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TERMIT JA MAARITELMAT

Tassé ty0ssa kaytettavat termit ja maaritelmat OHSAS 18002:n mukaan.

Onnettomuus: Epatoivottu odottamaton tapahtuma, joka aiheuttaa kuoleman, terveyden

heikkenemisen, vamman, omaisuusvahingon tai muunlaisen menetyksen.

Riski: Madritellyn vaarallisen tapahtuman todennédkdisyyden ja seuraamusten yhdistelma.

Riskin arviointi: Kokonaisvaltainen prosessi, jossa madritetddn riskin suuruus ja

paatetddn, onko riski siedettava.

Siedettdva riski: Riski, joka on véhennetty sellaiselle tasolle, jonka organisaatio

lakisddteisen velvoitteensa ja oman tyoturvallisuustasonsa huomioiden voi sallia.
Turvallisuus: Kohtuuttoman riskin puuttuminen.

Tyoterveys ja tyoturvallisuus: Olosuhteet ja tekijat, jotka vaikuttavat yrityksen
palveluksessa olevien ja tilapdisten tyontekijoiden, urakoitsijana toimivan henkildston,

vierailijoiden tai kenen tahansa henkilon hyvinvointiin typaikalla.

Vaara: Tekija tai tilanne, jossa on henkilévahingon, terveyden heikentymisen,

omaisuusvahingon, tydympariston vahingon tai ndiden yhdistelmien mahdollisuus.

Vaaran tunnistaminen: Prosessi, jonka avulla vaaran olemassaolo ja sen luonne

maaritellaan.

Vaaratilanne: Tapahtuma, joka johti tai jolla oli mahdollisuus johtaa onnettomuuteen.



1 JOHDANTO

Esimiehet ovat keskeisessa asemassa, kun tyoturvallisuutta kehitetdén yrityksessé yhdessé
tyontekijoiden ja viranomaisten kanssa. Lain mukaan esimiehet ovat my0s vastuussa siit,
ettd yritys toimii turvallisesti ja toteuttaa sille asetetut maadrdykset. Monille
vastavalmistuneille esimiehille tyoturvallisuusasiat ovat kuitenkin usein tuntemattomia,
koska tyoturvallisuuteen ei anneta koulutusta opiskelupaikassa. Tyonjohtajat joutuvat
ottamaan toiminnassaan yh& enemmé&n huomioon myds ympéristéon liittyvat asiat ja

vuokratyvoiman kéyttdmisen haasteet.

Taman kandidaatintydn aiheen kasittely jakautuu kahteen osaan. Ensin kerrotaan, mitka
ovat lahtokohtia turvallisuusjohtamiselle ja mitd kaikkea pit44 ottaa huomioon konepajan
turvallisuuteen liittyen. Kaytdnnon osassa on konepajan tyOnjohtajille tarkoitettu opas,
jossa painotetaan huomioon otettavia ja ehdottomasti toteutettavia asioita konepajan
turvallisuudessa. Tdma tyd on rajattu siten, ettd tarkastelu on keskitetty niihin asioihin

mitka tyonjohtaja kdytdnndssa joutuu ottamaan huomioon tydpaikalla.

Lahtokohtana talle turvallisuusoppaalle on esimerkkikonepaja, jossa on tyypilliset
suomalaisen konepajan tyokoneet ja tyovélineet. Konepajan turvallisuusoppaassa otetaan
huomioon yleisimmat koneet, tyotilanteet ja vaaratilanteet ja turvallisuusympariston
parantaminen. Tyon tavoitteena oli tehdd tyonjohtajalle k&ytdnnon ohje, jonka luettuaan
uusi tyonjohtaja tietdd konepajan tyoturvallisuuden perusteet. Tavoitteena oli myds

selvittdd, mika on tydnjohtajan ja tydntekijan vastuu konepajan yhteisesté turvallisuudesta.



2 TURVALLISUUSJOHTAMINEN

TyoOpaikan turvallisuusjohtaminen on kokonaisvaltaista tyodntekijoista ja tyOpaikan
ympéristosta huolehtimista, jossa otetaan huomioon lakis&éteiset ja vapaaehtoiset
turvallisuudenhallintavélineet. ~ Turvallisuusjohtamisessa on  kysymys  tyOpaikan
turvallisuuden kehittamisesta, mika heijastuu positiivisesti henkildston sitoutumiseen,
tyoilmapiiriin, tuotannonlaadun paranemiseen sek& onnettomuuksien ja tapaturmien
ehkdisemiseen. Turvallisuusjohtaminen on ihmisten johtamista, jossa ajatuksena on jatkuva
turvallisuuden ja terveyden edistdminen tyopaikalla. Turvallisuusjohtamiseen kuuluu
jatkuvaa turvallisuuden suunnittelua, toimintojen toteuttamista ja seurantaa.

(Turvallisuusjohtaminen 2002, 8.)

Tyopaikalla turvallisuudesta on vastuussa ylin johto, joka p&&toksillaan johtaa yritystdan
kohti turvallisempaa tyOympéristod. TyoOpaikan ylimmélla johdolla tarkoitetaan téssé
kaytannon toteutuksesta vastaavien tyonjohtajien ylapuolella olevia johtajia. TyOpaikan
johto méérittelee turvallisuuspolitiikan, joka sisdltdd pa&dmaérat ja tavoitteet yrityksen
turvallisuuskulttuurille. Tyonjohto ja henkilosto pitéé sitouttaa turvallisuusajatteluun, jotta
turvallisuudesta tulee jokapdivéistd toimintaa ja se saadaan yhdistettyd osaksi tyoskentelyé.
Tyo6njohto madrittelee lahtokohdat  turvallisuusjohtamiselle,  josta  l0ytyy
toimintavelvoitteiden ja toimintavaltuuksien méarittdminen, riskien arviointi, mittaaminen,
seuranta ja dokumentointi seka turvallisuudesta tiedottaminen. Tulevaisuudessa
tydnjohdosta puhuttaessa tarkoitetaan linjaesimiehid tai niita tyonjohtajia, jotka vastaavat

ké&ytannon toiminnasta yrityksessa. (Turvallisuusjohtaminen 2002, 10.)

Tyoturvallisuuslaki (738/2002) maaraa pakolliseksi jokaiselle tydnantajalle tydsuojelun
toimintaohjelman, jossa painotetaan jatkuvaa seurantaa ja kehittdmistd. Tydsuojelun
toimintaohjelmassa mééritellaén tyopaikan turvallisuuden ja terveellisyyden edistdmista ja
tyokyvyn yllapitamisté. Tyopaikan johto madrittelee tydsuojelun toimintalinjan, mista tulee
kayda ilmi tydsuojelun tavoitteet ja menettelytavat sekd vastuu- ja toimintavaltuudet.
TyoOsuojelutoiminnan  tavoitteiden  maarittely  perustuu  tydpaikan terveys- ja
turvallisuusvaarojen arviointiin. Tyodsuojeluohjelman laajuus riippuu yrityksen koosta ja

toiminta-alasta. (Harjanne 2007, 5.)



Yrityksen turvallisuusjohtamisen avuksi on kehitetty apuvalineitd, joilla voidaan helposti
yllapitaa jatkuvaa kehitystd. Tyoturvallisuuden johtamiseen on kehitetty OHSAS 18001 -
standardi, jolla yritys voi hallita ty6turvallisuutta ja parantaa toimintatasoa. OHSAS 18001
on tehty samalla periaatteella kuin laadunhallintastandardi 1ISO 9001 ja ympdristoasioiden
hallintaa kasitteleva 1SO 14001, joten ndmd standardit voidaan yrityksessa yhdistaa ja
néisté voidaan muodostaa kattava kokonaisuus, jolla toimintaa kehitetdan. (Tyoturvakeskus
2008.)

2.1 Vaarojen tunnistaminen

Tyosuojelun toimintaohjelmaa varten yrityksen téytyy selvittdd ja tunnistaa tyohon,
tydymparistoon ja tyooloihin liittyvét vaaratekijat. Vaara on tekijé tai tilanne, jossa on
henkildvahingon, terveyden heikentymisen, omaisuusvahingon tai ympadristévahingon
mahdollisuus. Kaikkia vaaratekijoitd ei aina voida poistaa suojauksella tai muuttamalla
tydskentelyolosuhteita, joten ndiden vaaratekijoiden osalta pitdd arvioida mahdollisten
riskien vakavuutta. Vaarojen selvittdmisessa pitdd huomioida seuraavat asiat: terveyden
menettdmisen vaara, tyon fyysinen, henkinen ja sosiaalinen kuormittavuus, sek&
tyopaikalla esiintyvat kemialliset, fysikaaliset ja biologiset tekijat. Lisdksi on huomioitava
kone- ja tyovélineturvallisuus, onnettomuuksien torjunta, pelastautuminen ja ensiapu,
yrityksessd aiemmin tapahtuneet tapaturmat ja ammattitaudit sekd& vaaratilanteet.
TyoOnantaja voi kysyd apua vaarojen selvittdmiseen ulkopuolisia asiantuntijoita, jos

tarvittavaa asiantuntemusta ei 16ydy yrityksesta. (Tyoturvakeskus 2008.)

2.2 Riskiarvio

TyOpaikan vaaratilanteiden selvittdmisen ja dokumentoinnin jalkeen tehd&an riskiarvio,
jossa arvioidaan vaaran vakavuutta ja sen todennékoisyyttd. Riskiarviossa arvioidaan myods
mitd toimenpiteitd ja Kkorjauksia pitdd tehdd turvallisuuden parantamiseksi, ja missé
jarjestyksessa. Riskien suuruuden méérittdmistd ja korvaavien toimenpiteiden tarvetta on

kuvattu taulukossa 1, jossa numeroinnit 1-5 kertovat riskin vakavuuden. Numero 5 on



merkityksetdn riski ja numero 1 sietdmaton riski, joka pitda heti poistaa. Suuret riskit, jotka
ovat taloudellisesti edullisesti korjattavissa, kannattaa korjata heti kuntoon. Jos
kustannukset ovat suuret, talloin kannattaa selvittad, mista riski oikein muodostuu ja pyrkié
vaikuttamaan suoraan syihin, eikd esimerkiksi ainoastaan parantaa turvalaitteita.
(Rantanen 2007, 35-36.)

Taulukko 1. Riskien suuruuden maarittaminen ja riskin korjaamisen tarkeysjarjestys

tydntekijan turvallisuuden kannalta. (Rantanen 2007, 35.)

Seurausten vakavuus

Vahaiset Haitalliset Vakavat

Epadmukavuus, Pitkakestoiset Pysyvét vakavat

arsytys, vakavat vaikutukset,

ohimeneva lieva | vaikutukset, elaméa

sairaus, esim. pysyviét lievat lyhentavat

ihon punotus haitat, esim. sairaudet,
ihottuma myrkytykset,

tydperdinen
sy0pa, astma,
naon menetys

Mahdollisia haittavaikutuksia

" Epéatodennékdinen 5. Merkitykseton | 4. Vahéinen 3. Kohtalainen
2 riski riski, mutta riski,

2 tilannetta toimenpiteita
< seurattava tarvitaan

s Mahdollinen 4. Vahainen 3. Kohtalainen 2. Merkitseva
§ riski, mutta riski, riski,

pa tilannetta toimenpiteita toimenpiteet

g seurattava tarvitaan valttdmattomia
3 Todennakdinen 3. Kohtalainen 2. Merkitseva 1. Sietaméton
< riski, riski, riski, valittomat
o toimenpiteita toimenpiteet toimenpiteet
= tarvitaan valttamattomia




2.3 Konepajan ympéristdlle aiheuttamat vaarat

Tapaturmavaarat ovat yleisida metallituotteita valmistavissa yrityksissa. Konepajoihin
kuuluu yleensd koneita ja laitteita, joissa on pyorivié ja leikkaavia osia. Haitallista melua
esiintyy yleisesti ja kemikaalit voivat aiheuttaa vaaratilanteita ja terveydelle haitallista
altistumista. Ty0 voi olla myds fyysisesti tai henkisesti raskasta ja siten aiheuttaa

tyontekijan tyokyvyn alenemista. (Rantanen 2007, 61.)

Konepajassa vaaratilanteiden perussyyt johtuvat muun muassa huonosti suunnitellusta
tyostd ja tydymparistostd, puutteellisesta koulutuksesta, epéonnistuneesta tiedonkulusta,
huonosti organisoidusta tydsta ja ristiriitaisista tavoitteista. Usein myds koneista puuttuvat
suojaukset, tai laitteiden kunnossapito ja korjaus on laiminly6ty. Yleisesti huonot tydolot,
kuten riittdmaton valaistus, jarjestyksen puute ja vaarat menettelytavat aiheuttavat turhia

vahinkoja ja vaaratilanteita. (Rantanen 2007, 64.)

2.4 Konepajan ympariston hallinta

Yrityksillda on vastuu ymparilld&n olevasta ympadristostd ja ympéristolainsaadannon
mukainen velvollisuus ottaa toiminnassaan huomioon ymparistondkokohdat. Laki méaraa
aiheuttajalle korvausvelvollisuuden ympériston pilaamisesta ja siten ympériston pilaaja on
vastuussa kustannuksista, jotka syntyvét vahinkojen korjauksesta. Usein ympadristdasiat
tulevat esille, kun yritys hakee ympéristolupaa toiminnalleen. Ympéristdluvassa voidaan
antaa yrityksille ympéristonsuojelullisia maaréyksia ja rajoituksia, joita on noudatettava.
Konepajoista ymparistolupavelvollisia ovat muun muassa valimot, valssaamot ja takomot.
Monet konepajat eivat ole automaattisesti ymparistolupavelvollisia, mutta silti saattavat
joutua hakemaan ympéristdlupaa esimerkiksi aiheuttamansa melun takia. (Pitkaranta 2007,
7)



Ympariston nakodkohtien huomioonottaminen on usein yritykselle myds taloudellisesti
kannattavaa. Energian ja raaka-aineiden k&yton tehokkuuden parantamisella saadaan
ympaéristosuojelun lisaksi my0s taloudellisia s&&st6jd, kun minimoidaan hukkamateriaali ja
kehitetddn tehokkaampia valmistusmenetelmid. Ympdristonsuojeluun voi kohdistua
vaatimuksia viranomaisten lisdksi asiakkailta tai yhteistydkumppaneilta. Monet
kansainvéliset yhtiot vaativat ymparistojarjestelman toteuttamista myds alihankkijoilta,

joten olemassa olevasta ympéristojarjestelmésta on selva kilpailuetu. (Pitk&ranta 2007, 7.)

2.5 Tyosuojelun vastuun jakautuminen

TyoOpaikalla on tarkedd madritelld, mitkd ovat tydnjohtajien ja tydntekijoiden vastuut,
velvollisuudet ja tehtévéat tydsuojelun toteuttamisessa. Tyonjohtajien vastuulla on toiden ja
tehtdvien suunnittelu sekd turvallisuusohjeiden laatiminen ja niiden noudattamisen
valvonta. Naiden lisdksi tyonjohtajalle kuuluu koneiden ja laitteiden kunnossapidon
valvonta sekd tyOympériston madrdaikaistarkastukset. Liséksi tydnjohtaja on vastuussa
perendytyksestd sek& turvallisten tyomenetelmien ja henkilokohtaisten suojainten
hankkimisesta. Vastuuseen kuuluu myds etsid ratkaisuja tyontekijoiden esittdmiin
turvallisuusongelmiin ja tutkia kehitysehdotuksia. Ty6tapaturman sattuessa tyOpaikalla
tyonjohtaja on aina vastuussa laiminlyonnin seurauksista, joten tyodsuojeluasiat on hyva
ottaa vakavasti. (Anias 2007, 10.)

Tyontekijan velvollisuus on noudattaa ohjeita ja maardyksid. Tyontekij& on vastuussa
omasta ja muiden tyoturvallisuudesta. Tydntekijan on kaytettava tyontekijalle maarattyja
henkildsuojaimia. TyoOntekijan on omassa tyOpisteessddn noudatettava jarjestystd ja
siisteytta sekd kerrottava tyonjohtajalle havaituista turvallisuutta vaarantavista vioista. Jos
tyontekija huomaa mahdollisen vaaratekijén, hanen velvollisuutensa on poistaa vaaratekij,
jos se on turvallisesti mahdollista. Tyontekijalla on myos oikeus pidattaytya tydsta, jos siité
aiheutuu vakavaa vaaraa omalle hengelle tai terveydelle. Pidattdytymisesta on kuitenkin
ilmoitettava viipymattd tyonjohtajalle, jotta vaara voidaan korjata. TyoOnjohtajan on
valvottava ja edellytettavd tyontekijoiltd, etteivat he poista tai kytke pois péélta
turvallisuus- ja suojalaitteita tai poistaa ohje- tai varoitusmerkkejé.

(Tyoturvallisuus yhteisella tydpaikalla 2006, 6.)



3 KONEPAJAN TURVALLISUUSOPAS TYONJOHTAJILLE

3.1 Esimerkkikonepajan esittely

Taméa tyon esimerkkikonepajassa on tyypillisen konepajan yleisimmat laitteet ja sielld
kaytetddn yleisimpida tyomenetelmid. Konepajan koneistamosta I0ytyy jyrsinkoneita ja
sorveja, joista osa on manuaalisia ja osa NC-ohjattuja. Sen lisaksi koneistamossa on
konepajoille tyypilliset leikkaavat ja poraavat laitteet sekd manuaalinen pylvéasporakone.
Konepajan kokoonpanossa koottavat tuotteet ovat suuria, kuten esimerkiksi sahalinjoja,
joiden korkeus on enimmilld&n 3,5 m ja enimmadispituus 15 m. Koottavien tuotteiden
suuruuden takia konepajassa on siltanosturi. Konepajassa on hitsaamo, josta l0ytyy
MIG/MAG-, puikko- ja TIG-hitsauskoneet seké polttoleikkausvélineet. Hitsaus tapahtuu

vakituisessa tulityOpaikassa, joka on eristetty muusta ymparistosta.

Konepajassa on materiaalivarasto ja valmiita tuotteita varten korkeavarasto, jossa on
hyllyj& katonrajaan asti. Konepajassa tyontekijat kéyttdvat tydaikanaan portaita ja
kulkutasoja. Konepaja joutuu kéyttdmaan satunnaisesti vuokratydvoimaa. Konepaja teettda

perussiivouksen ulkopuolisella siivoukseen erikoistuneella yrityksella.

3.2 Tyontekijoiden perehdyttdminen

Perehdyttdmiselld tarkoitetaan toimenpiteitd, joiden avulla uusi tydntekijd tutustuu
tyopaikan tapoihin, muihin tyontekijoihin ja tyohonsa liittyviin yksityiskohtiin.
Tyo6honopastusta voi olla tarpeen jarjestdd myos vanhoille tyontekijoille, kun tyGtehtavét
vaihtuvat, tulee uusia tyomenetelmid tai uusia laitteita. TyOnjohtajan on itse oltava
tietoinen turvallisuusmaardyksistd hankkiessaan uusia tyOkoneita, jotta tyontekijoille
voidaan antaa my6s koulutus ja ohjeistus turvallista tydntekoa varten. Tydnjohtajan tulee
kerrata tyoturvallisuuteen liittyvia asioita myds silloin, kun tyd toistuu harvoin,
turvallisuusohjeita on laiminlyoty, tyOpaikalla tapahtuu ty6tapaturma tai tilanne poikkeaa
tavanomaisesta tyostd. Perehdytyksessa annetaan tietoa koneista ja valineistd, joilla ty0
tehdaan, sekd terveyden ja turvallisuuden vaaroista. Tydnjohtaja on vastuussa siitd, etta
samalla opetetaan my06s oikeat tyOmenetelmét ja toimintatavat sekd tydhon tarvittavien
henkilokohtaisten suojainten, suojalaitteiden ja suojavaatteiden kayttd. Hyvéstd

perehdyttamisestd on yritykselle myods hyotyd: se nékyy laadun paranemisena, tydssé



jaksamisena, tyOtapaturmien vahenemisend ja tydvoiman vaihtuvuuden véhenemisena.
(Penttinen 2007, 2, 4.)

Tyonjohtajan vastuulla on tyOntekijoiden perehdyttdminen ja opastus. Samoin vaaditaan
hyvaa suunnittelua, toteutusta, valvontaa, dokumentointia, jatkuvuutta ja huolellista
valmistautumista. Tydnjohtaja voi siirtdd kdytannon perehdyttdmisen toiselle henkil6lle,
joka osaa perehdyttdmisen tehdd. Talldinkin tyonjohtaja on vastuussa perehdyttamisesta.
Tyo6njohtajan perehdyttdmisvastuu koskee myds ulkopuolisia tyontekijoitd, kuten siivoojia
ja vuokraty6voimaa, koska ndma eivat tiedd, mitd vaaratekijoitd yrityksessa on. Usein
perehdytys on toteutettu tyOpaikan jarjestamalla kurssilla. Tyontekijoille voidaan
perendytyksessd kouluttaa my0s tyOturvallisuuskortti, joka tukee tydnopastusta
tyopaikalla. (Penttinen 2007, 2.)

Perehdyttdmisessé perehdytettavélle on kerrottava vastuuhenkildiden nimet, hdnen oma
vastuunsa tyOpaikalla, tyontekijdn osuus yhteisestd tyoturvallisuudesta ja annettava
tydpaikasta koottu aineisto. Perehdytys on onnistunut, kun tydntekija osaa tyohon ja
tydyhteisoon liittyvét periaatteet ja osaa omatoimisesti toimia tydpaikalla. Tydnjohtajan on
hyvd kannustaa alaisiaan aktiivisuuteen ja vastuunottoon tyQpaikan turvallisuuden
kehittamisesta. (Penttinen 2007, 3.)

Perehdytyksessd muita lapikéytévid asioita ovat muun muassa tydpaikan yleisesittely,
tydpaikan tydsuojeluorganisaatio, tilat, turvallisuustoiminta, liikennejérjestelyt ja
paloturvallisuus. Syyta on perehtyd myds tydvalineiden kéytdn yleisiin periaatteisiin ja -
ohjeisiin sek& tyopisteissé kdytettaviin vaarallisiin kemikaaleihin. Ty0Ontekijélle on syyta
kertoa my0s ensiapupisteiden sijainti, tapaturmien ja vaarojen ilmoittamisesta,
henkilosuojainten vaatimuksista sekd niiden kayttd- ja huoltoperiaatteista. Tyontekijan
tulee myos tietdd, mitd tehdd tulipalon syttyessa ja miten tyOpisteelle saadaan nopeasti
apua. (Sauni 2005, 25.)



3.3 Yleinen turvallisuus konepajassa

Konepajan turvallisuus on tyonjohtajien ja tyontekijoiden yhteinen tehtéva, josta jokainen
on vastuussa. TyOnjohtajan  turvallisuusjohtamisessa  yhdistyy = menetelmien,
toimintatapojen ja tyontekijoiden johtaminen. TyoOnjohtajan on teknisten turvalaitteiden
kayton lisaksi vaikutettava tyontekijoiden osaamiseen, kayttdytymiseen ja asenteisiin.
Turvallisuustyostéd kannattaa tehda osa arkipdivan toimintaa, jolloin turvallisuuskoulutus
on tarpeeksi konkreettista ja kannustavaa. Tyonjohtajien oma esimerkki henkilokohtaisten
suojainten kéytossa ja pieniinkin tydturvallisuusrikkeisiin puuttuminen antaa tyontekijoille

kuvan johdon sitoutumisesta turvallisuuden parantamiseen. (Fennia 2007, 18-19.)

3.3.1 Valaistus

TyOnantajan on varmistettava, ettd tydpaikalla on tydn vaatimukset tayttdva yleisvalaistus
ja tyOpisteessd tyohon tarvittava tehokas valaistus. Suunniteltaessa ty0tilaa on otettava
huomioon tyon luonne ja tydtila kokonaisuutena. Sisétiloissa yleisvalaistuksen on oltava
150-200 luksia (Im/m?) ja tarkkuutta vaativissa tehtavissa yleensa véhintdan 400 luksia.

Erityisté tarkkuutta vaativissa tehtdvissé vaatimuksena on 1000 luksia. (T-turvaopas, 7-8.)

Yleisvalaistusta voi tadydentda tarpeen mukaan tydpiste- ja konekohtaisilla valaisimilla.
TyoOntekijoiden ikadntyminen on my6s hyvd ottaa huomioon valaistuksessa, koska
valaistuksen tarve kasvaa vanhetessa kolminkertaiseksi nuoriin verrattuna. Suunnittelussa
on otettava huomioon myds valon hdikaisy, joka johtuu auringon valosta tai heijastuksista,
koska voimakas valaistuksen vaihtelu vaikeuttaa ndkemistd. Héaik&isyd voidaan estéa
ikkunoiden ja lamppujen suojauksella seka vélttamalla voimakkaasti heijastavia pintoja.
TyoOnjohtajan on varmistettava, ettd valaistus on kunnossa suurta tarkkuutta vaativissa ja

tapaturmavaarallisissa tehtavissa. (T-turvaopas, 8.)



3.3.2 Lampdtila ja ilmastointi

llman lampdotilan lisaksi kosteus, vetoisuus ja kuumien kohteiden lampdsateily vaikuttavat
konepajalla tyopaikan ldampdtilaan.  Konepajan  tyoskentely-ympéristostd  johtuen
tyopaikalla on kdaytettdvd suojavarusteita, joten tydnjohtajien on huolehdittava
tyontekijoiden inhimillisista tyodolosuhteista.  Tydskentelylampdtilalle ei ole annettu
virallisia suosituksia, mutta vakiintuneiksi suositusarvoiksi on annettu seuraavat: kevyt
istumaty6 21-25 °C, muu kevyt tyo 19-23°C, keskiraskas tyé 17-21°C ja raskas tyo 12—
17°C. Tyonjohtajan on huolehdittava, etta jos lampdtila nousee tilapéisesti yli 28 °C, on
jokaista tydtuntia kohden pidettdva 10 minuutin tauko. Vastaavasti, jos lampétila kohoaa
yli 31 °C, niin taukoa pidetaan 15 minuuttia tyotuntia kohden. (Siiki 2006, 111.)

TyoOntekijoiden suojaaminen liialta [ammolta tai kylmyydeltd pitéisi ensisijaisesti tehda
teknisin toimenpitein, kuten esimerkiksi ilmastoinnin avulla. Konepajalla pit&a olla riittava
yleisilmanvaihto, jotta ilma liikkuu tyopaikalla. Yleisilmanvaihdon tehtdvd on myos pitdé
ilman epdpuhtauksien maara alle suositusraja-arvojen. Esimerkiksi hitsausty6ssa,
kemikaalien késittelyssd ja maalauksessa kaytetddn yleisilmanvaihdon liséksi tehostettua
kohdeilmanvaihtoa, jolla saadaan tehokkaasti epépuhtaudet pois kohteesta ennen kuin ne
levidvat tyoympéristoon. Tyonjohtajan tehtdvénd on huolehtia, ettd tyOpaikan ilmastointi
toimii ja on kunnossa, jotta tyontekijoihin ei kohdistu terveydellisid haittavaikutuksia. (T-

turvaopas, 7.)

3.3.3 Portaat ja kulkutasot

Tyotasojen ylépuolella olevien kulkutason pinnoissa ei saa olla aukkoja, joista paasee
tippumaan roskia tai pienid kappaleita tydpisteeseen. Muissa tapauksissa kulkutasoissa
olevissa ritildiden maksimiaukot ovat 35 mm, ja jos kulkutasojen alla tydskennelldén
satunnaisesti, niin maksimiaukot ovat 20 mm. Tydskentelytasot ja kulkutiet on varustettava
turvakaiteilla, joissa kaiteiden korkeus on vahintddn 1 m ja turvakaiteen alaosaan on
laitettava jalkalista. Jo 0,5 m:n nousu tyoOtasolle vaatii rakennettavaksi portaat, joissa
porraskulmaksi suositellaan 30°-35°. Portaissa askelmien minimileveys on 0,6 m ja

lepotasojen pitéa sijaita 15-18 askelman vélein. (T-turvaopas, 5.)
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3.3.4 Nostot ja nostotyot

Konepajalla taakat ovat yleensd raskaita ja pienimmissakin nostoissa tarvitaan
apuvalineitd. Vaarin tehty taakkojen kasin nostaminen ja siirtdminen voi aiheuttaa tuki- ja
lilkuntaelinsairauksia. TyOnjohtajan on ohjeistuksella ja hyvalla suunnittelulla
pienennettdvd nostojen terveydelle aiheuttamaan vaaraa ja hankittava nostoihin
oikeanlaisia apuvalineitd. Nostojen mé&arédd voi védhentdd toiden jarjestelylld yhteen
tyopisteeseen ja tekemadlld nostot mahdollisimman turvalliseksi. Nostoja helpottavia
toimenpiteita ovat esimerkiksi nostotasojen sijoittaminen sopiville korkeuksille ja
tyontekijoiden pituuden mukaan saadettavia tasojen hankkiminen. (Tydsuojeluoppaita ja -
ohjeita 23, 2006, 4-5.)

Nostojen suunnittelussa ja organisoinnissa tyonjohtajalla on tarkeé vastuu tyontekijoiden
ohjeistuksessa. Tyontekijoiden pitdd aina, jos mahdollista, kayttdd apuvélineitd. Nostoja
tehdessé vartaloa ei saisi taivuttaa tai kiertdd. On parempi nostaa useita pieniéd taakkoja,
kuin yksi iso ja painava taakka. Tyodntekijan on véltettdva lattiatasolta ja hartian ylapuolelta
tehtévia nostoja seka suosittava rinnan tasolla tapahtuvia nostoja. Nostaessa selan pitéa olla
suorassa ja kaytettdva jalkalihaksia nostamiseen sekd pidettdva taakka léhelld vartaloa.
Ennen nostamista on hyvé tarkistaa, ettd lattiat ovat puhtaat esteistd, jolloin

kompastumisen tai liukastumisen vaaraa ei ole. (Tyodsuojeluoppaita ja -ohjeita 23, 2006, 6.)

Kéytettdessa apuvélineitd noston yhteydessa on huomioitava tekijat, jotka liittyvét
taakkojen Kkiinnitykseen. Tydnjohtaja on vastuussa siitd, ettd kaikissa nostossa tarvittavissa
apuvalineissa on tarvittavat turvavarusteet. Naihin turvavarusteisiin kuuluu esimerkiksi
koukussa oleva salpa, joka estad taakan irtoamisen. Lisaksi on huomioitava, ettd kaytettava
raksi on riittdvan pitka, raksin liukuminen on estetty, taakka on asetettu tasapainoon ennen
nostamista ja nostovyot eivat joudu alttiiksi terdvien kulmien hankaukselle. Nostoty6té ei
saa koskaan tehdd henkildiden yli eikd jattdd tarpeettomasti riippumaan.

(Tyo6suojeluoppaita ja -ohjeita 23, 2006, 13.)
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Siltanosturilla nostettaessa on jokainen nosto suunniteltava ja varmistettava, ettei
tarpeettomia riskejd synny. TyOnjohtajan on kerrottava selvésti turvallisuusohjeet
nostotOitd suorittavalle tyontekijélle. Siltanosturin  kdytossa on huomioitava, ett4
ylimééardiset nostovalineet on poistettava nosturin koukuista ja nostopalkista, nostovélineet
ovat oikeanlaiset, nostoalueella ei ole henkil6it4, nosturin kayttdjan on pidettdva
nékoyhteys nostettavaan kappaleeseen ja nosturin saétolaitteet ovat kunnossa. Siltanosturin
kéyttdjan on hyvé seistéd tukevalla alustalla ja varmistettava alustan kestévyys ja puhtaus,

jolle taakka lasketaan. (Pohjolan riskiraportti 2001, 19.)

Tyonjohtajan on annettava kadyttokoulutus jokaiselle siltanosturia kéyttavalle henkildlle.
Siltanosturissa ja siind kdytettdvissd nostoapuvélineisséd on oltava merkintd suurimmasta
sallitusta kuormasta. Lisdksi nostovélineille on tehtéva tarkastukset maérdajoin ja niista on
pidettavd tarkastuspdivakirjaa. Mik&li nostoapuvélineistd ei 10ydy merkintdd sen
suurimmasta sallitusta kuormasta tai se on kulunut pois, niin nostovéline on poistettava
kéytostd. Tyonjohtajan vastuulla on poistaa vialliset nostovélineet ja pitdd huolta

nostovalineiden huollon toteutuksesta. (Pohjolan riskiraportti 2001, 19.)

3.3.5 HenkilGsuojaimet ja niiden kéytto

Jokaisella tyopaikalla on kéytettdva henkilosuojaimia, jos tyodolosuhteet sitd vaativat.
Henkilosuojia ovat esimerkiksi suojakypérdt, kuulosuojaimet, silmien- ja kasvojen
suojaimet, hengityssuojaimet, késiensuojaimet, suojajalkineet, putoamissuojaimet ja muu
suojavaatetus. Tyodnjohtajan on valvottava, ettd tyontekijat kdyttavat madrattyja suojaimia,
vaikka he eivat itse pitéisi niit4 tarpeellisina. Henkildsuojaimia valittaessa on katsottava,
ettd suojain on juuri siihen ty6hon soveltuva ja siind on CE-merkintd, joka ilmoittaa
tuotteen tdyttdvan tarvittavat vaatimukset. Tydnjohtajan on myds itse tutustuttava
kéyttoohjeisiin ja valvottava, ettd suojavarusteet ovat kdyttokunnossa. Tamén lisaksi hanen
on huolehdittava, ettd suojaimia on riittavésti ja ett4 ne ovat henkilokohtaisia. Tydnjohtajan
on merkittdvan selvésti sellaiset tilat selvasti, joissa tarvitaan suojaimia. (Pienyrityksen

tydympaéristd tuloksen tekijanéd 2004, 45.)
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Tyontekijoiden henkilékohtainen varustus riippuu tyotehtavasta ja tydskentelyolosuhteista.
Konepajan jokaisen tyontekijan tulee k&yttd4 oikeanlaisia suojavaatteita, kasineitd ja
jalkineita. Esimerkiksi hitsausty(ssa voidaan tarvita perussuojaimien liséksi hitsausmaskia,
kuulosuojaimia, hengityssuojaimia ja suojakyparéa. Koneistuksessa ja kokoonpanossa
tarkeitd suojaimia ovat muun muassa suojavaatetus, kasineet, oikeanlaiset jalkineet,
suojalasit ja kuulosuojaimet. Taulukossa 2 on esitetty henkildsuojainten kayttotarve eri
tehtévissé konepajalla. (Hitsausuutiset 2/2006, 14.)

Taulukko 2. HenkilGsuojainten kayttotarve eri tilanteissa konepajalla. (Strack 2001, 132-
133.)

Suojain Toitd, jossa yleensa tarvitaan suojainten kayttoa

Suojakypéara Rakennustyot, tydskentely nostolaitteiden ja nosturien

putoavat esineet, lahelld, pulttipistoolin kayttd, konepajat

kolhaisut

Kuulon suojaus Yli 85 dB jatkuva melu tai yli 200 Pa iskut,

melu, iskuadni konepajaty0t (esim. puristimilla, kdsityokoneilla),
takomot, valimot, siivous

Silmien- ja Hionta, leikkaus, hitsaus, kemikaalien kasittely,

kasvojensuojaimet polttoleikkaus, ty6 lastuavilla tydstokoneilla, siivous

sirpaleet, hiukkaset,
poly, roiskeet, kipinat,

séteily

Hengityksensuojaimet | Altistuminen hitsauksen huuruille, ruiskumaalaus,
polyt, kaasut, hapen kemikaalien kasittely, siivous

puute

Kasiensuojaimet Konepajatyot, hitsaus, kemikaalien késittely, siivous

mekaaniset vaarat,
kemikaalit, s&teily,
kuumuus, kylmyys

Suojajalkineet Konepajatyot, hitsaus, varastotyot, siivous
putoavat esineet,
naulaan astuminen,
liukastuminen,
kemikaalit, kuumuus,

kylmyys

Suojavaatetus Konepajatyot, hitsaus, siivous
kylmyys, kuumuus,
tuli, valokaari,
sulametalliroiskeet,
kemikaalit
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3.4 Hitsaus

Hitsaus on yhé& tarkea metallien liittdmisprosessi ja lahes jokaiselta konepajalta 10ytyy
yleisimmat hitsausvalineet. Raskaassa metalliteollisuudessa hitsauksen korvaaminen
muilla valmistusmenetelmillda on hankalaa tai jopa mahdotonta. Hitsaukseen liittyy
kuitenkin monia terveydellisia riskitekijoita, jotka kannattaa ottaa huomioon turvallisuutta
tarkasteltaessa. Riskitekijoitd ovat muun muassa sdhkotapaturmavaara, tulipalovaara,
hitsaussavut hengitysilmassa, voimakas sateily, korkea melutaso, lentavat roiskeet ja
Kipindt, altistuminen  térindlle, hankalat tydasennot, tapaturmariskit  sek&
sdhkdmagneettisten kenttien vaikutukset. Nykyaikaisessa konepajassa ei pitdisi
ulkopuolisen silmissa nadyttad endd likaiselta, meluisalta, turvattomalta tai siltd, ettd
tyopaikalla ei keskusteltaisi turvallisuusasioista. Huonosti hoidettu tydympéristd liséa
sairaus- ja tapaturmapoissaoloja, mikd johtaa wvain ylimé&ardisiin kustannuksiin.
(Hitsausuutiset 2/2006, 2.)

3.4.1 Séhkotapaturma

Hitsauksessa ja hitsausta avustavissa tehtévissa hitsaajat ovat alttiita sahkotapaturmille.
Séhkoiskusta voi seurata jopa kuolema, mutta pienempid sahkostd aiheutuvia vammoja
ovat muun muassa lihaskivut ja lihaskouristukset, hengitysvaikeudet ja sydamen
toimintahdiriét. Hitsauslaitteiston, niin kuin muidenkin konepajan laitteiden, pitdd olla
kunnossa ja sad&nnollisesti huollettuja. Hitsauskoneiden huolto- ja korjaustitd saa tehd&
vain séhkoalan ammattihenkild. Sahkotapaturma voi syntyé hitsatessa muun muassa liian
pienistd virtakaapeleista, vioittuneista virtakaapeleista tai hitsauskoneiden ja laitteiden
vaurioitumisesta. Tapaturmia voivat aiheuttaa my06s hitsaajalla olevat rikkindiset ja
puutteelliset henkilésuojaimet, jotka omalta osaltaan johtavat s&hkodd. S&hkdtapaturman
syy voi olla myds kostea ja markéd tyoymparistd tai muuten sahkod johtava tydymparisto.
Séhkotapaturman  voivat aiheuttaa hitsauskoneet, jotka ovat lahekkdin samassa
tyokohteessa. Talloin voi tapahtua niin sanottu sarjakytkentd, joka aiheuttaa sdhkdiskun.
(Hitsausuutiset 2/2006, 5.)
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Ennaltaehkéiseva suojautuminen on paras tapa sahkoOtapaturmia vastaan. Suojaaminen
kannattaa tehda siten, ettd hitsaaja on hyvin eristetty virtapiiristé ja sen lisaksi hitsaajalla
on kunnossa olevat suojavarusteet. Hitsaajan tulee kayttdd ehjid ja kuivia kumipohjaisia
suojajalkineita, kuivia tydvaatteita sek& ehjid ja kuivia nahkakasineitéd. Lisaksi tarvittaessa
suojausta voidaan lisatd kayttdmalla eristdvad suojamattoa tai tydalustaa. Tydnjohtajan
pitdd olla tietoinen laitteiston kunnosta ja siitd, ettd tyontekijoilla on kunnolliset
henkilokohtaiset tydvarusteet. (Hitsausuutiset 2/2006, 5.)

3.4.2 Melu

Hitsausmelu on suurin yksittdinen haittatekija hitsaajan terveydelle. Melutason ollessa liian
korkea siitd voi aiheutua tilapdinen kuulon heikkeneminen. Jos melualttius on jatkunut
lilan pitk&én, voi syntyd parantumaton kuulovaurio. Liiallinen melu vaikuttaa myos koko
elimistdn toimintaan ja tyontekijan vireystilaan. Itse hitsauksen lisaksi melua voi aiheuttaa
my0s kuonan poistaminen, kasityokalut, kulmahiomakoneet ja erilaiset paineilmalaitteet.
Puikko-, TIG- ja jauhekaarihitsauksessa danitaso ja& yleensa alle 85 dB, mutta MIG/MAG
-hitsauksessa 85 dB:n taso ylittyy. (Lukkari 1997, 290-291). Pysyvé& kuulovaurio voi
syntyd, kun melualtistus 8 tunnin aikana ylittdd 80 dB. Jos melutaso jatkuvasti ylittdd 85
dB, niin yritykseltd vaaditaan meluntorjuntaohjelma. Impulssi- eli iskumelulle on maarétty
140 dB turvaraja. Taulukossa 3 on annettu kuulolle haitalliseksi todetut paivittéiset

melurajat eri melutasoilla. (Tydsuojeluoppaita ja -ohjeita 2, 2003, 10.)
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Taulukko 3. Kuulolle haitalliset tunnetut paivittaiset melurajat. (European Agency for
Safety and Health at Work 2008.)

Jatkuva A-d4nitaso (dB) Melussaoloaika

85 8 tuntia
88 4 tuntia
91 2 tuntia
94 1 tuntia
97 30 minuuttia
100 15 minuuttia
103 8 minuuttia
106 4 minuuttia
109 2 minuuttia
112 1 minuutti
115 ei lainkaan

Sellaisten tyontekijoiden, joiden tyopisteen melun altistavuus ylittaa raja-arvon, tulee saada
riittdvad opetusta ja ohjeistusta melusta, sen vaaroista ja torjunnasta. Sen liséksi kuulolle
vaaralliset alueet, koneet ja tilat on merkittdvé asianmukaisesti. Kun raja-arvot ylittyvét on
tyontekijalle hankittava henkilokohtaiset kuulosuojaimet, joista I0ytyy CE-merkinta.
Tyontekijan velvollisuutena on pitd4d suojavarusteita ja ilmoitettava tyonjohdolle, jos

varusteet eivét ole kunnossa. (Tyosuojeluoppaita ja -ohjeita 2, 2003, 7. )

Melun syntymista voidaan véhent&a teknisill& toimenpiteilld, kuten valitsemalla paremmat
hitsausarvot ja lisdaineet, jotta kuonanpoisto vahenee eiké roiskeita tule. Melua voidaan
lisdksi vahent&a vaimentamalla ty6tilaa tai tydkaluja kayttdmalla niissé parempaa eristysta.
Meluavia tydmenetelmié voidaan vaihtaa toisiin tai vahentdd metelid koteloimalla meluisat
koneet. Melua voidaan véhentdd myds suunnittelemalla valmistettava kappale siten, ettei
Sité tarvitse jalkityOstaa tai oikaista hitsauksen jalkeen. (Lukkari 1997, 291.)
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3.4.3 Siteily

Kaarihitsauksessa syntyvé séteily voi aiheuttaa ihon punotusta, kirvelya ja suurina maarina
palovamman tyyppisen sateilyvamman. Kaarihitsauksessa syntyy ultraviolettisateilya,
infrapunaséteilyd ja nékyvad valoa. llman silmiensuojusta valokaareen katsominen voi
aiheuttaa niin sanotun hitsarin silmén, jonka oireita ovat silmien punoitus, valonarkuus,
kyynelvuoto ja Kipu. Se paranee itsestdan ilman pysyvid vaurioita. Ultraviolettisateily
ilman ihonsuojausta saa aikaan ihon punotusta ja toistuva ihon palaminen voi lisata
ihosyopériskid. (Lukkari 1997, 290.)

Sateilyltd suojaudutaan kayttamalld hitsausmaskeja, joissa on oltava riittdvan tumma
hitsauslasi. Hitsaaja valitsee lasien tummuuden hitsausprosessin mukaan siten, ett4
valokaaren katsominen on turvallista ja miellyttav&a. Hitsauslasin ei pid& olla liian tumma
eika liian vaalea. Hyva hitsausmaski suojaa samalla kaulan ja niskan. Hyvét ja tarkoituksen
mukaiset tyOvaatteet ja suojakésineet suojaavat ihoa séteilylta ja hitsauksessa tulevilta
roiskeilta. TyOvaatetuksen pitdd olla sateilyltd suojaavaa, tarpeeksi paksu ja samalla
tulenkestava. Hitsaajan liséksi on hyva huomioida muut tyontekijét ja rajata hitsaustila

sopivilla suojaverhoilla ja seinilla. (Lukkari 1997, 290.)

3.4.4 Hitsaussavut

Hitsaussavu on erilaisten ilmassa olevien kaasujen ja huurujen seos, joka sisaltda
partikkeleja ja pienid hiukkasia. Hitsattaessa hitsaaja altistuu hengityselinten kautta
huuruille ja savuille. Hitsaushuuru syntyy metallien hdyrystyessa valokaaren korkeassa
lampdtilassa ja hitsaushuurujen partikkelien koko on luokkaa 0,005-20 um. Hitsaushuurut
ovat péadasiassa perdisin (90-95%) hitsaukseen tuotavista lisdaineista. Savun maaréan ja
koostumukseen vaikuttavat muun muassa hitsausprosessi, hitsauslisdaine ja perusaine,
suojakaasu, hitsausarvoista hitsausvirta ja kaarijannite ja perusaineessa mahdollisesti oleva
pinnoite. (Hitsausuutiset 2/2006, 18-19.)
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Hitsauksen lisdainevalmistajat laativat liséaineille kéyttéturvallisuustiedotteet, joissa
ilmoitetaan  riskitekijoiden lisdksi  hitsaushdyryjen  koostumus ja haitallisuus.
Lyhytaikaisesta savujen hengittdmisestd voi seurata &rsytysoireita hengityselimissa ja
pitkélla aikavalill& niistd voi seurata muutoksia keuhkoissa, astmaa, hermostovaurioita ja
lisd&ntyvad keuhkosyovan riskid. Taulukossa 4 on lueteltu erdiden aineiden mahdollisia
haittavaikutuksia. (Hitsausuutiset 2/2006, 6.)

Taulukko 4. Hitsaushuurujen ainesosasten mahdollisia haittavaikutuksia. (Hitsausuutiset

2/2006, 18.)

Huurun siséltdma aine Mahdollinen haittavaikutus

Alumiinioksidi Haitallisuus hermostolle,
pneumokonioosi(aluminoosi), otsonin muodostus
alumiinin hitsauksessa

Barium (liukoiset yhdisteet) Silmien ja hengityselinten arsytys, imeytynyt aine
voi olla haitallista hermostolle ja syddamen
toiminnalle, muun muassa sydamen rytmihairiot

Fluori (liukoiset fluoridit) Hengityselinten arsytys

Kadmiumoksidi Akillinen vakava keuhkotulehdus, krooninen
keuhkonlaajentumatauti, keuhkosyovan riski

Koboltti(oksidit) Hengityselinten arsytys, astma, erdiden
kobolttiyhdisteiden on todettu aiheuttavan syopéaa

Kromi (liukoiset kromaatit) Hengityselinten arsytys, nenan véliseindn syopyma,
astma, keuhkosydpéa

Kupari(oksidit) Hengityselinten arsytys, metallikuume

Magnesium(oksidi) Hengityselinten arsytys, metallikuume

Magnaani(oksidit) Haitallisuus hermostolle, hengityselinten &rsytys

Molybdeeni(oksidi) Hengityselinten arsytys, virtsahapon lisdantynyt
muodostus, mika voi myotavaikuttaa kihdin
oireiden syntyyn

Nikkeli(oksidi) Hengityselinten syopa

Rautaoksidi Pneumokonioosi(sideroosi)

Sinkkioksidi Metallikuume

Tina(oksidit) Metallikuume, pneumokonioosi(stannoosi)
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Hitsaussavujen haitallisuutta  valvottaessa on otettava huomioon sosiaali- ja
terveysministerion julkaisemat HTP-arvot (HTP, haitalliseksi tunnettu pitoisuus), jotka
ilmoittavat ilman epapuhtauden enimmaispitoisuudet. HTP-arvo on pienin pitoisuus, jolla
on todettu olevan terveydelle haitallinen vaikutus. Huuruille arvot on annettu mg/m?® ja
kaasuille cm®/cm?®, joiden arvo on annettu 8 tunnin keskiarvopitoisuutena. Liitteessa | on
hitsauksessa haitallisimpien ilmassa olevien epdpuhtauksien enimmaispitoisuudet Lukkarin
mukaan ja taulukko on péivitetty uusimmilla 2007 vuodelta olevilla HTP-arvoilla.
Tyontekijdn on kéytettdvd suojaimia, jotka suojaavat epdpuhtauksilta, jos sallitut
ilmanpuhtaus rajat ylittyvéat. (Lukkari 1997, 287.)

Ty0Opaikan ilman epdpuhtaudet pitaé ensisijaisesti poistaa hyvan yleisilmanvaihdon avulla.
Itse hitsaustapahtumassa kannattaa kaytt&d, jos mahdollista, tehokasta kohdepoistoa, joka
kannattaa aina pitdd péalld. Jos kohdepoistolla ei vield saada epdpuhtauksia alennettua
tarpeeksi, téytyy tyontekijoiden kayttdd hengityssuojaimia. Muita suojaustapoja on
esimerkiksi kéyttad MIG/MAG- hitsauksessa hitsauspistoolia, jossa on sisdaédnrakennettu
kohdeimu. Mahdollista on myos kéyttaa erityiskohteissa raitisilmamaskia, jossa puhdasta
ilmaa johdetaan hitsausmaskin sisdén. Tydtilassa tulee myos huomioida muut mahdolliset
ilman epépuhtauksille altistuvat tyontekijat. (Hitsausuutiset 2/2006, 19.)

3.4.5 Tarina

Hitsauksen oheisty6vaiheissa, kuten hionnassa, kuonanpoistossa ja mekaanisessa
oikaisussa, voi syntyd voimakasta tarindd kasien alueelle, joka voi olla pitkékestoisena
haitallista terveydelle. K&siin kohdistuvasta térindstd voi aiheutua nivelvaurioita,
valkosormisuutta sek& hermo- ja lihaskudosvaurioita. Tarinalle on annettu raja-arvot, joissa
on maéadritelty erikseen toiminta- ja raja-arvot. Tarindn voimakkuus annetaan yleensa
kiihtyvyytend tai hertsein&. (Hitsausuutiset 2/2006, 8.)
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Raja-arvo kasiin kohdistuvalle tarinalle on 5,0 m/s? ja toiminta-arvo 2,5 m/s®. Vastaavasti
koko kehoon kohdistuvan tarinan raja-arvot ovat 1,15 m/s* ja 0,5 m/s®. Valtioneuvoston
asetuksen mukaan (48/2005) raja-arvot on suhteutettu kahdeksan tunnin vertailuaikaan.
Koneiden ja laitteiden myyjat ovat velvoitettuja ilmoittamaan térindn padstbarvot, jos
kasiin kohdistuva tarina ylittad arvon 2,5 m/s® ja kehoon kohdistuva tarina arvon 0,5 m/s°.
Esimerkiksi arvo 2,5 m/s® tarkoittaa, ettd korkeintaan 10 %:lla kasitarinalle altistuneista
esiintyy valkosormisuus oireita 10 vuoden altistumisen jalkeen. Ké&siin kohdistuvaa tarin&a
voidaan vahentad rekyylittomilla tyokaluilla, tyokalujen vaimennetuilla kddensijoilla tai

tarinda vaimentavilla kasineilla. (Hitsausuutiset 2/2006, 8.)

3.4.6 Tulityopaikka

Konepajalla on tulitdille varattava vakituinen tulityOpaikka. Tulityoksi lasketaan sellaiset
tyot, joissa syntyy Kipinoitd tai muuta 1&mpoé ja jotka aiheuttavat palovaaraa. Tulitoita
tekevélla konepajalla on oltava tulitdiden valvontasuunnitelma, jossa annetaan ohjeet
tulitdiden turvalliselle tekemiselle. Tulitoiksi luokitellaan kaasu- ja kaarihitsaus, poltto- ja
kaarileikkaus, laikkaleikkaus, metallin hionta sekd tyot joissa kadytetddn kaasupoltinta tai
muuta avotulta. Tulitydpaikalla yleisimpid palon syttymissyitd ovat Kipinat, sulasta
metallista aiheutuvat roiskeet, liekki, irtileikkautuvat ja putoavat metallinkappaleet,
hitsauslaitteista syttyneet palot tai kaasurdjahdys ja rakenteiden ylikuumeneminen.
Nykydan yritykset edellyttavat tyontekijoiltadn tulityOkorttia, joka on todistus siitd, ettd on

saanut koulusta turvalliseen hitsaustydskentelyyn. (Tyo6terveyslaitos 2008.)

Vakituiselta tulityOpaikalta vaaditaan, ettd se on tulitdiden tekemiselle varattu alue ja se on
erillinen palotekninen osasto, jossa on turvallista tehdad tulitditd. Vaatimuksena on, etta
rakenteiden on oltava palamattomia tai suojaverhoiltuja. Alkusammutuskaluston maaraksi
viranomaiset madrittelevat vahintddn kaksi 43A 183BC -teholuokkaa vastaavaa
ké&sisammutinta (2 kpl 12 kg A-BIII-E), joista toisen k&sisammuttimen voi korvata
kahdella 27A 144BC -teholuokkaa vastaavalla k&sisammuttimella (2 kpl 6 kg A-BIII-E).
Alkusammutuskaluston lisaksi on huolehdittava tulityopaikan siisteydestd ja siitd, ettd
sielld ei ole ty6hon kuulumatonta tavaraa tai jatettd. Lisdksi tulityGpisteessa ei saa
varastoida tai kasitelld palavia nesteitd, eikd tyodtilasta saa olla yhteyttd sellaiseen tilaan,
jossa on palavia kaasuja. Vakituisella tulitydpaikalla ei vaadita tyontekijalta tulitydkorttia.
(Suojeluohje 01/2002, 1-2.)
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Tulityopaikka on tilapéinen, jos se ei tdytd vakituiselle tulitytpaikalle asetettuja
vaatimuksia. Tilapdista tulityOpaikkaa saa kayttdd vain, kun vakituisen tulityOpaikan
kayttaminen ei ole mahdollista. Tilapéisen tulitydpaikan vaatimuksiin kuuluu tulity6lupa,
alkusammutuskalusto, tulitydvartiointi ja tyontekijalla tulee olla tulityékortti. Tulitydluvan
myo6ntéé valvontasuunnitelmaan merkitty henkild ja tulity6luvassa méaérataén toimenpiteet
tulityon turvalliselle tekemiselle. Vastuu tilapdisella tytpaikalla on tilaajalla, jos muuta ei
ole erikseen sovittu. Tyontekij& on kuitenkin vastuussa, jos han omalla

huolimattomuudellaan aiheuttaa tilaajalle vahinkoa. (Suojeluohje 01/2002, 2-4.)

3.5 Koneistus

Konepajassa kaytettdvien koneiden ja tydvalineiden turvallisuudesta vastaa tyonantaja,
jonka velvollisuutena on valvoa, ettd vélineet ovat vaatimusten mukaisia ja kyseiseen
tyotehtdvadn tarkoituksen mukaisia. TyOnantaja on vastuussa koneen teknisesté ja kayton
aikaisesta turvallisuudesta, joten laitteissa on oltava tarpeelliset suojavarusteet ja laitteiden
huolto on tehty ohjeiden mukaan. Tydnantajan on syyta tarkistaa, ettd laitteita ostettaessa

niissa on lain vaatimat dokumentit ja koneissa CE-merkinta. (Siiki 2006, 115.)

Tyonantajan velvollisuuksiin  kuuluu myo6s valvoa, ettd turva- ja suojalaitteet ovat
asennettuna paikoilleen ennen laitteiden kdyttamistd ja valvoa myds, ettd turvalaitteita
kaytetddn. Laitteista on oltava myos nahtavilla asianmukaiset kayttoohjeet ja uusille
tyontekijoille on annettava perehdyttdmiskoulutus laitteisiin. Konepajan laitteiden sijoittelu
on syytd myds miettid tarkkaan, etteivat ulkopuoliset padse koneiden vaara-alueelle
huomaamatta. Vaara-alue voidaan eristdd erilaisten rakenteiden, suojauksen ja
turvalaitteiden avulla tai muulla sopivalla tavalla. Turvalaitteiden ei pida kuitenkaan estéa
laitteiden turvallista huoltoa, puhdistusta, korjausta tai muita vastaavia toimenpidetta.
(Siiki 2006, 116.)
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Tyonjohtajan on hyvd muistuttaa tyontekijélle, ettd han on vastuussa my®ds oman
tyOpaikkansa jarjestyksestd. TyoOpoydat ja tyOkoneet on pidettdvd puhtaana sekd
tyovalineet jarjestyksessa ja oikeilla paikoillaan. Roskat, metallijatteet ja lattialle valuneet
Oljyt on viipymatta siivottava ja vietdva oikeisiin jateastioihin. Raaka-aineet ja valmiit
tydkappaleet on syyta pitaa erilld4&n ja samalla on tarpeellista katsoa, ettd tyokappaleet on
pinottu huolellisesti alustalle. (Ansaharju 1997, 43.)

3.5.1 Koneiden turvallisuus

Kaikille tydstokoneille on olemassa yhteisid tyéturvallisuusasioita ja ohjeita, joita pitéé
noudattaa koneita kaytettdessd. TyOnantajan on annettava jokaiselle tyontekijalle
perehdytys koneen kayttoon ja tydntekijan on noudatettava ohjeita ja kysyttavé, jos jokin
asia on epaselvd. TyoOntekijdn toiminnasta riippuu h&nen oman turvallisuutensa lisaksi
my0s muiden tyontekijoiden turvallisuus. TyOnjohtajan on valvottava, ettd tyontekijat
suojaavat silmansa ja laittavat vapaana olevat hiukset kiinni. Tyontekijoiden on myos
tutustuttava huolellisesti koneen kayttd-, hallinta-, ja suojalaitteisiin sekd hatékytkimien
paikkoihin. (Ansaharju 1997, 41-42.)

Eri lastuamismenetelmid kéytettédessd tyonjohtajan on huomioitava, ettd tyontekijalla on
riittdvat perustiedot ja taidot koneen kdyttotekniikasta, terien ja tyOkappaleen
kiinnityksestd, tyostoarvoista ja yleisesti koko lastuamisen prosessista. Sorvauksessa, kuten
jyrsinnéssékin tyontekijalla on oltava perustiedot ja -taidot koneiden kéyttotekniikasta ja
ammattitaitoa kéyttdd laitetta turvallisesti. TyoOntekijdn on varmistettava ennen tyon
aloittamista, ettd koneen séadot ovat oikein, koneen suojaimet ovat paikoillaan ja terat ovat
hyvin teroitetut. Koneen karan kiinteat suojukset on myds pidettdva paikallaan, ettei

mik&in padse takertumaan teran ympérille. (Tyo6terveyslaitos 2008.)

Koneilla tydskennellessé on kéytettdva aina kuulosuojaimia, jos sallitut melurajat ylittyvat.
Kuulosuojaimien lisdksi on kaytettdva silmien suojaimia sek& sellaisia tyOvaatteita, jotka
estavét lastujen padsemisen iholle. llman suojakésineitd ei saa koskettaa terda eiké lastuja,
jotka voivat paljaalle kddelle aiheuttaa vertavuotavan haavan. Sorvauksen ja jyrsinnan
aikana ei kuitenkaan saa kayttaa kasineitd, koska késine takertuessaan teran ymparille voi

vetdd k&den mukanaan. (Tyo0terveyslaitos 2008.)
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Koneiden turvallisuuden kannalta tarkeimmissé kohteissa kéytetddn yleisesti tunnettujen
standardien esittdmid periaatteita tai vastaavaan turvallisuustasoon johtavia muita
ratkaisuja. Tarkeimpid turvallisuuteen liittyvid kohteita ja tilanteita koneissa ovat koneen
pysayttdminen, hatépysayttdminen, suojarakenteet, kulkutiet sekd suoja- ja turvalaitteet.
Koneiden kayttopéaatoksen (856/1998) mukaan koneiden pitdd tayttdd niitd koskevat
vaatimukset. Lisaksi tydnjohtajan pitdd varmistaa, ettd tyontekijan tydvalineet ovat
suoritettavaan tyohon ja tydolosuhteisiin sopivat ja ettd tydntekijé voi kayttaa tyovalinettd
hénen turvallisuutensa vaarantumatta. Tyodnjohtaja on my0ds vastuussa, ettd ty0ssd
kaytettavat koneet sailyvat kunnossa koko koneen kayttdajan. (Tydsuojelujulkaisuja 42,
2000, 8-10.)

TyoOnjohtajan on huolehdittava, ettei tyontekijan ulottuvilla ole suojaamattomia pyoria,
edestakaisin liikkuvia, puristavia eika pistavia osia, jotka voivat aiheuttaa tyGtapaturman.
Valtioneuvoston paatds koneturvallisuudesta VNp 1314/1994 mukaan koneiden suojusten
on oltava kestévid ja sellaisia, ettei niist4d aiheudu lisdvaaraa tyontekijoille ja koneiden
suojalaitteet sijaitsevat riittavélla etdisyydelld vaaravyohykkeestd. Suojusten ja koneen
rungon vélissa ei saa olla sellaisia aukkoja, joista kasi voi yltd44d vaarakohtiin.
Turvalaitteiden pitdd olla myo6s sellaisia, ettei niitd voi tehdd toimimattomaksi. (T-

turvaopas, 17.)

Suojalaitteita hankittaessa on mietittdva voiko vaaraa aiheutua pyorivén tyostavan terén tai
pyorivan tyokappaleen rikkoutuessa esimerkiksi tormayksen seurauksena. Jos
rikkoutuneista kappaleista on vaaraa, vaaditaan suojuksilta lujuutta ja kattavuutta, etteivéat
sinkoutuvat osat l&péise suojusta (Luojus 2002, 54-55). Onnettomuustilanteessa suojus ei
saa liikkua kiinnityksesté tai joustaa niin, ettd se aiheuttaa kayttgjalle vahinkoa. Suojuksen
on my0s kestettdvd koneessa esiintyvat tyon aiheuttamat rasitukset. (Tyosuojelujulkaisuja
42,2000, 25.)
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3.5.2 Manuaalikoneistus ja manuaalikoneet

Jyrsittdessa kaytetdan pyorivaa, tavallisesti monihampaista tydkalua, jolla irrotetaan lastuja
tyOstettavastd kappaleesta. Paikallaan pysyvaan kappaleeseen voidaan tehdd esimerkiksi
tasomaisia pintoja, erilaisia uria, upotuksia ja reikid. Jyrsittdessa on huomioitava ennen
aloitusta, ettd mikadn syotto ei ole kytkettynd ennen kaynnistdmistd ja ettd terdn
pyorimissuunta on oikea. Tydnjohtajan on my0s huolehdittava, ettd koneessa on erillinen
lastusuojus, joka estdd sinkoilevien lastujen aiheuttamat vaarat. (Ansaharju 1997, 319,
331.)

TyoOntekijan on pidettavéd suojakésineitd, kun kasitelldadn lastuavassa tydstossa kaytettavia
terid. Suojaamattomat terdt voivat leikata kasid ja liikuteltaessa terid on hyvéa pitda niita
niille tehdyissé koteloissa. Jyrsittdessd on huomioitava, ettéd terd on aina pysdytettdva, kun
suoritetaan esimerkiksi mittauksia. Tydnjohtajan on korostettava myds, ettei pyorivan teran
yli saa koskaan laittaa ké&sia. Jyrsittdessa tyontekijan on oltava valppaana ja noudatettava
tydnjohtajan antamia ohjeita, koska tydntekija voi piittaamattomuudellaan vaarantaa oman
turvallisuutensa. (Ansaharju 1997, 331-332.)

Sorvauksessa tyOstettdvd pyoOréhdyssymmetrinen kappale kiinnitetddn esimerkiksi
istukkaan ja kiintedlla terélld tehdddn halutut asetus- ja syottoliikkeet. Sorvattaessa on
huomioitava, ettd karan pyorimissuunta terddn ndhden on oikea. Sorvissa pitadd olla
kaynnistyksen estolla varustettu kaynnistyskytkin, joka rajakytkimen avulla estéda sorvin
kaynnistymisen ellei suojusta ole asennettu oikeaan asentoon. Tyontekijan on oltava
tarkkana, ettei sorvin istukan avain tai mitddn muutakaan ylimaaraista ole jaanyt karan
paalle ennen kaynnistdmistd, koska koneen kadynnistyessd avain voi lahted suurella

nopeudella irti ja aiheuttaa vaaraa tai rikkoa sorvin laitteistoa. (Ansaharju 1997, 161, 174.)

Sorvattaessa on tdrked kayttad oikeita lastuamisarvoja, jotta valtyttdisiin pitkilta
jatkolastuilta, jotka voivat takertua kiinni karan ja tyokalujen ympérille. On myds
muistettava, etté lastut ovat terévia ja kuumia, joten ilman kasineitd lastuihin ei saa koskea.
Joskus voi olla tarpeellista poistaa lastuja myds sorvauksen aikana, mutta silloin pitaa
kéyttdad suurta varovaisuutta ja oikeanmallista lastukoukkua. Joskus raaka-ainetanko yltaa

sorvin reidn l4pi koneen ulkopuolelle niin, silloin ylituleva osa on suojattava
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putkisuojuksella, joka estdd ulkopuolisten péasyn vaaravyodhykkeelle. (Ansaharju 1997,
174.)

Pylvésporakoneita kaytetddn yleisesti konepajalla reikien tekoon ja se on nopea tapa tehdé
reikid kappaleisiin. Poraus vaatii tyontekijaltd tarkkuutta ja kappaleiden huolellista
kiinnittdmista sekd ammattitaitoa. Pystykaraisissa tapaturman aiheuttajana voi olla pyoriva
terd, joka voi esimerkiksi repéistd haalarin hihan, hiukset tai isked huonosti Kiinnitetyn
kappaleen kohti tyontekijdd (Kuusisto 2005, 26-27). Tyonjohtajan on ohjeistettava
tyontekijoitd, ettd poranteran kuntoa on valvottava ja on kaytettdvd oikeita
pyorimisnopeuksia. Kappale on myds kiinnitettdva hyvin ja porausjatteet on siivottava pois

heti porauksen jalkeen. (Tyoterveyslaitos 2008.)

3.5.3 NC -koneistus ja NC -koneet

Numeerisesti ohjatutut koneet eroavat manuaalisista laitteista vain siten, ettd ihmisen sijaan
NC -koneissa ohjauksesta huolehtii tietokone. Numeerisilla koneilla turvallisuusohjeet ja -
madardykset ovat vastaavia, kuin manuaalisilla tydstokoneilla. NC-koneiden kohdalla on
kuitenkin oltava tarkkana ohjelmien teossa ja koneen kéyttdjan on oltava huolellinen
tarkastaessa ohjelman toimivuutta. Koneistajan on aina testattava NC-ohjelma ennen
lastuamista ja tarkistettava, ettd ohjelman nollapiste on oikeassa kohdassa. Automaattiset
tyostokoneet eroavat manuaalisista myds siing, ettd ne on yleensé suojattu suojalaitteilla ja
ne on koteloitu. (Ansaharju 1997, 481-483.)

Isompien konejérjestelmien ja automaattisten koneiden suojaus pitad toteuttaa koteloimalla
tydstokone kokonaan, suojata tyostokone verkkoaidan avulla tai muuten estaa
tyontekijoiden péadsy vaara-alueelle. Suojauksessa olevat ovet tai avattavat luukut
kannattaa kytked asentokytkimilld konejarjestelmén toimintaan sek& hatapysaytyspiiriin.
Koneessa tulisi olla kuittauspainike, jolla ovien sulkemisen jélkeen kuitataan koneen
halytykset ja kone voidaan uudelleen kdynnistdd. Koneiden turvalaitteiden pitaisi myos
pystyd pysdyttdmaan kone ennen kuin tyodntekija ehtii koneen vaara-alueelle. Jokaisessa
koneessa pitdisi olla vield yksi tai useampia h&tapysayttimid, joilla mahdollinen vaara

voidaan torjua. (T-turvaopas, 17-18.)
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Automaattisissa koneissa on varauduttava siihen, ettd konetta voidaan liikuttaa myds
koneen toimintaan kytkettyjen suojusten ollessa auki tai turvalaitteita ohittamalla. Tamé
tapahtuu pakkokéytolld, mutta koneen k&yttdminen pitéisi olla mahdollista vain hitaalla
nopeudella tai muuten riittdvan turvallisella tavalla. Tarvetta pakkokaytolle on esimerkiksi
se, kun konetta huolletaan tai vaihdetaan tydkalumakasiinin tyokaluja. Automaattisten
koneiden turvallisuus on varmistettava myds vikatilanteissa, joita varten koneessa on
oltava raja-arvoja, esimerkiksi pyorimisnopeudelle ja akselien liikkeiden pituudelle, joita ei
saa ylittdd. (Luojus 2002, 55.)

3.5.4 Lastuamisenesteiden haitat

Lastuavassa tyOstossd syntyvat lastut on parasta poistaa heti kappaleen paaltd, jotteivét ne
vaikuta kappaleen lastuamiseen ja heikennd tyostOjalked. Yleisin tapa on kayttéda
lastuamisnestettd, joka samalla my0s jaédhdyttad kappaletta ja tyokalua seké pidentad terien
kéyttoikéa. Joissakin tapauksissa lastut voidaan jattdd poistamatta, jos ne eivét hairitse
lastuamista. Lastuamisnesteen mukana liikkuvat metallilastut kulkeutuvat metallijatteen
kerdysastiaan ja lastuamisneste puhdistetaan uutta kdyttod varten. Lastuamisnesteet voivat
olla joko 6ljyja tai vesiliukoisia. Lastuamisnestetyypin ominaisuuksien mukaan muuttuu
nesteen kayttoika ja puhdistaminen. (Laihoméki 2001, 3, 8.)

Lastuamisessa o0sa lastuamisnesteestd hajoaa sumuksi, joka voi kulkeutua koneen
koteloinnista huolimatta hengitysilmaan. Tyontekijat altistuvat lastuamisnesteille ja niiden
siséltamille epdpuhtauksille ihon kautta sekd hengitysteitse. Lastuamisnesteet sisaltavét
ihoa drsyttavia seka herkistavia kemikaaleja ja Oljysumu voi aiheuttaa hengitysoireita,
joilta tyontekijat pitdd suojata. Koneen kotelointi, kohdepoisto ja hyva lastuamisnesteiden

puhdistus vahent&d vaaraa altistua lastuamisnesteestd johtuville haitoille. (Kiviranta 1996.)
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3.6 Kokoonpano

Kokoonpanossa liitetddn valmistetut osat, standardikomponentit ja tarvikkeet valmiiksi
tuotteeksi tai sen osaksi. Kokoonpanoty0 siséltda kappaleen kasittelyd, siirtdmisté paikasta
toiseen, varastointia, liittdmista ja sovittamista sek& tarkistamista. Kokoonpanossa
kaytetddn vyleensd keveitd ja yksinkertaisia tyOkaluja, mutta myds paineilma- ja
séhkotyokaluja, kuten poria ja mutterinvaantimid. Konepajan kokoonpanossa syntyvié
kustannuksia ja viivastyksia voidaan véhentdd paremmalla suunnittelulla, hyvélla

jarjestyksella ja oikein tehdyll& varastoinnilla. (Teknologiaohjelmaraportti 2/2001, 6-7.)

Tyo6njohtajan on erityisesti kokoonpanossa valvottava lattioiden siisteyttd ja jarjestysta.
Lattioilla ei saa olla tyokaluja, Oljy&, lavoja, pakkaustarvikkeita tai muutakaan sinne
kuulumatonta. Kokoonpanossa kaytettavien tyokalujen pitéé olla kunnossa ja saannollisesti
huollettuja. Tyontekijoiden tdytyy myos kayttdd suojakésineitd ja turvalaseja seka
tarvittaessa muitakin suojavarusteita. Tyonjohtajan on muistutettava tyontekijoille oikeista

siirtomenetelmistd kappaleen siirrossa. (Teknologiaohjelmaraportti 2/2001, 7.)

3.6.1 Trukkiliikenne ja muu ty6paikan sisainen liikenne

TyOpaikan siséisen liikenteen suunnittelulla voidaan ehkaista mahdollisia tormayksia, joita
voi tulla tavaroiden siirtdmisessd paikasta toiseen esimerkiksi trukin kanssa. Turvalliseen
liilkkumiseen vaikuttaa sisdisen liikenteen toimivuus, kulkuteiden turvallisuus,
tyOympaériston siisteys ja jarjestys, ndkyvyys ja ihmisten toiminta. Tydnjohtajan pitad tehda
ohjeet  trukkiliikenteen  liikennesadnnoistd,  joissa  on  esimerkiksi  sovittu
nopeusrajoituksista, ajoreiteistd, vaistdmisvelvollisuuksista ja taakkojen nostosta.
Tyopaikalla on hyva sen lisdksi olla kaiteita ja tormayssuojia trukkien tuottamien

vahinkojen valttdmiseksi ja koneiden suojaamiseksi. (Saari 2002, 70-71.)
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Konepajan lattiamateriaalin tulisi olla kuormituksen ja kulutuksen kestdvaa. Lattioiden
pitéisi olla my0ds helposti siivottavia ja pintamateriaalin pitdisi olla luistamatonta. Myos
lattiamateriaalin vaihtuminen ja korkeuserojen muutokset pitdd merkitd nékyvésti.
Kéytavien risteykset ja nurkkaukset tulisi varustaa varoitusmerkeilla tai jopa peilien avulla,
jos trukkiliikenne on vilkasta. Kaytavilla on hyva erotella jalankulku ja trukkiliikenne

toisistaan maalauksien tai kaiteiden avulla. (T-turvaopas, 5.)

3.6.2 Varastot ja korkeavarasto

Raaka-aine ja valmistavaran varastoinnissa pitdd ottaa huomioon varastoitava materiaali ja
niiden sijoittelu varaston sisalld. Varaston pitdd olla jéarjestyksessd, jotta sieltd voidaan
I0ytad tavarat helposti ja kulkutiet ovat vapaana. Tarpeettomat materiaalit ja tydpisteissd
olevat valivarastot kannattaa vieda pois tieltd. Varastossa pitdd olla merkityt paikat eri
tuotenimikkeille. Kemikaaleille tai muille vaarallisille aineille pitd4 osoittaa erillinen
séilytyspaikka, joka on eristetty ymparistostd. Tyonjohtajan kannattaa nimet& varastoon
sen jarjestyksesta ja hoidosta vastaava henkild, jolla on tiedot koko varaston toiminnasta ja
vaaratekijoistd. (Kerko 2001, 152-153.)

Korkeavaraston hyllyt on tarkedd pystyttdd oikein. Korkeavarastolle tulee tehda
asennustarkastus ja liséksi hyllyjen kuntoa on seurattava sdénnollisesti. Hyllyissé kuuluisi
olla muun muassa tormayssuojat, vaakapalkkien varmistuspalkit, takatukipalkit seka taka-
ja péatysuojaverkot. Tyodnjohtajan on laitettava kuormituksesta kertovat kuormituskilvet
nakyvalle paikalle ja niiden noudattamista tulee valvoa. Varaston kuljetusreittien tulee
myos olla tarpeeksi leveitd ja lattioiden tasaisia, jottei tormayksié ja kuormien kaatumisia

tapahdu. (Tyo6suojeluoppaita ja — ohjeita 25, 2007, 5.)

Tyonjohtajan on annettava trukkikuskille varastoon liittyva tydnopastus, jossa kerrotaan
ohjeistus kappaleiden kasittelysta ja hyllyjen kasaamisesta. Ty0njohtajan on valvottava,
ettd vain koulutuksen saaneet tyoOntekijat saavat ajaa trukkia. Kuormalavat on aina
laitettava hyllyille oikeaan asentoon, jotta ne eivat voi pudota hyllyiltd. Kuormalavan
tavaran pitdd myos olla hyvin pinottu ja tarvittaessa sidottu. On myds huomioitava, ettei
vaurioituneita tai  rikkindisia kuormalavoja saa laittaa  hyllyihin.  Varaston
henkiltliikennettd on  syytd rajoittaa, ettei  tormdysonnettomuuksia  synny.

(Tyo6suojeluoppaita ja -ohjeita 25, 2007, 6, 8, 10.)
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3.6.3 Jarjestyksen ja siisteyden etuja

Konepajan jarjestykselld on merkitystd pddoma-, raaka-aine ja henkildstokuluihin, joten
jarjestyksen pitdmisen pitdisi olla itsestddnselvyys konepajassa. Ensinnédkin tyon tuottavuus
ja laatu paranevat, kun turha ty0 ja& pois materiaalien etsimisestd ja tyokalut 16ytyvét niille
varatuilta paikoilta. Myds tyontekijoiden motivaatio ja tyoviihtyvyys kasvavat ja
tydskentely on miellyttdvampéaa. Etuna on myds ulkopuolisen arvostuksen lisd&ntyminen ja
toimitusvarmuuden paraneminen, kun raaka-ainehdvikin ja viallisten tuote-erien
vahentyminen. Hyva jarjestys ja siisteys vahentavat myos tapaturma- ja sairauspoissaoloja,
jotka aiheutuvat esimerkiksi liukastumisista tai kompastumisista lattialla oleviin esineisiin.
Muita etuja hyvéstd jérjestyksestd on, ettd tydvoiman vaihtuvuus véhenee,
varastoinvestoinnit vahenevat, jarjestys tuo Kkilpailuetua ja dokumentointi on myos
ensiaskel kehittdd laatujarjestelméa konepajalle. (Pienyrityksen ty@ympdristd tuloksen
tekijana 2004, 42.)

3.7 Vuokratydvoima ja siivous

Omien tyontekijoiden lisdksi konepajalla voi olla myds vuokratydvoimaa vélittavien
yritysten tyontekijoitd. Yritykset kéyttavat ulkopuolista vuokratyévoimaa silloin, kun
tarvitaan tilapdistd tyOvoimaa. Vuokratyoldisten tyoskentely tapahtuu toisen yrityksen
tiloissa ja taman johdon alaisena. TyOpaikan tyosuojelumddrdykset koskevat myos
vuokratyGvoimaa ja tydnjohtajan on perehdytettédvé ulkopuoliset tyontekijat samalla tavalla
kuin omat alaisetkin. Vuokratyovoimaa kaytetddn esimerkiksi silloin, kun yritys ulkoistaa
kunnossapidon ja siivouksen. Vuokratydssa tydturvallisuusvastuu ja -velvollisuudet ovat
sekd tyonantajalla ettd henkilostonvuokrausyrityksella.  (Henkilostonvuokraus ja
ty6turvallisuus 2006, 3.)

TyOpaikan tyonjohtajien on valvottava, ettei samanaikaisesti ja eri tehtévissa
tyoskentelevat ulkopuoliset tyOntekijt aiheuta vaaraa toisilleen. Tiedonkulusta on
huolehdittava hyvin, jotta tydvaiheet eri toimijoiden valilld ovat selvilld ja hyvin
suunniteltuja. Konepajassa toimivilla vuokratydntekijoilla ei ole kokemusta kyseisesta
tydpaikasta ja kaytdnndistd, joten vaarat saattavat lisdéntyd, jos tiedonkulku ja opastus
eivét ole hyvin toteutettuja. Nyky&én suuremmilla tyOpaikoilla koulutetaan tyontekijoille

tyoturvallisuuskortti, joka ilmaisee, ettd sen haltijalle on koulutettu perusasiat
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ty6turvallisuudesta. Tyontekijoiltd voidaan vaatia myds tulitydkorttia, jos tyotehtéviin
kuuluu hitsausta. (Siiki 2006, 135.)

TyoOnjohtajan  kannattaa vaatia siivouksesta vastaavan yrityksen tyontekijoilta
tyoturvallisuuskortti, jolloin  tyodntekijoilla on jo pohjatieto ty6turvallisuudesta.
Tyonjohtajan on kuitenkin perehdytettdvd siivousyrityksen tyontekijat konepajan
silvoukseen ja sen eroavaisuuteen perussiivouksesta. Perehdytyksessa on kerrottava
konepajan vaaroista ja mihin laitteisiin ei saa koskea. Tyontekijalle on kerrottava myds
minne jatteet ja erityisesti ongelmajatteet vieddan. Siivoojan pitdd tietdd muun muassa
seuraavien aineiden kaésittely ja turvallisuuteen liittyvat huomiot: Oljyjatteet,
lastuamisnesteet, kiinted Oljypitoinen jate, kemikaalit, maalit ja liottimet sek&
metallijatteet. Tyonjohtajan on huolehdittava, ettd ulkopuolisillakin tyontekijoilld on

oikeanlaiset varusteet tehda tyo turvallisesti. (Huhta 2000, 3-4.)

3.8 Jatteen kierrétys ja ymparistokysymykset

Perusideana konepajan jatehuollossa on pyrkid ehkéisemaén jatteiden synty ja vasta tdman
jalkeen miettia kierratystd ja mahdollista jatteiden viemistd kaatopaikalle. Konepajalla
syntyvista jatteista tyypillisimpié ovat leikkauksesta ja tyostostd syntyvat metallijatteet ja
metallipolyt, puhallus- ja puhdistushiekat. Liséksi konepajoilla jatteenkierratyksessa pitaa
miettid miten seuraavat aineet kasitell4an: happo- ja emasliuosjatteet ja lietteet, voitelu- ja
Oljypitoiset jatteet sekd erilaiset pakkauksista syntyvat jatteet. Monet konepajan jatteista
voivat sisdltdd haitallisia tai myrkyllisia aineita, joita ovat esimerkiksi raskasmetallit,
klooratut liuottimet, 6ljyt seka erilaiset orgaaniset ja epdorgaaniset yhdisteet. Syntynyt jate
voidaan yleensd jakaa pakkaus-, yhdyskunta- ja ongelmajdtteisiin sekd metallijatteisiin,

johon kuuluvat rauta- ja terdsromu, sekd muu metallijate. (YTV 2008.)
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Konepajan kannattaa lajitella erikseen ainakin pahvi- ja paperijate, energiajate, johon
kuuluu poltettavaksi kelpaavat muovit, pahvit ja pienet puukappaleet. Jos konepajalla
syntyy paljon muovi- tai puujatettd, niin ne kannattaa lajitella erikseen, koska materiaalin
kierratys on ympéristoystavallisempad, kuin jatteiden polttaminen energiaksi. Konepajalla
syntyvaa sekajate kuljetetaan kaatopaikalle, koska se on hyotykdyttoon kelpaamatonta.
Konepajoilla sekajatteisiin menee useasti myds hyotykdyttoon soveltuvaa jatettd, mutta
yleensd sité ei tule tarpeeksi, jotta kierrdtys olisi jarkevéa. Sekajatteen méaradd kannattaa
vahent&a lajittelua tehostamalla, koska se pienentédd konepajan jatekustannuksia. (Huhta
2000, 48-49, 58.)

Konepajoissa syntyvastd jatteestd pieni osa on ongelmajatettd, mutta ongelmajétteen
havittaminen on kallista. Ongelmajéatteet tuottajalla on vastuu ongelmajétteen késittelysta,
siithen saakka kun se on toimitettu kasittelylaitokseen. Ongelmajétteen lajittelussa pitéa olla
tarkka, koska sekajtteen sekaan joutuessaan se pilaa koko kuorman. Ongelmajatteen
tunnistaa tavarantoimittajan pakkausmerkinndistd ja kdyttoturvatiedotteista, jotka tulevat
tuotteen mukana. Tyonjohtajan on valvottava, ettei ongelmajatteitd sekoiteta keskendén ja
ettd ongelmajéteastiat on merkattu selkeé&sti. Liitteessa Il on esitelty varoitusmerkit ja
kemikaalien luokittelu. Ongelmajétteet on merkittdva vaaraominaisuuksien mukaisesti ja

ongelmajatteista on pidettava kirjaa. (Huhta 2000, 49-51.)

3.8.1 Metallijate

Metallijatettd konepajalla syntyy tyodstOlastuista, leikkaus- ja katkaisujatteista,
pakkausmateriaalista ja virheellisistd tuotteista. Metalliromu pitdé toimittaa kierratykseen,
jolloin siitd saadaan halvemmalla hyvéa raaka-ainetta metallien valmistukseen. Metallijate
lajitellaan rautajatteeseen, terésjatteeseen ja vérillisiin metalleihin, joita ovat alumiini,
kupari, sinkki, tina ja muut erikoismetalleja sisaltdvat metalliseokset. Metallijatteesté
konepaja voi saada rahaa, jos jate on lajiteltu ja se on laadultaan ja puhtaudeltaan ostajan
vaatimuksen mukaista. Myytavaan metallijatteeseen ei saa joutua roskia, paperia, muovia,
puuta, 6ljyd tai muita joukkoon kuulumattomia materiaaleja, jotta metallista saa hyvan
hinnan. (Huhta 2000, 40-41.)
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3.8.2 Lastuamisnesteet

Lastuamisnesteet ovat ongelmajéatteitd, koska ne siséltavét raskasmetalleja ja vuotodljyja.
Lastuamisnesteet pita4 laittaa omaan astiaansa, eiké sekoittaa muiden jatedljyjen joukkoon,
koska lastuamisnesteen sisaltdmat emulgaattorit estavat oljyn ja veden sekoittumista.
Lastuamisnesteiden hdvityksen voi tehdé itse tai antaa sen tehtévéksi asiaan erikoistuneelle
yritykselle. Lastuamisnesteen valinnassa tulisi huomioida muiden kriteerien liséksi nesteen
kierratettdvyys ja haitattomuus. Lastuamisnesteille on kehitetty ympéristoystavéllisia
vaihtoehtoja, jotka hajoavat biologisesti. Biologisesti hajoavia lastuamisnesteitd ei voi
kuitenkaan laskea viemdriin, koska nesteeseen on sekoittunut raskasmetalleja ja muita
vieraita aineita. (Huhta 2000, 53.)
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4 JOHTOPAATOKSET

Tyoturvallisuutta pidetédén yleensa itsestddn selvand asiana, jonka jokainen osaa itsestaan.
TyoOnjohtaja ja tyOntekijd eivat kuitenkaan voi tietdd kaikkia tyOtehtdvassd piilevia
ongelmia ja mahdollisia vaaratilanteita. Tyonjohtajan vastuu on ottaa selvdd, miten
tyotehtdvat voidaan tehda turvallisesti ja miten perehdyttdd tyontekijat tyoskentelemaén
turvallisesti. TyOnjohtajalla on aina vastuu konepajalla tapahtuvista onnettomuuksista,
mutta h&ntd ei valttdméatta rangaista, jos hén voi todistaa suorittaneensa perehdytyksen

kunnolla ja koneiden turvalaitteiden olevan kunnossa.

Tyoturvallisuudesta on tehty paljon tutkimuksia ja Kirjoitettu kirjoja ja artikkeleita, mutta
niissa on yleisemmin késitelty turvallisuusjohtamisen teoriaa ja turvallisuusjarjestelmia.
Monissa kirjoissa kasitelldadn lakien ja tyosuojeluviranomaisten maérdyksia ja sitd, miten
niitd sovelletaan yrityksen johtamiseen, mutta tyonjohtajalle koottuja k&ytdnnon ohjeita ei
juuri ole. Tydsuojeluviranomaiset ovat tehneet oppaita, joissa kasitelladn ké&ytdnnon
tydtilanteita yrityksissa lakipykélien kannalta. K&ytdnndn ohjeita tyonjohtajille 16ytyy
parhaiten koneiden mukana tulleista kéyttdohjeista ja ammatillisen koulutuksen
oppikirjoista.

Tyon tavoitteena oli saada opas tyonjohtajalle, jonka luettuaan hénelld olisi hyvét
lahtokohdat mennd tulevaisuudessa konepajaan toihin. T&lla oppaalla tyOnjohtaja saa
nopeasti yleiskuvan konepajan turvallisuusjohtamisesta, ja tarvittaessa tyonjohtaja voi etsi
lisdd aineistoa esimerkiksi tydsuojeluviranomaisilta. T&hén tavoitteeseen on paasty

esittamélla tyonjohtajan ja tydntekijoiden vastuut esimerkkikonepajassa.
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5 YHTEENVETO

Konepajojen turvallisuus on tyonjohtajien ja tyOntekijoiden yhteinen tehtéva, josta
jokainen on vastuussa. Tyonjohtajat ovat juridisessa vastuussa tyontekijoiden terveydesté
ja tyokyvysta, mutta tyontekijoillékin on velvollisuuksia, kuten noudattaa annettuja ohjeita.
TyoOnjohtaja on vastuussa my0s siité, ettd jokainen konepajan laite on kunnossa ja siité
I0ytyy tarpeelliset turvalaitteet. Turvallisuusjohtamisessa térkeinta on kuitenkin vaikuttaa
tyontekijoiden asenteisiin niin, ettd tyontekijat saadaan ottamaan vastuuta omasta

turvallisuudestaan.

Tyo6turvallisuutta voidaan parhaiten parantaa perehdyttdmalla tydntekija hyvin
tyotehtdvadnsa. Perehdytyksessd tutustutaan koneisiin ja laitteisiin, joita tarvitaan
tyotehtavan turvallisessa kdyttamisessd. Perehdytyksessa tarkoitus on saada tyontekijé itse
tunnistamaan tyon vaaroja ja toimia oikein vaarojen poistamiseksi. Parhaassa tapauksessa
tyontekijat omatoimisesti parantavat konepajan ty6turvallisuutta. Perehdytyksen merkitys

on kasvanut ulkopuolisen vuokratydvoiman lisdéntyessa konepajoilla.

Tyonjohtajan on konepajassa huomioitava kaikki asiat, mihin voi liittyd vaaratilanteita.
TyoOnjohtaja on vastuussa tyontekijoiden yleisistd tyooloista, joihin kuuluu esimerkiksi
riittdva valaistus, sopiva lampdtila ja toimiva ilmastointi. Monelta konepajassa esiintyvélta
vaaralta voidaan suojautua oikeilla suojavarusteilla ja turvalaitteilla, ja tydnjohtajan
vastuulla onkin hankkia tydntekijoille henkilokohtaisia henkildsuojaimia. Tyodnjohtajan
vastuulla on, ettei hitsauksessa, koneistuksessa ja kokoonpanossa synny tilanteita, joissa
tyontekijan terveys on vaarassa tai koneet voivat vaurioitua. Jos vaaratilanteita syntyy, ne
pitdd poistaa ensisijaisesti teknisilla turvalaitteilla. Hyva jarjestys ja siisteys lisdavét
konepajan tyOturvallisuutta ja samalla nostavat tyomotivaatiota ja viihtyvyyttd.
Kéytdnnosséd tyonjohtajan vastuulla on myds konepajan jatteen Kierrdtys ja

ympéristokysymykset.
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LITTEET

Liite I.  HitsaustyOpaikan  tarkeimmat

ilmassa

esiintyvien

epapuhtauksien

enimmaispitoisuudet: 8 tunnin HTP-arvot. (Hitsausuutiset 2/2006, 19; HTP-arvot 2007)

Aine

htp-arvo

Kaasumaiset epépuhtaudet

cm®/m® ("ppm”™)

Hiilidioksidi(CO,)

5000

Hiilimonoksidi(CO) 30
Otsoni(O3) 0,05
Typpioksidi(NO,) 3
Hiukkasmaiset epépuhtaudet (huuru) Mg/m?®
Alumiini, hitsaushuurut (Al) 15
Barium, liukoiset yhdisteet (Ba) 05
Fluoridit, epdorgaaniset (F) 2,5
Kadmiumoksidi, huurut (Cd) 0,01
Koboltti ja sen epdorgaaniset yhdisteet (Co) 0,05
Kromi-(V1)-yhdisteet (Cr) 0,05
Kromi ja sen (11,111)-yhdisteet 0,5
Kupari, huuru (Cu) 0,1
Lyijy ja sen epéorgaaniset yhdisteet (Pb) 0,1
Mangaani ja sen liukoiset yhdisteet (Mn) 0,2
Molybdeeni ja sen liukoiset yhdisteet (Mo) 05
Nikkeli, yhdisteet (Ni) 0,1
Rautaoksidi, huuru (Fe) 5
Sinkkioksidi, huurut(zZn) 2
Vanadiini, huurut(V) 0,02
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Liite 1. Varoitusmerkit ja kemikaalien luokittelu.(SFS 5491)
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