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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon aiheena on tyoturvallisuusriskien arviointi yrityksessa.
Opinnaytetyon aihe valikoitui yrityksen tarpeesta tehda kattava riskien arviointi
yritykseen. Aihe vaikutti mielenkiintoiselta ja tarpeeksi haastavalta, joten otin
toimeksiannon vastaan. Olen ty6skennellyt Volar Plastic Oy:ssa kaksi vuotta ja
nain ollen pohjatiedot yrityksesta ja tyotehtavista ovat tulleet tyokokemuksen ja
koulutuksen kautta. Aiheena riskien arviointi ei ollut minulle ennestaan tuttu, eika

vastaavanlaisesta projektista ollut kokemusta.

Yritykset ovat viime vuosina keskittyneet paljon tyéturvallisuuden parantamiseen.
Motiiveja tyoturvallisuuden parantamiseen on monia. Yritys ja sen johtajat voivat
olla aidosti kilnnostuneita tyontekijoidensa tyoturvallisuudesta ja hyvinvoinnista,
kun taas joku toinen yritys johtajineen on motivoitunut taloudellisen hyddyn takia.
Hyva tyoturvallisuus ja tydhyvinvointi takaa terveen tyontekijan, joka pystyy
tekemaan toita ja rahaa yritykselle. Oli motivaation lahde mika tahansa,

tyOturvallisuus on tarkea asia.



2 VOLAR PLASTIC

Toimeksiantajana opinnaytetytsséa on Volar Plastic Oy. Volar Plastic Oy on
muovialan yritys, joka sijaitsee Lahdessa (Kuval). Yrityksen toimitusjohtajana
toimii Janne Riiheld. Tyontekijoita yrityksessa on 45. Yritys jakautuu kolmeen eri
osastoon: komposiittiosastoon, lampdmuovausosastoon ja puristinosastoon.

Seuraavissa luvuissa on esitelty osastojen keskeisimpia tuotannon tydvaiheita,

joiden tunteminen auttaa ymmartamaan tydpaikan tyoturvallisuusriskien arviointia.

Kuva 1. Volar Plastic oy:n 6000m2:n tuotantotilat Lahdessa (Volar Plastic Oy
2018)

2.1 Komposiittiosasto

Komposiittiosastolla valmistetaan lujitemuovikomposiitteja. Paamarkkinat
komposiittiosaston tuotteilla ovat osat tutkimus- ja ilmailutekniikkalaitteisiin.
Kaytettavat lujitteet ovat hiili-, lasi- ja aramidikuitukankaita. Hartsina kaytetaan
paasaantoisesti epoksihartsia ja polyesterihartsia. Vaativissa sovelluksissa hartsin
sekaan lisataan palonestoaineita. (Volar Plastic Oy 2018 a.)

Komposiittiosastolla valmistetaan seka yksittaisid komponentteja etta
kokonaisuuksia toimilaitteineen. Erityisosaaminen osastolla on erittédin mataliin
lAmpdtiloihin soveltuvien komposiittiosien valmistus. N&ita osia valmistetaan
tutkimuslaitteissa olevien suprajohtavien antureiden kotelointiin. (Volar Plastic Oy
2018 b.)



2.1.1 Kasinlaminointi

Komposiittiosaston yleisin valmistustekniikka on kasinlaminointi. Kasinlaminoinnilla
eli markalaminoinnilla tarkoitetaan lujitemuovikomposiittien valmistusmenetelmaa.
Kéasinlaminoinnissa lujitteet asetetaan muottiin ja kostutetaan hartsilla. Hartsi
levitetddn pensselilla. Taméan jalkeen limanpoistotelalla tehdaan tasoitus ja
iimanpoisto jokaiselle lujitekerrokselle erikseen. Tuotteesta riippuen muotin
pinnalle voidaan laittaa geelipinnoite, jonka p&éalle aletaan laminoida lujitekankaita.
Tarvittavien lujitekankaiden laittamisen jalkeen kappaleen annetaan kuivua ja
kovettua, minka jalkeen kappale voidaan irrottaa muotista. Kasinlaminointi sopii

pienten sarjojen valmistusmenetelmaksi.
2.1.2 RTMe-injektointi

RTM-Injektointi on toinen yleinen valmistustekniikka komposiittiosastolla. Tassa
valmistustekniikassa lujitteet sijoitetaan suljettavaan muottiin, jonka jalkeen
tarvittava maara hartsia injektoidaan sen jalkeen muotin sisaan. RTM-
injektoinnissa lujitteiden oikea maara ja asettelu ratkaisevat kappaleen
lujuusominaisuudet. Toisin kuin kasinlaminoinnissa, RTM-injektoinnissa ilmaa ei
tarvitse telata pois. Muotti on suunniteltu tarpeeksi tiiviiksi, ettd ilmakuplia ei jaa
kappaleeseen. Komposiittiosastolla on myds puhdastila, joka on alipaineistettu
huone, jossa vaativat laaketeollisuuden komposiittiosat valmistetaan. Tama
valmistusmenetelma sopii pienien sarjojen valmistukseen, mutta on hidas suurille

sarjoille. (Jarvela 2014.)
2.1.3 Liimaustekniikat

Kokonaisien tutkimuslaitteiden, tai suurempien osakokonaisuuksien
valmistuksessa kaytetaan erilaisia limaustekniikoita. Liimauksia tehdaan erilaisilla
limoilla, kuten kaksikomponenttilimoilla ja hartsi-lasi sekoituksilla. Liimauksissa
muovin pintojen on oltava puhtaat ja yleensad myds karhennettuja hiomalla. Liiman
valinnassa on mietittdva oikealle materiaalille silhen sopiva lima. Myos liimattavan
kappaleen lopullinen sijoitusympaéristd on otettava huomioon liiman valinnassa.
(Heikkinen 2018.)



2.1.4 Jalkikasittely

Lujitemuovikappaleiden valmistuksessa oleellinen osa on jalkikasittely.
Jalkikasittelylla tarkoitetaan valmiin kappaleen viimeistelya.
Lujitemuovikomposiitteja valmistettaessa kappale vaatii lahes aina jalkikasittelyn.
Jalkikasittelyyn kuuluu kappaleen leikkaus oikeaan muotoonsa, hiominen, reikien
poraaminen ja maalaaminen. Komposiittiosastolla on erilaisia tytkoneita, kuten
porakoneita, hiomakoneita, sorveja ja sahoja, joilla jalkikasittelya kappaleille
tehdaan.

2.2 Lampdmuovausosasto

Lampdmuovausosastolla valmistetaan kestomuovilevysta muovituotteita.
Yrityksella on kaytossa kahdeksan lampOomuovauskonetta, jotka muodostavat viisi
tydsolua. Tydsolu sisaltdd lampomuovauskoneen, suurnopeustyostorobotin ja
vannesahan. Muovituotteet valmistetaan lammon, muotin ja alipaineen avulla.
Yleisimmat muovilaadut, joista kappaleita valmistetaan, ovat HDPE, PS, PET,
PMMA ja ABS. Muovilaadun valinnalla saadaan kappaleelle halutut mekaaniset ja
kemialliset ominaisuudet. Muita valittavia ominaisuuksia tuotteelle ovat
pintakuviointi ja vari. Suurin osa muoviosaston valmistamista tuotteista menee
kuljetusvélineita, elektroniikkaa ja huonekaluja valmistaville teollisuusyrityksille.
(Volar Plastic 2018 c.)

2.2.1 Lampomuovauskoneet

Lampdmuovauskoneen raaka-aineena toimii kestomuovista valmistettu levy. Levy
leikataan oikeaan mittaansa levyleikkurin avulla, minka jalkeen se asetetaan
lAmpdmuovauskoneeseen. Kone lammittdd halogeenilammittimien avulla
levyaihion pehmeadksi ja tamén jalkeen levy puhalletaan paineilman avulla
kuplaksi. Seuraavaksi kone imee ilman pois alipaineen avulla, minka jalkeen
muovilevy muovautuu muotin muotoon. Viimeisena vaiheena kappale
jaahdytetddn veden tai ilman avulla, minka jalkeen kappale irrotetaan muotista.
(Muoviteollisuus RY 2018.)



2.2.2 Suurnopeustydstérobotit

Jokaisella lampdmuovauskoneella on oma kuusiakselinen
suurnopeustyostorobotti. Suurnopeustydstérobotissa on poyta, johon on kiinnitetty
kappaleelle tehty leikkaustytkalu. Kappale kiinnitetaan leikkaustydkaluun
paineilmalla toimivien imujen avulla. Kappale laitetaan pdydéalla olevaan
leikkaustydkaluun, joka vie kappaleen robotin toiminta-alueelle. RobotStudion
avulla jokaiselle kappaleelle on tehty oma leikkausohjelma, jonka mukaan robotti
leikkaa kappaleen oikeaan mittaansa. Viimeisena vaiheena, kun
suurnopeustyostorobotti on leikannut kappaleen, voidaan kappale irrottaa

leikkaustyodkalusta.
2.3 Puristinosasto

Puristinosastolla valmistetaan kahdella eri tekniikalla huopa- ja
tekstiilimateriaaleista tuotteita. Raaka-aineena kaytetdan 100 % kestomuovia, joka
yleensa on polyesterikuitua. Valmistustekniikat puristinosastolla ovat
kylmapuristusmenetelmé ja kuumapuristusmenetelma. Osastolla on kolme eri
tydsolua, jotka sisaltavat uunin, puristimen, vesisuihkuleikkausrobotin ja
huopaleikkurin. Tyosolujen tyévaiheet ovat samanlaisia, mutta koneiden koot ja

merkit ovat kuitenkin erilaisia.

Huopakappaleen valmistusprosessissa ensimmainen tydvaihe on raaka-aineaihion
leikkaaminen huopaleikkurin avulla sopivan kokoiseksi. Aihio lammitetaan uunissa
haluttuun lampdétilaan, joka on yleensa 200 - 230 °C. Aihion lammityksen jalkeen
aihio laitetaan muottiin, joka hydrauliikkapaineen avulla painaa aihion kappaleeksi.
Muotista irrotetaan kappale, joka laitetaan vesileikkausrobotissa olevaan
leikkaustyodkaluun kiinni. Vesileikkausrobotti leikkaa kappaleen lopullisiin mittoihin

ja tekee tarvittaessa reikid kappaleeseen.
2.3.1 Uunit

Puristinosastolla on kaytossa nelja erikokoista uunia. Uunien tehtdvana on
kuumentaa huopa-, tekstiili- ja kangasmateriaalit niin kuumaksi, etta ne

muotoutuvat puristimessa muottiin. Jokaisessa uunissa on sadadettava lampdatila ja



lammitysaika, joka on riippuvainen materiaalista seka materiaalin koosta ja

paksuudesta.

2.3.2 Puristin

Puristinosastolla on kolme erikokoista puristinta, joiden tehtdvana on puristaa
kuuma kappale suljettavassa muotissa muotoonsa. Jokaisessa puristimessa on
saadettava puristuspaine ja puristusaika, joka on riippuvainen materiaalista,

muotista ja kappaleen vaadituista ominaisuuksista.
2.3.3 Vesileikkausrobotti

Puristinosastolla on kolme kuusiakselista vesisuihkuleikkausrobottia, jolla huopa-
tekstiili- ja kangasmateriaalit leikataan. Vesileikkausrobotti toimii yli 3000 bar:in
paineella ja leikkaa tuotteet yli 100 mm/ s nopeudella. Vesisuihkuleikkausrobotit

ohjelmoidaan RobotStudion avulla oikeisiin mittoihin.



3 TYOTURVALLISUUS

Suomi sijoittuu usein hantdpaahan tyoturvallisuusvertailuissa, joissa tarkastellaan
kaikkien tilastoitujen tyGtapaturmien maaraa. Tilastoja katsomalla voitaisiin todeta,
ettd Suomessa ei panosteta tyoturvallisuuteen ja tydturvallisuus olisi huonolla
tasolla. Suomen sijoittuminen hantapaahan naissa tilastoissa selittyy kuitenkin
silla, ettd meilla tilastoidaan, tutkitaan ja selvitetaan tyétapaturmat tarkasti.
(Laitinen, Vuorinen & Simola 2013, 26.)

Ty6turvallisuuden vertailuissa luotettavimpia tilastoja ovat kuolemaan johtaneiden
turmien luvut. Eurostatin, eli Euroopan tilastoviraston mukaan vuonna 2008,
Suomi oli Euroopan turvallisin maa Britannian jalkeen ty6tapaturmakuolemien
perusteella. Tassa tilastossa muut karkipaan maat olivat Pohjoismaat ja

hantapaassa olivat Ita-Euroopan maat. (Laitinen ym. 2013, 25.)

Tyo6turvallisuudella tarkoitetaan yleisesti sita, ettéa tyopaikalla psyykkiset,
sosiaaliset ja fyysiset tyoolot ovat kunnossa. Tyo6turvallisuuden tavoitteena on se,
etta tyod on turvallista ja tyontekijéiden hyvinvointi on hyva. Ty6turvallisuuteen
vaikuttaa laajasti moni asia. Toimivassa ja turvallisessa tydyhteistssa toimii
viestinta, yhteisty0 ja vuorovaikutus. Myos itse tydon on oltava organisoitua.
Tyoturvallisuuden kuuluu olla luonnollinen osa ty6paikan jokapaivaista toimintaa.

(Tyoturvallisuuskeskus 2018 a.)

Tyo6turvallisuus voidaan jakaa kolmeen osaan, tydymparistoon, tydyhteisoon ja
tyoturvallisuuden johtamiseen. Nama kolme eri osaa muodostavat kokonaisuuden,

joka maarittaéa tyopaikan turvallisuuden.

3.1 Tydymparisto

Tybymparistolla tarkoitetaan tiloja, jossa tyonteko tapahtuu. Hyvan tydympariston
tarkeimmat kriteerit ovat, etta tyontekijat pystyvat tydskentelemaan ja likkumaan
turvallisesti. Taméa edellyttaa hyvaa suunnittelua ja toteutusta. Tyoympéaristoon
kuuluu oleellisesti tyotilat ja kulkuvaylét, joiden on oltava kunnossa. Tyétilojen ja
kulkuvaylien koko ja valaistus on oltava riittava, ilmanlaatu hyva ja aanieristys

kunnossa. Tyopaikoilla liikkuu usein muita ihmisia ja tyokoneita, jotka aiheuttavat



vaaran paikkoja, joten kulkuvaylat on pidettava siisteina ja logistiikka on
suunniteltava niin, etta se ei aiheuta vaaraa niilla liikkuville. Tyétilat taytyy pitaa
siisteind ja jarjestyksessa. Tyopaikoilla on usein tydssa kaytettavia tyokoneita ja
apulaitteita, joiden kuuluu olla kunnossa ja niita kaytetaan turvallisesti. Ty6nantaja
on velvollinen jarjestaméaan apuvdlineet ja henkildsuojaimet, jotka ovat

kayttotilanteeseen tarkoitettuja. (Tyoturvallisuuskeskus 2018 b.)
3.2 Tyoyhteiso

Tyoyhteison toimivuus on tarkeéa osa tyoturvallisuutta. Hyvaan tydyhteisdoon kuuluu
oikeudenmukaisuus, tasa-arvo, toimiva vuorovaikutus ja kannustava ilmapiiri
(Tyoturvallisuuskeskus 2018). Nama edella mainitut asiat tekevat tydyhteisosta
turvallisen ja terveellisen. Toimivassa tyoyhteistsséa korostuu esimiesten ja
tyontekijoiden yhteistyd ja varsinkin esimiesten paatosten tulee olla perusteltuja ja
oikeudenmukaisia. Vastuunjaon tulee olla selkead, jotta tyontekija tietaa, mita
hanelta odotetaan. Mahdolliset ristiriidat taytyy ottaa kasittelyyn heti, kun

mahdollista. (Tyoterveyslaitos 2018).

Vaikka esimiesten toimintamallit ja kayttaytyminen vaikuttavat paljon tydyhteisdon,
vaikuttaa myos tyontekijoiden asennoituminen ja motivaatio tydyhteison ilmapiiriin.
Jokaisen tyontekijan tulee kayttaytya ystavallisesti ja arvostavasti muita kohtaan
tyOpaikalla. Tyontekijalla on sama vastuu kuin esimiehelldkin erimielisyyksien
puheenottamiseksi ja niiden selvittdmiseksi ajoissa. Tyontekijan tulee olla
esimiehelle rehellinen tydpaikan haasteista ja kehittamistarpeista keskusteltaessa
tyoyhteisbn parantamiseksi tehtavista toimenpiteista, jotta kehitysta saataisiin
aikaiseksi. (Tyoturvallisuuskeskus 2018.)

3.3 Tydturvallisuuden johtaminen

Tyoturvallisuuden johtaminen tarkoittaa johdon ja esimiesten toimintaa tyopaikalla,
mihin kuuluu ty6paikan prosessien, tydolosuhteiden, toimintatapojen, yhteistyon,
henkil6ston ammattitaidon ja ty6ilmanpiirin kehittdminen. Kehityksen tavoitteena

on turvallisuuden ja tyopaikan kilpailukyvyn parantaminen. (Laitinen ym. 2013, 31.)

Riskien hallinta on keskeinen tehtava tyéturvallisuusjohtamisessa. Sen
tarkoituksena on hallita ty6turvallisuutta estamalla vahinkojen syntyminen tai

ainakin rajoittaa niiden syntymista. Tyo6turvallisuusjohtaminen ja riskien hallinta



liittyvat vahvasti toisiinsa, ja keinot niiden toteuttamiseen ovat yleisesti samat.
Seka riskien hallinnalla ettad turvallisuusjohtamisella pyritdan ennaltaehkaisemaan
ja poistamaan vaaratekij6ita, joita tyossa esiintyy. Vastuu ja velvoite riskien
hallinnassa on erityisesti johtoasemassa olevilla henkil6illa. Tehokas
tyoturvallisuuden johtaminen edellyttdd yhteisty6ta esimiesten ja tyontekijéiden
valilla. (Laitinen ym. 2013, 31-32.)

On tarkeaa, ettd tyonantaja asettaa selkeat periaatteet tyoturvallisuudelle.
Selkeiden periaatteiden puuttuminen voi johtaa tilanteisiin, joissa ristiriitaiset
tavoitteet synnyttavat riskialtista kayttaytymista ja vaaroja. Ty6turvallisuuden
johtamiseen kuuluu jatkuva seuraaminen mita ty6paikalla tapahtuu.
Tyo6turvallisuudesta saatetaan luistaa esimerkiksi kiireen takia, mutta
tyoturvallisuudesta vastaavan henkilon on puututtava valittomasti tallaiseen
toimintaan. (Rantanen, Madetoja, Raikkonen, Paakkonen, Liuhamo & Hanhela
2007, 65.)

3.4 Tyé6turvallisuuslaki 738/2002

Tyo6turvallisuuslain tarkoituksena on parantaa ty6turvallisuutta. Laki on sdadetty
turvaamaan tyontekijoiden tydolosuhteita ja tydymparistoa. Lain tarkoitus on myds
ennaltaehkaista ja torjua tydtapaturmia, ammattitauteja seka muita
tyoymparistosta ja tydsté johtuvia henkisen ja fyysisen terveyden haittoja.
Tybnantajalla on olemassa yleinen huolehtimisvelvoite. Edella mainitulla
huolehtimisvelvoitteella tarkoitetaan sitd, etta tydnantaja on velvollinen
huolehtimaan tyontekijoiden turvallisuudesta ja terveydesta tydssa.
(Tyéturvallisuuslaki 738/2002, 1 8.)
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4  RISKIEN TUNNISTAMINEN JA ARVIOINTI

Riskien tunnistaminen ja arviointi liittyvat oleellisesti tyéturvallisuuteen. Riskien
tunnistamisella ja arvioinnilla tarkoitetaan laajaa selvitysta tyopaikalla esiintyvien
vaarojen tunnistamista seka niiden aiheuttamien riskien suuruuden ja merkityksen
arviointia. Riskien arviointi ei ole pelkastaan kertaluontoinen arvio. Hyva riskien
arviointi on jatkuvaa, ja se tulee paivittaa aina, kun uusia havaintoja tulee.
Arvioinnissa taytyy ottaa huomioon seka aikaisemmin tapahtuneet tapaturmat ja
onnettomuudet ettd sellaiset riskit, jotka eivat ole viela tapahtuneet. Riskien
arvioinnin tavoitteena on ennaltaehkaista tapaturmien ja onnettomuuksien

tapahtumista. (Tyo6turvallisuuskeskus 2015, 7.)

Riskien tunnistamisen ja arvioinnin tehtdva on parantaa tyoturvallisuutta ja
ennaltaehkaista tydtapaturmia, ja se on myos laissa maaritelty pakolliseksi.
Tyo6turvallisuuslaki maaraa, etta tydnantajan on jarjestelmallisesti tunnistettava ja
selvitettava tydajoista, tyosta, tyotilasta, tydolosuhteista ja muusta tydymparistosta
aiheutuvat vaara- ja haittatekijat. Haitta- ja vaaratekij6ita ei kuitenkaan aina voida
poistaa. Tassa tapauksessa niiden merkitys tyontekijoiden terveydelle ja

turvallisuudelle taytyy arvioida. (Tyoturvallisuuslaki 738/2002, 10 §.)

Riskien arvioinnin tekemisessa ei ole yhté ainoaa tapaa toteuttaa. Riskien
arvioinnin tulee kuitenkin olla riittavan laaja ja systemaattinen. Hyvin toteutettuun
riskien arviointiin osallistuu asiantuntijoita, paattajia ja tyontekijoita. Tata kutsutaan
PAT-periaatteeksi. Riskien arvioinnin kuuluu olla totuudenmukainen, jossa
kuvataan rehellisesti tyotehtavat ja tydolosuhteet sellaisinaan kuin ne kaytanndssa
ovat. Riskien arvioinnin paivittamisen kannalta on tarkeaa dokumentoida tarkasti
tulokset ja johtopaatokset. Dokumentointia voidaan kayttad hyvaksi uusien

tyontekijoiden perehdyttamisessa. (Tyoturvallisuuskeskus 2015 a, 9.)

4.1 Riskien arvioinnin vaiheet

Tyo6suojelun kannalta riskien arviointi on tarke&aa. Riskien arvioinnin voi toteuttaa
monella eri tavalla, mutta tarked& on noudattaa hyvaksi valittua tapaa. Riskien
arvioinnin vaiheet on tarkeada tunnistaa ja tiedostaa ennen projektin aloittamista.
(Tyoturvallisuuskeskus 2015 b, 7.)
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A

Arvioinnin suunnittelu

|

Vaara- ja haittatekijoiden
tunnistaminen

b

Riskin suuruuden
maarittdminen

| Seuraukset | | Todennakdisyys |

Seuranta ja palaute

Riskien merkittavyydesta
paattaminen

Valittdmat toimenpiteet

Toimenpiteiden valinta
ja toteuttaminen

KUVIO 1. Riskien arvioinnin kaava (Tyo6turvallisuuskeskus 2015, 7)

Prosessin jatkuvuus ja systemaattisuus ovat riskien arvioinnissa tarkeita.
Arvioinnin taytyy menna eteenpain vaiheittain. Arvioinnin perustana on riskien
tunnistaminen tydympaéristdssa ja niiden suuruuden arvioiminen. Kuviossa 1
nahdaan hyvaksi todettu kaava riskien arvioinnin prosessista. Toimenpiteiden
vaikutusten arviointi, tilanteen seuranta ja palaute arvioinnista tuovat jatkuvuutta

riskien arviointiin. (Ty6turvallisuuskeskus 2015 c, 7-8.)
4.1.1 Riskien arvioinnin suunnittelu

Riskien arviointi alkaa suunnittelusta. Suunnitelman tarkoituksena on luoda riskien
arvioinnille pohja, jonka mukaan arviointia aletaan tehda. Suunnitelman taytyy
sisaltaa projektin vastuuhenkilon ja tiedon, milla aikataululla riskien arviointi
toteutetaan. Suunnittelun yhteydessa pitaa paattadd minkalaista menetelmaa
riskien arvioinnissa kaytetaan ja onko yrityksella riittavasti tietoa ja osaamista sen
toteuttamiseen vai tarvitaanko ulkopuolista asiantuntemusta. Riskien arvioinnin
suunnitelman valmistuessa se on hyva esitella kaikille projektiin osallistuville, jotta

kaikki ovat tietoisia, miten projektissa edetaan. (Rantanen ym. 2015, 31.)
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4.1.2 Riskien tunnistaminen

Tyo6paikan olosuhteita ja tilanteita arvioitaessa taytyy selvittaa tyénkulkuja,
tydomenetelmid, tyoyhteison toimivuutta ja itse tyota. Tyotilanteet voivat olla
itsessaan hankalia tai siséltad hankalia ja vaarallisia vaiheita. Vaaralliset vaiheet

tulee voida tunnistaa ja méaaritella. (Kanerva 2008, 26.)

Vaarojen tunnistaminen on laaja kokonaisuus, joka tarkoittaa kaikkien tydtilasta,
tyosta, tydajoista ja muusta tydymparistosta johtuvien henkildiden turvallisuudelle
tai terveydelle aiheuttavien tekijoiden tunnistamista. Vaarojen tunnistamisessa on
myo6s hyva tutkia aiemmin tapahtuneita ty6tapaturmia. Laajan kokonaisuuden
vuoksi on tarke&a kirjata jokainen tunnistettu riski, kysymys ja kommentti. Riskien
kirjaaminen helpottaa seuraavassa vaiheessa tehtavaa riskien arviointia. Riskien
tunnistamisessa kannattaa kayttaa valmiita tunnistuslistoja, joissa on lueteltu
yleisimpia vaaratekijoitd. Tunnistuslistat ovat yleensa luokiteltu aiheen mukaan ja
niiden kaytto lisdé vaarojen tunnistamisen systemaattisuutta.
(Tyoturvallisuuskeskus 2015 d, 23.)

Riskien arvioinnista saadaan suurin hyoty, kun tyontekijat miettivat minkalaisia
vaaroja tyossa esiintyy ja miten niitd ehkaistdan. Riskien arvioinnin tekija voi tehda
haastatteluja tyontekijoille siitd, minkélaisia havaintoja heilla on tyopisteen
tapaturman riskeista. Riskien arviointia varten perustetun ryhmén taytyy miettia
missa ja minkalaisia vaaroja seka vaaratilanteita arvioitavassa kohteessa esiintyy,
altistutaanko kemikaaleille, melulle, tai kuormittaako tyo likaa. Ryhmé&n on hyva
seurata arvioitavan kohteen tyontekijoiden tyéskentelya ja havainnoida mahdollisia
riskeja. (Rantanen ym. 2007, 34.)

4.1.3 Riskien suuruuden arvioiminen

Riski tarkoittaa tapaturman tai vaaratilanteesta johtuvien vahinkojen
todennakoisyyden ja vakavuuden yhdistelmaa. Riskien arvioinnin tarkoituksena on
maarittaa riskille luku, joka maarittdé niiden suuruuden. Riskit arvioidaan ja
jarjestetaan luvun mukaan jarjestykseen, jotta ne voidaan arvioida ja tehda
vaadittavat toimenpiteet tyoturvallisuuden kannalta oikeassa jarjestyksessa. Mita
suurempi riskin luku on, sitd nopeammin muutoksia tyoturvallisuuden

parantamiseksi on tehtava. (Tyoturvallisuuskeskus 2015 e, 26.)
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Taulukko 1. Ohjeellisia seurausten vakavuuden tunnusmerkkeja
(Tyoturvallisuuskeskus 2015, 27)

Ohjeellisia seurausten vakavuuden tunnusmerkkeja

1 Vihiiset Tapahtuma aiheuttaa ohimeneviin sairauden tai haitan, joka ei
edellytd ensiapuasemalla kdyntid. Aiheuttaa korkeintaan 3 péi-
vin poissaolon. Esimerkiksi pddnsérky tai mustelma.

2 Haitalliset | Tapahtuma aiheuttaa suurempia tai pitkikestoisempia seurauk-
sia ta1 pitkikestoisia vaikutukseltaan lievid haittoja. Edellyttis
kidyntid ensiapuasemalla. Aiheuttaa 3-30 péivin poissaolon.

Esimerkiksi viiltohaavat tai lievit palovammat.

3 Vakavat Tapahtuma aiheuttaa pysyvid ja palautumattomia vahinkoja.
Edellyttda sairaalahoitoa ja aiheuttaa yli 30 pdivén poissaolon.
Esimerkiksi vakavat tybperiiset sairaudet, pysyvi tydkyvytto-
myys tai kuolema.

Taulukko 2. Ohjeellisia tapahtuman todennakéisyyden tunnusmerkkeja
(Tyoturvallisuuskeskus 2015, 28)

Ohjeellisia tapahtuman todennikoisyyden tunnusmerkkeja

1 Epatodennikoinen | Tapahtuma, joka esuintyy harvoin ja epidsdinnollisesti.
Esimerkiksi kulkuteiden lattia jddtyy talvisaikaan vaa-
rallisen liukkaaksi.

2 Mahdollinen| Tapahtuma, joka esiintyy toistuvasti mutta e1 kuitenkaan

sddnndllisesti. Esimerkiksi purkulaitteen huollon aikana

tavarat joudutaan nostelemaan hihnalta késm.

3 Todennikoinen Tapahtuma, joka esiintyy usein ja sddnndllisesti. Sdén-

néllinen trukkiliikenne atheuttaa tapaturman vaaran.

Taulukossa 1 ja taulukossa 2 on esiteltyna ohjeellisia kriteereja riskin vakavuuden
ja todennakoisyyden arvioimiseksi. On olemassa myods muita tapoja arvioida
todennakoisyytta ja vakavuutta, mutta tassa on esiteltyna yksi tapa riskien
suuruuden arvioimiseksi. Tassa tavassa ei ole pyrkimyksena paasta
absoluuttiseen tarkkuuteen, koska tadrkeampé&éa on saada selkea kuvaus yrityksen
riskien eroista kolmen eri ylla mainitun todennékdisyyden ja seurauksen avulla.
(Tyoturvallisuuskeskus 2015 f, 26-27.)
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Taulukko 3. BSS8800 Riskitaulukko (Tyo6turvallisuuskeskus 2015, 28)

Seuraukset
Vahaiset Haitalliset Vakavat
Todennakdisyys
Epatodennakdinen 1 Merkitykseton | 2 Vihdinen 3 Kohtalainen
riski riski riski
Mahdollinen 2 Vdhdinen 3 Kohtalainen | 4 Merkittava
riski riski riski
Todenndkdinen 3 Kohtalainen | 4 Merkittdva | 5 Sietamaton
riski riski riski

Taulukossa 3 on esiteltynd BS8800-riskitaulukko. BS8800 on yksi yleisimmista
riskien arvioinnissa kaytetyista riskitaulukoista. Taulukossa 1 ja 2 esiteltiin kolme
erilaista tasoa, jonka perusteella ne arvioidaan riskitaulukon avulla. Riskitaulukon
toimintaperiaate on, ettd ensimmaiseksi maaritelladn tapahtuman seurausten
vakavuus ylimman rivin kolmesta vaihtoehdosta. Seuraava vaihe on arvioida
tapahtuman haittojen todennakaoisyys ensimmaisesta sarakkeesta. Riskitaulukosta
luetaan siten, etta taulukosta valittujen kohtien leikkauspiste kuvaa riskin
suuruutta. Suurimmillaan eli riskin ollessa vakavin, sen arvo on 5. Riskin ollessa
pienin eli merkityksetdn riski, se saa arvon 1. (Tyoturvallisuuskeskus 2015 g, 28-
29))
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5 RISKIEN ARVIOINNIN TOTEUTUS

Ensimmainen palaveri riskien arvioinnin toteuttamiseksi pidettiin kesékuussa 2018.
Palaveriin osallistui minun lisdksi komposiittiosaston tuotantopaallikkd Jaakko
Uimonen ja ty6suojeluvaltuutettu Toni Seppa. Palaverissa sovimme, etta mina
toimin riskien arvioinnin vastuuhenkiléna. Muita paatettyja asioita olivat
suunnitelman valmistaminen, riskien arvioinnin ryhman perustaminen, arvioitavien
kohteiden jaottelu ja raportoinnin toteutus. Riskien arviointia ei ollut aikaisemmin
yrityksessa tehty, joten paatimme toteuttaa arvioinnin tyoturvallisuuskeskuksen

laatimalla Riskien arviointi tydpaikalla -tyokirjaa noudattaen.

Aikaisempien ty6tapaturmien ja sairauspoissaolojen dokumentointi oli aloitettu
yrityksessé vasta kaksi vuotta sitten, joten niista ei ollut tarpeeksi kattavaa tietoa
tarkempaan analysointiin. Aiemmat tydtapaturmat, jotka olivat tapahtuneet kahden
vuoden sisaan, oli dokumentoitu hyvin. Jokaisesta oli tehty raportti, jossa
kerrotaan mité tapaturmassa oli tapahtunut ja mista se oli johtunut. Naiden
tapaturmien johdosta oli myos tehty tarpeelliset muutokset, jotta tapaturmat eivat

uusiudu.
5.1 Riskien tunnistamisen toteutus

Arvioitavat kohteet paatettiin tehda osastokohtaisesti komposiittiosastoon,
lAmpémuovausosastoon ja puristinosastoon. Arvioinnit tehtiin tydsolukohtaisesti,
joista muodostui kokonaisuus joka osastolle. Riskien tunnistaminen toteutettiin
seuraamalla tyontekijoiden toimintaa tyopisteilld, tutkimalla aiemmat tydtapaturmat
seka haastattelemalla tyontekijoité ja esimiehid. Tyén seuraaminen tapahtui
havainnoimalla normaalia tydntekoa, mutta myos erilaisia huolto- ja asetustoita
seurattiin. Haastattelut tapahtuivat tyopisteilld, jolloin tydntekijat pystyivat
nayttamaan ja demonstroimaan paremmin mahdolliset epakohdat

tyoturvallisuudesta.

Riskien tunnistamiseen kaytettiin tyoturvallisuuskeskuksen laatimia
tarkastuslistoja. Tarkastuslistoihin on keratty riskeja, jotka on todettu olevan yleisia
tyopaikoilla. Tarkastuslistat todettiin todella hyvaksi tyokaluksi riskien
tunnistamisessa. Niista pystyttiin tarkastamaan yleisia tyopaikalla esiintyvia

riskejd, mutta myos tarkentamaan niité ja lisddmaan sellaisia, joita ei
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tarkastuslistoissa I6ytynyt. Jokaiselle aihealueelle oli tehty oma tarkastuslista, joka

taytettiin ja dokumentoitiin kansioon tydpisteen kohdalle.
5.1.1 Hallintajarjestelmat ja toimintatavat

Ensimmainen tarkastuslista riskien arvioinnissa oli hallintajarjestelmat ja
toimintatavat (lite 1). Muista tarkastuslistoista poiketen, se koski koko yritysta ja se
taytettiin kunnossa tai ei kunnossa -periaatteella. Tarkistuslistassa oli asioita,
joiden tehtava on hallita riskeja, joten ne eivat ole itsesséan riskeja eika niiden
suuruutta voida arvioida. (Ty6turvallisuuskeskus 2015 h, 41.)

Yrityksessa hallintajarjestelmat ja toimintatavat olivat kaikki kunnossa, joten ne

eivat aiheuttaneet toimenpiteita tai raportoitavaa.
5.1.2 Tapaturman vaarat

Tyo6tapaturman maaritelma yksinkertaisuudessaan on akillinen ja odottamaton
sarja tapahtumia, minka seurauksena syntyy jokin vamma. Vamma voi olla
pienimmilla&n haava sormessa, tai vakavammillaan jopa kuolema. Tapaturmissa
on usein taustalla useita peréattaisia tai samanaikaisesti vaikuttavaa tekijaa, joiden
ennakointi on vaikeaa tai jopa mahdotonta. Tapaturman syntymiseen vaikuttavat
useat eri tekijat kuten tydkoneet, henkildiden toiminta ja organisaatiotekijat.
Tapaturmien ennakoinnissa on hyva ottaa huomioon myds aiemmat tapaturmat,
joiden uudelleen toistuminen taytyy estaa. (Paakkénen, Rantanen & Uitti 2005,
35.)

TyOtapaturman vaarojen tunnistamien tehtiin hyddyntaen tarkistuslistaa (liite 2).
Tarkistuslistassa on listattu yleisia tapaturman riskeja tyopaikalla. Yrityksen
jokaisesta tyOpisteesta |0ytyi paljon seuraukseltaan ja todennakdisyydeltadn
pieneksi arvioituja riskeja, kuten viiltohaavan mahdollisuus, liukastumis- ja
kompastumisvaarat seka tavaroiden tippumiset. Seuraukseltaan ja
todennakoisyydeltdan suurempia tapaturman riskeja yrityksessa loytyi kolme.
Suuremman luokan tapaturmariskeja olivat komposiittiosaston jalkikasittelyssa
kaytettavan alajyrsimen suojan puuttuminen, komposiittiosaston hatapoistumistien
puuttuminen ja muoviosaston lAmpomuovauskoneen turvakatkaisimen ohittaminen
asetustydssa. Nama suuremmaksi arvioidut riskit tutkittiin tarkasti ja tehtiin

aikataulutus riskin poistamiseksi tai riskin pienentamiseksi.
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5.1.3 Fysikaaliset vaaratekijat

Tyo6paikalla voi esiintya tarinaa, melua ja erilaisia sateilyja. Naita kutsutaan tassa
tapauksessa fysikaalisiksi tekijoiksi. TyOpaikan lampdtila, sahko ja valaistus ovat
my0s fysikaalisia tekijoita. Fysikaalisiksi vaaratekijoiksi nd&mé& muuttuvat siina
vaiheessa, kun tekijat voivat aiheuttaa vaaraa tai haittaa tyéntekijan

turvallisuudelle. (Ty6suojelu 2018.)

Tyo6paikan vaaroja tunnistettaessa ilmeni pieneksi arvioituja fysikaalisia
vaaratekijoita, kuten melua ja iskumelua. Melua ja iskumelua on mahdotonta
poistaa kokonaan, mutta niitd voidaan pienentaa toimenpiteilla. Tydpaikalla
tyOnantaja tarjoaa tyontekijoille kuulosuojaimet, joiden kayttd pienentéa riskia
kuulon vaurioitumiselle. Fysikaalisista vaaratekijoista vain yksi luokiteltiin suureksi
riskiksi, joka vaatii toimenpiteitd mahdollisimman nopeasti. Yhden
vesisuihkuleikkurirobotin aiheuttama aanihaitta oli niin suuri, etta sille piti keksia
aantd vaimentava ratkaisu. Fysikaalisten vaaratekijoiden tarkastuslista on

liitteessa 3.
5.1.4 Fyysinen kuormittuminen

Fyysista kuormittumista tydymparistdssa aiheuttavat monet eri tekijat.
Tehdasymparistossa esiintyy useita erilaisia fyysista kuormitusta aiheuttavia
tekijoita, kuten kasin tehtavat nostot ja hankalat tytasennot. Kuormitus kuuluu
yleensa tehdasymparistoon, mutta se voi muuttua liian haitalliseksi, jos ty6
aiheuttaa tyontekijalle likaa ylikuormittumista ja vasymista. Pienimmillaan liika
fyysinen kuormitus voi nakya tyén sujumattomuutena ja laadun huonontumisena,
mutta pahimmassa tapauksessa se esiintyy myds lisdantyneina

sairauspoissaoloina. (Tydsuojeluhallinto 2018.)

Fyysista kuormittumista tehtaan joka osastolta [6ytyi paljon. Lampdmuovaus- ja
puristinosastolla tehtavassa tydssa ilmeni paljon kasilla nostoja, jotka aiheuttavat
fyysistad kuormittumista. Myds muottien asetuksessa tydntekijat joutuvat
tydskentelemaan hankalissa tydasennoissa, mikéa aiheuttaa fyysista
kuormittumista. Varsinkin Geiss10-tydsolussa, jossa on isoin lampdmuovauskone,

joudutaan nostamaan painava kappale leikkausty6kaluun k&sin, mika aiheuttaa
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riskin tydtapaturmalle. Tydsoluun on asennettu kattonosturi kuorman
vahentamiseksi, mutta sen hitauden takia tyontekijat eivat sita kayta. Fyysinen

kuormittuminen tehtiin kayttden tarkastuslistaa (liite3).
5.1.5 Kemialliset ja biologiset vaaratekijat

Kemiallisia vaaratekijoita ovat vaarallisten yhdisteiden, aineiden ja hiukkasten
aiheuttamat terveyshaitat. Kemiallisten vaaratekijoiden osalta tehtiin alustava
kartoitus yksityiskohtaisempien mittauksien ja kemikaalivaarojen arvioinnin
tarpeesta. Kemiallisten vaaratekijoiden tunnistaminen tapahtui helpoimmin
kayttoturvallisuustiedotteiden ja pakkausmerkintdjen tutkimisella.
(Tyoturvallisuuskeskus 2015i, 59.)

Alustavasta Kkartoituksesta saatiin selville, etta varsinkin komposiittiosaston
tyotehtavat vaativat kemikaaleille altistumista. Komposiittiosastolla kaytetaan
runsaasti erilaisia kemikaaleja, jotka aiheuttavat hengitystiealtistumista ja roiskeille
altistumista. Komposiittiosaston tyontekijat kayttavat tydéskennellessaan vaadittuja
henkilésuojaimia, joten altistuminen on hyvin pienta. Komposiittiosaston kohdalla
kuitenkin todettiin, ettd tulevaisuudessa ammattilaisen tekemét mittaukset ovat

ajankohtaisia.

LampOmuovausosastolla ja puristinosastolla kemikaaleille altistuminen ei ole
todennakoista. Ainoat kemikaalit ovat leikkausnesteet ja 6ljyt, joiden kaytté on
pienta. Todettiin, ettéd kemikaalien vaaratekijat eivat aiheuta muilla osastoilla

toimenpiteita.

Alustava kartoitus kemiallisten ja biologisten vaaratekijdiden suhteen tehtiin liitteen

4 tarkistuslistaa kayttaen.
5.1.6 Psykososiaaliset kuormitustekijat

Psykososiaaliset kuormitustekijat vaikuttavat tyoturvallisuuteen haitallisena
kuormituksena. Ne voivat pahimmillaan ja pitkdan jatkuneena aiheuttaa
terveydellisia vaaroja tyontekijalle, ja ne voivat lisata riskia muista vaaratekijoista
johtuville haitoille. Psykososiaaliset kuormitustekijat ovat tyon sisallén,

jarjestelyiden, tyén organisoinnin ja sosiaalisen toimivuuteen liittyvia tekijoita.
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Psykososiaalisten kuormitustekijoiden tarkastuslista on liitteessa 5.
(Tyoturvallisuuskeskus 2015j, 65.)

Psykososiaalisten vaaratekijoiden arviointi toteutettiin haastattelemalla
tyontekijoita. Vaikka arviointi toteutettiin osastokohtaisesti, toistuivat samat asiat,
jotka tyontekijat kokivat riskeiksi tai haitallisiksi. Yksipuoliset tehtavét ja tybn maara
seka tyotahti koettiin haitalliseksi. Tyokuvan takia yksipuolisiin tehtaviin on
mahdotonta saada muutosta ja tydmaaran suuruuden koki haitalliseksi vain
yksittaiset henkilot, joten nama riskit luokiteltiin niin pieniksi, ettei ne aiheuttaneet

toimenpiteita.

Arvioinnin olisi voinut toteuttaa haastattelulomakkeilla, joissa tyontekijat olisivat
voineet anonyymisti vastata kysymyeksiin, jolloin vastaukset olisivat
todennakoisesti olleet erilaisia. TAma idea kuitenkin jatettiin seuraavaan riskien
arviointiin ajan kayton rajallisuuden johdosta. Todettiin myds, etta
psykososiaalisten vaaratekijoiden arvioimiseen tulevaisuudessa kannattaa ottaa

erillinen asiantuntija tuomaan oman nakemyksensa asiaan.
5.2 Vaarojen arviointi ja aikataulutus

Vaaroja arvioitiin jatkuvasti, kun vaarojen tunnistamista tehtiin. Seuraukseltaan ja
todennakoisyydeltaan pieneksi todetut riskit, jotka eivat aiheuta toimenpiteita
luokiteltiin jo tunnistusvaiheessa sellaisiksi. Suuremmiksi todetut riskit merkittiin

tunnistusvaiheessa sellaisiksi, ja ne otettiin kasittelyyn ensimmaisena.

Vaarojen arviointi toteutettiin arviointiryhman kanssa. Arviointiryhmaan kuului
minun lisaksi tydsuojeluvaltuutettu, tuotantoinsindori ja tydsuojelupaallikkd. Riskien
arvioinnissa keskityttiin vaarojen tunnistamisvaiheessa seuraukseltaan ja
todennakoisyydeltdan suureksi arvioitujen riskien toimenpiteiden arviointiin.
Suurempien ty6turvallisuutta vaarantavien riskien poistamiseksi tai

pienentamiseksi tehtiin myods aikataulutus ja nimettiin vastuuhenkil6.

Todennékodisyydeltddn ja seuraukseltaan pieniksi arvioidut riskit eivat vaadi
valittomia toimenpiteitd, mutta ne tiedostetaan tuotannossa ja yrityksen johdossa.
Pienia riskeja seurataan jatkuvasti ja niille tehddan myds korjaavia toimenpiteita

jatkossa.



20

6 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tavoitteena oli tehda kattava ty6turvallisuusriskien tunnistaminen ja
arviointi yritykseen. Arviointi tehtiin kesdn 2018 aikana. Aloite riskien arvioinnin
ajankohtaisuudesta tuli tyoturvallisuustarkastajan huomiosta, etta arviointia ei ole
aikaisemmin yritykseen tehty, vaikka se on ty6turvallisuuslaissa maaritelty

pakolliseksi.

Heti projektin alussa tuli selvaksi, etta tydbnantajan puolesta tydturvallisuuteen
tulee panostaa ja lain maaraamat velvoitteet pitaa hoitaa. Seka tydnantaja el
tyoturvallisuuspaallikkd, ettd tydsuojeluvaltuutettu olivat alusta asti kiinnostuneita
tyOturvallisuuden parantamiseksi tehtavasta toimenpiteesta. Sain projektia varten
tarvittavat resurssit ja aikaa sen toteuttamiseen. Taman lisdksi minulla ol

kaytettavissa henkilokunnan aikaa ja osaamista tarpeen vaatiessa.

Riskien tunnistaminen ja arviointi valmistui syyskuussa 2018, joten lopulliset
tulokset ty6turvallisuuden parantumisesta eivét ole viela konkreettisesti nékyneet.
Projektin kaynnissa ollessa tehtiin kuitenkin jo parannuksia tyéturvallisuuteen,

mika nakyi selvasti turvallisempana tydymparistona.

Riskien tunnistaminen ja arviointi on jatkuva prosessi, jonka tavoitteena on taata
tyontekijalle turvallinen tydymparistd. Paljon kehitysta saatiin projektin avulla
aikaan, mutta paljon jai viela tehtavaa tyoturvallisuuden parantamiseksi. Koen, ettéa
tavoitteessa tehda tyopaikasta turvallisempi onnistuttiin, ja projekti oli yritykselle

erittdin hyodyllinen jatkuvan kehityksen kannalta.
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LIITE 1. Hallintajarjestelmat ja toimintatavat tarkistuslista

Riskien arviointi tydpaikalla -tydkirja 11.9.2015 STM Tydsuojeluosasto

HALLINTAJARJESTELMAT JA TOIMINTATAVAT (H)

Yritys Arvioinnin kohde
Paivays Tekijat

Kunnossa Ei _ Ei Kommentteja_l ja

kunnossa | tietoa tarkennuksia
Organisaation ja henkiléstén toiminta
H1. Tydsuojelun toimintaohjelma | [ |
H2. Tydéterveyshuolto | O (]
H3. Tydsuojelun yhteistoiminta | [ (]
H4. Perehdyttdminen ja tyénopastus O O O
H5. Toiminta yhteisella tyépaikalla | [ |
H6. Poikkeavat tilanteet ja hairiot | [ |
H7. Henkildnsuojaimet | [ (]
H8. Suojusten ja apuvilineiden kaytto [l | [l
ansmaon oo 0 [ o o
H10. Paihdeohjelma O O O
Tulipalo- ja rdjdhdysvaara sekd EA
H11. Sahkolaitteet O O [
H12. Tulityéluvat ja tulitdiden tekeminen | [ |
H13. Halytys ja pelastusvalineet | [ |
:ﬁl.diigwmutusvalmeet ja niiden O 0 O
e o o | 0 | O | @
:i?cflie.nPtr)Tl]set:lkrirr\]ﬁétJa pelastustiet seka O 0 O
H17. Ensiapujarjestelyt ja vélineet | [ |
H18. Henkildstdn toimintavalmius O O Ol
Luvanvaraiset tyot ja muita sovittuja
toimintatapoja
Ul U Ul
Ol Ul Ol
Seuraa Sovi Selvits
tilannetta | toimenpide

Lisétietoja
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LIITE 2. Fysikaaliset vaaratekijat tarkistuslista

Riskien arviointi tydpaikalla -tydkirja

FYSI KAALI SET VAARATEKI JAT (F)

11.9.2015

STM Tydsuojeluosasto

VAAROJEN TUNNISTAMINEN

Yritys

Arvioinnin kohde

Paivays

Tekijat

Aiheuttaa
vaaraa
tai
haittaa

Ei
vaaraa
tai
haittaa

Ei
tietoa

Kommentteja ja
tarkennuksia

Melu

F1.

Jatkuva melu

F2.

Iskumelu

Lampéotila ja ilmanvaihto

F3.

Tyodpaikan lampétila

F4.

Yleisilmanvaihto ja kohdepoistot

F5.

Vetoisuus

F6.

Kylmat ja kuumat esineet ja pinnat

F7.

Tyodskentely ulkotiloissa

Valaistus

F8.

Yleisvalaistus

F9.

Kohdevalaistus tydpisteissa

F10.

Ulkovalaistus

Tarina

F11.

Kasiin kohdistuva tarina

F12.

Koko kehoon kohdistuva tarina

Sateilyt

F13.

Ionisoiva sateily

F14.

Ultravioletti sateilyt (UV)

F15.

Lasersateilyt

F16.

Infrapunasateilyt

F17.

Mikroaallot

F18.

Sahkémagneettiset kentat

Muita mahdollisia vaaratekijoita

ogy |[gooooogp gy jgggp |Jgoogogr g

00| |OOooooo go |Ooo |goooo oo

00| |OOooooo go |Ooo |goooo oo

Arvioi
riski

Seuraa
tilannetta

Selvita

Lisatietoja
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Riskien arviointi tydpaikalla -tydkirja

FYYSINEN KUORMITTUMINEN (E)

LIITE 3. Fyysinen kuormittuminen tarkastuslista

11.9.2015 STM Tydsuojeluosasto

VAAROJEN TUNNISTAMINEN

Yritys Arvioinnin kohde
Paivays Tekijat
Aiheuttaa Ei
vaaraa vaaraa Ei Kommentteja ja
tai tai tietoa tarkennuksia
haittaa haittaa
Tyopiste

E1l. Tyoévalineiden sijoittelu

E2. Tyo6skentelytilan riittavyys

E3. Tyo6skentelytason korkeus

E4. N&ytot ja ndyttopaatteet

Tydasento

E5. Selan asento

E6. Hartioiden ja kasien asento

E7. Ranteen ja sormien asento

E8. Paan ja niskan asento

E9. Jalkojen asento

Fyysinen kuormittuminen

E10. Jatkuva istuminen tai seisominen

E11. Kiipedminen ja liikkkuminen tasolta
toiselle

E12. Tyon tauotus ja tyotahti

E13. Jatkuvasti samana toistuvat
tyoliikkeet

E14. Kasin tehtavat nostot, siirrot tai
taakan kannattelu

o oooo oooogor oo
O oooo oooogoor oogo
O oooo oooogoor oogo

Tyovalineet

E15. Tyokalujen, koneiden ja laitteiden
kéytettévyys

(]
O
O

Muita mahdollisia vaaratekijoita

O ] ]

O ] ]

Arvioi Seuraa

riski tilannetta Selvita

Lisétietoja
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LIITE 4. Kemialliset ja biologiset vaaratekijat tarkastuslista

Riskien arviointi tydpaikalla -tydkirja 11.9.2015 STM Tydsuojeluosasto

KEMI ALLI SET VAARATEKI JAT (K) VAAROJEN TUNNISTAMINEN
BIOLOGI SET VAARATEKI JAT (B)

Yritys Arvioinnin kohde
Paivays Tekijat
Aiheuttaa Ei
vaaraa vaaraa Ei Kommentteja ja
tai tai tietoa tarkennuksia
haittaa haittaa
Tiedot kemiallisten vaarojen
tunnistamiseksi
K1. Kemikaaliluettelo O O O
K2. Kemikaalien pakkausmerkinnat [ O (]
K3. Kayttoéturvallisuustiedotteet [ O (]
Kemikaalien kaytto
K4. Kemikaalien kayttotavat O O O
K5. Kemikaalien varastointi O O O
K6. Kemikaalien kaytosta poisto O O O
Tyodssa esiintyvat ja syntyvat altisteet
K7. Vaaralliset ja haitalliset kemikaalit [ [ (]
K8. Sydpéaa aiheuttavat, perimaa
vaurioittavat ja lisddntymisterveydelle O O O
vaaralliset kemikaalit
K9. Allergiaa aiheuttavat kemikaalit O O Ol
K10. Palo- ja rajahdysvaaralliset kemikaalit [ [ (]
K11. P8lyt ja kuidut O O O
K12. Kaasut O O ]
K13. Héyryt, huurut ja savut O O O
K14. Altisteiden yhteisvaikutukset [ O (]
Biologiset vaaratekijat
B1. Bakteerit ja virukset O O O
B2. Hiiva- ja homesienet O O O
B3. Alkueldimet, loiset, hydnteiset O [ |
Muita mahdollisia vaaratekijoita
[ [ [
O O O
Arviol | Seuraa | go iy
riski tilannetta
Lisatietoja




Riskien arviointi tydpaikalla -tydkirja 11.9.2015

PSYKOSOSI AALI SET KUORMI TUSTEKI JAT (P)

LIITE 5. Psykososiaaliset kuormitustekijat tarkastuslista

STM Tydsuojeluosasto

VAAROJEN TUNNISTAMINEN

Yritys Arvioinnin kohde
Paivays Tekijat
Aiheuttaa Ei
vaaraa vaaraa Ei Kommentteja ja
tai tai tietoa tarkennuksia
haittaa haittaa

Tyén sisiltd

P1. Yksipuolinen tyd

P2. Tyon laadulliset vaatimukset

P3. Tyotehtaviin kuuluva vastuu

P4. Valppaana olo

P5. Tiedon kasittely

P6. Tyon keskeytykset

P7. Tyobtehtdviin sisaltyvat
vuorovaikutustilanteet

P8. Vakivallan uhka

Organisointi ja toimintatavat

P9. Tyodnjako, tehtavankuvat ja tavoitteet

P10. Vaikutusmahdollisuudet omaan
tyohon

P11. Tydn ma&ara ja tyotahti

P12. Tydajat (mm. ylityot, vuorotyd, yotyo
ja tyén sidonnaisuus)

P13. Liikkuva tyo

P14. Tydsuhteen epdvarmuus

P15. Tydskentelyolosuhteet ja tyévalineet

Tyoyhteison sosiaalinen toimivuus

P16. Yksintydskentely

P17. Esimiehen ja tydyhteison tuki

P18. Yhteistyd ja tiedonkulku

P19. Hairintd ja epaasiallinen kohtelu

P20. Syrjiva kohtelu

Muita mahdollisia vaaratekijoita

oo |Ooooo ooo oo oo gooogoooo

ogd |[ggoogog [ggoyogood gogooogogo

oo |Ooooo ooo oo oo gooogoooo

Arvioi
riski

Seuraa
tilannetta

Selvita

Lisatietoja
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