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Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli hankkia tarvittavat tiedot laserskannerin CE-
merkintdd varten. Opinndyte tehtiin yhdessd Hermetel Oy:n kanssa. Hermetel Oy on
suomalainen perheyritys, joka valmistaa kylmdalan elementtirakenteita. Laserskannerin
oli suunnitellut ja toteuttanut konsulttifirma Hermetel Oy:n antamien vaatimusten
mukaisesti. Tyossa perehdyttiin konedirektiiviin ja koneturvallisuuteen [&hemmin.

Opinndytteessd kaydaan lapi vaihe vaiheelta koneen turvallistamiseen liittyva kohdat
sekd millaisia dokumentteja tulee laatia, jotta laserskannerille voidaan myodntaa CE-
merkinté.

Opinndyte on pitkalti kirjallisuustutkimusta ja lahdeaineistona tyossa on kaytetty
koneturvallisuuteen liittyvia direktiiveja ja standardeja.
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The purpose of this thesis was to collect information on CE-marking and especially how
to CE-mark a laser scanner. This study was carried out together with company called
Hermetel Oy. This material is created for the company to use it when securing the laser
scanner. The laser scanner was designed and built by a consult firm according to Her-
metel Oy’s instructions.

This thesis presents step by step what are the requirements for CE-marking. It shows
what kinds of documents have to be made and what directives have to be followed in
order to receive a CE-marking.

The study is mostly a literature research and sources are from directives and standards
of safety of machinery.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on saada CE-merkintd laserskannerille, jota
kaytetddn sandwich —elementtien ulkomittojen ja pinnan laadun tarkastamiseen
orimattilalaisessa Hermetel Oy -nimisessé yrityksessa. Tassé tyossa kaydaan lapi kaikki
ne vaiheet, jotka liittyvdt CE-merkinndn saamiseen. Tekstissd kasitelladn
koneturvallisuutta ja yleisia standardeja ja direktiivejd, koska ne ovat olennainen osa

laitteen turvallistamista ja CE-merkintaprosessia.

CE-merkinnalla osoitetaan, etta kone tayttaa konelain olennaiset

turvallisuusvaatimukset sekd muut CE-merkintéa edellyttavat asetukset.



2 HERMETEL OY

2.1 Yritys

Hermetel Oy on vuonna 1987 perustettu orimattilalainen kylmé&alan perheyritys. Sen
tuotevalikoimaan kuuluvat kylmé&-, pakaste-, ja puhadastilat sekd niiden varusteet.
Hermetel Oy tuottaa ratkaisuja suoraan mm. kaupan ja elintarvikealan tarpeisiin,

sairaanhoitopiireille, laivavarustamoille ja myos tutkimuskeskuksille.

Yrityksen toiminta perustuu asiakaslahtOisyyteen, toimintavarmuuteen ja vahvaan
tekniseen osaamiseen. Ratkaisut ja palvelut ovat yksildityja laatu- ja ympdristoasiat
huomioiden. Laatua tarkkaillaan valmistuksen eri vaiheissa laatukasikirjan ja
harmonisoidun tuotestandardin EN 14509 mukaisesti. Luonto huomioidaan
minimoimalla ympéristolle aiheutuvia haittavaikutuksia sekd kehittamélla jatkuvasti

uusia keinoja vahentéa valmistusprosesseista johtuvia jate- ja energiarasitteita.

Turvallisuusasioissa yrityksen tavoitteena on nolla tapaturmaa. Toimintaa tyopaikalla
arvioidaan laite- ja tyotehtavakohtaisesti ja tdman avulla pyritddn vahentdmaan erilaisia
turvallisuusriskejd. Yritys panostaa myds pitdmaan turvallisuuskoulutukset ajan tasalla

sekd noudattamaan mahdollisimman hyvaa tydsuojelu- ja tydterveystoimintaa.

Hermetel Oy:n rakentamat sandwichelementit valmistetaan polyuretaanista ja
asentamisen helpottamiseksi ne liitetddn toisiinsa pikalukoilla. Tuotteille on suoritettu
kaikki tarvittavat EU:n tuotestandardien edellyttdmét testit. Elementit tayttavat
standardien toleranssivaatimukset ja ovat ndin ollen oikeutettu kayttdmaan CE-

merkintaa.

2.2 Laserskanneri

Laserskanneri on suunniteltu mittaamaan Sandwich-elementtien ulkomittoja. Se ei siis
ole markkinoita varten suunniteltu tuote vaan nimenomaan elementtien mittaamiseen

raataloity laite. Siitd huolimatta vuoden 1995 jalkeen rakennettujen koneiden, myds
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omaan kayttoon valmistettujen tulee olla CE-merkittyja ja nédin ollen noudattaa sita

koskevia asetuksia.

Laserskannerin toiminta perustuu optiseen valon vahvistamiseen eli laseriin. Elementti
tuodaan mittausasemaan ja asetetaan paikoileen annettujen ohjeiden mukaisesti.
Ohjauspainiketta painamalla puristin ohjataan kiinni. Kaytt4ja kaynnistad mittalaitteen
kayttoliittymastd. Laite mittaa elementin paksuuden kahdeksasta eri pisteestd, sen
pituuden keskilinjaa pitkin seka leveyden kolmesta kohdasta. Liséksi skanneri analysoi
pinnan tasomaisuutta, kaareutumista pituus- ja leveyssuunnassa ja poikkeamaa
suoruudesta  standardin  EN 14509 mukaisesti. Kuvassa 1 laserskanneri

kokonaisuudessaan.

KUVA 1. Laserskanneri, jossa elementti mittausta odottomassa (Auvinen 2016)



3 KONEDIREKTIIVI JA STANDARDIT

Suomi on Euroopan yhtend jadsenmaana sitoutunut noudattamaan koneita koskevia
teknisid vaatimuksia ja osoittamaan niiden vaatimustenmukaisuuden, jotka méaaritellaén
konedirektiivissd (2006/42/EY). Koneiden turvallisuudesta Suomessa saddetaan
tyoturvallisuuslaissa (738/2002). Koneen eldman katsotaan alkavan siitd, kun se
saatetaan EU:ssa markkinoille tai otetaan kayttoon. Tyoturvallisuuslaki k&ytdnnossé
edellyttad tyonantajilta tyon, tydympériston ja koneiden jatkuvaa seurantaa seké niihin

kytkeytyvien riskien arviontia ja havaittujen riskien vahentamisté (Siirild, 2002, 30).

Standardit on laadittu helpottamaan koneen rakentamista turvallisuusvaatimusten
mukaiseksi. Valmistajat voivat kayttdd apuna yhdenmukaistettuja standardeja, mutta
valmistaja ei kuitenkaan ole velvollinen noudattamaan niitd. Kun kone suunnitellaan ja
rakennetaan yhdenmukaistettujen standardien pohjalta, koneen oletetaan tayttavan
olennaiset turvallisuusvaatimukset. Mik&li ndistda s&adoksista poiketaan joutuu
valmistaja osoittamaan, ettd vastaava turvallisuustaso on saavutettu (Tyosuojeluhallinto
2008, 8).

3.1 Konedirektiivi

Nykyinen konedirektiivi (2006/42/EY) on saatettu Suomessa voimaan vuoden 2009
lopussa. Sen oikeusperustana on EY:n perustamissopimuksen 95 artikla.
Konedirektiivilla on kaksi tavoitetta: vapaan liikkuvuuden takaaminen sisdmarkkinoilla
ja ennen kaikkea varmistaa tyontekijoiden terveyden ja turvallisuuden suojelun korkea
taso (Konedirektiivin soveltamisopas 2010, 14). Konedirektiivin piirin kuuluvat kaikki
koneet, joita ei koske joku erikoisdirektiivi. Erikoisdirektiivejd ovat esimerkiksi
hissidirektiivi ja traktoridirektiivi. Koska koneet ovat yleensd monimutkaisia laitteita,
niitd koskee my6s muut direktiivit ja koneen tulee tdyttdd kaikkien sitd koskevien
direktiivien vaatimukset (Siirilda 2002, 31.) Tallaisia direktiiveja voivat olla esimerkiksi
pienjénnitedirektiivi (2006/95/EY) tai sdhkolaitteiden yhteensopivuutta (EMC) koskeva
direktiivi. Varmistaakseen direktiivien sdanndsten oikean ja yhdenmukaisen
soveltamisen  jokaisen  Euroopan talousalueen jdsenmaan tulee harjoittaa
markkinavalvontaa, jolle on luotu oikeudelliset puitteet valvonnan jouhevuudelle.

Jasenvaltiot ovat myos itse vastuussa konedirektiivin tdytantdonpanemisesta ja kyseessa
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olevien koneiden turvallisuuden parantamisesta sen s&anndsten mukaisesti
(Konedirektiivi (2006/42/EY), kohdat 10 ja 11).

Konedirektiivia sovelletaan mm. koneisiin, turvakomponentteihin, nostoapuvalineisiin
ja nivelakseleihin. Koneeksi maéritellaan direktiivin artiklassa kaikki sellaiset laitteet,

jotka ovat:

osien tai komponenttien yhdistelmé, jonka voimansiirtojarjestelmé toimii tai on

tarkoitettu toimivaksi muulla kuin ihmis- tai eldéinvoimalla,

e ylld mainittuja, mutta niiltd puuttuu komponentti, jolla ne kytketddn
voimanlé&hteeseen,

e valmiita asennettavaksi tai jotka voivat toimia vasta kun ne ovat kiinnitetty
liikennevélineeseen tai asennettu rakennukseen tai rakennelmaan,

e toisiinsa liitettyjen osien tai komponenttien yhditelmd, jossa liikkuvia

komponentteja tai osia on ainakin yksi ja ovat kokoonpantu kuormien

nostamista varten ja jonka voimanléhteena on ainoastaan ihmisvoima.

3.2 Konelaki

Konelaiksi (10016/2004) kutsutaan eraiden teknisten laitteiden vaatimustenmukaisuutta.
Se on koneiden turvallisuutta koskeva vaatimus ty6turvallisuuslain rinnalla. Sen
mukaan koneen turvallisuudesta ovat vastuussa niin tyonantaja ja valmistaja, mutta
my06s maahantuoja, myyja tai muu henkild, joka luovuttaa koneen Suomessa kéyttéon
tai markkinoille (Tydsuojeluhallinto 2007, 16). Konelaki koskee myds omaan kayttoon
suunniteltuja ja valmistettuja koneita. Konelaki varmistaa, ettd valmistaja huolehtii
laitteensa vaatimustenmukaisuudesta ja osoittaa sen kokoamalla konetta koskevan
teknisen rakennetiedoston, kunnolliset kayttéohjeet ja varustaa laitteen asiaan

kuuluvalla merkinn&lla ndiden asetusten tayttamisesta.

Lain noudattamista valvovat tydsuojeluviranomaiset kuten tyénsuojelun valvonnasta ja
tyopaikan tyosuojeluyhteistoimminnasta annetussa laissa (44/2006) on saddetty.
Yksityiseen kayttoon tarkoitetuista teknisten laitteiden vaatimustenmukaisuudesta ja

valvonnasta sdaddetddn kuluttajaturvallisuuslaissa (920/2011). Valmistajaa voidaan
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rankaista, jos tdma laiminly® konelaissa saadetyn velvollisuutensa. Kyseesséa on téalloin
laiteturvallisuusrikkomus, mikali ei teosta ole muualla laissa ankarampaa rangaistusta.
Tyo6turvallisuusrikoksesta saatava rangaistus sdddetdan rikoslain (39/1889) 47 luvun

ensimmaisessa momentissa.

3.3 Tyéoturvallisuuslaki

Tyoturvallisuuslain (738/2002) tarkoituksena on turvata ja yllapitdd tyontekijoiden
tyokykya sekd parantaa tyOympaéristod ja tyoolosuhteita ja ennalta ehkaistd ja torjua
tapaturmia, ammattitauteja ja muita tyosta aiheutuvia terveyden haittoja. Lain keskeinen
sisdltd koskee tyonantajan yleisia velvollisuuksia. Tyo6turvallisuuslain 41 artikla
velvoittaa tydnantajaa huolehtimaan, ettd tydpaikalle hankitut tai valmistetut koneet
ovat niitd koskevien vaatimusten mukaisia ja, ettd niistd ei saa aiheutua vaaraa tai
haittaa niilla tyoskenteleville tyontekijoille tai muille tyopaikalla oleville henkildille.
Liséksi ndiden teknisten laitteiden oikeaoppisesta asentamisesta ja tarpeellisista
merkinndista ja suojalaitteista on huolehdittava. Ty®6turvallisuuslain 41 artikla ei
ainoastaan painota koneiden kayttoturvallisuutta vaan ne eivat myoskaan saa aiheuttaa
vaaraa huolto-, sdato-, ja korjaustilanteissa.

3.4 Direktiiveja taydentavat standardit

Eurooppalaiset standardit julkaistaan Suomessa tunnuksella SFS-EN. Yhdenmukaistetut
standardit laaditaan Euroopan komission ja Euroopan vapaakauppajérjeston (EFTA)
toimeksiannosta. Standardien voimassaoloaika on yleensd noin viisi vuotta, jonka
jalkeen arvioidaan niiden uusimistarve. On siis varmistettava standardeja sovellettaessa,
ettd kaytdssa on uusin versio (Siirild 2002, 33.) Standardit tukevat konedirektiivia ja ne
muodostavat kolmitasoisen jarjestelmén. Yleiset tyypin A standardit koskevat kaikkia
koneita ja ovat jarjestyksessa ensimmaisend. Seuraavalla tasolla ovat ongelmakohtaisia
koskevat B-tyypin standardit ja viimeiselld tasolla olevat C-tyypin standardit koskevat
tiettyd konetta tai koneryhméa (Siirila 2002, 35.)

A-tyypin standardi on turvallisuuden perusstandardi ja sen tarkoituksena on esittaa
perusteet, suunnitteluperiaatteet ja yleiset nakokohdat joita voidaan soveltaa koneisiin.
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SFS-EN ISO 12100 on esimerkki A-tyypin standardista ja se Kkasittelee
koneturvallisuutta, yleisid suunnitteluperiaatteita sek& riskin arviointia ja riskin
pienentamistd. B-tyypin standardit ovat turvallisuuden ryhméstandardeja ja ne
kasittelevat yhta turvallisuusndkdkohtaa tai suojateknistd laitetta jota voidaan kaytt&a
useissa eri koneissa. B-tyypin standardit voidaan jakaa vield kahteen ryhméan. Bl
luokan standardit koskevat yksittaisid turvallisuusndkokohtia kuten turvaetéisyyksia ja
melua. B2 luokan standardissa kasitelldan suojateknisidlaitteita kuten koneen toimintaan
kytkentélaitteet, liikkeen tunnistavat laitteet ja suojukset. C-tyypin standardit ovat
konekohtaisia turvallisuusstandardeja ja ne kasittelevét tietyn koneen tai koneryhman

yksityiskohtaisia turvallisuusvaatimuksia.

3.5 Koneasetus

Koneasetus (400/2008) on Valtioneuvoston asetus koneiden turvallisuudesta ja se
laittaa taytdntoon Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivin 2006/42/EY eli
konedirektiivin. Vuodesta 2009 ldhtien kaikkien uusien koneiden on taytettava
koneasetuksen vaatimukset. Koneasetuksessa profiloidaan valmistajan velvollisuudet
koneiden turvallisuuden varmistamiseksi ennen markkinoille saattamista tai k&yttoon-
ottoa. Koneasetusta sovelletaan mm. Kkoneisiin, turvakomponentteihin ja osittain
valmiisiin koneisiin aivan kuten konedirektiividkin sovelletaan. Koneasetus velvoittaa
koneen markkinoille vievaa osapuolta eli yleensd koneen valmistaja tai maahantuoja tai

jalleenmyyjé.

Asetukseen on lisatty uusina asioina pulttipistooleja ja rakennushisseja koskevia
vaatimuksia. Tyoturvallisuusriskien osalta siihen on myds lisatty vaatimuksia
traktoreille. Koneasetuksella kumotaan aikaisempi valtioneuvoston paats koneiden
turvallisuudesta ns. konepaadtds (1314/1994), joka on sisaltanyt direktiivin 98/37/EY
vaatimukset. Lisaksi vaatimustenmukaisuuden osoittamismenettelyyn on muuttunut
liitteess& IV mainitujen koneiden osalta. Ko. liitteessdé mainituille koneille tulee
vaihtoehtoisesti suorittaa tdydellinen laadunvarmitusmenettely (Tyosuojeluhallinto
2008, 3).
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4 CE-MERKINTAPROSESSI

CE-merkint& on valmistajan vakuutus siitd, etta kone tayttaa sitd koskevien direktiivien
vaatimukset. Kirjainyhdistelmd CE tulee ranskankielisestd nimestda Conformité
Européenne. Se ei ole laatumerkintd eikd se takaa koneiden turvallisuutta, mutta se
helpottaa tavaroiden vapaata liitkkumista Euroopan sisdmarkkinoilla (Turvallisuus- ja
kemikaalivirasto.) CE-merkintd koostuu kirjaimista “CE” kuten kuva kaksi

havainnollistaa.
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KUVA 2. CE-merkKki

Valmistaja itse huolehtii CE-merkinnan kiinnittdmisesté tuotteeseensa sen jalkeen, kun
vaatimustenmukaisuusvakuutus on laadittu. Valmistaja osoittaa merkinnélld koneen
tayttdvan koneasetuksen olennaiset turvallisuusvaatimukset ja my6s muut konetta
mahdollisesti koskevat ja CE-merkintdd edellyttavat sadnnokset (Tyosuojeluhallinto
2008, 16). CE-merkint& kiinnitetddn valmistajan tai tdaman valtuutetun edustajan nimen

valittdoméaéan laheisyyteen niin, ettei se kulu tai haalistu.
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KUVA 3. CE-kilpi laserlinjauslaitteesta (Auvinen 2016)

CE-merkintd on tehtdva jokaiseen koneeseen ja turvakomponenttiin, joka kuuluu
koneasetuksen soveltamisalueeseen ennen sen markkinoille saattamista, koska vain CE-
merkitty kone voidaan saattaa markkinoille ETA alueella. Merkinnan tekee koneen
markkinoille saattava taho, joka voi olla valmistaja tai tdmén valtuutettu edustaja
(Tyosuojeluhallinto 2008, 16). Kuvassa kolme on asianmukainen CE-Kkilpi, josta

ilmenee esim. laitteen kierrosnopeus, tyyppi ja valmistajan nimi sekd yhteystiedot.

4.1 Riskinarviointi

Siirild (2002, 148) méérittelee riskin ilmidksi, joka muodostuu ajateltavissa olevista
seurauksista ja téallaisten seurausten tapahtumisen todennédkdisyydesta. Riskinarviointi
on olennainen osa koneen turvallistamista. Riskin arvioinnilla (Risk Assessment)
tarkoitetaan vaarojen ja terveyshaittojen tunnistamista ja niiden merkityksen arvioimista
tyontekijan turvallisuudelle ja terveydelle (Tyosuojeluhallinto 2013, 6). Riskien arvionti
on jatkuvaa systemaattista toimintaa, koska tiedon lisdantyessa asiat muuttuvat.
Tydturvallisuuslaissa (738/2002) pykélat 8 ja 10 velvoittavat tyénantajaa huolehtimaan
tyontekijoiden turvallisesta tydymparistosta seka selvittdmaén tyon vaarat ja arvioimaan
niita.
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Koska riskejd esiintyy tuotteiden liséksi myds mm. prosesseissa ja paédtoksissa on
riskien arviointiin kehitelty hyvin monenlaisia menetelmié. Yhteista néille kaikille on
kuitenkin vaaratekijoiden tunnistaminen, mahdollisen tapaturman tai terveyshaitan
vakavuuden arvoiminen ja tapahtuman todennakdisyyden arvioiminen (Siirila 2002,
155). Koneiden riskin arvointia helpottaa riskien arvioinnin periaatteita koskeva A-
tyypin standardi (SFS-EN 1SO 12100) ja sitd tukeva standardi SFS-EN ISO 14121-2,
joka opastaa kaytannossa koneiden riskinen arvioimista. N&issd standardeissa esitellyt
menettelytavat eivét ole ehdottomia vaan menetelmié sovelletaan yrityksen tarpeiden ja
vaatimusten mukaan. Riskin arvioinnin hyddyllisyys perustuu pikemminkin prosessin

kurinalaisuuteen kuin arvoinnin tarkkuuteen.

Riskien arviointiprosessia voidaan havainnollistaa erilaisilla vuokaavioilla kuten
kuviossa 1 on esitetty. Jotta riski voidaan arvioida ja minimoida, tulee valmistajan
toteuttaa kuviossa 1 olevat toimenpiteet vuokaavion osoittamassa jarjestyksessa. Riskin
arvioimisen yhteydessa tehdadn riskianalyysi johon kuuluu koneen raja-arvojen
maadritys, vaaran tunnistaminen seka riskin suuruuden arviointi eli riskin estimointi.
Analyysin avulla saatua tietoa tarvitaan riskin merkityksen arvioinnissa. Hyvin
toteutetussa riskianalyysissa riskeja tunnistetaan yleisella tasolla sek& jérjestelméa ja
tekniikkaa arvioimalla sekda ottamalla huomioon kayttajien toimintatavat. Menetelmia
kannattaa kéyttdd monipuolisesti, jotta saadaan laajasti nakokulmia lahestymiseen.
Myods yhteistyén tekeminen on suositeltavaa edelld mainitun seikan kannalta.
Riskianalyysin teko on tehokkaampaa silloin kun se on aikataulutettu ja hyvin

suunniteltu.
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ja hyéty analysoitu?
Ei

!

:

Muuta

toimintaperiaatetta

Muuta suunnitelman
yksityiskohtia

A

15

Vaara-
tekijoiden
tunnis-
taminen

Riskin
suuruuden
arviointi

Riskin
merki-
tyksen
arviointi

Riskin
vahen-
taminen

KUVIO 1. Riskin arvioinnin menettely koneille, joihin voidaan soveltaa valmiina olevia
standardeja (Siirila 2002, 157)

Lahtokohtaisesti riskien arvioinnissa ja laitteiden turvallistamisessa on l&hdettava

liikkeelle siit4, ettd jokainen kone on vaarallinen. Koneita ei tietenk&&n rakenneta

turvattomiksi, mutta kayttdjan pitdd suhtautua koneen kayttoon silla asenteella, ettd

varsinkin vaarinkaytolla voi olla hyvinkin iké&vét seuraukset. Kaikkia koneita koskevia
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yleisia asiota ovat mekaaniset vaaratekijat, odottomaton kaynnistyminen, ohjauspiirin
vika ja asennusvirheet, kuten jo kumotussa SFS-EN 1050 liitteessa A on lueteltu. Osa
koneiden vaaratekijOistd voidaan havaita silmin (terdt, pyorivat akselit,
hammaspyoravalitykset), mutta oman haastensa koneiden suunnitteluun tuo niiden
ohjausjarjestelmét. Laitteen vikaantuessa on vaikeaa ennakoida kuinka koneen
ohjausjarjestelmé reagoi tai ovatko turvalaitteet luotettavia. Kuvitellaan tilanne, jossa
sylinteria ohjataan méannalla, joka kulkee rajasta rajaan. IThminen jad koneen véliin
puristuksiin, jonka tuloksena painetaan hatdseis -painiketta. Tdssé tilanteessa on
haasteellista arvioida koneen liikerataa, mikéli ohjausjarjestelman toimintaa ei tunneta

ja vaikka tunnettaisiinkin, niin kuinka varmasti sen liikerata voidaan tietaa.

4.2 Riskien hallinta

Riskien hallinta muodostuu vaarojen tunnistamisesta, riskin suuruuden arvioinnista ja
toimenpiteistd vaarojen poistamiseksi seké& pienentdmiseksi. Brittistandardi BS 8800:fi
esittiéd  yhden  mahdollisen  mallin,  joka  késittelee  tyodterveys- ja
turvallisuusjohtamisjarjestelmia. Jotta riskeja voidaan hallita, ne tulee ensin tunnistaa ja
arvioida (Tyosuojeluhallinto 2013, 11). TyoOnantajan velvollisuus opastaa koneiden
oikeaoppiseen kayttoon on jo yksi hyva keino hallita riskejd, yksin se ei kuitenkaan riita
vaan vaaratekijat tulee poistaa kokonaan. Mikéli vaaratekijoiden poistaminen kokonaan
ole mahdollista riskeja tulee pienentda erilaisilla suojuksilla ja turvalaitteilla seka
rakenteellisia keinoja hyddyntéden. Henkiloston koulutus ja suojaimet ovat vahiten
toimivampia keinoja ja siitd syystd johtuen ne ovat vain tehokkaampia keinoja

taydentévia menetelmia (Siirila 2002, 149).

Laadunvarmistuksella tavoitellaan virheiden l0ytamistd mahdollisimman aikaisessa
vaiheessa ja ehkaistd niiden syntymistd. Laadulla tarkoitetaan toiminnan tai toiminnon
kykya vastata odotuksiin ja toiveisiin. Laadulle asetetaan kriteereja sekd tavoitteita.
Laatua voi olla kyky tietdd odotukset sekd oppia ja kayttdd opittua hyvaksi.
Suunnittelussa laadunvarmistus on sitd, ettd kéytetddn ajankohtaista ja péivitettyja
standardeja seka hallitaan ett& versioidaan dokumentointia (Tykykoski 2015, 9.)

Valtioneuvoston koneturvallisuuspéatoksesséa (400/2008) on esitetty vaarojen ja riskien
poistamista sek& hallintaa koskevia toimenpiteita ensisijaisuusjarjestyksessa koneisiin

sovellettuna. Ensisijaisuudella tarkoitetaan ihmisen ja vaaratekijdn kohtaamista. Ensin
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poistetaan vaara ja mikali se ei ole mahdollista, vaara eristetdan. Jos eristaminen ei riita
vaara rajoitetaan ja, jos silloinkin vaara on vield Iasnd ihminen poistetaan vaarallisesta
ymparistosta esimerkiksi valvomoon. Lainsaddonnén, standardien ja muiden normien
vaatimukset perustuvat tilastoihin sattuneista tapaturmista. Tavoitteena on tietysti, ettei
niitd enad sattuisi ja tdna pdivana varmasti jokaisen yrityksen arvomaailmaan kuuluu
nolla tapaturmaa. Siispd tyopaikoilla on nimetty henkild, joka vastaa tyOntekijoiden

olosuhteista.

4.3 Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Vaatimustenmukaisuudella tarkoitetaan, ettd kone noudattaa kaikkia sitd koskevia
vaatimuksia. Vaatimustenmukaisuusvakuutus on asiakirja, jonka laatii joko valmistaja
tai Euroopan talousalueella (ETA) toimipaikkaansa pitdvd valtuutettu edustaja.
Asiakirjassa luetellaan kaikki s&annokset ja standardit, joita on ké&ytetty koneen
suunnittelussa. Kone voidaan CE-merkitd ja saattaa markkinoille sen jalkeen, kun
koneen  valmistaja  on  allekirjoittanut  vaatimustenmukaisuusvakuutuksen.
Vaatimustenmukaisuusvakuutus  toimitetaan  koneen  kayttéohjeiden  mukana
(Tyosuojeluhallinto 2008, 14).

Vaikkei konetta saatettaisi markkinoille, vaan se suunnitellaan ja valmistetaan omaan
kayttoon on talléin koneen rakentaja vastuussa vaatimustenmukaisuudesta ja sen

osoittamisesta. Vaatimustenmukaisuusvakuutus malli esiteltyn liitteessa 2.

Vaatimustenmukaisuusvakuutus pitéé sisallaan ainakin seuraavat tiedot (koneasetuksen
liite 11A):

e valmistajan nimi ja osoite seka tarvittaessa valtuutettu edustaja

e teknisen tiedoston kokoamiseen valtuutetun henkilon nimi

e tarvittaessa ilmoitus EY-tyyppitarkastuksen tehneesté laitoksesta
e koneen kuvaus ja tunniste

e s&annokset, jotka kone tayttaa

e tarvittaessa viittaus yhdenmukaistettuihin standardeihin

e tarvittaessa muut sovelletut standardit ja ohjeet

e vaatimustenmukaisuusvakuutuksen antamisen aika ja paikka
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e henkilon tunnistetiedot ja allekirjoitus, joka on valtuutettu laatimaan
vaatimustenmukaisuusvakuutuksen valmistaja tai tamén valtuutetun

edustajan puolesta.

4.4 EY-tyyppitarkastus

Tietyille uusille koneille on tehtdva EY-tyyppitarkastus. Tarkastus tehdaan laitoksessa,
joka on todettu patevaksi tdhan tehtdvadn. Suomessa EY-tyyppitarkastuksia voidaan
teettdd vain konedirektiivin madradmissa laitoksissa, joita ovat esimerkiksi VTT
Asiantuntijapalvelut, SGS Fimko Oy ja Inspecta Oy, joiden patevyyden Mittatekniikkan
keskus/FINAS on todennut. Ennen markkinoille saattamista ja kayttoonottoa
tarkastettavat koneet luetellaan koneasetuksen kohdassa nelja. Tyyppitarkastusta
vaaditaan myds silloin, kun konetta ei olla valmistettu taysin yhdenmukaistettujen

standardien mukaisesti.

IiImoitettu laitos laatii loppuun tehdysté tyyppitarkastuksesta todistuksen, joka on pateva
koko ETA-alueella. Vaikka viranomaiset eivat osallistu EY-tyypitarkastuksiin, niin
viranomaisten tehtdvda on kuitenkin valvoa ilmoitettujen laitosten péatevyytta.
Viranomaiset joka tapauksessa tarkkailevat markkinoita ja tyopaikoilla, ettd koneet
tayttavat niille asetetut  vaatimukset ja  tdssd  yhteydessd = myds
tyyppitarkastusvelvollisuuden noudattamista. EY-tyyppitarkastustodistus myonnetéén
viideksi vuodeksi kerrallaan ja valmistajan on pyydettava tyyppitarkastustodistuksen
voimassaolon tarkastamista viiden vuoden vélein. Mikéli koneeseen tehdd&n merkittavia
muutoksia ennen edellisen tarkastuksen umpeutumista valmistajan tulee ilmoittaa niista
laitokselle. Tai, jos tekniikkaa muuttuu merkittavasti ja ndin ollen muutokset vaikuttavat
todistuksen voimassaoloon, tulee ilmoitetun laitoksen ilmoittaa siitd valmistajalle
(Tyosuojelu 2007, 14.)
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45 Tekninen dokumentointi

Kun valmistaja on tehnyt riskinarvioinnin ja selvittdnyt laitetta koskevat
turvallisuusvaatimukset seka suunnitellut ja rakentanut koneen ndiden vaatimusten
mukaisesti, tulee valmistajan laatia tekninen tiedosto. Tekninen tiedosto kootaan siksi,

etta silla valmistaja voi osoittaa tarvittaessa koneen vaatimustenmukaisuuden.

Mikali valvontaviranomaiset haluavat nédhda teknisen dokumentin, he yksiloivat sen
tapauskohtaisesti. Dokumentti on pystyttava esittdmaan kansalliselle viranomaiselle, jos
se sitd asianmukaisin perustein pyytdd. Tastd johtuen teknistd rakennetiedostoa
séilytetddn vahintddn kymmenen vuoden ajan koneen valmistuspéivasta, mutta liitteen

IV koneiden teknisen tiedoston séilytysaika on viisitoista vuotta.

Teknista rakennetiedostoa ei tarvitse sdilyttdd kokonaan Kirjallisessa muodossa, mutta
valmistajan tulee kuitenkin kohtuullisessa madrdaajassa koota aineisto viranomaisten sité
pyytdessa. Dokumentti laditaan vahintaan yhdelld ETA alueen virallisista Kielistd ja
mikali kaytetddn alihankkijoita, on heiddn osuutensa tiedoston yllapidossa otettava

huomioon (Tydsuojeluhallinto 2008, 13.)
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5 POHDINTA

Konedirektiivin soveltamisalaan kuuluvat lahtokohtaisesti kaikki koneet, jotka saatetaan
markkinoille eli asetetaan saataville jakelua tai kéayttéa varten ETA-alueella, joko
maksua vastaan tai ilman. Taten kaikki koneet, jotka valmistetaan myytavéksi ja
kayttoon muille tai omaan k&yttoon, ovat koneita joita koskevat konedirektiivin
vaatimukset. Suomessa ko. direktiivi on otettu kaytt6on Valtionneuvoston asetuksella
koneiden turvallisuudesta (400/2008) niin sanotulla koneasetuksella. Direktiivi ei ole
lainsdddanndn asemassa misséan jasenvaltiossa vaan se on erikseen vietdva ETA-alueen
valtion lainsd&dantoon. CE-merkki koneessa on valmistajan ilmoitus siitd, etta
koneasetuksen vaatikmukset tayttyvat. Taman lisaksi on taytettdvd koneasetuksen
liitteena (liite I) olevat olennaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset seka tehtavé riskin
arviointi ja lopuksi koottava kaikki asetuksessa mainitut dokumentit koneen tekniseksi

tiedostoksi.

Turvallisuus on tarkea seikka maailmassa, jossa monet koneet ovat syjayttaneet ennen
lihasvoimalla tehtdvan tydn. Automaation ollessa pitkélld ei kuitenkaan olla siina
pisteessd, ettd toimittaisiin tdysin koneiden ja laitteiden varassa vaan ihminen on
kontaktissa niiden kanssa paivittain. TyOpaikoilla tydnantajien ja koneiden rakentajien
tulisi kiinnittdd huomiota vield enemman turvallisuuteen, silla lehdistd voi vahan vélia
lukea sattuneista onnettomuuksista koneiden kanssa. Monesti kuitenkin voittoa
tavoittelevat yritykset laittavat taloudellisesti hoyodyttévét asiat turvallisuuden edelle.
Erilaiset turvallisuuteen perehtyneet yritykset kuten esimerkiksi Pilz tarjoaa
koneturvallisuusseminaareja joiden avulla voidaan saastda aikaa ja rahaa

suunnitteluvaiheessa.
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LITTEET

Liite 1. Konedirektiivin Liite 1V

Koneluokat, joihin on sovellettava jotakin 12 artiklan 3 ja 4 kohdassa tarkoitettua

menettelya

1. Puun ja fysikaalisilta ominaisuuksiltaan samankaltaisten materiaalien tygstamiseen
tai lihan ja fysikaalisilta ominaisuuksiltaan samankaltaisten materiaalien tydstamiseen
kaytettavat seuraavanlaiset (yksi- tai moniteréiset) pyorosahat:

1.1 sahaamisen aikana paikallaan pysyvélla teralla tai paikallaan pysyvilla terilla
varustetut sahat, joissa on kiinted poyté tai tyokappaleen tuki ja joissa tyokappale
syotetaan késin tai joissa on irrotettava syoéttolaite

1.2 sahaamisen aikana paikallaan pysyvalla teralla tai paikallaan pysyvilla terilla
varustetut sahat, joissa on kasikayttdinen edestakaisin liikkuva sahauspoyté tai
kelkka

1.3 sahaamisen aikana paikallaan pysyvalla teralla tai paikallaan pysyvilla terilla
varustetut sahat, joissa on rakenteellisena osana integroitu syoéttolaite ja panostus
ja/tai poisto tapahtuu kasin

1.4 sahaamisen aikana siirtyvalla teralla tai siirtyvilla terill& varustetut sahat, joissa

terat lilkkuvat mekaanisesti ja panostus ja/tai poisto tapahtuu kasin

2. Puuntydstoon kaytettavat kasisyottoiset oikohoylat

3. Puuntytstoon kaytettavat yhdeltd puolelta tyostavat tasohoylét, joissa on integroitu
syottolaite ja joissa tydkappale syotetaan ja/tai poistetaan kasin

4. Puun ja fysikaalisilta ominaisuuksiltaan samankaltaisten materiaalien tydstamiseen
tai lihan ja fysikaalisilta ominaisuuksiltaan samankaltaisten materiaalien ty6stdmiseen
kéytettavat seuraavanlaiset vannesahat, joissa tyokappale syotetdén ja/tai poistetaan
késin:
4.1 sahaamisen aikana paikallaan pysyvélla terdlla varustetut sahat, joissa on kiinte&

tai edestakaisin litkkuva poyta tai tydkappaleen tuki

4.2 sahat, joiden teré voidaan kiinnittad& edestakaisin liikkuvaan kelkkaan

5.Puun tai fysikaalisilta ominaisuuksiltaan samankaltaisten materiaalien ty6st6éon

kaytettavat 1—4 ja 7 kohdassa tarkoitetuista tyypeista kootut yhdistelmakoneet
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6. Puuntyostoon kaytettavat kasisyottdiset monikaraiset tapituskoneet
7.Puun ja fysikaalisilta ominaisuuksiltaan samankaltaisten materiaalien tydstoon
kaytettavat pystyjyrsinkoneet
8. Puuntydstoon kaytettavat moottorisahat
9. Kylména tapahtuvaan metallintydstoon kéytettdvat puristimet seka sarmayskoneet,
joissa aines sy0tetddn ja/tai poistetaan kasin ja joiden liikkuvien osien liike saattaa
ylittdd 6 mm ja nopeus saattaa ylittdd 30 mm/s
10. Muovin ruisku- tai painevalukoneet, joissa aines taytetaén tai poistetaan késin
11. Kumin ruisku- tai painevalukoneet, joissa aines tdytetaan tai poistetaan kasin
12. Seuraavantyyppiset maanalaiseen tyohon tarkoitetut koneet:
12.1 veturit ja jarruvaunut
12.2 hydrauliset konekayttoiset kattotuet

13. Talousjatteen  kerd&miseen tarkoitetut ké&sinlastattavat autot, joissa on
puristusmekanismi

14. Nivelakselit mukaan lukien niiden suojukset

15. Nivelakseleiden yleissuojukset

16. Autonostimet

17. Henkil6iden tai henkildiden ja tavaroiden nostamiseen tarkoitetut laitteet, joihin
liittyy putoamisvaara yli kolmen metrin korkeudesta

18. Rdjahdyspanoksella toimivat kannettavat kiinnitys- ja muut iskevat koneet

19. Henkiloiden havaitsemiseen suunnitellut turvalaitteet

20. Konekéyttoiset toimintaankytketyt avattavat suojukset, joita kaytetdan 9, 10 ja
11 kohdassa tarkoitettujen koneiden turvalaitteina

21. Logiikkayksikot turvatoimintoja varten

22. Kaatumisen kestavat rakenteet (ROPS)

23. Putoavilta esineiltd suojaavat rakenteet (FOPS)
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Liite 2. Vaatimustenmukaisuusvakuutus malli

EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus koneesta
(Konedirektiivi 2006/42/EY, Liite 11 A)

ValMISTAJA: .eeeeeeiieiieie ettt (toiminimi)
Osoite (TAYAEllINEN): ....ee s
(tarvittaessa myos tdman valtuutetun edustajan nimi ja osoite)

Henkilon (joka on sijoittautunut Yhteisoon) nimi ja osoite, joka on valtuutettu
kokoamaan
teknisen tiedoston (viranomaisille pyydettaessa):

NIMIL: oo OSOItE: v,

Vakuuttaa, etta

(Koneen kuvaus ja tunniste, seka tarpeen mukaan yleisnimike, toiminta, malli, tyyppi,
sarjanumero ja
kaupallinen nimi)

* on konedirektiivin (2006/42/EY) asiaankuuluvien sddnndsten mukainen

* on seuraavien muiden EY-direktiivien sadnndsten mukainen (ilmoitetaan vain
tarvittaessa,

esim.. EMC-direktiivi 2004/108/EY tai ATEX 94/9/EY tai pienjannitedirektiivi
2006/95/EY)

ja lisdksi vakuuttaa, etta

* seuraavia eurooppalaisia yhdenmukaistettuja standardeja (tai niiden osia/kohtia) on
sovellettu (mainitaan vain tarvittaessa)

* seuraavia muita teknisid standardeja tai eritelmia (tai niiden osia/kohtia) on sovellettu
(mainitaan vain tarvittaessa)

Paikka, aika: .........cccovveeviiiiiieeeeiieen,

AllEKITJOITUS: ..o

(sen henkilon nimi ja allekirjoitus, joka on valtuutettu
laatimaan tdma vakuutus valmistajan tai tman
valtuutetun edustajan puolesta)



