS

RADIO-OHJAUSLAITTEISTO

Tyyppi: FSK 12

Valmistaja: Akerstrém

Valmistusnumero: 126842

Taajuus:

468,425

TARKASTUSKOHTEET: K=

tayttad vaatimukset

E = Ei tiyti vaatimuksia T = Tarpeeton

1 Dokumenttmerkinndt K E T 3 Ohjauspaikkahallintalaittest K E T K ET
11 Mitoitus- ja vaimistetedot [ (][] 31 Ohisamo O OK €3 Osoitin-ja varotuslaitteet KOO
12 Ohyskinalisuus B OO0 341 Hatapoistuminen B4 0 s+ rr'r‘g""'isu',a”ﬂ;‘e:"" B XOO
13 Soveltuvuus KOO 32 Halintalaittest X OO €5 Toimirman vahontalaitiest KOO
14 Vamistajakilgi B [0 321 Panikechjaus OO 7 Toimintakokest K E

15  Kuormituskilgi B [0 322 Langaton ohiaus OO 7.1 Tyolikkeet / nopeudet X

16 Ohe jpvaroitusiivet  [X] (][] 323 Merknnat KOO 72 Keekdyts T OO0OX
1.7 Tarkastuskilps R OO 33 Wit meskkivakot OO 721 Keeajo 3610 T KO

18  Tuvavint OCOM 73 Koeskuomites 411257 R[]
19 OO 4 Kulkutiet, huoltotasot K E T 8 Korjaukesst K E

2 Rakentset, laitisiatot K E T 41 Kulutietkiytiopakoie O CIK et Hitsaus ! muu kofaus OO

S Kulkutiet korjous- ja Toimintakokeet ja suanni-
4
R Mol HO0O <2 huwoltotianieessa o O ez telmien arkasus T 00X
s TP 2 Perustesilinen maira-

241 Sybtonerotus I CJ] 43 Nostuinvapaat siat OO e iaiatarkavten

22 Kuormauselimet ®OO s ?;:;:gmu yma KET Lol

23 Ratajovasteet B0 51 Sahkdasestsma MOOd Sewaava tehtiva 2023 (V)

24  Kantavat rakenteet KOO 52 Hydaujarjesteima O0OX

25 Siinckoneisict KOO 53 vaaistus X OO Puuttsst ja huomautukset

26 Kaimovaunu OCI 54 Voitelu, -nipat, -kunto X0 Nostwi kaytokurnossa 24}

27 Nostovaurutjanostmet [ [J[J 55 oo :ms':s}:ra (ofasala

28  Puomisto OCK & Turaliisuusiaitest KET Nosturi i ole kiytikwmossa  []

29  Noswkoneisto OO 84 Hitaeysaytimet XOO :qun ! buolletu chigiden ]
201 Koydet ketit/pyort D ][] 62 Rajoja turvakybimet o®E0O rmns pcer el B

d el

Seuraava madrdakaistarkastus tehtava (kivv) - #2014 I Seuraava koek3ytio ssicla tehitiva vuonna: 82017

Tarkastuksessa mukana ollest:

Aliskirjoitus

Tarkastus pva : 10.6.2013

Sivu 122
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Poytikirja
Tama poytikirja on tarkoitettu kaytettavaksi tyovalineiden (NOSTURIT)
turvallisesta kaytosta ja tarkastamisesta annetun Valtioneuvoston
asetuksen 403/2008 mukaisesti

Nosturin valmistusnumero/vuosi tai kiyttopaikka / asiak. tunnus: 3860/2013

Vikojen korjausaika ilmoitettu sulkeissa

4.2 Vaunun apunostimen takaa puuttui kaide.Korjattava.(1.vko)

Nostovaunun kulkuportaiden ylapéddhdn lisdtaan ketjut.(1.kk)

6.2 Pii-ja apunostimen noston turvaraja ei toiminut.Korjattava.(1.vko)

Sivu 22
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Alkuperaiskappale

EU-Vaatimustenmukaisuusvakuutus
(Konedirektavi 2006/42/EY, liite 11A)

Valmistaja: Teknisen tiedoston kokoaja:
Suunnittelupaallikké

Nosto- ja siirtoratkaisut

vakuuttaa yksinomaan omalla vastuulla, etta

Nosturi tyyppia: Siltanosturi ZKKW 36/10t-15,85 m
Valmistusnumero: 3860 (asiakkaan nro. N2006)

johon tama vakuutus liittyy, tayttaa seuraavien asiankuuluvien maaraysten vaatimukset:

Konedirektiivi 2006/42/EY
Sahkdmagneettinen yhteensopivuus:

Direktiivi 2004/108/EY
Pienjéannitedirektiivi 2006/95/EY

Valtioneuvoston asetus koneiden turvallisuudesta VNa 400/2008
Sovelletut harmonisoidut standardit:

Koneturvallisuus SFS-EN-ISO 12100
Teraksen kaarihitsaus SFS-EN-ISO 5817
Koneiden sahkolaitteisto, vaatimukset nostokoneille SFS-EN 60204-32

Sovelletut normit ja tekniset ohjeet:

Nosturit, terasrakenteiden periaatteet, laskenta DIN 15018 ja siihen liittyvat normit
Paikallinen kuormitus kannattimessa FEM 9.341
Pienjannitesahkdasennukset SFS 6000

Hankintasopimuksen mukaisena

Helsinki 3,6.2013 .

Liiketoimintayksikon johtaja
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MUISTIO
2822013
OUTOKUMPU STAINLESS OY
JVK1VALUTASO
SILTANOSTURI N2006
SUUNNITTELUPALAVERINO. 1
Aika: 26.2.2013
Paikka: Outokumpu Stainless Oy, Tomio
Osallistujat:

1. Yleista

- Tilaaja luovutti allekirjoitetut sopimusastakirjat toimittajalle.

- Projektiin hittyvit suuanitelmat. pitrustukset. tekninen dokumentaatio
ym. astapaperit toimitetaan sahkopostiin:
E-mail: doha. sms@outokumpu.com

- Yksityiskohtainen projektiatkataulu toimitetaan tilaajalle, kun saadaan
kirjalliset tilausvahvistukset tilatuista padkomponenteista.

- Nosturin nimend kiytetaan: JVK1 VALUTASON NOSTURI N2006

2. Nosturin mittapiirustus

- Verrattiin vuden nosturin N2006 alustavan mittapiirustuksen vlottuma-
mittoja vanhan poistettavan nosturin K4720 mittoihin seuraavin
kommentein:

- Nostovaunun reunamitta SC-linjan (pohjoinen) puolella 1475 mm on
litan suuri. Reunamitan tulisi olla 1100 mm max.

- SD-linjan (eteld) reunamitta on 2400 mm_ kuten vanhassa nosturissa.
Mittaa yritetadn pienentad, mikali on mahdollista.
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MUISTIO

2822013

Muita mekaania asioita

Nosturi varustetaan huoltotasoilla molempien paakannatinpalkdien
puolelle.

Kulkuportaat nostovaunuun sahkékaappipalkin puolelle molempiin
pithin.

Sahkdkaappien puoleista huoltotasoa levennetdan siten. ettd kaappien
eteen jaa 600 mm vapaata tilaa ja kaappien ovet avantuvat taysin auki..
Sillan kantopydrien ohjausrullat virransydton (eteld) puolella.

Sillan kantopydrien leveys on 125 mm.

Pazdkannatinpalkit mitoitetaan 1:1000 taipumalle nimelliskuormalla.
Hoitotasot ovat umpinaista turkkilevya.

Nosturin mekaaniset komponentit

Pianoston jarmuna on kenkajarru.

Apunoston jarruna on levyjarru.

Nostovaunun kaapelirumpu on Hartmann&Konigin moottorikaapeli-
rumpu. Rumpukaapeli varustetaan vetosukalla.

Painoston koukku on moottorikddntdinen. koukku nro.32. Koukun
takeen mitat tarkistetaan, ettd se mahtuu nostolaitteeseen (piir.nro.
635593-1).

Koukun pydrimisnopeus on 0.8 r/min Vapaasti pyoriva 360 astetta.
Apunoston koukku on nro. 4

Nostokoneistoluokat Fem 2m / ISO M5.

Keskusvoitelujarjestelma Lubritec Lubemaster siltaan ja vaunuun.

Nosturin nopeudet

Paanosto 8.8 m/min (kentinheikennykselld 12 m/min)
Apunosto 12.5 m/min (+45 ast. max.)

Vaununsiirto 20 m/min

Sillanstirto 50 m/min

Koukunkaantd 0.8 r/min

Virransyéttokiskosto

Tyyppi Vahle U25/50C

Virranottimet kaksoisvirranottimia.

Virtakiskon kannakkeet suunnitellaan ja valmistetaan helposti ja
nopeasti asennettavaksi. jotta asennuksia voidan suvorittaa mahdolli-
siman paljon vitkon 16 seisakissa (2-3 pv).
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28.2.2013

Nosturin kuormitustiedot
- Pydrakuorma ja muut kuormitustiedot toimitetaan tilaajalle 1.3.2013
mennessa.

8. Sahkaistys

- Nosturin liitantateho onn. 110 kW.

- Moottorikaapelirumpu nostovaunussa, tyyppia: Hartmann & Konig

- Virransyottokiskoston tyyppi: Vahle U25/50C

- Radio-ohjauksessa Akerstroms Remotus kavtetdan vanhaa taajuutta
468.425 MHz.

- Tilaaja luovutt: vanhan radio-ohjauksen lahettimen pitrustuksen. jonka
mukaan vusi lahetin toimitetaan. Tiedot on toimitettn laitetoimittajalle.

- Vaunun- ja sillansiirron rajakytkimet tyyppid Schmersal.

- Koysiuralta rajakytkin paanostoon sisaltyy toimitukseen.

- Taajuusmuuttajat tyyppia ABB ACS-800, varustettuna nosturiohjel-
malla.

- Vara pamikeohjain sillan huoltotasolle. varustettuna Harting-lirttimella
ja 6 m:n kaapelilla.

- Nosturin ohjauslogitkka tyyppia Siemens S7 — 315. OP-paneeli
logiikkakaapin oveen.

- Kuormituksien muistitiedot OP-paneelille. Selvitetdan seuraavaan
palaveriin onko mahdollista toteuttaa.

- Kaapelivaunut ovat I-palkkivaunuja, varustettuna metallisilla pyorilla.

- Seuraavassa suunnittelupalaverissa kasitellddn radio-ohjauksen hairid-
indikoinnit.

- Tutkitaan voidaanko kiyttad samankokoisia ABB ACS800-taajuus-
muuttajia. mitd on kdytetty ajjemmin toimitetuissa nostureissa.

- Paakytkimien vaantimet sihkokaapien ovien ulkopuolelle.

- Paanostoon erillinen ylaturvaraja.

- wlan-liitantavalmius logiikkaan. Tdsmennetaan seuraavassa suunnittelu-
palaverissa.

- Radio-ohjauksen punainen merkkivalo ja sillansiirron keltainen
merkkivalo siltaan.

Seuraava suvanittelupalaveri sovittiin alustavasti pidettavaksi 21.3.2013
Torniossa.

JAKELU: Osallistujat
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OUTOKUMPU STAINLESS OY
JVK1VALUTASO
SILTANOSTURI N2006
SUUNNITTELUPALAVERINO. 2
Aika: 21.3.2013
Paikka: Outokumpu Stainless Oy, Tornio

Osallistujat:

- Projektiin listtyvit suunnitelmat, pitrustukset. tekninen dokumentaatio
ym. asiapaperit toimitetaan sahkopostiin:
E-mail: doha.sms@outokumpu.com

- Nosturin kaikki padkomponentit on tilatttu ja ovat tilausvahvistuksien
mukaan atkataulussa.

- Nosturin virransydttokiskoston kannakointi tehdadn vaihtoehdon B
mukaisesti. Koko ajoradan pitudelle asennetaan IPE-palkki, jossa on
virtakiskon kiinnitysosat 1,5 m:n vilein. Palkki kiinnitetdan
rakennuksen paapilareihin (5 kpl) ja valipilarethin (2 kpl/vili) asennet-
tavilla kimnityskonsoleilla. 16.-17.4.2013 seisakkia voidaan hyddyntda
palkin asennuksessa. Tommittaja laatii suunnitelmat kannakkeista ja osat
laitetaan valmistukseen.

- -tomu'naa JVK1-hallin paapilari- ja ajoratapiirustukset

- Nostovaunun huoltotason kaidetta poistetaan. ettd paastadn vapaasti
kulkemaan nostovaunuun. Pitkda sivukaidetta jatketaan molemmin
puolin.

- Siltapalkin 1. virtalinjan puolelle paatykannattimeen asennetaan
askelma.
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- Siltapalkin 2. puolella tasoa muutetaan siten. ettd ohjausrullien
huoltotydt voidaan suorittaa huoltotasolta, kuten on palkin 1. puolella.

- Keskusvoitelujarjestelma Lubemaster oli SKF:n vastaavaa jarjestaa
kalliimpi. josta +/- listalle 5.000.00 € lisahinta.

- Paanostoa (A) ja apunostoa (B) kaytetaan yhta aikaa. kun on valittu
nosto A ja B.

- Radio-lahettimeen tekstit:
-JVK1 VALUTASON NOSTURI N2006
- OHJAIN 1 (varachjaimeen OHJAIN 2)
-NAYTON VIERITYS (varavipukytkimeen V2)

- Nosturin syottd keskukselta: A22.07.03 . 2 x (3x95+50).

- Piirustuksien otsikkotauluihin tulee nosturin positio numero (2-02-
w2005

- Sahkokaappien ovien paille polylipat.
-  Holkkititvisteina kadytetadn metallisia holkkitiivisteita.

- Nosturin eteldgpuolen ajoradalle tehdadn kuormanrajoitus koko ajoradan
pituudelle. Tilaaja ilmoittaa rajoitetun kuorman suuruuden ja matkan
nostovaunun puskureista. Nostovaunuun lisd rajakytkin ja osakuorma-
tieto kuormanvalvontaan lisattavalla laitteella. Arvioitu lisahintan.

- Ajorataan kohdistuvat voimat nostureilla vanha K4720/uusi N2006 on

esitetty _ lahettamassa exel-taulukossa.

Seuraava suunnittelupalaveri pidetadn tarvittaessa. Ajankohta maaritelldan
myohemmin

JAKELU: Osallistujat




