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Tiivistelma

Opinnadytetydn tehtavana oli kartoittaa ja arvioida pakkausteollisuustehtaan tuontanto-osastoiden
eri koneilla ja koneryhmilla olevat riskit seka korjauttaa korjattavissa olevat puutteet. Lisaksi
tehtdvana oli tdydentaa riskikartoituksen pohjalta tydhonopastuskortteja, joissa olisivat ohjeet
riskien valttamiseksi ja minimoimiseksi. Opinndytetydssa perehdyttiin riskikartoittamisen
periaatteisiin yrityksessa kaytettyjen standardien mukaisesti.

Turvallisuuteen on tarkeaa kiinnittaa huomiota, silla yritys kayttaa OHSAS 18001 -standardin
mukaista tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelmaa. Jarjestelma keskittyy tyontekijoiden tyosta
johtuvien haittojen ja tapaturmien ehkaisyyn seka tyontekijoiden turvallisten tyotapojen
edistamiseen. Kartoituksen avulla voidaan kehittaa jarjestelmaa ja pitda huolta yrityksen
tyontekijoiden hyvinvoinnista ja turvallisuudesta. Kartoitusta voidaan hyddyntaa esimerkiksi
tydmenetelmissa ja -ohjeissa, tydnopastuksessa ja perehdyttamisessd, tyopisteiden suunnittelussa,
tyosuojelun toimintaohjelman ja toimintasuunnitelmien laatimisessa ja paivittamisessa.

Opinnadytetydn kaytdannon osuus suoritettiin Nastolassa Wipak Oy:ssa. Ennen kartoituksen tekoa oli
otettava selvaa, kuinka koneet ja koneryhmat toimivat. Alan kdytannon kokemuksella on erittain
suuri merkitys, jotta koneilta on mahdollista |6ytaa riskit ja niille tarvittavat korjaustoimenpiteet.
Taman takia riskinarviointia suoritettiin yhteistydssa yrityksen osaston ja koneryhman henkil6ston
ja johdon kanssa.

Riskinarvioinnin tulosten perusteella Wipak Oy:ssa eniten tapaturmia aiheuttavat erilaiset terat,
telojen nielut, kemikaalien kayttd seka kuumat koneen osat. Tulosten avulla tdydensin yrityksen
tyohonopastuskortteja siten, etta tydhdonopastajat voivat opettaa uusia tyontekijoita tekemaan
tyota turvallisemmin. Tyohonopastuskorteissa kerrotaan missa tyotehtavassa riski esiintyy, mika on
riskin aiheuttaja ja kuinka sitad vastaan voidaan suojautua.
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Abstract

The idea of this Bachelor’s Thesis was to survey and estimate the risks and also have the correct
able defects repaired regarding different machines and groups of machinery in the production
units of the factory in the field of packaging industry. Moreover, there was an objective to com-
plete the work guidance cards based on the risk survey. The cards should also include the instruc-
tions how to avoid and minimize the risks. In the Bachelor’s Thesis the principles of the risk survey
were studied within the standards of the company.

It is important to pay attention to the safety while the company is creating occupational health
and safety system based on the OHSAS 18001 standard. The system is focused on preventing the
detriments and accidents in consequence of work and also on developing further the safe working
methods. With the survey it is possible to improve the system stated above and take care of the
wellness and safety of the company's employees. The survey can be utilized for example in work-
ing methods and instructions, occupational guidance and orientation, designing workstations,
planning and updating the program on promoting the occupational health and safety at work.

The praxis part of the Bachelor’s Thesis was carried out in Nastola at Wipak Oy. Before starting to
do the risk survey, the functions of the machines had to be learned about. Practical experience is
very important so that it is possible to find the risks of the machines and what kind of repair work
is needed. Because of this, the risk survey was conducted in collaboration with the staff and man-
agement of the company's units and groups of machinery.

Based on the results of the risk survey most of the accidents at Wipak Oy are caused by different
types of blades, trundle vortexes, use of chemicals and also hot machine parts. Using the results
the company's work guidance cards were refilled so that the work instructors can teach the new
employees how to work more safely. It is told in the work guidance cards in which work assign-
ment the risk is appearing, what is the cause of the risk and how to avoid the risk.
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1  OPINNAYTETYON TAVOITTEET

Opinnaytetyon toimeksiantajana oli pakkausteollisuudessa toimiva Wipak Oy.
Opinnaytetyon tehtdvana oli kartoittaa kaikkien tuotannossa olevien koneiden seka
koneryhmien riskit ja korjauttaa korjattavissa olevat puutteet. Kartoituksen lisaksi
tehtavana oli luoda tyohonopastukseen lista riskeistad seka toimintaohjeet riskien

valttamiseksi ja minimoimiseksi.

Riskinarviointi suoritettiin jokaisen tuotanto-osastojen koneryhman henkiloston ja
tyonjohdon kanssa, jotta koneryhmista ja koneiden toiminnoista saatiin riittavasti
tarvittavaa tietoa. Tyontekijoiden kokemusten seka tapaturmatilastojen avulla,
I6ysimme koneilta suurimmat riskitekijat. Riskikartoituksissa kaytettiin tarkistuslistaa,
jonka avulla varmistettiin, etta kaikki erilaiset riskit huomioidaan aina fysikaalisista
tekijoista henkisiin tekijoihin. Ndin myos sdastettiin aikaa, kun kartoituksessa
keskityttiin kunnolla tiettyyn riskitekijaan, eika tarvinnut palata takaisin pohtimaan jo
kartoitettuja riskitekijoita. Koneilta Ioydetyt riskit kirjattiin Wipak Oy:n laatimaan
riskinarviointikaavakkeeseen, jonka jalkeen riskeille annettiin todennakaoisyys- ja
haitallisuusarviot yhteistydssa tydsuojeluasiamiesten kanssa. Naista arvioista
maaraytyi riskin suuruus, jonka jalkeen pidimme jokaisella osastolla palaverin osaston
tyonjohdon seka riskiarvioinnin tekijoiden kanssa. Palavereissa pohdittiin kuinka

riskin suuruutta voidaan vahentaa ja kuinka niita vastaan voidaan suojautua.

Riskikartoituksien avulla laadittiin jokaisen osaston tyohdnopastuskortteihin lista
riskeistd, joiden avulla tydhdnopastajien on helpompi opastaa uusia tyontekijoita
valttamaan seka suojautumaan mahdollisilta riskitilanteilta. Riskikartoituksien avulla
Wipak Oy voi myos kehittda heiddan omassa toimintajarjestelmassa olevaa

tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelmaa.



2 WIPAK QY

2.1  Wipak Oy yrityksena

Wipak Oy:n Nastolan tehdas on perustettu vuonna 1950, ja se yhdistyi Wihuri Oy:hyn
vuonna 1967. Wihuri Oy:n pakkausteollisuus pitda sisallaan kaksi vahvaa osaajaa
Wipak-ryhman, joka toimii Euroopan alueella, sekda Winpak-ryhman, jonka
toimialuetta on Pohjois-Amerikka. Wipak ja Winpak tarjoavat asiakkailleen erilaisia
pakkausmateriaaleja elintarviketeollisuuden seka terveydenhuollon tarpeisiin. Wipak-
ryhmaan kuuluu 12 tuotantoyksikkoa seka useita myyntiyhtiéita ja -toimistoja ympari
Eurooppaa. Wipakin kotimaan tuotantolaitokset sijaitsevat Nastolassa,
Valkeakoskella ja Eurassa. Ulkomaan tuotantolaitokset sijaitsevat puolestaan
Saksassa, Ranskassa, Hollannissa, Britanniassa, Espanjassa sekd Puolassa. Wipakilla
on myos myyntiyhtioitd ja -toimistoja Ruotsissa, Italiassa, Venajalla, Itdvallassa,
Unkarissa, Norjassa, Tsekeissa, Sveitsissa, Kiinassa ja Japanissa. Yli 20 tuotantolaitosta
Euroopassa ja Pohjois-Amerikassa seka useat myyntikonttorit ympari maailmaa
vastaavat tehokkaasti asiakkaiden tarpeisiin.

(Wipak Oy, Nastola, Finland, 2009. Tervetuloa Taloon 1/2009, 2009. Wihurin
toimialat, 2009.)

Wipak Oy on alansa johtavia yrityksia elintarvike- ja sairaalatarviketeollisuuden
kalvolaminaattipakkausten seka vaativien teknisten kalvojen valmistajana
Euroopassa. Wipak Oy:n Nastolan tehtaassa tyoskentelee eri osastoilla ja
konttoreissa yhteensa noin 450 tyontekijaa. Yrityksen eurooppalaisissa tytaryhtidissa
tyoskentelee yhteensa noin 1900 tyontekijaa. Wipak Oy:n liikevaihto oli vuonna 2008
noin 107,6 miljoonaa euroa, ja sen liikevaihdosta noin 90 % tulee Suomen

ulkopuolelta. (Tervetuloa Taloon 1/2009, 2009. Yritystele, 2009.)

Wipak Oy:n toimintaan liittyy [aheisesti myds Wihuri Oy:n ja Sojitz Corporationin
Lahdessa toimiva yhteisyritys Biaxis Oy Ltd, joka valmistaa biaksiaalisesti orientoituja

polyamidikalvoja (BOPA). Wipak Oy:n toiminta perustuu kolmeen liiketoiminta-



alueseen ja asiaskasryhmaan. Liiketoiminta-alueita ja asiakasryhmia kutsutaan nimilla
Wipak Food-elintarvikepakkaukset, Wipak Medical-sairaalapakkaukset seka Wipak

Specialities-erikoiskalvot ja tekniset sovellukset. (Tervetuloa Taloon 1/2009, 2009.)

2.2 Wipakin toimintajarjestelma

Wipakin LYHTY-toimintajarjestelma kattaa koko yrityksen perustoiminnan, joka
koostuu neljdsta osasta (ks. kuvio 1). Ensimmaisena on laatujarjestelma, joka on
kansainvalisen ISO 9001:2000 -standardin mukainen. Laatujarjestelma kattaa
tuotteiden ja palvelujen laatutason seurannan ja parantamisen. Toinen osa on
ymparistojarjestelma 1SO 14001 -standardi, jonka ohjeistuksen avulla yritys pyrkii
padstojen vahentamiseen, ongelmajatteiden synnyn vahentamiseen ja jatteiden
lajitteluun. Kolmantena osana on hygienia- ja siisteysjarjestelma (HACCP), joka
noudattaa tanskalaista DS 3027 -standardia. HACCP-jarjestelman avulla pyritaan
varmistamaan tuotteiden puhtaus seka turvallisuus. Viimeisena osana yrityksen
toimintajarjestelmassa on tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelma (TTT), joka on OHSAS
18001 -standardin mukainen. TTT-jdrjestelma keskittyy tyontekijoiden tyosta
johtuvien haittojen ja tapaturmien ehkaisyyn seka turvallisten tyétapojen

edistamiseen. (Tervetuloa Taloon 1/2009, 2009.)

HYGIENIA
DS 3027

LYHTY-
TOIMINTA- TURVALLISUUS

JARJESTELMA OHSAS 18001

LAATU
I1ISO 9001:2000

KUVIO 1. LYHTY-toimintajarjestelma (Tervetuloa Taloon 1/2009, 2009.)

Toimintajarjestelmat on hyvaksynyt sertifiointilaitos, joka myos valvoo sdannollisesti
jarjestelman toimintaa. Kaikki toimintaan ja tuotteisiin liittyvat alueet on maaritelty

toimintaohjeilla ja jokaiselta tyopisteelta l0ytyvat aluekohtaiset ohjeet. LYHTY-



ohjeistoa voidaan lukea myds yrityksen intranetistd. (Tervetuloa Taloon 1/2009,

2009.)

3  TURVALLISUUSJOHTAMINEN

3.1 Tyéturvallisuuslaki

Suomessa tyoturvallisuudesta saadetaan lailla (L738/2002), jonka tavoitteena on
turvata ja yllapitaa henkiloston tyokykya parantamalla tyontekijoiden tyoymparistoa
ja -olosuhteita. Lain tarkoituksena on ehkaista tyosta ja tydymparistosta koituvien
fyysisten ja henkisten terveyden haittojen lisdksi tyotapaturmia sekd ammattitauteja
(1 8). Tyoturvallisuuslain sdddokset on yleisluontaisia ja joustavia. Sdadokset on
tarkemmin kuvattuna alempiasteisissa maarayksissa. Lainsdddannon mukaan
tyosuojelu on otettava huomioon kaikissa toiminnoissa aina korkeimmilta tasoilta
matalimpiin tasoihin asti. Laki sisdltaa samat turvallisuuden hallinnan menetelmat,
jotka loytyvat OHSAS 18001 -standardista. Tyonantaja on lain mukaan velvoitettu
huolehtimaan tyopaikan turvallisuudesta ja terveydesta (8 §). OHSAS 18001 -
standardin vaatimus vastaa jatkuvan parantamisen periaatetta. Tyon vaara taytyy
selvittaa ja arvioida (10 §). Tyopaikan kehittdmistoiminnassa on suunnitelmallisesti
edistettdava kokonaisvaltaista terveytta ja turvallisuutta (9 §) kehittamalla sen
tyoympadriston (12 §) ja tyon (13 §) turvallisuutta ja terveytta. Turvallisuuden tasoa on
tarkkailtava jatkuvasti (8 §). Lain mukaan tyontekijoita taytyy myos kouluttaa seka
harjoittaa yhteistoimintaa (14 §,17 §). Ty taytyy jarjestaa siten, etta tyontekijoilla ei
esiinny haitallista fyysisista tai henkista kuormittumista (25 §). Ty6suojelutyossa
kaytettavilta palveluilta, esimerkiksi tyéterveyshuoltopalveluilta, edellytetaan
riittavaa patevyyttd. Tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelmien, kuten OHSAS 18001:n
avulla voidaan jatkuvasti parantaa tydolosuhteita ja varmistaa taten tyontekijéiden
jokapaivainen turvallisuus. Turvallisuusjarjestelmaa sovellettaessa ja noudatettaessa
oikein, voidaan varmistaa myds lainsdaadannon maardysten tehokas toteuttaminen.

(Korhonen, Moisio & Tuominen, 2008, 5.)



Suomen tyosuojelulainsddadantd on muutettu vastaavanlaiseksi EU:n
tydolodirektiivien vaatimusten kanssa. Talla tavoin jarjestelmamallit tukevat myds

eurooppalaisen lainsdaddanndn noudattamista. (Korhonen ym., 2008, 6.)

Kansainvalinen tyojarjestd ILO on laatinut myds oman turvallisuusjohtamisohjeen
(ILO-OHS, Guidelines of Occupational Safety and Health Management Systems), joka
on sisalloéltaan hyvin samanlainen OHSAS 18001 -standardin kanssa. Myos
englantilaiseen ty6turvallisuuden kehitysmalleihin kuuluva BS 8800 -standardi on

hyvin samanlainen OHSAS 18001 -standardin kanssa. (Korhonen ym., 2008, 6.)

Tyosuojelua toteutetaan yrityksessa parhaiten silloin, kun se on osa jokapaivaista
toimintaa. Laadun, ympariston seka turvallisuuden johtamisjarjestelmastandardien
integrointi tydpaikan muun toiminnan kanssa takaavat hyvan perustan yrityksen

toiminnan jatkuvalle parantamiselle. (Korhonen ym., 2008, 6.)

3.2 Tyoterveys ja -turvallisuusjarjestelma OHSAS 18001

OHSAS 18001: Tyoterveys ja turvallisuusjarjestelmat -spesifikaatio antaa ohjeen ja
vaatimukset, kuinka tyoterveys- ja tyoturvallisuusjarjestelmaa eli TTT-
hallintajarjestelmaa pitdisi rakentaa ja yllapitaa (ks. kuvio 2). Mikali yritys haluaa
ulkopuolisen arvioijan myéntaman sertifikaatin, on sen noudatettava jarjestelmaa
rakentaessaan spesifikaation ohjeita ja tayttaa spesifikaation vaatimukset.

(Jurvelin, 2005.)
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KUVIO 2. Tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelma OHSAS 18001:2007 -standardin
vaiheet (Korhonen ym., 2008, 8.)

TTT-hallintajarjestelmaa laadittaessa pyritdan selvittamaan, mita tyoterveys- ja
tyoturvallisuusvaikutuksia yrityksen toiminnot ja sen kayttamat tai valmistamat
tuotteet voivat aiheuttaa. Selvitettya nama vaikutukset yrityksen toimintamallia
ruvetaan suunnittelemaan siten, etta ne aiheuttavat mahdollisimman vahan TTT-
haittoja. Kaikkia haittavaikutuksia ei valttamatta pysty poistamaan tai vahentamaan
valittémasti. Siksi yrityksen hallintajarjestelmaan pyritdan tekemaan yrityksen omat
TTT-paamaarat, joiden avulla pyritaan poistamaan organisaation merkittavimmat

TTT-riskit. (Jurvelin, 2005.)
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TTT-jarjestelman avulla pystytdan hallitsemaan tyoturvallisuusriskeja ja
varmistamaan, etta sita kdytetdan yrityksen toiminnassa ja sen soveltuvaa
lainsddadantoa noudetaan. Yrityksen on maariteltava itse tavoittelemansa TTT-
toiminnan tason. Nain yritys saa TTT-asioiden hallintajarjestelmasta itselleen
tyokalun, jota kaytettdessa TTT-toiminnan tasoa voidaan parantaa entista
paremmaksi. Lisaksi organisaatio voi osoittaa muille noudattavansa tallaista

toimintapolitiikkaa. (Jurvelin, 2005.)

OHSAS 18001 ei maarita spesifisid vaatimuksia yrityksen TTT-toiminnan tasolle. Tason
tulee olla lainsdadannon ja muiden organisaatiota koskevien maaraysten mukainen.
Yrityksen TTT-toiminnan tasoa laadittaessa kaytetty standardi edellyttda myos

jatkuvaa toiminnan tason parantamista (ks. kuvio 3). (Jurvelin, 2005.)

Kohti 5
menestysta
Jatkuva Lahtétilanne
parantaminen katsaus
TTT-politiikka
Johdon
katsaus Tybterveys ja turvallisuus
johtamisen vaiheet !
Suunnittelu

Tarkastus ja
korjaava toiminta

Toteutus
\ ja toi:ai:ta /
KUVIO 3. Tyoterveys- ja turvallisuusjohtamisen vaiheet (Jurvelin, 2005.)

Tyoterveys- ja tyoturvallisuusjohtamisjarjestelma OHSAS 18001: 2007 -standardi on
laadittu yhteensopivaksi standardien ISO 9001: 1994 -laatu- seka ISO 14001: 1996 -
ymparistojarjestelmien kanssa. Standardeja voidaan kayttaa yhdessa ja ne
taydentdvat toinen toistaan. Standardien yhteensopivuus helpottaa yrityksen
toimintapolitiikan rakentamisessa ja suunnittelussa. Naita standardeja noudattamalla
organisaatio voi luoda johtamisjarjestelmadpaketin, jossa tayttyvat asiakas-,
ymparist6- seka tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelman vaatimukset.

(Korhonen ym., 2008, 9.)
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4  STANDARDI SFS-EN ISO 12100

Standardin SFS-EN I1SO 12100 ensisijaisena tehtdavana on antaa suunnittelijoille
yleinen toimintamalli ja ohjeet, joiden avulla he voivat rakentaa koneita, joita on
turvallista kayttaa niille tarkoitutetuissa tehtavissa. Standardi koostuu kahdesta eri
osasta: standardeista SFS-EN 1SO 12100-1 ja SFS-EN I1SO 12100-2.

(SFS-EN 1SO 12100-1, 2003, 10.)

4.1 Standardi SFS-EN ISO 12100-1

Riskin vdhentaminen

Voidaan olettaa, ettd koneessa ilmenevat vaaratekijat aiheuttavat ennemmin tai
my6hemmin vahinkoja koneella tyoskenteleville, mikali suojaustoimenpiteita ei ole
laadittu laisinkaan. Suojaustoimenpiteet ovat koneen suunnittelijan ja sen kayttajan
toiminnasta koostuva kokonaisuus. Koneensuunnittelijan suojaustoimenpiteita
pidetdadan huomattavasti tehokkaampina kuin koneen kayttajan tekemia
suojaustoimenpiteita. Sen takia koneen suunnittelijalla on suuri vastuu koneen

turvallisuudesta (ks. kuvio 4). (SFS-EN 1SO 12100-1, 2003, 32.)
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=  Riskin arviointi 4 $ ' Riski |

Suunnittelijan toteuttamat suojaustoimenpiteet

Askel 1: Luontaisesti turvalliset suunnittelu
toimenpiteet

Askel 2: Suojaustekniset toimenpiteet ja
taydentavat suojaustoimenpiteet

Askel 3: Kaytta koskevat tiedot D elian
-koneessa suojaustoimen-
-varoituskilvet, signaalit piteiden )
-varoituslaitteet jalkeinen
-kayttoohjekasikirjassa jaannosriski
— Kayttdjan panos Suunnittelijan panos =

Kayttajan toteuttamat suojaustoimenpiteet
mukaan lukien ne, jotka perustuvat valmistajan -—
toimittamiin kayttod koskeviin tietoihin

-Organisointi

-turvalliset tybtavat

-valvonta

-luvanvaraiset tyot Kalkkien toteutettujen
-Muiden suojalaitteiden hankinta ja kayttd suojaustoimenpiteiden
-Henkilon suojainten kayito jalkeinen
-Koulutus jaanndsriski

KUVIO 4. Riskin vahentamisprosessi suunnittelijan nakékulmasta

(SFS-EN 1SO 12100-1, 2003, 40.)

Suunnittelija voi vahentaa riskia antamalla asialliset ohjeet koneen kayt6stad, mutta
tama suojaustoimenpide toteutuu vain kdyttajan toimiessa ohjeiden mukaisesti.
Kayttaja voi antaa oman panoksensa suojaustoimenpiteiden laadintaan antamalla
suunnittelijalle tietoa koneen kaytosta. Kayttaja voi myos toteuttaa omia
suojaustoimenpiteita esimerkiksi laatimalla turvalliset tyotavat konetta kaytettaessa,
valvomalla koneella tyéskentelevien toimintaa, kouluttamalla tyontekijat koneille ja
kayttamalla henkilon suojaimia. Ndiden suojaustoimenpiteiden avulla riskia voidaan
pienentaa niilla osa-alueilla, joihin suunnittelija ei ole voinut vaikuttaa.

(SFS-EN I1SO 12100-1, 2003, 40.)
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Ottamalla huomioon samankaltaisten koneiden kayttajien kokemukset seka
vaihtamalla tietoa mahdollisuuksien mukaan koneen kayttajan ja suunnittelijan valilla
suunnittelijan on toteutettava kuvion 5 mukaiset toimet osoitetussa jarjestyksessa.
Kuviossa ensimmaiset nelja luetelmakohtaa liittyvat riskinarviointiin. Kun tullaan
kuviossa ensimmaistd kertaa kohtaan "Onko riskia pienennetty riittavasti?”, siihen
vastataan alustavan riskin arvioinnin tulosten perusteella. Vastaavasti jokaisella
kolmella askeleella arvioidaan riskin suuruus ja merkitys seka suoritetaan soveltuvin
osin riskin vertailu. Tata iteratiivista riskin pienentamisprosessia tulee suorittaa
kunkin kayttotilanteen jokaiselle vaaralle ja vaaratilanteelle.

(SFS-EN 1SO 12100-1, 2003, 42.)

ALOITUS
|
¥ 1 = Riskin arviointi ISO 14131 mukaan
Koneen raja-arvojen maarittaminen
i ¥
Vaarojen tunnistaminen
1
Riskin suuruuden maérittdminen
1
Riskin merkityksen arviointi
1 ‘ Ei Aiheutuuko  _flla |
- muita vaaroja?
0 . - a
Onko riskia pienennetty 2L LopPU
tarpeeksi?
1
lea
Voidaanko vaara  Kylla
poistaa? Askel 1 '
4 Ei Riskin pienentaminen Onko tavoiteltu riskin
Voidaanko riskid luontaisesti turvallisilla =) pienentyminen —
pienentéa luontaisesti suunnittelu toimenpiteill4 saavutettu?
turvallisilla suunnittelu oy ISO 12100-2 Kylla
toimenpiteilla? Ei
Ei Askel 2 >
Riskin plenentaminen Onko tavoiteltu riskin
+ suojausteknisilla toimenpiteilla + P‘e“e'“ym:’e" —
Voidaanko riskid pienentaa Kﬂi Taydentavien suojaustoimenpiteiden| ~ Saavutettu?
suojuksilla tai turvalaitteilla? toteuttaminen Kylla
ISO 12100-2 Ei
i Voidaanko‘;aja-arvoja Ei g?sklslnspienemamlnen v tealisihi peitin
| maarittad uudelleen? ‘ ksaéttoa koskevilla tiedoilla — ;T::gm;’e" ?yua
ISO 12100-2
|Ei

KUVIO 5. Riskin pienentamisprosessi 3-askeleen menetelmalla

(SFS-EN ISO 12100-1, 2003, 42.)
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Suuria riskeja on pyrittava pienentamaan ottamalla huomioon koneen turvallisuus
sen koko elinkaaren eri vaiheissa. On otettava huomioon, etta kone pystyy
suorittamaan toimintansa ja konetta kyetaan kdayttamaan. Naiden asioiden lisdksi on
myos otettava huomioon koneen valmistus-, kaytto- ja purkukustannukset.

(SFS-EN ISO 12100-1, 2003, 32.)

Riskin pienentamisprosessissa kdytetaan iteratiivista menetelmaa, jota toistetaan
tarvittaessa niin monesti, ettd koneessa esiintyvat riskit saadaan riittavan pieniksi.
Suojaustoimenpiteiden jatkuva yllapitdminen on tarkea asia, mutta se ei saa estaa tai
vaikeuttaa koneen kayttdd. Jossain tapauksissa suojaustoimenpide voi syysta tai
toisesta estda koneen kayttoa, silloin se helposti ohitetaan koneesta saatavan

maksimaalisen hyodyn takia. (SFS-EN ISO 12100-1, 2003, 32.)

Raja-arvojen madrittaminen

Koneen suunnittelu alkaa sen raja-arvojen maarittamisella. Raja-arvojen
maarittamisen voi jakaa kolmeen eri osaan, jotka ovat kdytto-, tila- ja aikarajat.
Kayttorajoilla tarkoitetaan koneen kaytt6a mukaan lukien sen erilaiset toimintatavat,
kayttovaiheet seka kdyttdjien puuttuminen toimintaan eri tavoilla. Myos koneen
kohtuudella ennakoitavissa oleva vaarinkaytto on otettava huomioon kayttorajoja
suunniteltaessa. Tilarajojen suunnittelussa on huomioitava koneen liikkeen
vaikutusalue, koneen asennuksen ja kunnossapidon vaatima tila, kayttajan ja koneen
rajapinta seka koneen tehon sy6ton rajapinta. Aikarajoissa arvioidaan koneen tai sen
joidenkin osien ennakoitava elinikd. N&ita eri osia voivat olla esimerkiksi tyokalut,
kuluvat osat ja sahkoélaitteet ottaen huomioon koneen tarkoitetun kayton.

(SFS-EN ISO 12100-1, 2003, 34.)

Vaarojen tunnistaminen, riskin suuruuden ja riskin merkityksen arviointi

Suunnittelijan tunnistaessa koneessa esiintyvat vaarat, on hanen arvioitava jokaiseen

vaaraan liittyvan riskin suuruus. Lopulta on paatettava riskin merkityksen arvioinnin

perusteella, tarvitaanko riskin pienentamista. Taman takia suunnittelijan on otettava
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huomioon eri toimitavat ja kdyttajien puuttuminen toimintaan (ks. liite 1).

(SFS-EN 1SO 12100-1, 2003, 34.)

Vaarojen poistaminen tai riskin pienentdminen suojaustoimenpiteilla

Vaarojen poistaminen ja riskin pienentaminen suojaustoimenpiteilla (ks. liite 2)
voidaan saavuttaa poistamalla vaarat kokonaan tai pienentamalla samanaikaisesti tai
erikseen riskin kahta osatekijaa. Osatekijat ovat vaarasta aiheutuvan vahingon
vakavuus sekd vaaran esiintymistodennakoisyys.

(SFS-EN 1SO 12100-1, 2003, 36.)

Riskin pienentamisen tavoitteiden saavuttaminen

Riskin pienentamisprosessi 3-askeleen menetelmalld voidaan lopettaa, kun riittdva
riskin pienentaminen sekda myonteinen lopputulos riskinvertailussa on saatu
aikaiseksi. Riittava riskin pienentdminen voidaan todeta saavutetuksi myos silloin,
kun voidaan antaa myodntyva vastaus liitteessa 3 esiintyviin kysymyksiin.

(SFS-EN 1SO 12100-1, 2003, 36.)

4.2 Standardi SFS-EN I1SO 12100-2

Standardin SFS-EN ISO 12100-2 tarkoituksena on antaa tarkempaa ohjeistusta
kdytettdessa 3-askeleen menetelmaa (ks. kuvio 5). Standardin toisessa osassa
kdaydaan lapi jokainen askel erikseen, milla tavalla minkakin askeleen kohdalla on

toimittava. (SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 10.)

Luontaisesti turvalliset suunnittelutoimenpiteet

Luontaisesti turvalliset suunnittelutoimenpiteet ovat ensimmainen askel riskin

vahentamisprosessissa. Nama koneeseen tehdyt turvalliset suunnittelutoimenpiteet

pysyvat todennadkoisesti jatkuvasti vaikuttavina, mutta kokemus on osoittanut, etta
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jopa hyvin toteutetut ja suunnitellut suojaustekniset laitteet voivat vikaantua tai
rikkoutua ja kayttoa koskevaa tietoa ei valttamatta noudateta. Luontaisesti turvalliset
suunnittelutoimenpiteet toteutetaan valttamalla vaarat tai pienentamalla riskeja itse
koneen rakenneominaisuuksiin ndhden sopivalla tavalla tai altistuneiden henkiléiden

ja koneen vuorovaikutustavan avulla. (SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 10.)

Geometrisia tekijoita seka fyysisia nakokohtia on otettava huomioon suunnitellessa
koneen turvallisuutta. Geometrisia tekijoita voivat olla koneen ulkomuodosta
aiheutuvat vaaraatekijat, kuten terdvat kulmat tai ulokkeet. Fyysisia nakokohtia
voivat olla koneen osien liikkeiden muodostamat vaaratekijat esimerkiksi suuret liike-
energia maarat tai koneesta lahtevat erilaiset paastot (ks. liite 4).

(SFS-EN ISO 12100-2, 2003, 10.)

Konetta suunnitellessa on sen suunnittelijalla oltava paljon yleista teknista
tietamysta. Teknistd tietdmysta tarvitaan, kun lasketaan koneen aiheuttamia erilaisia
voimia, valittaessa sopivaa materiaalia koneessa oleville osille ja mitattaessa sen

paastoarvoja (ks. liite 5). (SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 12.)

Suunnitellessa turvallista konetta on valittava siihen oikeanlainen teknologia, jotta
vaaratilanteita ei padse syntymaan. On I6ydettava sopiva teknologia esimerkiksi
koneessa mahdollisesti kaytettaville rajahdysherkille iimaseoksille, erilaisille
liuotinaineille seka koneen melun estamiseksi (ks. liite 6).

(SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 14.)

Koneet on suunniteltava riittavan vakaiksi huomioimalla, perustuksen geometria,
paino, kaltevuus, vardhtely, painopisteen heilahtelu, ulkoiset voimat (esimerkiksi.
tuulen paine, lihasvoimat), koneenosien liikkeista aiheutuvat dynaamiset voimat,
tukipinnan ominaisuudet liikutettaessa tai asennettaessa kone eri sijaintipaikoille
(esim. erilaisille maanpinnoille tai kaltevalle alustalle.

(SFS-EN ISO 12100-2, 2003, 14.)

Koneeseen tullessa vika tai sen rikkoutuessa on sita pystyttava huoltamaan.
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Kunnossapitoa ajatellen on otettava huomioon, etta konetta padstaan huoltamaan
tarvittavilla tyokaluilla seka ihmisen on kyettava tekemaan se helposti. Pyritdaan
rajoittamaan ja vahentamaan erikoistyokalujen seka -laitteiden kayttoa

kunnossapidon tyotehtavissa. (SFS-EN ISO 12100-2, 2003, 16.)

Ergonomisten periaatteiden huomioonottaminen koneen suunnittelussa auttaa
tyontekijoita tekemaan tyotansa tehokkaammin seka vaivattomammin. Hyvalla
ergonomialla voidaan estaa koneen kayttajan henkisia ja fyysisia rasituksia

(ks. liite 7). (SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 16.)

Suojusten ja turvalaitteiden valinta ja kdytt66n soveltaminen

Toinen askel 3-askeleen menetelmassa on riskin pienentdaminen suojausteknisilla
toimenpiteiden avulla. Oikeaa suojausteknista laitetta valittaessa vaaravyohykkeelle
on huomioitava, etta kiintea suojus on yksinkertainen ja sitd on kaytettava, kun
kayttajan ei tarvitse paasta vaaravyohykkeelle koneen normaalin toiminnan aikana.
Kun vaaravyohykkeen paasytaajuuden tarve kasvaa, ei kiinteda suojaa aseteta
paikoilleen. Tama edellyttad vaihtoehtoisen suojaustoimenpiteiden kadyttoa.

(SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 32.)

Ohjauspaikkoja tai toimintaan puuttumisvyohykkeita on eristettava ymparistosta,
mikali on putoavien tai sinkoutuvien osien vaara (turvakatos), paastévaarat (esim.
suojaus melulta, tarinalta, sateilylta, vaarallisilta aineilta), ymparistdsta johtuvat
vaarat (esim. suojaaminen kylmyydelta, kuumalta, huonolta saaltd), koneen sivulle tai
ymparikaatumisesta johtuvia vaaroja.

(SFS-EN ISO 12100-2, 2003, 36.)

Koneilla olevia vaaravyohykkeita on suojattava erilaisilla suojuksilla ja turvalaitteilla.
Naissa tapauksissa on otettava huomioon, kuinka paljon vaaravyéhykkeelle on
tarvetta padsta suorittamaan tyotehtavia. Suojausta suunnitellessa taytyy ottaa
selvaa tarviiko koneen vaaravyohykkeelle menna koneen normaalitoiminnan aikana

vai ei (ks. liite 8). (SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 36.)
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Kone on suunniteltava mahdollisuuksien mukaan myds siten, ettd koneen kayttajaa
suojaamaan tarkoitetut suojaustekniset laitteet voivat varmistaa myos sellaisen
henkiloston suojaamisen, jotka ovat vastuussa koneen asetuksista, ohjelmoinnista,
prosessin muuttamisesta seka kunnossapidosta.

(SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 38.)

Kun ollaan selvitetty kuinka usein ja missa vaiheessa vaaravyohykkeilla on
tyoskenteltava, on valittava oikeanlaiset turvalaitteet ja suojat. Tunnistavia
turvalaitteita valittaessa on huomioitava, missa turvalaitteita voidaan kayttaa, voiko
jokin koneessa oleva ominaisuus estaa turvalaitteen toiminnan ja tarvitseeko
tunnistavan turvalaitteen kanssa kayttaa jotakin toista suojausta tai laitetta.
Suojausten asentamisesta ja niiden toiminnasta ei saa aiheutua vaaratilanteita

kayttajille (ks. liite 9). (SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 38.)

Laitteiden kayttoa koskevat tiedot

Kolmas askel 3-askeleen menetelmdssa on riskin pienentaminen kayttod koskevilla
tiedoilla. Selkean kayttoohjeen laatiminen koneelle sekd koneessa asennettavien
erilaisten varoituskylttien ja -merkintdjen avulla voidaan valttaa koneella tapahtuvia

riskitilanteita. (SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 56.)

Yrityksen opastaessa henkilokuntaa tyéskentelemaan oikeilla toimintatavoilla
voidaan ehkaista riskitilanteiden syntymista laitetta kaytettdessa. Tama edellyttaa
myo0s sitd, etta henkilokunta myds noudattaa kayttda koskevia ohjeita, eivatka he
Iahde soveltamaan ohjeistusta. Valvomalla tyontekijoiden toimintaa, voidaan kitkea
pois suurimmat ohjeista poikkeavat sovellukset. Talla tavoin koneilla tapahtuvat
tapaturmatkin jaavat huomattavasti vahaisemmaksi.

(SFS-EN ISO 12100-2, 2003, 54.)
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5  RISKINARVIOINTIPROSESSI

5.1 Riskinarviointi yrityksessa

Yrityksen riskinarvioinnista puhutaan silloin, kun tyopaikoilla arvioidaan vaaroja ja
haittoja tyoturvallisuuslain perusteella. Ty6turvallisuuslain (L738/2002) mukaan yritys
on vastuussa tyon vaarojen ja haittojen arvioinnista, eli tydnantajan on otettava
selvaa ja tunnistettava tyosta, tyotilasta, muusta tydymparistosta ja tyoolosuhteista
aiheutuvat vaara- ja haittatekijat. Naiden lisdaksi on otettava huomioon tekijat, joita ei
voida poistaa, ja arvioitava niiden seka edelld mainittujen tekijoiden merkitys
tyontekijoiden turvallisuudelle ja terveydelle. Yritys voi tarvittaessa kayttaa
asiantuntija-apuna tyoterveyshuoltoa, jolloin riskikartoituksessa ilmenneiden
erityisriskien esimerkiksi tuotantokoneiden aiheuttamien kovien danien

analysoinnista saadaan tarkempia tuloksia (L1383/2001). (Pdakkénen, 2005, 20.)

Tyopaikoilla voidaan tehda riskinarviointeja myos ilman tyoterveyshuollon apua.
Talloin riskinarvioinnin asiantuntijana toimii usein yrityksen tyosuojeluhenkildsto.
Tyosuojeluhenkildston lisaksi arvioinnissa yhteistyota tehdaan tyontekijoiden seka
esimiesten kanssa. Henkilokunnan kanssa tehdyt riskikartoitukset antavat myos
tyontekijoille motivaatiota oman tyon riskien hallintaan ja tyoturvallisuuden
kehittamiseen. Ulkopuolisina tahoina riskien tarkasteluun ja ty6paikan
turvallisuustoimintaan voivat osallistua tyéterveyshuollon lisaksi tydsuojelu- seka
paloviranomaiset tai vakuutusyhtiot. Kaikkien arviointiin osallistuvien nakemyksia

voidaan hyodyntda kokonaisarvioinneissa. (Paakkonen, 2005, 20.)

Hyvalla riskinarvioinnilla pyritadn 16ytamaan yrityksessa olevia vaaraa aiheuttavia
tekijoita. Onnistunut arviointi johtaa toimenpiteisiin, joilla pyritdaan parantamaan
vaaraa aiheuttavat kohteet. Vaaraa aiheuttavia kohteita voivat olla esimerkiksi
tapaturmavaarat, tyohygieeniset tekijat, seka psyykkista tai fyysista kuormittumista
aiheuttavat tekijat. Riskinarviointia paivitetaan saannollisesti tietyin valiajoin, mikali

uusia vaaratekijoita ilmenee tai yrityksessa tapahtuu suuria muutoksia.
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Riskinarviointiprosessin voi jaotella useaan eri vaiheeseen kuvion 6 mukaisesti.

(Paakkonen, 2005, 21.)

Arvioinnin suunnittelu ja

A L é Tietojen hankinta
toimintamallin valinta

Vaara tekijoiden b

tunnistaminen

Uudelleen
arviointi

Riskin maarittely
-seuraukset
-todennidkoisyys

Seuranta

Riskin
merkittiavyyden
arviointi

Toimenpiteet

riskin poistamiseksi
ja hallitsemisey

KUVIO 6. Riskinarviointiprosessin vaiheet (Paakkdnen, 2005, 21.)

5.2 Riskinarvioinnin suunnittelu

Huolellinen riskinarvioinnin suunnittelu auttaa itse kartoituksen tekijaa etenemaan
arvioinnissaan jouhevammin ja maaratietoisemmin ilman suuria keskeytyksia.
Lahdettdessa suunnittelemaan riskinarviointia, pitdaa ottaa huomioon ketka
osallistuvat arvioinnin tekoon ja onko heilla riittavasti koulutusta ja kokemusta
arvioinnin tekoa varten. Ennen riskikartoituksen aloittamista on tarkeaa maarittaa
kohteet, joihin riskinarviointia aletaan tekemaan. Muutamia viikkoja aikaisemmin on

hyva tiedottaa arviointiin osallistuville seka ennalta maaritettyjen kohteiden
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henkilékunnalle riskikartoituksen teosta. Tiedottamisen avulla kartoitukseen
osallistuvat seka tyopisteiden henkilokunta alkavat jo valmiiksi ajattelemaan,
minkalaisia vaaratilanteita tyopisteilld voisi esiintya eri tydvaiheissa. Tarkeda on ottaa
selvaa yrityksen toiminnasta, johon arviointia aloitetaan tekemaan ja valita

riskinarvioinnille sopiva toimintamalli. (Murtonen & Tamminen, 2000, 12.)

5.3  Esiselvitys

Tarvittavia lahtoselvitystietoja yrityksesta voidaan hankkia esiselvityksen avulla, jolla
pyritaan saada yleiskuva yrityksessa esiintyvista vaaroista, ongelmista ja
turvallisuustoiminnasta. Esiselvityksen tekoon voidaan kayttaa erilaisia menetelming,
kuten katselmuksia, tyopaikkakaynteja, kyselyitd, tarkastuslistoja, havainnointeja,
haastatteluja tai pistokoemittauksia. Riskinhallintakeinojen maaras, laatua ja
merkittdvyytta arvioidaan seka turvallisuusanalyysilla ettad tydympariston mittauksilla

(ks. liite 10). (Paakkonen, 2005, 22.)

Tapaturmavaarojen selvittdminen vaatii riskikartoituksen tekijalta erittdin paljon
yrityksessa kdytossa olevien koneiden ja laitteiden tuntemusta. Tatd varten on hyva
pohtia yrityksen tydsuojeluhenkildston, esimiesten ja tydntekijdiden kanssa eri
tyovaiheissa esiintyvista tapaturmavaaroista. Yritys on voinut laatia tarkistuslistan jo
aikaisemmin tehtyja riskikartoituksia varten. Tarkistuslistan voi tehda esimerkiksi SFS-

EN 1050 A-liitteen vaaratekijaluettelon mukaan (ks. liite 11). (Paakkdnen, 2005, 36.)

Tarkistuslistan avulla voidaan havaita nopeasti tyopisteelld esiintyva vaaratilanne,
kuten kompastumisriskin mahdollisuus tyopisteelld. Nahdaan esimerkiksi tyopisteen
tyotasoilla olevat ylimaaraiset esineet tai mahdolliset sahko- ja ilmanpaineletkut,
joihin voi kompastua. Analysoimalla vaaraa tarkemmin saadaan selville tapaturmien
syita ja niihin valillisesti vaikuttavat tekijat, kuten tyoohjeiden, perehdyttamisen,

tyonopastuksen, tydnsuunnittelun tai valvonnan puutteita. (Paakkoénen, 2005, 37.)
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5.4 Riskin suuruuden maarittdminen

Riskinarviointiprosessissa pyritdan tunnistamaan merkittavimmat tydpaikan vaara- ja
kuormitustekijat. Riskien tunnistamisen jalkeen jokaiselle vaaratekijalle maaritellaan
niiden altistumistodennakdoisyydet (esim. epdtodennadkdinen, mahdollinen,
todennakaoinen) seka haitallisuusarviot (esim. vahainen, haitallinen, vakava). Naiden
tietojen perusteella maaritetaan riskien suuduudet (esim. merkitykseton, vahainen,
kohtalainen, merkittava, sietdmaton) ja paatetaan sen hyvaksyttavyydesta (ks. kuvio

7). (Murtonen & Tamminen, 2000, 17.)

Seuraukset
1 Vahaiset 2 Haitalliset 3 Vakavat
Ohimeneva sairaus tai  Pitkakestoisia vakavia  Pysyvat ja palautu-
haitta, ei ensiavun vaikutuksia, pysyvia mattomat vahingot,
tarvetta, enintaan 3 lievia vaikutuksia, edellyttaa sairaala-
paivan poissaolo. edellyttavat ensiapua,  hoitoa, poissaolo yli
Esimerkiksi paansarky 3-30 paivan poissaolo. 30 paivaa. Esimerkiksi
tai mustelmia. Esimerkiksi viiltohaavat, pysyva tyokyvyttomyys
kuulovaurio. tai kuolema.
Todennakdisyys
1 2
1 Epétodennékdinen Merkitykseton Vahainen
Tapahtuma esiintyy riski riski

harvoin ja
epasaannollisesti.

2 Mahdollinen 2

Tapahtuma esiintyy
toistuvasti, mutta ei Véhdinen

saannollisesti. riski

3Todennakdinen
Tapahtuma esiintyy
usein ja saannollisesti

KUVIO 7. Riskitaulukko selvityksineen (Murtonen & Tamminen, 2000, 18.)

Riskinarvioinnin tuloksena yritykselle jaa dokumentti riskinarvioinnista (ks. kuvio 8),
josta saadaan selville merkittavimmat tyopaikalla esiintyvat riskit. Tiedon perusteella
voidaan aloittaa suunnittelemaan toimenpiteitd vaaran poistamiseksi tai riskin
pienentamista varten. Riskienhallinnan yleisperiaatteena pidetdan sita, etta vaarat
tulisi poistaa ennakolta, vaarojen vaikutus pitdisi rajata mahdollisimman pieneksi ja
torjuntamenetelmat taytyisi kohdistaa suoraan vaaran aiheuttajaan.

(Murtonen & Tamminen, 2000, 7.)
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HAITALLISUUS
TODENNAKOISYYS 1.Lievésti haitallinen 2. Haitallinen 3. Erittéin haitallinen Osasto
1. Hyvin epétodennékdinen |1 = Vahainen riski 2 = Siedettéva riski 3 = Kohtalainen riski Pvm
2. Epétodennékdinen 2 = Siedettéva riski 4 = Kohtalainen riski 6 = Merkittéva riski
3. Todennékdinen 3 = Kohtalainen riski |6 = Merkittavé riski 9 = Sietdmaméton riski Osallistujat | Tehtévé
RISKITASO

Riski 6- 9 = vaatii korjaavan toimenpiteen, jolla henkildlle aiheutuva vaara voidaan poistaa

Riski 3 - 4 = vaatii menettelyn jolla riski voidaan pitéd vahaisena tai siedettavéna

Riskit pyritaén ratkaisemaan seuraavan hierarkian mukaisessa jérjestyksessa:

1.poistaminen, 2.korvaaminen, 3.tekniset hallintatoimenpiteet, 4.kyltit, varoitukset tai hallinnolliset
hallintatoimenpiteet, 5.henkildsuojaimet

Vaarojen tunnistaminen ja riskien arviointi ulotetaan kattamaan oma ja ulkopuolinen tyévoima seka vierailijat.

TxH
Prosessivaihe Mahdollinen vaaratekija Todennakaisyys |Haitallisuus | Riski [KORJAUS TAI MENETTELY
1-3 1-3 1-9
0
0

KUVIO 8. Riskinarviointikaavake (Hovi, 2005.)

5.5 Seuranta

Yritysten tyotehtavat ja tydymparistot muuttuvat nopeaan tahtiin, joten
riskinarvioinnista loydetyt tiedot vanhenevat myos hyvin nopeasti. Seurannalla
pyritaan valvomaan ja tutkimaan muutoksia, joita riskinarviointi on saanut aikaan
tyopisteelld. Saannollisten riskien arviointien avulla voidaan tarkastella riskin
suuruuden muuttumista, uusien riskien syntymista seka toteutettujen
korjaustoimenpiteiden tehokkuutta. Yrityksen kannattaa tarkkailla riskiarvioinnin
tulosta myds lahellapiti- seka tapaturmatilastojen muutosten avulla. Tilastoja
tutkimalla saadaan kokonaisvaltaisempi kuva, kuinka paljon hy6tya riskinarvioinnista

on ollut yritykselle. (Murtonen & Tamminen, 2000, 21.)

Riskinarviointia tulee yllapitaa ja paivittaa saanndllisin valiajoin. Ensimmainen tehtava
riskinarvioinnin paivittamisessa on kirjata toteutetut korjaustoimenpiteet arvioinnin
tuloksiin. Toiseksi taytyy arvioida uudelleen riskien suuruudet, joihin
korjaustoimenpiteet ovat vaikuttaneet. Kolmanneksi taytyy selvittda arvioinnin

perusteella, onko korjaustoimenpiteistd mahdollisesti aiheutunut uusia vaaroja ja
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arvioida niiden aiheuttamien riskien suuruus.

(Murtonen & Tamminen, 2000, 21.)

Taydellista riskien arvioinnin uusimista ei ole valttamatonta tehda kovinkaan usein.
Uudelleen arviointia voidaan tarvita erilaisten muutostilanteiden johdosta. Tallaisia
muutostilanteita voivat olla esimerkiksi yrityksen toiminnan laajentuminen,
toiminnan luonteen muuttuminen, organisaation uudelleenjarjestelyt, muutokset
yrityksen henkilostomaardssa, suuret rakennus- tai remonttityot.

(Murtonen & Tamminen, 2000, 21.)

5.6 Tulosten hyédyntaminen

Riskinarviointiryhman vetajan tehtéaviin kuuluu raportointi arvioinnin tuloksista.
Raportin tulokset taytyy esittda paikallisesti sovitun tavan mukaan. Tulokset on hyva
kayda lapi yhdessa arviointia organisoineen ryhman kanssa. Taman lisaksi on tarkeaa
tiedottaa arvioinnista kaikille asianomaisille, kuten tyonjohdolle,
tyosuojeluasiamiehelle seka luottamushenkildille. Riskinarvioinnin tulosten ja
arvioinnista johtuneiden korjaustoimenpiteiden perusteella taytyy antaa palautetta
arviointiin osallistuneille henkiléille. Arvioinnin yhteenveto ja tulokset voidaan kayda
lapi esimerkiksi johtoryhman tai osaston palaverissa.

(Murtonen & Tamminen, 2000, 21.)

Riskinarviointi tuottaa paljon tietoa yrityksen tydyhteison tilasta, tydssa esiintyvista
ilmioista ja asioista. Riskinarvioinnin tuloksia kannattaa hyodyntaa kaytannon
toimenpiteiden lisaksi myds toiminatapojen kehittamisessa seka uusien
kehittdmishankkeiden ideoinnissa (ks. liite 12).

(Murtonen & Tamminen, 2000, 22.)
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6 LEIKKAAMO-OSASTO

6.1 Kartoitustapa

Turvallinen tydympadristo on erittdin tarkeda leikkaamo-osaston tydntekijoille, silla he
joutuvat kasittelemaan paivittdin ldhes tonnin painoisia muovirullia seka erilaisia
teravia esineitd. Tehtavakseni tuli selvittada mahdolliset vaaratekijat leikkaamon
tyoymparistossa ja kartoittaa koko osaston leikkuukoneiden mahdolliset riskitekijat
eri tybvaiheissa. Avustajana riskikartoituksen teossa toimi Janne Salonen, jolla on
monen vuoden kokemus leikkaamon eri tyotehtavista. Talla hetkelld han
tyoskentelee osaston pakkauslinjanhoitajana seka toimii leikaamo-osaston
tyosuojeluasiamiehend. Kartoituksen jalkeen tehtdvana oli arvioida riskien
todennakodisyys- ja haitallisuusarviot, joista muodostui riskin suuruus. Arvioinnin
jalkeen leikkaamo-osaston palaverissa kaytatiin riskit 1dpi ja annettiin niille korjaavat

toimenpiteet riskin ehkdisemiseksi.

6.2 Pituusleikkuri 3215:n toiminta

Leikkuri 3215 on Italiassa valmistettu pituusleikkuri, jolla voi my6s leikata paperia.
Italiassa vuonna 1997 valmistettu leikkuri muodostuu aukirullaimesta, telastosta,
leikkausterista seka kelausasemista. Leikkurin toimintaa ohjataan sen
ohjauspaneelista. Leikkurilla on mahdollista leikata 50 - 300 um paksuja muovi- ja
paperikalvoja. Leikkurin maksimi leikkuunopeus on 400 m/min ja suurin leikkuuleveys
on 1900 mm.

(Kaytto- ja huoltokasikirja TB 6.06 Ak. n. 721, 1997, 21.)
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KUVIO 9. Pituusleikkurin 3215 sivuprofiili
(Kaytto- ja huoltokasikirja TB 6.06 Ak. n. 721, 1997, 113.)

Leikkurin perapaahan punaisella nuolella osoitettuun aukirullaimeen asennetaan
ajettava materiaali eli emorulla (ks. kuvio 9). Emorullan kalvoa eli leikkausrataa
ajetaan aukirullaimesta kiristystelojen kautta kohti leikkausyksikkda. Aukirullaimesta
katsoen ensimmaisen kiintedn telan ohitettuaan leikkausrata kulkee mustalla nuolella
osoitetulle tanssijatelalle. Tanssijatela sdatelee aukirullaimen jarrun kanssa
leikkausradan kireytta. Tanssijatelalta rata siirtyy vihrean nuolen osoittamalle
optiselle anturille eli séhkosilmalle, jonka tarkoituksena on ohjata leikkausrata
suorassa kohti leikkausyksikkoa. Useiden kiinteiden telojen jalkeen leikkausrata
kulkeutuu kaarevalle telalle, jota kutsutaan banaanitelaksi. Banaanitelalla voidaan
keskelta venynyt kalvo suoristaa sinisella nuolella merkityille leikkausterille.
Leikkausterat leikkaavat kalvoa halutulle leveydelle. Lopulta leikattu kalvo kulkeutuu
viela vasemman ja oikean paavetotelojen kautta keltaisilla nuolilla merkityille
kelausasemille. Asemat pyorittavat kalvoa 3 tai 6 tuuman pahvi- tai muovihylsyille
halutun kokoisiksi asiakasrulliksi eli popinoiksi. Leikkurin toimintoja ohjataan sen

omasta ohjauspaneelista seka eri puolella konetta sijaitsevista kytkimista ja vivuista.

Lisaksi kdsinpakkuuleikkurin tyopisteelta [6ytyvat nostimet ja kelkka, joilla valmiit
asiakasrullat siirretaan kelausasemilta pakkauspoydalle tai suuremmat rullat suoraan
kelkan avulla lavoille. Pakkauspdydalla rullat pakataan asiakkaan vaatimalla tavalla.
Valmiiden lavojen tiedot kirjataan tietokoneen tietokantaan, jonka jalkeen ne

kuljetetaan trukilla Iahettamoon.
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6.3 Ratakoneleikkuri 3208:n toiminta

Leikkuri 3208 on Saksassa 1986 valmistettu pituusleikkuri ja rullauskone (ks. kuvio
10). Leikkurilla leikataan muovikalvoa ja -laminaattia. Koneen rakenne muodostuu
aukirullaimesta, hoitotasosta, leikkuriosasta, reunaohjaimesta, siihen kuuluvista
hydraulikoneistoista, seka ohjainpulpetista ja kytkinkaapista. Leikkurin maksimi
leikkausnopeus on 600m/min, ja suurin leikkausleveys 1900mm.

(Leikkuri U 5 F No 3208 Kom. 9368., N.d.)

KUVIO 10. Pituusleikkurin 3208 sivuprofiili
(Leikkuri U5 F No 3208 Kom. 9368., N.d.)

Leikkuri 3208:n toimintaperiaate on ldhes samanlainen kuin leikkuri 3215:sta.
Suurimmat erot koneiden valilla esiintyvat niiden ikderon liséksi leikkausradassa,
ohjainpaneelissa ja tyopisteissa. Leikkuri 3208:n leikkausrata kulkee lattian tasolla,
kun leikkurilla 3215 rata kulkee noin neljan metrin korkeudessa. Leikkurin 3208:n
ohjauspulpetilla on kaytanndssa vain kaannettavia vipuja, kun vastaavasti leikkurilla
digitaalinaytto ja uudenaikaiset painonapit. Suurin ero 16ytyy kuitenkin koneiden
tyotehtavissa. Leikkurilla 3208 siirretdaan nostimella valmiit asiakasrullat alustojen
paalle pakkausradalle. Pakkausrataa pitkin ne kulkeutuvat pakkausrobotille
pakattavaksi. Vastaavasti leikkurilla 3215 rullat nostetaan nostimilla pakkauspoéydalle,

jossa kaikki rullat pakataan kasin.
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6.4 Riskikartoitus

Aloitimme riskikartoituksen osaston koneelta 3208, joka on yksi seitsemasta
ratakoneesta. Kone ei ollut toiminnassa kartoituksen aikana, jotta saisimme rauhassa
etsia vaaratekijoita koneen kaikista liikkuvista osista joutumatta itse riskialttiiksi.
Kaytimme apuna tarkistuslistaa, jotta I6ytdisimme riskit mahdollisimman helposti ja
ottaisimme huomioon tarkeimmat koneella esiintyvat riskitekijat. Kdvimme aluksi lapi
vuosien 2008 - 2009 tapaturmatilaston, jotta ndimme millaisia tapaturmia koneella oli
sattunut aiemmin. Riskit kirjattiin Wipakin jo aiemmin laatimaan
riskinarviointiasiakirjaan (ks. kuvio 11), jota on kaytetty aiemmissa riskikartoituksissa.
Kun kaikki mieleen tulleet riskitekijat oli kirjattu koneelta 3208, siirryimme

seuraavalle ratakoneelle.

HAITALLISUUS
TODENNAKOISYYS 1.Lievasti haitallinen 2. Haitallinen 3. Erittéin haitallinen [Osasto [
1. Hyvin epétodennékéinen |1 = V&hainen riski 2 = Siedettava riski 3 = Kohtalainen riski |Pvm |
2. Epétodennékéinen 2 = Siedettéva riski 4 = Kohtalainen riski 6 = Merkittava riski
3. Todenn&kdinen 3 = Kohtalainen riski 6 = Merkittava riski 9 = Sietdmamaton riski Osallistujat Tehtdva
RISKITASO

Riski 6- 9 = vaatii korjaavan toimenpiteen, jolla henkil6lle aiheutuva vaara voidaan poistaa

Riski 3 - 4 = vaatii menettelyn jolla riski voidaan pitdd vahaisena tai siedettavana

Riskit pyritdédn ratkaisemaan seuraavan hierarkian mukai jarjestyk

1.poistaminen, 2.korvaaminen, 3.tekniset hallintatoimenpiteet, 4.kyltit, varoitukset tai hallinnolliset

hallintatoimenpiteet, 5.henkildsuojaimet

Vaarojen tunnistaminen ja riskien arviointi ulotetaan kattamaan oma ja ulkopuolinen ty$voima seka vierailijat.

TxH
Prosessivaihe Mahdollinen vaaratekija Todennakoisyys | Haitallisuus | Riski |KORJAUS TAI MENETTELY
1-3 1-3 1-9
0
0

KUVIO 11. Riskinarviointiasiakirja (Hovi, 2005.)

Muut ratakoneet olivat toiminnassa, joten tarkkailimme tyontekijoiden eri
tyovaiheita kauempaa. Kirjasimme tyovaiheissa esiintyneet riskitekijat mikali emme
olleet aikaisemmin havainneet niitd. Myos tydymparistoa tarkkailimme jatkuvasti
mahdollisten poikkeavuuksien I6ytamiseksi. Taman jalkeen kavimme viela

haastattelemassa ratakoneiden kuljettajia, mikali he olisivat joutuneet tai kuulleet



29

erilaisista lahelta piti -tilanteista tai onnettomuuksista tyopisteilla.

Ratakoneiden jalkeen siirryimme kasinpakkauskoneille, joita leikkaamosta l6ytyy
seitseman kappaletta. Koneilla teimme vastaavanlaiset selvitykset mahdollisista
riskitekijoista kuin ratakoneillakin. Ensin tutkittiin koneen tyoymparistoa ja sen
jalkeen koneessa olevien liikkuvien osien riskitekijoita. Kasinpakkuukoneet ovat
huomattavasti uudempia kuin ratakoneet, joten painonappeihin kiinnitimme my0os
enemman huomiota. Taman jdlkeen haastattelimme koneen kuljettajan ja siirryimme

seuraavaa konetta tutkimaan.

Viimeisetkin kasinpakkuukoneet tutkittuamme, siirryimme vield pakkausradan seka -
robotin toiminta-alueelle. Pakkausrobotti pakkaa kaikki ratakoneiden tuottamat
asiakasrullat, joten robotilla tyoskentelevalld on usein kova kiire siirtdmaan valmiita
rullia [ahettamoon. Kovassa kiireessa tyoskenteleva tyolainen altistuu helpommin
tapaturmille. Pyrimme takaamaan riskikartoituksella turvallisen tyoympariston

robotinhoitajalle, jotta han saa keskittya tyohonsa taysilla kiireesta huolimatta.

Kun olimme tutkineet viimeisetkin koneet, kirjasimme yl6s kaikkien asiakirjassa
esiintyneiden riskien haitallisuus- ja todennakdisyysarviot. Riskikartoituksen pohjalta
tarkoituksena oli pitaa leikkaamo-osaston palaveri, jossa pohtisimme korjaavat

toimenpiteet riskien ehkaisemiseksi.

6.5 Tulokset

Pidimme palaverin, jossa kavimme lapi kaikki riskinarviointisasiakirjassa esiintyneet
riskitekijat. Palaveriin osallistuivat kartoittajien lisaksi leikkaamon tyénjohtaja Vesa
Linttinen, kayttoinsinoori Veikko Laitinen ja projekti-insind6ri Antti Hakanen.
Tarkemmat riskiarviot leikkaamo-osaston riskeista voi katsoa leikkaamon

riskikartoituksesta (ks. liite 13).

Riskikartoituksesta nousivat ensisijaisiksi korjausmenetelmiksi kdsien suojaaminen
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viiltosuojahansikkailla teria ja puukkoja kasiteltdessa seka avoimien rattaiden
suojaaminen ratakoneilla (ks. kuvio 12). Leikkaamo-osastolla eniten tapaturmia
aiheuttavat mattopuukon kdytosta ja terien asennuksesta johtuvat viiltohaavat,
joiden osuus leikkaamon tapaturmatilastossa olisi saatava paljon pienemmaksi tai
poistettua kokonaan (ks. kuvio 13). Osalla ratakoneista avoimien rattaiden suojaus oli
myos puutteellinen tai rattaiden suojausta ei ollut syysta tai toisesta asennettu
paikalleen. Myos ratakone 3205:n jarrukotelon suojaus oli puutteellinen ja se oli
korjattava valittomasti, ettei kukaan katkaise sormiaan jarrukotelossa pydrivaan

koneenosaan (ks. kuvio 14).

KUVIO 13. Ylaterat aiheuttavat viiltohaavoja
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KUVIO 14. Jarrukoteloa ei ollut suojattu lainkaan

Ratakoneiden tyoymparistossa olevan pakkausradan alta kulkeville kulkuvaylille
asennettiin mustakeltaisia huomioteippeja sekd pehmusteita paan kolhimisen
estamiseksi (ks. kuvio 15). Myos ratakoneilta pakkausrobotille valmiita asiakasrullia
kuljettava pakkausrata kaipasi suojausta, jotta pakkausradan porttien aiheuttamat
leikkausvaaratilanteet saadaan estetyksi. Portin ollessa auki portin rakenteen ja
radan valiin jaa rako. Epdhuomiossa on taysin mahdollista tyontda sormet kdaden
ulottuvissa olevaan rakoon. Portin mennessa kiinni, portin runko liikahtaa rataan
kiinni ja voi pahimmassa tapauksessa katkaista sormet. Porttien rakoihin

asennettavalla suojalla voidaan estaa leikkautumisvaarat vaivatta. (ks. kuvio 16).

KUVIO 15. Pakkausradan kulkuvaylille asennettiin huomioteipit seka pehmusteet
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KUVIO 16. Pakkausradan portit aiheuttivat leikkausvaaran

Uudistuksen kohteeksi joutui myos ratakoneiden vanha nostohakki, jonka lukitusta ei
ollut varmistettu lainkaan (ks. kuvio 17). Hakin varmistusta aloitettiin
suunnittelemaan paremmaksi, jotta estettaisiin suurien rullien putoaminen

tyontekijoiden paalle.

KUVIO 17. Ratakoneiden nostohakissa ei ole lukituksen varmistusta

Niin ratakoneilla kuin kasinpakkuukoneillakin trukkiliikenne aiheuttaa monesti
vaarallisia lIahelta piti -tilanteita. Historiassa ei onneksi vakavia térmayksia ole
tapahtunut, mutta paatimme tehda ennaltaehkaisevana toimenpiteena kartoituksen
trukkien kulkuvaylista. Lattiaan merkittadisiin rajaviivat, jotta leikkuukoneilla
tyoskentelevat olisivat poissa trukkien edesta ja trukkien ajovaylat nakyisivat

selkeammin.

Rata- ja kasinpakkuukoneilla kaivattiin my6s uutta suunnitelmaa staattisen sahkon
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poistamiseksi. Tietynlaisten materiaalien ajo synnyttda emorullaan valtavan maaran
staattista sahkoa, josta on mahdollisuus saada emorullan ldheisyydessa sahkdisku.
Sahkdiskujen varalle pyritdan kehittdmaan maadoitus koneen runkoon, jotta

valtyttaisiin sdikahdysreaktioilta ja siita koituvilta vaaratilanteilta.

Kasinpakkuukoneiden suurimmaksi riskitekijaksi koitui suurien ja painavien
asiakasrullien siirtaminen siirtokelkalta lavalle (ks. kuvio 18). Tahdan ongelmaan
pohdittiin uuden nostolaitteen hankkimista, jotta asiakasrullaa ei tarvitsisi kasin
pyoritelld kelkalta lavalle. Nain valtettaisiin kelkalta tai lavalta mahdolliset rullien
putoamiset tyontekijoiden paalle, eikd kenenkaan raaja voisi jadda myoskaan rullan ja
kelkan tai rullan ja lavan valiin. Kelkkaan suunniteltiin my06s kasijarrua, jotta sita olisi
helpompi kasitellad raskaita kuormia siirrettdessa. Kysymyksia heratti myos suurien
asiakasrullien pakkaaminen lavalle, jotta rullan pyériminen lavalta lattialle saadaan
estetyksi kuljetuksen aikana. Kehittamisehdotuksista parhaimmaksi nousi riittavan

levean puukiilan naulaaminen lavaan estamaan rullan liike.

KUVIO 18. Suurien asiakasrullien siirto lavalle

Rullahyllyjen taytto kaipasi myos parempaa ohjausta ja valvontaa. Osassa hyllyissa oli
laitettu kaksi rullalavaa paallekkain ja lavojen valista oli otettu rullia pois (ks. kuvio
19). Tama aiheuttaa vaaratilanteen, kun rullat eivat ole pakattu vakaasti lavoille. Jos
korkeasta rullahyllysta putoaa koko lavallinen rullia tai yksikin rulla, se muodostaa
erittdin suuren riskitekijan rullahyllyjen Iaheisyydessa tyoskenteleville tyontekijoille.

Korjausehdotukseksi taman riskitekijan poistamiseksi pyritddan entista tarkemmin
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valvoa rullahyllyjen tayttoa seka ohjeistaa oikea tapa tayttaa hyllyt.

KUVIO 19. Rullahyllyja on taytetty vaaralla tavalla

Kasinpakkausleikkurilla 3216 on hyvin vaikeaa pujottaa muovikalvoa koneen
perapaan ylateloihin ilman kurkottelua ja kiipeamista (ks. kuvio 20). Tata ongelmaa
varten olisi tarkoitus suunnitella uusi tyotaso, jonka avulla vahennettaisiin

putoamisriskia.

KUVIO 20. Kasinpakkausleikkurin 3216 tyotaso on todella ahdas radan pujotukseen

Pakkausrobotin toiminta-alueella olleisiin riskitilanteisiin 10ytyi myds omat
korjausehdotuksensa. Pakkausrobotilla sijaitsevalla jatkosaumauslaitteella voi polttaa

katensa polttoleikkuulankaan ja samalla kasi voi jaada puristuksiin saumaajaan (ks.
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kuvio 21). Saumauslaitetta oli vaikeaa suojata esteelld, joten parhaaksi vaihtoehdoksi
tdman riskin ehkaisemiseksi nousi kuolleen miehen nappi. Laitetta kayttava
tyontekija joutuisi painamaan molemmilla kasilla nappeja, jolloin jatkosaumaus

kdynnistyisi ja tyontekijan kadet eivat voisi olla vaarassa saumauksen aikana.

KUVIO 21. Robotilla sijaitseva jatkosaumauslaite

Robotille pakattavaksi menevat asiakasrullat varastoidaan robotin ylapuolella oleviin
pitkiin ratoihin. Ratoja on useita vierekkain ja niiden valissa on jalan mentava aukko,
jossa jalka voi vaantya tai murtua tyontekijan astuessa aukkoon (ks. kuvio 22). Valilla
radoilla on kaytava, jos alustat ovat jadneet jostain syysta jumiin tai jokin rulla on
mennyt vadralle radalla. Ndissa tapauksissa alustaa on mentava tonaisemaan
liikkeelle tai rullia on siirrettava kasin. Suunnittelimme riskin ehkaisemiseksi ratojen

valille asetettavaa ritilaa, jotta jalka ei paase putoamaan ratojen valiin.
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KUVIO 22. Pakkausratojen valit robotin ylakerrassa

6.6 Tyohonopastuskortti

Kaikki edelld mainitut riskit ja korjausehdotukset vaativat yritykselta jonkinlaisen
uuden suojan tai laitteen suunnittelua ja hankintaa. Hankinnoista koituu aina
yritykselle enemman tai vahemman lisakustannuksia. Turvallisuusriskeja voidaan
kuitenkin valttaa myos oikeilla tyotavoilla ja opastuksella, joka tulee huomattavasti
halvemmaksi yritykselle. Ty6hdnopastuskortti laaditaan riskikartoituksessa
esiintyvien riskien pohjalta, jotta uudet seka vanhatkin tyontekijat oppisivat
kayttamaan oikeita tyotapoja ja tuntemaan eri tyopisteilld olevat vaaratekijat. Taman
takia laadin seuraavanlaisen tyohonopastuskortin leikaamo-osaston

riskikartoituksesta (ks. liite 14).

7 LAMINOINTIOSASTO

7.1 Kartoitustapa

Wipakin laminointiosastolta l0ytyy kolme laminointikonetta. Koneiden tydympariston
riskikartoittaminen on tarkeaa, koska koneenhoitajat joutuvat paivittain tekemisiin
erilaisten liimojen ja liuotinaineiden kanssa. My6s raskaiden muovirullien kuljetus
koneiden laheisyydessa ja trukkiliikkenteen vilkkaus lisaa mahdollisten riskien
vakavuusastetta. Omaa kokemusta laminointikoneista minulla ei ollut lainkaan, joten
tarvitsin avukseni riskikartoituksen tekoon laminointiosaston
tyosuojeluasiamiehenakin toimivaa Kettil Rautiota. Hanelld on usean vuoden
kokemus 1.koneenhoitajan tyotehtavista. Riskikartoituksen jalkeen pidettiin palaveri,
jossa kaytiin lapi kaikki laminointikoneilla tapaturmia aiheuttavat tekijat seka
pohdittiin niille korjaus tai menetelma riskien ehkaisemiseksi. Tydhdnopastuskorttiin

oli tarkoituksena kirjata tyotavoista aiheutuvat tapaturmat, jotta jatkossa on
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helpompi kortin avulla tydhénopastaa uusia tyontekijoita.

7.2 Laminointikoneen toiminta

Laminointikoneen toiminta alkaa siitd, kun kaksi laminoitavaa muovikalvorullaa
asennetaan punaisten nuolten osoittamiin aukirullaimiin (ks. kuvio 23). Tdman
jalkeen molemmat kalvot kulkevat kiristystelojen kautta mustan nuolen osoittamaan
liimausyksikkoon. Liimausyksikdssa kalvojen pinnalle levitetaan liimakerros, jonka
jalkeen kalvot puristetaan yhteen. Liimayksikon jalkeen laminoitu muovikalvo siirtyy
ruskean nuolen osoittamaan kuivaustunneliin, jossa kalvon liimaus kuivataan. Lopuksi
laminoitu kalvo kulkeutuu vield kiristystelojen kautta keltaisen nuolen osoittamaan
kiinnirullaimeen, josta siitd kelataan laminoitu muovirulla. Sen jalkeen valmis
muovirulla otetaan kiinnirullaimesta trukilla pois ja kuljetetaan rullahyllyihin

odottamaan seuraavaa prosessia.
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KUVIO 23. Laminointikone sivuprofiilista (Peltola, 2009.)

Wipakin kaikki kolme laminointikonetta toimivat samalla toimintaperiaatteella. Ainoa
suurempi ero naissa kolmessa koneessa on laminointikoneen 2103:n avonainen
kuumasuutin, joka sijaitsee koneen liimausyksikdssa. Suuttimen avulla

kuumaliimataan eli laminoidaan kaksi kalvoa toisiinsa kiinni.

7.3 Riskikartoitus

Riskikartoittaminen aloitettiin laminointikone 2105:Ita. Kavimme perusteellisesti lapi

leikkaamossakin kaytettya tarkistuslistaa, jotta I6ytdisimme mahdollisimman helposti
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koneen eri tyotehtavissa esiintyvat tapaturmatekijat. Apuna kdaytimme myos 2008 -
2009 vuosien tapaturmatilastoja, joista ndimme aikaisemmin sattuneita tapaturmia
tai lahelta piti -tilanteita. Koneen ollessa kdynnissa pystyimme seuraamaan sivusta
tyopisteelld tapahtuvia tyovaiheita. Se auttoi osallistumistani kartoituksen tekoon
huomattavasti, silla omaa kokemusta koneesta ei ollut lainkaan. Kun olimme kayneet
lapi tarkistuslistan kohdat ja kirjanneet mahdolliset tapaturmia aiheuttavat tekijat

yl6s riskinarviointiasiakirjaan, siirryimme seuraavalle laminointikoneelle.

Laminointikone 2104:113 jatkoimme kartoituksen tekoa samalla tavalla kuin koneella
2105. Molempien koneiden tyotehtavat olivat lIdhes identtiset, joten riskeja
aiheuttavat tekijat eivat juurikaan poikenneet toisistaan. Kone 2104 on
huomattavasti vanhempi kuin laminointikone 2105, joten I6ysimme vanhemman
koneen tyotehtavistd joitakin ergonomisia puutteita. Kirjattuamme yl6s riskit,

siirryimme viimeiselle laminointiosastoon kuuluvalle koneelle.

Viimeisen laminointikone 2103:n riskikartoittamiseen kdaytimme aikaa hieman
enemman verrattuna koneeseen 2104, koska tyopisteen vieressa sijaitsee valtavat
rullahyllykot ja hyvin vilkas trukkiliikennevayla. Nain ollen pyrimme kartoittamaan
tyopisteen ympariston mahdollisimman hyvin, jottei trukilla tormayksia sattuisi eika
muovirullia paasisi putoamaan hyllyista tai trukeista lahella sijaitsevan henkilokunnan
paalle. Laminointikoneessa 2103 oli hyvin samanlaiset tyotehtavat kuin
aikaisemmissakin laminointikoneissa. Ainoa merkittava poikkeus oli kuitenkin koneen
kuumasuuttimessa, josta tyontekijat ovat saaneet silloin talléin jonkinasteisia
palovammoija ja kuumaliima roiskeita paallensa. Selvitimme suuttimen laheisyydessa

tapahtuvat tyotehtavat ja pohdimme kuinka suojata itsensa tyétehtavaa tehdessa.

Lopuksi arvioimme ja kirjasimme ylos jokaisen tapaturmaa aiheuttavan tekijan
todennakdisyyden ja haitallisuuden, joista ndimme laminointikoneilla tapahtuvien
riskien suuruudet. Taman jalkeen sovimme palaverin ajankohdan, jossa voidaan

rauhassa miettia korjaavat toimenpiteet riskikartoituksessa esiintyneille riskeille.
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7.4 Tulokset

Paatimme pitda palaverin laminointiosaston riskikartoituksesta, jotta I6ytdisimme
korjausehdotukset tapaturmia aiheuttaville riskitekijoille. Palaveriin osallistuivat
minun lisdkseni laminoinnin tydsuojeluasiamies Pertti Kokkonen, projekti-insindori
Antti Hakanen, tyosuojelupaallikkd Eero Hirvonen, tyosuojeluvaltuutettu Martti
Takanen seka kaytto-insindori Tero Ollikainen. Tarkemmat arviot voi tarkistaa

laminointiosaston riskikartoituksesta (ks. liite 15).

Riskikartoituksessa ilmeni, etta suurin riski on painavien muovirullien kuljettaminen
trukilla. Lahes tonnin painoiset rullat kierdhtavat liian helposti trukin haarukassa
olevan kolmioesteen ylitse, jonka pitdisi pysayttaa rullan liike. Taman vuoksi trukkien
kolmioiden tappeja tarkistetaan tietyin valiajoin, jotta ne olisivat ehjia ja pysyisivat
kunnolla trukin haarukassa. Asiaa kasitellaan vield jatkossa uudelleen ja mahdollisesti

suunnitellaan parempi vaihtoehtoja rullien pysayttamista varten.

Silmille vaarallisen liuoittimen kaytto nousi myos melko suureksi riskiksi
laminointiosastolla. Teloja pestdan asetaatilla paivittdin jokaisella laminointiosaston
koneella. Suojalaseja on annettu kaytettavaksi, mutta silti liuoitinaineita on paassyt
roiskumaan silmiin. Taman vuoksi palaverissa paadyimme siihen, etta jokaista
tyontekijaa velvoitetaan kayttamaan suojalaseja telojen puhdistuksen aikana.
Paloherkka asetaatti voi myos aiheuttaa tulipalon, jos muovirullaan varautunut
staattinen sahko on padssyt iskemaan asetaattiin. Tahan ratkaisuksi todettiin
koneiden maadoituksien tarkastaminen saanndéllisin vadliajoin. Myds mattoveitsella
tyoskenneltdessa seka alumiinihylsyja kasiteltdessa velvoitetaan
viiltosuojahansikkaiden kayttéon, joka luokiteltiin yhta suureksi riskitekijaksi telojen
pesun kanssa. Koneilla pyritdaan tarkkailemaan entistd enemman

viiltosuojahansikkaiden seka suojalasien kayttoa.

Laminointikone 2104:n nippitelaa pestdessa tyontekijat ovat aikaisemmin joutuneet
tekemaan sen vaikeassa asennossa. Taman ongelman poistamiseksi padadyimme

tarkistamaan tikkaiden sopivuuden tyotehtavaan seka selvittaa onko olemassa
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parempia tikkaita telan puhdistusta varten. Samalla kaikkien laminointikoneiden
telojen nielujen suojaukset tarkistetaan, jotta kasi ei voi jaada puristuksiin kahden

telan valiin.

Laminointikoneella 2103 oleva vilkas trukkiliikenne puhutti myds palaveriin
osallistuneita. Trukkiliikenne koneen valittémassa laheisyydessa on niin vilkas, etta
pyrimme suunnittelemaan kaistamerkinnat trukeille jarjestyksen sailyttamista varten.
Myos koneen vieressa sijaitsevat rullahyllyt otettiin huomioon, koska aikaisemmin
rullia on valilla pudonnut hyllyista lattialle. Nama riskitekijat pyritdan kdymaan
koneen henkilokunnan kanssa lapi ja rullahyllyt ovat merkitty TTT-toimintaohjelman
muutoksiin. Hyllyja pyritdan valjentamaan sen verran, etta rullat eivat paasisi

putoamaan hyllyista.

7.5 Tyohonopastuskortti

Hyvalla tydhonopastamisella pystytdan vahentamaan tapaturmien syntymista.
Oikeiden tyotapojen opettamisesta ei koidu yritykselle suuria kuluja verrattuna
uusien turvallisten laitteiden hankintaan, joten tydhonopastamiseen pitaisi panostaa
yrityksessa enemman. Taman takia tein tydhonopastuskortin laminointiosaston

riskikartoituksessa ilmenneista tapaturmia aiheuttavista tekijoista (ks. liite 16).

8 PAINO-OSASTO

8.1 Kartoitustapa

Wipakin paino-osastolla sijaitsee kuusi painokonetta. Ehdottoman tarkeaa
painokoneilla tyoskennellessa on tyontekijéiden turvallisuus ja oikeat tyotavat.
Paivittdin lahes tonnin painoisten rullien kuljettaminen paikasta toiseen, terdvien
esineiden kasitteleminen seka erilaisten liuotin- ja variaineiden kaytto tyopisteilla

lisda turvallisuusriskia. Tata varten teimme konekohtaisen riskikartoituksen jokaiselle
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osaston painokoneelle. Avukseni tehtdvaa selvittamaan sain tydsuojeluvaltuutetun
Martti Takasen, jolla on paljon kokemusta painokoneista seka yrityksen
tydsuojeluvaltuutetun tehtdvista. Riskien kartoittamisen jalkeen riskit kaydaan lapi
paino-osaston palaverissa, jotta saadaan laadittua korjausehdotukset riskien

ehkaisemiseksi.

8.2 Painokoneen toiminta

Painokoneen toiminta alkaa siita, kun oikean kokoisiin laattateloihin on erikseen
asemoinnissa asennettu painolaatat kaksipuolisella teipilla. Taman jalkeen laattatelat
seka varitelat asennetaan nostimen avulla koneeseen mustan nuolen osoittamaan
kohtaan (ks. kuvio 24). Kun telat ovat paikallaan, punaisella nuolella osoitettuun
aukirullaimeen tuodaan trukilla rulla painettavaa materiaalia. Aukirullaimeen
asetetun rullan kalvo ohjataan kiristystelojen kautta sinisen nuolen osoittamaan
ohjaajaan, jonka tarkoituksena on ohjata kalvo suorassa kohti rumpua ja sen
painoteloja. Musta nuoli osoittaa varitelaa ja laattatelaa, joiden alla variallas sijaitsee
. Véritelalle pumpataan varipontoista painovaria, jonka jalkeen telaa puristetaan kohti
laattatelaa. Laattatela ottaa varitelasta tarvittavan maaran varia ja painattaa kuvan
kalvoon. Varitelan yhteydessa sijaitsee kaavarin tera, joka poistaa ylimaaraisen varin
telasta varialtaaseen. Altaasta vari kulkeutuu takaisin variponttoon, josta sita voidaan
kayttaa aina uudelleen ja uudelleen. Laattatelassa olevat laatat painavat
muovikalvoon halutun kuvion, jonka jalkeen kalvon vari kuivatetaan ruskean nuolen
osoittamassa kuivaustunnelissa. Tunnelista kalvo kulkeutuu vihrean nuolen
osoittaman laaduntarkkailukameran ohitse kohti keltaisen nuolen osoittamaa
kiinnirullausta. Kiinnirullain kelaa painetun muovin rullaksi, josta se kuljetetaan

trukilla joko jatkojalostukseen tai lahetetdaan lahettamon kautta suoraan asiakkaille.
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KUVIO 24. Painokoneen kaaviokuva (Laakso, 2009.)

Kaikki Wipakilla olevat painokoneet toimivat ldhes samalla toimintamallilla, mutta
uudemmissa koneissa ohjausjarjestelméat ovat huomattavasti kehittyneempia seka
koneiden kayttdjien turvallisuuteen on kiinnitetty paljon enemman huomiota kuin

vanhoissa koneissa.

8.3 Riskikartoitus

Aloitimme riskien kartoittamisen painokone 3104:Ita. Jo pitkdaan toiminut kone on jo
niin vanhanaikainen, ettei turvallisuuteen ole valttamatta kiinnitetty silloin niin paljon
huomiota kuin nykyaan. Taman takia koneen riskien kartoittaminen on erityisen
tarkeaa, jotta koneella ja sen tyopisteelld sattuneet tapaturmat saataisiin minimiin.
Selailimme vuoden 2008 - 2009 tapaturmatilastoja I6ytadksemme sieltd mahdollisesti
koneella sattuneita tapaturmia. Taman jalkeen otimme leikkaamo-osaston
riskikartoituksesta tutuksi tulleen tarkistuslistan, jonka avulla l6ytaisimme helpommin
mahdolliset riskitekijat koneesta ja sen tyopisteesta. Katselimme sivusta koneella
tapahtuvia ty6vaiheita, joista minulla oli itsellanikin omaa kokemusta kesatéiden
pohjalta. Kdvimme tyopisteen ja koneen mahdolliset riskitekijat lapi tarkistuslistan
avulla ja kirjasimme riskit jo aikaisemminkin tutuksi tulleeseen Wipakin riskinkartoitus

asiakirjaan. Taman jalkeen siirryimme seuraavalle painokoneelle.
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Painokoneet 3104, 3105, 3106 ovat hyvin samankaltaisia koneita, joten riskikartoitus
eteni sujuvasti ja I16ysimme riskitilanteet vaivatta. Jos aikaisemmalla koneella jokin
riski oli jaanyt huomioimatta, niin viimeistaan kolmannella samankaltaisella koneella
riskin huomasi. Ainoita suurempia eroja huomasimme koneiden tyopisteissa, joten
sen takia kdaytimme tyoOpisteiden kartoittamiseen huomattavasti enemman aikaa.
Esimerkiksi koneella 3104 painettujen rullien valmistuttua tyontekijoilla ei ollut
minkaanlaista kiiretta poistaa rullaa koneesta eika trukkiliikennetta rullan
valmistuspadssa ole laisinkaan. Sitd vastoin koneella 3106 rullan valmistuspdassa on
vilkas trukkiliikenne ja risteysalue, jossa painettua rullaa poistettaessa tyontekija voi
jaada pahimmassa tapauksessa trukin alle. Taméan ja muut riskitilanteet kirjasimme

ylos jokaiselta koneelta ja jatkoimme kartoittamista.

Epdergonomisiin ja korkeisiin tyotehtaviin tormasimme painokoneella 3107, jossa
koneen kahdeksan vérialtaan takia tyotehtavat sijoittuivat korkealle ja vaikeisiin
paikkoihin. Aikaisemmin mainituissa kolmessa painokoneessa on ainoastaan kuusi
variallasta, joten tyot tapahtuivat huomattavasti inhimillisimmissa korkeuksissa.
koneella 3107 riski oli pudota korkealta tikkailta, mikali sattui tekemaan vaaranlaisen
liikkeen tyotehtavaa suorittaessa. Taman takia pyrimme pohtimaan mahdollisten
tyotikkaiden kehittamista paremmiksi. Tarkistimme tdaman ongelman lisaksi myos

koneen muut tyotehtavat, jotka olivat lahes identtisia aikaisempien koneiden kanssa.

Viimeiseksi kartoitimme uudemmat painokoneet 3108 ja 3109. Nama painokoneet
ovat huomattavasti uudempia koneita kuin aikaisemmat koneet, joten riskeja 16ytyi
huomattavasti vdahemman. Suurimmat riskitekijat teravien kaavareiden ja
mattopuukkojen lisaksi olivat liuotinaineiden ja varien kaytto, joita koneilla taytyy
kayttaa paivittain. Myos joitakin jarjestyksellisia asioita kavimme lapi molempien
koneiden tyopisteilld, jotta ylimaaraisia alumiini- tai adapterihylsyja ei l0ytyisi

lojumasta lattialta.

Kun olimme kayneet ja selvittaneet mahdolliset riskitekijat jokaiselta paino-osaston

koneelta, arvioimme riskien todenndkoisyydet ja haitallisuudet. Taman jalkeen



44

sovimme sopivan ajankohdan palaverille, jossa kavisimme lapi kartoituksessa

|6ydetyt riskit ja etsisimme niille sopivat korjausehdotukset.

8.4 Tulokset

Pidimme paino-osaston riskikartoituksesta palaverin, jossa kavimme riskit lapi ja
annoimme niille sopivat korjausehdotukset. Palaveriin osallistui minun lisdkseni
Martti Takanen, kdytto-insin66ri Tero Ollikainen, tydsuojelupaallikkd Eero Hirvonen,
paino-osaston tyosuojeluasiamies Jouni Niutanen seka painon tyonjohto. Tarkemmat
tulokset palaverissa kaydyista riskeista seka niiden korjausehdotuksista voi tutkia

paino-osaston riskikartoituksesta (ks. liite 17).

Painokoneet 3104, 3105 ja 3106 ovat kdytettavyydeltdan melko samanlaisia, joten
koneiden riskit olivat myos hyvin samankaltaisia. Muutama poikkeus kuitenkin
koneiden vililld havaittiin, kun tutkimme niiden tydymparistéa. 3104-koneen laidalla
oleva vilkas trukkiliikenne oli suuri riski tormayksille, tasta olikin laitettu jo muutos
ehdotus kunnossapidolle ylimaéaraisen lilkkenteen poistamiseksi. 3105-painokoneen
tyoymparistossa ei ollut suurta riskid tormata trukkeihin, mutta ahtaissa tiloissa
saattoi kolhia itsedan ja muita. Tata varten koneella tydskentelevia ohjeistetaan
erityisesti huolehtimaan jarjestyksen yllapidosta. Kone 3106:n valmiiksi painettua
rullaa poistettaessa oli suuri riski tormata trukkililkkenteeseen. Pakkauspaa sijaitsi
suoraan trukkiliikennevaylalla, jossa kaiken lisaksi oli viela risteysaluekin aivan
vieressa. Taman riskin poistamiseksi trukkivaylalle laitettaisiin huomio- ja

varoituskyltteja seka ohjeistettaisiin erityisesti talla alueella liikkuvia trukinkuljettajia.

Koneella 3104 suurimmaksi riskiksi nousivat pyorivien telojen nielut, joihin helposti
olisi voinut tyéntaa kdaden ja pahimmassa tapauksessa katkoa sormet. Tama ongelma
havaittiin myds koneilla 3105, 3106 seka 3107, joissa vaaralla ty6tavalla sai ruhjottua
katensa esimerkiksi puhdistettaessa teloja koneen pyoriessa (ks. kuvio 25).
Palaverissa paatettiin, etta tdma vaara tyotapa pyritaan poistamaan tarkemmalla

valvonnalla ja ohjeistuksella. Suurta huomiota oikeaan tydskentelytapaan heratti
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my0s rullan kdantajan kaytto (ks. kuvio 26). Vaarin kaytettyna kaden pystyi jattamaan
rullankaantajan nostinosan ja rungon valiin. Rullankaantajasta laitettiin ohjeistus

paino-osaston tyohonopastuskorttiin, jotta rullankdaantajankayttod muistettaisiin

opettaa uusille tyontekijoille.
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KUVIO 25. Painotelojen nielut

KUVIO 26. Rullankaantajassa on kaden puristumisvaara, jos ottaa kdantajan rungosta

kiinni eika kuvan vasemmassa reunassa olevasta kahvasta

Painokone 3107:n ylimmat varitelat sijaitsevat lahes tehtaan katossa asti. Taman

vuoksi telojenvaihdossa on oltava tukevat tikkaat , ettei tyontekija padse putoamaan
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painoteloja vaihdettaessa. Koneen tikkaat olivat kuitenkin melko hataran tuntuiset

(ks. kuvio 27) ja niiden tilalle korjaavana toimepiteena pyrittiin hankkimaan

paremmat, tukevammat tikkaat.

KUVIO 27. Telojen vaihto oli vaarallisen nakoista painokonella 3107

Myos lukitustapin puuttuminen kone 3104:n akselipesasta, joka mahdollisti rullan
putoamisen jaloille sitd kaannettaessa, heratti keskustelua. Tahan korjaavaksi
toimenpiteeksi paatettiin, etta kunnossapito tarkastaa tappien kunnon tietyin
valiajoin kaikilta koneilta missa tappeja esiintyy. Hoyrystyvan varijatteen haju nailla
neljalla painokoneella oli avonaisten maalipurkkien takia hyvin voimakas, mutta
joulukuussa 2009 tyoturvallisuusliiton tekeman mittauksien mukaan hoyryt eivat

olleet haitallisia terveydelle.

Erilaisten suojainten kayttda ja valvontaa pohdittiin, silla jokaisella Wipakin
painokoneella joudutaan paivittain kasittelemaan mattopuukkoa, kayttamaan
teippikonetta seka puhdistamaan kaavarin teria. Mahdollisuus saada viiltohaava
kasiinsa tyopaivan aikana on hyvin suuri, joten viiltosuojahansikkaiden kayttoa
pyritaan korostamaan entistd enemman seka hanskojen saatavuutta parantamaan.

Painokone 3109 teippitelinemallin kayttoa ehdotettiin muilleikin koneille, silla
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telinetta kdytettaessa ei ruhjeita tullut kasiin lainkaan. Korjauehdotuksena paatimme
tutkia, voiko jokaisella talon painokoneella kayttaa vastaanvanlaisia teippitelineita.
Suojalasien ja kumihansikkaiden kayttoa pyritadn myos valvomaan entista
tarkemmin, silla asetaatti liuoitinainetta kaytetaan paino-osastolla joka pdiva telojen
seka varilaattojen pesuun. Aineen mennessa silmiin, voi pahimmassa tapauksessa
menettda nakonsa. Aine voi myds aiheuttaa iholla allergisen reaktion tai kuivattaa
kdadet huonoon kuntoon. Kovan melun takia kuulosuojainten kaytt6a pyritaan
ohjeistamaan varoituskyltein seka kertomaan riskista tyohonopastuksessa uusille
tyontekijoille. Koneella tyoskenteleminen ilman suojakenkia on kiellettya ja sita

pyritddankin valvomaan entista tarkemmin.

Uusimmilla painokoneilla 3108 ja 3109 suurimmat riskit olivat edelld mainitut
liuotinaineiden seka terien kasittelyssa ilmenneet riskitilanteet. Koneet oli suojattu
hyvin, eikd uusia suojauksia koneille ollut tarvetta saada. Suurimmaksi osaksi
uudemmilla koneilla kysymykseen tuli, kuinka sailyttaa jarjestys koneilla. Osa
hylsyista lojui koneen laitamilla, joihin olisi voinut kolhia itsensa tai trukki olisi voinut

tormata niihin. Naille hylsyille pyrittiin I6ytamaan uusi sailytyspaikka.

8.5 Tyohonopastuskortti

Hyvalla tydhonopastamisella pystytdaan vahentamaan tapaturmien syntymista
yrityksessa. Turvallisten ty6tapojen opastamisesta ei koidu yritykselle suuria kuluja
verrattuna uusien, turvallisten laitteiden hankintaan, joten ty6honopastamiseen
pitdisi panostaa yrityksessa huomattavasti enemman. Taman takia laadin
tyohonopastuskortin paino-osaston riskikartoituksen tulosten pohjalta, jonka avulla
tyohonopastavien henkildiden on helpompi hahmottaa mahdolliset vaaratekijat

tyopisteilla seka kertoa ja opettaa niiden avulla uusia tyontekijoita (ks. liite 18).



48

9 KALVO-OSASTO

9.1 Kartoitustapa

Kalvo-osastolla sijaitsee nelja puhalluskonetta, kaksi levykonetta sekd kolme
tasokonetta. Tyontekijat joutuvat kalvo-osastolla kasittelemaan kuumia koneen osia,
nostelemaan painavia raaka-aine sakkeja ja akseleita. Koneilta kuljetetaan paivittdin
tonnin painoisia rullia trukeilla hyllyihin seka tydstettavaksi muille koneille. Omat
riskinsa tuovat myods koneissa olevat telat, joiden nielujen ldhelld on valttamatonta
tehda joitakin tyotehtdvia. Tata varten tehtdvana oli tehda jokaiselle kalvo-osaston
koneelle konekohtainen riskikartoitus, jonka tulosten avulla laadittaisiin osastolle

tyohonopastuskortti.

Riskikartoituksen tekoon osallistui minun lisdkseni Pasi Palonen, joka toimii kalvo-
osaston tyosuojeluasiamiehend. Han on aiemmin tyoskennellyt useamman vuoden
puhalluskoneiden kanssa, mutta nykyaan keskittyy enemman multi-w kalvokoneen
yllapitamiseen. Myds tydsuojelupaallikko Eero Hirvonen antoi oman panoksensa
riskikartoituksessa, mikali kartoitukseen tarvittavaa tietoa ei ollut riittavasti. Kun
kartoitus oli tehty, riskeille taytyi pohtia haitallisuus- ja todennakoisyys arviot.
Osaston palaverissa olleiden tehtavaksi jai korjaavien toimenpiteiden esittaminen

riskitilanteiden ehkaisemiseksi.
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9.2 Tasokoneen toiminta

Tasokoneiden toiminta perustuu siihen, etta valuyksikdihin ohjataan raemaista
muovigranulaattia seka muita muovin tekoon tarvittavia granulaattiseoksia. Seoksia
kdytetaan sen mukaan millaisia ominaisuuksia muovikalvolle halutaan. Exstruderissa
granulaatti sulatetaan massaksi, josta se suulakkeen kautta ajetaan jaahdytystelalle
(Chill roll 1) (ks. kuvio 28). Massan jaahtyessa siita alkaa muodostumaan muovikalvoa.
Jaahdytyspuhaltimen (air knife) tehtavana on jadhdyttaa kalvoa seka painaa kalvo
tasaisesti jaahdytysrumpua vasten. Imuri (vacuum box) imee jadhdytyksessa syntyvat
muovihoyryt pois. Taman prosessin jalkeen kalvorata kulkee toisen jadhdytystelan
(chill roll 1) 1api paksuudenmittauslaitteelle (thickness control). Mittauslaiteella
voidaan tarkkailla ja sdaadelld muovikalvon paksuutta. Kun kalvo on sopivan paksuista,
aloitetaan varsinainen tuotanto. Trukki kuljettaa valmiin rullan pois koneesta
rullahyllyihin, josta ne haetaan uudelleen kdsiteltavaksi seuraavaa prosessia varten.
Tasokone tuottaa muovikalvoa 350-650kg/h ja valmiissa kalvossa voi olla jopa

seitseman erilaista kalvokerrosta. (Saaristo, 2000.)

Rewinding

Thickness Controll

KUVIO 28. Tasokoneen prosessin kuvaus (Saaristo, 2000.)
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9.3 Levykoneiden toiminta

Levykoneen toiminta ldhtee siitd, etta kuivaajiin (dryers) ohjataan siiloista
muovikalvon valmistamiseen tarvittavaa granulaattia (ks. kuvio 29). Granulaattia
kuivatetaan ennen sen kulkeutumista extruderiin. Kuivatuksen jdlkeen granulaatti
sulatetaan extrudereiden avulla. Sula massa ohjataan suuttimen avulla
jaahdytysteloille (calander unit). Jadhdytysteloilta kalvo ohjataan
paksuudenmittauslaitteelle (thickness control), jonka toimintaperiaate on
samanlainen kuin tasokoneessakin. Taman jalkeen muovikalvon reunat leikataan
reunaleikkaajilla (edge trimming). Reunaleikkaajat tasoittavat kalvon reunat suoriksi
ja leikkauksesta jadneet reunanauhat kierrdtetaan uudelleen prosessiin.
Reunaleikkaajilta kalvo jatkaa matkaa lampolaminointirummulle (lamination), josta
kalvolle laminoidaan toinen kerros kalvoa aukirullaimesta (unwinding) tulevalla
kalvolla. Sen jalkeen valmis laminoitu kalvo kelataan kiinnirullaimen (rewinding)
avulla muovirullaksi. Valmis rulla toimitetaan trukilla rullahyllyihin, josta sitd voidaan
kdyttaa seuraavaan prosessiin. Levykoneella tuotetaan 340-450 kg/h kovaa

muovikalvoa, jonka leveys on noin 1,5 metrid. (Saaristo, 2000.)

Recycling System

PE - lamination

< (o]

Unwinding Rewinding Calander Unit

KUVIO 29. Levykoneen prosessin kuvaus (Saaristo, 2000.)
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9.4 Kahden suuttimen tasokoneen toiminta

Kahden suuttimen tasokone toimii siten, etta valuyksikoihin (casting unit) ohjataan
muovikalvoon tarvittavaa granulaattia ja sen erilaisia seoksia (ks. kuvio 30).
Granulaatti sulatetaan extrudereissa, joista se puristetaan suulakkeen avulla
jaahdytystelalle (chill roll). Tela jaahdyttdaa massan muovikalvoksi, jonka jalkeen sen
paksuutta voidaan mitata paksuudenmittauslaitteella (thickness controll).
Mittauslaitteen jalkeen rata ohjataan kohti pinnoitusyksikkda (coating unit).
Pinnoitusyksikolla kalvoon lisatdaan viela kerroksia samalla menetelmalla kuin
valuyksikdssakin. Lopuksi pinnoitettu kalvo jaahdytetdan jaahdytystelan avulla ja sen
paksuus mitataan toisella mittauslaitteella. Kiinnirullain kelaa muovikalvon rullaksi.
Kun laatu on kohdallaan, varsinainen tuotanto aloitetaan koneella. Valmiit rullat
kuljetetaan trukilla aukirullaimesta rullahyllyihin tai suoraan toisille koneille
jatkoprosessia varten. Tasokone tuottaa 600-1000 kg/h useista kerroksista koostuvaa

muovikalvoa. (Saaristo, 2000.)

COATING UNIT CASTING UNIT
Feedblock Feedblock
Thickness Automatic Die Automatic Die
Controll

Rewinding

Unwinding option
\
Thicknessl] []
| Controll

4
-

KUVIO 30. Kahden suuttimen tasokoneen prosessin kuvaus (Saaristo, 2000.)
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9.5 Puhalluskoneen toiminta

Puhalluskoneen toiminta alkaa siitd, etta granulaattia ohjataan valuyksikdihin.
Valuyksikdissa sijaitsevissa extrudereissa granulaatti sulatetaan sulaksi
muovimassaksi (ks. kuvio 31). Extruderit puristavat sulan massan suuttimeen, josta se
ajetaan ilmalla taytettyna letkuna kohti nippiteloja. Muovikalvon rakenne muodostuu
useista eri kerroksista. Kaikille granulaattiseoksille on oltava omat extruderit, jotta
haluttu ominaisuus saadaan kalvoon. Kalvoa puhallettaessa ylospdin kohti nippiteloja
(nip rolls), sen paksuutta voidaan tarkkailla automaattisella paksuuden mittaamiseen
tarkoitetulla laitteella (automatic thickness control). Kalvot jadhtyvat puhalluksen
aikana ennen nippitelojen kohtaamista. Nippitelat painavat kalvot toisiaan vasten.
Taman jalkeen kalvorata kulkee viela kasittelijan (corona treatment) lapi, joka
kasittelee kalvojen pinnat hieman karheaksi. Pinnankarheuden avulla kalvon
laminointi onnistuu helpommin ja laminointilujuus saadaan huomattavasti
paremmaksi. Valmiit kalvot erotetaan toisistaan telojen avulla ja kelataan
kiinnirullaimilla (winding) kahdeksi rullaksi. Joissakin tapauksissa kalvot voidaan myds
kelata suoraan yhdeksi isoksi rullaksi erottamatta niita toisistaan. Puhalluskone

tuottaa 150-350 kg/h useasta kerroksesta koostuvaa muovikalvoa. (Saaristo, 2000.)

Nip Rolls

A-frame

( Automatic
Thickness controll

Corona Treatment
Extruder for inner lavers
Extruder for outer layers m
| IS SIS SIS i
/LN (ERIRTRRy] | Extruder for
J T 1 barmier layer

|\ IITTIIII I

x I —_—
Extruder for tie layer ]%m

I

Extruder for bulk layer Winding

KUVIO 31. Puhalluskoneen prosessin kuvaus (Saaristo, 2000.)
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9.6 Riskikartoitus

Aloitimme riskikartoittamisen tasokoneelta 1205. Henkil6kohtaista kokemusta
minulla ei ollut kalvokoneista lainkaan, joten padadyimme aloittamaan kartoituksen
Pasille tutuksi tulleelta tasokoneelta. Koneen riskejakin oli helpompi etsia ja kayda
lapi, kun kone oli tuttu ja samalla pystyi opettelemaan kunnolla yhden koneen kautta
riskikartoittamisen periaatteet. Alussa kdavimme lapi koneella tapahtuneita
riskitilanteita vuoden 2008 - 2009 tapaturmatilastojen avulla. Kaytimme apunamme
kartoituksen teossa tarkistuslistaa, joka on tullut tutuksi jo aiemmissakin
kartoituksissa. Tarkistuslistan avulla padsimme pohtimaan suoraan tiettya kohdetta,
joten ylimaaraista aikaa ei kulunut hukkaan. Kun olimme saaneet kasiteltya medicast-

koneen, siirryimme sitd mukaan seuraavalle koneelle.

Viimeisena kohteena tutkimme ja kartoitimme puhalluskoneet, koska niiden
tyotehtavat ja tydymparisto poikkesivat muista koneista huomattavan paljon.
Puhalluskoneiden tyopisteet nousivat kolmeen eri kerrokseen aina tehtaan lattiasta
kattoon asti, joten ylakerroksissa tyoskentelevien taytyi huomioida alimmaisissa
kerroksissa tyoskentelevat. Myos puhalluskoneiden sokkelomaiset kulkureitit eri
tasanteilla lisdsivat haastetta tydympariston kartoittamisessa muihin kalvokoneisiin

nahden. Lopulta olimme saaneet kaikki koneet riskikartoitettua.

Kartoituksen jalkeen kavimme lapi vield henkisen puolen asioita. Pohdimme 3-
vuorotyon ja erilaisten dkillisten kiireiden vaikutusta riskien syntyyn. Mietimme
lisaako vasymys mahdollisten riskien todennakaoisyytta. Myos koneiden kiireelliset
tyot tai vajavainen tiedonkulku voisi mahdollisesti kasvattaa riskin todennakdisyytta.
Lopuksi arvioimme kaikille riskeille todennakoisyys- ja haitallisuusarviot, joiden

korjausehdotukset kaytaisiin |api seuraavassa kalvo-osaston palaverissa.
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9.7 Tulokset

Kalvo-osaston palaveriin osallistuivat minun lisdkseni, projekti-insindori Antti
Hakanen, ty6suojeluasiamies Pasi Palonen, tydsuojelupaallikkoé Eero Hirvonen seka
kalvon tyonjohto. Palaverin tarkoituksena oli saada riskikartoituksessa esiintyville
riskeille korjaavat toimenpiteet niiden ehkaisemiseksi. Kdvimme palaverissa lapi
jokaisen riskin, mutta jos sen suuruus jai pienemmaksi kuin kolme, ei

korjaustoimenpide ollut valttamatonta.

Suurimmat riskit esiintyivat kalvo-osastolla tasokoneiden telojen nielujen lahelld
tyoskenneltdessa. Erityisesti kddet voivat jaada pyorivien telojen valiin, kun teloja
putsataan tai hiotaan eri koneilla seka siind vaiheessa, kun joudutaan pujottamaan
muovirataa telojen valeistd. Myos vaara tyoskentelytapa seka huolimattomuus voivat
aiheuttaa telojen ldhellad tyoskenteltdessa vakavia tyotapaturmia. Telat voidaan
suojata kitaraudoilla, jotta kasi ei paase telojen valiin tai oikealla nakyvalla sinisella
rajakytkimelld (ks. kuvio 32). Rajakytkin pysdyttaa koneen valittomasti, kun kasi tai

jokin muu esine kohtaa rajakytkimen rajapinnan.

KUVIO 32. Telat ilman suojaa seka niiden suojaaminen

Koneiden tyéymparistdissa liikuttaessa riskien suuruudet nousivat lahes yhta
suureksi, koska todennakoisyys altistua riskille nousi korkealle ndissa tapauksissa.

Suurimmat riskit I6ytyivat entisen puhalluskoneen 1102 ylatasolta, kun koneen
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poiston yhteydessa ylatasolle oli jadanyt ammottavan suuri reika, eika reikaa oltu
paikattu kunnon suojalla. Putoamisvaara ylatasanteelta nousi suureksi riskitekijaksi ja
reidlle tehtiinkin valittdmasti kiinted suoja riskin ehkdisemiseksi. Myds puhalluskone
1106 ylatasanteen rappusissa oleva kaide oli suunniteltu huonosti (ks. kuvio 33) ja
siind oli vaarana jattaa kasi kaiteen ja ylakerran tasanteen valiin. Tama pyrittiin
estamaan uuden kaiteen suunnittelulla ja asentamisella. Puhalluskone 1104 alueen
ensimmaisessa kerroksessa liikuttaessa oli yllattavan korkea kynnys, johon oli
mahdollista kompastua (ks. kuvio 34). Kompastuminen ei vaikuttanut suurelta riskilta
ennen kuin huomasimme, etta kynnykseen kompastuessaan tyontekijalla oli vaara
pudota puolimetria alaspain ja lydda padnsa suoraan edessa sijaitseviin teradviin
tasanteen rappusiin. Korjausehdotukseksi télle riskille annettiin pienen listan asennus
kynnykseen, jotta jalka ei voi enda kolahtaa kynnykseen ja kaatuminen valtetaan.
Myos yleisen jarjestyksen ylldpitoon ja siisteyteen pyritdan puuttumaan tasta ldhtien
herkemmin, jotta ylimaaraista tavaraa, muovijyvia tai letkuja ei |0ytyisi lattioilta ja
tyoymparistosta. Nain valtetaan muut liukastumisriskit sekd kompuroinnit

liikuttaessa tydymparistossa.
F

!

KUVIO 33. Riski puristua kasi kaiteen ja tasanteen valiin
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KUVIO 34. Riski kompastua kynnykseen tai muihin tavaroihin

Hieman lievempia, mutta varteenotettavia riskeja aiheuttivat kalvokoneilla
kaytettavat reunaleikkaus- ja mattopuukkojen terat (ks. kuvio 35), koneiden kuumat
osat, telojen puhdistuksessa kdytettavat kemikaalit seka painavien raaka-aine sdkkien
ja kiinnirullainakseleiden nostaminen. Kaikkia naita riskinaiheuttajia vastaan on
yrityksen tyontekijoille jaettu suojavalineita sekd opastettu kayttamaan oikeita
tyotapoja riskien valttamiseksi. Viiltosuojahansikkaita viiltavien terien varalle,
lamposuojahansikkaita kuumien koneenosien esimerkiksi sihtipakkojen vaihdon
ajaksi ja koneiden telojen puhdistukseen kaytettavien kemikaalien varalle on annettu
suojalaseja seka kumihansikkaita. Koneiden useilla tydalueilla melu nousee yli 85
desibelin, joka voi aiheuttaa kuulovaurioita. Kovan melun ja kuulovaurioiden varalle
on merkattu kylteilld alueet, joissa desibelit nousevat yli 85:n. Tyontekijoille on jaettu
kuulosuojaimia ja korvatulppia riskin valttamiseksi seka rakennettu koneiden alueille

melua eristavia koppeja, joissa tyontekijat voivat olla ilman kuulosuojaimia.
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KUVIO 35. Reunaleikkausterien muutos suojaamattomista suojattuihin

reunaleikkausteriin

Kalvo-osaston levykone 2302:n suurimmaksi riskiksi nousi huonot tikkaat (ks. kuvio
36). Tyontekija joutuu kiipeamaan tikkaita pitkin korkealle ylatasanteelle
suorittamaan tyotehtavaansa. Kiipeamista vaikeuttaa se, etta tyontekijan on
pidettava kadessaan koneen osaa sekd aukaista samanaikaisesti ylatasanteella
sijaitsevan keltaisen portin. Kun porttia lahtee aukaisemaan, tyontekijalla on suuri
riski kaatua taaksepdin ja pudota tikkailta lattialle. Uusien portaiden suunnittelu
ylatasanteelle takaa sen, etta tyontekijalla on jalat tukevasti portailla ja tukevampi

kaide josta pitaa kiinni suorittaessaan kiipeamista koneen osan kanssa.

KUVIO 36. Levykoneiden tikkaiden muuttaminen rappusiksi
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Tarkemmin kalvo-osaston palaverissa kasiteltyihin riskeihin ja niiden
korjausehdotuksiin voi tutustua kalvo-osastolle tehdysta riskinarvioinnista (ks. liite

19).

9.8 Tyohonopastuskortti

TyOpaikalla tarkeaa on tyontekijoiden hyva koulutus omiin tyotehtaviinsa.
Tyohonopastuskortin avulla tyontekijoitd voidaan kouluttaa omiin tyotehtaviinsa ja
antaa heille tietoa koneilla tapahtuvista mahdollisista riskeista. Tyéhénopastuskortin
avulla voidaan ennaltaehkaista riskien ja lahelta piti -tilanteiden syntyminen, kun
niistd on informoitu jo aiemmin tyontekijoille. Tyohdn opastaminen on yritykselle
hyvin edullinen tapa ehkaista riskeja, silla yrityksen omat tyontekijat opastavat uusille
tyontekijoille tyoskentelytavat eri tyotehtavissa. Tydhonopastuskortista on opastajan
helppo katsoa, mita pitda ottaa huomioon koneella tyoskenneltdessa ja missa ja
minkalaisia riskitilanteita tyotehtéavissa voi esiintya. Siksi laadin kalvo-osastolle

tyohonopastamiskortin osaston riskikartoituksesta (ks. liite 20).

10 PUSSIOSASTO

10.1 Kartoitustapa

Wipakin pussiosastolla sijaitsee kahdeksan pussikonetta, kolme suurrullasaumaajaa
seka yksi pituusleikkuri. Tyontekijat joutuvat paivittadin siirtelemaan koneissa
sijaitsevia leikkausteria, kasittelemaan saumausyksikdissa olevia tulikuumia koneen
osia seka kuljettamaan trukilla useita satojen kilojen muovi- ja paperirullia. Paivasta
toiseen toistuvia tyoliikkeita tekevat koneiden vastaanottopaiden tyontekijoiden
kehot joutuvat kovalle rasitukselle, mikali ty6ta ei tehda ergonomisesti oikeilla
tyotavoilla. Tata varten lahdimme tekemaan pussiosaston jokaiselle koneelle
konekohtaista riskikartoitusta. Avukseni riskikartoituksen tekoon osallistuivat

pussiosaston luottamusmies Jarmo Karna seka pussiosaston tyésuojeluasiamies Jari
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Tikander. Aikaisempaa kokemusta pussiosaston koneista minulla ei ollut, joka lisasi
oman haasteensa panokseeni kartoituksen teossa. Niinpa pussiosastolla pitkaan
koneiden kanssa tydskennelleiden Jarmon ja Jarin kdyttajakokemukset olivat erittdin
tarkeita. Kartoittamisen jalkeen pidimme pussiosaston palaverin, jossa kaytiin lapi
riskinarviointi seka pohdittiin korjausehdotukset mahdollisien riskitekijoiden

valttamiseksi.

10.2 Pussikoneen toiminta

Pussikone valmistaa sairaalapusseja, joihin yleensa pakataan leikkausinstrumentteja
tai muita sairaalassa kaytettdvia steriloituja valineitd. Koneen toiminta alkaa siit3,
ettd keltaisen nuolen osoittamiin kahteen aukirullaimeen laitetaan tyostettavat
materilaalit (ks. kuvio 37). Ylempaan aukirullaimeen asennetaan vihertava
muovikalvorulla ja alempaan aukirullaimeen paperirulla. Molempien rullien radat
kulkevat kiristystelojen ja tanssijatelojen ldpi mustalla nuolella osoitetulle rei’ittajille,
joka tekee paperiin reikia. Reikien avulla valmis sairaalapakkaus saadaan helpommin
avattua, kun se on saumattu kiinni. Rei’ittdjan jalkeen radat kulkevat vetotelojen lapi
punaisen nuolen osoittamalle saumausyksikolle, joka saumaa muovin seka paperin
kiinni toisiinsa. Saumaajasta rata kulkee sinisen nuolen osoittamaan
jaahdytysyksikkdon, jotta saumasta saadaan kestava. Saumausprosessin jdlkeen rata
kulkee sahkosilman kautta vihredn nuolen osoittamille pituusleikkausterille, jotka
leikkaavat radan pitkittdissuunnassa useammaksi radaksi. Sahkosilman tehtavana on
pysayttda radan liike silla hetkelld, kun rataa rei’itetdan, saumataan, jadhdytetaan ja
leikataan. Kun pussit ovat leikattu pitkittdin, niihin voidaan tehda viela taitos reunaan
(lip holder), jonka jalkeen kiljotiiniteraksikin kutsutulla teralla (knife) leikataan
poikittaissuunnassa rata irti toisistaan. Lopulta valmiit sairaalapussit ovat
vastaanottopoydalla, josta ne pakataan ja ldhetetdan eteenpain kohti

asiakasta.
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KUVIO 37. Pussikone sivuprofiilista (Pussikoneen manuaali, N.d.)

10.3 Suurrullasaumaajan toiminta

Suurrullasaumaajalla valmistetaan suuri rulla, jossa kaksi materiaalia on saumattu
toisiinsa kiinni. Wipakilla konetta kaytetdan sairaalapakkauksien paperin ja vihertavan
muovikalvon saumaamiseen. Suurrullasaumaajan toiminta alkaa siita, etta keltaisten
nuolten osoittamiin aukirullaimiin asennetaan muovikalvorulla sekd paperirulla (ks.
kuvio 38). Muovikalvorulla asennetaan ylempaan aukirullaimeen ja paperirulla
alempaan. Taman jalkeen paperirullan rata ajetaan kiristystelojen ja ruskealla nuolella
merkatun ohjurin kautta kohti punaisella nuolella osoitettua saumausyksikkoa.
Ohjurin tehtdavana on ohjata rata suorassa kohti saumausyksikkoa. Ohjurin jalkeen
radat yhdistyvat toisiinsa, josta ne kulkeutuvat polttavan kuumaan
saumausyksikkdon. Saumausyksikdssa rumpu lammittaa muovikalvon seka paperin
riittavan kuumiksi, jonka jalkeen saumauskiekot puristavat saumattavat kohdat kiinni
toisiinsa. Saumausyksikdsta saumattu rata kulkee sinisen nuolen osoittamaan
jaahdytysrumpuun, jossa saumaus tehdaan kestavaksi. Jadhdyttimen jalkeen
saumatun radan reunat leikataan suoriksi mustan nuolen osoittamilla
reunaleikkausterilla. Kun reunat on leikattu suoriksi, vihredlld nuolella osoitettu
kiinnirullain kelaa radan takaisin rullaksi. Valmistuneet rullat kasitelldaan taman

jalkeen pituusleikkurilla.
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KUVIO 38. Suurrullasaumaaja sivuprofiilista (Suurrullasaumaajan manuaali, N.d.)

10.4 Pituusleikkurin toiminta

Pituusleikkurilla leikataan suurrullasaumaajasta valmistuneita suuria rullia
pienemmiksi rulliksi. Pussiosastolla sijaitsevan pituusleikkurin toiminta on taysin
vastaavanlainen kuin leikkaamon pituusleikkureiden toiminta (ks. kuvio 10).
Pituusleikkurin tehtdvana on leikata pituussuunnassa suuri saumattu rulla useaksi
pieneksi rullaksi. Taman jalkeen pienet rullat pakataan pahvilaatikoihin ja ldhetetdan

[ahettdmon kautta suoraan asiakkaille.

10.5 Riskikartoitus

Aloitimme riskinkartoituksen tekemisen pussikone 3449:Ita. Kone oli huomattavasti
vanhempi muihin pussikoneisiin nahden ja siksi oli otettava erityisen tarkasti
huomioon koneen jokainen liikehdintd mahdollisten vaaratekijoiden l6ytamiseksi.
Selasimme lapi vuoden 2008 - 2009 tapaturmalistaa, josta saimme tietoa
pussikoneilla tapahtuneista tapaturmista. Sen jalkeen tutkimme jo leikkaamon
riskikartoituksestakin tutuksi tulleen tarkastuslistan avulla koneen riskitekijoita.
Katselimme koneen toimiessa koneella tehtavia tyovaiheita ja etsimme sen pohjalta

tapaturmaa aiheuttavia riskitekijoita.



62

Merkkasimme Wipakin laatimaan riskikartoitusasiakirjaan prosessivaiheen seka
mahdollisen vaaratekijan sita mukaa, kun niita ilmeni koneella. Lopuksi kyselimme
vield koneen henkildkunnalta, tuliko heille mieleen viela joitain mahdollisia

riskitekijoita. Kun kaikki riskitekijat oli [oydetty siirryimme koneelta seuraavalle.

Ensimmaiseksi kavimme lapi osaston kaikki pussikoneet, jotka olivat hyvin
samanlaisia toiminnaltaan. Nain riskitekijat 6ytyivat helposti ja sadstimme aikaa
kartoituksen teossa. Sen jalkeen perehdyimme tarkemmin suurrullasaumaajien seka
viimeiseksi pituusleikkurin toimintaan. Pussiosaston koneiden kartoittamisen jalkeen
tutkimme vield osastolla olevaa tydymparistoa mahdollisten vaaratekijoiden varalta.
Tyoympariston suurimpiin ongelmiin nousi ilmastointi, koska pussiosaston on oltava
sairaalapakkausten vuoksi puhdas tila ja hyvin ilmastoitua aluetta, vetoisuutta esiintyi
melko paljon tietyissa kohdissa tyoymparistod. Myos valiseind pussiosaston
tyoymparistossa luo riskitilanteita trukkikuljettajien ja kavelevien tyontekijoiden

valilla paivittain huonon nakyvyyden takia.

Huomioimme my0s tyopisteet, jotka eivét sijaitse suoraan pussiosaston koneilla,
mutta liittyvat merkittavasti pussiosaston paivittdiseen tyontekoon. Nama tyopisteet
sijaitsevat laatikkoverstaalla, etikettiverstaalla, rullavalikollad seka klaavauspaikalla.
Laatikkoverstaalla oli otettava huomioon trukilla laatikkoaihiolavoja tuovan
kuljettajan ja laatikontekijan vuorovaikutus keskenaan. Etikettiverstaassa yleinen
jarjestys ja tilasuunnittelu oli suurin ongelma. Rullavalikdssa puolestaan ahtaat tilat ja
klaavauspaikalla olevan hoyrynkehittimen kuumat osat aiheuttivat riskitilanteita

tyonteossa.

Kun kaikki tyopisteet ja koneet oli kartoitettu, paatimme kayda lapi viela henkisia
riskitilanteita. Henkisia riskitilanteita pussiosastolta 16ytyi, joihin on tarkeaa kiinnittaa
huomiota hyvan tyohengen sailyvyyden kannalta. Henkisten riskien jalkeen
arvioimme todennakoisyydet ja haitallisuudet kaikille eri riskitekijoille. Lopuksi
paatimme yhdessa sopivan ajankohdan pussiosaston palaverille, jossa kavisimme lapi
kokonaisuudessaan pussiosaston riskikartoituksen ja etsisimme korjaavat

toimenpiteet riskitekijoiden poistamiseksi.
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10.6 Tulokset

Pussiosaston palaverissa kavimme lapi kaikki riskikartoituksessa ilmenneet riskit ja
niille annetut riskiarviot. Palaverin aikana oli tarkoitus 16ytaa riskeille
korjausehdotukset, mikali niiden suuruus nousi kolmeksi tai sen yli. Pienille eli alle
kolmen suuruisille riskeille ei ollut valttamatonta tehda korjaavia toimenpiteita.
Palaveriin osallistuivat minun lisdakseni, tyosuojelupaallikké Eero Hirvonen,

pussiosaston tyosuojeluasiamies Jari Tikander seka osaston tyonjohto.

Suurimmiksi riskeiksi nousivat yllattdaen henkiset riskit, jossa koeteltiin tyontekijoiden
fyysista ja henkista kestdvyytta. Pituusleikkuria ajavalla tyontekijalla ei ole aikaa istua
koneensa daressa, koska kone syottda pienia rullia koko ajan ja laatua on tarkkailtava
herkeamatta. Jalat joutuvat kahdeksan tunnin tyopaivan aikana erittdin koville,
tyontekijan seistessa betonilattialla. Korjausehdotukseksi riskin poistamiseksi oli
tuolin kartoittaminen, jolle tyontekija voi lyhyeksi ajaksi menna lepuuttamaan
jalkojaan. Vastaanottopoydan tyontekija joutuu myos altistumaan pitkaaikaiselle
rasitukselle ja siitd seuraa henkistd vasymysta ja hermojen kiristelya. Tyontekija
joutuu joka paiva kahdeksan tunnin ajan tyoskentelemaan koneen tahdissa
tarkistaessaan sairaalapussien laatua. Sen lisdksi koneiden staattisensahkonpoistajat
eivat olleet riittavan hyvia ja tydpaivan aikana tyontekija saa useita muovipusseista
purkautuneita sahkoiskuja, joka tekee tyoskentelysta hyvin epamielyttavan ja
hermoja rasittavan. Pitkaaikaisessa tyoskentelyssa tallaiset asiat voivat aiheuttaa
henkista vasymysta. Riskin poistamiseksi paatimme kehittaa ja parantaa koneiden
maadoituksia seka kehittaa tuuraustoimintaa, jotta tyontekija ehtii valilla lepdamaan
tai tekemaan jotain toista tyotehtavaa. Tyon vaihtelevuudella saadaan vahennettya

lihasten rasittumista ja tyopaivasta tulee mielenkiintoisempi.

Pussiosaston koneista 16ytyi myds korjattavia toimenpiteita. Pussikoneilla
suurimmiksi riskitekijoiksi kohosivat reunaleikkurien terat, takavetotelojen nielut ja
saumausyksikon kuumat osat. Pyrimme estamaan naiden aiheuttamat riskitilanteet,
asentamalla kahdelle pussikoneelle valoverhot, jotta koneen kdydessa sivusta ei

padse kasiksi nieluihin eika teriin. Silloin kun kone ei ole toiminnassa ja teria tai
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saumausyksikon kuumia osia joudutaan kasittelemaan on kaytettava viiltosuoja- seka
lampdosuojahansikkaita. Painavien aukirullainakseleiden nostamisessa kiertoliikkeet
voivat aiheuttaa selkdkipuja. Riskin poistamiseksi pyritdan tyéhonopastuskortissa
painottamaan oikeaa ergonomista nostotapaa, jotta selka ei joudu kovaan

rasitukseen.

Otimme huomioon myds tydymparistossa poikkeavat erot, kuten pussikone 3448:n
vastaanottopddssa olevan robotin. Robotin alueelle oli mahdollista menna koneen
ollessa kaynnissa. Toiminnassa oleva robotti voi aiheuttaa vakavan tapaturman,
mikali tyontekija menee jostain syysta kdymaan sen toiminta-alueella. Riskin

poistamiseksi paatimme uusia robotin alueen suojaukset.

Pussiosaston suurrullasaumaajia kdytettdaessa on myods omat riskinsa. Koneet ovat
toiminnaltaan hyvin samankaltaisia ja niiden suurimmiksi riskeiksi tulivat
saumaajayksikon kuumat koneen osat seka kavennusterat, joiden suojaus oli
puutteellinen (ks. kuvio 39). Pussiosaston tyohdnopastuskorttiin lisattiin, etta
saumausyksikon kuumia koneen osia kasitellaan vain lamposuojahansikkailla.
Kavennusteristd aiheutuvien viiltojen valttamiseksi pyritaan kartoittamaan

kavennusterien suojaus sekd varjataan terateline punaisella huomiovarilla, jotta terat

voidaan erottaa koneen sisalta paremmin.

KUVIO 39. Suurullasaumaajan kavennusterien suojaus on puutteellinen

Pussiosastolla havaittiin tydymparistossa tyonjohdon kopin ja valiseinan paadyssa

vaarallinen pimeakulma, jossa on ollut [ahelld térmaystilanteita. Tyontekija voi tulla



65

yllattaen valiseindn takaa trukkikuskin tullessa toisesta suunnasta ja ndin vaarallinen
tormaystilanne on mahdollinen. Riskin valttamiseksi asennetaan peili siten, etta
nahdaan tama pimedkulma. Osastolta 16ytyi myds hyvin ahtaita tiloja, kuten
rullavalikon seka laatikkoverstaan tilat. Trukilla kuljettaessa naissa tiloissa on
mahdollista térmata muihin tyontekijoihin, jos ei ole tarkkaavainen mita ymparilla
tapahtuu. Laatikkoverstaan hyllyille kuljetettaessa trukilla painavia laatikkoaihioita on
tarkeaa ottaa huomioon taustalla tydskenteleva laatikontekija, ettei hyllyyn
laitettaessa aihioita putoa laatikontekijan paalle. Rullavalikon rullahyllyista rullienotto
vaati my0s erityista tarkkaavaisuutta, koska hyllyt ovat hyvin ahtaita ja alempaa
rullaa nostettaessa on mahdollista pudottaa paalimmainen rulla lattialle.
Rullavalikolle on tarkoitus tehda tilanlaajennus ahtauden poistamiseksi. Myos yleisen
siisteyden ja jarjestyksen yllapitdminen edelld mainituilla alueilla on valttamatonta

riskien ehkaisemiseksi.

Ohjeistusta lisatadan tydhonopastuskortteihin, jotta uudet sekd vanhemmat
tyontekijat tunnistavat osastolla sijaitsevat riskit. Muita pienempid osastolla

esiintyvia riskeja voi tutkia pussiosaston riskikartoituksesta (ks. liite 21).

10.7 Tyohonopastuskortti

Tyohdnopastamisella on suuri merkitys tapaturmien ehkaisemiseksi ja se on
yritykselle edullinen tapa tuoda turvalliset ja oikeat ty6tavat koko yrityksen
toimintaan. Hyvalla tydhonopastamisella voidaan valttaa vakavia tapaturmia ja sen
avulla saadaan opastettua uusia tyontekijoita tekemaan tyota oikeilla tyétavoilla.
Tata varten laadin konekohtaisen tyohdnopastuskortin pussiosastolle tehdyn

riskikartoituksen pohjalta (ks. liite 22).
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11 YHTEENVETO

Tuloksista selviaa, etta yleisimmat tapaturmat Wipakin tuotannossa ovat terien
aiheuttamat viiltohaavat. Tama johtuu siita, etta jokaisella tuotannon osastolla
joudutaan asentamaan erilaisia leikkausteria ja kayttamaan mattoveistda monissa
tyotehtavissa. Viiltosuojahansikkaiden avulla pystytdaan estamaan pahimmat
viiltohaavat, mutta kaikkein tarkeinta on kasitellad leikkausvalineita rauhallisesti ja

harkiten ottamalla huomioon oikeat tydmenetelmat.

Viiltohaavojen lisdksi tyotehtavissa on esiintynyt ruhje- ja vendhdysvammoja. Nama
ovat aiheutuneet siitd, ettd rullia kasitelladn ilman nosto- ja apulaitteita. Painavien
akseleiden nostot ja rullien kddntamiset tulee suorittaa niihin tehtaviin suunniteltujen
laitteiden avulla. Ruhjeita ja puristustapaturmia ovat aiheuttaneet myds tuotannossa
olevien koneiden pydrivien telojen nielut. Koneen kdydessa pyorivien telojen
laheisyydessa olevissa tyotehtavissa on sdilytettava erityinen maltti ja
tarkkaavaisuus, jottei ruumiinosa, vaate tai muu esine paase pyorivien telojen
nieluun. Kone on tarvittaessa sammutettava kun telojen laheisyydessa

tyoskennelldaan, seka kaytettava oikeita tydmenetelmia tyétehtavan suorittamiseen.

Tuotantoprosessissa kasitellaan paivittain paljon liuottimia, jotka ovat palavia
nesteita. Liuottimet on sadilytettava suojaisalla alueella, jotta palovaaran
mahdollisuutta ei ilmene. Liuottimet ovat vaarallisia silmiin joutuessaan tai niiden
kuivattaessa kasia. Nama tapaturmat voidaan estaa kayttamalla jatkuvasti
kumihansikkaita ja suojalaseja liuottimien kanssa tekemisissa oltaessa. Myo6s kuumat
koneen osat ovat aiheuttaneet palovammoja tyotehtavaa suoritettaessa. Niita
kasitellessa on kaytettava lampdsuojahansikkaita seka suojata kasivarret esimerkiksi

takin avulla, jotta palovammoja ei syntyisi.

Joillakin osastoilla melutaso nousee yli 85 dB:n rajan, joten nailla osastoilla on
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kaytettava kuulosuojaimia. Osastoilla on nakyvissa varoituskyltteja, jotka kertovat

milloin 85 dB:n raja ylittyy.

Lavoja ja rullia sahkokayttoisella trukilla siirrettdessa on oltava erityisen varovainen ja
otettava aina huomioon muut ymparilla liikkuvat tyontekijat. Nain valtetaan
tapaturmat trukkivaylilla seka rullahyllyjen Iaheisyydessa. Joitakin rakenteellisia
puutteita esiintyi terien, liikkkuvien rakenteiden, telanielujen seka avoimien rattaiden
suojauksissa. Tikkaita ja tyotasoja olisi suunniteltava paremmiksi ja tukevammiksi
osalla koneista. Myo6s tydympariston matalista kulkuvaylista ja ulokkeista puuttui

huomioteippeja sekda pehmusteita paan kolhimisen estamiseksi.

12 JATKOTOIMENPITEET

Riskikartoituksessa ilmenneiden ja osaston palaverissa kadytyjen korjausehdotusten
jalkeen on lahdettdva toteuttamaan tarvittavat korjaustoimenpiteet.
Korjaustoimenpiteita toteutettaessa on huomioitava yrityksen resurssit riskien

poistamisessa.

Ensimmaiseksi toteutetaan korjaustoimenpiteita riskikartoituksessa suurimmiksi
ilmenneiden riskien poistamiseksi. Kun suurimmat riskit on saatu poistettua, voidaan
keskittya pienempiin riskeihin. Jos jokin riski on poistettavissa helpolla ja edullisella
korjaustoimenpiteelld, kannattaa se toteuttaa valittémasti. Kun riskille on tehty
korjaustoimenpide, on se riskikartoitettava uudelleen. Sen jalkeen voidaan havaita,
onko riski pienentynyt ja onko korjaustoimenpide aiheuttanut mahdollisesti uusia
riskeja. Korjaustoimenpide ei saa myoskadan vaikeuttaa tyétehtavan suorittamista.
Taman voi selvittaa kysymalla korjaustoimenpiteen jalkeen tyontekijoilta mielipiteita

tyotehtavan suorittamisesta.

Pidemmalla aikavalilla yritys yllapitaa tapaturmatilastoja, joiden avulla voidaan
selvittdaa mitka riskit ovat vahentyneet ja minka riskien poistoon taytyy panostaa

jatkossa entista enemman.
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13 POHDINTA

Tehtdvana oli kartoittaa kaikkien tuotannossa olevien koneiden seka koneryhmien
riskit ja korjauttaa korjattavissa olevat puutteet. Kartoituksen lisdksi tehtavana oli
luoda tydhodnopastukseen lista riskeista seka toimintaohjeet riskien valttamiseksi ja
minimoimiseksi. Ndiden tehtavien avulla pyrittiin Wipakin Nastolan tehtaalla

laskemaan tapaturmatilastojen maaraa entista pienemmaksi.

Riskikartoituksesta saatujen tuloksien perusteella eniten tyétapaturmia Wipakilla
aiheuttavat terat, joista aiheutuu viiltohaavoja, silld jokaisella tuotanto-osastolla
kasitelladn mattopuukkoja seka erilaisia reunaleikkausteria paivittdin. Toiseksi
suurimmaksi tapaturman aiheuttajaksi nousi tuotantokoneissa sijaitsevat telojen
nielut, jotka aiheuttavat vakavia ruhjeita ja tapaturmia, jos konetta ei kasitelld
oikealla tyotavalla. Kolmanneksi suurimmaksi tapaturman aiheuttajaksi nousi
riskikartoitusten tuloksista liuottimet, joita kaytetaan etenkin , pussi-, paino- ja
laminointiosastoilla. Nama samat tapaturmat ovat lueteltuina Wipakin Tervetuloa
Taloon 1/2009 -esitteessa, joten yrityksen aikaisemmissakin riskikartoituksissa on
havaittu vastaavanlaisia tuloksia. Tuloksia ovat tutkineet Wipakin
tyosuojeluasiamiehet seka tyonjohtajat. Hekin ovat todenneet kartoituksen
hyodylliseksi ja ovat ottaneet sen hyvilla mielin vastaan. Taman opinnaytetyon
riskikartoituksissa on kaytetty aiheeseen liittyvista kirjoista seka standardeista saatua
luotettavaa teoriapohjaa. Kartoituksissa on kaytetty myds yrityksen jo
aikaisemmissakin riskikartoituksissa kaytettyja dokumentteja. Kartoitukset on tehty
yhteisty6ssa yrityksen tyosuojeluhenkildston kanssa, taten tuloksia voidaan pitaa

mielestani luotettavina.
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Tyohonopastuskortteja taydentamalla pyritdan saamaan tyotapaturmatilastot
laskuun. Niiden avulla tyoh6nopastajat voivat opettaa tyontekijoita toimimaan
tyotehtavissdan oikeilla tyomenetelmilld seka kertomaan tyopisteilla esiintyvista

vaaroista.

Riskikartoituksen tekeminen Wipakille onnistui mielestani hyvin, silla kaikki
kartoitukseen osallistuneet henkilot ottivat asian kunnolla hoidettavaksi, olihan
kyseessa kuitenkin heidan tyoturvallisuutensa parantamisessa. Saimme paljon
tuloksia, joista varmasti olisi hyotya yritykselle jatkoa ajatellen. Wipakin
henkilokunnan kanssa oli mukava tyoskennell3, ja tietoa koneista seka erilaisia
nakemyksia riskitilanteiden suhteen l16ytyi aina, kun niita tarvittiin. Kartoittamista
helpotti myos se, ettd olin tydskennellyt aikaisempina kesina leikkaamo-osastolla
seka kesalld 2009 paino-osastolla. Taman vuoksi minulla oli jo oma nakemys siita,
missd mahdollisia vaaratilanteita voisi olla paino- ja leikkaamo-osastolla. Vaikeinta
riskikartoittamisessa oli muiden jajelld olevien osastojen kartoittaminen, sillda minulle
ei ollut lainkaan henkilékohtaista kokemusta laminointi-, kalvo- eika pussikoneista.
Silloin tarvitsin kaiken tarvittavan tiedon Wipakin henkilékunnalta, jotta ymmartaisin
kuinka koneet toimivat ja I6ytdisimme sen myota paremmin tyopisteilld olevat riskit.
Taman opinnaytetyon riskikartoitus vastasi mielestani teoriapohjaa ja lahteissa
kaytettiin paljon yrityksen omaa materiaali ja hyvaksi todettuja tapoja

riskikartoituksen tekemiseen.

Maarattya aikataulua oli vaikea toteuttaa, koska Wipakin tuotanto oli toiminnassa
koko ajan riskikartoituksen aikana. Tiukasta aikataulusta huolimatta osastoiden
palaverit saatiin jarjestettya niin, etta korjausehdotukset voitiin tehda yhdessa

osastoiden johtohenkildiden, tydsuojeluasiamiesten seka tyosuojelupaallikon kanssa.

Nastolassa sijaitsevan Wipakin pakkausteollisuuden tehtaassa on tapahtumassa
joitakin muutoksia lahivuosina. Yritykseen on tulossa uusia koneita ja vanhempia
koneita ollaan purkamassa pois. Myos sukupolvi on muuttumassa: vanhemmilla
tyontekijoilla alkavat elakepaivat lahestya ja nuorempaa tydvoimaa on saatava

vanhempien tilalle. Toivon, ettd tdma vanhempi sukupolvi pyrkii opastamaan tassakin
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opinndytetyossa tehtyjen tydhonopastuskorttien avulla uusia tyontekijoita ja
nayttamaan heille oikeita tyotapoja. Myos vanhempien pitaisi pyrkia jattamaan
vanhat turvattomammat tyotavat taakseen ja alkaa suojata itseddn tyotehtavissaan
entista paremmin, silloin he olisivat malliesimerkkeind nuoremmalle sukupolvelle
kuinka toimia tyotehtavissa. Nain koko yrityksen turvallisuus olisi taattu jatkossakin

entista paremmin.

Wipak voi hyodyntaa tdman opinndytetyon aineistoa tulevissa riskikartoituksissa ja
projekteissa. Tyky-ryhma voi kdyttdaa opinnadytetyon tuloksia tyokykya yllapitavan
toiminnan kehittdmisessa. Aineistoa kannattaa kayttaa myos uusia tiloja
suunnitellessa ja muuttaessa, silla tuloksista voi ndahda missapain tuotantoa ahtaat

tilat sijaitsevat ja mihin tyopisteille tarvitaan entistd parempaa jarjestysta.

Omasta mielestani on ollut mukava tehda opinndytetyo6ta ja on ollut ilo huomata,
etta henkildkunnan turvallisuuteen on alettu kiinnittamaan huomiota entista
enemman koko Wipakin toiminnassa. Toivottavasti tapaturmatilastoja ja sitd mukaan
sairaslomapaivia saadaan laskettua entisestddn taman aineiston pohjalta. N&in yritys

saa myo0s taloudellista voittoa, kun henkilokunta pysyy terveena ja tyokykyisena.
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LITTEET

Liite 1. Vaarojen tunnistaminen, riskin suuruuden ja riskin merkityksen arviointi

Suunnittelijan on otettava huomioon eri toimitavat ja kayttdjien puuttuminen

toimintaan, jotka voidaan luetella seuraavasti:

a) Ilhmisten vuorovaikutus koneen koko elinkaaren ajan, johon kuuluu

1. valmistus

2. kuljetus, kokoonpano ja asennus

3. kayttoonotto

4, kaytto

- asetusten teko, ohjelmointi tai prosessin muuttaminen

- kayttotoiminta

- vianetsinta

- kunnossapito

5. kdytosta poisto, purku ja siltd osin kuin on kysymys turvallisuudesta niin

havittaminen

b) Koneen mahdolliset toimitilat
1. kone suorittaa tarkoitetun toiminnan

2.kone ei suorita tarkoitettua toimintoa, mika voi johtaa

- tyotettavan materilaalin tai tyokappaleen ominaisuuksien tai mittojen vaihtelusta

- sen yhden tai useamman rakenneosan tai oheistoiminnon vikaantumisesta
- ulkoiset hairiot (esim. iskut, varahtelyt, sshkdmagneettiset kentat)
- suunnitteluvirheet tai — puute (esim. ohjelmistovirheet)

- ymparoivat olosuhteet (esim. vaurioituneet lattiapinnat)

¢ )Kayttajan tarkoittamaton kdyttaytyminen tai koneen vaarinkaytto
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- kayttdja menettda koneen hallinnan (erityisesti kdsikoneet, liikkuvat koneet)

- ihmisten refleksinomainen kdyttaytyminen koneen toimintahairion, hairiétilanteen
tai vikaantumisen aikana

- keskittymisen puutteesta tai huolimattomuudesta johtuva kayttaytyminen

- kayttaytyminen, jonka seurauksena tehtdavan suorittamisesta ”pienimman
vastuksen kautta”

- kayttaytyminen, jonka seurauksena pakottavista tarpeista pitda kone kaynnissa
kaikissa tilanteissa

- maarattyjen ihmisten kayttaytyminen (esim. lapset, vammaiset)

Riskin arviointia suorittaessa on tutkittava vaara tarkemmin, mikali kyseisellad vaaralla
on suuri altistumistodenndkadisyys. On myds otettava huomioon ennakoitavissa
olevat vaarat, joilla on vahingon suurin vakavuus, vaikka sen

esiintymistodennakoisyys ei olisi suuri. (SFS-EN ISO 12100-1, 2003, 34.)
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Liite 2. Vaarojen poistaminen tai riskin pienentdminen suojaustoimenpiteilld

Vaarojen poistaminen ja pienentaminen suojaustoimenpiteilld voidaan saavuttaa
poistamalla vaarat tai pienentamalla samanaikaisesti tai erikseen riskin kahta
osatekijaa:

a) tarkateltavasta vaarasta aiheutuvan vahingon vakavuutta

b) kyseisen vakavuuden esiintymistodenndkoisyytta

Suojaustoimenpiteitd, joiden tarkoituksena on saavuttaa tama tavoite, on
sovellettava seuraavassa perakkaisessd jarjestyksessa, jota kutsutaan nimella 3-
askeleen menetelma:

- luontaisesti turvalliset suunnittelutoimenpiteet

- suojaustekniset toimenpiteet ja mahdolliset tdydentavat suojaustoimenpiteet

- kayttoa koskevat tiedot jadnnosriskeista

Kayttod koskevat tiedot eivat kuitenkaan saa korvata luontaisesti turvallisten
suunnittelutoimenpiteiden, suojausteknisten toimenpiteiden tai tadydentavien
suojaustoimenpiteiden oikeaa soveltamista. Kaikkien koneiden toimintatapaan tai
kayttajan toimintaan puuttumismenettelyyn liittyvat riittavat suojaustoimenpiteet
estavat kayttajalta houkutuksen tehda vaarallisia toimintatapoja teknisia vaikeuksia

kohdatessa. (SFS-EN 1SO 12100-1, 2003, 36.)
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Liite 3. Riskin pienentdamisen tavoitteiden saavuttaminen

Riittava riskin pienentdaminen voidaan katsoa saavutetuksi, kun voidaan antaa
seuraaviin kysymyksiin myontyva vastaus:

- Onko kaikki toimintaolosuhteen ja kdyttdjan toimintaan puuttumismenettelyt
otettu huomioon?

- Onko vaarojen poistamista ja riskin pienentamista suojaustoimenpiteiden avulla
kohtaa sovellettu?

- Onko vaarat poistettu tai vaaroista aiheutuvat riskit pienennetty pienimmalle
toteuttamiskelpoiselle tasolle?

- Onko varmaa, etta toteutetut toimenpiteet eivat aiheuta uusia vaaroja?

- Onko kayttéjia informoitu ja varoitettu riittavasti jddnnosriskeista?

- Onko varmaa, etta toteutetut suojaustoimenpiteet eivat vaaranna kayttdjan
tyoskentelyolosuihteita?

- Ovatko toteutetut suojaustoimenpiteet toistensa kanssa yhteensopivia?

- Onko riittavasti kiinnitetty huomiota niihin seurauksiin, joita voi ilmeta
ammattimaiseen tai teolliseen kayttoon suunnitellun koneen ei-ammattimaisesta tai
ei-teollisesta kaytosta?

- Onko varmaa, etta toteutetut toimenpiteet eivat kohtuuttomasti alenna koneen
suorituskykya?

(SFS-EN ISO 12100-1, 2003, 36)



77

Liite 4. Geometristen tekijoiden ja fyysisten nakokohtien huomioon ottaminen

Turvallisen suunnittelun geometrisia tekijoita voivat olla esimerkiksi:
- Koneen ulkomuodon suunnittelu, siten ettd koneen ohjauspaikalta on
mahdollisimman hyva nakyvyys tydalueille seka vaaravyohykkeille. Peileja voidaan
kayttda apuna, jos ei saada suoraa ndakoyhteytta haluttuun kohteeseen. Seuraavat
kohdat on huomioitava tarkasti, kun turvallinen toiminta edellyttaa kayttajalta
jatkuvaa suoraa hallintaa esimerkiksi:

- liikkuvien koneiden ajo- ja tydalueet

- nostettavien kuormien tai henkildita nostavien nostokorien liikealueet

- kdsikoneen tai kasin ohjattavan koneen tyokalun tai tyostettavan

materiaalin kosketusalue.

- Mekaanisten osakomponenttien muodolla ja sijainnilla pyritdan estamaan
leikkautumis- seka puristumisvaaroja

- Teravia reunoja ja kulmia seka ulkonevia osia pyritaan valttdmaan muotoilulla, jotta
kehonosa tai vaatteet eivat saa kolhuja ja repeydy.

- Koneen ulkomuodon suunnittelu ergonomisesti, jotta tyontekijoilla on

mahdollisimman hyva tyoasento tyota tehdessa.

Turvallisen suunnittelun fyysisia tekijoita voivat olla esimerkiksi:
-Kayttovoiman rajoittaminen riittdvan pieneen arvoon, jotta vaikutettava osa ei
aiheuta mekaanista vaaraa.
-Liikkuvien osien nopeuden ja massan rajoittaminen ja sita myoten liike-energian
rajoittaminen riittavan pieneen arvoon.
- Paastojen rajoittaminen vaikuttamalla paastélahteeseen esimerkiksi:

- Melupaaston rajoittaminen.

- Tarindpaaston rajoittaminen esimerkiksi muuttamalla liikkeiden

taajuutta ja amplitudia seka jakamalla tai lisdamalla massaa.
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- Vaaraa aiheuttavien aineiden paastojen vahentaminen esimerkiksi
kayttamalla vdhemman vaarallsia aineita seka kayttamalla pdlya
vahentavia prosesseja.

- Sateilypaastojen vahentaminen esimerkiksi rajoittamalla koneen
sateilytehoa koneen oikean toiminnna kannalta alimmalle mahdolliselle
tasolle, lisdamalla valimatkaa kauko-ohjauksen avulla ja kohdistamalla
sateily tarvittavaan kohteeseen.

-Ei-ionisoivaa sateilya voidaan poistaa sateilyd vaimentavilla suojilla tai
suodattamalla sateita.

(SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 10.)
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Liite 5. Koneensuunnittelua koskevan yleisen teknisen tietdmyksen huomioon
ottaminen

Koneensuunnitelussa teknisten tietdmyksen huomioiminen on tarkeaa esimerkiksi:
- Mekaanisissa rasituksissa rasitusten rajoittaminen estamalla ylikuorma
esimerkiksi paineenrajoitusventtiileilld tai vidntdmomentinrajoittimella.
Rasitusten rajoittaminen kayttamalla oikeita laskenta-, valmistus-, ja
kiinnitysmenetelmid. Vasymisen estaminen muuttuvien rasitusten
alaisissa osissa seka tasapainottamalla pyorivien osien staattisia ja
dynaamisia voimia.
- Materiaalit ja niiden ominaisuudet esimerkiksi syttyvyys, myrkyllisyys,
tasalaatuisuus, kovuus, muovattavuus, hauraus, korroosio-,
vanhenemis-, kulumiskestavyys.
-Paastoarvot melulle, tarinalle, vaaraa aiheuttaville aineille seka

sateilylle.

Kuormien ja ihmisten nostoon tarkoitettujen nostolaitteiden kéysien ja ketjujen
rasitusarvot on kerrottava asianmukaisilla kayttokertoimilla.

(SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 12.)
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Liite 6. Sopivan teknologian valinta

Kaytettavan teknologian valinnalla voidaan poistaa vaaroja esimerkiksi:
- Rajahdysherkissa ilmaseoksissa kadytettavaksi tarkoitetuissa koneissa
voi kayttaa hydrauluisia tai pneumaattisia toimilaitteita, jotka eivat
aiheuta vaaraa.
- Liuotinaineita kdytettdessa voidaan kayttaa laitteita, jotka varmistavat,
ettd lampotila pysyy huomattavasti leimahduspisteen alapuolella.
- Korkean melutason vélttamiseksi voidaan kdyttaa esimerkiksi
sahkolaitteita pneumaattisten sijasta tai vesileikkausta mekaanisen
leikkauksen sijasta.

(SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 14.)
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Liite 7. Ergonomisten periaatteiden huomioon ottaminen

Ergonomia on otettava huomioon estamalla kayttajan henkisia ja fyysisia rasituksia

seuraavasti:

- Véltetaan kuormittavia asentoja ja liikkeita koneen kayton aikana,
tekemalla mahdolliseksi saataa kone sopivaksi erilaisille kayttajille.

- Konetta on oltava helppo kasitelld ottaen huomioon kayttadjan
voimankayton tarve, ohjaimiin vaikuttaminen kaden, kasivarren ja jalan
anatomia.

- Véltetdaan melua, tarinad, ja lammon vaikutuksia niin paljon kuin
mahdollista.

- Véltetaan kayttajan tyorytmin sitomista toimintajaksojen
automaattiseen kiertoon.

- Varustetaan kone kohdevalaisimilla, missa tyotehtavat sekad useimmat
kunnosapidon tyotehtavat sijaitsee, mikali ympariston valsitus ei riita.
On viltettava valkkymista, haikaisya, varjoja ja stroboskooppia, jos ne
aiheuttavat riskia. Jos valonlahdetta tarvitsee siirtaa tai saatas, siita ei
saa koitua riskia kayttajalle.

- Hallintaelimet ja ohjaus valitaan, sijoitetaan ja tehdaan tunnistettaviksi
siten, etta ne nakyvat selvasti ja ovat tunnistettavissa asianmukaisilla
merkinnéilla. Ohjaimia voidaan kayttaa turvallisesti ilman eparointia
(esim. vakioitu ohjaimien sijoittelu estavat erehdyksen mahdollisuutta,
kun kayttaja siirtyy kayttamaan toista samantyyppista konetta, joka
toimii samalla kadyttoperiaatteella). Ohjauksen kayttaminen ei saa
aiheuttaa lisariskia seka ohjainten sijainnin on vastattava
vaikutusaluetta. Henkildsuojainten kaytto on otettava huomioon
ohjaimia asentaessa.

- Mittarit, numerotaulut ja ndyt6t on asennettava niin, etta koneen

kayttaja voi havaita ne ohjauspaikalta. Niiden taytyy olla helposti



ymmarrettavia ja informaation on oltava selkeda.

(SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 16.)
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Liite 8. Vaaravyohykkeiden suojaaminen

Kun paasy vaaravyohykkeelle ei ole tarpeen normaalitoiminnan aikana on
asennettava joku seuraavista suojauksista:
- kiintea suojus
- suojuksen lukinnalla varustettu tai ilman suojuksen lukintaa oleva
toimintaan kytketty suojus
- itsestaan sulkeutuva suojus

- tunnistava turvalaite esim. koskettamatta tunnistava turvalaite

Kun paasy vaaravyohykkeelle on tarpeen normaalitoiminnan aikana on asennettava
joku seuraavista suojauksista:

- suojuksen lukinnalla varustettu tai ilman suojuksen lukintaa oleva

toimintaa kytketty suojus

- tunnistava turvalaite esim. koskettamatta tunnistava turvalaite

- asetettava suojus

- itsestaan sulkeutuva suojus

- kaksinkadsin ohjattava hallintalaite

- kdaynnistystoiminnon omaava toimintaankytkettysuojus

(SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 36.)
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Liite 9. Tunnistavien turvalaitteiden valinta ja kdyttoonotto

Tunnistettavia turvalaitteita ovat esimerkiksi:
- valoverhot
- pyykaisytekniikkaan perustuvat laitteet, esim. laserskanneri

- tuntomatot, -listat, -kdydet

Tunnistettavia turvalaitteita voidaan kadyttaa esimerkiksi:
- lahestymis ja pysahtymis tarkoituksiin
- lasndolon tunnistamiseen
- sekd molempiin ldasndolon ettd lahestymis ja pysahtymis tarkoituksiin

- koneen toiminnon uudelleen kdaynnistamiseen

Koneen seuraavat ominaisuudet voivat estaa tunnistavien turvalaitteiden kayton:
- koneen taipumus singota materiaaleja tai osakomponentteja
- valttamattomyys suojata paastoilta ( melu, sateily, poly jne.)
- koneen epdsaanndllinen tai liian pitka pysahtymisaika

- koneen kykenemattomyys pysahtya kesken toimintajakson

Muita turvalaitteita on kaytettava seuraavanlaisissa tilanteissa:
- Kun kayttajalla on riittamaton nakyvyys vaaravyohykkeelle.
- Kun kayttajalla ei ole tietoa turvallisuuteen liittyvan muuttujan
todellisesta arvosta.

- Kun muut kuin kayttdjan ohjaamat toiminnat voivat aiheuttaa vaaroja.

Muita turvalaitteita voivat olla esimerkiksi:
- liikkeen muuttujia rajoittavat laitteet
- ylikuormitusta ja momenttia rajoittavat laitteet

- térmayksia estavat laitteet tai hairioita toisten koneiden kanssa
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estavat laitteet

- liikkuvien koneiden aiheuttamia vaaroja jalankulkeville tai muille
jalankulkijoille estavat laitteet

- vaantdmomentin rajoituslaitteet tai rajoituslaitteet komponenttien ja
kokoonpanojen liiallisen rasituksen estamiseksi

- painetta tai lampdtilaa rajoittavat laitteet

- paastoja seuraavat laitteet

- laitteet, jotka estavat toiminnan kayttajan ollessa poissa
ohjauspaikalta

- laitteet, jotka estavat nostotoiminnat, elleivat tukijalat ole paikoillaan
- laitteet, jotka varmistavat, ettd osat ovat turvallisessa asennossa

ennen ajamisen aloittamista

Melua voidaan estad seuraavilla suojaustoimenpiteilla:
- vaimennuskotelot
- koneeseen asetettavat vaimennus seinat

- vaimentimet

Vaaraa aiheuttavia aineita voidaan estda seuraavilla suojaustoimenpiteilla:
- koneen kapselointi
- suodatukselle varustettu kohdepoisto
- nesteilla kostuttaminen
- koneen kohdalla oleva erityisilmanvaihto (ilmaverhot, ohjaamot

kayttajille)

Sateilya voidaan estaa seuraavilla suojaustoimenpiteilla:
- suodatus ja absorptio kaytto

- sateilya vaimentavien suojuksien kaytto

Hatapysaytysnappeja asennettaessa on huomioitava seuraavaa:
-Ohjaimien oltava selvasti tunnistettavissa, helposti nakyvia seka

helposti tavoiteltavissa.
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-Vaarallinen prosessi on pysaytettava niin nopeasti kuin mahdollista
aiheuttamatta muuta vaaratilannetta.
-Hatapysaytysohjain tarvittaessa kaynnistaa tai sallii kdynnistaa tiettyja

suojausliikkeita.

Toimenpiteet loukkuun jadaneiden henkildiden pois padasemiseksi ja pelastamiseksi on
huomioitava seuraavalla tavalla:
- Poistumistiet ja suojatilat laitteissa, jotka voivat aiheuttaa kayttdjan
loukkuunjaamisen.
- Jarjestelyt tiettyjen koneen osien liikuttamiseksi kdsin
hatapysaytyksen jalkeen.
- Jarjestelyt tiettyjen koneen osien liikkeen suunnan muuttamiseksi.
- Laskeutumislaitteiden kiinnityspisteet.
- Yhteydenpitoviélineet, joilla tehddan loukkuunjaaneille henkildille avun
pyytdminen mahdolliseksi.

(SFS-EN 1SO 12100-2, 2003, 38.)



Liite 10. Esiselvityksessa selvitettavat lahtotiedot

Esiselvityksessa selvitettavia lahtotietoja ovat:

- Tuotanto ja tyot, tyoajat

- Tyotilat ja prosessit seka koneet ja laitteet

- Kaytossa olevat kemikaalit

- Henkilokunnan maara

- Organisaatio ja johtaminen

- Sattuneet tapaturmat ja ammattitaudit seka sairauspoissaolot

- Vaarat, altisteet, kuormitus

- Olemassa olevat torjuntatoimet ja suojaimet

- Tyosuojelun toimintaohjelma

- Tarkastusraportit mm. viranomaistoiminnasta
(Paakkonen, 2005, 27.)
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Liite 11. Standardin SFS-EN 1050 liitteen A mukainen vaaratekijaluettelo

Standardin SFS-EN 1050 liitteen A mukainen vaaratekijdluettelo — esimerkkeja
vaaratekijoista:

- Mekaaniset vaaratekijat

- Sahkosta johtuvat vaaratekijat

- Lampotilasta johtuvat vaaratekijat

- Melun aiheuttamat vaaratekijat

- Tarinan aiheuttamat vaaratekijat

- Sateilysta aiheutuvat vaaratekijat

- Materiaaleista ja aineista johtuvat vaaratekijat

- Ergonomisista tekijoistad johtuvat vaaratekijat

- Vaaratekijoiden yhdistelmat

- Odottamaton kdynnistyminen tai nopeuden ylittyminen

- Koneen pysayttaminen turvalliseen tilaan ei ole mahdollista

- Tyokalun pyorintdanopeuden vaihtelut

- Energiansyo6ton vika

- Ohjauspiirin vika

- Asennus virheet

- Rikkoutuminen kayton aikana

- Putoavat tai sinkoutuvat osat, nesteet tai kaasut

- Koneen vakavuuden menettaminen tai kaatuminen

- Henkil6iden liukastuminen, kompastuminen tai putoaminen

- Kulkemiseen liittyvat vaaratekijat

- Koneessa olevaan tyoskentelypaikkaan liittyvat vaaratekijat

- Ohjausjarjestelmaan liittyvat vaaratekijat

- Koneen kasittelysta johtuvat vaaratekijat

- Energialahteeseen ja voimansiirtoon liittyvat vaaratekijat

- Ulkopuolisten aiheuttamat ja heihin kohdistuvat vaaratekijat
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- Riittamattomat ohjeet kuljettajalle tai kayttajalle
- Vaaralliset tapahtumat

- Salamaniskusta johtuvat vaaratekijat

- Riittamaton nakyvyyden aiheuttamat vaaratekijat
- Raiteilla kulkeviin laitteisiin liittyvat vaaratekijat
- Tulipalon ja rdjahdyksen vaara

- Polyjen, kaasujen jns. paastot

- Kuormitukseen lujuuksiin liittyvat vaaratekijat

- Henkilén putoaminen nostokorista

- Henkilénostokorin putoaminen

- Inhimilliset virheet tai kdyttaytyminen

(OSHA, 2009.)
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Liite 12. Riskinarvioinnin tietojen hyddyntaminen

Riskinarvioinnin tietoja voi hyddyntaa esimerkiksi ndissa dokumenteissa tai
suunnitelmissa:

- Tyo- tai kdyttoohjeissa

- Tyonopastuksessa ja perehdyttamisessa

- Tyopisteiden suunnittelussa tai muuttamisessa

- Tyosuojelun toimintaohjelman ja toimintasuunnitelmien laatimisessa

ja paivittamisessa

- Tyoterveyshuollon toiminnan suunnittelussa

- Yksityiskohtaisten selvitysten tai mittausten suunnittelussa

- TYKY-toiminnan suunnittelussa

(Murtonen & Tamminen, 2000, 22.)



Liite 13. Leikkaamo-osaston riskinarviointi

HAITALLISUUS

TODENNAKOISYYS

1.Lievasti haitallinen 2. Haitallinen

3. Erittdin haitallinen

1. Hyvin epétodennakéinen

1 = Vahainen riski 2 = Siedettéava riski

3 = Kohtalainen riski

2. Epatodennékdinen

2 = Siedettéava riski 4 = Kohtalainen riski

6 = Merkittava riski

3. Todennakdinen

3 = Kohtalainen riski 6 = Merkittava riski

9 = Sietdmamaton riski

RISKITASO

Riski 6- 9 = vaatii korjaavan toimenpiteen, jolla henkilélle aiheutuva vaara voidaan poistaa
Riski 3 - 4 = vaatii menettelyn jolla riski voidaan pitaa vahaisené tai siedettavana

Riskit pyritaan ratkaisemaan seuraavan hierarkian mukaisessa jarjestyksessa:
1.poistaminen, 2.korvaaminen, 3.tekniset hallintatoimenpiteet, 4.kyltit, varoitukset tai hallinnolliset
hallintatoimenpiteet, 5.henkildsuojaimet

Vaarojen tunnistaminen ja riskien arviointi ulotetaan kattamaan oma ja ulkopuolinen tydvoima seka vierailijat.
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Osasto Leikkaamo

Pvm 12.10.2009
Osallistujat Tehtava

Mikko Ovaska Opinnaytetyon tekija

Janne Salonen Pakkauslinjan hoitaja/TSA

Veikko Laitinen Kayttdinsindori

Antti Hakanen Projekti-insindori

Vesa Linttinen Leikkaamon tydnjohtaja

TxH
Prosessivaihe Mahdollinen vaaratekija Todennakoisyys 1| Haitallisuus |Riski 1[KORJAUS TAI MENETTELY
-3 1-3 -9
3208 ratakone
Kuntoon IaltFo varsien Voi lydda kaden koneen runkoon 3 1 3 Pulttien vaihto vuoroajoin ja niiden tarkistus
avaaminen
. . . X . Vil jahansikkaiden kaytto j n valvominen,
Kuntoon laitto terien siirtdminen Terd voi viiltaé 2 2 4 losuojahansikkaide ayttouja sen vaivomine
opastuskorttiin
Tybymparistossa likkuminen Kompastumis riski tytasoihin 2 1 2
Varsia laskettaessa Puristumis riski telan ja popinan valiin 1 2 2 Opastuskorttiin
- I i Teippitelineen uudelleen sijoittaminen, vaihtoehtoinen
Teipin otto Teippiteline voi viiltad katta 3 1 3 teippiteline
Popinan siirto Demag-nostimella POplnalVOI .pUdQ.ta. kauhasta 2 2 4 Kytkimen kehittaminen, opastuskorttiin
jaloille/kasille
) ) Kiskon kiinnitys voi pettéa kayttaessa )
Demag-nostimen kisko ysvoip Yt 1 3 3 Vuositarkastus
nostinta
Emorullan vaihto Rulla voi pyoria jaloille 3 2 6 Turvakenkien kayttd ja opastuskorttiin
) Emorullan muovihylsy voi tai j Muovihylsyn materiaalivahvi n lisdaminen, muovihyl
Ajettaessa emorullaa orufan muovinyisy vo talpua ja 1 3 3 uoviny'sy “atei aaiva ugde ' Isadminen, muovinyisy
irrota laippojen kaytdn valvonta ja laippojen kehittdminen
Vesisateen aiheuttama vuoto Trukin hallinnan menettaminen 2 2 4 Katon paikkaaminen/korjaaminen, opastuskorttiin
Ty6ymparistossa likkuminen | P&& voi osua pakkausradan reunaan 3 1 3 Musta/keltainen huomioteippi ja pehmuste
s Sormet voi jadda pyorivan telan ja .
Pakattaessa popina késin jaada pyor ! 3 1 3 Opastuskorttin
popinan valiin
Paperia ajettaessa Riski saada paperiviiltoja 3 1 3 Viiltosuojahansikkaiden kaytto
Mattoveista kaytettaessa Riski saada viiltoja kasiin 2 2 4 Viiltosuojahansikkaiden kaytto
Pakka_usrz_adan alustojen Kasi voi jaada alustlpjg.n V.?.'””’ los sita 1 1 1 Kéytetaan katta pidempad tyokalua lavojen siirrossa
jumiutuessa menee siirtdmaa
Paineilmapistoolia kaytettaessa Roskia voi lentaa silmaéan 3 2 6 Suojalasien kayttd ja opastuskorttiin
Paineilmapistoolia kaytettaessa [  Letku rikki ja se voi osua silmaén 2 2 4 Suojalasien kéyttd ja opastuskorttiin
Emorullan vaihto Trukkilikenteeseen tdrméaaminen 1 3 3 Ty6ympéristéalueen merkkaaminen lattiaan
Perépukin liikkuessa Raaja voi jaada valiin 1 2 2
Nostettaessa popina kasin Voi aiheuttaa selkékipuja 2 2 4 Oikea tydtapa opastuskorttiin
Koneen kaydessg, avonamnen Kasi tai hiha voi jadda kiinni 1 3 8 Suojan asettaminen paikoilleen
ratas alaterédtukissa
Koneen vuotaessa dljya Liukastumis riski 1 2 2 Vuositarkastus, saénnéllinen siivoaminen
. Voi kasiin tikkuja tai . . G -
Siivotessa of saada asiin u ua @ 2 1 2 Viiltosuojahansikkaiden kaytto
mattoveitsenteria
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Ajettaessa emorullaa

Popina voi irrota vauhdissa

Lukitus tarkastus huollon aikana koneilla
13ja 10

Reunanauhan mennessa tukin
ympari ja sita poistaessa

Kési voi osua terddn tai jaada
jumiin teloihin

Koneen pysaytys ja
viiltosuojahansikkaiden kayttd seka
opastuskorttiin

Varren nappikytkinté painettaessa

Rulla voi tippua tai kasi voi jaada
rullan ja varren valiin

Ohjeistaminen ja opastuskorttiin

Silmén sahkdjohtoa siirrettdessa

Pitka johto voi rikkoutua teloihin
ja riski saada sahkoisku

Sahkdjohdon niputtaminen

Emorulla otettaessa luiskalta

Riski ja&dé raaja kahden rullan
valiin

Ohjeistaminen ja opastuskorttiin

Emorulla-alustaa kaytettdessa

Liukastumis riski astuttaessa
alustan péaalle

Ohjeistaminen ja opastuskorttiin

3209 ratakone

Tukin iimanpaineen poisto

Roskia voi lentaa silmaan

Tiettyja muoveja ajaessa

Staattinen sahko voi iskea
emorullasta

Staattisen sahkon poiston parantaminen
maadoittamalla

Nippitela laitettaessa paalle

Kési voi jaadé telan véliin

Ohjeistus ja opastuskorttiin

Sivuratojen poisto nostohakilla
varsista

Rulla voi pudota paalle

Nostohakin lukituksen varmistus
jonkinlaisella salvalla

Alumiini hylsyt jatetty pystyyn

Hylsyt vaahtosammuttimen
edessd, hylsyt voi kaatua padlle

Hylsyhékin paikan kartoittaminen,
ohjeistus ja opastuskorttiin

3206 ratakone

Varren vipuja vaannettdessa

Vaarana jd&dé nahka véliin

Kuskin puolen tukissa

Avonainen ratas, johon
mahdollisuus jaada kiinni

Suojan asettaminen paikoilleen

3213 ratakone

Kuskin puolen tukissa

Avonainen ratas, johon
mahdollisuus i&4da kiinni

Suojan asettaminen paikoilleen

Apumiehen puolen tukissa

Avonainen ratas, johon
mahdollisuus jaada kiinni

Suojan asettaminen paikoilleen

3204 ratakone

Kuskin puolen tukissa

Avonainen ratas, johon
mahdollisuus j4&dé kiinni

Suojan asettaminen paikoilleen

Pulveriajot

Voi aiheuttaa allergisen reaktion

Raitisilma kypara, astmaset tai allergikot
eivat aja pulveriajoja, ohjeistus

Multipet ajo

Voi aiheuttaa viiltoja

Viiltosuojahansikkaiden kayttoa
suositellaan, opastuskorttiin

3205 pituusleikkuri

Kuskin puolen tukissa

Avonainen ratas, johon
mahdollisuus jaada kiinni

Suojan asettaminen paikoilleen

Perépukin jarrukotelon suojaus

Voi katkaista sormen

Jarrukotelon suoja asennetaan
paikalleen

3207 ratakone

Kuskin puolen tukissa

Avonainen ratas, johon
mahdollisuus ja&déa kiinni

Suojan asettaminen paikoilleen

3211 pituusleikkuri

Avonaiset telat

Kési voi jaada telan valiin

Ohjeistus ja opastuskorttiin

3210 pituusleikkuri

Pakkauskoneen kayttd

Voi imaista hihan liikkuviin
hihnoihin

Ohjeistus ja opastuskorttiin

3203 ratakone

Melutaso takaosasta

Keskidanitaso 83,2 dB

Suositellaan kuulosuojainten kayttoa,
opastuskorttiin
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3217 pituusleikkuri

Popinoiden siirto varsista kelkalle

Jalka voi jaada raskaan
kelkan alle

Nielusuojaus renkaaseen,
késijarru kelkkaan

Risteys alue lahella tyopistetta

Trukkiliikenne

Tybalueen merkkaaminen

Kuntoon laitossa

Voi jaada varren ja telan
valiin

Koulutus, opastuskorttiin

Isojen popinoiden siirto kelkalta lavalle

Kelkka voi kipata

Opastuskorttiin, nostolaitteen
kehittdminen

Lataus ja avaa painikkeet

Popinat tipahtaa varsista

Nappaimien varien muuttaminen,
opastuskorttiin

Aukinainen sahkokaappi

Sahkdiskun vaara

Kaappi pidettéva kiinni, ohjeistus,
opastuskorttiin

Tydymparistossa likuttaessa

Valilla liikaa tavaraa

Valvonta

Pakkaaminen

Puukiilan huono kiinnitys ja
rullat ovat tippuneet

Ohjeistus, pitkan kiilan kaytto,
kiilan kehittdminen

TyOympéristossa likuttaessa

Lava niput voi kaatua

Ohjeistus

Koneen alustan siivous

Voi kolhia p&éaté tai jalkoja

Imurin kaytto pitkalla varrella

Melutaso

Keskidanitaso 81dB

Kuulosuojaimien kayttda
suositellaan

3215 pituusleikkuri

Nippitelaa kéaytettdesséa

Sormet voi jaada valiin
pujotettaessa kalvoa

Ohjeistus ja opastuskorttiin

Reunanauhan jumiutuessa

Kéden voi lydda teréén jos
koittaa ottaa jumia pois

Koneen pysaytys ja
viiltosuojahansikkaiden kaytto,
opastuskorttiin

Varsien ohjausjohdot

Kompastumis riski

Kaapelin niputtaminen

Hyllykdiden l&heisyys

Liian taysista hyllyista voi
tippua tavaraa

Ohjeistus ja opastuskorttiin

Hyllykdiden l&heisyys

Kaksi lavaa paallekkain,
tippuma vaara

Ohjeistus, opastuskorttiin ja
valvonta

limastointi

Voi puhaltaa roskia silmiin

Roskiksen uudelleen sijoittaminen

limastointi lahettdman ja leikkaamon
valilla

Suuri veto voi aiheuttaa
hartioiden jumiutumista

limaverhon suunnittelu

Melutaso

Keskiaanitaso 84,5 dB

Kuulosuojaimien kayttoa
suositellaan

3216 pituusleikkuri

Nippitelaa kaytettdessa

Sormet voi jaéda valiin
pujotettaessa kalvoa

Ohijeistus ja opastuskorttiin

Kalvon pujottaminen ylateloihin pera
paassa

Tippumis vaara

Uuden ty6tason suunnittelu

Tarratelan teipinvaihto

Tikkaiden kanssa voi sattua
tapaturma, vaikea tybasento

Tikkaiden kehittdminen

Alumiinihylsyn poisto perapukista

Voi repia kéden auki

Ohjeistus ja opastuskorttiin,
suojakasineiden kayttd

Alumiinihylsyn poisto perépukista

Voi tippua jaloille

Ohijeistus ja opastuskorttiin

Emorulla-alustaa kaytettdessa

Liukastumis riski

Ohjeistus ja opastuskorttiin

Robotti ja sen toiminta-alueet

Robotin toiminta-alueella likkuessa ja
robotin kdydesséa

Voi sattua tapaturma

Suojauksen parantamisen
selvittdminen

Robotin polttolankojen I&helld oleminen

Voi aiheuttaa palovamman

Suojahansikkaiden kaytto ja
opastus

Robotin jatkosaumaus

Voi aiheuttaa palovamman

Suojahansikkaiden kaytto ja
opastus
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Rullaradan kiilahihnat

Ei suojia, kési voi jada
pydrivan hihnan valiin

Kulkuvaylille ja mahdollisille kulkuvaylille
suojat

Rullaradan portit

Sormi voi portin rakenteen ja
rungon valiin

Suojaus kulkuvdylien kohdille

Pakkausrata ylakerrassa

Jalka voi menna ramppien
valiin

Ritilat estdméén jalan paésyn valikkdihin

Pakkausrata ylakerrassa

P& voi osua
ilmastointiputkeen

Musta/kelta huomioteipin asentaminen
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Tyotehtava

Vaaratekija

Ohjeistus ja suojaus

Kuntoonlaittoa tehdessa

Terd voi viilta

Kayta viiltosuojahansikkaita

Popinan siirto Demag-
nostimella

Popina voi tippua kasille
tai jaloille

Demag-nostimen saato
popinalle sopivaksi, varo
ettei tyovaate aukaise nostinta

Alumiinihylsyjen sailytys

Pystyyn jatetyt hylsyt voi
kaatua tyontekijoiden paalle
tai tukkia tyopistetta

Siirra tyhjat alumiinihylsyt
hylsyhakkiin

Emorulla otettaessa luiskalta

Kadet tai jalat voi jaada
kahden rullan valiin

Varo ettei kadet tai jalat jaa
kahden rullan valiin, kayta
turvakenkia

Emorullan vaihto

Rulla voi pyoria jaloille

Valta turhaa liikkumista
rullan edessa tai takana,
kayta turvakenkia

Emorullan vaihto

Trukki voi tormata

Valta turhaa liikkumista
trukkiliikenteen vaylilla

Emorulla-alustaa kaytettdessa

Emorulla-alusta ollessa
paalla siihen voi liukastua

Poista ilmanpaine emorulla-
alustasta aina kayton jalkeen

Mattoveista kaytettdessa

Veitsen tera voi viiltaa

Kayta viiltosuojahansikkaita

Paperia kasitellessa

Paperi voi viiltda

Kayta viiltosuojahansikkaita

Multipettia kasitellessa

Muovikalvo voi viiltaa

Kayta viiltosuojahansikkaita

Siivotessa tyopistetta

Voi saada tikkuja kasiin tai
veitsen terdn palasia

Kayta viiltosuojahansikkaita

Reunanauhan mennessa
tukin ymparille ja sita
poistettaessa

Tera voi viiltaa tai kasi jaada
pyoriviin teloihin

Sammuta kone ja poista tukos
viiltosuojahansikkaita kayttaen
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Paineilmapistoolia
kdytettaessa

Paineletku voi rikkoutua ja
osua silmaan tai roskia
voi lentaa silmiin

Kaytd suojalaseja

Emorullaa ajettaessa

TyOvaate voi takertua
pyoriviin teloihin tai
avonaisiin rattaisiin

Al3 koske tai ole lahell3
pyOrivid teloja ja rattaita

Varsia laskettaessa

Kasi voi jaada puristuksiin
telan ja popinan valiin

Tyoskentele tarkkaavaisesti

Ajettaessa muovihylsyista
emorullaa

Emorullan muovihylsy voi
taipua ja emorulla irrota

Kayta muovihylsyille
tarkoitettuja laippoja

Alumiini hylsyn poisto

Hylsyn teravat reunat voi
repia kaden auki

Kayta viiltosuojahansikkaita

Aukinainen sahkdkaappi

Sahkoiskun vaara

Al3 koske sdhkokaappeihin,
pida sahkokaapit lukittuina

Koneella tyoskennelessa

Rullia voi pyoria jaloille

Kayta aina turvakenkia

Nippitelaa kaytettdaessa

Kasi voi jaada purituksiin
nippitelan ja telan valiin

Tarkista aina, ettei kukaan ole
siirtdmassa kalvoa, kun kaytat
nippitelaa

Alumiinihylsy jaddessa
laippoihin jumiin

Hylsy voi pompata ja tippua
jaloille

Kayta turvakenkia ja ole
varovainen

Alumiinihylsy jaadessa
laippoihin jumiin

Hylsy voi pompata ja kasi
voi jaada hylsyn ja perdn
valiin

Kayta viiltosuojahansikkaita ja
ole varovainen

Vesisateen aiheuttama vuoto
tai lattian ollessa marka

Trukin hallinnan voi
menettaa

Valta trukilla ajoa, jos lattia
on marka, aja varovaisesti,
ilmoita vuotokohta esimiehelle

Melutaso leikkaamossa on
80-85 dB

Kuulo voi heikentya

Suositellaan kuulosuojainten
kayttoa

Pakattaessa popinaa kasin

Sormet voi jddda popinan ja
pakkauspdydan pyorivan
telan valiin

Al3 vie sormia liian lahelle
pakkauspdydan telaa

Pakattaessa suuria popinoita

Jos puukiilat kiinnitetaan
huonosti, rulla voi pyoria
trukin kyydista

Kayta pakatessa riittavan
pitkaa kiilaa ja kiinnita kiilat
kunnolla

Lavahyllyja taytettaessa

Jos hylly lilan taynna tai
kaksi lavaa paallekkain,
voi tavaraa tippua paalle

Al3 koskaan laita kahta lavaa
paallekkain, alaka laita hyllyja
lilan tayteen

(*) Varren nappikytkinta
painettaessa

Rulla voi pudota ja kasi
jaada rullan ja varren valiin

Harjoittele nappikytkimen
kaytto
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(**) Pakkauskoneen kaytto

Tybvaatteen hiha voi jaada
liikkuvan hihnan valiin

Ole tarkkaavainen konetta
kayttaessa

(***) Kuntoonlaittoa tehdessa

Voi jaada varren ja telan
valiin

Varmista, ettd varret on lukittu
eika ne kaadu itsesi paalle

(****) Lataus ja avaus-
painikkeiden kayttod

Painettaessa lataus ja avaus-
painiketta, rullat voi tippua
varsista ja kasi jaada alle

Harjoittele lataus ja avaus-
painikkeiden kaytto

(****) Syurien popinoiden
siirto kelkalta lavalle

Kelkka voi kipata

Harjoittele suurien popinoiden
siirtoa ja ole varovainen

(*) 8 pituusleikkuri
(**) 10 pituusleikkuri
(***) 17 pituusleikkuri

(****) 15, 16 ja 17 pituusleikkurit
Tamaén tyéhénopastuskortin kohdat on ndytetty/opetettu minulle

Oikealle olevalle riville opastaja laittaa puumerkkinsa ja pdivdmaaran.

Kortti palautetaan taytettyna esimiehelle.

Opastettavan allekirjoitus

Opastaja
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HAITALLISUUS
TODENNAKOISYYS 1.Lievasti haitallinen  |2. Haitallinen 3. Erittdin haitallinen Osasto Laminointi
1. Hyvin epatodennakadinen 1 = Vahainen riski 2 =Siedettava riski |3 = Kohtalainen riski Pvm 2.12.2009
2. Epatodennakdinen 2 = Siedettava riski 4 = Kohtalainen riski |6 = Merkittéva riski
3. Todennakoinen 3 =Kohtalainenriski |6 = Merkittava riski  [9 = Sietdmamaton risk| Osallistujat Tehtava
RISKITASO Mikko Ovaska Opinndytetyon tekija
Riski 6- 9 = vaatii korjaavan toimenpiteen, jolla henkildlle aiheutuva vaara voidaan poistaa Kettil Rautio 1.koneenhoitaja/TSA

Riski 3 - 4 = vaatii menettelyn jolla riski voidaan pitda vahaisend tai siedettdvana

Riskit pyritadn ratkaisemaan seuraavan hierarkian mukaisessa jérjestyksessa:
1.poistaminen, 2.korvaaminen, 3.tekniset hallintatoimenpiteet, 4.kyltit, varoitukset tai hallinnolliset
hallintatoimenpiteet, 5.henkildsuojaimet

Antti Hakanen

Projekti-insingori

Vaarojen tunnistaminen ja riskien arviointi ulotetaan kattamaan oma ja ulkopuolinen tydvoima seké vierailijat.

TxH
Prosessivaihe Mahdollinen vaaratekija Todenna | Haitallisu [Riski ~ 1{KORJAUS TAI MENETTELY
koisyys | us 1-3 -9
1-3
Laminointikone 2105
Rullien kuljetus trukilla Rullan putoaminen trukista 2 3 6 Tarklstetaaq _trL'Jk'k|en kolmpujen tapit tietyin
vdliajoin, asian kasittely
Peruuttaminen trukilla I&hi Trukilla voi tdrmété toiseen T I
hyllyksilta trukkin tai kulkijoihin ! 2 2 Onjeistaminen, riskin lpikaynt
Alumiinihylsyj& késitellessa Hylsyn teravzla(;rtte;nat vorrepia 3 1 3 Suojakésineiden kayttd, ohjeistaminen
Painavien hylsyjen nostaminen | V&é&ra nostotapa voi aiheuttaa 3 1 3 Ohjeistaminen
kipuja
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Tybymparistossa liikkuessa

Koneen rungossa oleviin
ulokkeisiin voi kolauttaa
itsensé

Pehmusteen tarve tarkistetaan

Hylsyjen sailyttaminen vaarassa
paikassa

Hylsyihin voi kompastua tai
hylsyt voi kaatua paalle

Ohjeistus

Virhetarran laitto rullaan

Ké&si voi menna rullan ja telan
valiin

Opastus, ohjeistus

Teipin laitto hylsyyn koneen
kaydessa

Teippiin voi takertua ja kasi
menn& mukana ja murtua

Kielletty toimintatapa, oikeiden
tyétapojen valvonta

Koneen kaydessa

Pydrivien telojen nielut voi
aiheuttaa riskin

Nielujen suojaaminen, oikeiden
tyétapojen valvonta

Tydympaéristossa liikkuessa

Kuuma éljy voi vuotaa
putkesta péalle

Liitoksien suojaaminen, huollon
tarkistettava tietyin véliajoin

Asetaatin kayttd

Staattinen sahkd voi aiheuttaa
tulipalon

Maadoituksen tarkistus saannéllisin
véliajoin

Teloja pestédessa

Kédet kuivaa ja iho voi
rikkoutua, voi tulla allerginen
reaktio

Kumihanskojen kayttd

Teloja pestéesséa

Silmiin voi roiskua asetaattia

Suojalasien kéayttd, velvoite kayttaa,
valvonta ja ohjeistus

Radan pujotus lammitys
kanaalissa

Kési voi jaada
imurikanaaliluukun valiin

Luukun toiminnan tarkistaminen
saanndllisin véliajoin

Nippitelaa kaytettdessa ja rataa
pujotettaessa

Kasi voi jaadé nippitelan ja
toisen telan véliin

Ei tarvetta muutokselle

Paineilmapistoolia kaytettdesséa

Paineilma voi puhkaista silméan
tai roskia voi lentaé silmaan

Ei tarvetta muutokselle

Mattoveista kaytettdessa

Voi viiltda veitsella kateen

Viiltosuojahansikkaiden kaytto,

valvonta

) Puukko tai puikkari voi viiltaa ivan matt kkotelineen

Kaden laitto taskuun uukko ta pf' arnvo ad Sopivan ma _op'uu olelinee
kateen etsiminen

Teippitelineesta teipin otto

Teippitelineen tera voi viiltda

Ty6suojeluasiamies tarkistaa telineen
kunnon ja sijainnin

Maalinpoistoainetta kaytettdessa

Sydvyttavaa ihoa

Itsensa suojaaminen, ohjeen tarkistus

Trukilla ajettaessa vesisateen
aikana

Liukastelu vaara

Lattian kuivaaminen

Staattinen sahké rullassa

Séahkoiskun vaara

Ei tarvetta muutokselle

Kuumavesiputken rikkoutuessa

Kuumaa vetta voi saada
paallensa

Ei tarvetta muutokselle

Laminointikone 2104

Liimatynnyrin tyontod sekoittimeen

Voi kipata liimat lattialle tai
jonkun péaalle, selka voi

kipeytya

Ei tarvetta muutokselle

Kuumavesiputken rikkoutuessa

Kuumaa vetta voi saada
paallensa

Ei tarvetta muutokselle

Nippitelaa pestaesséa

Hankala tybasento,
putoamisriski tikkailta/pallilta

Tikkaiden mallin tarkistaminen

Laminointikone 2103

Kuumasuuttimen lahella
likuttaessa

Voi saada palovamman
suuttimesta

Ei tarvetta muutokselle

Kuumaa liimaa kaytettaessa

Voi polttaa iholla

Itsens& suojaaminen

Liimatynnyrien tydnto sekoittimeen

Voi kipata liimat lattialle tai
jonkun paalle, selka voi

kipeytya

Ei tarvetta muutokselle

Tybymparistossa liikkuessa

Lahella olevista rullahyllyista
voi tippua rulla paalle

TTT-toimintaohjelman muutoksissa,
hyllyj& véljennetédan

Trukkilikenne

TOrmays riski

Kaistamerkinta lattiaan, ohjeistus
koneenhenkildston kanssa

Melutaso

79,7 dB

Kuulosuojaimet ja valvontakoppi
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Tyotehtdva

Vaaratekija

Ohijeistus ja suojaus

Laminointikoneen 2105
lahihyllykoilta peruuttaminen
trukilla

Mahdollista tormata ovesta
tuleviin trukkeihin tai
jalankulkijoihin

Muista aina katsoa ettei
ovista kukaan tule yllattden
eteen

Almiinihylsyjd kasitellessa

Hylsyn paa voi viiltaa katta

Kayta viiltosuojahansikkaita

Mattoveistd kaytettdessa

Terd voi viiltda katta

Kayta viiltosuojahansikkaita

Teloja pestdessa

Asetaattia voi roiskua silmiin

Kayta suojalaseja

Teloja pestaessa

Asetaatti kuivattaa ihoa

Kayta kumihanskoja

Teloja pestdessa

Vaate voi tarkertua pyoriviin
teloihin ja aiheuttaa vakavan
tapaturman

Al3 pese teloja koneen
kdydessa

Maalinpoistoainetta
kdytettdessa

Maalinpoistoaine syovyttaa
ihoa

Kayta kumihanskoja seka
suojaa itsesi huolella, lue ohje
aineesta ennen kayttoa

Virhetarran laitto rullaan

Kasi voi menna telojen
nieluun ja puristua

Laita virhetarra
mahdollisimman kaukana
telojen nielusta

Paineilmapistoolia
kdytettaessa

Roskia voi lentda silmiin

Ald ammu paineilmalla
ketdan kohti

Alumiinihylsyjen sailytys

Hylsyihin voi kompastua
ja satuttaa itsensa jos
niitd on ympari lattioita

Pida hylsyt niille tarkoitetuissa
hylsyhakeissa tai niille
merkatuilla alueilla

Painavien hylsyjen

Vaara nostotapa voi

Valta kiertoliikkeitd seka

ja teloihin, josta voi tulla
vakava tapaturma

nostaminen aiheuttaa selkakipuja pyri nostamaan selkdsuorassa
jalkoja apuna kayttaen
Teipinlaitto hylsyyn Vaate voi takertua teippiin  |Al4 laita teippid hylsyyn

koneen kdydessa

Laminointikone 2103 kuumaa
liimaa kaytettaessa

Kuumasta liimasta voi
tulla palovammoja

Kayta suojakasineita seka
suojaa kasivartesi

Laminointikoneen 2103
ymparistossa liikuttaessa

Vilkas trukkiliikenne voi
aiheuttaa tapaturman

Muista aina tarkkailla
ymparistoasi
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Rullien laitto rullahyllyihin

Rullahyllyn paahan jatetty
rulla voi tippua paalle

Al3 jata rullia hyllyjen péihin

Melutason ollessa 85 dB

Kuulo voi heikentya

Kayta kuulosuojaimia

Trukilla ajettaessa kostealla
lattialla

Trukin pyodrat voivat
lahtea alta

Valtd ajoa tai aja varovasti
kostealla lattialla, kuivaa alue,
ilmoita vuotokohta esimiehelle

Koneella tydskennellessa

Rullia voi pyoria jaloille

Kayta aina turvakenkia

Aukinainen sahkdkaappi

Sahkoiskun vaara

Al koske sahkdkaappeihin,
pida kaapit lukittuina

Taman tydhonopastuskortin kohdat on naytetty/opetettu minulle

Oikealle olevalle riville opastaja laittaa puumerkkinsa ja paivdmaaran.

Kortti palautetaan taytettynd esimiehelle.

Opastettavan allekirjoitus

Opastaja




Liite 17. Paino-osaston riskinarviointi
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HAITALLISUUS
TODENNAKOISYYS 1.Lievasti haitallinen  [2. Haitallinen 3. Erittdin haitallinen Osasto Paino
1. Hyvin epatodennakdinen 1 =Vahiinen riski 2 = Siedettava riski 3 = Kohtalainen riski Pvm 14.12.2009
2. Epdtodennakdinen 2 = Siedettdva riski 4 = Kohtalainen riski 6 = Merkittava riski
3. Todennékadinen 3 = Kohtalainen riski |6 = Merkittava riski 9 = Sietdmamaton riski]  [Osallistujat Tehtava
RISKITASO Mikko Ovaska Opinndytetyon tekija

Riski 6- 9 = vaatii korjaavan toimenpiteen, jolla henkilélle aiheutuva vaara voidaan poistaa
Riski 3 - 4 = vaatii menettelyn jolla riski voidaan pit&8 vahaisen4 tai siedettdvana

Martti Takanen

Tydsuojeluvaltuutettu

Antti Hakanen

Projekti-insindori

Riskit pyritdé&n ratkaisemaan seuraavan hierarkian mukaisessa jarjestyksessé:
1.poistaminen, 2.korvaaminen, 3.tekniset hallintatoimenpiteet, 4.kyltit, varoitukset tai hallinnolliset
hallintatoimenpiteet, 5.henkildsuojaimet

Vaarojen tunnistaminen ja riskien arviointi ulotetaan kattamaan oma ja ulkopuolinen tyévoima seké vierailijat.

TxH
Prosessivaihe Mahdollinen vaaratekija Todennékdisyy | Haitallisuus | - Riski KORJAUS TAI MENETTELY
s1-3 1-3 1-9
Painokone 3104
- " Kasi vol 73303 pvorivien telor
Koneen ka\'/'dessa, koneen asi voi jaada i){onVlen elojen 5 ) n Valvonta, oikea tybtapa
perdosassa viliin
Truklilluk.enne ko.l.ween Trukki voi tormata tyontekijan ) ) A Kunnossapidolla tysn alla muutos
laheisyydessa kanssa
Trukilla rullan kuljettaminen [Rulla voi pudota trukin haarukasta 2 1 2 Tappien tarkastus maardajoin
Ve5|s'ateella'truk|n Trukki voi joutua vesiliirtoon 2 3 6 Lattian kuivaus, ohjeistus
kuljettaminen
Paineilmapistoolia kaytettaessa Roskia voi lentaa silmiin 1 2 2 Ei muutosta
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Lukitustappi puuttuu toisesta
akselipesésta perdosassa

Akselin ollessa auki, rulla
voi py6réhtad ja pudota
jaloille

Lukitustappien tarkastus
kunnossapidolle

Imuriaseman taso

Ahdas tila, putoamis riski

Avattava puomi tasolle

Séhkokaappi auki

Sahkoiskun vaara

TyOsuojeluasiamies tarkistaa
tilanteen, tydnjohto valvoo

Kaavarin terén vaihto

Teréa voi viiltda kateen

Hankittu viiltosuojakasineet
kumihansikkaiden siséén

Laattojen pesu koneen
kaydessa

Kési voi j44da laattatelan
ja toisen telan nieluun

Toimintatapa kielletty, valvonta

Laattojen pesu tai telojen pesu

Asetaattia voi roiskua
silmiin

Suojalasien kayttd

Asetaattia kdytettdessa

Kédet voi kuivua ja
mahdollista saada
allerginen reaktio

Kumihansikkaiden kayttd

Hydrystyva varijate

Ei ole hyvéksi
hengitykselle

TTL teki mittaukset joulukuussa
20009, ei haitallinen pitoisuus

Maalinpoistoainetta

Syovyttaa ihoa

Suojaaminen

kaytettdessa
o . Vérejé voi lentaa silmiin
Véreja vaihdettaessa ja i . .
o . padlle, letku voi osua Ei muutosta
variletkun irrotessa .
silmééan
Vérialtaan peseminen, Varia tai asetaattia voi L .
) . . I Suojalasien kaytto, valvonta
kuivuneen vérin poisto joutua silmiin

Avonainen ratas rummun
lahella

Suojus hieman
puutteellinen, riski jaada
kasi rattaisiin

Tarkistetaan suojus
kunnossapidolla

Rullank&antajaé kaytettaessa

Sormet voi jaada
kaantokiskon ja nostin
osan véliin

Ohjeistus laitteesta, tarkistus

Mattoveitsed kaytettdessa

Veitsi voi viiltda

Veitsien kartoitus

Kasi laitettaessa taskuun

Puikkari tai mattoveitsi voi
viiltaa

Oikeanlaisen suojatupin hankinta
tai erilaisten mattoveitsien
hankinta

Laattatelojen vaihto kérryyn
asemoinnissa

Kasi voi jaada telan ja tela
karryn véliin

Ohjeistus, oikea toimintatapa

Rataa pujotettaessa

Rummun l&heisyydessa
radan pujotus vaikeaa,
riski pudota

Jakkaroiden tukevuuden tarkistus

Halkaisuteraa asentaessa

Riski saada viilto kasiin

Teréavaihdon aikana
viiltosuojahansikkaiden kayttd

Telakérrya kuljetettaessa

Jalka voi jaada karryn
pyoran alle

Ei muutosta, tiedostettu riski

Nippitelaa kéytettaessa ja
rataa pujotettaessa

Riski jaada kasi nippitelan
ja toisen telan véliin

Ei muutosta

Paineakselin laitto emorullaan

Valta kiertoliikkeita vaara
tydasento voi kipeyttaa
selan

Ohjeistus

Teippitelinettd kaytettdessa

Teippitelineen teré voi
viiltaa katta

PK9 teippitelineen toteutus
muillekkin koneille
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Katkaisuteran kayttd
peréosassa

Jos toinen menee koskemaan
terddn toisen painaessa tera paalle
voi sattua tapaturma, teran
jumiutuessa on tapaturman
mahdollisuus jos siihen koskee

Katkaisuteran tarkistus ja huolto
madraajoin

Paperia kasitellessa

Voi saada paperiviiltoja

Tybhansikkaiden kayttd

Melutaso

Ylittad 85dB, kuulovaurion vaara

Kuulonsuojainten kaytto,
melumittaus vko 4

Painokone 3105

Alumiinihylsya kasitellessa

Hylsyn téréva reuna voi rikkoa

Tybhansikkaiden kayttd

katta
Rullank&aantajan telineen | Huonosti sijoitettu, k&&ntaja voi . L
L < Telineen sijainnin muutos
sijainti tulla paalle

Paperia késitelless&

Voi saada paperiviiltoja

Tybhansikkaiden kayttd

Multipettid kasitellessa

Voi saada viiltohaavoja kasiin

Tybhansikkaiden kaytto

Rataa pujotettaessa
koneen keskiosassa

Putoamisriski

Jakkaroiden tukevuuden tarkistus,
huolellisuus

Ahtaat tilat tydympéristossa

Liikkuminen hankalaa, aiheuttaa
térmaystilanteita

Yleinen jérjestys

Paperirullan kaanto
rautatangolla

Mahdollisuus vaantaa selén ja
kipeyttaa sen

Oikea tydskentelytapa kaantajalla

Uusien trukkien haarukat

Riski pudottaa rulla, kun sita

Hyllyjen kartoitus korjaus

liian paksuja sijoittaa rullahyllyyn
Loppurgllan Jos puukollal katka_lsee_ katllfﬁusee Katkaisulaitteen huolto mééaraajoin
katkaisuvaiheessa radan, voi sohaista itsedén

Staattinen sahkd
muovirullassa

Sahkoiskun vaara, voi séikéyttaa
tydntekijan josta voi seurata

Sahkgjen poistajat

Liikuttaessa rummun

Voi kolhia itsensa rummun

Pehmuste ja huomioteippi

lahella tasoissa oleviin tappeihin
Melutaso Keskiaanitaso 85 dB Kuulonsuojainten kayttd
Painokone 3107

Korkeat ja huonot
tydskentelytilat rummun
l&helld

Putoamisriski

Tikkaiden tarkistus

Ahtaat tilat tydympéristossa

Mahdollisuus térméata

Yleinen jérjestys

Liikuttaessa rummun
lahella

Voi kolhia itsensa rummun
tasoissa oleviin tappeihin

Pehmuste ja huomioteippi

Variponttoja kannettaessa

Selk& voi menné jumiin ja kipeytya

Kérryjen kayttd, ohjeistus

Multipet-rullien siirto
trukista lavalle

Rulla voi rikkoa styroks-kourun ja
tulla paalle

Oikea tyokentelytapa

Melutaso

Ylittda 85dB, kuulovaurion vaara

Kuulonsuojainten kayttd

Painokone 3106

Koneen kéaydessa
suojaluukut auki

Ké&si voi ja4da avonaisiin rattaisiin

Opastus, ohjeistus

Paperirullan kaanto
rautatangolla

Mahdollisuus vaéntaa selan ja
kipeyttaa sen

Oikea tyoskentelytapa k&antajalla

Peréosan tydskentelytila

Trukki voi térméta, ahdas tila

Huomiokyltit, lattiamerkinta, opastus

Painokone 3108
Staattinen sahkd rullasta Syttymis riski Sahkojen poistajat, maadoitus
Melutaso Keskiéénitaso 81 dB Suositellaan kuulonsuojainten

Painokone 3109

Adapterihylsyjen sailytys

Adapterihylsyt voi olla trukkien

Sailytyspaikan vaihto, lappu laitettu




Liite 18. Paino-osaston tyohonopastuskortti
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Tyotehtava

Vaaratekija

Ohjeistus ja suojaus

Koneen 3104 kohdalla vilkas
trukkiliikenne

Trukki voi tormata koneella
tyoskenteleviin

Tarkkaile ymparistoasi
koneella liikkuessasi

Alumiinihylsyja kasitellessa

Hylsyn paa voi viiltaa katta

Kayta viiltosuojahansikkaita

Mattoveista kaytettdessa

Terad voi viiltaa katta

Kayta viiltosuojahansikkaita

Teloja pestdessa

Asetaattia voi roiskua silmiin

Kayta suojalaseja

Teloja pestdessa

Asetaatti kuivattaa ihoa

Kayta kumihanskoja

Teloja pestdessa

Vaate voi tarkertua pyoriviin
teloihin ja aiheuttaa vakavan
tapaturman

Al3 pese teloja koneen
kdydessa

Maalinpoistoainetta
kdytettdessa

Maalinpoistoaine syovyttaa
ihoa

Kayta kumihanskoja seka
suojaa itsesi huolella, lue ohje
aineesta ennen kayttoa

Virhetarran laitto rullaan

Kasi voi menna telojen
nieluun ja puristua

Laita virhetarra
mahdollisimman kaukana
telojen nielusta

Paineilmapistoolia
kdytettdessa

Roskia voi lentaa silmiin

Al3 ammu paineilmalla
ketdan kohti

Alumiinihylsyjen sailytys

Hylsyihin voi kompastua
ja satuttaa itsensa jos
niitd on ympari lattioita

Pida hylsyt niille tarkoitetuissa
hylsyhakeissa tai niille
merkatuilla alueilla

Painavien hylsyjen
nostaminen

Vaara nostotapa voi
aiheuttaa selkdkipuja

Vilta kiertoliikkeita seka
pyri nostamaan selkdsuorassa
jalkoja apuna kayttaen

Teipinlaitto hylsyyn

Vaate voi takertua teippiin
ja teloihin, josta voi tulla
vakava tapaturma

Al3 laita teippid hylsyyn
koneen kdydessa

Kaavarin terid vaihdettaessa/
puhdistettaessa

Kaavarin tera voi viiltaa
katta

Kayta kumihanskojen alla
viiltosuojahanskoja

Koneen 3106 perdosassa
tyoskennellessa vilkas
trukkiliikenne

Vilkas trukkiliikenne voi
aiheuttaa tapaturman

Muista aina tarkkailla
ymparistoasi

Rullien laitto rullahyllyihin

Rullahyllyn pddhan jatetty
rulla voi tippua paalle

Al3 jata rullia hyllyjen péihin

Vesivuoto sateen aikana

Liukastumis riski

[Imoita vuotokohta esimiehelle

Trukilla ajettaessa kostealla
|lattialla

Trukin pyorat voivat
lahted alta

Vilta ajoa tai aja varovasti
kostealla lattialla, kuivaa alue
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Koneella tyoskennellessa

Rullia voi pyoria jaloille

Kayta aina turvakenkia

Aukinainen sdahkdkaappi

Sahkoiskun vaara

Al3 koske sdhkokaappeihin,
pidat kaapit lukittuina

Melutason ollessa 85 dB

Kuulo voi heikentya

Kayta kuulosuojaimia

Halkaisuteraa vaihdeattessa

Kasiin voi tulla viilto

Kayta viiltosuojahansikkaita

Rullankdantajaa kaytettdessa

Vaarin kaytettyna sormet
voivat puristua ja ruhjoutua

Opettele oikea tapa kayttaa
rullankaantajaa

Konetta ajettaessa

Kasi voi jadda avonaisiin
rattaisiin

Pida suojaluukut suljettuina

Paperia tai multipettia
kasitellessa

Viiltohaavoja voi saada
kasiin

Kayta suojahansikkaita

Asemoinnista teloja
haettaessa

Kési voi jaada telan ja
rullakarryn valiin

Opettele oikea tyotapa

Koneen katkaisuteran
jumiutuessa

Voi tera lyoda kasille, jos
sitd menee korjaamaan

Pyyda huoltomiehet paikalle

Taman ty6honopastuskortin kohdat on naytetty/opetettu minulle

Oikealle olevalle riville opastaja laittaa puumerkkinsa ja pdivdmaaran.

Kortti palautetaan taytettyna esimiehelle.

Opastettavan allekirjoitus

Opastaja
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HAITALLISUUS

TODENNAKOISYYS L.Lievésti haitallinen |2. Haitallinen 3. Erittdin haitallinen Osasto Kalvo
1. Hyvin epdtodennakdinen |1 =Vahdinen riski 2 = Siedettava riski 3 = Kohtalainen riski Pym 20.1.2010
2. Epdtodennakdinen 2=Siedettdvariski |4 = Kohtalainen riski 6 = Merkittava riski
3. Todennakdinen 3 =Kohtalainen riski |6 = Merkittava riski 9 = Sietdmamaton riski Osallistujat Tehtdvd

RISKITASO Mikko Ovaska Opinndytetyontekija
Riski 6- 9 = vaatii korjaavan toimenpiteen, jolla henkildlle aiheutuva vaara voidaan poistaa Pasi Palonen Tydsuojeluasiamies
Riski 3 - 4 = vaatii menettelyn jolla riski voidaan pita4 véhaisend tai siedettévéna Eero Hirvonen Tydsuojelupadllikko
Riskit pyritdén ratkaisemaan seuraavan hierarkian mukaisessa jérjestyksessé:
L.poistaminen, 2.korvaaminen, 3.tekniset hallintatoimenpiteet, 4.kyltit, varoitukset tai hallinnolliset

hallintatoimenpiteet, 5.henkildsuojaimet

Vaarojen tunnistaminen ja riskien arviointi ulotetaan kattamaan oma ja ulkopuolinen ty6voima sekd vierailijat.

TxH
Prosessivaihe Mahdollinen vaaratekijé Todennakadisyys | Haitallisuus |Riski -~ 1{KORJAUS TAI MENETTELY
1-3 1-3 -9
Tasokone 1205
TyGympéristdssa liikkuessa Lattlallﬁu\:(t);;ﬂ?n?;l:;\ﬁ?Jywa, 2 1 2 | Yleisen siisteyden yllapito, sivouslistan kaytto
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Koneenkulkukiskot
tydympéristossa

Kompastumis riski

Reunaleikkurin teria siirrettdessa

Tera voi viiltaa katta

Viiltosuojahansikkaiden kayttd

Mattoveitsea kaytettdessa

Tera voi viiltaa katta

Viiltosuojahansikkaiden kayttd

Asetaattia kdytettaessa

Asetaatti voi roiskua
silmiin

Suojalasien kayttd

Asetaatin hoyryt

Voi olla vaarallista
hengittéaa

Suuttimien hoyryt

Voi olla vaarallista
hengittéda

Ké&ryn poiston parantaminen

Akseleiden nostaminen

Voi aiheuttaa selkakipuja

Oikea tydtapa, ohjeistaminen

Raaka-aine sakkien (25kg) nostelu
toistuvasti

Voi aiheuttaa selka- ja
hartiakipuja

Raaka-aineastian
mitoittaminen/kartoittaminen

Mittapaén lahell& oleskelu

Sateilyvaara

Melutaso haketushuone

Keskiaanitaso 96 dB

Kyltitys, velvoitetaan
kuulosuojaimien kayttoa

Melutaso haketushuoneen oven
edesta, ovi kiinni

Keskidaanitaso 84 dB

Kuulosuojainten kéyttd

Melutaso hakkurista n. 5 metrin
paasta

Keskiaanitaso 83 dB

Kuulosuojainten kaytto

Melutaso kelaajan alue

Keskidaanitaso 84 dB

Kuulosuojainten kéyttd

Levykone 2301

Suuttimen osat polttavan kuumia

Mahdollista saada

Lamposuojahansikkaiden kayttd

palovammoja
N .. Palkinpaihin voi kolhia Pehmuste, merkataan
Ylatasolla liikkuessa X ) A
itsensa huomioteipilla
Ylatasolla liikkuessa Ahtaat tilat
Risteysalueella ahtaat .
Trukkilikenne y Ohjeistus

tilat, tormays riski

Vetonippitelojen l&heisyydesséa

Mahdollista jaadé& kasi
telojen valiin

Kyltitys, ohjeistaminen

Liséleikkausterien laheisyydessa
liikkuessa

Viiltoja voi saada kasiin

Huomiovérin kayttd, suojauksen
kartoitus

Hylsyjen ja lavojen pakkauspaikka

Ahtaat tilat

Yleinen jarjestys

Kelaajan alueella likuttaessa

Voi kolauttaa itsedan
kontaktitelaan

Pehmusteen asentaminen

Varapoistumistie/ovi

Condux ja muuta
tavaraa edessa,
poistuminen hankalaa

Pidettava vayla auki,
jarjestyksen yllapito

Suulakekopin edusta

Ahdas, paljon liikennetté
ja liukas lattia jyvista

Siivouslistan kaytto

Sateen aikana katto vuotaa

Liukaslattia, trukilla
ajaminen vaarallista

Vuotokohta ilmoitettava
esimiehelle

Melutaso valvontapiste

Keskiaanitaso 83 dB

Kuulosuojainten kaytto

Tasokone 2401

Lipe&altaalla tydskentely

Liped voi roiskua silmiin

Suojalasien kaytto ja

ja paalle kumihansikkaiden kaytto, kyltitys
Sihtipakkojen vaihto Mahdollista sa_ada Lampdsuojahansikkaiden kayttd
palovammoja

Avonaiset sahkdkaapit

Sé&hkoiskun vaara

Kaapit pidettava lukossa,
séhkdmies kuittaa releet
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Suuttimien sahkokaapelit

Séahkodkaapeleihin voi
takertua, sahkoiskun
vaara

Johtojen niputtaminen, johtojen
suojaus

Exstruderin vaunun peran
6ljyvuodot

Liukastumis riski

Yleisen siisteyden yllapito, vuotojen
korjaus

Nippitelojen vaihto

Voi kolhia telalla itsedén
ja konetta seka
puristumis riski

Ei korjaavaa toimenpidetta

Nippien sdilytysalue

Ahtaat tilat, likaa
tavaraa alueella

Yleinen jarjestys

Boksin rikkoutuessa ja
kuuman veden lentdessa

Palovammoja on
mahdollisuus saada

Boksin parempi suojaaminen

Nippitelan hionta/putsaus

Kasi voi jaada telojen
vdliin, puristumis vaara

Ohjeistaminen

Avoimet telat nippialueella

tydskennellessa

Kasi voi murtua tai
puristua teloihin

Varoituskylttien asentaminen

Pakkosyéttajan putsaus

Kési voi puristua, jos
sekoittaja ei ole kerinnyt

Kyltitys, ohjeistaminen

Uusin raaka-aine tila

Ahtaat tilat, jyvét
aiheuttaa liukastumis
vaaran

Yleinen siisteys

Tasokoneen 2401
jyvapytyn kallistaja

Puristumis vaara
kallistajan ja sekoittajan

Muutostyd tehty

Avonaiset séhkokaapit
tasokone 2401
sahkokeskuksessa

Releita kuitatessa,
sahkodiskun vaara

Kaapit pidettava lukossa,
sahkoémies kuittaa releet

Tasokoneen 2401 akselien

Selka voi kipeytya,

Akseleiden kartoittaminen, A10

nosto vaikea nostaa koneen akseleiden malli
Sakkien rikkomiskantta | Kési voi jaada teran ja
kaytettaessa sakin valiin
L Voi kompastua raaka- - s
- . o Jarjestyksen yllapito
Raaka-aine tila aine letkuihin jesty yllap

Lapimenoakselin kiskot
lattian tasalla

Selka voi kipeytya
akseleita nostettaessa

Muutostydt meneillaéan

Melutaso naytepOyta

Keskiaanitaso 86 dB

Kyltitys, velvoitetaan
kuulosuojaimien kayttoa

Melutaso ohjauspdyta

Keskiaanitaso 82 dB

Kuulosuojainten kaytto

Tasokone 1203

Liimayksikon putsaus

Kési voi jaadda
puristuksiin telojen

Koneen kdydessa ei saa putsata
konetta, ohjeistaminen

nieluun

- Liimaa voi roiskua o —_—

Liimayksikon putsaus o Suojalasien kaytto
silmiin

Suumrrlen Iahe|syyqessa Karynpoistajat melko Imutehon lisiiminen
tydskennellessa huonot

Sihtien vaihto

Ahtaat tilat, kuumista
putkista ja koneenosista
voi saada palovammoja

Lamposuojahansikkaiden kaytto

Avonaisia teloja koneen
keskiosassa likuttaessa

Nieluihin voi jaadda kasi

Kitaraudan asennus, turvarajat malli
tasokoneen 2401

Reunaleikkurin teria
siirrettdessa

Tera voi viiltaa katta

Viiltosuojahansikkaiden kaytto

Pujotettaessa rataa

Voi venayttaa itsedan

Ei korjaavaa toimenpidetta
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Koneella olevat
sahkokaapelit

Johtoihin voi takertua,
sahkoiskun vaara

Johtojen niputtaminen, johtojen
suojaus

Tasokone 1203 rungon
l&helld likuttaessa

Voi kolauttaa p&én teravaan
kulmaan

Pehmusteen asentaminen,
huomioteipin kayttd

Yleisvalaistus

Valaistus melko huono

Valaisimien puhdistus

Valvontakopin ja
rullahyllyn vali

Ahdas tila, puristumis vaara

Varotuskylttien asentaminen

Akrigaatit koneella

Séahkaiskun vaara,
suojakannet puuttuu

Suojat on asennettava paikalleen

Pikku labrassa
tydskenteltdessa

Syvévetolaitteesta voi saada
palovammoja

Lampdsuojahansikkaiden kaytto,
uuden syvavetolaitteen hankinta

Tasokoneen 1203
rullahyllyt

Rullahyllyjen paahéan laskettu
rulla voi tippua paalle

Ohjeistus, valvonnan
tehostaminen

Melutaso edesté Keskidanitaso 83 dB Kuulosuojainten kayttd

Melutaso hakkuri Keskidanitaso 90 dB KyIntys,_ v.e|v0|te.tlaar.1‘ ..

kuulosuojainten kaytt6a

Melutaso 3 metria Keskidanitaso 87 dB KyIt|tys,. v.er0|te.tlaar.1. B,

hakkurista kuulosuojainten kayttéa

Levykone 2302
Exstruderin tasolla Letkuja lattialla, voi . .
- . S . x Yleinen siisteys
tyoskenteltdessa kompuroida ja polttaa itsensé

Koneen ympaéristo

Ahtaat tilat

Yleinen jarjestys

Tikapuut ylatasolle

Putoamis riski

Tikkaiden parannus

Suuttimen alueella
tyoskenteltdessa

Kési voi menné telojen
nieluun tai voi tulla
palovammoja

Ty6menetelmat, merkinnan
parannus, ohjeistus

Reunaleikkausyksikolla
tyoskenteltdessa

Kési voi puristua, voi tulla
viiltohaavoja terista

Tyo6tavat, viiltosuojahansikkaiden
kayttd

Asetaattia kaytettdessa

Asetaattia voi roiskua silmiin

Suojalasien kayttd

Melutaso kKiinnirullaus Keskidanitaso 82 dB Kuulosuojainten kayttd
Melutaso alkupéé Keskidanitaso 83 dB Kuulosuojainten kayttd
Melutaso Condux-huone Keskidanitaso 95 dB Kylitys, velvoitetaan

kuulosuojainten kayttoa

Puhalluskone A10

Poikkitilanteessa

Muovikaasuja tai hydryja voi
joutua hengittdméaan,
terveydelle vaarallista

Ylintaso,
iimanvaihtoimurin
vieressa

Keskiaanitaso 87 dB

Kyltitys, velvoitetaan
kuulosuojainten kaytt6a

Granulaattiputkisto
(imuhetkelld)

Keskiaanitaso 86 dB

Kyltitys, velvoitetaan
kuulosuojainten kaytt6a

Ekstruuderitaso sihdin
vaihtajien vieressa

Keskidanitaso 84 dB

Kuulosuojainten kayttd

Puhalluskone 1104

Avonaiset reunaleikkurit

Voi viiltaa katta

Terépidikkeiden muuttaminen
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Voi kolhia itsedan

Vélitasolla liikuttaessa outkiin 2 1 2 Pehmuste, huomioteipin kayttd
o . Kompastumis riski L
Vilitasolla likuttaessa letkuihin ja muihin 2 1 2 Yleinen jarjestys
. . Voi kompastua .
Vdlitasolla likuttaessa K P 2 3 6 Asennetaan kynnykseen lista
ynnykseen
R.L.JIIake.I.kk01§ Jalka VO.I. J(.':.lada kelkan 1 5 5 Turvakenkien kiytts
kaytettdessa pyorén alle
Ahtaat tilat, letkuja ja
Puhalluksen raaka-aine jyvid lattialla, ) 1 ) Yleinen siisteys/jarjestyksen
huoneessa kompastumis ja yll&pito
liukastumis riski
Jalka voi ja&da lattian ja
Kallistajan pohjan reunat| kallistajan véliin tai 2 2 4 Kallistajan alue merkinté lattiaan
reuna voi satuttaa jalkaa
L Voi kolhia itsedan tai voi
Ulkosiilojen alustat ! al Vol 2 1 2
liukastua
Puristumis riski, kasi voi
Muovivanteen kayttd | ja&dé vanteen ja rullan 1 1 1
véliin
Avonaisia teloja Kasivol _Jaada telojen 2 2 4 Kyltitys, merkint&, ohjeistus
nieluun
Alumiinihylsyjen paat | Voi repia kaden auki 1 2 2 Suojahansikkaiden kayttd
Sihtien vaihto If’_alo vaara, kuy m|.|.r1 2 2 4 Lampdsuojahansikkaiden kayttd
osiin voi polttaa itsedéan
Siiion vahis Ahtiat .t.|!.at, VoI I;olhla ) ) q Lampdsuojahansikkaiden kaytto,
fiseaan, saaga itsensa suojaaminen
palovammoja
Ylakerrassa entisen Reiki lattiassa
1102 koneen kohdalla . ' 2 3 6 Asennetaan kiinte&t kannet
) putoamis vaara
liikuttaessa
Pienten rullien
. . toaminen ylhaalta Pienten rullien sailytys alemmilla
Rullien hyllyynlaitto putoaminen y 1 2 2 ! HCn Saylys & !
hyllyjen péasté, vaara hyllyill&, ohjeistaminen
jaada alle
Puhalluskone 1105
Ylakerrassa oskiloinnin | Ahtaat tilat, voi kolhia ) 1 )
pujotus tilanne itsedan
Puhalluskone 1106
Ylakerran rappusissa |Kasi voi puristua kaiteen 3 2 6 Kaiteen korjaaminen
Raput jyrkkié Kiireesséa voi 2 2 4 Ohjeistaminen
Takahuoneessa Kallistajaan voi kolhia 2 2 4 Kytkimen sijainnin muutos
Yihaala tyskennellessa TyokgIUJa/puukkOja VoI 5 5 4 OhJe|stam|ngn, erityinen
tippua alhaalla varovaisuus
Reunaohjurin likkuessa | Valiin jadmis vaara 1 2 2
Tuotannolle laittaessa Ké&den puristumis vaara 2 2 4 Oikeat tyotavat, ohjeistus

kelaajan luona pujotus
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Henkiselld puolella

Yovuorot Henkisesti raskaita Riittdvé lepo vapaa-ajalla
Yovuorot Valppaus heikentyy Riittdvé lepo vapaa-ajalla
3-vuorotyd Pystyyl_<o p?"Va”a pukkur_ngan, Riittdvé lepo vapaa-ajalla
rytmit voi menn& sekaisin
Melko paljon kiirettd, raaka-
Kiire koneilla aineiden vaihtoa ei huomioida Tyon organisointi
riittévasti
Tyontekijiden ja

Kommunikointi

johtohenkildiden valista
keskustelua enemmaén

Osastopalaverit

Tiedonkulku

Valilla puutteellista




Liite 20. Kalvo-osaston tyohdnopastuskortti
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Tyotehtava

Vaaratekija

Ohjeistus ja suojaus

Tyoymparistossa liikkuessa

Lattialla voi olla muovijyvia
ja letkuja, liukastumis riski

Yllapida siisteytta ja
jarjestysta

Mattoveistd kdytettdessa

Tera voi viiltaa katta

Kayta viiltosuojahansikkaita

Teloja pestaessa

Asetaattia voi roiskua silmiin

Kayta suojalaseja

Teloja pestaessa

Asetaatti kuivattaa ihoa

Kayta kumihanskoja

Teloja pestaessa

Vaate voi tarkertua pyoriviin
teloihin ja aiheuttaa vakavan
tapaturman

Al3 pese teloja koneen
kaydessa

Maalinpoistoainetta
kaytettdessa

Maalinpoistoaine syovyttaa
ihoa

Kayta kumihanskoja seka
suojaa itsesi huolella, lue ohje
aineesta ennen kayttoa

Painavien akseleiden
nostaminen tasokone 2401 ja
tasokone 1205 koneilla

Voi aiheuttaa hartia ja selka
kipuja

Valta kiertoliikkeitad seka pyri
nostamaan selkdsuorassa
jalkoja apuna kayttaen, pyyda
tarvittaessa kaveria avuksi

Paineilmapistoolia
kaytettdessa

Roskia voi lentaa silmiin

Ald ammu paineilmalla
ketddn kohti

Koneiden suuttimien lahelld
tyoskenneltdessa seka sihti-
pakkoja vaihdettaessa

Voi saada palovammoja
koneen kuumista osista

Kayta lamposuojahansikkaita
seka suojaa kasivarret
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Painavien hylsyjen

Vaara nostotapa voi

Valta kiertoliikkeita seka

nostaminen aiheuttaa selkdkipuja pyri nostamaan selkasuorassa
jalkoja apuna kayttaen
Teipinlaitto hylsyyn Vaate voi takertua teippiin Al3 laita teippia hylsyyn

ja teloihin, josta voi tulla
vakava tapaturma

koneen kaydessa

Vesivuoto sateen aikana

Liukastumis riski

[Imoita esimiehelle vuotokohta

Trukilla ajettaessa kostealla
lattialla

Trukin pyorat voivat lahtea
alta

Valta ajoa tai aja varovasti
kostealla lattialla, kuivaa alue

Levykone 2301 koneen
vetonippitelojen luona
tyoskennelessa

Kasi voi jaada telojen valiin

Ole tarkkana, ettei mikaan
vaatekappale ole lahella
telojen nielua

Levykone 2301 koneen
risteysalueilla liikkuessa

Vilkas liikenne voi aiheuttaa
toérmaysriskin

Tarkkaile ymparist6asi ja
huomioi muu lilkkenne

Rullien laitto rullahyllyihin

Rullahyllyn paahan jatetty
rulla voi tippua paalle

Al3 jata rullia hyllyjen paihin

Rullien laitto rullahyllyihin

Ylhaalle laitetut pienet rullat
voi pudota tyontekijoiden
paalle

Laita aina pienet rullat
alimmille hyllyille

Alumiinihylsyja kasitellessa

Hylsyn paa voi viiltaa katta

Kayta viiltosuojahansikkaita

Melutason ollessa 85 dB

Voi aiheuttaa kuulovauriota

Kayta kuulosuojaimia

Trukilla ajettaessa kostealla
lattialla

Trukin pyorat voivat
lahtea alta

Valta ajoa tai aja varovasti
kostealla lattialla, kuivaa alue

Koneella tydskennellessa

Rullia voi pyorid jaloille

Kayta aina turvakenkia

Aukinainen sahkdkaappi

Sahkoiskun vaara

Al koske sdhkdkaappeihin,
pida kaapit lukittuina

Leikkausteria kasitellessa

Kdsiin voi tulla viilto

Kayta viiltosuojahansikkaita

Tasokoneen 2401 lipea-
altaalla tyoskennelessa

Lipea voi roiskua silmiin tai
paalle

Kayta suojalaseja seka
kumihansikkaita

Tasokone 2401 koneen nippi-
telan hionta/puhdistus

Kasi voi jaada telan viliin

Opettele oikea tyotapa

Tasokoneen 2401 pakko-
syottdjan putsaus

Kaden puristumis vaara, jos
syottaja ei ole kerinnyt

Odota hetki, etta pakkosyotta-
ja on varmasti pysahtynyt

pysahtymaan
Tasokone 1203 liimayksikon  [Kasi voi jadda telojen Pysdyta kone ennen putsausta
putsaus nieluun
Tasokone 1203 liimayksikon  |Liimaa voi roiskua silmiin Kayta suojalaseja
putsaus

Pikkulabran syvavetolaitetta
kdytettdessa

Voi saada palovammoja
laitteesta

Kayta lampdsuojahansikkaita
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Levykone 2302 koneella suutti-
men alueella tydskennellessa

Kdsi voi menna nieluun tai
voi saada palovammoja

Opettele oikea tyotapa

Puhalluskoneiden tydymparis-
tossa liikkuessa

Rappuset jyrkkia, putoamis
ja kaatumis riski

Al3 kiirehdi rappusissa

Puhalluskone 1106 laitetta-
essa tuotannolle

Pujotettaessa rataa kelaajan
luona, voi kasi jaada
puristuksiin telojen valiin

Opettele oikea tyotapa

Taman tydhonopastuskortin kohdat on néytetty/opetettu minulle

Oikealle olevalle riville opastaja laittaa puumerkkinsa ja paivamaaran.

Kortti palautetaan taytettyna esimiehelle.

Opastettavan allekirjoitus

Opastaja




Liite 21. Pussiosaston riskinarviointi
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HAITALLISUUS
TODENNAKOISYYS 1 Lievasti haitallinen  |2. Haitallinen 3. Erittéin haitallinen Osasto Pussi
1. Hyvin epdtodennakéinen |1 = Vahainen riski 2 = Siedettava riski 3 =Kohtalainen riski Pvm 3.2.2010
2. Epatodenndkdinen 2 =Siedettdvd riski |4 = Kohtalainen riski 6 = Merkittava riski
3. Todennakdinen 3 = Kohtalainen riski |6 = Merkittava riski 9 = Sietdmamaton riski Osallistujat Tehtdva

RISKITASO Mikko Ovaska Opinnaytetyontekija

Riski 6- 9 = vaatii korjaavan toimenpiteen, jolla henkil6lle aiheutuva vaara voidaan poistaa Jarmo Karna Koneenhoitaja/LM
Riski 3 - 4 = vaatii menettelyn jolla riski voidaan pitad vahaisena tai siedettévana Jari Tikander Koneenhoitaja/TSA
Riskit pyritaén ratkaisemaan seuraavan hierarkian mukaisessa jérjestyksessa:
1.poistaminen, 2.korvaaminen, 3.tekniset hallintatoimenpiteet, 4.kyltit, varoitukset tai hallinnolliset

hallintatoimenpiteet, 5.henkildsuojaimet

Vaarojen tunnistaminen ja riskien arviointi ulotetaan kattamaan oma ja ulkopuolinen tyévoima seké vierailijat.

TxH
Prosessivaihe Mahdollinen vaaratekija Todenn&kdisyys | Haitallisuus [Riski  1|KORJAUS TAI MENETTELY
1-3 1-3 -9
Pussikone 3449
Kaygnta!gn tglna Terdt voivat viltid Kitti 5 ) 4 V|||Iosgo!ahan5|kka|de_n kayno, huomlovarl
siirrettéessd terdpidikkeelle, terdsuojan kartoitus
Takavetotelojen nielu Kési voi mennd nieluun ja 2 2 4 Valoverhojen kartoitus
sattua tapaturma
Saumaajien vaihto Palovammoja voi saada késiin 2 1 2 Lampdsuojahansikkaiden kayttd
Polkki- 2 pituusterien 1 v voivat viltaa kit 2 1 2 Villtosuojahansikkaiden kéytts
vaihdossa
Jaahdyt.tlajan Iahelsyydessa Sorm.e"t"v0| Ja?(.jfa purts tuksin 1 2 2 Valoverhojen kartoitus
tyéskennellessa jadhdyttdjan valiin
Etuvetotelan nielu Kési voi mennd nieluun ja 1 2 2 Valoverhojen kartoitus
sattua tapaturma
Vastaanottajan tyopisteella | Ahtaat tilat, voi kolhia itseéén 2 1 2 Yleinen jérjestys
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Pussin ja lahettdmdn
vélisen aukon lahella
tydskentely

liman vetoisuus voimakasta,
voi aiheuttaa hartia kipuja

Muovilamellien asennus

Puhdistettaessa koneita

Asetaattia voi roiskua silmiin

Suojalasien kaytto

Séhkdkaapin lamporeleita
kuitatessa

Séahkoiskun vaara

Ei kuitata ominpain,
sahkomiehen tehtava

Pussikone 3447

Kaventajan teria
siirrettdessa

Terét voivat viiltad katta

Viiltosuojahansikkaiden kaytto,
huomiovari terapidikkeelle,

Esp:n ohjaaminen
sasselipellille

Kési voi jaada puristuksiin, ei
pyséytysnappia lahella

Hatéseis-napin asennus

Pussikone 3448

Pakkauspaan robotin alue

Alueelle mahdollista menna
robotin liikkuessa, voi sattua
tapaturma

Suojauksien uusiminen

Koneen ollessa kdynnissa
emorulla akselin
léheisyydessa likkuessa

Kési voi jaada puristukseen
akselin lukituksen ja koneen
rungon valiin

Huomiovarin kéytto, ohjeistus

Suurrullasaumaaja 3454

Saumaus yksikdlla
tydskennellessa

Kési voi jaada puristukseen
puristusrullan ja
saumauskiekon véliin

Kyltitys

Saumaus yksikélla
tydskennellessa

Palovammoja voi saada
kasiin

Lampdsuojahansikkaiden kaytto

Teippikonetta
kaytettdessa

Viiltohaavoja voi saada ké&siin

Painokone 9 olevan
teippitelineen kartoittaminen
pussiosastolle

Alumiini hylsyja
kasitellessa

Viiltohaavoja voi saada kéasiin

Suojakéasineiden kaytto

Suurrullasaumaaja 3470

Saumaus yksikélla
tydskennellessa

Kési voi jadda puristukseen
puristusrullan ja
saumauskiekon véliin

Kyltitys

Saumaus yksikdlla

Palovammoja voi saada

Lampdsuojahansikkaiden kaytto

tydskennellessa kasiin
Kavennusteria Ei suojattu, viiltohaavoja voi Terésuojan kartoitus, huomiovari
asennettaessa saada kasiin terapidikkeelle

Pituusleikkuri 3453

Leikkausterien suojaus
hieman puutteellinen

Viiltohaavoja voi saada késiin

Suojauksen parantaminen

Pakkauspééssa olevat
koneen
suoja/pysaytysanturit
eivat ole toiminnassa

Koneen kaydessa mahdollista
menna kéadet telojen valiin jos
suojaus ei ole paikalla

Ohjeistaminen

Véliseinan l&helld
tydskennellessa

llman vetoisuus voimakasta,
voi aiheuttaa hartia kipuja

Rullaverhon asentaminen

Trukilla ajettaessa
maralla lattialla

Trukki voi lahteé vesiliirtoon

[Imastointiputken korjaaminen
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Trukilla ajettaessa pomon
kopin ja véliseinan edustalta

Nakyvyys huono, kulman
takaa voi tulla tydntekija
yllattaen, térmays riski

Peilin asentaminen

Suurullasaumaaja 3455

Kavennusteri ei ole suojattu

Viiltohaavoja voi saada
késiin

Suojan kartoittaminen, huomiovéri
terépidikkeelle

Esp:n ohjaaminen
sasselipellille

Kési voi jaada puristuksiin,
ei pyséytysnappia lahella

Hatéseis-narun asentaminen

Pussikone 3462

Valoverhoa voi joutua

Vastaanottopdytda ) . ) Valoverhon korkeus saadén
s ohittamaan, joka voi s e
saadettdessa : lisadminen

johtaa tapaturmaan
. Toistuvat tyo- ja L
Vastaanottajan yo-l Vastaanottajien kiertolistan

tydskennellessa

kiertoliikkeet voi aiheuttaa
selkd kipuja

parantaminen

Vastaanottajan tyopisteelld

Ahtaat tilat, voi kolhia
itsedan

Yleinen jarjestys

Pussikone 3463

Lainerin lahtoteline melko
ulkona koneesta

Voi kolhia itsedan
telineeseen

Huomiovérin kéyttd

Saumausyksikolla
tydskennellessé koneen
ollessa pysahdyksissa

Palovammoja voi saada
kasiin

Lamposuojahansikkaiden kayttd

Pussikone 3461

Vastaanottopaassa

Ahtaat tilat, voi kolhia

Yleinen jarjestys, koneen 3447

itsedén péydan kavennus
Painavien akseleiden Kiertoliike voi kipeyttaa . - .
. .. peyt Akseleiden muutos, ohjeistaminen
nostaminen selén
Voi kolhia teraviin kulmiin s . .
Rulla-alustat Terdvien reunojen suojaus

jalan tai kompastua

Pussikone 3464

Pituusleikkuuterien siirto
kuntoonlaitossa

Viiltohaavoja voi saada
késiin

Viiltosuojahansikkaiden kaytto

Saumausyksikélla
tydskennellessa koneen
ollessa pysahdyksissa

Palovammoja voi saada
késiin

La&mpdsuojahansikkaiden kayttd

Pussikone 3465

Pituusleikkuuterien siirto
kuntoonlaitossa

Viiltohaavoja voi saada
kasiin

Viiltosuojahansikkaiden kayttd

Saumausyksikolla
tydskennellessa koneen

Palovammoja voi saada

Lamposuojahansikkaiden kayttd

o kasiin
ollessa pysahdyksissa
Laatikkoverstas
Verstaalla tydskennellessa Ahtaat tilat Yleinen jarjestys, ohjeistaminen

Trukilla siirrettdessé lavoja
hyllyyn

Laatikkoaihio voi tippua
taustalla tydskentelevan
paalle

Ohjeistaminen

Trukilla ajettaessa

Tormays riski,
automaattisten rullaverho-
ovien kanssa, trukki voi
kaatua

Toimintaohje trukkikoulutukseen

Verstaalla tydskennellessa

llman vetoisuus
voimakasta, voi aiheuttaa
hartia kipuja

Saadettavat iimaohjaimet
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Etikettiverstas

Verstaalla
tydskennellessa

Voi kompastua
tavaroihin/teriin, voi saada
viiltohaavoja

Tilan suunnittelu uusiksi

Rullavélikko

Rullavalikdsséa
tydskennellessa

Ahtaat tilat

Tilan laajennus suunnitelma

Trukilla ajettaessa

Toérmays riski,
automaattisten rullaverho-
ovien kanssa, trukki voi
kaatua

Toimintaohje trukkikoulutukseen

Rullia hyllyist&
otettaessa

Toinen rulla voi pudota, jos
toista rullaa on ottamassa

Rullan halkaisijan ohjeistaminen

Klaavauspaikka

Hoyrynkehitinta
kayttaessa

Palovammoja voi saada
kéasiin

Lampdsuojahansikkaiden kayttd

Henkiset asiat

Laatikon tekijoilla kiiretta

Voi aiheuttaa stressia ja

Henkildresurssin lisdéaminen

tapaturmia tarvittaessa
. o Infotaulujen kayttd, palaverien
Tiedonkulku Ajoittain huonoa e . yt P
lisddminen
Vastr.:}a?ottajan Tyon pakkotahtisuutta Tuurauksen toiminnan
pysyttava koneen esiintyy kehittdminen
tahdissa
. S Jatkuvaa seisomista,
.P't.UUSIG_'_kku”3453 R jalkoihin voi tulla kova Tuolin kartoittaminen koneelle
ajurina tyoskenteleva rasitus

Vastaanottajan
tydskennellessa

Staattisia sahkdiskuja tulee
useita paivan aikana,
stressié voi aiheuttaa

Maadoituksen parantaminen ja
kehittdminen
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Tyotehtdva

Vaaratekija

Ohjeistus ja suojaus

Kaventajan teria siirrettaessa
tai vaihdettaessa

Terd voi viiltad katta

Kayta viiltosuojahansikkaita

Alumiinihylsyja kasitellessa

Hylsyn pda voi viiltaa katta

Kayta viiltosuojahansikkaita

Mattoveista kdytettaessa

Terd voi viiltaa katta

Kayta viiltosuojahansikkaita

Teloja pestaessa

Asetaattia voi roiskua silmiin

Kaytd suojalaseja
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Teloja pestdessa

Asetaatti kuivattaa ihoa

Kayta kumihanskoja

Teloja pestdessa

Vaate voi tarkertua pyoriviin
teloihin ja aiheuttaa vakavan
tapaturman

Al3 pese teloja koneen
kdydessa

Maalinpoistoainetta
kdytettdessa

Maalinpoistoaine syovyttaa
ihoa

Kayta kumihanskoja seka
suojaa itsesi huolella, lue ohje
aineesta ennen kayttoa

Saumaajien vaihdossa

Voi saada palovammoja

Kayta lampdsuojahansikkaita

Paineilmapistoolia
kdytettdessa

Roskia voi lentaa silmiin

Ald ammu paineilmalla
ketdan kohti

Alumiinihylsyjen sailytys

Hylsyihin voi kompastua
ja satuttaa itsensa jos
niita on ympari lattioita

Pida hylsyt niille tarkoitetuissa
hylsyhakeissa tai niille
merkatuilla alueilla

Painavien hylsyjen
nostaminen

Vaara nostotapa voi
aiheuttaa selkakipuja

Valta kiertoliikkeita seka
pyri nostamaan selkdsuorassa
jalkoja apuna kayttaen

Pussikoneen 3448 ollessa
kdynnissa

Kasi voi jaada puristuksiin
akselin lukituksen ja koneen
rungon valiin

Al3 koske pydriviin osiin
koneen ollessa kaynnissa

Saumausyksikolla
tyoskennellessa

Kuumista osista voi saada
palovammoja

Kayta lampdsuojahansikkaita

Pituusleikkuri 3453 pakkaus-
padssa tyoskennellessa

Kadet voi jaada telojen valiin
jos suojausta ei pideta
paikallaan

Kayta suojaa silloin aina,
kun se on mahdollista

Rullien laitto rullahyllyihin

Rullahyllyn paahan jatetty
rulla voi tippua paalle

Al3 jata rullia hyllyjen paihin

Vesivuoto sateen aikana

Liukastumis riski

[Imoita vuotokohta esimiehelle

Trukilla ajettaessa kostealla
lattialla

Trukin pyorat voivat
lahted alta

Vilta ajoa tai aja varovasti
kostealla lattialla, kuivaa alue

Koneella tydskennellessa

Rullia voi pyoria jaloille

Kayta aina turvakenkia

Aukinainen sahkokaappi

Sahkoiskun vaara

Al koske sahkokaappeihin,
pidat kaapit lukittuina

Melutason ollessa 85 dB

Kuulo voi heikentya

Kayta kuulosuojaimia

Vastaanottopaassa
tyoskennellessa

Ahtaat tilat, voi kolhia
itsedan

Yllapida vastaanottopaan
jarjestysta

Laatikkoverstaalla ja
etikettiverstaalla
tyoskennellessa

Ahtaat tilat, tavaroiden
ollessa levalldan voi kolhia
itseaan

Yllapida jarjestysta ja
siisteytta
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Trukilla kuljetettaessa lavoja  |Laatikkoaihio voi pudota Huomioi taustalla
laatikkoverstaan hyllyihin taustalla tyoskentelevan tyoskentelevat tyontekjiat,
padlle tarkkaile ymparistoasi
Klaavauspaikan hoyrykehitinta |Kuumista osista voi saada Kayta lampdsuojahansikkaita
kaytettdessa palovammoja
Paperia kasitellessa Viiltohaavoja voi saada Kayta suojahansikkaita
kasiin

Taman tyohonopastuskortin kohdat on naytetty/opetettu minulle

Oikealle olevalle riville opastaja laittaa puumerkkinsa ja paivdmaaran.

Kortti palautetaan taytettyna esimiehelle.

Opastettavan allekirjoitus

Opastaja




