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ABSTRACT
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This Bachelor thesis updated the machine directory of Recticel Oy. The direc-
tory also includes the information if the machine has CE-mark, instruction man-
ual and a risk survey. The observed company’s files and documents helped to
determine how many machines do not have risk survey and which machines
would be a good target for the risk survey and this thesis.

When the necessity of risk survey had been determined, backgrounds of
Recticel’s work safety culture and its shortages where studied. Also of a risk
survey form was planned. Then the machines for risk survey were chosen and
the risk surveys were carried out wit the foremen. After fulfilling the risk survey
form also literary report for SHEQ-chief was done.

The theoretical part present risk control theory, work safety legislation and stan-
dards and edicts.
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KASITTEET

Riskien hallinta= Johtamisperiaatteiden, menettelytapojen ja kaytantdjen jarjes-
telmallista hyvaksikayttamista riskien analysoimiseksi, merkityksen arvioimisek-

si ja valvomiseksi.

Riskianalyysi= Saatavissa olevan tiedon jarjestelmallista kayttdmista vaarojen
tunnistamiseksi seka ihmisiin tai vaestéon, omaisuuteen tai ymparistoon kohdis-
tuvan suuruuden arvioimiseksi. Huom. riskianalyysi-termin asemesta kaytetaan
myos joskus termejd kuten todenndkdisyyspohjainen turvallisuusanalyysi, to-
dennékdisyyspohjainen riskianalyysi, kvantitatiivinen turvallisuusanalyysi tai

kvantitatiivinen riskianalyysi.

Riskin arviointi= Riskianalyysin ja riskin merkityksen arvioinnin kokonaisproses-

Si.

Riskien suuruuden arviointi= Prosessi, jolla mitataan analysoitavien riskien taso.
Riskin suuruuden arviointi koostuu seuraavista vaiheista: taajuusanalyysi, seu-

rausanalyysi ja niiden yhdistaminen.

Riskin merkityksen arviointi= Riskianalyysin pohjalta tehddan paatos siita, onko

riski siedettava, eli onko sen pienentdmisen tavoitteessa onnistettu.

(Kasitteiden maarittelyt standardeista SFS-IEC-60300-3-9 ja SFS EN14121-2)



1. JOHDANTO

Recticel Oy on Pohjois-Euroopan johtava vaahtomuovin valmistaja ja pehmus-
teteknologian kehittja ja asiantuntija. Asiakaslahtéinen innovatiivinen toiminta-
tapa ja vahva panostus tutkimukseen ja turvallisuuteen ovat tehneet Recticel
Oy:stéa huonekalu, patja- ja ajoneuvoteollisuuden yhteistydkumppanin. Yritys on

sitoutunut tyoterveys-, ty6turvallisuus-, ymparisto- ja laatuvaatimuksiin.

Recticelin Oy Kouvola toimipiste on toiminut aikaisemmin nimella Espe Oy ja
Recticel Kouvola syntyi, kun Espe Oy ja Superlon Oy yhdistyivat 1.1 2010. Sita
ennen Espella oli lahes satavuotinen tausta. Recticelille on mydnnetty euroop-
palainen CertiPUR-sertifikaatti ja sertifiointeja suorittava Lloyds on myontanyt
sille ISO 9000 —laatusertifikaatin, ISO 14000 -ymparistosertifikaatin ja OHSAS-
terveys- ja turvallisuussertifikaatin. Organisaatiokaavio on ilmoitettu liitteena
(lite 9). Henkilokuntaa Recticel Kouvolalla 125 tyontekijad: 29 toimihenkil6a ja
96 henkildston jasenta.

Opinnaytety6 lahti etenemdaan siita, kun tiedustelin Kouvolan Recticeliltd mah-
dollisuutta suorittaa viimeista harjoittelua ja opinnaytetyota heilla. Recticelilla oli
tarve paivittdd koneluettelot, koska entinen Superlon Oy oli lopetettu ja osa ko-
neista ja laitteista oli tuotu Raumalta Kouvolaan. Samalla luetteloon lisatdéan
tietoja, kuten CE-merkinta ja onko koneella kunnollisia ohjeita. Lisaksi aloitetaan
konekohtainen riskienkartoitus ja hallinta, niilla koneilla, joilla ei ole viela tehty
kyseisia toimenpiteitd. Ennen kartoitusta ja hallintaa on kuitenkin saatava sel-
vyys, mille laitteille on tehty riskikartoitus ja mille ei.

Lloydsin edellisella seurantakaynnilla oli havainnoksi ja parannusehdotuksiksi
lisatty tyoturvallisuusohjelmien uudelleen luominen riskiarvioinnin perusteella ja
riskiarviointia olisi tehtdva pisteyttden, jotta saataisiin toimille tarkeysjarjestys.
Tuotannonjohtaja paatti siis kaynnistaa konekohtaisen riskikartoituksen, mutta
han jai pois tehtavistaan ja projekti jai aloittamatta. Niinpa tehtava tuli minulle.

Yrityksessa on aiemmin tehty monenlaisia riskiarviointeja. Vaahtomuovin val-
mistuksessa kaytetdan TDI:ta (tolueeni-isosyonaattia), joka on luokiteltu erittain
myrkylliseksi ja esimerkiksi tdman riskin hallinta on tietysti kunnossa. Niinpa



opinnaytetyon riskien analyysi, hallinta ja ehkéisy keskittyvat taysin koneisiin ja
laitteisiin. Aiemmin tehdyt riskien kartoitukset keskittyivat enemmin poikkeusti-
lanteisiin ja onnettomuuksiin etenkin kemikaalipuolella. Opinndytetydn aihe
suuntautuu jokapaivaisempiin ja arkisempiin koneenkayton yhteydessa oleviin

riskeihin ja riskien hallintaan, niiltd osin kuin se on puutteellista.

2. RISKIEN HALLINTA

2.1 Riskit

Riski tarkoittaa mahdollisuutta, ettéa tapahtuisi jonkinlainen vahinko. "Riski on
vaarallisen tapahtuman tai altistumisen esiintymistodennéakéisyyden ja tapah-
tumasta aiheutuvan vamman tai terveyden heikkenemisen vakavuuden yhdis-
telmd” (OHSAS 18001 2007, 18). Riskeilld voidaan tarkoittaa seka liike-
toiminnassa olevia taloudellisia riskeja, etta myos yksiléon kohdistuvia konkreet-
tisia riskejd. Usein riskinotto tehdaan omalla valinnalla ja jopa harkiten. Tall6in
ihminen itse aiheuttaa riskinsa. Riski syntyy silloin siita, etta pyritéan saasta-
maan aikaa tai vaivaa ja sen pienentdminen onnistuu valttdAmalla inhimillisia
"oikoteitd”. Tallaiseen riskiin vaikuttaminen on periaatteessa helppoa, mutta
vaatii yksilon itsensa toiminnan muuttamista. Riskin suuruutta arvioidessa tar-
keitd tekijoitd ovat riskin esiintymistodennéaikoisyys ja sen vakavuus, eli seura-
ukset.

2.2 Uhkien jariskien suhteuttaminen

Aina joudutaan hyvaksymé&an kaupallisessa ja teollisessa toiminnassa tiettyja
riskeja. Ei ole mahdollista harjoittaa liiketoimintaa ilman, etta hyvaksyy tiettyja
riskeja. Myos erilaiset sattumukset ja luonnon mullistukset luovat riskeja, jotka
valilla ovat yllattavid. Riskittomyyteen on siis mahdotonta paasta, siksi onkin
suhteutettava riskit. Riskien suhteuttaminen edellyttaa riskien tuntemista ja tun-
nustamista. Tunteminen ja tunnustaminen ovat edellytys riskienhallinnalle. N&-

ma ovat tarkeita asioita ja siksi niiden hallinta, hoitaminen ja ylla pito on oltava



jatkuvaa ja parantamista on tapahduttava koko ajan. Laiminlydnnin ja epaedul-
listen olosuhteiden my6ta pienempikin hairio riittdd kaynnistamaan vakavan ta-
pahtumakierteen. Tapaan, miten riskit suhteutetaan, vaikuttaa myds yrityksen
koko, silla se heijastuu sen resursseihin. Pienen yrityksen johtohenkil6iden aika
tai osaaminen ei valttamatta riita riskien asianmukaiseen hallintaan. Pienill& yri-
tyksilla, esimerkiksi alihankkijoilla liiketoiminta saattaa olla myods yksipuolista,
joka lis&a riskia yrityksen toimintaa kohtaan.

Riskien arvioinnissa sen suuruuden maarittamiseen kaytetaan neljanlaisia tyo-
kaluja: riskimatriisia, riskigraafia, numeerista pisteytystd ja maarallisen riskin
suuruuden arviointia. Riskigraafia en esittele opinnaytetytssa, koska Suomessa
riskigraafia on sovellettu kemianlaitoksissa ja voimalaitoksissa kriittisten auto-
maatioiden suunnitteluun. Niissékin on ongelmana ollut, ettd graafi antaa joko
liian korkean tai matalan tason. Numeeriseen pisteytykseen on olemassa monia
keinoja ja niitd on kaytdssa myos kohdeyrityksessa, joten niitd esittelen myo-
hemmin yrityksen riskien pisteytyksen pohdinnassa. Riskimatriisi on yleinen

keino riskin suuruuden arvioinnissa ja sité esittelenkin seuraavaksi.

Riskien suhteuttaminen voidaan tehda viidesséd kategoriassa standardin BS
8800:fi mukaan alla olevassa kuvassa 1. Merkitykseton riski (todenndkdisyys
pieni ja seuraukset vahaisia), vahainen riski (joko todennékdisyys mahdollinen
tai seuraukset haitallisia), kohtalainen riski (todennéakéisyys mahdollinen ja seu-
raukset haitallisia tai todenn&kdisyys suuri ja seuraukset vahaisia tai toisin
pain), merkittava riski (todennakoéinen ja seuraukset haitallisia tai seuraukset
vakavia ja todennakdisyys mahdollinen) ja viimeisen&d sietamaton riski (toden-
nakoinen ja seuraukset vakavia). Merkitykseton riski ei aiheuta toimenpiteita,
vahainenkaan riski ei aiheuta toimenpiteita, mutta tilannetta on seurattava. Koh-
talainen riski aiheuttaa jo sen, ettd toimenpiteisiin on jo ryhdyttava ja mitoituk-
sen sekd aikataulun on oltava jarkevid. Merkittdva riskin pienentdminen on jo
valttamatonta ja toimienkin on alettava nopeasti. SietAmattomassa riskissa ris-
kin poistaminen valttamatonta ja aloituksen on tapahduttava heti. Riskialtis toi-
minta taytyy pysayttaa niin pitkaksi aikaa, etta riski on saatu hallintaan.



Vakavuus
Eslintyminen

Vahaiset seuraukset

Epdtodennakbinen

Haitalliset
seuraukset

Vakavat
seuraukset

e S O S o P D
1 merkitykseton ris

iski | 2 vahainen riski

3 Kohtalainen riski

Mahdollinen

[ 2 Vidhiinen riski

Todennikiinen

3 Kohtalainen riski

3 Kohtalainen riski fll‘

e T

Kuva 1 Riskitason arviointiasteikko (BS 8800:fi)

Edellinen taulukko voidaan esittda my6s matemaattisena kaavana:

R=S*F -> S*CI R=Riski
F=Esiintymistodenn&kdisyys

S=vakavuus

Cl=Osatekijakerroin

Riskin todennakoisyys koostuu useasta tekijasta kuten riskille altistumisen ajan
jakson pituudesta ja taajuudesta, eli kuinka usein jakso toistuu. Lisdksi toden-
nakoisyyteen vaikuttaa tapahtuman esiintymistodennékdisyys ja tekniset tai
henkilon keinot rajoittaa vahinkoa. Usein tormatd&n ongelmiin maaritettdessa
esiintymistodennakoisyyden osatekijgkerrointa. Kaytannossa tdma johtaa sii-
hen, ettd kaytetddn karkeita arvioita ja asetetaan osatekijoille kertoimet. Nain
saadaan selkeat lukuarvot, kuten kuvassa 2:ssa.

Taajuus ja kesto Tapahtuman Viltettavyys
todennakoisyys
Fr Pr Av
alle tunti 5 Hyvin s uuri 5
tunti— pivi 5| Todennikéinen 4
péivia — 2 vitkkoa | Mahdollinen 3 Ma hdoton 5
2 viikko = vuosi 3 Harvoin 2 b hdollista 3
ylivuosi 21 Ei huomiotava 1l Todennikdisti 1

Kuva 2. Esimerkit kertoimista (SFS- kasikirja 93-1 2005)

Esiintymistodennakoisyyden kerroin Cl maaritetaan kaavalla:

CL=Fr+Pr+Av

Fr=Tajuus ja kesto Pr=Tapahtuman todennak.

Av=Valtettavyys
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Tapaturman sattumisen todennadkoisyytta arvioitaessa on hyva miettia myos
koneen perusominaisuuksia ja luonnetta. Opinnaytetydssakin esiintyy paljon
leikkaavia koneita ja jo sen ryhman sisélla on isoja eroja. Kasikayttoista poltto-
moottorisahaa kaytettdessé on kayttaja koko ajan laitteen vaara-alueella. Auto-
maattisessa pysty- tai vaakaleikkurissa, jossa kappaleen syo6ttokin teralle tapah-
tuu kuljettimella, ei vaara-alueella tarvitse olla kuin hairidtilanteissa tai muissa
erikoistilanteissa. Mutta jos kappaleen tai leikattavan materiaalin sy6ttd tapah-
tuu kasin, esiintyy vaara koko ajan leikkausprosessissa. Riskia suurentaa viela
mahdollisuus, jos vaarallisen tapahtuman on mahdollista tapahtua vaara-
alueella ollessa. Tama tarkoittaa usein odottamatonta kaynnistysta ja sita, ettei
ole kaytdssa turvarajoja kuten kielityyppistd sahktmekaanista kytkinta tai valo-
verhoa. Ihmiset tuovat usein mukanaan omia arvaamattomia tekij6itd, kuten
vaarinkayttd tai ohjeiden vastainen toiminta. Tallainen toiminta tulee yleensa
kyseeseen kiireessa tai sitten luotetaan omaan osaamiseen ja kokemukseen
niin paljon, ettei uskota mitd&n voivan sattua. Tama kay helposti, jos tyontekija
on tyoskennellyt koneella jo vuosia ilman mitaan tapaturmia tai lahelta piti - ti-
lanteita. Vastaavasti vaarin kayttd voi tapahtua myods kokemattomalle kayttajal-
le, koska han ei valttamatta tunnista riskeja. Viimeinen tapaturman todennékai-

syyteen vaikuttava tekija on laitteen vikaantumisvali.

Jos laitteessa on vikoja tai hairi6ita usein, lisaa se todennékdisyytta vaaratilan-
teeseen. Todenndkdisyys kasvaa myos, jos mahdollisia vikaantuvia osia ja
komponentteja on paljon. Kuva 2 kertoo vikaantumisen eri skenaarioista vika-
puuanalyysin avulla. Kyseisessa tapauksessa on kaytetty esimerkkind suunta-
venttiilin ulos vuodon eri mahdollisuuksia. Kuva 3 on kerrottu suuntaventtiilin
vikamuodot. Vikaantuminen lisda tapaturma riskia myos valillisesti, kunnossapi-
to téiden kautta. Vaikka suoravikaantuminen ei aiheuttaisi tapaturmaa, saattaa
korjauksen tai huollon yhteydessé tapahtua virhe, joka johtaa uuteen vikaantu-
miseen ja tapaturmaan. Kunnossapitoty6t joudutaan tekemaan kasityona, jossa
ihmisten osuus on suuri. Liséksi tyd joudutaan tekemaan kiireella, ettei kone tai

prosessi olisi pitkaan poissa kaytosta. Usein tyontekijoitdkin on vahan ja heilla
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on Kkiire jo seuraan tyotehtavaan. Naissa tilanteissa helposti syntyy asennus-
virhe, joka johtaa vaara-tilanteeseen konetta kaynnistettaessa tai kaytettaessa
(Siirila 2008: Koneturvallisuus 2,).

Ep&puhtaudet WVaara Komponentin
materiaali ylikuarmittuminen
]
TAI

Materiaalivika Painepiikki Valmistusvika
| |

‘almistusvika o-renkaan
venttilissa pettadmineni

Suuntaventtiili
VUOTO ULOS

Kuva 3. Suuntaventtiilin vikapuu (Siirila 2008: Koneturvallisuus 2)
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Vikamuoto Vian seuraukset Vian havaitseminen Vian
kriittisyys
Yuoto ulos Tehottomuus laittesn Kayttaja havaitses suuren Pieni yuoto:
pyoritylkaesss, vuodon valittomasti, pienen A-1
vuodon huoltojen yhteydessd, | Suuri vuoto:
B-1
Sisinen vuoto Laite pyoril, vaikka Kayttija havaitses nopeasti B-1
sen ei pitdisi pydria. gireen ja varsinalsen syyn
Yuodon pahstasss tarkistus on melko helppoa.
pydriminen nopeutud.
Tukkeutuminen Toiminto puuttuu, Diresn havaitseminen on B-1
laite & pyori, nopeaa ja syyn selvittaminen
| helppoa. 1
| Takertuminen kiinni | Toiminto puuttud, Qireen havaitseminen on B-1
|aite e pyori. nopeas ja syyn selvittdminen
__?'!Eippr:-a.
Takertuminen auki | Laite [88 pyorimasn. Kayttdja havaitses nopeast B-1
giresn ja varsinaisen syyn
| tarkistus on melko helppea,

Kuva 4. Suuntaventtiilin vikamuodot, vaikutukset ja kriittisyys. Kuvan 3:nneksi
viimeinen taso on kuvan 4 ensimmaisella rivilla. (Siirila, koneturvallisuus 2,
2008)

Vian vakavuus

A. Koneentoiminta hairiintyy, mutta sita voidaan kayttda seuraavaan huol-
toon

B. Vika aiheuttaa koneen toiminnan pysahtymisen, mutta se on korjattavis-
sa lyhyella toimenpiteella

C. Vika aiheuttaa koneen pysahtymisen ja aiheuttaa pitk&n tuotannonkes-
keytymisen

D. Vika aiheuttaa erittain vakavan konevaurion
Vian esiintymistodennakaoisyys
0 Vika ei todennakoisesti ilmene koneen kayttdian aikana
1Vika ilmenee enintdan kerran koneen kayttdian aikana
2 Vika esiintyy koneen kayttdian aikana alle 10 kertaa
3 Vika esiintyy koneen kayttoian aikana yli 10 kertaa

Tapaturman sattumisen kannalta erityisen vaarallisia ovat tilanteet, joissa sa-
manaikaisesti tapahtuu useita "vaaria” tai ei-toivottuja asioita. Esimerkiksi henki-

6 on vaara-alueella ja kayttaa vaaraa tybtapaa, kun samanaikaisesti laitteelle
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tulee hairi6. Tallaiset tilanteet johtavat jo helposti tapaturmiin tai ainakin lahelta
piti —tilanteisiin. Edella kuvatun tilanteen kannalta tyGtapa on avainasemassa,
koska joillain laitteilla on vain pakko tyoskennella vaara-alueella. Vikatiloja ja
hairiditdkaan ei pystyta kokonaan torjumaan, joten se johon voi vaikuttaa par-
haiten, ovat tyOtavat. Muuten jos tyOtavat ovat koko ajan ohjeiden vastaiset,
tekee se automaattisesti koko ajan mahdollisuuden sille, etta vaarat ja ei-
toivotut asiat sopivissa olosuhteissa kasaantuvat.

Edelld kuvattu uhkien ja riskien suhteuttamista voitaisiin kutsua myds riskien
arvioinniksi. Paljon on kayttssa erilaisia mittareita kuten ELMERI ja TR-mittari,
mutta nAma eivat ole riskiarviointia sindlladn. Elmeri mittaa ja havainnoi tytta-
pojen ja tydympariston turvallisuutta ja TR- mittari on samankaltainen, mutta
kaytetaan erityisesti tydmailla. Edella mainitut mittarit mittaavat riskinhallintakei-
nojen olemassa oloa, mutta eivat ota mitddn kantaa riskien suuruuden maaritte-
lyyn. Samalla periaatteella voidaan rajata pois myos ty6terveyshuollon ty6paik-
kaselvitykset riskiarvioinnista, vaikka kuuluvat kiinteasti toimintaan ja ovat luon-
tevaa jatkumoa riskienarvioinnille. Hyva tapa riskien arvioinnissa kuvaa 1 kayt-
tdessé on, etta riskin todennakoisyytta kannattaa arvioida ennen kuin arvioi sen
vakavuutta. Arvioinnissa tarkeintéd ei ole ehdoton objektiivisuus tai tarkkuus
vaan yhteismitallisuus ja johdonmukaisuus. Toisin sanoen jos pisteytetaan ris-
keja samassa toimipisteessa, niin esimerkiksi eri osastoilla on oltava sama ar-
votus riskeilla. Toisella osastolla ei voida antaa enemman pisteitd samanlaiselle
riskille. Muuten riskien asteikot eivat ole yhdenmukaisia ja riskin todellinen suu-
ruus hamartyy. Avainasemassa on, ettd vaarat punnitaan samalla vertailukel-
poisella tavalla. Nain paatos riskien pienentadmisesta tai pienentdmatta jattami-
sesta on helpompi tehda. Toki kaikkien riskien pienentaminen ei ole vain arvi-

oinnista kiinni vaan lainsaadantokin vaikuttaa paatoksiin.

Standardi SFS-EN ISO 14121-1 kertoo hieman perusteellisemmin riskien arvi-
oinnista kuin BS 8800. Seurauksissa on otettu huomioon vakavuuden lisaksi
vahingon laajuus, ja todennakoisyydesséa taas on huomioitu seké vaarallisen
tapahtuman esiintymistodennakoisyys, kuin myds altistuminen riskille (aika jon-

ka joutuu viettdmaan vaara-alueella ja henkilomaara, jotka ovat vaara-alueelle).
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Kuva 5. Riskein arviointia standardin14212-1 mukaan

2.3 Riskien luokittelu ja lajittelu

Riskien tunnistamista ja hallintaa helpottamaan on tehty riskilajeja. Ennen riski-
lajeja maaritellaan kasitteet riskien hallinta ja riskien analysointi: "Johtamisperi-
aatteiden, menettelytapojen ja kaytantdjen jarjestelmallistd hyvaksikayttamista
riskien analysoimiseksi, merkityksen arvioimiseksi ja valvomiseksi” (SFS-IEC-
60300-3-9 standardi). Riskien analysointi tarkoittaa: "Saatavissa olevan tiedon
jarjestelmallista kayttamista vaarojen tunnistamiseksi seka ihmisiin tai vaestoon,

omaisuuteen tai ymparistoon kohdistuvan riskin suuruuden arvioimiseksi”.

Riskien lajittelu perustuu niiden luonteeseen ja mihin toimintoon ne vaikuttavat.
Liikeriskit on aiemmin mainittukin, ja ne ovat olennainen osa liikketoimintaa ja

ovat voiton vuoksi otettava tietoinen riski. Henkilostoriski on olennainen osa yri-
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tystoimintaa ja tarkoittaa esimerkiksi jonkun avainhenkilon yllattavaa siirtymista
toiseen yritykseen. Loput riskilajit voidaan laittaa vahinko riskien luokkaan, josta
on omat alalajinsa. Sopimus- ja vastuuriski tarkoittavat tilannetta, jossa on an-
nettu esimerkiksi tuotteelle vastuuvakuutus ja tuote ei olekaan tayttanyt vaati-
muksia ja tuoteriski on silloin lauennut. Ongelma riskinhallinnassa on usein se,
etteivat yritykset tee sopimuksia tai tekevat itselleen epaedullisia sopimuksia.
Tietoriskit ovat riskiluokka, johon on vasta viime aikoina alettu panostaa enem-
man. Tietoriskien hallinta vaatiikin yleensa asiantuntija-apua. Tuoteriski tarkoit-
taa tuotteen markkinoille saattamiseen ja tuotteisiin liittyvan paatéksen teon ris-
kia. Ymparistoriskit taytyy nykyaan olla hallittu hyvin, ja niiden riskien hallinta
vaikuttaa siithen mielikuvaan minka sidosryhmét saavat yrityksesta. Projektiriskit
tulevat esille yrityksissd, joiden toiminta on projektiluonteista. Nama riskit ovat
usein vaikeasti hallittavissa ja projektit epaonnistuvat. Yrityksen toiminnassa on
lahes aina paloriski. Tama riski on hyva mainita, koska sen ehkaisy ja hallinta
ovat kohtuullisen helppoa palovaroittimilla ja alkusammutuslaitteistolla. Paloris-
kinhallinnassa on kaytdssa myds vakuutukset, jotka ovat tarkea osa riskinhallin-
taa (VTT).

2.4 Riskien tunnustaminen ja tunnistaminen

Riskiin vaikuttaminen ja sen hallinta l&htee siita, ettd riskin olemassa olo tun-
nustetaan ja kyseista riskid aletaan etsia omasta toiminnasta. Riskien [6ytami-
sessa yhteistyd on valttia. Yksihenkild tai osasto ei ainakaan suuremmissa yri-
tyksissa pysty tekemaan kaikkien riskien tunnistamista. Vaikka riskeja pyrittai-
siin tunnistamaan vain tietty rajattu joukko, on siina silti hyva kayttaa useampia
henkilostoryhmia. Riskeilla on usein eri puolia, joilla ne heijastuvat eri henkilts-
toryhmiin. Yhteistydn onnistumista edes autetaan kokouksilla ja niissa voidaan
tehda paatoksia millaisilla keinoilla tai riskianalyysimenetelmilla riskeja lahde-

taan kartoittamaan.

Riskien tunnistamisessa kaytetddn usein ulkopuolista konsulttia, jolla on eri-
koisosaamista. TA&ma on perusteltua, koska ulkopuolisen avulla estetddn en-

nakkoluuloisuus ja kriittisyyden puute. Mikali tehddan laajaa tai yleisluontoista
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riskien kartoitusta, voidaan kayttad karkeampia menetelmia, mutta jos riskialue
on rajattu, kaytetaan tarkempia menetelmia. Usein tehdaan aluksi karkeampi
kartoitus, jonka jalkeen siirrytaan tarkempaan. Samalla voidaan sopia aikavali
jolloin karkeampi kartoitus toistetaan mahdollisten uusien riskien I6ytamiseksi
(Rissa 1999).

Riskien loytamisesséa on tarkedssé osassa yrityksen tietojarjestelmat, mihin on
mahdollisesti kirjattu tyotapaturmia ja lahelta piti tilanteita. Tama edellyttaa tie-
tysti, etta tietojarjestelmd on ollut asian mukaisessa kaytossa. Tietojarjestel-
masséa voi olla myds analyysia siita mitd on tapahtunut ja miten se voitaisiin
valttaa. Siina olisi hyvia, valmiita tyokaluja riskien ehkaisyyn ja hallintaan. Ku-
vassa 6 on esitetty koko riskiarviointikokonaisuus (riskintunnustaminen, -
tunnistaminen ja hallinta) prosessikaaviona. Riskinhallinnan yllapitdminen ja
kehittdminen on tarke&&, koska tydymparistd on nykyaan nopean muutoksen
kohteena uusien laitteiden hankinnan tai jonkun muun muutoksen takia. Riskien
hallinnan yllapitamisessa ja péaivittdmisessa tietojarjestelma on korvaamaton
apu. Muutosten tapahtuessa tulisi riskien arviointiakin suorittaa uudelleen, etta

tilanne vastaa nykyhetkea.

Kuvan 6 ensimmaéinen laatikko, koneen raja-arvojen maaritys ei sinallaan pel-
k&staan omana vaiheenaan ole riskien arviointia tai analyysid. Se on silti hyo-
dyllinen vaihe, etenkin jos riskikartoitusta aletaan tehda taysin uudelle laitteelle.
Koneen raja-arvoja voidaan lahestya neljastd suunnasta. Ensimmainen on tie-
dot laitteen elinkaaresta. Siihen kuuluu valmistus, kuljetus, kayttéon otto ja kay-
tosta poistaminen. Toinen asia on koneen raja-arvot kayttamisen ja mahdollisen
vaarinkayton kannalta, koneen tila, rajapinnat energian syotan ja kayttajan valil-
la ja koneen oletettava kayttdika. Kolmas asia on tieto kayttajien eri ominai-
suuksista (koko, lihasvoimat, ika, sukupuoli) ja neljantend on huomioitava ko-
neen kaytto kayttajien koulutustason mukaan; Kayttéhenkilostd, kunnossapito,
asiantuntija, harjoittelija (SFS EN ISO 14212).
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¥
Riskin tunnustaminen
(MmydSnnetaan riskin olemassaoclo)
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Riskin hyvaksyttavyyden arviointi
¥
Toimenpiteen paattaminen ja
Toteuttaminen
(riskienhallinta toimet)
L
Riskinhallinnan yllapitaminen ja
kehittaminen

Kuva 6. Riskin arviointiprosessi

2.5 Riskin vahentaminen

Riskin vahentaminen on ylla olevan kuvan toiseksi viimeiseen toimenpiteista
paattaminen ja toteuttaminen -laatikkoon kuuluva asia. Riskin vahentaminen
tulee kyseeseen, jos sen olemassa olo sellaisenaan ei ole hyvaksyttavaa. Va-
hentdmisen syy on se, etta jos riski jatetaisiin niin ennemmin tai myéhemmin se
aiheuttaisi tapaturman koneen kayttgjalle. Riskin vdhentaminen tapahtuu seka
suunnittelijan, etta kayttajan toimesta (SFS EN 1SO 12100-1, 2003). Toivotta-
vampaa on ettd riskin vahentdminen painottuu suunnittelun puolelle, koska se
on mahdollisesti halvempaa ja silloin ei ole viela tapahtunut tapaturmaa. Yleen-
sa kayttajien toimet alkavat vasta, kun jotain on jo tapahtunut. Riskien pienen-
tamisessd on otettava huomioon laitteen koko elinkaari ja huomioitava myds
kohtuullisessa méaarin mahdollisten vaarin kaytdosten mahdollisuus. Riskin va-
hentdminen perustuu aikaisemmin mainittujen riskin osatekijoiden todennakoi-
syyden ja vakavuuden vahentdmiseen (SFS EN ISO 12100-1, 2003). Riskin
vahentdmisessa joudutaan joskus tyytymaan siedettavaan riskitasoon, missa

sen pienentaminen ei olisi en&déa kohtuullista, eli siihen kulutettava raha ja aika
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eivat olisi enda suhteessa saataviin hyotyihin. Usein puhutaan jaannésriskista,
eli siitd riskista, mika riskienhallinta-keinojen jalkeen jaa viela kannettavaksi.
Riskien vahentamisen tavat ja tavoitteet saattavat maaraytya sertifioitujen toi-
mintajarjestelmien kautta. Esimerkiksi OHSAS-standardi ohjeistaa kyseisen
standardin sertifioineita vahentamaan riskia oman hierarkiansa mukaan, josta
kerron kyseisen standardin yhteydessa. Véahennettaessa riskia kaytdnnossa
esimerkiksi kayttdmalla suojauksia on samalla huolehdittava koneen kaytetta-
vyydestd. Muussa tapauksessa kay helposti niin, ettd aletaan kiertaa tai ohitta-

maan suojaustoimenpidetta.

2.6 Riskienhallinta
2.6.1 Riskienhallinnan hyodyt

Yritykseen kohdistuvia hyo6tyjd on tuotannontehostuminen, koska yleensa ris-
kienhallinnalla saadaan hairi6ita ja katkoksia poistettua samalla, kun tuotannon-
tehokkuus ja laatu paranevat. Laadun paraneminen vaikuttaa asiakastyytyvai-
syyteen ja sitd kautta yrityksen imagoon. Yllattavien vahinkojen kustannukset
vahenevat ja riskien tunnistamisen jalkeen tyOpaikan toimintaa ymmarretaan
paremmin. Tyodntekijoille riskienhallinta antaa turvaa ja riskien ehkaisyyn osallis-
tumien lisaa tyontekijan osaamista. Tyotyytyvaisyys ja valmius omien ty6tehta-
vien kehittdmiseen lisdantyvat (Mantyla, 2010). Riskittomyys lisda aina tydpai-
kan turvallisuutta ja varmuutta. Tyopaikalla on kaytdssaan rajalliset resurssit,
joten on hyva saada tietoon tarkeimméat ongelmat riskin kartoituksessa ja koh-
dentaa resursseja sinne. Riskienhallinnassa ja sen hyotyjen kaytdossa korostuu
asian markkinoinnin tarkeys. Asia taytyy pystya myymaan henkildstolle niin, etta
he ymmartavat riskien hallinnan merkityksen normaalissa tydssaan ja heidan
ohjeistuksensa on hyva. Viela tarkedmpaa on johdon oikeanlainen sitoutuminen
asiaan, koska tallaiset asiat vieddan aina lapi johdosta kasin.

2.6.2 Riskienhallinta osana yrityksen liikejohtojarjestelméa

"Riskienhallinta on tarked osa tyon ja tuotannon jarjestamisen ammattitaitoa,

toiminnan hallintaa — siis laatua” (Rissa 1999). Yleensa riskien hallinnan organi-
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sointi ja vastuu jakaminen on usein toteutettu niin, etta konsernissa on henkil,
joka vastaa naisté asioista. Rissan kasityksen mukaan se olisi usein sama hen-
kilo, joka vastaa yrityksen laatu asioista. Pienemmissa yrityksissa se voi olla
toimitusjohtaja ja isommissa toimitusjohtaja yhdessa turvallisuus asioista vas-
taavan kanssa. On tietysti hyva, ettd vastuuhenkil6 on nimetty, silla se edistaa
jo asiaa. Kaikkein paras vaihtoehto olisi, etta riskien hallinta olisi osa yrityksen
likejohtojarjestelmaa. Tama vie riskien hallintaa eteenpain kaikilla organisaation
tasoilla. Se ei kuitenkaan poista tarvetta sille, etta riskien hallinnalla taytyy olla
jokin vastuuhenkild. Prosessi, joka on jaettu organisaation eri tasoille, hajoaa
helposti, ellei jollain ole kaikkia lankoja kasissa. Mikali vastuu on jatetty maarit-
telematta, jaavat riskien hallinta tehtavat helposti tekematta. Tarkead on myags,
ettd riskienhallinnasta vastaavalle |6ytyy varamies. Jos riskienhallinta eriytyy
likaa niin, ettéa on vain yksi henkil®, joka sen hallitsee, luo se taas henkilostoris-
kin.

2.6.3 Riskienhallintaprosessi

Riskienhallintaprosessi on tarke&, mikali aikoo tehda jarkevaa, pitkaaikaista lii-
ketoimintaa. Tosin on varmasti yrityksia, jotka eivat jonkun erityisluonteensa
puolesta tee minkaanlaista riskien hallintaa. Monesti voidaan vaittaa, etta ku-
van 2 mukainen prosessi on riskien hallintaa, mutta omasta mielestani vasta
kaavion toiseksi viimeinen laatikko "toimenpiteista paattdminen ja toteuttami-
nen” ovat riskienhallintaa. Aiemmat osiot ovat kartoittaneet riskeja ja arvioineet
niiden suuruutta ja hyvaksyttavyytta. Mikaan naistd ei kuitenkaan takaa, etta
riskia hallittaisiin. Haluankin korostaa riskien hallinnassa konkreettisia paatoksia
ja toimia, joilla riskid aletaan hallita. llman niiden toteutusta ei riskitaso alene
juurikaan yrityksessa. Tietysti riskien kartoitus ja listaaminen on avain riskien
hallintaan. Jotta aitoon riskienhallintaan paéastaan taytyy sen olla suunniteltu ja
vaiheittain eteneva prosessi. Muunlainen toiminta ei olisi kovin jarkevaa eika
taloudellistakaan. Liséksi riskin hallintaa on pidettava ylla ja tarvittavin valiajoin
kehitettava. Tallaisia tilanteita ovat esimerkiksi, kun tulee kaytt66n uusia koneita

ja laitteita tai laajennetaan toimintaa tai tuotantoa. Myds tilanne, jossa riskien-
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hallinnan avainhenkild tai henkilét vaihtuvat, on syyta huomioida vanhojen kay-

tantojen jatkumisesta tai vastaavasti uudistusten teosta.

3. LAINSAADANTO, ASETUKSET, DIREKTIIVIT JA STANDAR-
DIT

3.1 Tyo6turvallisuuslaki

Tyoturvallisuuslaissa edellytetdan tyonantajalta tyonsuojelu ohjelmaa, joka kat-
taa terveellisyyden, turvallisuuden ja tyokyvyn yllapitamiseksi tarpeellista toimin-
taa varten ohjelma, joka kattaa tyodolojen kehittAmistarpeet ja tyOymparistoon
vaikuttavien tekijoidenvaikutukset. Terveydella tarkoitetaan kokonaisvaltaisesti
niin fyysista kuin henkistakin terveytta. Tyon vaarojen selvittamiseen ja arvioin-
tiin laki ottaa kantaa niin, ettd se vaatii tydnantajaa selvittamaan tyonluonne
huomioiden, riittdvan tarkasti tyosta, tyttilasta, ymparistosta ja olosuhteista hait-
ta- ja vaaratekijat tyontekijoiden turvallisuudelle. Laki astui voimaan 2003 ja sen
vaatimukset kohdistuvat enemman tydnantajaan kuin tyontekijaan. Tyontekijan
velvollisuus on noudattaa annettuja ohjeita ja maarayksia ja kertoa eteenpain
havaituista vioista tai puutteista. Merkittavd huomio tyoturvallisuuslaista on
myos se, ettd sen tarkoitus on suojata tyontekijgd myos h&nen omalta riskin
otoltaan. Tydturvallisuusvelvoitetta laiminlybnyt tyénantaja ei voi vedota, etta
tyontekija olisi valttanyt vahingon toisenlaisella toiminnalla. Vaaranlainen toimin-
ta tai kayttaytyminen on estettava tybnantajan toimesta teknisin ratkaisuin (tyo-
turvallisuuslaki L738/2002 Siirila 2008 Koneturvallisuus 1 mukaan). Koneiden ja
laitteiden turvallisuudesta tyoturvallisuuslaki antaa tiettyja velvollisuuksia ja oh-
jeistuksia milla saavutetaan perusturvallisuus taso. Laki antaa vahimmaismaa-
raykset, joita on noudatettava, jotta perusturvallisuus tayttyy. Myds sahkoturval-
lisuus ja fysikaaliset tekijat, kuten melu, tarind tai lamp6 kuuluu saada tietylle
vahimmaistasolle. Koneiden taytyy olla suunniteltu niihin t6ihin johon niita kayte-
tdan ja koneiden asennuksen, kayton huollon ja sdadon taytyy olla oikein suori-
tettu. Mikali kone vaatii turvalaitteita tai merkintdja kuuluu niiden olla siind. Laki

velvoittaa myds tekemaan koneelle tarkastuksia saanndllisin valiajoin ja tietysti
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kayttoonottotarkastus uuden koneen tullessa tai vanhan koneen muutosten tai

uudelleen asetuksen jalkeen.

Tyoturvallisuuslaki velvoittaa huolehtimaan monista koneisiin asioista, joten
ndille asioille taytyy olla my6s henkil6t vastuussa. Vastuu tulee sen mukaan jos
henkil6lla on suuri vaikutus tyésséa esiintyviin vaaroihin Nama henkilot ovat ko-
neensuunnittelija, jonka tehtdva on puuttua asioihin tietysti mahdollisimman ai-
kaisessa vaiheessa. Muut vastuussa yleensa olevat henkilét ovat koneen asen-
taja tai koneen tarkastuksen tekija. Tyonantajan kuuluu huolehtia tarkastajan
patevyydesta. Lain laiminlydmisesta tuomitaan sakkoihin, ellei muu laki edellyta
ankarampaa rangaistusta. Rangaistus voi kohdistua tydnantajaan tai tyonanta-
jan palveluksessa olevaan yksittaiseen henkiléon, jotka usein ovat edella mai-
nittuja. Rangaistus voi koskea myos tyonantajan edustajaa. Tallgin on yleensa
kyseessa toimitusjohtaja tai jokin muu johtaja. Tyoturvallisuuslaista on poiminto-
ja nahtavissa liitteessa 22.

3.2 CE- merkinta

CE-merkinta on valmistajan vakuutus viranomaisille, maahantuojille ja myyjille,
etta tuote tayttaa sille asetetut Euroopan yhteisélainsadadannon vaatimukset. On
vain tiettyja tuotteita joita saa merkitd CE—merkinnalla. Tallaisia ovat esimerkiksi
lelut, koneet, séhkdlaitteet, henkilosuojaimet ja terveydenhuollon laitteet. Jotta
CE—-merkinta saadaan, vaatii se teknisen rakennetiedoston luomista. Tiedos-
tossa kuvataan direktiivien mukaisuuden varmistaminen siséltaen useimmiten
testausraportit. Testausraportit ovat siita tarkeita, etta direktiivit vaativat valmis-
tajalta kykya tasalaatuisuuteen, etta kaikki laitteet ovat direktiivin mukaisia. CE-
merkinnan loytaa koneenkilvesta tai pakkauksesta ja mikéali edelliset eivat ole
mahdollisia niin kayttbohjeista. CE—merkintaan sekoitettavien merkinttjen kayt-
to on kielletty. CE-merkinta ei ole yleinen turvallisuusmerkki, vaan se on kaytos-
sa vain Euroopan alueella. Esimerkiksi Kiinasta tulee koneita tai laitteita, joilla ei
valttamatta ole C—merkintaa. Merkintd on kuitenkin saanut tietyn arvon, silla
ilman kyseistd merkkia myytavia koneita on myytava selvasti alemmalla hinnal-

la, eik& kiinnostus ole tuotetta kohtaan niin merkittava. Euroopan alueella val-
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mistetut koneet omaavat yleensa CE—merkinnan, mikali ne on valmistettu vii-
meisen 15-20 vuoden aikana. Suomeen CE-merkinta tuli koneille 90-luvun
puolessa valissa (http://www.sfs.fi/lainsaadanto/ce_merkinta/, luettu 16.2.2011,
http://ec.europa.eu/finland/news/press/101/10779 _fi.htm, luettul6.2.2011). CE-

merkinnan voisi kiteyttaa niin, ettd se on osoitus siitd, etta suunnittelijaa tai val-

mistajaa on koetettu valmistamansa laitteen turvallisuudesta ja valmistaja tai
suunnittelija tayttdnyt CE-merkinnan saamisen myoté vastuunsa koneenturvalli-
suudesta. CE-merkinta voidaan hankkia koneelle myos jalkeenpain, mutta tama
vaatii usein jonkinlaisia muutostoita. Voi ollakin, ettei siind tapauksessa alkupe-
rainen valmistaja myonna tuotetta omakseen tai ei halua ottaa siitd mitdan vas-
tuuta. Tassa tapauksessa CE-merkintaan varten vaadittava vaatimustenmukai-
suustodistus tuleekin koneen omistamalta yritykseltd tai mikali muutostyd on

suunniteltu ja tehty erillisessa firmassa silloin siité tulee koneen valmistaja.
3.3 Konedirektiivi

Koneiden turvallisuutta kasittelee EU:n konedirektiivi, joka ohjeistaa terveys- ja
turvallisuusvaatimukset ETA-alueella myytaville ja kaytettaville koneille. Uusin
konedirektiivi on todella uusi, silla sitéa on sovellettu vuodesta 2010 alkaen. Sel-
vin tapa osoittaa tuotteen tayttavankonedirektiivin vaatimukset on, etta silla on
seka CE — merkinta, ettd vaatimustenmukaisuustodistus. Suomessa lausunnon
konedirektiivin vaatimuksenmukaisuudesta saa testaamalla ja tarkastamalla ja
naita palveluita tarjoavat esimerkiksi SGS Fimkon ja Inspecta. Konedirektiivi
koskee koneiden ja koneyhdistelmien lisédksi myds vaihdettavia laitteita, turva-
komponentteja, nostoapuvalineitd ja uudistusten kautta myds osaksi valmiita
koneita. Koneen valmistajan tai markkinoijan taytyy tehda koneelle turvallisuus-
suunnittelu mika sisaltaa riskin arvioinnin ja riskin pienentadmisen ja huomioi ter-
veys- ja turvallisuusriskit 1&pi tuotteen elinkaaren. Huomioida taytyy myds tuot-
teen suunnitellun kayton liséaksi kohtuudella ennakoitava mahdollinen vaarin-
kayttd. Uuden konedirektiivin muutos on oikeastaan siing, etta turvallisuussuun-
nittelu on syytd mahdollisuuksien mukaan tehda myos osittain valmiille koneelle
(SGS: Konedirektiivi), (metsta:kone). CE- merkinnan luvusta selvidd suunnitteli-
jan ja valmistaja vastuut, mutta tydnantajan vastuista CE- merkinté ja konepaa-

tos eivat sano mitaan. Sen sijaan kayttbpaatds on se, joka sanelee tydnantajan
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vastuut. Kayttopaatdos on valtioneuvoston hyvaksyma ja koskee tydssa kaytet-
tavien koneiden ja tyovalineiden hankintaa, turvallista kayttoa ja tarkastamista.
Toisin kuin konepé&atds, joka astui Suomessa voimaan 1995, koskee kayttopaa-
tos kaikkia koneita niiden kayttdonotto vuodesta riippumatta ja se koskee myds
niitd koneita, jotka jddvat koneasetuksen vaatimusten soveltamisen ulkopuolel-
le. Kumpienkin paatdosten vaatimukset ovat osittain samansisaltdisia, mutta
kayttopaatoksen vaatimukset ovat yleisluonteisempia ja niitd ei ole niin paljon.
Vanhan koneen modernisointi konepaatoksen vaatimusten tasolle varmistaa
terveys- ja turvallisuus vaatimusten tayttymisen. Vastuun jakautuminen valmis-

tajan ja tyOnantajan valilla, ja mika niiden valinen rajapinta on, selvenee hyvin

kuvasta 7.
Kenepaités Kaytts padtss
[P 131019847 (vdp G56/1998)
- sunriteia - walinta
- yalmislus - hankinia
- waalimusten mukaizuuden - ATENNUS
osvittaminen - kéyhiddnotto
- CE-merkinta - k&ytio
- mErs kR nodle sastaminen - KEnnosssto
= RayttOon kovutt aminen =tarkastuksel
- g ostyot

Honeen on Liyietlave honepasti ksen litteen |
olernaize! wrvallisuasrastimukset,

Honeentureallizuustaso on ylapidetaes
aumnossapidolla ja myds muutostdidean
osattn.

Kuva 7. Vastuun jakaminen kone- ja kayttopaatosten mukaan (Tyodsuojelupaal-

likkbkurssin materiaali).

3.4 Standardit
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Tyo- ja koneturvallisuuteen vaikuttaa monia standardeja. ISO tarkoittaa, etta
kyseessd on maailman laajuinen jarjesto ja EN taas tarkoittaa, etta eurooppa-
lainen jarjestd6 CEN on julkaissut kyseisen standardin. Turvallisuusstandardit on
jaettu kolmeen ryhmaan, edeten yleisista standardeista konetyyppistandardei-
hin. Nama ryhmat ovat A-, B- ja C-tyypin standardit. A- tyypin standardit ovat
perusturvallisuusstandardeja, jotka ovat yleispatevid koneille. Esimerkkeja
standardeista ovat SFS EN ISO 12100 -koneturvallisuusstandardi ja SFS EN
1050 -riskinarviointistandardi. B-tyypin standardit ovat ryhméastandardeja koski-
en koneissa kaytettavia turvaolosuhteita (B1) ja turvalaitteita (B2). Tasta esi-
merkki on suojusstandardi SFS EN 953. C-tyypin standardit ovat tiettya konetta
tai koneryhméaa koskeva standardi kuten painokonestandardi SFS EN 1010-2.
On myds standardeja, jotka ohjeistavat suunnittelijoita ottamaan koneturvalli-
suuden huomioon suunnittelu vaiheessa. Tassé opinnaytetydssa en kuitenkaan

kasittele koneensuunnittelua, joten en kerro niista standardeistakaan.

3.4.1 Standardit OHSAS 18000

Standardit OHSAS 18000 ovat tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelma (OHSAS).
OHSAS on laadittu yhteensopivaksi 1ISO 9000- ja ISO 14000- jarjestelmien
kanssa ja ndma kaikki standardit on sertifioitu kohde yrityksessani Recticelilla.
Standardien yhteensopivuus selkeyttaa yrityksen toimintapolitikan rakentamis-
ta. Standardien noudattaminen mahdollistaa johtamisjarjestelmapaketin, jossa
on huomioitu asiakas-, ymparisto-, tyoturvallisuus- ja tyOterveysvaatimukset.
OHSAS maarittelee tyoturvallisuus ja tyOterveysjohtamisjarjestelmad koskevat
vaatimukset, mutta standardi ei sinallaan ole kovin tarkka tai yksityiskohtainen.
Se ei aseta kriteereja tyoturvallisuuden ja tyoterveyden tasolle eika aseta yksi-
tyiskohtaisia  vaatimuksia johtamisjarjestelman  suunnittelulle  (OHSAS
18001:2007). Yksinkertaisesti sanottuna OHSAS maarittelee, mita pitaa tehda,
muttei sano miten. OHSAS 18001 antaa télle tydlle tiettyja suuntaviivoja, koska
se maarittelee jonkin verran sitd, minkalaisia asioita vaaran tunnistamisessa ja
riskin arvioinnissa tulee ottaa huomioon ja alussa maaritelladn kasitteita kuten
riski ja riskin arviointi (OHSAS 18001).
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Siin&d myds kerrotaan, mitd vaatimuksia vaarojen tunnistamisen ja riskien arvi-
ointiin liittyvien menetelmien tulee tayttdd. Riskien vahentdmiseen annetaan
seuraava hierarkia: poistaminen, korvaaminen, tekniset hallintatoimenpiteet,
kyltit ja varoitukset, henkildsuojaimet. Lisdksi kerrotaan jarjestelméan toteuttami-
sen ja toiminnan osalta resurssien, roolien velvollisuuksien ja vastuiden jaosta.
OHSAS vaatii, ettd dokumentointi sisaltaa TTT-politikan (tyoturvallisuus ja ter-
veys) ja paamaarat, TTT- jarjestelmén laajuuden kuvauksen ja TTT-
jarjestelmén paaosien ja niiden vuoro vaikutusten kuvaus. OHSAS:n edellytta-
mi& dokumentteja ja asiakirjoja tulee myds hallita niin, etta kyseisista tallenteista
voidaan osoittaa standardin vaatimusten tayttyminen (OHSAS 18001:2007).
OHSAS:n avulla yritys saa TTT-jarjestelmasta valineen, jolla TTT-toimintaa voi-
daan jatkuvasti parantaa (Jurvelin 2005).

Kohti —
menestysta
Jatkuva Lahtétilanne
parantaminen katsaus
TTT-politiikka

Johdon
katsaus Tyoterveys ja turvallisuus

johtamisen vaiheet !

Suunnittelu

Tarkastus ja
korjaava toiminta

'\ Toteutus /
ja toiminta

Kuva 8. OHSAS auttaa TTT-jarjestelman parantamisessa

Standardi on yleisluonteinen, mutta sen laajuus tulee ilmi kuvasta 9, josta na-
kee, ettd standardi ei rajoitu vain TTT-jarjestelman johtamiseen ja hallintaan ja
terveysriskien tunnistamiseen. Se ulottuu my6s tuotteen toteuttamiseen ja val-
mistukseen sen kaikissa prosesseissa ja my6s sidosryhma tyytyvaisyys otetaan
mukaan mittauksilla ja palautteella.
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analysointi ja
parantaminen Valmius hitatilanteissa
Tietojen analysointi
4 Parantaminen

Kuva 9. OHSAS 18001:2007 —standardin toteuttamisen eteneminen ja vaiheet
(Korhonen ym., 2008, 8)

3.4.2 SFS EN ISO 14121-1

Standardi SFS EN I1SO 14121-1 kasittelee riskien arviointia ja sen periaatteita.
Tasta syysta tama on erinomainen tyokalu riskikartoituksessa ja aionkin kayttaa
sitéa ainakin jossain maarin opinnaytetydssa. Standardi on vahvistettu kaytté6n
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15.10.2007, eli on kohtuullisen uusikin. Standardin alkuosassa maaéritellaan
yleiset kasitteet kuten riskien hallinta, arviointi ja analyysi ja kerrotaan tarvittavat
tiedot riskien arviointia varten. Seuraavaksi kerrotaan vaiheet riskianalyysille,
jotka ovat koneen raja-arvojen maaritys, vaarantunnustaminen, riskien suuruu-
den arviointi ja riskien merkityksen arviointi. Riskin arviointiin kuuluu kaikki edel-
& mainitut vaiheet ja lisdksi se onko riskid pienenetty tarpeeksi. Lopuksi kerro-
taan standardin velvoittavista asiakirjoista ja niiden dokumentoinnista. Asiakirjat
ja niiden sisaltdé ovat hyvin pitkalle edella kuvatun riskien analyysin ja arvioinnin
yhteydessa tullutta tietoa ja niitd selvitettdessa kaytettyjen lomakkeiden sailo-
mistd. SFS EN ISO 14121:n ja BS 8800:n valillda on enemman yhtalaisyyksia
kuin OHSAS:n ja 14121:n valilla.

4. RISKIANALYYSIN JA RISKIKARTOITUKSEN SUUNNITTELU

4.1 Tyon vaiheita

Opinnaytetytn tekemisessa tydnantajani kannalta oli viisi vaihetta: Koneluette-
lon taydentaminen, selvittdd mille laitteille riskikartoitukset on tekematta ja tehda
lista koneista, joilta se puuttuu. Seuraavaksi minun oli tehtava riskikartoituslo-
make ja riskikartoitukset tietyista koneista. Viimeiseksi oli tehtava jonkinlainen
systeemi, jolla voidaan maarittda |oydetyille puutteille ja tydturvallisuustoimenpi-
teille tarkeysjarjestys. Koneluettelon tekeminen tuli suoritettavaksi, koska Rau-
malta oli siirretty uusia koneita Kouvolaan ja joitain koneita oli niiden tielta pois-
tettu taaltd. Entinen tuotannonjohtaja oli aloittanut listan tekemisen, mutta siirryt-
tydan pois kenelldakaan ei ollut varmaa tietoa siitd kuinka kattava lista on. Lista
on tehty osastokohtaiseksi ja niin min&kin ajattelin jatkaa sita. Eri osastoiden
tyonjohtajien kanssa on kateva tehda lista heidan osastonsa koneista, koska
heill& on paras tieto niistd. Samalla voin tarkistaa, onko I6ydetyilla koneilla CE-
merkintaa ja kayttoohjetta. Nama tiedot on tarkoitus lisata my6s koneluetteloon.
Samalla saan kerattyd myds tiedon siitd, kuinka paljon riskikartoituksia on te-
kemattd, ja minulle selviaa, miké on tilanne eri osastoilla. Katselmoin lisaksi eri-
laisia standardeja ty6- ja laiteturvallisuuteen liittyen ja suosittelin sitten tiettyja
standardeja hankittavaksi Recticelille ohjeeksi tai vastaaviksi. P&dadyin suositte-
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lemaan standardia SFS EN ISO 14122 1,2 ja 3 osaa, koska se kasittelee konei-
den kiinteita kulkuteitd ja siitd saa hyvid neuvoja niiden toteuttamiseen tai tar-
kastuksiin. SFS EN ISO 13857 on myds hyva ohjeistus Recticelia varten, koska
se neuvoo, kuinka paljon pitéisi turvaetaisyyksien olla yla- ja alaraajojen ulottu-
misen estamiseksi vaaranvyohykkeelle.

4.2 Kouvolan Recticel Oy:n tapaturmahistoria

Tutustuin Kouvolan Recticelin tapaturmahistoriaan ja lahelta piti —tilanteisiin vii-
me vuosilta, ja huomasin merkittavan osan tapaturmista ja lahelta piti tilanteista
olevan jonkinlaisia viiltohaavoja tai kaatumisia, liukastumisia ja putoamisia. Mui-
takin tietysti oli tapahtunut, mutta ndma ovat tapaturmia, jotka ovat liitettavissa
koneturvallisuuteen koneen kaytdn tai huollon yhteydessa. Viiltohaavojen suuri
maara tulee siitd, etta yrityksella on kaytettavissaan paljon leikkaavia koneita.
Yrityksen lahimenneisyydesta [6ytyy ikava tilanne, jossa tyontekijalle tuli kam-
menen selkapuolelle pystyleikkurilla haava. Tapaturmassa henkild piti k&sin
pystyssa paloja, ettei pino alkaisi kaatua. Leikkuujate kaatui ja tyontekija reflek-
sinomaisesti siirsi kattddn samalla, kun teratuli leikattujen palojen yli. Kyseessa
oli vaaranlainen tydtapa, mutta tyonantaja ei ollut puuttunut siihen, vaikka oli
ollut tietoinen asiasta. Niinpa tydsuojelupiirintarkastaja halusi siita katselmuksen
ja selvityksen. Asiasta on menossa myds rikostutkinta, johon on annettu jo lau-
suntoja, mutta ei ole tietoa tuleeko siité syyte. Leikkaavan esineen aiheuttamat
tapaturmat ovat yleisia teollisuudessa muutenkin, eikéa vain kohdeyrityksessani
niin kuin kuvasta 10 on nahtavissa. Leikkaavan esineen aiheuttamassa tapa-
turmassa kuten monissa muussakin tapaturmissa yleensd koetetaan korjata
nopeasti jotain asiaa, joka on menossa pieleen ja uhrilla on ajatus, ettd "minapé
nopeasti nappaan tuon/korjaan tuon asennon”, ja sitten kay tapaturma. Yleensa
ongelmana on se, ettd tapaturman uhrilla on mahdollisuus saada katensa sel-
laiseen paikkaan, mihin niiden ei kuuluisi paastd. Tahan on parannuskeinona
erilaiset suojat tai koteloinnit ja naitéa on kaytetty Recticelilla aiemmin, ja voi olla,
ettd joudutaan tdmankin opinnaytetytn yhteydessa kayttamaan.
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Teollisuuden toimialalla sattuneet tydtapaturmat vahingoittumistavan mukaan 2004

30 000 ————
27 201 OKokonaisma3ara
25000 O50 - Leikkaavan, terdvan tai karhean
esineen aineuttama vahingoittuminen
O30 - Iskeytyminen kiinte33 pintaa tai
20 000 likkumatonta aiheuttajaa vasten
W40 - Lilkkuvan aiheuttajan osuma tai siihen
tormaamingn
15 000 . . i .
W60 - Puristuminen, ruhjoutuminen
10 00D 0189 - Muut sahkon, I3mpdtilan tai
& 420 vaarallisen aineen aiheuttamat
W11 - Valokaar, salama
4880 .
5000 33 s
—- 012 - Sahkdisku
112 83 74
0

Kuva 10. Teollisuuden ty6tapaturmat 2004 (Tilastokeskus)

4.3 Yleisimpia tapaturmia ja riskeja Kouvolan Recticelilla

Tassa luvussa teen erilaisia huomioita riskeista ja tapaturmista seka kasitelen
sellaisia koneriskeja joihin koneriskejakin, mihin olen torménnyt tietoja keréates-
sani, tyosuojelukatselmukseen osallistuessani, koneluetteloa tehdessani ja kier-
rellessani tehtaalla. Nama eivét kuitenkaan ole varsinaisia riskikartoituksia vaan
ovat huomioituja asioita ympaéri tehdasta ja antavat yleisempéaa kuvaa puutteis-
ta, parannuksista ja parannettavista kohteista, joita tehtaalla on.

Koneet séhkolaitteina aiheuttavat tietysti aina vian sattuessa tie-
tynasteisen tulipaloriskin. Suurin osa koneista on mekaanisia, joten kemiallisia
riskeja ei juuri ole. Seka tulipaloriski ettda kemiallinen riski ovat suurimmillaan
vaahtomuovin vaahdotuksessa, koska siina kaytetadn vaarallista myrkkya
TDI:t4. Lisdksi vaahtomuovi ajetaan regaaliin pitkind blokkeina ”jalkikypsy-
maan”, joka on endoterminen reaktio, eli sitoo ympéaristosta energiaa (lampoa).
Lampo nousee korkeimmillaan vaahtomuoviblokin keskella 150 asteeseen, el
aiheuttaa syttymisriskin. Esimerkiksi Euroopassa on tdman takia palanut vaah-
tomuovitehtaita. Mekaaniset laitteet eivat aiheuta huomioitavaa riskia rajahtami-
sen suhteen, mutta vaahdotusprosessin laitteet ovat Atex-tiloja omaten nain
tietyn rajahdysriskin.
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Kaatumisiin ja liukastumisiin vaikuttaa tietysti talvi, mutta myos missa kunnossa
tyoymparisto ja lattiat ovat koneiden luona. Toinen merkille pantava asia on,
ettd esimerkiksi leikkaamossa layout on muuttunut sinne tulleiden uusien konei-
den myotd. Samalla siella kulkeminen on tullut haasteellisemmaksi ja usein
tyontekijat kulkevatkin liukuhihnojen yli tai paéalla jopa niiden ollessa kaynnissa.
Tallainen toiminta aiheuttaa helposti kaatumisia, kompastumisia ja putoamisia.
Téallaiseen ongelmaan ei pida vaikuttaa valttamatta milldaadn konetta koskevalla
teknisella muutoksella, esimerkiksi jollain tunnistimella, joka huomaisi ihmisen
kuljettimelle nousun. Se katkaisisi kuljettimen moottorin kdymisen ja ehka hait-
taisi turhaan tuotantoa. Parempi keino on tehda leikkaamoon asianmukaiset
kulkusillat. Kulkureitit olisi sijoitettava niin, etta se ottaa huomioon mahdollisim-
man hyvin kayton, tarkastuksen, puhdistuksen ja kunnossapidon. Kulkureitin
sijainnissa voisi ottaa huomioon myos jonkinlaiset ruuhka- tai hairittilanteet,
joissa tarvitsee siirtda tai oikaista jotain. Naiden suorittaminen ylikulkutasolta

voisi olla turvallisempaa kuin kurkotella kuljettimen vieresta.

Liukuhihnoilla on riskind myds niissé olevat mahdolliset nielut (kuva 11). Nielut
esiintyvat yleensa hihnojen alku ja loppupaassa tai kahden hihnan saumakoh-
dassa. Vaarana on tydvaatteen hihan, hanskan tai tyontekijan sormen joutumi-
nen nieluun. Jos hihnaa sen paista pyorittava rulla on halkaisijaltaan tarpeeksi

pieni, voi nieluun joutua myaos hius.
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Kuva 11. Saumakohta on vaarallinen, koska erilaisten leveyksien takia muodos-
tuu nieluja saumakohtaan (punaiset nuolet). Vaara on silloin myds, kun edelli-
nen kuljetin on kaynnissé ja seuraava kuljetin on seis (Siirila Koneturvallisuus 2,
2008).

Recticelilla oli kahden hihnan saumakohtia, mutta myds kohtia, jossa hihnakul-
jetin vaihtuu rullakuljettimeksi. Tallaisissa kohdissa on jarjestaan jonkinlainen
vali. Riskind on, etta jos taytyy kasitella jotain kappaletta tai akki& napata jotain
pois, niin sormet jadvat hihnalta tulevan vaahtomuovin palan ja rullakuljettimen
ensimmaisen rullan valiin. Tahan on olemassa kaksi erilaista tapaa korjata ti-
lanne turvallisemmaksi: Voidaan joko tehdé parille ensimmaiselle rullalle avo-
naiset hahlot niin, ettd kun sormi on puristumassa valiin, rulla hyppéaa pois hah-
lostaan. Toinen vaihtoehto on, ettd tehdaan jonkinlainen lista hihnakuljettimen ja
rullakuljettimen valiin niin, ettei sinne saa sormia valiin. Recticelin tapauksessa
rullat ovat tosin vapaasti pyorivia, eli mikd&n moottori ei niita pyorita, mutta se ei
oikeastaan vaikuta ollenkaan siihen riskiin, ettd sormet joutuisivat valiin (kuvat
12-14).
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Kuva 12. Tilanne Fecken Kirfel V24 leikkurin jalkeisella kuljettimella. Rako on
tosin kohtuullisen pieni, mutta kuva valehtelee hieman ja se kuitenkin kaden
mentava. Kuvasta ilmenee jalanjalkien muodossa myds toinen ongelma, eli liu-
kuhihnoilla on pakko kéavellg, kun paikalla ei ole ylikulku tasoja.

Kuva 13. Parannusehdotus 1: Rullille tehty avonaiset hahlot. (Siirila 2009 Kone-
turvallisuus 3)

33



Kuva 14. Parannusehdotus 2: Lista hihnan ja rullan valiin (rajattu vihrealla) (Sii-
rila 2008 Koneturvallisuus 2).

Mielestani kohtuullisen suurta riskia etenkin koneturvallisuuden puolella edusti-
vat karusellileikkurit. Karusellileikkuri on leikkaavakone, jossa vaahtomuovikap-
pale on pyo¢rivalla alustalla ja terad liikkuu vain pysty suunnassa. Leikkaamon
puollella on kaksi karuselli leikkuria. Toinen on ylakerran leikkaamossa ja toinen
alakerran leikkaamossa. Kummassakin on puutteita ja hyvid puolia ja ne mene-
vat aikalailla ristiin. Ylakerran leikkurissa on pyoriva alusta ymparoéity harmaalla
helmalla (kuva 15), mikéa on hyva, koska silloin leikkurin lahell& olija ei voi taker-
tua pyorivaan alustaan ja pyodrid mukana. Leikkurissa on keskella reik&, mika ei
ole hyva asia, etta koneessa on tuollaisia avoimia kohtia, vaan rakenteen kuu-
luisi olla suljettu. Mielestani kaikkein pahin asia on se, ettei karusellileikkuria ole
aidattu millaén, edes narulla. Jos jostain syysta tyon tekija sattuisi horjahtamaan
alustalle, joka pydrii kohtuullisella nopeudella kohti terdé, on se vakava asia ja
saattaa johtaa pahaankin ty6tapaturmaan. Ongelmaan tullaan ymmartadkseni
puuttumaan, mutta aitaamisella tullaan tilaongelmiin, vaikka kaytéssa olisi vain

naru.
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Kuva 15. Ylakerran karusellileikkuri.

Kuvasta vaikka kuvasta 15 ei nay, niin karusellin ja viereisen kuljettimen valissa
oleva tila on pieni.. Jos siihen laitettaisiin metrin etaisyydella leikkurista kulkeva
aita, mika mielestani olisi muuten ihan aiheellinen etaisyys, tulisi kulkuvaylasta
erittdin ahdas. Vield, kun kulkuvaylasta taytyy paasta kulkemaan takana naky-
villa karryilla. Standardi SFS EN 1SO-14122 mukaan kulkutason leveyden on
oltava vahintadan 600 mm ja mieluummin 800 mm. Tassé kuljetaan viela karryilla
kahden liikkeeseen perustuvan laitteen valista, eli 800 mm olisi vahintadankin
asiallinen etéaisyys. Layoutin mukaan se etdisyys on kahden laitteen vélissa
1800 mm (liite 17), eli metrin aitauksella paastaisiin juuri sopivaan etaisyyteen,
mutta en ole varma pitdako etaisyys paikkansa. Liitteen 17 Layoutista muuten-
kin nékee, etta leikkaamon ylakerta on ahdas, koska layoutia on jouduttu muut-

tamaan ja sen kanssa on vain elettava.

Leikkaamon alakerran karusellilla on taas paremmin tilaa ja se on aidattu. Ra-
kenne on karusellin pyorivassa tasossa parempi. Keskellak&an ei ole avointa
reikdd vaan se on suljettu levyilla, niin kuin kuvasta 16. ndkee. Mieleen tulee
tosin, etta pitaisiko aitauksen olla jaredmpi, eli jotain kaidetta, jossa olisi portti.
Viela vakavampi asia kayttaja turvallisuuden kannalta on se, ettei pyorivaa alus-
taa ole ympéaroity kotelolla niin kuin ylakerrassa olevassa karusellissa oli. Asiaa
mielestani vain pahentaa se, ettd pyoriva pinta on sivuilta halkeillut niin kuin
kuvasta 16. on nahtavissa. Nama halkeamat ovat vaarallisia, jos ymparoivaa
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narua ei ole kaytdssa. Silloin kayttdja voi menné lahelle konetta ja jos housussa

on jotain johon halkeaman terava kulma voi tarttua, tempaa se kayttajan mu-

kaan pyorimaan.

Kuva 16. Halkeamat on n&htavissa pydrivan tason reunoissa.

Seuraavassa nakyva taso, joka on tehty kuljettimen ylikulkua varten, on ajatuk-
sena hyva, silla silloin kayttajien ei tarvitse kulkea hihnaa pitkin yli. Porrastikkai-
den nousukulma on varmaan standardin SFS EN ISO 14122 mukainen korkein-
taan 75 astetta ja portaiden askelien nousukin on ihan sallitun nakoinen. Mah-
dollisia puutteita siina on askelmien kapeus. Myds porrastikkaiden portaiden
kanssa samansuuntaisen suojakaiteen ja kyseisten portaiden tasojen valisen
pystysuoran etaisyyden kuuluu olla 1000 mm, joka tuskin taytyy. Takana ei
myoskaan ole minkaanlaista kaidetta, mika aiheuttaa putoamisvaaran. Taso on
ainakin 2,5 metrin korkeudessa, joten putoamisvaaraa ei varmaankaan saisi
syntyd. Ylikulkutasot sinalladn ovat erittdin toivottavia leikkaamoon helpotta-
maan kulkemista ja tekemaan siita turvallisempaa, mutta niita tehtaessa ne tay-
tyy toteuttaa niin, ettei toista riskia tai vaaraa torjuttaessa synny uusia.
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Kuva 17. Kuljettimen ylikulkutaso

Opinnaytetytta tehdessani ilmeni toistuvasti lahelta piti —ilmoitus ompelimon
puolella olevasta paternosterista. Paternosterilla on kangasrullia pakassa, ja
rullat on akseleilla, jotka ovat tuettu holkeilla. Holkissa on kiinnitetty tappi, joka
sijaitsee varsin lahella ketjua. Tapin osuessa sopivasti se jumiutuu, jolloin se
alkaa kipata holkkiin tuettua akselia, joka johtaa siihen, etta akseli ja kangasrul-
la putoavat. Pahinta tdssé on se, etta tappi jumiutuu lakipisteessé jolloin my6s
kangasrulla ja akseli tippuvat korkeimmasta pisteestd ainakin 2,5 metrin kor-
keudelta. Jos tyontekija on koneen lahettyvilla, saattaa han olla vaarassa. Eten-
kin kun rulla pudotessaan saattaa pudottaa myds muita rullia. Tilannetta pahen-
taa viela se, ettd holkki johon akseli on tuettu, on V:n muotoinen, joten akseli
lipeaa siitd viela helpommin holkin hieman kallistuessa. Parannusehdotuksina
tarjoaisin holkin muutamista enemman kotelorakenteiseksi, jossa on pohja ja
pystysuorat laidat eikd V-muoto, joka on altis kallistuksille. Toinen asia on tietys-
ti, tarvitaanko koko tappia holkin reunalla. Koitin onko tapissa reika, jolloin se
tarjoaisi mahdollisuuden nostaa holkkia ylempaan asentoon, mutta en |6ytanyt
siita reikda. Tappi ei ollut myoskaan mikaan ohjuri, mutta kysyttaessa tyodsuoje-
luvaltuutettu, joka oli toiminut aikaisemmin kunnossapidon puolella pitkaan, ker-

toi sen olevan tunnistusanturia varten, jotta kone tietda, mika paterin taso on
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milloinkin kyseessa. Silloin tappeja ei voisi poistaa, mutta voisivathan ne olla
hieman lyhyempi& ainakin.

Kuva 18. Paternosterin holkkiin kiinnitetty tappi kdantaa jumiutuessaan holkin
jolloin akseli ja siina oleva kangas rulla putoaa.

Recticelilla on myds ihan onnistuneita turvallisuutta lisaavia ratkaisuja ja yksi-
tyiskohtia. Tassé olen esitellyt pari niista asioista, jotka olivat hyvin. Kuvissa 20—
21 nékee koneturvallisuuden onnistuneita asioita. Vaahtomuovin tai patjan profi-
lointikoneessa olisi kddelle vaarallinen nielu, ellei siin& olisi kuvassa nakyvaa
estettd joka varmistaa, ettei kasi padse menemaan valiin. Luoksepééstavyyskin
on hieman rajoitettu, silla poyta jota pitkin patja tulee profilointinieluun, on niin
pitka, ettei sieltd voi kurkottaa kadella. Sivusta olisi ehka mahdollista saada kasi
valiin, ellei olisi suojaa.
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Kuva 19. Profilointikoneen nielu suojattuna.

Kuvassa 20 oikealla puolella olevaa akselia pyorittéaa ketju ja ketjupyoran kautta
se valittyy akseliin. Tydsuojelukatselmuksessa huomattiin, ettd ketjupyora on
avoin ja epadhuomiossa joku saattaa laittaa sormet valiin samaan aikaan, kun
toinen kaynnistaa akselia pyorittavan moottorin. Asiaan kuitenkin puututtiin ri-

peasti ja kuvan kaltainen kotelointihan on helppo ja nopea tehda.

Kuva 20. Ketjupydran asianmukainen kotelointi

Seuraava kuva 21 ei niinkdan ole riski ainakaan tyoturvallisuudelle, mutta

eraanlainen puute tai parannuksen kohde kumminkin. Kuva esittaad Martek-
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pakkaus koneelta tullutta pinkkaa ohuista profiloiduista vaahtomuovisiivuista.
Pinkka tulee koneelta kuvassa nékyvalle tasolle aivan oikein, mutta taso itses-
saan ei ole pelkka tydskentelytaso, vaan niin kuin kuvasta voi nahda, sen alla
on puntari. Mikali pakkauskoneelta tulevaa lastia haluttaisiin punnita, olisi jarjes-
tely jarkevad, mutta puntari ei ollut paalla, silla ei ollut johtoa seinassa, eika se
edes nayttanyt silta, etta sita olisi kaytetty pitkdan aikaan. Puntaripdyta on aika
kallis tyoskentelytasoksi, ellei silla ole kayttda, joten voisi olla jarkevampaa kek-
sid jokin muu tydtaso. Etenkin, kun puntari voisi mahdollisesti vioittua. Mitaan
vaaraa tyontekijoille ei tietenk&&n aiheudu, mutta voisi ajatella, etta tilanteessa

on yritykseen kohdistuva tarpeeton taloudellinen riski.

Kuva 21. Puntariptyta tydtasona.

Odottamattoman kaynnistymisen estaminen on myo¢s tarkea osa koneitten ja
laiteturvallisuutta, etenkin kunnossapidon ja huoltotoimenpiteiden kannalta,
koska koneen kaynnistyminen huollon ollessa kesken saattaisi helposti aiheut-
taa vakavan tapaturman. Olen ymmartanyt, etta Recticelilla ainakin uusimmat
hatapysaytys-nappulat on tehty niin, etta niissd on seka A-tason ettd B-tason
pysaytyskasky. Tama tarkoittaa sitd, ettd ohjelmoitavassa logiikassa on seis-
kasky (A-taso) ja myds jokin fyysinen este, eli sahkopuolella kosketin on auki tai
pneumatiikan ja hydrauliikan puolella venttiili kiinni (B-taso). B-tason tai sita
alemman tason pysaytyskasky takaa aina energiansyoton katkeamisen. C-
tasolla pysaytys tapahtuisi esimerkiksi suoralla vaikutuksella venttiilin ja D-
tasolla mekaanisella irtikytkemisella (esimerkiksi oven tai luukun saa auki vain
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erotuskytkimen ollessa avattuna). Hatapysaytys ei ole varsinainen turvatoiminto
vaan enemmankin taydentava suojaustoimenpide, mutta sellainen on kuitenkin
kaiken varalta koneessa oltava. Odottamattoman kaynnistymisen mahdollisuus
tulee esiin myds silloin, kun s&hkot ovat akisti katkenneet esimerkiksi ukkosen
takia. Kun s&hkot palaavat jonkun ajan paésta yhta akisti, saattaa kone kaynnis-
tya yllattaen. Tastd on esimerkki Kouvolan Recticelilla, silla uusi vaahdottaja
kaynnistyi juuri nain sahkojen palattua. Koneen toimittaja korjasi ongelman.

Ohjausjarjestelma

Merkkivalot, Pamiteeils _

RER ey

J

TASO A (ohjausjirjestelma)
Esim. ohjelmoitava logiikka

Signarlinn looginen tai analoginen

kéisittely

=
!
|
|
£ MR e 2
|
!
|
|
|
I

TASO B (ohjausjirjestelma)

Esim. kontaktorin ohjaus

Tahonohjausailmat.
(kontaktorit,

S venttiilit) g ' %
Energian syéttd koneelle

TASO C (energiansyottd)

Esim. suora vaikuttaminen
wventtiiliin

dl_'_l_'_!

TASOD

Mekaaninen irtikytkeminen

Erotuslaitteet -
(mekaaniset kytkimet)
Jarrut

TASOE

Liikkuvien osien lilkkeiden
estaminen

_l-_l_llhl_ —

Kayttdosa
— Tiedonsiirto

——p Pysyvd pysdyvtyskiasky turvalaitteelta tai hallintaelimeltd
Im Mekaaninen yhteys

% Sydtonerotuslaitteet

Kuva 22. Koneen eri tasoilla olevat odottamattoman kaynnistymisen eston vaih-
toehdot (Siirila 2008 Koneturvallisuus 1).
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Toisilla laitteilla on myds kaynnistyksen halytys, eli varoitusaani tulee laitteen
kaynnistyessa. Jotta halytysdénesta olisi apua, olisi vaara-alueilla olevilla henki-
[6illa riittAvasti aikaa poistua sieltd tai sitten hata seis —kytkimen kuuluisi olla
sijoitettuna riittdvan lahelle. TAma on hieman kyseen alainen asia kohdeyrityk-
sessani, silla tayttd varmuutta tdman toteutumisesta kaikilla kaynnistyshalytyk-
sen omaavilla laitteilla ei ole. Teollisuudessa on tyypillisesti jarjestetty suurille
koneille tai konelinjoille jakso, jossa on aanimerkin kesto, odotusaika vaarakoh-
dassa olijan poistumiseen ja aika, jonka kuluessa kone on kaynnistettava, tai

muuten kaikki on aloitettava alusta.

Adnimerkin
kesto

/

3s 6s 9s
Odotusaika Kone on kdynnistettavissa

“
Aika

Kuva 23. Esimerkki suuren koneen tai koneiston danimerkin ja kaynnistyssyklin
kulusta (Siirila 2008 Koneturvallisuus 1)

4.4 Riskienkartoitusmenetelméa

Kun olin saanut luettelot tehty&, oli aika alkaa kayttaa valitsemaani riskienkartoi-
tusmenetelmaa. Menetelman valintaan naytti olevan monenlaisia vaihtoehtoja,
mutta koska tehtavani oli tehda konekohtainen riskikartoitus, oli menetelman
valinta loppujen lopuksi helppo. Tallaiseen tehtavdan parhaiten soveltui tyon
turvallisuusanalyysiksi kutsuttu menetelm&. Tavoitteena tyon turvallisuusana-
lyysissa on loytaa tyotehtavan tai teknisen jarjestelman aiheuttamat tapaturma-
vaarat. Periaatteena tassa on jakaa tyotehtavat toimintoihin ja tunnistaa niista
valittbmia tapaturmavaaroja ja niiden syita ja seurauksia. Menetelma on tarkoi-

tettu rajoitettuihin ja toistuviin tydtehtaviin tai yksittdisen koneen kayttotehtaviin
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ja tulos on niiden tapaturmavaarat. Puutteena menetelmassa on monimutkais-
ten tapahtumaketjujen tai prosessien aiheuttamien vaarojen vain rajoitteellinen
mukana olo. Toisaalta tassa tyossa ei onneksi ollut kovin monimutkaisia pro-
sesseja. Tyon turvallisuusanalyysin ohella olisi joskus syyta kayttaa taydentavi-
nad menetelmina esimerkiksi poikkeamatarkastelua tai tapaturmatilastoja, mutta
on parempi kayttdd vain yhtd menetelmaé. Se tekee taytettavéat lomakkeet sel-
kedmmaksi ja tiilviimmaksi. Tastd menetelmasta otin jonkin verran piirteita kar-
toitukseen. Otin myds tiettyja piirteita toisen yrityksen koneturvallisuus lomak-
keesta. Tama oli elintarvikealan yritys ja soveltui hyvin, koska siellakin kayte-
tdan paljon leikkaavia laitteita ja liséksi niin siella kuin Recticel Oy:ssé oli van-
hempia ja uudempia laitteita. Kolmas lahde oli erilaisista standardeista koottuja
asioita ja tyonjohtajilta saatuja ajatuksia. Tyonjohtajilta saadut ajatukset ovat
siind mielessa hyvia, etta silloin saadaan selville osastokohtaisia eroja ja voi-
daan tehda eri osastoille erilaiset kartoitukset palvelemaan niiden tarpeita. Li-
saksi tyonjohtajilta kysellessa ja hyvaksyttdessa asioita tulee riskianalyysista
sen kaltainen, ettd tyonjohtajat ostavat ajatuksen siitd. Se, etta tyonjohtajat suh-
tautuvat asiaan positiivisesti, on tyon onnistumisen kannalta tarkeaa. Tyonjohta-
jat joutuvat tietysti myods tekemaan loput kartoitukset, johon minulla ei jaa aikaa.
Tietysti myos uuden laitteen tullessa on tehtava riskikartoitus.

Tarkeaa kartoitukseen kaytettavan lomakkeensuunnittelussa oli, etta lomake on
sopivan pituinen, eli kohtuullisen tiivis. Liian pitkat lomakkeet eivét innosta tyon-
johtajia tayttamaan niita. Toisaalta riskikartoitukset ovat vain kertaluotoinen
asia, eli niista ei ole suunniteltu tehtdvan vuosikohtaisia tarkastuksia. Aluksi
ajattelin, etté teen yhden lomakekokonaisuuden, jossa on koneluettelon uudet
tiedot, riskienkartoitus ja riskienarviointi ja pisteytys. Pisteytyksen avulla on
helppo havaita suurimmat riskit, ja sita kautta syntyy hierarkia sille, mihin riskei-
hin puututaan. Sitten nostin ajatukseksi tehda yleisluonteisemman riskeja kar-
toittavan lomakkeen, ja jos sen taytettyd nayttaa tarpeelliselta tutkia riskeja
enemman, olen tehnyt yksityiskohtaisemman lomakkeen, jossa esimerkiksi ky-
symyksilla ohjataan tayttajdd huomaamaan laiteriskeja. Kysymykset on syyta
muotoilla hyvin, koska niitd ei saa olla kahta A4:ta enemp&a. Minun on hyva
tehda kysymykset, koska olen uusi talossa eika minulla ole mitdan ennakkoka-
sityksid, jotka ohjaisivat kartoituslomakkeen kysymyksid niin, ettd jotain jaisi
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valiin. Kysymysten avulla ohjasin riskikartoituksen tekijad huomaamaan mekaa-
nisia vaaroja, lampoéolosuhteista johtuvia vaaroja, melusta johtuvia vaaroja, er-
gonomisia varoja ja odottamattomasta kaynnistymisesta johtuvia vaaroja. Mah-
dollisia mekaanisia vaaroja olisivat esimerkiksi koneen osien ja tytkappaleiden
aiheuttamat vaarat, koneen sisélla olevien osien aiheuttamat vaarat (sylinterit ja
rattaat), mekaanisista liikkeista johtuvat vaarat (leikkautuminen ja puristuminen).
Lampoolosuhteista johtuvia vaaroja ovat kuuman tai kylmén aiheuttamat palo-
vammat ja paleltumat tai muut terveyshaitat. Melusta aiheutuvia vaaroja ovat
kuulovauriot ja puheyhteyden katkeamisesta aiheutuvat vaarat. Ergonomian
puutteesta johtuvilla vaaroilla tarkoitetaan haitallisia tybasentoja, liiallista pon-
nistelua ja riittamattomasta valaistuksesta johtuvia vaaroja. Odottamattomasta
kaynnistyksesta johtuvat vaarat ovat ohjausjarjestelméan puutteista johtuvia tai

ohjelmointivioista johtuvia vaaroja.

Myodhemmin tein vield sen muutoksen, ettd luovuin kokonaan yleisluontoisem-
masta riskikartoituksesta. Ajattelin etteivat tyonjohtajat kuitenkaan viitsi alkaa
tayttamaan kahta kysymyslomaketta. Niinpa sopivilla muutoksilla teinkin yleis-
luontoisemmasta riskienkartoitus/koneturvallisuuslomakkeesta koneen kéyt-
toonottotarkastus-lomakkeen (liite 22). Samalla ajattelin, etta voidaan luoda yri-
tykselle sellainen rutiinikdytantd, etta uuden laitteen ottaa vastaan ennen kayt-
toa aina tietty kokoonpano. Esimerkiksi tehdaspalvelupaallikosta, tydsuojeluval-
tuutetusta, SHEQ -péaallikdsta ja koneen osaston tydnjohtajasta voisi muodos-
tua kokoonpano, joka suorittaisi tarkastuksen. Tarkastuksen tarve tulee myds
sita kautta, etta joillain laitteilla saattaa olla koneen valmistajan kayttdohjeessa
tai jossain muussa dokumentissa vaatimuksena tietyt suoritettavat tarkastukset.
Jos tapaturman sattumiseen on vaikuttanut tallaisen tarkastuksen laiminlyonti,
on se verrattavissa esimerkiksi nosturien tarkastuksen laiminlyémiseen. Téallai-
selle lomakkeelle on siis tarvetta myos tyonantajan turvallisuusvastuu huomioi-

den.
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4.5 Riskien pisteytys

Tarke&a oli myos tehda pisteytys niin, ettéa kaikki rankkaavat samantasoiset ris-
kit yhta suurilla pisteilld. Muuten riskien pisteytyksen mukainen poistamis- ja
estamishierarkia saattaa vinoutua. Tahan ajattelin tehda jonkinlaisen ohjeistuk-
sen lomakkeeseen, jotta riskeilla on sama yhteismitallisuus. Riskien absoluutti-
nen suuruus ei ole mielestani niin iso ongelma. Sen tayttaja osaa aika hyvin
maarittdd, mutta tarkeinta on juuri niiden yhteismitallisuus, eli riskit ovat oikeas-

sa suhteessa toisiinsa.

Riskien pisteytykseen |0ysin useita keinoja, jotka tavalla tai toisella perustuivat
todennékdisyyteen ja riskin vakavuuteen. Kirjallisuudessa (Siirila 2008 Konetur-
vallisuus 1) kerrotaan tavasta, jossa todennakoisyyttéa kuvataan niin kuin mate-
matiikassakin 0,0...1-1 ja seurausten vakavuutta 1-100. Naiden kahden tulolla
saadaan luku, joka kertoo kuvan 1 kategorian mukaan riskin suuruusluvun.
Seurausten vakavuus asteikolla 1 tarkoittaa ei-seurauksia, 10 naarmuja tai
mustelmia, 20-30 pientd luunmurtumaa tai vdhemman vakavaa sairautta. Yksi-
I6n kannalta tullaan siis aika nopeasti kohtuullisen harmillisiin onnettomuuksiin.
40-50 tarkoittaa jo suuren luun murtumista, vaikeaa sairautta tai lievahkoja py-
syvid vammoja. 60—70 on raajan, silman tai kuulon menetysta tai muita pysyvia
vammoja (useamman sormen tai niiden toimintakyvyn menettamistd). 80-90
kuvaa kahden raajan menetystd sokeutumista tai muita pysyvia vammoja (hal-
vaantuminen). 100 tarkoittaa kuolemaa tai aivovauriota. 40-25 vuoden takai-
sesta kuolemaan johtaneet tyOtapaturmat ovat vahentyneet roimasti, mutta
edelleen niitéakin tapahtuu vuosittain. 2008 kuolemaan johtaneita tyGtapaturmia
tapahtui 60 (Tilastokeskus 2008),

Todennékdisyysakseli menee taas niin, ettd 0,1 kuvaa aarimmaisen epatoden-
nakoista, lahes jopa mahdotonta. 0,5:n kohdalla todennakéisyys tapaturman
tapahtumiselle alkaa nousta tapahtumatta jdamista suuremmaksi. 1 tarkoittaa,

ettd tapahtuminen on varmaa.
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Seurausten vakavuus

Kuva 24. Riskien suuruusluvut (Siirila 2009 Koneturvallisuus 1).

Recticelin vanhassa riskienkartoituslomakkeessa (liite 7) on oma tapa pisteyttaa
riskit. Henkil6-, omaisuus-, ymparistévahingon suuruus, yhtion maineelle aiheu-
tuva vahinko ja tapahtuman todennakoisyys pisteytetdan 1-5. Henkildvahinkoon
kaytetaan viela kerrointa 20. Henkilo-, ymparistd-, omaisuusvahingot ja yhtién
maineen saamat luvut lasketaan yhteen ja se kerrotaan todennakoisyydella.
Saatu luku on riskiluku. Koska menetelma on melko hyva ja se on ollut aiemmin
kaytossa, se kannattaisi valita. Nain tulokset ovat paremmin vertailtavissa jo
tehtyihin riskikartoituksiin, liséksi menetelma huomioi ja erittelee riskien eri savyt
paremmin. Ongelmaksi tuli vain, ettd edellinen riskin kartoituslomake oli tehty
niin, etta siihen laitetaan itse riskit, jotka tulevat mieleen. Siind ei ohjata milla&an
tavalla kartoituksen tekijaa vaan kaikki on hénen tietamyksenséa varassa. Kysy-
myksilla ei heratella ajattelemaan riskeja eri lahestymiskulmista, ja silloin jotain
saattaa jddda huomaamatta. Koska minun tekemassani riskikartoituksessa ris-
kien tunnustamista ja tunnistamista ohjataan kysymyksilla, mietin, pitaisiko
my0Os riskien pisteytystapaa muuttaa. Sovimme ty6elaman ohjaajani kanssa,
ettd pisteytys tehdaan samalla lailla kuin yrityksen turvallisuustoimenpidelistas-
sa on tehty. Etuna pisteytyksen samankaltaisuudessa on se, etta voidaan aset-
taa koneen riskikartoituksessa pisteraja, ja jos riski ylittda sen, tyénjohtaja osaa
laittaa riskia pienentdvan toimenpiteen turvallisuustoimenpidelistalle. Turvalli-
suustoimenpidelista on oikeastaan ainoa "tehtavéalista” jota yrityksessa seura-
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taan ja pidetaan ajan tasalla. Yrityksen toiminnankannalta on tarke&aa, etta ha-
vaitut merkittavimmat riskit aiheuttavat myods toimenpiteitd. Kaytdnndssa usein
pullonkaula riskien torjunnassa on se, ettd huomioidut riskit eivat johda toimen-
piteisiin. Itse olisin halunnut kayttdd vanhan riskikartoituksen laskentatapaa,
koska se on mielestani parempi ja monipuolisempi, mutta kaytannon syyt ohja-
sivat kayttamaan turvallisuustoimenpidelistan laskentatapaa.

4.6 Tyonjohtajille ja tydntekijoille esitetyt kysymykset

Seuraavassa vaiheessa esitin yleisia kysymyksia tyonjohtajille osastoidensa
niista koneista, joihin ei ollut tehty riskikartoitusta. Esitin heille kysymykset, joi-
den vastaukset ovat liitteessa 1, 2 ja 3 . Naiden kysymysten ja vastausten avul-
la pystyin kartoittamaan, mistéa koneista teen riskianalyysit. Sovin tydpaikalla
olevan opinnonohjaajani kanssa, etta teen jokaiselta osastolta tyonjohtajille mal-
liksi joltain sopivalta koneelta hyvan esimerkin riskikartoituksesta. Nama esi-
merkit tullaan myds nayttdmaan opinnaytetydssa. En tehnyt kaikista koneista
riskianalyysia, koska ei ollut tietoa, kuinka moneen minun taytyisi tehda se ja
olisiko minulla tarpeeksi aikaa. Lisaksi yhdella ty6njohtajalla oli tydnjohtajakurs-
si/koulutus menossa, joten hén saa harjoitustydmateriaalia ja opinnaytesuori-
tuksia, kun tekee riskikartoituksia. Riskikartoituksessa pyrin ottamaan huomioon
seka koneen kayttajien ettd niiden kunnossapitajien ja huoltajien nakdkannan.
Konekohtaisen riskikartoituksen yhteydessa kysyin myds tyontekijoilta asioita.
Nailla kysymyksilla seka tyonjohtajille esitetyilla kysymyksilla yritin selvittaa ris-
kienkartoitusstandardissa mainittuja raja-arvoja. Raja-arvoissa maaritellyt asiat
kuten henkil6ston osaaminen tai koulutustaso, koneen elinika tai sen vaihe elin-
kaaressa ja koneen tilavaatimukset ovat tyonjohtajille tuttuja, mutta minun tay-
tyy niité kysella. Siksi en tee niista tyonjohtajille erikseen lomaketta vaan teen
kysymykset omaan kaytt6on opinnaytetyota varten. Kysymykset on hyva pukea
aika yksinkertaiseen muotoon enka kerro myoskaan tyontekijoille maarittavani
jotain raja-arvoja, silld se saattaisi vain sekoittaa heita ja vaikuttaa vastauksiin.
Vastauksista sai yleista kuvaa osastoista, tyontekijoista ja tyoturvallisuuskulttuu-

rista, ei niinkaan tarkempia yksityiskohtia koneista. Tarkempia tietoja varten mi-
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nulla oli kysymykset tyontekijoille ja ne kysymykset esitin vasta samalla, kun
tein koneista malliriskikartoituksia.

5. RISKIKARTOITUKSET

5.1 Kokous tydnjohtajien kanssa riskikartoituksista

Ennen esimerkkiriskikartoituksia pidimme kokouksen tydnjohtajien ja tydsuoje-
luvaltuutetun kanssa, jossa keskustelimme siita, millaisen riskikartoituslomak-
keen olin tehnyt ja pitaisiko siihen viela lisata jotain. Samalla kasiteltin myos
uuden koneen kayttoonottotarkastuslomake. Tyonjohtajilla oli mahdollisuus tuo-
da omia asioitaan esille, vaikuttaa lomakkeiden sisaltéon ja, mikali tarpeellista,
auttaa luomaan omille osastoilleen hieman erilaiset lomakkeet, jotka ottavat
osastoiden erikoispiirteet huomioon. Lisaksi tehdaspalvelupaallikdlla oli mahdol-
lisuus tuoda omaa nakemystaan ja osaamistaan sahkon ja automaation puolel-
ta. Kokouksen paatds oli se, etta aletaan tehdda muutamia riskikartoituksia.
Paadyttiin myods siihen, etta tybnjohtajat lahtevat mukaan kanssani tekemaan
riskikartoituksia. Itse lomakkeiden siséllosta keskusteltiin myds, ja tuotannonjoh-
tajan mielestd uuden koneen vastaanottotarkastus voisi lomakkeen osalta olla
yksityiskohtaisempi ja tarkemmin asettaa hyvaksymisvaatimuksia. Ongelma on,
ettd voisin toki tarkemmilla kysymyksilla avata asioita paremmin, mutta se toisi
paljon kohtia lisda ja pidentéisi merkittavasti listaa. Minulla oli esimerkiksi ko-
neen kayttoonottolomakkeessa kohta asianmukaiset huolto- ja tydtasot, portaat
ja kaiteet. Naille kaikille on standardi asettanut tiettyja arvoja, mutta niista tulisi
monta tarkastettavaa kohtaa ja koska ne kaikki liittyvat etaisyyksiin, pituuksiin
tai kulmiin, joten ne pitéaisi mitata. Enk&a ole varma, viitsivatkd kayttoonottotar-
kastuksen tekijat alkaa mittailla eri asioita.

Toinen asia, mika nousi kokouksessa esiin oli, etta riskikartoitusdokumentit pi-
taisi olla numeroitu jollain lailla, jotta olisi mahdollista pa&sta paremmin kiinni
dokumenttiin. Minun mielestani ei kannattaisi numeroida dokumentteja vaan

ennemmin koneita ja tehdd koneluetteloon jonkinlainen linkki, jota klikatessa
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saa avattua kyseisen koneen riskikartoituksen tai muun koneen dokumentin.
Minulla ei vain ole aikaa enda tehda sita muutosta, etta tekisin koneluetteloon
konenumerot ja linkittaisin luetteloon muita dokumentteja. Naista olisi ollut hyva
puhua aiemmin. Tasta tullaankin yhteen ongelmaan eli siihen, etta olisin toivo-
nut kyseisen kokouksen olevan aiemmin, mutta aikataulut eivat sattuneet yh-
teen. Lisdksi vasta opinnaytetyon loppuvaiheessa sain kuulla, etta lahivuosina
Recticel Kouvolalla olisi ajatuksena ottaa kayttoon SAP-jarjestelmd. TAma vai-
kuttaa koneluetteloon siind maéarin, ettda jos olisin tiennyt téllaisesta aikeista,
olisin ottanut enemman laitetietoja ylos konekilvista mahdollisia laitekortteja var-
ten. My0s laitteet ja osastot kannattaisi numeroida niin, ettd numerointi palvelisi

mahdollista laitehierarkiaa, johon voisi luoda puumallin.

5.2 Riskikartoitettavat koneet ja osastot

Osastot, joille lopulta tein riskikartoitukset, olivat patja-, limi- ja leikkuuosasto.
Alun perin minulla oli ollut ajatus tehda mygs jostain vaahdotusosaston konees-
ta, mutta vaahdotuskone on ainoa isompi laitteisto ja siitdkin valmistaja on teh-
nyt riskikartoituksen. Lisdksi kunnollisen riskikartoituksen tekeminen olisi vaati-
nut vaahdotusprosessin hyvaa tuntemista, joten ajattelin, etta on parempi minun
tehda kartoitukset vain mekaanisista laitteista. Lisaksi vaahdotusosastolla ei ole
paljon muita laitteita ja nekin ovat leikkureita, eli eivat kovin suuresti eroa leik-
kuuosaston leikureista. Leikkuuosastolla tehddan nimensa mukaisesti erilaisia
vaahtomuovin leikkuita. Pysty- ja vaakaleikkuukoneiden liséksi tehdaan vastaa-
via leikkuita myGs niin, ettd saadaan erilaisia muotoja. Lisaksi isoista vaahto-
muovipotkoista saadaan leikattua pienempia blokkeja, joista esimerkiksi ka-
rusellileikkurilla voidaan tehda 14ja saman paksuisia levyja. Leikkuuosastolla
tullut yli jaanyt vaahtomuovi-leikkuujate kaytetddn limiosastolla uudelleen.
Vaahtomuovit rouhitaan siella paloiksi ja laitetaan limikoneeseen, jossa rou-
heesta tulee limipaloja. Limipalat eivat ole niin tasalaatuisia kuin vaahtomuovit
muuten, silla limissa ei erotella mitenk&&n eri vaahtomuoveja vaan kaikki lajit
rouhitaan samalla. Patjaosastolla limataan ja verhoillaan leikatut vaahtomuovit
patjoiksi. Osa myds profiloidaan patjaosastolla, ja osa vaahtomuovista tulee jo

valmiiksi profiloituna.
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Koneet, joille paatimme tehda riskikartoitukset, olivat patjaosastolla Sunkist-
profilointikone, patjantayttokone ja rullapuristuskone Westnofa. Naméa koneet
valittiin siksi, ettd ne ovat perdkkain ja nain saadaan arvioitua patjan profiloin-
nin, tayton ja pussituksen riskeja. Lisaksi patjaosastolta puuttuu paljon riskikar-
toituksia, joten on hyva tehda kolme konetta. Limiosastolta valitaan Fecken Kir-
felin vaakamuotoleikkuri ja sen tarttuja. Laite on siksi hyva ottaa, koska silla on
apulaitteena se nostolaite (tarttuja), joten saadaan tatakin puolta arvioitua. Leik-
kaamosta valittin B&umerin pystymuotoleikkuri ABLG-V1, Baumerin trim-
mausyksikkd, Baumerin vaakamuotoleikkuri BST 140 ja Baumerin pystymuoto-
leikkuri ABLG-V2. Naméa kaikki koneet olivat Raumalta tulleita ja siksi niilla ei
ollut riskikartoitusta. Ne ovat liséksi perakkain, eli niilla tehdaan perakkaisia vai-
heita leikkuuprosessissa. Taman ansioista pystyn paremmin kuvaamaan myos
leikkuun etenemista. Nailta kaikilta edella mainituilta koneilta puuttui riskikartoi-
tus. Leikkaamossa tilanne saatiin naiden kartoitusten jalkeen hyvaan malliin,
koska sieltd ei jaanyt puuttumaan juuri yhtd&n konetta ilman riskikartoitusta.
Patjaosastolle jai viela useita laitteita, jotka ovat vailla riskikartoitusta. Myos
muita turvallisuustoimenpiteita kaivattaisiin, kuten joidenkin koneiden vaara-
alueiden suojaamista aidoilla. Limiosastolle on vanhastaan tehty jonkin verran
riskikartoituksia ja nyt, kun vaakaleikkuri ja sen poimija on arvioitu, on limilla

ainakin kiireellisemmaét kohteet jo kartoitettu.

5.2.1 Leikkuuosaston riskikartoitukset

Seuraavaksi kerron itse riskikartoituksista ja niiden kohteista. Riskikartoitukset
aloitin leikkaamosta ABLG-V1-leikkurilta, jolla vaahdottamossa tehdyista pitkista
vaahtomuoviaihioista leikataan pienempia blokkeja. Blokit menevét siitd eteen-
pain trimmausyksikolle, jossa suoritetaan myos pystyleikkausta. Aikaisemmalla
leikkurilla leikattiin vaahtomuovia poikittaissuunasta, jotta saadaan katkaistua
paloja. Nyt katkaisu tehd&d&n pystysuunnasta, jotta vaahtomuovin reunat saa-
daan trimmattua. Riskikartoitus tehtiin yhteisesti kasitellen kumpaakin konetta,

koska ne kuuluvat samaan kokonaisuuteen.
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5.2.1.1 Baumerin pystyleikkuri ABLG-V1 ja trimmaus yksikko IS/BA

Pystyleikkuri ABLG-V1 ja trimmausyksikko IS/BA on kasitelty samassa riskikar-
toituksessa, koska niilla on sama kayttaja ja ne voidaan mieltdd enemman sa-
maksi laitekokonaisuudeksi, kun linjalla seuraavat olevat koneet niiden lyhyen
valimatkan takia. Koneiden riskeista suurimmiksi nousivat koneen osat, joihin
etenkin horjahtaessa tai kaatuessa voi loukata itsensa. Mahdollisuuksia kaatu-
miseen on kohtuullisen paljon, silla tyopisteella joudutaan kulkemaan kuljettimi-
en yli ja kuljettimella on liséksi kaytdossa vapaasti pyorivia rullia, jotka vain lisaa-
vat kaatumisriskia. Liikkuvaan ter&ddn on tuskin mahdollista kaatumalla tai hor-
jahtamalla osua, mutta liikkumattomanakin tera on niin terava, etta siihen voi
hyvin loukata itsensa. Apulaitteet luovat myds omat riskinsa. Apulaitteita konei-
den lahelld ovat kuljettimet ja nostolaite. Kuljettimen riskit selvisivatkin aiemmin,
mutta nostolaitteella tilanne on se, ettad sillA nostetaan isoja vaahtomuovipaloja,
joita joskus putoaa. Todenn&kdisyys tilanteelle, jossa joku tydntekija jaisi tipah-
tavan vaahtomuovin alle, on aika pieni, mutta jos vaahtomuovi blokki putoaa, on
se usein sen jalkeen huonossa asennossa, josta sita ei voi nostimella nostaa.
Blokin asennon korjaus on tehtdva miesvoimin isolla porukalla. Tamé tuo omia
riskejaéan, kuten selan venayttaminen. Ratkaisuna nostimen ongelmiin olisi pa-
remmat leuat, joista pala ei paasisi putoamaan. Apulaitteen puute toi myos ris-
keja tyopisteelle, koska nyt saapuvia vaahtomuoviblokkeja aletaan saannolli-
sesti mitata laadun valvonnallisista syista. Kaytossa ei kuitenkaan ole minkaan-
laista automaattista anturia, joka ottaa mitat vaan mittaus on suoritettava itse
kiipeamalla kuljettimelle. Kolmas isompi riski oli, etta tyontekija voi tahtomattaan
aiheuttaa vaaratilanteen. Kyseessé oli pidempi konelinja, josta nékyvyytta
eteenpain kuljettimella on rajoitetusti. Siksi jos joku toinen tydntekija nousee
kuljettimelle ilman, ettd koneen kayttaja nakee sitd ja kaynnistaa samalla kuljet-
timen, voi kuljettimelle noussut tydntekija kaatua. Yrityksen omat tyontekijat tus-
kin nousevat hihnalle, mutta ulkopuolisia ostomiehia on kunnossapidon puolella
ainakin talla hetkella. Laitteilla oli myds sadhkdjohtojen kotelointi puutteellista, ja
se saattaa aiheuttaa kompastumisriskin. Jos johdot pydrivat kauan jaloissa, ne
voivat my0s vahingoittua ja aiheuttaa hairioita koneella.
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Kuva 25. Vaahtomuovi blokki on saapumassa pystyleikkurille. Kulkiessaan
eteenpain vaahtomuovi tulee alla olevassa kuvassa olevaan koneeseen. Jos

blokki ohjataan sivulle, kuljetetaan se sielta muille koneille

Kuva 26. Trimmausyksikolla pystyleikkurilta tuleva vaahtomuovipala leikataan
reunoiltaan sopivaksi.
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5.2.1.2 Baumerin vaakaleikkuri BST 140 ja pystyleikkuri ABLG-V2

Seuraavat riskikartoituskohteet leikkuuosastolla olivat koneet kulkiessa linjastol-
la eteenpéin, ja nama olivat vaakaleikkuri BST 140 ja pystyleikkuri ABLG-V2.
Aikaisemmin esitellyilla laitteilla on leikattu vaahtomuoviblokista, paloja joiden
reunat on leikattu pois ja nyt tehdaan vaahtomuovin vaakaleikkaus, josta saa-
daan siivuja kuten kuvasta 27 voi nahda. BST 140:lla ongelmat liittyivat paljon
silhen, etta erindisistd syista joudutaan nousemaan kuljettimen liukuhihnalle.
Tahan syy voi olla vaikka vaahtomuovin suoristaminen tai jama palan pois nap-
paaminen. Yleensa jaAma pala saadaan tonaistya pois jollain apuvalineelld, mut-
ta joskus pala on niin iso, ettd se on nostettava sieltd pois. Talldin vaahto-
muovipalaa yleensa kaytetaan vield jatkossa johonkin. Suoristamista joudutaan
tekemaan lahes aina pitkille vaahtomuoviblokeille. Taméa vihjaisi, etta kuljetinta
pyorittdvien telojen synkronoinnissa on jotain vialla. Koska vaahtomuoviblokki
on lahtiessdan linjastolle suorassa, nayttaisi, ettd hihna kiertda jonkin verran.
Tama voisi johtua siitd, etta telat pyorivat hieman eri nopeudella tai jotain vas-
taavaa. Telojen pydrimisen voisi tarkastaa kierroslukumittarilla tai tekemalla
merkin telaan ja laskemalla itse. Kuljettimelle nouseminen on riski etenkin, kun
kasittaakseni BST:l& on jonkin asteinen etdkayttomahdollisuus. Teraa ei ym-
martaakseni saa pyorimaan, kuin ainoastaan BST:Ita, mutta terda pystyy liikut-
telemaan myos seuraavalta ABLG-V2-koneelta. On myds mahdollista, etta liu-
kuhihnojen likke on synkronoitu niin, ettd toisen liukuhihnan liike kaynnistaa
my0s toisen. Talloin, jos toisen koneen kayttaja ei huomaa viereisen koneen
kayttajan olevan hihnalla ja painaa kaynnistys napista, voi syntyd vakavakin
vaaratilanne. Toinen vaaran aiheuttaja on tietysti jonkinlainen vahinkokaynnis-
tys. Myds blokkien nostelussa on riski loukata esimerkiksi selkdnsa tai horjahtaa
ja kaatua. Teran yllattava katkeaminen ja vaihto voivat olla myés mahdollisuuk-
sia loukata itsensa. Ter& ei toisin ole koskaan lentanyt kauas ja leikkurilla on
tunnistin, joka alkaa jarruttaa heti teran katkettua. Riskikartoitus nayttaa, etta
BST 140 olisi yleiselta riskitasoltaan aika samaa luokkaa tai hieman lievempi
kuin linjaston edelliset laitteet.
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Kuva 27. Blokki siivutettavana BST 140

ABLG-V2-pystyleikkuri on kokonaisuudessaan ehka turvallisin kone koko linjal-
la. ABLG-V2 on koneena ja toiminnaltaan samanlainen kuin aiemmin kartoitettu
ABLG-V1, mutta sen kayttdymparistdo on hieman erilainen. Siksi paadyimme
tekemaan erillisen riskikartoituksen myds sille. Talla koneella nousi tietenkin
my0s sama asia esille kuin edellisella koneella, eli ABLG-V2 on mahdollista vai-
kuttaa BST 140:n toimintaan. Se tuo riskeja ja antaa mahdollisuuden vakavaan-
kin tapaturmaan ja olisi selvitettava tarkkaan, kuinka tarpeellinen BST 140:n
etakayttd on. Tosin riski ei suuntaudu itse ABLG:n kayttajaan. Toinen nimen-
omaan taman koneen kayttajaa koskeva asia on laheisyydessa liikkuva vaaka-
kuljetin. Vaakakuljettimessa ei ole tuntoreunaa, joten siihen voi hyvin torméata
jos ei ole tarkka. Vield pahempaa olisi jaddda muiden kuljettimien rakenteiden
reunojen ja vaakakuljettimen valiin puristuksiin. Hihnalle nousemista on myds
talla laitteella jonkin verran, mutta se ei ehka ole niin suuri riski kuin edellisella
koneella. Samalla lailla pystyleikkurilla on nostelua kuin vaakaleikkurillakin, mut-
ta koska leikkuuprosessi on pidemmalla, ovat nosteltavat palat pienempia ja
kevyempia nostella. Jos vaakakuljettimeen saisi tuntoreunan ja BST 140:een
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etakayttd estettaisiin, olisi tama laite koneena ja kayttdymparistoltaan linjan tur-

vallisin.
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Kuva 28. Pystyleikkuri ABLG-V2

5.2.2 Patjaosaston riskikartoitukset

Patjaosastolla paddyimme siihen, ettd teemme riskikartoitukset kaikille kolmelle
patjan pussitus- ja paukkauslinjalle, koska patjaosastolta puuttui eniten riskikar-
toituksia. Pussitus- ja pakkauslinjat ovat myds sellaisia, etta vaikka koneet ovat
erillisia ja eri merkkisia, menee tuote silti suoraan seuraavalle koneelle. Nain
niitd on hyva kasitella yhtend kokonaisuutena. Kolme linjaa ovat kesken&an
hieman erilaisia. Linjat 1 ja 2 sisdltavat pussitus- ja pakkauskoneen ja kolman-
nessa linjassa on lisdksi ennen pussitusta patjan profilointikone. My6s linjojen
koneet ovat eri-ikaisia ja niissa on kotelointi suoritettu eri tavalla. Toiset ovat siis
avoimempia kuin toiset, ja tama tietysti vaikuttaa koneturvallisuuteen.

Linja 1:een kuuluu IROMAT-pussituskone ja Filmatic-pakkauskone. Linja on

kokonaisuutena koneturvallisuuden kannalta selvasti paras kolmesta linjasta.
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Pakkauskoneen kotelointi on tehty erittain hyvin, ja sen toiminta periaate on
muutenkin hieman toisenlainen kuin muilla pakkauskoneilla. Lisaksi hairidita on
vahemman kuin muilla. Koneista ja niiden kayttoymparistosta ei 16ydy mitaan
suurempaa riskid, joka edellyttaisi toimenpiteitd. Linjan 2 kanssa yhteisessa
kaytdssa oleva puominosturikin on suurin piirtein niin turvallinen kuin nosturi voi
olla. Ainoa mainittava asia on, etta Filmaticin sylinteri, joka hoitaa pakkaamisen
ja pakatun patjan ulos tyontamisen, on aika voimakas. Kerran, kun pakkaami-
nen epaonnistui tai tuli joku tukos tai vastaava, sylinteri tydnsi vaan tyontamis-
taan ja rikkoi ulostulotorven kiinnikkeet. Kun ottaa huomioon, etta sylinteri pak-
kaa vain patjan ja tyontaa sen ulos niin silloin riittaisi varmaan pienempikin voi-

ma. Tosin sylinterin isku ei ole nopea, joten vaikka se iskiessdan hajottaisi ko-

netta, ei se tuskin aiheuta henkildille vaaraa tai vahinkoa.

Kuva 29. Puominosturi sijaitsee ykkos- ja kakkoslinjan valissa. Jonkinlainen
nostin olisi hyva kolmoslinjallekin. Se pienentda vaaraa joka syntyy, kun kalvo-
rulla nostetaan kasin rullanvaihdon yhteydessa.

Linja 2:een kuuluu Laaderberg pakkauskone ja Innova patjanpussituskone. Lin-

jan 2 riskit ja ongelmat liittyvat pitkalti pakkauskoneeseen, jossa paljon hairigita
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niiden korjaamiseen joutuu kayttdmaan arveluttavia keinoja ja koneenkotelointi
on puutteellinen. Koneen koteloinnista tai suojaamisesta on huomauttanut myos
tyosuojelutarkastaja. Suojaamisessa tai koteloinnissa olisi otettava huomioon
my0s se, etté huollon tai hairion sattuessa suojaus olisi helppo purkaa tai avata.
Ongelmia ja vaaratilanteita aiheuttaa myds se, etta pakkauskalvo irtoilee ko-
neesta ja sitéd on kepilla kurkottaen tyonnettava nieluun. Jos skenaario, jossa
nielu nappaa kepin ja sen jalkeen tyontekijan, toteutuu voivat seuraukset olla
vakavat. llman "apukeppid” laitteella on liikaa hairidita eika koneen kayttd ole
sujuvaa. Ratkaisuksi tarjoan, ettd koneella pyritaan parantamaan jolloin keinoin
sitd, etta kone nappaa kalvon paremmin. TallGin kepin kaytt6on ei ole aihetta ja
moni riskitekijd poistuu samalla. Kalvon nappaamista on pyritty parantamaan
aiemminkin siina onnistumatta. Pakkauskone on melko vanha, joten koneen
huono suojaaminen ja muut ongelmat saattavat johtua siitdkin. Pakkauskone
linjalla 2 on selvasti huonoin verrattuna toisiin linjoihin. Sama puominosturi, jon-
ka mainitsin linjalla 1, on kaytdssa myds linjalla 2. Nosturi tietysti tuo aina jota-
kin riskejd, mutta sanoisin, ettd nosturin kayttdé on turvallisempi ratkaisu kuin
kalvorullan nostaminen paikoilleen kasin. Siksi nosturin kaytté on perusteltua.

Se vahentaa riskeja, eika lisaa niita.

Linja 3:n ero kahteen aikaisempaan linjaan on se, etta silla on pussitus- ja pak-
kauskoneen liséksi kaytossa on myos profilointikone. Se tuo mukanaan yhden
vaarallisen nielun lisaa, mutta profilointikoneessa riskinhallinta on hoidettu mal-
likkaasti ja nielun ymparistd on eristetty niin hyvin, etta nieluun taytyisi melkein
sukeltaa paastakseen sinne. Pakkausrullan vaihto nousi riskikartoituksessa talla
linjalla suurimmaksi riskiksi ja sellaiseksi johon voisi puuttua. Toisin kuin muilla
koneilla kalvon vaihtoa ei voi tehda nosturilla, koska sita ei ole kdytdssa. Se on
tehtdvan nostamalla rulla k&sin, joka painaa noin parikymmenta kiloa ja on ole-
massa riski rullan putoamiselle. Rullan vaihto on liséksi tehtava kerran tai kaksi
paivan aikana, joten riskille altistutaan paivittain. Nielut olivat toinen merkittava
riskitekija, joka kartoituksessa nousi esiin. Tydntekijat kertoivat tilanteista, joissa
hiha oli ollut juuttua pussituskoneella olevaan nieluun. Linjan 3 yleinen suuntaus
oli se, etta se on turvallisempi kuin linja 2, mutta siind on enemman riskeja kuin
linjassa 1. Kun ottaa huomioon, etta talla linjalla on yksi kone muita enemman,

niin se on jarkeenkaypaa.
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Kuva 30. Hyvin suojattu nielu linjan 3 profilointikoneella.

5.2.3 Limiosaston riskikartoitus

Limiosastolla oli vain yksi sopiva kohde kartoitettavaksi ja se oli Fecken Kirfelin
vaakaleikkuri H31. Leikkurilla leikataan limikoneesta syntyneista limipaloista
vaakasiivuja. Leikkuri oli melko turvallinen ja rakenteeltaan aika erilainenkin
kuin muut kartoitettavat leikkurit, mutta joitain puutteita [6ytyi. Ne olisivat kylla
melko helposti korjattavissa. Leikkurilla oli myds tarttujanostin, joka vaikutti
myds arviointiin. Riskein& oli taas kompastuminen ja itsensa kolhiminen. Esi-
merkiksi pintalevyn poistossa joutuu kipuamaan rappusia pitkin ja alas tullessa
voi kompastua. Koneella oli my6ds kyseenalainen kulkureitti, jota pitkin kulkemi-
nen ainakin koneen kaydessa on arveluttavaa. Reitilla on my0s teravia kulmia,
joihin kompastuessa voi loukata itsensa. Reitilla on viela heti sinne astuessa
koroke, joten kompastuminen on etenkin hieman kompeldilla turvakengilla
mahdollista. Reitin sulkemista rakentamalla siihen vahan hakkia olisi harkittava.
Tyontekijat kertoivat kuitenkin, etta siita tarvitsee kulkea tehdessa jotain tiettya
limilaatua.

58



Toinen tuttu riskin aiheuttaja olivat nielut, jotka olivat talla koneella ehka hieman
yllattaenkin riskiné. Nieluja on ollut paljon muillakin leikkaavilla koneilla, mutta
niista ei ole ehka syntynyt samalla lailla koneen merkittavinta riskia. Pahin nielu
nakyy kuvassa 31 ja se on suojaamattomana aivan paan ylapuolella. Pyoriva
rulla on erityisen ohut sen kiinnityksen vieresta ja siihen voi helpostikin kietou-
tua hiuksen ymparille, etenkin jos on pitkat hiukset. Liséksi lapussa, jossa rulla
on kiinni, on teravia kulmia ja niihin voi loukata pdénsa. Rulla sijaitsee paikalla,
josta taytyy kurkottaa, jolloin paa on aina lahella. Rulla on periaatteessa va-
paasti pyoriva, eli itse rullassa ei ole vetoa, mutta hihna on kosketuksissa rul-
laan ja sitdhan taas pyorittaa moottori. TAman perusteella olisi aiheellista tehda
siihen jonkinlainen suojaus, joka estaa hiusten joutumisen pyorivan rullan ym-

parille. Suojaa olisi hyva kantata sopivasti, ettei siihen tulisi teravid kulmia, jo-

hon voi lydda p&aéansa.

Kuva 31. Rulla, johon hiukset voivat kietoutua, ja kiinnikelappu, johon voi louka-
ta paansa.

Nostolaite aiheuttaa tietysti viela riskeja. Nostolaitteesta on lipsahtanut limipala,
mutta se on harvinaista. Limipala on tietysti vaahtomuovia, eli se on pehmea,
mutta voi painaa paalle 80 kilosta jopa alle 200 kiloon. Pudotessaan esimerkiksi

polven paalle se aiheuttaa pahaa jalked. Pneumatiikalla toimivissa leuoissa ei
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lisdksi ole mitaan varmistusventtiilid, eli jos pneumatiikka pettd& kompressorin
hajotessa leuat aukeavat. Liséksi limiosastolla on trukkiliikennetta, jonkin ver-
ran, mutta limikoneen kayttajan tarvitsee harvoin olla trukin ajoreitilla. Lisaksi
vaakaleikkurin kayttajan taytyy myos joskus kayttaa trukkia, mutta koska vaaka-
leikkurilla ei ole kuin yksi tyontekija, ei vaarinymmarryksen tai kommunikaa-

tiokatkoksen vaaraa ole. Leikkurin kayttaja siten voi asettaa muitakaan vaaraan.

Kuva 32. Vaakaleikkuri Fecken Kirfel H31 ja nostin.
5.3 Pohdinta

Riskikartoituksiin olen tyytyvainen, silla ne saatiin hyvin suoritettua. Myds muilla
nithin osallistujilla liikkeni siihen aikaa niin hyvin, etta niita ehdittiin tehda jopa
enemman kuin arvelin. Kaikilta osastoilta 16ytyi hyva kohde, jolle riskikartoituk-
set tehtiin. tekee. Mielestani huonoa riskikartoituslomakkeessa oli se, etta se ei
huomioinut rahallista vahinkoa tai sen riskia. Kesken riskikartoitusten lisésin
taman seikan lomakkeeseen, ja vaikka siihen ei paljon ison painokertoimen

kohtia tullutkaan, oli tamé kuitenkin asia, joka jollain lailla on huomioitava. Van-
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hassa yrityksen lomakepohjassa oli eritelty kohdat henkil6- ymparistd ja omai-
suusvahingolle. Tama riskikartoitus on tehty nimenomaan mekaanisille laitteille,
jotka eivat ole kemiallisissa prosesseissa, eli vaaraa ymparistolle ei niink&aan
ole. Omaisuus vahingot eivat kuitenkaan nouse esille, vaikka niita riskeja on
kuitenkin olemassa mekaanisilla laitteilla. Syy siihen, etta pisteytys muutettiin
nykyisenlaiseksi, oli tarve saada turvallisuustoimenpidelistan ja riskikartoituslo-
makkeen pisteytys yhtenevaksi. Vaikka syykin on selva ja jopa tarke& sen suh-
teen, etta havaittuihin ongelmiin puututaan, aion ottaa asian esille tyopaikalla
opinnaytetydn ohjaajani kanssa, jotta myds omaisuusvahingon riskia huomioi-
taisiin. Suosittelen, etta pisteraja, jolla havaittu ongelma tai riski menee turvalli-
suustoimenpidelistalle, olisi luokkaa 36 pistettd. Silloin ei tulisi listalle sellaisia
asioita, jotka eivat ole kiireellisia ja tarkeimpia. Kunnossapidon resurssit toteut-
taa toimenpiteitéa ovat kuitenkin. Riskikartoituksissa kautta linjan nousivat esille
kulkureitit tai niiden puute. Usein niissa oli ongelmana joko se, ettd niissa on
kompastumisen vaara, kulkureitilld on muuta liikettakin, reitit saattavat menna
tukkoon tai ne olivat puutteellisia (joutuu kiipeilem&aan hihnoille). Toinen asia,
joka toistui usein, olivat nielut ja niiden riskit. Osa riskeistd on hyvaksyttava,
koska kuljettimia ja muita nieluja omaavia laitteita on yrityksessa paljon. Osa
nielujen riskeista olisi kylla korjattavissakin. Yllatys minulle oli, ettei leikkaavien
koneiden teriin kohdistunut niinkdan riskeja, mutta naihin asioihin puuttuminen
on jo koneensuunnittelijoidenkin tehtava. Riskikartoitukset ovat nyt tehty ja olen
toimittanut tulokset asianosaisille, jotka olivat mukana kartoituksissa. Lisaksi
toimitin tulokset myos tehdyille koneille, jossa niitd voidaan kayttaa uusien tyon-
tekijoiden perehdyttdmisen yhteydessa. Tulokset ovat myds tuotantopaallikdlla
hyvaksyttavana. Tasta eteenpain Recticel Oy vastaa siitd, miten saatuja tietoja
kaytetdan ja mihin toimenpiteisiin se johtaa.

Koneluetteloon olisi voinut tehda asioita eri tavallakin, jos olisin tiennyt yrityk-
seen mahdollisesti hankittavan parin vuoden sisalla SAP- tuotannon ohjausjar-
jestelma. Silloin olisi voinut harkita tehda luettelosta sellaisen, ettd SAPiin on
helppo syo6ttaa laitetietoja ja laitehierarkiaa. Olisi voinut tehda laitenumerointia,
josta samalla selvidd osasto, jossa laite on ja milla tasolla laite on. Toisin sano-
en onko kyseessa konelinja, pienempi konekokonaisuus, kone vai koneen osa.

Samalla olisi voinut tehda niin, etta Excel-pohjaiseen koneluetteloon olisi linkit-
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tanyt dokumentteja ja jotain kohtaa klikkaamalla olisi avautunut koneen riskikar-
toituslomake tai muu koneen dokumentti. Muitakin koneen teknisié tietoja olisi
voinut keratd samalla vilkaisulla konekilvestéd, mutta koska minéa ja harjoittelun
ohjaajani tyOpaikalla sovimme, mita koneluetteloon tulee, menin niilla ohjeilla.
Vielakdan ei ole aivan varmaa, tullaanko SAPIin siirtym&&an ja milla aikataululla.
En siis halunnut kerata luetteloon turhaa tietoa tai asioita, joiden toteutumisesta
ei ollut varmuutta. Koneluettelohan sinallaan taydentyi jonkin verran ja samalla
selvisi hyvin riskikartoitustarve. Aluksi minulla oli pelko, ettd koneluettelon tai
riskikartoitustarpeen suhteen tulee jokin yllatys, joka vaikuttaa opinnaytetyohon,
mutta niiltd saastyttiin. Tyota oli sopivalla tavalla tehtavana, silla luettelo ei ollut
mitenkaan valmis, mutta antoi kohtuullisen pohjan edeta. Samoin riskikartoituk-
sia oli tehty jopa ilahduttavan hyvin ja kuitenkin niit oli sen verran jaljella, etta
sain hyvan paketin tdhan opinnaytetyohon. Kaikki koneet ovat kuitenkin paljon
kaytettyja tuotannonkannalta tarkeita. Itse riskikartoituksiin tein viela eri konei-
den valilla muutoksia, kun huomasin, ettd jokin asia on turha, jotain tarvitsee
lisda tai ohjeistusta on tarkennettava. Lopullinen kartoituslomake oli hyva ja tii-
vis ollen sellainen, ettd se otti asioita huomioon tarpeeksi, mutta mahtui parille
sivulle. Ongelmallisin kohta riskikartoituslomakkeessa on arvioida kerrointa lain-
saadannollisille tai asetuksiin liittyville asioille. Se vaatii vahintddn hyvaa yleis-
tuntumaa lainsaadanndllisiin asioihin tyoturvallisuuden kannalta, koneasetuksi-
en tietamysta ja standardien tuntemusta. Tydsuojeluvaltuutetun mukana olo on
ratkaisu joihinkin ylla mainittuihin asioihin, muttei kaikkiin. Onko tydnjohtajilla
tarpeeksi tietamysta arvioida nimenomaan naita asioita? Toki heidan on hyva
tietda tai ainakin tiedostaa tarve tietda naista lainsdadanndollisista asioista, kos-
ka voi olla, ettda mahdollisissa rikkomuksissa heita perataisiin jonkinlaiseen vas-

tuuseen.
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6. YHTEENVETO

Opinnaytetyoprosessi antoi minulle hyvan kuvan koneturvallisuudesta. Paasin
myo6s tutustumaan jonkin verran tyoturvallisuuslainsdadantéon. Jonkin asteinen
tyoturvallisuuslainsdadannon tunteminen on hyvaksi, koska valmistustekniikka-
ja kunnossapidon suuntautumisvaihtoehdosta valmistuu tyonjohtajia. Ammatti-
korkeakoulu sinallaan ei kuitenkaan tarjoa kurssia johtamisesta tai ty6turvalli-
suus lain sdadannosta, joten on hyva, ettd paasin tutustumaan siihen opinnay-
tetyon kautta. Opinnaytteelle asetettiin alussa tavoitteet, jotka olivat koneluette-
lon tekeminen, riskikartoitustarpeen maarittely, riskikartoituslomakkeen teko ja
itse riskikartoitukset. Opinnaytety® vastaa tavoitteen asettelua mielestani erittain
hyvin. Tama opinnaytety0d palvelee myods yrityksen tarpeita hyvin. Tarkeimmat
puuttuvat kohteet saatiin kartoitettua, keskenerdinen koneluettelo saatiin tay-
dennettya ja tein myds uuden koneen vastaanottotarkastus lomakkeen. Olen
tyytyvainen yhteistyohon Recticel Oy:n tyontekijéiden kanssa. Sain aina apua
sitd tarvittaessa, mutta opin ennen kaikkea etsimdan itse vastauksia, kysele-
maan niitd muilta ja tarvittaessa miettimaan itse. Opinnonohjaus SHEQ-
paallikon kanssa meni todella hyvin, silla sain tarvittavaa apua ja ohjausta, mut-
ta ennen kaikkea sain itsendisesti tyoskennella ja arviointikykyyni luotettiin.
Naistad asetelmista oli mielekdsta myds raportoida tekemisistaan ohjaajalleni ja
palaute motivoi minua jatkamaan. Olenkin tyytyvainen kokonaisuudessaan ta-
han kuvioon Recticelin kanssa opinnaytetydni osalta, ja molemminpuolinen yh-

teisty® ja hyoty saavutettiin mielestani hyvin.
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