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1 JOHDANTO

Ty6turvallisuus on nykyisin térkea osa yritysten strategiaa ja tavoitteena on nolla tapaturmaa. Joka
vuosi teollisuudessa tapahtuu tuhansia tapaturmia koneitten ja laitteiden huollon aikana. Monet ta-
paturmat tapahtuvat siita yksinkertaisesta syystd, ettd koneita ja laitteita ei ole asianmukaisesti ero-
tettu ja varmistettu energialdhteista ennen huoltotdiden aloittamista. Onnettomuudet aiheuttavat
yrityksille ja yhteiskunnalle kuluja ja henkilostélle inhimillista kdrsimysta, joten onnettomuuksista on
paastava eroon. Tydsuojelurahaston vuonna 2008 yrityksille tekeman kyselyn perusteella yksi tyota-
paturma maksaa keskimaarin 6 031 euroa ja tyontekija on poissa keskimaarin 39 padivaa. Lisaksi tuli-
si huomioida epasuorat kustannukset, mitka johtuvat tuotannon hairidista tuotantoketjun katkeami-
sena ja ylityokorvauksina. Taman opinndytetyon aiheena on vahinkokaynnistyksen esto, tunnetaan
englannin kieliselld termilld lockout — tagout. Tassa raportissa tarkastalen paapiirteissaan vahinko-

kaynnistyksen estoa, silla varsinainen tyo proseduureineen on salainen.

1.1  Tydn tausta ja tavoite

Aloite tydsta tuli Jeld-Wen Oy:Ité ja Kuopion tehtaalta. Heilla on meneillaén ty6turvallisuuteen liitty-
va projekti ja vahinkokaynnistyksen esto on iso osa sitd. Otin haasteen vastaan, vaikka tiesinkin sen
olevan aika suuri ty6, mutta aihe oli kilnnostava ja tarkea. Proseduureja tuli kaikkiaan n. 400 sivua.

Tehtavanani on laatia Kuopion tehtaan jokaiselle koneelle vahinkokaynnistyksen esto proseduuri.

Proseduurien testaamisen suoritti tydsuojelupaallikké Jukka Savolainen ja kunnossapidon henkil6sto.

Jeld-Wen Suomi Oy:n padkonttorit ja logistiikkakeskukset sijaitsevat Vaaksyssa. Ovitehtaamme toi-
mivat Vaaksyssa ja Kuopiossa. Myyntikonttorit ovat Vadksyssa, Kuopiossa, Tampereella ja Helsingis-
sa. Jeld-Wen Suomi Oy tydllistad noin 250 suomalaista. Olemme Suomalaisen Tyon Liiton jasenyritys

ja Pientaloteollisuus PTT ry:n kumppanijasen. (jeld-wen.fi.)

Vuonna 2013 Jeld-Wen Europe jaettiin neljaan alueeseen. Jeld-Wen Northern Europeksi sulautuivat
Suomi, Skandinavia, Baltian maat ja Venaja. Jeld-Wen Pohjois-Euroopan operatiivinen johtaja, COO,
on Torben Porsholdt. (jeld-wen.fi.)

Jeld-Went:iilld on Pohjois-Euroopassa 17 toimipistettd, joissa toimii 10 ovitehdasta ja 11 myyntikont-
toria. Jeld-Wen Northern Europe tydllistéa 2 700 tyontekijaa. (jeld-wen.fi.)

Jeld-Wen Inc. on maailman johtava ovien ja ikkunoiden valmistaja. Padkonttori sijaitsee Charlottessa
(North Carolina, USA). Maailmanlaajuisesti JELD-WENIilla on tuotantoa 22 maassa, noin 100 tehdasta

ja yli 20 000 tyontekijad, joista 6.000 tydskentelee Euroopassa. (jeld-wen.fi.)

JELD-WEN toimii Pohjois- ja Etela-Amerikassa, Euroopassa, Australiassa ja Aasiassa. JELD-WEN on
perustettu 25.10.1960. JELD-WEN on lyhenne, joka on muodostettu perustajan siskon (Jewell), didin
(Evelyn), isdn (Lester) ja oman nimen (Dick) alkukirjaimista sekd@ sukunimen (Wendt) alusta. (jeld-
wen.fi.)
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Lockout ja tagout kdytanto yleisesti

Lockout/tagout tarkoittaa lukolla ja kyltilla suoritettavaa vahinkokaynnistyksen estoa. Turvakytkin,
vipuhana ja muut vastaavat lukitaan huoltotydn ajaksi lukolla (kuva 2) ja tarvittaessa turvalukitteella
(kuva 1), jotta ulkopuoliset eivat paase niihin kasiksi. Lukitus on suositeltavaa tehda henkilékohtaisil-
la lukoillla, joihin vain lukon asettajalla on avain. Lukituksiin on olemassa monenlaisia vaihtoehtoja.
Esimerkiksi lukkoja voidaan sarjoittaa ryhmanjohtajalle (master keyed), jonka avain avaa ryhman lu-
kot ryhmanjasenilla ollessa omat avaimet omiiin lukkoihinsa. Pitemmalle vietyna on olemassa yleis-
avain (grand master keyed) kaikkien ryhmien lukkojen aukaisuun. Useasti lukkoa ei voida asentaa
suoraan kohteeseen vaan on kaytettdva siihen sopivaa apuvdlinettd. Tarkeaa lockout tydskentelyssa
on, etta jokainen huoltoty6hdn osallistuva kiinnittdd oman henkilékohtaisen lukon, jolloin turvalukit-
teen tulee olla sellainen johon saa kiinnitettya useamman lukon. Lukkoihin tulee kiinnittda myos

kyltti (kuva 3), jossa lukee tydnsuorittajan nimi ja arvioitu tydajan kesto.

Oikea toiminta Lockout/tagout tilanteessa tarkeaa (kuvio 1). Ensimmaiseksi on tunnistettava huolto-
tyon aikaiset riskit, energialdhteet, jotka tulee erottaa (lockout) ja varmistaa (tagout) henkilékohtai-
sesti. On valittava sopivat turvalukitteet ja niitten avulla erotettava energialdhteet sulkemisen jal-

keen. Seuraavaksi lukitaan lukitteet lukoilla ja merkataan kylteilla. Lukitsemisen jalkeen on tarkeaa

testata, ettd energialdhteet ovat suljettuja. Taman voi testata esimerkiksi pakko-ohjauksella.

!'!J]

Kuva 1. Venttiilin kasipyorien lukitteita ja tagout lipukkeita (Ruotsalainen 2015)
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Kuva 2. Henkilokohtaisia lukkoja (Ruotsalainen 2015)

Kuva 3. Lukkohaka, kasipydran lukite ja tagout lipukkeita (Ruotsalainen 2015)



Valitaan kone

Tunnistetaan kohteet

-energian tyyppi
-energian suuruus

-riskit ja niiden hallinta

Erotetaan energia
-suljetaan kone lo/to ohjeen
mukaisesti

-virta, virtaavat putket ja

energialdhteet suljettava

Lockoutin suorittaminen

-varmista, ettd energiat ovat
suljettu

-lockout lukitteella lukitaan
energianldhde nakyvasti
-testataan, ettd koneeseen

ei tule energiaa

Tagout varmistus

-lukitus henkilokohtaisella
lukolla & tagout lipukkeella

kuvio 1. Lo/to kaavio
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1.3 Lyhenteet ja maaritelmat

Lockout = Erota

Tagout = Varmista

Lo/to toiminta = Lockout/tagout toiminta

KD = Keyed Different, jokaisella lukolla on oma avain

KA = Keyed Alike, kaikki avaimet ovat samanlaisia ja avaavat muut lukot samalla sarjoituksella
MK=Master Keyed, lukot sarjoitetaan ryhmanjohtajan avaimelle, joka avaa kaikki ryhman lukot
GMK= Grand Master Keyed, useampi ryhma lukkoja sarjoitetaan yleisavaimelle, joka avaa kaikkien
ryhmien lukot

Proseduuri=ohjeistus, maaritelma sarjasta toimintoja, tehtavia tai operaatioita, jotka tulee suorittaa

aina samalla tavalla, jotta samoissa olosuhteissa saavutettaisiin aina sama lopputulos
1.4 Lakeja ja direktiiveja

2.13 Huoltotdiden tekemisen on oltava mahdollista koneen ollessa pysaytettyna. Jos tama ei ole
mahdollista, taytyy olla mahdollista ryhtya tarvittaviin suojelutoimenpiteisiin, jotta sellaisia toita voi-
daan suorittaa tai jotta sellaisia toita voidaan suorittaa vaaravy6hykkeen ulkopuolella. (EU-direktiivi
89/655.)

2.14 Jokaisen tyodlaitteen tulee olla varustettu helposti tunnistettavin laittein, joilla ne voidaan eristaa
energialdhteistaan ja jalleenkytkennan tulee tapahtua tyonsuorittajan kannalta vaarattomasti ja ris-
kittdmasti. (EU-direktiivi 89/655.)

2.15 Tyolaitteet, koneet ja valineet on varustettava tydnsuorittajan kannalta varoituskilvilla ja muilla

riittavilla varoitusmenetelmilla. (EU-direktiivi 89/655.)

2.16 Tyontekijéiden on voitava menna turvallisesti kaikkiin paikkoihin, joihin pitdd menna tuotannon,

saadon tai huollon vuoksi, ja olla niissé turvallisesti. (EU-direktiivi 89/655.)

Taman lain tarkoituksena on parantaa tydymparistda ja tydolosuhteita tyontekijoiden tyokyvyn tur-

vaamiseksi ja yllapitdmiseksi seka ennalta ehkaisté ja torjua tydtapaturmia, ammattitauteja ja muita

haittoja. (Ty6turvallisuuslaki 2015.)

1) yhteisella ty6paikalla toimivaan paaasiallista maaraysvaltaa kayttavaan tydnantajaan, muuhun

tydnantajaan seka itsendiseen tyénsuorittajaan siten kuin 49-51 ja 53 §:ssa saddetaan;

2) yhteiselld rakennustydmaalla padurakoitsijaan, rakennuttajaan tai muuhun henkilé6n, joka johtaa
tai valvoo rakennushanketta, siten kuin 52 ja 52 a §:ssa saddetdan; (22.12.2005/1199)

3) yhteisten vaarojen torjumiseen erdissa tapauksissa siten kuin 54 §:ssd sdaddetaan;
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4) vapaaehtoisty6ta teettavaan tyénantajaan siten kuin 55 §:ssa saddetaan;

5) suunnittelijaan siten kuin 57 §:ssa saddetaan;

6) koneen, valineen tai muun laitteen asentajaan siten kuin 58 §:ssa saadetdan;

7) kayttéonotto- ja maaraaikaistarkastuksia suorittavaan siten kuin 59 §:ssa saadetaan;

8) tavaroiden lahettdjaan ja kuormaajaan siten kuin 60 §:ssd saddetaan;

9) rakennuksen omistajaan, muuhun haltijaan tai vuokranantajaan siten kuin 61 §:ssa saadetdan; ja

10) sataman haltijaan, laivanisantaan, aluksen paallikkéon tai muuhun henkilé6n, jonka huostassa

alus on, siten kuin 62 §:ssa sdaadetaan. (Ty6turvallisuuslaki 2015.)

Ty6nantaja on tarpeellisilla toimenpiteilld velvollinen huolehtimaan tydntekijdiden turvallisuudesta ja
terveydesta tydssa. Tassa tarkoituksessa tydnantajan on otettava huomioon tyéhdn, tyéolosuhteisiin
ja muuhun tydymparistddn samoin kuin tydntekijan henkildkohtaisiin edellytyksiin liittyvat seikat.
Huolehtimisvelvollisuuden laajuutta rajaavina tekijoind otetaan huomioon epatavalliset ja ennalta ar-
vaamattomat olosuhteet, joihin tyénantaja ei voi vaikuttaa, ja poikkeukselliset tapahtumat, joiden
seurauksia ei olisi voitu valttda huolimatta kaikista aiheellisista varotoimista. (Tyoturvallisuuslaki
2015.)

Ty6nantajan on suunniteltava, valittava, mitoitettava ja toteutettava tybolosuhteiden parantamiseksi
tarvittavat toimenpiteet. Talléin on mahdollisuuksien mukaan noudatettava seuraavia periaatteita:

1) vaara- ja haittatekijéiden syntyminen estetdan;

2) vaara- ja haittatekijat poistetaan tai, jos tama ei ole mahdollista, ne korvataan vdhemman vaaral-

lisilla tai vahemman haitallisilla;

3) yleisesti vaikuttavat tyésuojelutoimenpiteet toteutetaan ennen yksiléllisia; ja

4) tekniikan ja muiden kaytettavissa olevien keinojen kehittyminen otetaan huomioon. (Tyd&turvalli-
suuslaki 2015)

Ty6nantajan on jatkuvasti tarkkailtava tydymparistéa, tydyhteison tilaa ja tyétapojen turvallisuutta.
Ty6nantajan on myos tarkkailtava toteutettujen toimenpiteiden vaikutusta tydn turvallisuuteen ja
terveellisyyteen.

Ty6nantajan on huolehdittava siita, etta turvallisuutta ja terveellisyytta koskevat toimenpiteet ote-
taan huomioon tarpeellisella tavalla tyénantajan organisaation kaikkien osien toiminnassa. (Ty6tur-
vallisuuslaki 2015.)
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Ty6nantajan on tydn ja toiminnan luonne huomioon ottaen riittdvan jarjestelmallisesti selvitettava ja
tunnistettava tyosta, tybajoista, tyotilasta, muusta tydymparistdsta ja tydolosuhteista aiheutuvat
haitta- ja vaaratekijat seka, jos niita ei voida poistaa, arvioitava niiden merkitys tyéntekijoiden tur-
vallisuudelle ja terveydelle. Tall6in on otettava huomioon:

1) tapaturman ja muu terveyden menettamisen vaara kiinnittden huomiota erityisesti kyseisessa

tydssa tai tydpaikassa esiintyviin 5 luvussa tarkoitettuihin vaaroihin ja haittoihin;

2) esiintyneet tapaturmat, ammattitaudit ja tyOperadiset sairaudet seka vaaratilanteet;

3) tyontekijan ika, sukupuoli, ammattitaito ja muut hanen henkildkohtaiset edellytyksensg;

4) tydon kuormitustekijat;

5) mahdollinen lisadntymisterveydelle aiheutuva vaara;

6) muut vastaavat seikat. (Tyoturvallisuuslaki 2015.)

Ty6nantajan on hankittava ja annettava tyontekijan kdyttéon erikseen sdddetyt vaatimukset taytta-
vat ja tarkoituksenmukaiset henkildnsuojaimet, jollei tapaturman tai sairastumisen vaaraa voida valt-
taa tai riittavasti rajoittaa tydhon tai tydolosuhteisiin kohdistuvilla toimenpiteilla. (Tydturvallisuuslaki
2015.)

Tybnantajan on hankittava ja annettava tyontekijan kayttéén apuvaline tai muu varuste, silloin kun
tydn luonne, tydolosuhteet tai tydn tarkoituksenmukainen suorittaminen sita edellyttévat ja se on

valttamatonta tapaturman tai sairastumisen vaaran valttamiseksi. (Ty6turvallisuuslaki 2015.)

Valtioneuvoston asetuksella voidaan antaa tarkempia saannoksia henkildnsuojainten kayttda edellyt-
tavien tydolosuhteiden vaarojen arvioinnista, suojainten kayton maarittelystd ja kaytoén olosuhteista
seka suojaimilta vaadittavista ominaisuuksista ja muista henkildnsuojainten kayttodn tydpaikalla liit-

tyvista vaatimuksista. (Ty6turvallisuuslaki 2015.)

Tydntekijan on noudatettava tydnantajan toimivaltansa mukaisesti antamia maarayksia ja ohjeita.
Ty6ntekijan on muutoinkin noudatettava tydnsa ja tydolosuhteiden edellyttédmaa turvallisuuden ja
terveellisyyden yllapitémiseksi tarvittavaa jarjestysta ja siisteytta seka huolellisuutta ja varovaisuut-
ta. (Tyo6turvallisuuslaki 2015.)

Tyontekijan on myds kokemuksensa, tydnantajalta saamansa opetuksen ja ohjauksen seka ammatti-
taitonsa mukaisesti tydssaan huolehdittava kdytettavissaan olevin keinoin niin omasta kuin muiden

tyontekijoiden turvallisuudesta ja terveydestd. (Ty6turvallisuuslaki 2015.)
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epaasiallista kohtelua, joka aiheuttaa heidan turvallisuudelleen tai terveydelleen haittaa tai vaaraa.
(Ty6turvallisuuslaki 2015.)

Tyo6ntekijan tulee huolellisesti ja ohjeiden mukaisesti kdyttaa ja hoitaa tydnantajan hanelle 15 §:n
mukaisesti antamia henkildnsuojaimia ja muita varusteita. Tyontekijan on tydssaan kaytettava sel-

laista asianmukaista vaatetusta, josta ei aiheudu tapaturman vaaraa. (Tyoturvallisuuslaki 2015.)

Tyo6ntekijan tulee tydnantajalta saamiensa kayttd- ja muiden ohjeiden mukaisesti sekd muutenkin
ammattitaitonsa ja tydkokemuksensa mukaisesti kdyttaa oikein koneita, tyovalineita ja muita laitteita
seka niissa olevia turvallisuus- ja suojalaitteita. Vaarallisten aineiden kaytdssa ja kasittelyssa tyonte-

kijan on noudatettava turvallisuusohjeita. (Tyoturvallisuuslaki 2015.)

Koneeseen, tydvalineeseen tai muuhun laitteeseen taikka rakennukseen asennettua turvallisuus- tai
suojalaitetta ei saa ilman erityista syyta poistaa tai kytkea pois paalta. Jos tyontekija tyén johdosta
joutuu tilapaisesti poistamaan turvallisuus- tai suojalaitteen kaytosta, hdanen on palautettava se kayt-

toon tai kytkettava laite paélle niin pian kuin mahdollista. (Ty6éturvallisuuslaki 2015.)

Jos tydstd aiheutuu vakavaa vaaraa tyontekijan omalle tai muiden tyontekijoiden hengelle tai ter-

veydelle, tydntekijalld on oikeus pidattaytya tallaisen tydn tekemisesta. (Tydturvallisuuslaki 2015.)

Tyo6sta pidattaytymisestd on ilmoitettava tydnantajalle tai tdman edustajalle niin pian kuin mahdollis-
ta. Oikeus pidattaytya tyonteosta jatkuu, kunnes ty6nantaja on poistanut vaaratekijat tai muutoin

huolehtinut siita, etta tyd voidaan suorittaa turvallisesti. (Ty6turvallisuuslaki 2015.)

Tyosta pidattdytyminen ei saa rajoittaa tyontekoa laajemmalti kuin tydn turvallisuuden ja terveelli-
syyden kannalta on vélttamatonta. Tyosta pidattaytyessé on huolehdittava siita, etté pidattaytymi-

sesta mahdollisesti aiheutuva vaara on mahdollisimman vahainen. (Ty6turvallisuuslaki 2015.)

Jos tyontekija taman pykaldan mukaisesti pidattaytyy tyosta, han ei ole velvollinen korvaamaan tyds-

ta pidattaytymisesta aiheutuvaa vahinkoa. (Ty6turvallisuuslaki 2015.)

Ty6paikan rakenteiden, materiaalien ja varusteiden seka laitteiden tulee olla turvallisia ja terveellisia
tyontekijoille. Niiden tulee olla kasiteltavissa, kunnostettavissa ja puhdistettavissa turvallisesti.
TyOpaikan ja tyoskentelypaikkojen kulkuteiden, kaytdvien, uloskdytdvien ja pelastusteiden, tyésken-
telytasojen ja muiden alueiden, joissa tydntekijat tydnsa vuoksi liikkuvat, on oltava turvallisia ja ne

on pidettava turvallisessa kunnossa. (Ty6turvallisuuslaki 2015.)

TyOpaikalla tulee olla riittdva maara asianmukaisia uloskaytavid ja pelastusteita, jotka on aina pidet-
tava vapaina. Tyopaikalla tulee olla asianmukaiset turva- ja muut merkinnat. (Tydturvallisuuslaki
2015.)
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Valtioneuvoston asetuksella voidaan antaa tarkempia saannoksia tydpaikkojen rakenteiden, materi-
aalien ja laitteiden seka kulkuteiden ja tydpaikan muiden alueiden turvallisuudesta, uloskaytdvista ja

pelastusteistd, ndiden huollosta ja kunnossapidosta sekd merkinnéista. (Tyoturvallisuuslaki 2015.)

Tyontekijan altistuminen turvallisuudelle tai terveydelle haittaa tai vaaraa aiheuttaville Iampdolosuh-
teille, melulle, paineelle, tarindlle, sateilylle tai muille fysikaalisille tekijoille on rajoitettava niin vahai-

taikka lisadntymisterveydelle. (Tyoturvallisuuslaki 2015.)

Sahkolaitteista, sdhkon kaytosta ja staattisesta sahkdstd johtuvan vaaran tulee olla mahdollisimman

vahainen. (Tyoturvallisuuslaki 2015.)

Valtioneuvoston asetuksella voidaan antaa tarkempia sdannoksia fysikaalisista tekijoista ja niiden
tunnistamisesta, altistuksen luonteesta ja sen kestosta ja arvioinnista, raja-arvoista ja torjuntatoi-

menpiteista. (Tyoéturvallisuuslaki 2015.)

Ty6ssé saadaan kayttaa vain sellaisia koneita, tydvaélineitd ja muita laitteita, jotka ovat niité koskevi-
en saanndsten mukaisia seka kyseiseen tydhon ja tydolosuhteisiin sopivia ja tarkoituksenmukaisia.
Myds niiden oikeasta asennuksesta seka tarpeellisista suojalaitteista ja merkinndista on huolehditta-
va. Koneiden, tyodvalineiden ja muiden laitteiden kayttd ei muutenkaan saa aiheuttaa haittaa tai vaa-
raa niilla tyéskenteleville tybpaikan tydntekijoille tai muille tydpaikalla oleville henkildille. (Tydturval-
lisuuslaki 2015.)

Koneita, tyovalineita ja muita laitteita on kadytettava, hoidettava, puhdistettava ja huollettava asian-
mukaisesti. Padsya koneen tai tydvdlineen vaara-alueelle on rajoitettava niiden rakenteen, sijoituk-
sen, suojusten tai turvalaitteiden avulla tai muulla sopivalla tavalla. Huolto-, saaté-, korjaus-, puhdis-
tus-, hairio- ja poikkeustilanteisiin on varauduttava niin, ettd ne eivat aiheuta vaaraa tai haittaa

tydntekijdiden turvallisuudelle tai terveydelle. (Tydturvallisuuslaki 2015.)

Valtioneuvoston asetuksella voidaan antaa tarkempia saanndksia koneiden, tybvalineiden ja muiden

laitteiden hankinnasta, turvallisesta kaytosta ja huollosta. (Tyéturvallisuuslaki 2015.)
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2 TYOTURVALLISUUS YLEISESTI

Ty6turvallisuus on tarkasti lakien ja direktiivien ohjaamaa. Ty&turvallisuuslaki edellyttaa kayttamaén
turvallisia ty6tapoja ja velvoittaa tydnantajaa tarjoamaan turvalliset olosuhteet tydnteolle. Ty6turval-
lisuudella pyritdan estémaan tapaturmia, seka pitempiaikaisesta altistumisesta johtuvia sairauksia.

Tyé6turvallisuuteen kuuluu ergonomia, henkilésuojaimet, pienhiukkasten, kemikaalien ja pdlyn poisto,

koneitten suojat, ja tapaturmien esto, johon tdssa opinndytetydssa keskitytdaan.

TyOpaikan tyoturvallisuudesta tydpaikalla vastaa tyonantaja. Kdytanndssa vastuuta on jaettu johdon
eri tasoille. Ylin johto vastaa perustan luomisesta ty6turvallisuudelle. Siind on huomioitava lainsaa-
dantd, yrityksen toimintavat ja taloudelliset asiat. Ylin johto vastaa myds patevien esimiesten valin-
nasta, luo selkean tehtdvajaon ja vastaa tydsuojelun valvonnasta koko organisaation tasolla. Keski-
johto vastaa materiaalien hankinnasta, esimerkiksi hanskat, hengityssuojaimet ja muut vastaavat tu-
don vastuualuetta. Mikali toiminnassa havaitaan kehittamiskohteita, niin keskijohdon tehtava on
tehda niista esitykset ylimmalle johdolle. Tydnjohdon vastuualuetta on koneitten ja laitteiden kunnon
valvonta, sekd turvavaruisteiden ja suojainten toimittaminen tyodntekijéille. Tyénjohto vastaa myods
turvavarusteiden asentamisesta koneilla ja laitteille. Perehdyttéminen on myés tyénjohdon vastuu-
aluetta. (ttk.fi.)

Tasta voisi luulla ja monesti tyépaikoilla luullaankin, ettd tyontekijéilla ei ole vastuuta mistaan. Siina
ollaan vaarassa, silla tyontekijoillakin on oma vastuu ja velvollisuus ty6éturvallisuudessa. Tyontekija
vastaa siita, ettd kayttda toimitettuja henkilénsuojaimia ja koneitten/laitteiden suojavarusteita.
Tyontekija on myos velvollinen noudattamaan hanelle annettuja turvallisuus- ja toimintaohjeita.
Tyontekijé on myds velvollinen ilmoittamaan havaitsemistaan vaaroista tydnjodolle. Tyontekijélla on
my®s oikeus tehda parannusehdotuksia tyoturvallisuusasioissa. Tyontekijalla on myds oikeus saada
palautetta tekemistadn ehdotuksista. Mielestani onkin térkeda ottaa tallaiset parannusehdotukset
vastaan ja perehtya niihin huolella, silld he tydskentelevat paivittdin tyopisteelldan ja pystyvat silta
kasin havainnoimaan paljon asioita. Myds hyva palaute ja mahdolliset toimet mita ehdotuksesta seu-

raa nostaa tydmotivaatiota. (ttk.fi.)

Ty6tapaturmiksi luokitellaan tydpaikalla ja tyématkalla tapahtuneet tapaturmat. Tapaturmia voidaan
estaa hyvilla suojauksilla, perehdyttamalld hyvin ja koulutuksilla. Esimerkiksi pihan hiekoittaminen
talviaikaan estda tapaturmia, kuten kaatumisia. Tuoreet tydntekijat ovat tapaturma alttiimpia kuin
kokeneemmat tyontekijat. Tavoitteena on paasta nollaan tapaturmaan ja ainoa tapa paasté siihen
on ennalta ehkaistd tapaturmat kaikin mahdollisin keinoin. Talldin havaittu vaara poistetaan valitto-
masti eikd esimerkiksi koneella tule tydskennelld mikali siind havaitaan tapaturmariski. Puuteollisuu-
dessa tapaturmat ovat kohtalaisen yleisia (taulukko 1) verrattuna moniin muihin teollisuuden aloihin
(taulukko 2). Asia selittynee materiaalin luonteesta lentdvine kappaleineen, sekd myoés konetyypeilld
puristimineen ja pydrivine terineen. Tietysti suuri osuus on ihmisen toiminnalla. Suojien purkaminen

tydn nopeuttamiseksi on eras tdmmdinen toiminta.
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Taulukko 1. Tydétapaturmien lukumaara vahinkoluokittain; puuteollisuus. (tyoturva.fi.)

2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

2005
Yhteensa 3881 4134 4208 3613 2403 2681 2796 2276 2134
Tydmatkatapaturmat 192 224 228 236 158 136 167 141 135

Tyopaikkatapaturmat 3689 3910 3980 3377 2245 2545 2629 2135 1999

Taulukko 2. Tydpaikkatapaturmien taajuus. (tyoturva.fi.)

2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

Puuteollisuus 71 72 78 76 65 65 71 61 60
Teollisuus 45 46 46 46 37 38 39 36 34
Kaikki toimialat 33 34 33 29 30 31 30 30 30

Kuvio 2. Ty6paikkaturmat 2001 — 2012, kaikki vahingot.
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Tapaturman sattuessa on todella tarkeaa tutkia, ettd mita tapahtui ja miksi. Naitten tietojen avulla

voidaan estda samankaltaisten onnettomuuksien tapahtuminen ja pyrkié kohti tapaturmattomuutta.
Tilastojen mukaan Suomessa sattuu n.80 kuolemaan johtanutta tyétapaturmaa, joista lahes puolet
tyomatkalla. (ttk.fi.)

Tapaturmataajuutta mitataan tapahtumia miljoonaa ty6tuntia kohden. Toki yritys voi omaan kayt-
tdon ottaa sopivamman suhteen. Ty&turvallisuuden seuranta ja sen mittaaminen on hyva perusta
onnistuneelle johtamiselle tydturvallisuusasioissa. Numerot eivat valehtele joten tulosten avulla voi-
daan seurata yrityksen omaa tilannetta, seka seurata tydturvallisuudessa tehtyjen muutosten vaiku-

tusta tapaturmien madarassa.


http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=1&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=1&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=2&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=3&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=4&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=5&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=6&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=7&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=8&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=9&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=1&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=2&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=3&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=4&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=5&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=6&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=7&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=8&sort_direction=0
http://www.tyoturva.fi/toimialat/puuteollisuus/tyotapaturmatilastoja?sort_column=9&sort_direction=0

17 (24)

Perinteisti yrityksissa on mitattu sairauspoissaoloja, seka tapaturma- ja onnettomuustilastoja. Tar-
kedad mittaamisessa on, ettd se vastaa yrityksen tarpeita ja tukee turvallisuudelle asetettuja tavoittei-
ta. Tyoturvallisuuden perusmittarit voidaan jakaa kolmeen eri kategoriaan. Ensimmaisena tyétapa-
turmamittarit, jossa 4 kategoriaa: tyOpaikkatapaturmien lukumaard, tydmatkatapaturmien lukumaa-
ra, tapaturmataajuus ja tapaturmapoissaoloprosentti. Toisena sairauspoissaolomittari, jossa kaksi
kategoriaa: sairauspoissaolopadivien lukumaara ja sairauspoissaoloprosentti. Kolmantena ennakoivat
mittarit, jossa 4 kategoriaa: turvallisuushavainnot (vaaratilanneilmoitukset ja turvallisuuspoik-
keamat), vaarojen kartoitus ja riskien arviointi, tyéturvallisuuskoulutus ja ty6turvallisuustason arvi-

ointi. (tyoturva.fi.)

Joihinkin toihin tarvitaan erillinen kortti, kuten esim. tulityokortti, jonka saa suortitettuaan siihen oi-
keuttavan koulutuksen. Talldisen kortin omaava henkil6 tietda miten tehdaan vaarallisia t6ita ja ha-
nelld on niita lupa tehda. Myos tyoturvallisuuskortti on hyva keino kehittaa tydturvallisuutta. Tyotur-
vallisuuskortti suoritetaan kurssilla jonka lopussa on tentti. Kurssilla opitaan ensiaputaitoja, yleisia

tyoéturvallisuus asioita ja perusasioita tyéturvallisuudesta.

Tapaturmia sattuu monista eri syistd, kuten inhimillisista erehdyksista, valinpitamattdmyydesta ja
esimerkiksi suojien purkamisesta. Tuskin koskaan tapaturma johtuu koneesta, vaan taustalla on in-
himillinen tapahtumasarja. Koneenkayttaja ei valttamatta tiedd meneillaan olevasta huollosta tai
esimerkiksi teranvaihdosta. Talldisessa tilanteessa syntyy helposti vahinkokdynnistys, joka voi johtaa
vakavaan tapaturmaan. Oikein kaytettyna lo/to toiminta estaa tallaiset vahinkokdynnistykset. 2 Esi-

merkkid onnettomuudesta, jotka olisi voitu estaa lo/to toiminnalla:

Karajilla oli kasittelyssa elokuussa 2008 sattunut tydtapaturma. Tyontekija oli vaihtamassa sahaus-
linjalla jakosahan terda. Saha kdynnistettiin, kun hdanen katensa olivat teran vaara-alueella, jolloin
oikean kaden sormia vahingoittui. Vuonna 1996 valmistetulla sahalinjalla oli alun perin ollut laitteis-
ton valmistajan suunnittelema lukinnalla varustettu rajakytkin, joka esti koneen kdynnistymisen, mi-
kali terien suojakotelon ovi oli avattuna. Rajakytkin oli tydnantajan toimesta poistettu kaytosta, kos-
ka se oli aiheuttanut katkoksia ja haitannut tuotantoa. Lénsi- ja Sisa-Suomen aluehallintoviraston
tyosuojelun vastuualue katsoi, ettad teranvaihdon turvallisuus olisi tullut varmistaa kayttden teknisia

jarjestelyjd, jotka olisivat estdneet terien pydrimisen suojakotelon oven ollessa auki. (tyosuojelu.fi.)

Jose Melena, 62, kuoli tonnikalatehtaalla Los Angelesissa lokakuussa 2012. Han teki huoltotéita vyl
10 metrisen uunin sisalla Santa Fe Springin tehtaalla lokakuun 11. 2012, kun tydkaveri luuli hdnen
poistuneen pesuhuoneeseen. tytkaveri taytti painekeittimen 5500kg:lla purkitettua tonnikalaa ja lait-
toi sen paadlle. Tydnjohtaja huomasi Melenan kadonneen ja jarjesti etsinndt. Melenaa etsittiin teh-
taantiloista, pukuhuoneesta ja parkkipaikalta, kunnes 2 tunnin jélkeen hdnen ruumiinsa I6ydettiin
painekeittimestd, jonka lampdtila nousee 132°c:seen. Tydntekijat eivat noudattaneet vahinkokayn-
nistyksen esto proseduureja ja tapaturma sattui. Tyonantajalle tuli 6 miljoonan dollarin kulut tapah-
tuneesta, joka sisalsi 3 miljoonaa uusiin automaattiuuneihin, 1.5 miljoonaa osavaltiolle ja 1.5 miljoo-

naa Melenan perheelle. Turvallisuudesta vastaava Saul Florez sai lockout sa@annésten rikkomisesta 3
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vuoden ehdonalaisen ja 19 000 dollaria sakkoja, tehtaanjohtaja sai sakot ja yhdyskuntapalvelua.

(kgw.com.)
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3 LOCKOUT — TAGOUT PROSEDUURIT JA NIIDEN TEKO

Ennen proseduurien valmistusta tutustuin yleisesti tehtaaseen, jonka ansiosta sain hyvan kokonais-
kuvan tehtaan toiminnasta. Seuraavaksi aloitin proseduurien teon linjoittain, koneistuslinjat, maa-
laamolinjat, CNC-koneet, pakkauskoneet ja pistokkeelliset koneet omina osioinaan. Talla tavoin tu-

tustuin linjoihin tarkemmin ja sain pidettya tehtdvan hallinnassa.

Aloitin koko prosessin teon vakiolinjasta. Vakiolinjalla on monenlaisia koneita, kuten limakoneita,
puristimia, kuljettimia, hiomakoneita, yksinkertaisia CNC-koneita ja muita mekaanisen metsateolli-
suuden koneita. Ndista koneista tehtyja proseduureja pystyin kdyttamaan apuna mybhemmin mo-
nimutkaisemmissa linjastoissa. Oli myds hyvin loogista aloittaa vakiolinjasta. Seuraavaksi tyéskente-
lin projektilinjalla, jolla tehddan ns. erikoisovia. Linjasto on hyvin samankaltainen kuin vakiolinja,
muutamaa poikkeusta lukuunottamatta, joten pystyin kdyttdmaan apuna aiemmin tehtyja proseduu-

reja. Tyon kulku oli hyvin samankaltaista ja etenin tydssa eteenpain eri linjastoillla.

Aloitin linjalla ensin yleiskatsauksella, jossa pyrin 16ytdmaan energialdhteet, turvakytkimet ja hallin-
talaitteet. Seuraavaksi haastattelin tydnsuorittajaa ja kyselin koneentoiminnasta ja energialdhteista,
niiden suluista, turvakytkimista ja hallintalaitteista. Kohteitten ollessa selvilla kuvasin ne ja siirryin

tekemaan prosedururia toimistolle.

Haastavimpia olivat CNC-ohjatut koneet, mutta aiemmasta koulutuksesta CNC-koneistajan ammatti-

tutkinto ja tyOhistoriastani oli siina kohden suuri apu.

Viimeisiksi kohteiksi jatin yksinkertaiset pistokkeella eristettdvat koneet, jotka pystyin tekemaan 13-
hes sarjatuotantona. Kiersin kaikki pistokkeelliset koneet kerralla lapi ja otin tarvittavat kuvat, joitten

pohjalta tein proseduurit.

Kuvia kasittelin Paint-ohjelmalla liséten niihin symboleita jotka kuvasivat energialdhteen, sen sijain-
nin, laadun ja hallintalaitteet. Symbolit ovat erimallisia, jotta varisokeat erottavat ne toisistaan. Hyva
kamerapuhelin on todella suuri apu kuvien ldhettamisessa ja ottamisessa. Kameran tulee vain olla
tarpeeksi laadukas. Kun kuva on otettu, se on todella helppo ldhettad samantien séhkdpostiin ja

toimistolla voi valittomasti aloittaa kuvan muokkauksen.

2\ = Hallintalaite.

|:| = Padkytkin/turvakytkin, lukittava/ei lukittava, ilmoitettiin proseduurissa.
O = Paineilmasulku.

= Hoyrysulku.

|:> = QOljysulku.
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Prosedurien ollessa lahes valmiita I1ahdin kiertdmaan linjastot lapi proseduurien kanssa. Samalla ke-
rasin niihin koneitten numerot ja tarkistin proseduurien toimivuutta silla muodoin kun se oli mahdol-
lista. Koneitten numeroitten avulla proseduurit on helppo tunnistaa ja varmistua siita, ettd proseduu-
ri on juuri kyseiselle koneelle. Proseduurien taytyi olla selkeitd ja ytimekkaita, jotta tieto ja ohjeet

|6ytyisivat niista nopeasti ja helposti.

Ohjeistus on numeroitu proseduureissa. Kohta 1 tehdaan ensimmaisend, kohta 2 seuraavana ja niin
edelleen. Ohjeitten taytyi olla selkeita ja sulkea pois virhemahdollisuudet. Konekohtaisten proseduu-
rien lisdksi tein vield erillisen proseduurin useamman henkildén lo/to toiminnasta. Seuraavalla sivulla

on esimerkki yksinkertaisen koneen proseduurista ja sitd seuraavalla on esimerkki useamman henki-

I6n logout-tagout proseduurista.
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3.1  Esimerkki proseduuri

Konekohtainen Lockout — Tagout
Karmilinja, alajyrsin. Nro: 707

1. Suorita pysaytys ohjauspaneelin normaaleilla hallintalaitteilla.

-kuva 1, merkitty vihreéllé.A

2. Mikali et itse ole koneen vakituinen kayttaja niin ilmoita koneen vakituiselle kéayttajalle huoltotoista
ja irrottamisesta séhko- /paineilmaverkosta.

3. Sulje koneen péavirta ja lukitse turvakytkin tarvittaessa henkilokohtaisella lukolla ja kiinnit4 lukkoon
kdynnistyksen kieltdvd “miehid tydssd” kilpi. Turvakytkin estdd varmasti vahinkokdynnistyksen. Var-
mista, etta turvakytkin on oikea. Aseta tarvittaessa varoittavat kyltit.

-kuva 1, merkitty punaisella

4. VARMISTA, ettd kaikki energialahteet ovat suljettuja. Testaa mittaamalla tai pakko-ohjauksella.
5. Edelld mainittujen toimenpiteitten jalkeen voit aloittaa huolto-/korjaus-/terdnvaihtotyon.
Huoltotyon jalkeen:

6. Lukitusten ja vaarasta varoittavien kylttien poistaminen.

-Varmista, ettéd kaikki tykalut/korjausvélineet on poistettu tyopisteelta.

-Sulje ja lukitse kaikki avaamasi peitelevyt ja séhkdkeskusten ovet.

-Varmista, etté kaikki henkil6t ovat poissa koneen vaara-alueelta.

-Poista lukot ja kyltit.

7. Normaali tyoskentely koneella voi jatkua.

TN

HUOM!
MUISTA TURVAOHJEET
-SUQJAT OIKEIN SAADETTY

-KAYTA TYONTOKAHVAA
-ALA POISTA PATKIA KASIN

kuva 1. Hallintalaitteet ja lukittava paavirtakytkin.(Ruotsalainen 2015)
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3.2 Esimerkki, useamman henkilon lockout/tagout

Konekohtainen Lockout — Tagout
Useamman henkil6n Lockout/tagout

1. Lukitukseen kaytetdan tarvittaessa lukkohakaa tai vastaavaa laitetta. Lukkohaka mahdollistaa use-
amman lukon Kkiinnityksen.

-Jokainen kunnossapitoon tai vastaavaan huoltotydhon osallistuva henkild kiinnittaa luki-
tushakaan tai vastaavaan oman henkilokohtaisen lukon.

-Jokainen poistaa oman henkilokohtaisen lukkonsa lopetettuaan tydskentelyn koneella.
-Mikali lockouttia ei voi tehda, niin silloin tehd&én tagout.
2. Lock-out vuoronvaihdon tai muun vastaavan yhteydessa.

-Mikali huolto/korjaus j&a kesken esim. vuoronvaihdon takia, niin koneelta
poistuva henkild(t) poistaa oman/omat henkilokohtaisen/henkilékohtaiset lukkonsa.

-Huoltoa/korjausta jatkava henkild(t) kiinnittdd vuorostaan oman/omat henkilokohtai-
sen/henkil6kohtaiset lukkonsa.

-Paikalta poistuva henkild(t) ei saa poistua ja poistaa lukkoaan/lukkojaan ennen kuin huol-
toa/korjausta jatkava(t) henkil(t) on saapunut paikalle oman lukkonsa/lukkojensa kanssa
ja kiinnittanyt sen/ne.

3. Lock-out vuoronvaihdossa illasta aamuun, viikonlopun ja lomien yhteydessa.

-Koneelta poistuva henkild(t) poistaa oman/omat henkilokohtaisen/henkilokohtaiset luk-
konsa ja laittaa tilalle tagout lipukkeen/lipukkeet.

-Koneelle saapuva henkild(t) laittaa tagout lipukkeen/lipukkeiden tilalle oman/omat luk-
konsa ja jatkaa huoltoa/korjausta.
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4 YHTEENVETO

Tassa opinndytetydssa tavoite oli selva, tehda proseuduurit jokaiselle koneelle vahinkokdynnistyksen
estamiseksi. Jonkun verran tassa huolestutti tydn laajuus, joka ei tule ilmi tasta raportista. Opinndy-
tetydn tekeminen tapahtui tehtaan tiloissa, jossa tydskentelin toimistossa ja tehtaan tiloissa usean
viikon ajan tdysipaivaisesti. Suuritdisin oli erds maalaamolinja, johon tuli proseduureja 63 sivua. Kai-
kenkaikkiaan ty6 oli mielenkiintoinen ja lopputulos miellytti toimeksiantajaa. Tarkoituksellisesti tein
proseduureista sellaisia, etta ne ovat helposti muokattavissa myos uusille konehankinnoille. Viimei-
send tyona tehtaalla niputin proseduurit linjoittain ja latautin ne Jeld-Wenin keskusasemalle, missa
ne ovat myds muitten Jeld-Wen tehtaitten kaytossa.

Huomasin tydntekijoita haastateltaessani, ettd monilla tyontekijéilla ei ollut kasitysté sulkuhanoista
tai paakytkimista. Mielestani tassa olisi pienta kehittdmisen aihetta Jeld Wenin Kuopion tehtaalla.
Tietysti syy voi olla myds tydntekijoissa, joilla ei valttamatta ollut halua keskustella kanssani tai
homma ei muuten vain kiinnostanut ja tallaiset tiedot olivat jadneet oppimatta. Mutta nyt ne tiedot

ovat saatavilla jokaisella koneella ja esimerkiksi sulkujen paikat kuvineen I6ytyvat proseduureista.

Proseduurit olivat onistuneita ja niissa ei ole ollut huomauttamista. Proseduureja testataan summit-
tain turvallisuuskierroksella kerran kuussa, joten ne pysyvat ajan tasalla. Tyésuojelupaallikké on tar-
kistanut proseduurit ja todennut ne toimiviksi. Mahdolliset paivitykset niihin on helppo tehda niitten
rakenteen ansiosta. Proseduurien jalkauttaminen ottaa oman aikansa, koska iskostuminen mieleen
ottaa oman aikansa ja vaatii esimiehiltd jatkuvaa muistuttamista. Kunnossapidon henkildstd, joita
nama proseduurit varsinkin koskettavat ovat ottaneet ne hyvin vastaan ja ymmartavat proseduurien

tarkoituksen.

Noin suuren kokonaisuuden hallitseminen vaatii huolellisuutta ja jarjestelmallisyytta. Siind mielestani
onnistuin hienosti kuten myds toiminnassani henkilokunnan kanssa, erityisesti toimihenkildiden. Var-
sinainen tydn onnistumisen seuranta tapahtuu tehtaalla. He testaavat proseduureja ja henkildkunta

voi ehdottaa niihin parannuksia ja mahdollisia korjauksia.

Mielestdni tehtaan kannattaisi testata kaikki proseduurit ennen huoltoseisokkeja. Talléin siitd ei tulisi
ylimaaraisia kuluja, eikd muita huolia tehtaalla ja kaikki proseduurit tulisi testattua nopealla aikataul-

lulla, jolloin viilauksia proseduureihin olisi helppo tehda.
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