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Taman opinnaytetydn aiheena oli kehittda tyoturvallisuutta ja kunnossapitoa
ohjeistavien konekorttien avulla putkistojen esivalmistusta tekevélle Caverion
Industria Oy:n Ylivieskan tehtaalle. Tyon taustalla olivat puutteelliset koneiden
kaytto- ja turvallisuusohjeet seka tyoturvallisuuslain asettamat vaatimukset ko-
neiden kayttéohjeille. Opinnaytetydssa kasitelladn konekorttien taustalla olevaa
teoriataustaa seka lakien ja standardien vaatimuksia. Lisaksi kaydaan lapi ko-
nekorttien tekoa kaytannossa ja niiden tekemisen avuksi tehdyn ohjeen suunnit-
telua. Tavoitteena oli tehd& konekortteja ja tehda niille teko-ohje seka toiminta-
tapa, jolla konekortit saataisiin kehitettya ja pidettya ajan tasalla.

Konekorttien teko sisalsi lahtotietojen keruun koneiden kayttéohjeita tutkimalla
ja haastattelemalla koneiden kayttajia. Lisdksi konekorttien teko sisalsi vaarojen
tunnistamisen ja riskien arvioinnin, toimintakunnon yllapidon tietojen etsimisen
seka perehdytettyjen kayttajien selvittamisen. Itse kortit tehtiin Microsoft Word
-ohjelmalla. Riskien arvioinnissa apuna kaytettiin riskimatriisia, jolla tunnistettu-
jen riskien suuruus voitiin arvioida. Teko-ohje konekorteille tehtiin konekorttien
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taisesti konekorttien rakenne, sisalto ja tarvittavien tietolahteiden hyddyntami-
nen.

Tyon tuloksena saatiin tehtya vajaat 30 konekorttia, ohje niiden tekemiseen se-
k& ehdotettu toimintatapa niiden yllapitoon ja kehittamiseen. Konekortit auttavat
tyoturvallisuuden kehittdmisessa sekéa koneiden toimintakunnon yllapidossa
niiden tuoman ohjeistuksen myé6ta. Tyon osana olleen konekorttien teko-ohjeen
avulla kortteja on helppo tehda jatkossa tehtaan lopuille koneille seka mahdolli-
sille uusille koneille.
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The topic of this Bachelor thesis is to develop occupational safety and mainte-
nance by creating instructive machine safety cards. The commissioner of the
thesis is the factory of Caverion Industria Oy in Ylivieska. The need for this the-
sis came from lack of necessary instructions and from requirements set by
Occupational Safety and Health Act. This Bachelor thesis includes theory be-
hind the machine cards including occupational safety, maintenance, laws and
standards. The thesis also includes making of the machine safety cards in
practice and the development of a manual on how the cards are made. The
goal of this Bachelor thesis is to create machine safety cards to develop a man-
ual on how those cards are made and to plan how those cards could be main-
tained and improved in the future.

The making of the machine safety cards included the collection of information of
machines in the factory. The information was found in the existing manuals and
by interviewing the machine users. The work also included identification and
assessment of the risks, and searching maintenance instructions. The cards
were made using Microsoft Word program. The risks were assessed using a
risk matrix, which helped in analyzing the extent of the risk. The manual for the
making of the cards was made by thinking of the best methods used in creating
the cards. The manual includes detailed instructions of making the machine
cards.

As a result of this Bachelor thesis many machine safety cards were made, a
manual for creating them was developed and a plan how they could be main-
tained and improved was created. The machine safety cards help in improving
occupational safety and maintenance in the factory. The manual makes it easy
to create new cards in the future for the rest of the machines in the factory.

Keywords: occupational safety, maintenance, risk assessment, Occupational
Safety and Health Act



SISALLYS

THVISTELMA
ABSTRACT
1 JOHDANTO
1.1 Caverion Industria Oy, Ylivieska
1.2 Tausta ja tavoitteet
1.3 Rajaus
2 TYOTURVALLISUUS
2.1 Tapaturmat ja lahelta piti -tilanteet
2.2 Tapaturmien ehkaisy
2.3 Caverionin tavoitteet tyoturvallisuudelle
3 RISKIT JA NIIDEN ARVIOINTI
3.1 Riskien arviointi
3.2 Riskien arviointitydkalut
4 KUNNOSSAPITO
4.1 Kunnossapidon menetelmat ja tavoitteet
4.2 Toimintakunnon yllapito
5 LAINSAADANTO
5.1 Ty6turvallisuuslaki
5.2 Valtioneuvoston asetus tyovalineiden turvallisesta kaytosta ja
tarkastamisesta
6 CE-MERKINTA JA STANDARDIT
6.1 CE-merkinta
6.2 Standardit ja koneturvallisuus
7 LAHTOTILANNE JA TAVOITE
8 LAHTOTIETOJEN KERAYS
8.1 Koneiden kayttbohjeet
8.2 Koneiden kayttajat
9 RISKIEN ARVIOINTI KONEKORTTEJA VARTEN

9.1 Vaarojen tunnistaminen

© 0 0 0 b~ W

10
10
10
11
12
12
13
15
15
15
17
17

17
18
18
18
20
21
21
21
22
22



9.2 Riskin suuruuden arviointi
9.3 Esimerkki riskien arvioinnista
10 KONEKORTTIEN TEKO
10.1 Riskit
10.2 Toimintakunnon yllapito
10.3 Perehdytetyt kayttajat
10.4 Konekorttien yllapito ja paivittdminen
11 KONEKORTTIEN TEKO-OHJE
12 YHTEENVETO
LAHTEET
LITTEET

Liite 1 Esimerkki riskien arvioinnista

22
23
24
24
24
24
25
26
27
29
31



SANASTO

CE-merkinta

riski

standardi

tapaturma

vaara

(CE on lyhenne sanoista Conformité Européenne) val-
mistajan vakuutus, etta laite tayttaa sitd koskevien
EU-direktiivien vaatimukset

vahingon esiintymistodennakoisyyden ja vahingon va-

kavuuden yhdistelméa

jonkin organisaation esittama maaritelma siita, miten

jokin asia tulisi tehda

akillinen, odottamaton ulkoisten tekijéiden aiheuttama

tapahtuma, joka johtaa tyontekijan loukkaantumiseen

vahingon mahdollinen lahde



1 JOHDANTO

1.1 Caverion Industria Oy, Ylivieska

Taman opinnaytetyon tilaajana on Caverion Industria Oy:n Ylivieskan tehdas.
Konepaja on perustettu Ylivieskaan vuonna 1976, ja se on kuulunut Caverion-
konserniin vuodesta 2013. Tuotantotilaa tehtaalla on 13 500 m? ja kapasiteettia
noin 200 000 miesty6tuntia / vuosi. Tehdas koostuu kahdesta osastosta, putkis-
topuolesta ja sinkkaamosta. Tehtaan tuotteisiin ja palveluihin kuuluvat muun
muassa putkistoesivalmisteet, putkitaivutukset kylma- tai induktiotaivutusmene-

telmalla, lampdokasittelyt, hitsaukset, tarkastukset ja kuumasinkitys. (1, s. 53.)
1.2 Tausta ja tavoitteet

TyoOn tavoitteena on kehittaa tehtaan kunnossapidon ja tydturvallisuuden ohjeis-
tusta ja tiedon saatavuutta. Aiemmin tehtaan koneista harvoissa oli mink&éanlai-

sia kaytto-, turvallisuus- tai huolto-ohjeita helposti saatavilla koneen kayttajalle.

Taman tyon tavoitteena on tehda koneille konekortit, jotka ovat nakyvalla paikal
la koneen kyljessé tai muulla selkealla paikalla. Konekortteihin tulee selvittaa
koneen kayton kannalta merkittavimmat riskit seka niihin varautuminen ja nain
tapaturmien estaminen. Lisaksi korteissa tulee olla mainittuna koneen toiminta-
kunnon yllapidon kannalta merkittavat kayttajan jokapaivaisiin huoltotoimenpi-
teisiin kuuluvat toimet. Konekorttien tulee olla tehtaan ty6turvallisuusorganisaa-

tion tekeméan mallin mukaiset.

Tyon taustalla on tydsuojeluvaatimukset koneiden kaytto- ja tydturvallisuusoh-
jeistuksille. Koneiden kayttdohjeet useista koneista puuttuivat kokonaan, olivat
puutteelliset tai olivat vanhentuneet koneen modernisoinnin my6téa. Lisaksi tyon
tarpeellisuuteen vaikuttivat ty6turvallisuuslaissa ja valtioneuvoston asetuksessa
tyovalineiden turvallisesta kaytosta ja tarkastamisesta asetetut vaatimukset ko-
neiden turvallisuuteen vaikuttaville ohjeille ja ohjeistuksille. Koska konekortteja
on tarkoitus tehda ja péaivittda tulevaisuudessa, on tavoitteena tehda myaos yksi-

tyiskohtainen ohje konekorttien tekoon.
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1.3 Rajaus

Ty6ta on rajattu siten, ettd konekortteja tehdaan opinnaytetyén osana vain teh-
taan putkisto-osaston olennaisimmille koneille. Rajauksen jalkeen tehtavaksi
jaavat konekortit katkaisulaitteille, koneistuslaitteille, pyorityslaitteille, taivutus-

koneille ja polttoleikkauskoneille.



2 TYOTURVALLISUUS

Tyo6turvallisuudella tarkoitetaan tydpaikan turvallisuuden hallintaa. Ty6turvalli-
suuden tavoitteena on varmistaa tyontekijéiden tyokyvyn sailyminen ja estaa
tapaturmat ja muut tyokykyyn ja tuottavuuteen vaikuttavat tekijat. Tyoturvalli-

suuden kehittdminen alkaa riskien ja tydympariston arvioinnista. (2.)
2.1 Tapaturmat ja lahelta piti -tilanteet

Tapaturmalla tarkoitetaan akillisid ja odottamattomia ulkoisten tekijéiden aiheut-
tamia tapahtumia t0iss&, jotka johtavat tyontekijan loukkaantumiseen. TyoOtapa-
turmia ovat sellaiset tapaturmat, jotka sattuvat tydpaikalla, matkalla sinne tai
sielta kotiin, tai tapaturmia, jotka tapahtuvat tyénantajan maaraamalla tyo- tai

asiointimatkalla. (3.)

Lahelta piti -tilanteilla tarkoitetaan tilanteita, joissa tapaturma on lahella. Niissa
henkilévahingolta valtytaan onnekkaan sattuman tai tyontekijan toiminnan avul-
la. Tallaisia ovat esimerkiksi tilanteet, joissa raskas kappale putoaa jalan vie-
reen tai tyontekijd kompastuu mutta onnistuu pysymaan pystyssa hyvan tasa-

painon avulla. (4.)
2.2 Tapaturmien ehkaisy

Tyo6tapaturmia ehkaistaan tunnistamalla ja poistamalla vaaraa aiheuttavia teki-
joita. Vaaratekij6ita, joita ei ole mahdollista poistaa, pyritddn pienentdmaan
mahdollisimman paljon. Tapaturmavaaroja tunnistettaessa taytyy myos pyrkia
tunnistamaan vaarat, joita voi syntya odottamattomien tapahtumien seuraukse-
na. Tallaisia odottamattomia tapahtumia voi olla esimerkiksi erikoiset olosuhteet

ja hairiot tuotantoprosessissa. (5.)

Tapaturmien ehkaisyssa tarkeaa on, etta kaytettavien koneiden kayttajat ovat
patevia ja ovat saaneet riittavan perehdytyksen. Tyo6turvallisuus pysyy hyvana,

kun koneita kaytetdan valmistajan ohjeiden mukaisesti ja ohjeet ovat hyvin saa-

10



tavilla. Koneiden kunnon ja toiminnan yllapito ehkaisee tapaturmia ja siksi on

tarkeaa, ettd koneiden kunnossapito on hoidettu riittdvan hyvin. (5.)

Tapaturmien ehkaisyssa olennainen osa on sattuneiden tapaturmien ja lahelta
piti -tilanteiden analysointi. TyGnantajan taytyy olla varautunut myos onnetto-
muustilanteisiin, jotta sellaisissa tilanteissa vakavat seuraukset kyetaan pita-
maan mahdollisimman vahaisina. Tyopaikalla taytyy olla ensiapuvalmiudet ja

tyontekijoille taytyy opastaa onnettomuustilanteissa toimimista. (5.)
2.3 Caverionin tavoitteet tydturvallisuudelle

Yritys haluaa kehittédd tydymparistoa ja tydolosuhteita tyontekijoiden tyokyvyn
turvaamiseksi, torjua tyotapaturmia ja ammattitauteja seka kehittaa toimintaa
haitallisten ymparistévaikutusten vahentamiseksi. Tavoitteena on nolla tapatur-

maa ja tydymparisto, joka on turvallinen ja viihtyisa.
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3 RISKIT JA NIIDEN ARVIOINTI

3.1 Riskien arviointi

Riskeilla tarkoitetaan tyontekijan tai muun henkilon terveyteen tai tyokykyyn vai-
kuttavan vahingon esiintymistodennakdisyyden ja sen vakavuuden yhdistelmaa.
Riskien arvioinnilla tarkoitetaan prosessia, jossa laitteen vaarat ja niiden suu-
ruus tunnistetaan ja riskin todennakoisyys arvioidaan. Havaittujen riskien suu-
ruuden ja todennakaoisyyden perusteella riskin merkittavyytta arvioidaan. (6, s.
14, 16.)

Riskin arvioinnin tavoitteena on saada tietoon koneen tai tydvaiheen kaytossa
mahdollisesti ilimenevat riskit. Lisaksi arvioinnilla pyritaan selvittamaan tiedostet-
tujen riskien merkittavyys. Riskien merkittavyyden perusteella voidaan paatella,
kuinka tarkeaa olisi keskittya kyseisen riskin pienentdmiseen tai poistamiseen.
(6, s. 34))

Riskien arviointi koostuu vaarojen tunnistamisesta, riskien suuruuden arvioinnis-
ta ja lopuksi riskien merkittdvyyden arvioinnista. Vaarojen tunnistamisessa pyri-
taan selvittamaan kaikki koneen kayton, asetusten teon tai kunnossapidon ai-
kana mahdollisesti esiintyvat vaaratilanteet. Vaaroja tunnistettaessa pyritaan
tunnistamaan seka jatkuvasti lasna olevat vaaratekijat, ettd mahdollisesti yllat-
téden ilmaantuvat vaarat, esimerkiksi jonkin koneenosan rikkoutumisen aiheut-
tamat vaaratilanteet. (6, s. 34, 38—-40.)

Riskien suuruutta arvioitaessa maaritellaén, kuinka suuret vahingot on mahdol-
lista aiheutua ja kuinka todennakdinen riski on. Mahdollisen vahingon vakavuu-
teen vaikuttaa tapaturman aiheuttamien vammojen tai terveyshaittojen vaka-
vuus ja vahingon laajuus, eli onko vaikutuksen alaisena yksi vai useampia hen-
kiloitéa. Vahingon esiintymistodennakoisyyteen vaikuttavat vaaravyohykkeelle
paasyn tarve, vaaravythykkeella oloaika ja se, kuinka usein vaara-alueella tay-
tyy kdyda. Vahingon esiintymistodennékdisyyden arviointiin voidaan kayttaa

apuna esimerkiksi tietoja aiemmista tapaturmista tai l&helta piti tilanteista. Li-
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saksi voidaan kayttaa tietoja terveyshaitoista tai ergonomista. Koneen kayttgjan
mahdollisuus valttda mahdollisia vaaratilanteita vaikuttaa myds vahinkojen
esiintymistodennékdisyyteen. Esimerkiksi kokenut kayttaja osaa paremmin valt-

tda mahdollisia vaaroja kuin kokematon koneen kayttgja. (6, s. 42-50.)

Riskin merkityksen arvioinnissa selvitetaan, kuinka tarke&a riskin poistaminen
tai pienentaminen on. Riskien arvioinnin tulosten perusteella riskien merkitykset
saadaan selville ja niista merkittavimmat riskit pyritdan poistamaan tai pienen-
tamaan ensimmaisenda. Riskien poistamisen jalkeen jaljelle jaaneita riskeja arvi-
oidaan vield uudelleen, jotta turvallisuutta saataisiin jatkuvasti parannettua. (6,
s. 50.)

3.2 Riskien arviointityokalut

Riskien arviointiin on olemassa erilaisia aputydkaluja. Niista yleisimmin kaytos-
sa olevat ovat riskimatriisi ja riskigraafi eli paatospuumallinen riskiarviointi ty6-
kalu. Lisaksi on olemassa erilaisia pisteytystad apuna kayttavia riskien arviointi-
tyokaluja. Naiden kolmen tarkeimman tydkalun lisdksi on suuri maara erilaisia

arviointityokaluja, jotka yhdistelevat naita. (7, s. 22.)

Riskimatriisi on yleisimmin kaytossa oleva tytkalu riskien arviointiin. Riskimatrii-
silla arvioidaan riskin kahta eri osa-aluetta: riskin mahdollisten seurausten va-
kavuutta ja riskin todennakdisyytta. Matriisissa riskia arvioidaan esimerkiksi ku-
van 1 mukaisella asteikolla, jossa eri arvoja kahdella arvioitavalla osa-alueella
on kolme, mutta soluja voi olla kaytdssa enemmankin. Kun riskille on arvioitu
asteikoilta todennakoisyys ja seurauksien vakavuus, matriisista katsotaan vali-

koituneen rivin ja sarakkeen leikkauskohdasta riskin arvioitu suuruus. (7, s. 22.)
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Seuraukset

Todennakoisyys Vahaiset Haitalliset Vakavat

. I 1 Merkitykseton I .3 Kohtalainen
Epatodennakoinen riski 2 Vahainen riski e
Mahdollinen 2 Vahainen riski  ° KD'IE?'”E" 4 Merkittava riski

Todennakdinen 3 Kohtalainen riski 4 Merkittava riski -

KUVA 1. Riskimatriisi, jota kaytetdan apuna riskin suuruuden arvioinnissa (8)

Riskigraafi on paatdospuun mallinen riskien arviointityOkalu. Graafissa riskia ar-
vioidaan etenemalla kuvan 2 mukaisesti paatéspuuta apuna kayttaen. Riskia
arvioidaan esimerkiksi vahingon vakavuuden, altistumistiheyden, tapahtuman
esiintymistodennakdisyyden ja vaaran valttamismahdollisuuden perusteella.
Graafin jokaisessa risteyskohdassa paatetadan, mika vaihtoehdoista sopii arvioi-
tavaan riskiin parhaiten, ja edetdan vastauksen osoittamaan suuntaan. Puuta

edetdan ylospain ja lopuksi saadaan riskin vakavuusluokka arvioitua. (7, s. 26.)

Vakavuus Altistuminen Vaarallisen tapahtuman Valttdmisen Riski-
esiintymistonakdisyys mahdollisuus luokka
S1. lieva F1, F2 01,02 Al, A2 1

03

n

mh
an
iy

A1, A2 5
S W’

F1. harvoin pA-T=700 6 mahdolinen 3

S ahdur.xme“
S2. vakava pA-T=72 6l mahdolinen 4

oA 2 d()‘.‘l‘\ﬂe“
F2. boistuvasti keskimaarainen M-"A2 eimahdolinen

A

[ . el mahdollinen 6

KUVA 2. Riskigraafi, jolla riskin vakavuutta voidaan arvioida (7, s. 30)
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4 KUNNOSSAPITO

Kunnossapidolla tarkoitetaan kaikkia niita toimia, joilla varmistetaan laitteiden ja
koneiden yll&pito, eli niiden ei anneta hajota tai huonontua, varmistetaan lait-
teen turvallinen kaytto ja pidetaan ylla laitteen kyky tuottaa laatua. Kunnossapi-
toon kuuluvat myds koneiden palauttaminen alkuperéiseen kuntoonsa, koneen
modernisoinnit, koneiden kaytto- ja kunnossapitotaitojen kehittdminen seka lait-

teen elinjakson hallinta. (9, s. 19.)
4.1 Kunnossapidon menetelmat ja tavoitteet

Nykyaikaisiin kunnossapidon menetelmiin kuuluu toimia laajalta alueelta. Naihin
kuuluvat koneiden korjaaminen, saanndlliset kunnossapitotoimet, kunnonval-
vonta ja riski- ja vikaantumisanalyysit. Lisdksi menetelmiin kuuluu laitteiden eta-

valvonta ja kdynninvalvonta. (9, s. 24-25.)

Kunnossapidon tavoitteena on yllapitaa laitteiden toimintakunto. Kunnossapidol-
la varmistetaan, etta laitteen kaytto on turvallista ja kone kykenee tuottamaan
laadukasta jalkea. (10, s. 12-13.)

Kunnossapidolla on vaikutusta yrityksen taloudelliseen menestykseen. Kunnos-
sapito vaikuttaa yrityksen tuotteiden laatuun, koneiden toimintavarmuus vaikut-
taa suoraan asiakastyytyvaisyyteen ja koneiden parempi kesto lisaa sijoitetun
padaoman tuottoa. Hyvin hoidettu kunnossapito nakyy yrityksesséa kustannusten
saastbna. Kunnossa olevat ja oikein saadetyt laitteet sdastavat energiaa. Toi-
mivat koneet tekevat vihemman hylky- ja susituotteita, jolloin raaka-aineisiin

menee vahemman rahaa. (10, s. 23.)
4.2 Toimintakunnon yllapito

Toimintakunnon yllapito tarkoittaa koneen kayttajan suorittamia jokapaivaisia
kunnossapitotoimenpiteitd. Naité ovat esimerkiksi koneen puhdistaminen, ym-
pariston siistiminen, koneen toiminnan tarkkailu ja kayton jalkeiset tarkastukset.
(10, s. 115))
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Koneen pitaminen puhtaana hidastaa koneen kulumista ja poistaa hairi6ita ai-
heuttavia tekij6ita. Lisdksi puhtaan koneen huoltaminen on helpompaa ja mie-
luisampaa. Myds viat havaitaan paremmin, kun kone on pidetty puhtaana ja
nain tarvittavat huollot voidaan suorittaa ajoissa ennen suurempien vahinkojen
syntymista. Laitteen ympariston siistiminen on osa toimintakunnon yllapitoa.
Silla saadaan eliminoitua mahdollisia lian aiheuttajia ja kunnossapidettavyys

tehostuu, kun koneen luokse on helpompi paasta. (10, s. 116-117.)

Puhdistus ja huolto-ohjeet ovat tarkea osa-alue toimintakunnon yllapidossa.

Kun koneella on huolto-ohje, jossa kaikki tarkeat toimenpiteet on kerrottu ja oh-
jeistettu, kayttaja muistaa tehda tarvittavat toimet. Ohjeiden avulla paivittainen
kunnossapito saadaan rutiininomaiseksi ja varmistetaan, etta huoltotoimenpiteet
tehdaan oikein. (10, s. 117-118.)

Kayttdjan tekemat tarkastukset ja kunnon seuranta kuuluvat toimintakunnon
yllapitoon. Kayttgja tuntee yleensa koneen parhaiten, jolloin h&n havaitsee
yleensa ensimmaisend, jos jokin koneen toiminnassa on vialla tai tietda etuka-
teen mitd koneessa pitaa korjata, jotta se pysyy kayttokunnossa. Kun kayttaja
tarkastaa saannollisesti koneen kunnon ja laittaa muistiin tarvittavat huoltotoi-
menpiteet, koneen kunnossapito kehittyy jatkuvasti. Kayttajan kokemuksen

avulla myds huolto-ohjeet saadaan pidettya ajan tasalla. (10, s. 118-120.)
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5 LAINSAADANTO

5.1 Tyoturvallisuuslaki

Tyoturvallisuuslaki velvoittaa tydnantajan huolehtimaan tyontekijan turvallisuu-
desta ja terveydesta toissa tarvittavilla toimenpiteilla. Tydnantajan vastuulle
kuuluu arvioida tydympariston riskit ja estéaa vaaratilanteiden syntyminen. Lisak-
si tilannetta on arvioitava uudelleen aina esimerkiksi olosuhteiden tai koneiden
vaihtuessa. Tyonantajan on my0s annettava tyontekijalle riittdvasti ohjeistusta,

jotta tama pystyy suorittamaan tyonsa turvallisesti. (11, 8 8.)

5.2 Valtioneuvoston asetus tyovalineiden turvallisesta kaytdsta ja

tarkastamisesta

Valtioneuvoston asetus tyévalineiden turvallisesta kaytosta ja tarkastamisesta
velvoittaa tydnantajan huolehtimaan siitd, ettd koneen kaytssé, kunnossapi-
dossa tai tarkastuksessa otetaan huomioon koneen valmistajan ohjeet. Jos oh-
jeita ei ole tai ne ovat puutteelliset, tydnantajan on laadittava uudet ohjeet seka
pidettava ne ajan tasalla. Lisaksi asetus maaraa, etté ohjeiden on oltava tyonte-

kijan saatavilla ja ymmarrettavissa. (12, 3 8.)

Liséksi asetuksen tydvalineiden turvallisesta kaytdsta ja tarkastamisesta mu-
kaan tyonantajan taytyy selvittda ja arvioida koneen turvallisuus. Turvallisuuden
arvioinnissa on kiinnitettava huomiota muun muassa koneen liikkuvien osien,
automaattisten toimintojen seka tydolosuhteiden aiheuttamiin vaaroihin ja hait-
toihin. Tydnantajan velvollisuus on havaittujen vaarojen poistaminen tarvittavilla
toimenpiteille. Ensisijaisesti vaara tulee estaa teknisilla toimilla, kuten estamalla
paasy vaara-alueelle. Jos kuitenkaan vaaraa ei ole mahdollista poistaa teknisilla
toimilla, tydnantajan taytyy varmistaa koneen turvallinen kaytto riittavalla opas-
tuksella, varoituslaitteilla, henkilonsuojaimilla tai ohjeistuksella. (12, 4 §.)
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6 CE-MERKINTA JA STANDARDIT

6.1 CE-merkinta

CE-merkinta on koneen tai laitteen valmistajan ilmoitus siitd, ettd kyseinen laite
tayttaa Euroopan unionin vaatimukset. CE-merkinta on paaasiassa viranomai-
sia varten. Merkinnalla valmistaja vakuuttaa viranomaisille, etta laite tayttaa EU-
direktiivien mukaiset turvallisuusmaaraykset. Merkinta on tehty helpottamaan
tavaran liikkkuvuutta EU:n sisalla. CE-merkinté ei ole laatumerkinta, vaan se kat-

taa vain olennaiset turvallisuusvaatimukset. (13.)

CE-merkinta on oltava kaikissa tuotteissa, joilta direktiivi merkintaé vaatii. Se on
oltava muun muassa koneissa, sdhkolaitteissa, henkildsuojaimissa ja painelait-
teissa. Sita ei saa laittaa laitteisiin, joilta direktiivit ei kyseista merkintaa vaadi.
Yleensa CE-merkintdén riittdd valmistajan vakuutus, mutta joissakin tuotteissa
vaaditaan hyvaksyttdminen puolueettomalla tarkastuslaitoksella. Standardien
mukaan valmistettu tuote tayttaa myos CE-merkintaan tarvittavat vaatimukset.
(14.)

6.2 Standardit ja koneturvallisuus

Koneturvallisuuden lahtokohtana kaytetaan nykyaan konedirektiivia
2006/42/EY. Se sisaltda koneiden suunnitteluun tarvittavat yleiset turvallisuus-
vaatimukset. Direktiivissa asetetaan vaatimukset koneen riskien arvioinnille,
olennaisille terveys- ja turvallisuusvaatimuksille, koneen kasittelylle ja ergono-
mialle. Liséksi direktiivi asettaa vaatimuksia koneen ohjausjarjestelmille, me-
kaanisilta vaaroilta suojaaville turvalaitteille, turvalaitteiden ominaisuuksille seka
muilta riskitekijoilta kuten sahkoiskuilta ja tulipaloilta suojautumiselle. Direktiivi
asettaa vaatimuksia myds koneen kunnossapidettavyydelle, koneen tiedoille ja
tietojen esittamiselle. (15.)

Konedirektiivi esittdé vain yleiset vaatimukset koneturvallisuudelle. Eri standar-

dit siséltavat yksityiskohtaisia ohjeita ja vaatimuksia erilaisten konetyyppien tur-
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vallisuudelle. Eri standardit voivat koskea joko tiettyd konetyyppié, kasitella jo-
tain turvallisuuskysymysta tai suojauslaitetta tai suunnittelussa kaytettavaa me-
netelmaa. Lisaksi on yleisia periaatteita kasittelevia A-tyypin standardeja. Tal-
lainen on esimerkiksi SFS-EN 1SO 12100 -standardi. Kyseista "koneturvallisuu-
den yleiset suunnitteluperiaatteet, riskin arviointi ja riskin pienentaminen”
-standardia noudattaen saadaan koneen vaadittavat turvallisuus, riskinarvi-

ointi ja dokumentointi tehtya vaaditulla tavalla. (16, s. 2—4.)
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7 LAHTOTILANNE JA TAVOITE

Tyon alkaessa tehtaalla koneille oli olemassa koneen valmistajien kayttoohjeita.
Ohjeet kuitenkin olivat tuotantotilojen yhdessa huoneessa, kaukana kaikista
koneista. Koska kayttdohjeet olivat kaukana ja koneiden kayttgjista suuri osa
kokeneita eivéatka tunteneet tarvitsevansa ohjeita koneen kaytossa, kayttoohjei-
ta ei enda juuri kaytetty. Tasta syysta tehtaalle haluttiin koneiden laheisyyteen
ohjeistuksia, joissa on esitetty oleelliset koneen kayttajaan tai laheisyydessa
toimiviin ihmisiin kohdistuvat riskit ja vaaratekijat. Tama oli paatetty toteuttaa
konekorttien avulla, joissa olisi oltava selvitetty kunkin koneen riskit ja niihin va-

rautuminen.

Koneiden paivittdiseen kunnossapitoon ei ollut olemassa ohjeita kayttajille. Ta-
makin paatettiin hoitaa konekorttien avulla. Konekortteihin tulisi tehda riskien

kartoituksen ja varautumisen lisaksi myds ohjeet koneen toimintakunnon yllapi-
toon. Lisaksi kortteihin liséttiin lista koneen kayttoon perehdytetyista henkildista

seka tarvittavista henkildsuojaimista.

Konekorttien avulla haluttiin parantaa tyGturvallisuutta silla niiden avulla koneen
riskit saadaan paremmin tyontekijoiden tietoon, jolloin he pystyvéat paremmin
valttamaan riskeja. Konekorttien avulla mahdolliset riskit saadaan kaikkien ko-
neen lahettyvilla toimivien tietoon. Yleensa koneen kayttdja tuntee riskit, mutta
muut lahistolla olevat tai kokemattomat kayttajat eivat. Myds kunnossapitoa ha-

luttiin kehittaa tekemalla siitd muistuttavat konekortit.
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8 LAHTOTIETOJEN KERAYS

8.1 Koneiden kayttoohjeet

Konekorttien lahtotietoja kerattiin paaasiassa kahdesta lahteesta, koneiden
kayttdohjeista ja koneiden kayttdjid haastattelemalla. Kaikkien koneiden, joille
kayttoohjeet loytyivat, lahtotietojen keruu aloitettiin tutkimalla kayttbohjeita.
Kayttbohjeiden avulla pyrittiin selvittamaan koneiden yleinen toimintaperiaate,
varsinkin niisté koneista, jotka eivat olleet kovin tuttuja, toisten koneiden toimin-

ta oli jo hyvin tiedossa, joten tata vaihetta ei tarvittu.

Kun koneen toiminta tunnettiin, lahtdtietoihin alettiin selvittdd koneen kayttdéon
liittyvia riskeja. Yleensa kayttéohjeissa oli kerrottu koneen kayttéon liittyvista
riskeista. Monesti valmistaja oli laittanut kayttéohjeisiin pitkan listan erilaisista
vaaratekijoista. Niista taytyi arvioida, mitka riskeista ovat sellaisia, jotka todella

ovat merkittavia, ja voiko kayttaja niihin vaikuttaa jollain tavalla.

Toimintakunnon yllapitoon kayttéohjeista [6ytyi myds hyvin tietoa. Niisté l0ytyi
muun muassa ohjeita, miten ja millaisin aikavalein eri toimenpiteet tehdaan.
Kaikkien koneiden kayttdohjeissa huolto-ohjeita ei ollut ollenkaan, joten naiden

kohdalla tieto taytyi I16ytaa haastattelemalla tyontekijoita ja huoltohenkilostoa.
8.2 Koneiden kayttgjat

Koneiden kayttajat tuntevat koneet paremmin kuin kukaan muu. Siksi heilla oli
merkittava rooli l[&ht6tietojen saamisessa. Useissa koneissa kayttajat tiesivat
koneista sellaisia riskitekijoita, joita henkild, joka ei kyseista konetta ole koskaan
kayttanyt, ei kykenisi havaitsemaan. Koneiden kayttajilta kysyttiin, mita vaarati-
lanteita koneen kaytdssa ilmenee ja miten niiltd suojaudutaan. Liséksi heilta
saatiin tietoa koneen huoltotoimenpiteistad kuten koneen puhdistamisesta, las-
tuamisnesteiden lisddmisesta sekd muista mahdollista toimintakunnon yllapito-

toista.
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9 RISKIEN ARVIOINTI KONEKORTTEJA VARTEN

9.1 Vaarojen tunnistaminen

Vaaroja tunnistettaessa koneista selvitettiin aluksi mahdollisesti vaaroja aiheut-
tavat osat, paikat ja toiminnot. Vaaroja voivat aiheuttaa esimerkiksi likkuvat
osat, lentavat lastut tai roiskeet, kuumenevat osat tai aihiot, kompastumisvaarat
tai putoavat kappaleet. Aluksi tunnistettiin kaikki vaaroja aiheuttavat tekijat ja

sen jalkeen tilanteet, joissa vaara voisi aiheuttaa vahingon.

Ulkopuolinen arvioija ei pysty tuntemaan konetta yht& hyvin kuin kokenut kaytta-
ja. Siksi vaarojen tunnistamisen avuksi kysyttiin kayttgjilta heidan tunnistamia
koneen kayttoon liittyvia vaaroja. Harvinaisempia yllattavia vaaratilanteita [6ytyi
useista koneista. Erityisesti ndiden tunnistamisessa koneiden kayttajista oli
apua. Koneiden kayttdohjeista l10ytyi myos varoituksia joistakin koneen kayttoon

liittyvista riskeista, joten myos ne otettiin riskien arvioinnissa huomioon.
9.2 Riskin suuruuden arviointi

Riskien suuruuden arvioinnissa oli arvioitava vahingon sattumisen todennakaoi-
syys seka vahingon vakavuus sellaisen sattuessa. Kun nadma tekijat oli arvioitu,
riskin suuruus arvioitiin riskimatriisin avulla. Vahingon todennakdisyyteen vaikut-
taa esimerkiksi, kuinka usein vaara-alueelle tarvitsee menna, kuinka kauan siel-
|& ollaan ja kuinka hyvin vahingon estamiseen koneen kayttaja voi vaikuttaa.
Vahingon todennakéisyyden arviointi tehtiin tunnistetuille vaaroille arvioimalla

niitd edella mainituista nakokulmista.

Mahdollisen vahingon vakavuuden arvioinnissa selvitettiin, kuinka suuret vahin-
got se voi aiheuttaa. Vahingon vakavuuteen vaikuttaa sen aiheuttaman vam-
man vakavuus, eli aiheuttaako se esimerkiksi muutaman péivan sairasloman
vai voiko vamma vieda tyokyvyn kokonaan. Liséksi vahingon vakavuus riippuu

siita, vaikuttaako se yhteen vai useampaan henkil66n.
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Kun vahingon todennakoéisyys ja vakavuus oli arvioitu, riskin suuruus arvioitiin
riskimatriisia apuna kayttaen. Riskin arvioitu todennakaoisyys ja vakavuus sijoi-
tettiin matriisiin pysty- ja vaaka-akseleille ja niiden leikkauskohdasta saatiin ar-
vio riskin suuruudesta. Riskin suuruuden avulla konekortteihin voitiin kirjata vain
merkittdvimmat riskit, koska kaikkien riskien merkitseminen olisi tehnyt niisté

liilallisen tekstin maaran takia vaikeasti luettavia.

Riskeja arvioitaessa arvioidut riskin vakavuus, todennakoisyys ja riskin suuruus
Kirjattiin liitteessa 1 esitetyn kaltaiseen taulukkoon Excel-ohjelmalla. Taulukkoa
voidaan kayttaa tarvittaessa apuna riskien arvioinnissa myos tulevaisuudessa

esimerkiksi samankaltaisten koneiden riskien arvioinnissa vertailukohtana.
9.3 Esimerkki riskien arvioinnista

Liitteessa 1 annetussa esimerkissa riskien arviointi on tehty yhdelle tehtaan
vannesahoista. Vaarojen tunnistaminen alkoi tunnistamalla mahdolliset vaaran
lahteet. N&itd vannesahassa ovat liikkuva tera, puristin, roiskeet ja aihioon kasit-
telyyn liittyvat vaarat. Sahan terad aiheuttaa leikkautumisvaaran tai siihen voi
takertua esimerkiksi hiha, hanska tai rullamitta. Puristimen valiin voi esimerkiksi
kasi litistya, kasi voi jadda myos puristimen akselin valiin. Lastuamisnesteen
roiskeet voivat aiheuttaa arsytysta iholle tai silmiin ja teran katketessa teranpa-
laset aiheuttavat vaaraa. Aihion kasittelyssa sen alle voi puristua tai se voi ti-
pahtaa tai pyorahtaa paalle. Katketessaan leikattu kappale voi esimerkiksi pu-

dota varpaille. Liitteessa 1 on esitetty esimerkki riskien arvioinnista.

Liitteesséa 1 olevan taulukon oikeanpuoleisimmassa sarakkeessa on kerrottu
kunkin riskin arvioitu suuruus. Riskin suuruutta voidaan kayttaa arvioitaessa
toimenpiteiden tai ohjeiden tarvetta. Samaa riskien arviointitapaa kaytettiin

my6s muiden koneiden riskienarviointiin.
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10 KONEKORTTIEN TEKO

Ensimmaisten alustavien konekorttien valmistuttua ly6tiin lukkoon konekorttien
rakenne ja ulkoasu. Sen jalkeen kaikki kortit tehtiin samalla kaavalla mutta kul-
lekin koneelle sopivaksi.

10.1 Riskit

Koneiden riskit oli arvioitu jo aiemmassa vaiheessa ennen varsinaisten korttien
tekoa. Konekortteja varten kortteihin tarvittiin riskien lisaksi my6s ohjeet, kuinka
riski valtetaan tai estetaan. Konekortteihin lueteltiin koneen kayttoon liittyvat
riskit ja kunkin riskin alle Kirjoitettiin ohjeet sen valttamiseksi. Ohjeet tehtiin
mahdollisimman selkeiksi ja yksinkertaisiksi, jotta ne eivat aiheuta mitdan epa-
selvyyksia, lisaksi kaikkien tarvittavien tietojen oli sovittava yhdelle A4-
kokoiselle paperille. Konekortteihin laitettiin myds koneesta kuvia, joihin voitiin
merkata tarvittavia huomautuksia ohjeistuksen tueksi ja havainnollistamaan ris-
keiltd suojautumista. Arvioidut riskit, niiden vakavuus ja todennakoisyys kirja-

taan muistiin yhteen taulukkoon, jotta tiedot tulee dokumentoitua riittdvan hyvin.
10.2 Toimintakunnon yllapito

Koneiden toimintakunnon yllapitoon liittyvat toimet oli selvitetty koneiden kaytto-
ohjeista ja niiden kayttajilta. Konekorttien toimintakunnon yllépito-osioon luetel-
tiin huolto- ja tarkastustoimenpiteet. Joistakin toimenpiteista kirjoitettiin myos
ohjeita sen suorittamiseksi tai kaytettiin kuvia selkeyttamisen apuna. Naita toi-
menpiteita olivat muun muassa koneen puhdistus, tarkastus, nesteiden lisaami-

set seka useita muita.
10.3 Perehdytetyt kayttajat

Konekortteja varten luettelo koneen kaytt6on perehdytetyistad henkildista tehtiin
haastattelemalla tehtaan tyonjohtajia. Luettelot liitettiin konekorttien loppuun.
Luetteloa perehdytetyista henkildista tulee myos paivittdd, kun tehtaalle tulee
uusia tyontekijoita tai vanhojen lahtiessa pois.
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10.4 Konekorttien yllapito ja paivittaminen

Konekortit eivat opinnaytetydn tuloksena olleet viela taydellisia, joten niiden ke-
hittAmiseen ja yllapitoon piti miettia toimintatapa. Tehtaalla koneille tehdaan
vuosittain kunnontarkastus, jossa koneiden kunto tarkastetaan. Konekorttien
paivittdmisen voi hyvin liittda osaksi naita vuosittaisia tarkastuksia. Konekorteis-
ta taytyy tarkistaa, ovatko ne yha ajan tasalla ja onko ymparistossa tai konees-
sa tapahtunut muutoksia. Jos tarkistaessa korteista 16ytyy puutteita, kortteihin

taytyy paivittda puuttuvat tiedot.
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11 KONEKORTTIEN TEKO-OHJE

Kaikille tehtaan koneille ei opinnaytetydn aikana ehditty tehda konekortteja, jo-
ten niille tehtiin teko-ohje. Ohjeen avulla pystytaan tulevaisuudessa tekemaan
konekortit lopuille koneille sek& kehittdmaan ja paivittamaan jo tehtyja konekort-

teja.

Ohjeessa esitettiin konekorteille sovittu rakenne, joka paatettiin jo opinnaytetyén
alkuvaiheessa. Liséksi ohjeessa kerrotaan, mita sisaltta korteissa tulee olla.
Konekorttien tuli sisdltaa koneen nimi ja malli kortin otsikkona, luettelo tarvitta-
vista henkilésuojaimista konetta kaytettaessa, koneen kayttdon sisaltyvat riskit
seka ohjeet niiden valttdmiseksi, paivittain tehtavat kunnossapitotoimenpiteet ja

luettelo koneen kayttdon perehdytetyistéa henkilbista.

Konekorttien teko-ohjeessa on ohjeistettu, miten ja mista tarvittavat tiedot kort-
teihin saadaan hankittua. Liséksi ohjeessa on ohjeistettu, kuinka koneen vaara-
tekijat tunnistetaan ja miten riskeja arvioidaan. Kunnossapidon tiedon l6yta-
miseksi kerrotaan, mista kayttéohjeet l1oytyvat, mita niista 16ytyy ja kenelta voi
tarvittaessa kysya lisétietoja. Korttien toiminnan takia on hyva, jos niista loytyy

havainnollistavia kuvia. Tasta ohjeistetaan teko-ohjeessa.

Kortit tehdaén tietokoneella Microsoft Word -tekstinkasittelyohjelmalla. Opinnay-
tetyon tekoon kuului myds tehda Word-mallipohja, jonka avulla uusien korttien
teko helpottuu. Valmiit kortit tulee tallentaa yrityksen Lotus Notes
-tydryhméaohjelmistoon niiden koneiden kohdalle, mille kukin kortti on tehty. Pa-
periset versiot konekorteista tulostetaan, laminoidaan ja laitetaan sopivalle pai-

kalle koneen kylkeen tai muulle nakyvalle paikalle.
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12 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tavoitteena oli kehittaa Caverion Industria Oy:n Ylivieskan teh-
taan tyoturvallisuutta ja koneiden kunnossapitoa kehittamalla koneiden ohjeis-
tusta konekorttien avulla. Tavoitteena oli tehda konekortit osalle tehtaan koneis-
ta sekéa luoda ohjeet ja kaytannot niiden tekoa varten, jotta sellaiset saataisiin
my®os niille koneille, joille konekortteja ei opinnaytetytn teon aikana ehditty te-
kemé&an. Lisaksi osana opinnaytetytta oli miettia, miten konekortteja pystytaan
kehittdmaan tulevaisuudessa ja kuinka niita voidaan paivittaa tarvittaessa.

Konekorttien tuli sisdltaa koneen kayttajalle olennaisia tietoja koneen turvalli-
sesta kaytosta ja koneen kunnossapidosta. Konekortteihin tuli luettelo koneen
kayttajan tarvitsemista henkildsuojaimista, jotta kenellekaan ei olisi epéaselvaa,
millainen suojavarustus on tarpeen konetta kaytettdessa. Lisaksi korteissa piti
olla lueteltuna koneen kayttoon sisaltyvat riskit ja vaaratilanteet seka ohjeet nii-
hin varautumiseen tai niiden valttamiseen. Koneiden toimintakunnon yllapitoa
varten konekortteihin laitettiin myds ne kunnossapitotoimenpiteet, joita kayttajan
tulee tehd&, jotta kone pysyy hyvassa kunnossa. Lopuksi konekortteihin tehtiin

luettelo koneen kayttoon perehdytetyista henkilbista.

Tyon tuloksena saatiin useita kymmenia konekortteja, ohje konekorttien teolle ja
suunnitelma niiden yllapitoon. Opinnaytetyon tuloksena saadut konekortit eivat
ole lopullisia, vaan niita tulee kehittda ja parannella tulevaisuudessa. Koneita
tehtaassa oli paljon, joten konekortteja ei voitu tehda kaikille koneille rajallisen
aikataulun takia. Samasta syysta myos osa korteista on viela puutteellisia, kos-
ka riittavan syvallisesti kaikkiin koneisiin ei ollut mahdollista perehtya. On vaikea
olla varma, tuliko kaikki riskit havaittua ja onko kaikki riskit arvioitu oikein. Tasta
syysta on tarkeaa, etta tehtaalla jatketaan konekorttien kehittdmista tulevaisuu-

dessa.

Taman opinnaytetydn avulla konekortteja on helppo tehda lisdé tulevaisuudes-
sa. Konekorttien avulla tyoturvallisuutta voidaan kehittaa tehtaalla ja koneiden

toimintakunnon yllapitoon voidaan luoda rutiinia. Jotta suurin mahdollinen hyéty
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saadaan irti tasta opinnaytetyosta, tarkeintd on, ettéa konekortteja tehdaan myaos
tulevaisuudessa ja niitd kehitetdén jatkuvasti. Mielestani tyota jatkavien henki-
l6iden kannattaa pitda huoli, etta ohjeet pysyvat riittdvan yksinkertaisina, seka
varmistaa, ettd informaatio kulkee hyvin kaikkien henkildiden valilla, jotka kone-
kortteja tekevét tai kayttavat.
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Vaara

Todenndakoisyys ja sii-

hen vaikuttavat syyt

Vakavuus

Riskin suuruus

(riskimatriisin

mukaan)

Leikkautuminen Todennakoisyys talle on | Jos kasi, sormi tai jokin Kohtalainen.

pieni. Kun kappale on muu ruumiinosa leikkau-

kiinnitetty oikein ja nou- tuu sahan terdan, seu-

datetaan varovaisuutta raukset ovat erittain va-

terén laheisyydessa. kavat. Seurauksena voi

Sahan pydriessa teran olla kadden tai sormen

laheisyyteen ei ole tarvet- | menetys tai vakava haa-

ta menna. va.
Teraan takertumi- Todennakdisyys talle on Seuraukset ovat vaka- Kohtalainen.
nen pieni, koska liikkuvan vat. Jos hiha tai hanska

terén lahelle ei ole tar- takertuu terdan, saha

peellista menna ja taker- | vetéa kaden kohti terda

tumisen voi valttéaa hel- ja seuraukset ovat samat

posti. kuin ylemman riskin

kohdalla.

Puristuminen puris- | Todenndkdisyys on pieni. | Seuraukset ovat vakavat | Vahéainen tai
timen valiin Ohjauslaitteiston ja puris- | tai kohtalaisen vakavat. kohtalainen.

timen véalimatka on sel-
lainen etta koneen kayt-
tajan ei ole mahdollista
puristaa omaa kattaan.
Vahinko voi tapahtua jos
toinen henkild on aset-
tamassa aihiota paikal-
leen samalla kun toinen
ohjaa puristinta. Tama on
kuitenkin epatodenna-

koista.

Voi aiheuttaa murtumia
tai vain mustelmia riip-

puen, kuinka lujasti ruu-
miinosa puristuu puristi-

men valiin.
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Lastuamisnesteen Riskin toteutuminen on Riskin vakavuus on vé- Kohtalainen.
roiskeet todennakdoista. Nestetta héinen. Lastuamisneste
roiskuu paljon sahaus- voi olla iholle tai silmille
kohdan ympéristoon. arsyttavaa mutta se ei
aiheuta vakavia vammo-
ja.
Sinkoilevat teranpa- | Riskin todennakdisyys on | Toteutuessaan taman Véahainen.
laset vahainen, koska terat riskin seuraukset ovat
harvoin katkeavat jos kohtalaisen vakavat.
leikattava kappale on Palaset lentavat kovalla
kunnolla kiinnitetty ja voimalla ja voivat aiheut-
teranohjaimet on sédadet- | taa haavoja jotka voivat
ty oikein. aiheuttaa useiden péi-
vien sairasloman.
Puristuminen aihion | Riski on mahdollinen, Seuraukset ovat kohta- Kohtalainen.

alle

koska aihiota kasiteltaes-
sa sen laheisyydessa on
oltava ja sen paikoilleen
asettelussa ohjattava sita

kasin kohdilleen.

laisen vakavat, riippuen
aihion painosta ja puris-

tumiskohdasta.

Leikattavan kappa-
leen putoaminen

katketessa

Riski on mahdollinen,
mutta sen valttdminen on
helppoa huolellisella
toiminnalla ja aihion kun-

nollisella tuennalla.

Seuraukset ovat vakavat
tai kohtalaiset. Vakavuus
riippuu leikatun palan
koosta ja painosta. Voi

aiheuttaa murtumia.

Riskin suuruus
vaihtelee merkit-
tavasta kohtalai-

seen.




