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TyOn tavoitteena oli paivittaa kartonkikoneen vanhat sailidtydohjeet uusien tur-
valukitusohjeistuksien vaatimalle tasolle seka arvioida huoltokohteiden vaaralli-
suutta ja tehda naista vaaroista riskienarviointi. Tarkoituksena oli parantaa kar-
tonkikoneella tehtavien huoltotdiden turvallisuutta ja tuoda ilmi huoltotdiden ai-
kana tapahtuvia vaaratilanteita.

Huoltotodiden tyoturvallisuus on keskeinen asia Stora Enson turvallisuusjohtami-
sessa. Tyon teoriassa perehdyttiin huoltokohteiden yleisimpiin vaaroihin seka
Stora Enson turvallisuusjohtamiseen, joka on edellytyksena hyvalle ty6turvalli-
suudelle. Teoriassa kaytiin [&pi myods tapaturman syntyyn vaikuttavia tekijoita.

Tyo jakaantui kahteen osaan: sailidtydohjeisiin ja huoltotdiden vaarojen arvioin-
tiin. Sailiétydohjeiden teko keskittyi aluksi vanhojen ohjeiden seka tehtaan tur-
valukitusohjeistuksien perehtymiseen. Uudet ohjeet tehtiin muokkaamalla van-
hoja ohjeita. Uusia ohjeita varten tutkittiin Pl-kaavioita, koska vanhoissa ohjeis-
sa oli vanhoja putkilinjoja, pumppuja, venttiilejd yms., joita ei enaa ollut olemas-
sakaan. Pl-kaavioiden tutkimisen jalkeen kaytiin viela tarkistamassa salin puo-
lelta kohteen linjat ja laitteiden oikeellisuus. Ohjeiden tarkein osa oli kuitenkin
turvallisuus. Ohjeisiin lisattiin tehtavat toimenpiteet, jotta kohde saataisiin turval-
liseksi. Tama tapahtui uusien turvalukitusohjeistuksien mukaan. Ohjeita tehtiin
yhteensd 53 kappaletta, jotka sitten siirrettiin s&hkoiseen liiketoimintajarjestel-
maan. Liiketoimintajarjestelmésséa ne ovat helposti tyontekijoiden luettavissa.

Tyo6n toisessa osassa tutkittiin huoltotéiden turvallisuutta. Tama tapahtui haas-
tattelemalla henkilostba ja silmamaaraisesti havainnoimalla. Vaarojen havain-
noinnin jalkeen tehtiin riskienarvioinnit. Riskienarviointi tapahtui toteamalla riskin
todennakoisyys seka vakavuus. Nama pisteytettiin ja pisteytyksien mukaan saa-
tiin jokaiselle vaaralle oma riskiluokka. Ty6hon valittiin kaksi huoltoty6ta; pick-up
huovan vaihto seka soft-kalanterin 2 nipin soft-telan vaihto. Huovan vaihdossa
havaittiin 4 riskia, suluissa riskiluokka: tippuminen hoitotasolta (rl 4), p&an kol-
himinen ahtaissa oloissa (rl 2), liukastuminen telojen paalla tydskennellessa (rl
3) seka nosturin taakan alle jagaminen (rl 2). Telan vaihdossa havaittiin 3 riskia:
hydrauliikan vahinkoestokaynnistymisen puuttuminen (rl 2), nosturin taakan alle
jaaminen (rl 2) seka liukastuminen telan paalla tydoskennellessa (rl 3).

Asiasanat: Tyoturvallisuus, huolto- ja kunnossapito, riskienarviointi, turvallisuus-
johtaminen, vahinkoestokaynnistyminen
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The purpose of this thesis was to update old tank work safety instructions and
estimate the risks of the maintenance targets. After estimating these risks the
purpose was to make risk managements of these risks. The main purpose was
to improve maintenance work safety of the board machine and to enounce
maintenance work risks.

Maintenance work safety is an important matter in Stora Enso safety manage-
ment. In the theoretical part of the study, the focus is on the most common risks
of maintenance work and Stora Enso’s safety management, which is a prereq-
uisite for good work safety. The theoretical part focuses also on the reasons
why accidents happen.

The experimental part is divided into two parts: tank work instructions and esti-
mating the risks of maintenance work. The first thing to do was go through old
instructions and to learn the mills lock safety specifications. New instructions
were made by editing old tank work instructions. The diagram drawings had to
be examined because the old instructions have old pipe lines, pumps and
valves which no longer exist. After examing diagram drawings those pipe lines,
pumps and valves had to be checked on the spot. However, the most important
thing in this study was safety. In the new instructions were added preparations
which have to be done so the target is safe enough. Those preparations happen
mainly in accordance with the mills new lock safety specifications. 53 instruc-
tions were made which were moved into this new net system.

The second part of the experimental part was examining maintenance work
safety. This happened by interviewing personnel and observation. After observ-
ing risks a risk management was made. Risk management happened by ex-
pressing the risk probability and seriousness. Probability and seriousness were
scored and after that you get a risk rank. In this study two maintenance works
were selected: changing of Pick-up felt and soft-reel. In changing of pick-up felt
were discovered 4 risks (risk rank): falling from maintenance stage (risk rank 4),
bumping your head in tight conditions (risk rank 2), slipping when working on
top of the reel (risk rank 3) and staying under hoister burden (risk rank 2).
Changing the reel showed 3 risks: lack of blocking hydraulic failure starting (risk
rank 2), staying under hoister burden (risk rank 2) and slipping when working on
top of the reel (risk rank 3).

Key words: work safety, maintenance work, risk management, safety manage-
ment, block failure start
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1 JOHDANTO

Suomessa tapahtuu vuosittain yli 130 000 ty6tapaturmaa, joista noin 40 on kuo-
lemantapauksia. Tapaturmien syntyyn vaikuttavat monet eri syyt, joihin voidaan
kuitenkin puuttua. Nykyinen toimintatapa pohjautuu O-tapaturma-ajatteluun, jolla
pyritdéan saamaan tapaturmien maaraa jatkuvasti pienenemaan ja lopulta lop-

pumaan kokonaan. (TIt, Ty6terveyslaitoksen internet-sivut)

Monen maailman parhaan kansainvalisen yrityksen vanavedessa myos suoma-
laiset ovat pienenténeet tapaturmatilastonsa lahes olemattomiin. On huomattu,
ettd tapaturmat ovat rasite, joka vaikuttaa yrityksen julkiseen kuvaan, joka vai-
kuttaa taas suoraan yrityksen menestymiseen. Euroopassa vietetddnkin vuosi-
na 2010-2011 erityista turvallisen kunnossapidon kampanjaa, jonka aikana py-

ritAdn parantamaan turvallisia tydtapoja huolto- ja kunnossapitotdissa.

MyOs Stora Enso on pyrkinyt mahdollisimman tehokkaasti pienentdmaan tyo-
paikalla sattuvia tapaturmia. Konsernissa on otettu kayttéén muun muassa uu-
det turvalukitusohjeet, jotka tuovat lisaa turvallisuutta huolto- ja kunnossapito-
toihin. Taman tyon tarkoituksena onkin edesauttaa Imatran tehtaiden eraan kar-
tonkikoneen tyoturvallisuutta. Tydssa keskitytaan kartonkikoneen huolto- ja kun-
nossapitokohteiden tyoturvallisuuteen. Tavoitteena on havainnoida koneella
tehtavien kunnossapitotdiden aikana sattuvia mahdollisia vaarallisia tilanteita.
Naistd vaaratilanteista tehddan riskienarvioinnit ja ne lisadtdan uuteen sahkoi-
seen liiketoimintajarjestelmaan. Riskikartoituksen avulla pyritd&n selvittaméaéan
kunnossapitotdiden riskeja.

Tarkoitus on myds péivittdd vanhat sailidtybohjeet konsernin uusien turvaluki-
tusohjeistuksien mukaisiksi. Uusia ohjeita tehdaan yhteensa 53 kappaletta ja ne

siirretd&n myds sahkaoiseen liiketoimintajarjestelmaan.



2 STORA ENSO

Stora Enso on globaali yhtid, joka kuuluu maailman johtaviin metsateollisuusyh-
tidihin. Stora Enson paatuotealueet ovat aikakauslehti-, sanomalehti- ja hieno-
paperi seka pakkauskartonki ja puutuotteet. Yhtio on myods merkittdva sahata-
varan tuottaja. Asiakkaita ovat kustantamot, painotalot ja tukkurit sek& puuse-
pan-, pakkaus- ja rakennusteollisuus kaikkialla maailmassa. (Stora Enson inter-

netsivut)

Stora Enson vuotuinen kapasiteetti on noin 12,7 miljoonaa tonnia paperia ja
kartonkia seka 6,9 miljoonaa kuutiometrid sahatavaraa ja sen jatkojalosteita.
Stora Enson palveluksessa on noin 29 000 tydntekijaa ja silla on 85 tuotantolai-
tosta yli 35 maassa. Yhtion liikevaihto vuonna 2008 oli noin 11 miljardia euroa ja
se noteerataan Helsingin ja Tukholman arvopaperipdrsseisséa. (Imatran tehtai-

den intranet; Stora Enso internet-sivut)

2.1 Stora Enso Imatran tehtaat

Stora Enson Imatran tehtaat sijaitsevat Saimaan eteldrannalla, noin 260 kilo-
metrid Helsingista itdan. Imatran tehtaat ovat osa metsateollisuusyritys Stora
Enso Oyij:ta. Imatran tehtaat kasittavat kaksi tehdasyksikkod, Kaukopéaa ja Tai-
nionkoski. Myds Karhulan tehdas kuuluu organisatorisesti Imatran tehtaisiin.
Vakinaisia tyontekijoitd Imatran tehtailla on 1221, joista toimihenkil6itd on 352 ja
tyontekijoitd 869. Imatran tehtaiden kapasiteetti on 1 225 000 tonnia kartonkia ja
paperia vuodessa. Tuotannosta 93 % viedaan ulkomaille. Paamarkkinat ovat
Euroopassa, mutta suuri osuus suuntautuu myos Kaakkois-Aasiaan. Raaka-
aineina kaytetaan koivua, kuusta, méantyd seka ostohaketta. (Imatran tehtaat

intranet)

Paperin osuus tuotannosta on 325 000 tonnia vuodessa. Kaukopaassa valmis-
tetaan paperia paperikone 6:lla ja paperikone 8:lla seka Tainionkoskella paperi-
kone 7:lla. Paperikone 6:lla valmistetaan pakkauspaperia, joka on paallystettya

kiiltavapintaista paperia. Sita kaytetédn muun muassa lahjakaareisiin, savuke-



pakkauksiin ja etiketteihin. Paperikone 8:lla valmistetaan hienopaperia, jota kay-
tetddn jatkolomakkeisiin ja kouluvihkoihin. Tainionkoskella paperikone 7:11& val-
mistetaan laminaattipaperia, jota kaytetddan muun muassa rakennelaminaattei-

hin ja pinnoituskalvoihin. (Imatran tehtaat intranet)

Kartongin osuus Imatran tehtaiden tuotannosta on 900 000 tonnia vuodessa.
Kartonkikoneita Imatran tehtailla on nelja. Kaukopéaassa ovat kartonkikone 1,
kartonkikone 2 ja kartonkikone 4. Tainionkoskella on kartonkikone 5. Kartonki-
kone 1:l1& valmistetaan juomakuppi-, vuoka- ja nestepakkauskartonkeja, joita
kaytetddn muun muassa kylma- ja kuumajuomakuppeihin seka mikroaalto-
uunivuokiin. Kartonkikone 2:lla valmistetaan paaasiassa graafisia kartonkeja,
joita kaytetddn muun muassa kortteihin, luksuspakkauksiin ja kalentereihin. Kar-
tonkikoneilla 4 ja 5 valmistetaan nestepakkauskartonkeja, joita kaytetdan nes-
tettd sisaltaviin pakkauksiin, esimerkiksi maito-, mehu- ja viinipakkauksiin.

(Imatran tehtaat intranet)

3 TYOSUOJELU

1800-luvun lopulla tyésuojelun tarkoituksena oli suojella vain naisia ja lapsia
teollisuustybn aiheuttamilta vaaroilta. Vuonna 1973 tydsuojelu laajeni kaikille
tyopaikoille lakisdateisena toimintana. Tasta eteenpdin tydsuojelun merkitys ja
tavoitteet ovat muuttuneet jatkuvasti. 2000-luvulla tyésuojeluasioina ovat koros-
tuneet tydssa jaksaminen, ikaantyvien tyontekijoiden erityistarpeet seka fyysi-
sen ja henkisen vékivallan uhka. (Kadméarainen, Lappalainen, Oksa, Paakkonen,

Rantanen, Riikonen, Saarela & Sillanp&é. 2003, 9)

Suomalaisten ajattelutapa ty6ta koskevaan turvallisuuteen on melko hyva. Tyo-
elama on kuitenkin 2000-luvulla muuttunut huomattavasti haasteellisemmaksi.
Nyky&aan tyontekijoiden tulee olla paljon monipuolisempia, mika lisda tydsuoje-
lun entista tarkedmpdd asemaa tyOelamassa. Tyoterveyslaitoksen internet-
sivujen mukaan vuosittain sattuukin yli 130 000 ty6tapaturmaa. Kuolemantapa-

uksia naistd on noin 40. Kamaraisen ym. (2003, 8) mukaan kaikista tyoikaisten



kuolemantapauksista vuosittain noin 1800 arvellaan johtuvan ty6hon liittyvien
tekijoiden aiheuttamista sairauksista. Myds kiire, tyduupumus, vakivallan uhka

ja tydelamaan liittyva epavarmuus ovat lisddntyneet tydpaikoilla.

Ty6suojelun perustehtdva on edistaa ja yllapitaad tyontekijan turvallisuutta ja ter-
veytta, ehkaista tyotapaturmia ja ammattitauteja. Tyosuojelu kasittdd nykyisin
myo6s tydympariston, jolla pyritdan tyoturvallisuuden liséksi parantamaan myos
henkista ja sosiaalista hyvinvointia. Hyvalla tydsuojelulla saadaan aikaan monia
positiivisia vaikutuksia. Se poistaa monia terveys- ja turvallisuusongelmia seka
lisda viihtyisyytta ja kehittavyyttd. Nakyvid vaikutuksia ovat myos tuottavuuden
ja kilpailukyvyn lisaantyminen, tuloksellisuus ja kannattavuus, kustannusten va-
heneminen, tyGilmapiirin paraneminen, osaamisen ja tydmotivaation kehittymi-
nen sekd normaalin toiminnan sujuminen ja laadun paraneminen. (Kaméarainen
ym. 2003, 8-9)

3.1 Tydoturvallisuuslaki

Tybymparistod, tyon terveellisyytta ja turvallisuutta pyritdan parantamaan lain-
saadannon, sopimusten seka yksityiskohtaisten toimenpiteiden avulla. Lainsaa-
dantd antaa puitteet yritysten tyosuojelutoiminnalle. Yritysten on tunnettava sita
koskeva tyosuojelulainsaadantd. Talla tarkoitetaan yleisid ja yksityiskohtaisia
velvoitteita siita, miten tydolot ja tydymparistd on jarjestettava, jotta tydntekijoi-
den terveys ei vaarannu. Yksi tarkeimmisté tyosuojelulaeista on ty6turvallisuus-

laki. (K&marainen ym. 2003)

Uusi tyoturvallisuuslaki tuli voimaan vuoden 2003 alussa. Tama kumosi vanhan
lain, joka oli vuodelta 1957. Uusi tyo6turvallisuuslaki korostaa tyopaikan oma-
aloitteellisuutta seka tyonantajan ja tyontekijan vuorovaikutusta ja yhteistoimin-
taa. Laki kattaa lahes kaikki tydnteon muodot ja sitéd on sovellettava niin yksityi-
sella kuin julkisellakin sektorilla, pienissé ja suurissa yrityksissa. (Kanerva, Kert-
tula, Loppi, Posio, Siikki & Ullankonoja. 2008)
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3.2 Lain tarkoitus

Tyo6turvallisuuslain tarkoituksena on parantaa tyoymparistéa, turvata tyontekijan
tyokyky seka ennaltaehkaistd ja torjua tyOtapaturmia. Tydympéariston ja tyo-
olosuhteiden turvallisuudella ja terveydella pyritddn turvaamaan tyontekijan tyo-
kyky mahdollisuuksien mukaan koko tydelaman ajan. Tyodturvallisuuslaissa
saadetdan sita osaa tyokykya yllapitavasta toiminnasta, joka liittyy tyon tekemi-
seen ja tybolosuhteisiin. Tyoterveyshuoltoon kuuluvat osat sdadetdén tyoterve-
yshuoltolainsaadanndssa. Lain tarkoitus on my6s torjua ja ennaltaehkaista
tydssa tapahtuvia tapaturmia ja ammattitauteja seka ruumiillisia ja henkisia ter-
veydenhaittoja ja vaaroja. Vaarojen ja tapaturmien ennaltaehkdiseminen onkin
nykyaikana ehka tarkein osa yritysten tyoturvallisuustavoitteissa. (Kanerva ym.
2008)

TyOnantajan velvollisuutena on lain mukaan huolehtia tarpeellisin toimenpitein
tyontekijoiden turvallisuudesta ja terveydestd seka ottaa huomioon tydntekijan
tyoolosuhteet, tydympéaristd ja henkilokohtaiset edellytykset. Tybnantajan on
tunnistettava vaarat ja haittatekijat, poistettava tai korjattava ne ja arvioitava
jaljelle jaavien merkitys tyontekijan terveydelle. Huolehtimista rajaavina tekijoi-
na voidaan pitaa epatavallisia ja ennalta arvaamattomia olosuhteita, joihin tyon-
antaja ei voi vaikuttaa, seka poikkeuksellisia tapahtumia joiden seurauksia ei
olisi voitu valttda kaikista varotoimenpiteista huolimatta. Tydnantajan tulee myos
kiinnittd& huomiota jatkuvaan ympériston ja olosuhteiden arviointiin ja paranta-
miseen. TyOnantajan taytyy myos olla tietoinen tydpaikan ja harjoittamansa toi-
minnan henkisista seka fyysisista haitta- ja vaaratekijoista. (Kanerva ym. 2008)

Laissa on saadetty myds tyontekijan ja tydnantajan yhteistoiminnasta. Sen mu-
kaan tyOnantajan ja tyontekijdn on yhteistoiminnassa yllapidettava ja parannet-
tava tyOturvallisuutta. Tarkea osa lakia on tiedotusvelvollisuus. Tydnantajan tay-
tyy riittdvan ajoissa antaa tarpeelliset tiedot tydpaikan turvallisuuteen, terveelli-
syyteen ja olosuhteisiin vaikuttavista asioista seka arvioinneista ja muista selvi-
tyksista. Toinen tarked osa on tyontekijdn velvollisuus kertoa tydnantajalleen
omaa tyotaan koskevia tietoja. Tyontekijan passiivisuus voi vaarantaa ty6turval-
lisuutta tyopaikalla. (Kanerva ym. 2008)
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Tyontekijan velvollisuutena on ty6turvallisuuslain mukaan noudattaa tyonanta-
jan toimivallan mukaisia maarayksia ja ohjeita. Tyontekijan taytyy myos huoleh-
tia omasta sek& muiden turvallisuudesta kaytdssa olevin keinoin. Hanen tulee
my06s noudattaa olosuhteiden ja tyon edellyttdman turvallisuuden ja terveyden
yllapitamiseksi tarvittavaa jarjestysta, siisteytta, huolellisuutta ja varovaisuutta.
Tyontekijan on myds valtettdva muihin tyontekijoihin kohdistuvaa hairintda ja
epaasiallista kohtelua. (Kanerva ym. 2008)

4 TAPATURMAT JA VAARATILANTEET

4.1 Yleistatapaturmista ja tyotapaturmista

Tapaturma maaritellaan normaalista toiminnasta poikkeavaksi, akilliseksi, tahat-
tomaksi tapahtumaksi, joka aiheuttaa ruumiinvamman. Tapaturma ei johdu pel-
kastaan yhdesta tapahtumasta, vaan sarjasta tapahtumia. Tapaturman taustalla
on aina jokin hairio tai virhe. Myds jokin ulkoinen tekija on usein tapaturman
taustalla. Tyo6tapaturmalla tarkoitetaan tapaturmaa, joka aiheuttaa vamman tai
sairauden tydssa tai tyosta johtuvissa olosuhteissa. Tyodtapaturma on juridinen
tapahtuma. Se synnyttaa korvausvelvollisuuksia ja mahdollisesti oikeudellisia
seuraamuksia. Tyotapaturman aiheuttama vamman vakavuus voi olla lieva tai
vakava ja pahimmillaan se voi johtaa tyontekijdn kuolemaan. Tyo6tapaturmaksi
luetaan myos tyontekijan pahoinpitelysta aiheutunut vamma tai sairaus. (Kama-
rainen ym. 2003, 38-39; Hanhela 2007, 159, 161)

Puolakan (2008,10) mukaan tyttapaturman &killisyys tarkoittaa tapahtuman
yhtakkisyytta ja nopeutta, ja ennalta arvaamattomuus tarkoittaa, ettd tapaturma
tapahtuu tyontekijan tahtomatta eli yllattavasti ja odottamattomasti. Ulkoiset te-
kijat taytyy myos ottaa huomioon tapaturmia selvitettdessa. Ulkoisella tekijalla
tarkoitetaan vahingoittuneesta riippumatonta seikkaa, joka aiheuttaa vahingon.
Ulkoisena tekijand voidaan pitdd esimerkiksi maan tai lattian liukkautta, kuop-

paa maassa, paalle kaatuvaa raskasta esinetta tai kateen osuvaa teravaa esi-

12



netta. Myds &killinen horjahtaminen tai tasapainon korjausliike voivat aiheuttaa

tapaturman. Téllaista tapaturman aiheuttajaa kutsutaan sisaiseksi energiaksi.

Tapaturma johtuu siis useamman tapahtuman sarjasta, syiden ja seurausten
ketjusta. Se voidaan nahda psykologian nékodkulmasta, turvallisuusteknisesta
nakokulmasta tai juridisesta nakdkulmasta eli inhimillisena virheena, laitteen tai
koneen puutteellisuutena seka turvallisuusmaaraysten rikkomisena. Kun tapa-
turman syyt tunnetaan, voidaan ehkaisytoimet suunnata hyvinkin tarkasti niihin
tekijoihin, jotka synnyttavat vaarallisia tapahtumaketjuja ty6paikalla tai jokapai-

vaisessa elamassa. (Kamarainen ym. 2003, 38)

Suomessa tapahtuu vuosittain 1&hes miljoona tapaturmaa. Niista noin 20 % on
tyOtapaturmia. TyGtapaturmien ja etenkin vakavien tyOtapaturmien syiden tut-
kinnan ja torjunnan merkitys on erittin suuri, niiden aiheuttamien huomattavien
kansantaloudellisten kustannusten ja tuottavuuden menetyksien johdosta. Kai-
kista tyotapaturmista aiheutuu joka vuosi 400-500 miljoonan euron suorat kus-
tannukset Suomen kansantaloudelle. (Hanhela 2007)

4.2 Tapaturman synty

Aikoinaan tyypillisimpia teorioita olivat yhden selityksen teoriat seka inhimillisten
ja teknisten syiden jyrkka erottaminen. Kamaraisen ym. (2003, 39) mukaan ta-
ma johti tapaturmatorjunnassa aaltoliikkeeseen: toisinaan korostettiin ihmisen
tekemia virheitd, toisinaan taas tyovalineiden teknisid puutteita. Myohemmin
monimutkaiset tekniset jarjestelmét ohjausjarjestelmineen toivat mukanaan uu-
sia vaaroja ja niihin liittyvia onnettomuuksia. Naista saivat alkunsa erilaiset tapa-
turmia selittévat jarjestelmateoriat. Alettiin ymmartaa, etta tapaturmiin liittyy aina
monta syyta, joista muodostuu tapahtumaketjuja, syy-seurausketjuja.

Nykyaikainen tapaturmakasitys perustuu niin sanottuun monisyyteoriaan. Tyo6-
tapaturmilla on siis monia syytekijoita, joihin liittyy myo6tavaikuttavia ja valillisia
tekijoita. Tapaturmien syntya on havainnollistettu monilla malleilla, joilla pyritaan
kuvaamaan, ettd tapaturmat syntyvat perékkaisten tapahtumien ketjuista. Ku-
vassa 1 on esitetty dominopalikkamalli, joka perustuu vanhaan teoriaan. Tassa
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teoriassa kuvataan tapaturma perékkaisten tapahtumien sarjana, jossa tapah-
tumat etenevat dominopalikoiden tapaan lopulta tapaturmatilanteeseen ja sita

seuraavaan ruumiinvammaan. (Kamarainen ym. 2003, 40)

allutekija valittéava telkija valitan telkija tapaturma vammautuminen
(kontalkdi)

Kuva 1. Dominopalikka-malli tapaturman sattumisesta (Kaméarainen ym. 2003,
41)

Mallit ovat yleensa hyvin yksinkertaisia ja niiden avulla pystytddn helpommin
esittdmaan tapaturmien syntya ja etenemista. Mallien avulla pyritaan siis ha-
vainnollistamaan laajempia kokonaisuuksia. Yleensa valittomét syyt ovat hel-
posti havaittavissa, kun taas oireet pitdisi pystya tunnistamaan, jotta tapaturmi-

en torjuminen vastaisuudessa olisi mahdollista. (Kaméarainen ym. 2003, 40)

James Reason on kehittdnyt yhden uusista tapaturmamalleista, jossa otetaan
huomioon niin sanotut piilevat vaarat (kuva 2). Nama piilevat vaarat ovat esi-
merkiksi energioita. Kémaraisen ym. (2003, 41-42) mukaan naita piilevia vaaro-
ja pyritdan hallitsemaan erilaisilla suojauksilla, jotka voivat olla joko teknisia
suojalaitteita tai erilaisia turvallisuuden varmistustoimia ik&d&n kuin monessa ker-
roksessa. Suojauksiin syntyy kuitenkin silloin talldin aukkoja, joista energia paa-
see purkautumaan ja syntyy vaaratilanteita ja tapaturmia. Reasonin mallin mu-
kaan tapahtumat etenevat seuraavasti:
e Tapahtumaketju alkaa organisaatiotekijoistd, joita ovat esimerkiksi joh-
taminen ja suunnittelu.
e NAama muovaavat organisaatiokulttuuria, asenteita ja Kkirjoittamattomia
saantoja, joista
e syntyvat toimintatavat, jotka valittyvat muun muassa viestinnan avulla

yksittaisiin tyopisteisiin,
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e joissa ne vaikuttavat vaarantavien tekojen todenndkdisyytta edistavind
tekijoiné ja

e yhdistyvat inhimilliseen taipumukseen tehda virheitd ja vaarantavia teko-
ja, mutta

e néaistd vaarantavista teoista vain muutamat aiheuttavat aukkoja suojauk-

siin.

Ll | 11
| - | B— | | -

Sucjaukset

I T sywtekijar

Piilevien oclosuhde- I R
tekijdiden polur - tutkinta

-
[ Ei-murvalliset teot

/1 N

Paikalliset tekijat tySpaikalla

I l

Orgamisaanotekijdt

Kuva 2. James Reasonin tapaturmamalli (Leinonen 2006, 30)

Kaikkein tehokkaimmat ehkaisykeinot tapaturmaa tutkittaessa on mahdollista
loytad, kun etenee painvastaiseen suuntaan eli tapaturman valittémista tekijois-
td taaksepain alkutekijoihin eli organisaatiotekijoihin asti. (Kamaréinen ym.
2003, 42)

4.3 Vaaratilanteet

Vaaratilanne on tilanne, jossa henkilo altistuu vaaratekijalle. OHSAS 18001-
standardin mukaan vaaratilanne on tydhon liittyva tapahtuma, josta on aiheutu-
nut tai olisi voinut aiheutua vamma tai terveyden heikentyminen. Vaaratilanne
on yleisesti tilanne, jossa henkild on alttiina jollekin vaaratekijalle. Vaaratilan-
teessa ei ole tapahtunut valttdmatta mitdan vahinkoa, eika silla kerralla ole ollut

lahellakaan, mutta vaaratilanteita ovat myods kaikki tapaturmaan johtaneet tilan-
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teet. Vaaratilannetta, josta ei aiheutunut vammaa, terveyden heikentymista tai
kuolemantapausta, voidaan kutsua myo6s “lahelta piti -tilanteeksi”. (Puolakka
2008, 19; OHSAS 18001:fi)

4.4 Vaaratilanteiden tutkiminen

Tapaturmien tutkimisen ongelmana on, ettd sen perusteella tehdyt toimenpiteet
ovat aina tavallaan mydhassa. Tamén takia vaarojen ja vaaratilanteiden tutki-
minen onkin huomattavasti kannattavampaa. Vaaratilanteiden tutkiminen on
luonteeltaan enemméan ennakoivaa tutkimista kun taas tapaturmatutkiminen on
luonteeltaan enemman reagoivaa. Vaaratilanteiden tutkiminen ja siitd saadun
tiedon kayttdminen saattaakin estda tapaturman synnyn. Vaaratilanteiden ylei-
syys antaa my6s paremman mahdollisuuden niiden tutkimiseen. Yhdysvaltalai-
nen Heinrich kehitti jo 1959 jadvuoriteorian, josta vield nykypaivanakin tehdaén
erilaisia sovelluksia. Vaaratilanteiden ja vakavien ja lievien tapaturmien suhteen
on kehitetty oma jaavuorimalli, joka on esitetty kuvassa 3. Jaavuoren huippuna
on yksi vakava tapaturma. Yhta vakavaa tapaturmaa kohti tapahtuu 10 lievaa
tapaturmaa ja 10 lievaa tapaturmaa kohti tapahtuu 30 materiaali- tai henkildva-
hinkoa aiheuttanutta vaaratilannetta ja sita kohti tapahtuu 600 vaaratilannetta
joista ei aiheutunut materiaali- tai henkilévahinkoa. (Leva, Mékelainen, Ruotsa-
lainen, Rasanen, Saari & Seppanen. 2001, Puolakka 2008, 20)

1 kuclemantaganis

10 hevas tap abanmnaa

20 waaratlannetta, joissa
matenaalvahimlcoja
/ \ SO0 vaarablanncita

Kuva 3 Heinrichin jaavuoriteoriaan perustuva vakavien ja lievien tapaturmien ja

vaaratilanteiden suhde (Leinonen 2006, 9)
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Taméa on hyva esimerkki siita, etta vaaratilanteiden tutkimatta jattdminen voi
johtaa vakavaan tapaturmaan tai jopa kuolemaan. Levan ym. (2001) mukaan
yhtd vakavaa tapaturmaa kohden sattuu jopa satoja virheita, hairi6ita tai vaarati-
lanteita. Havahtumalla niihin, tekemalla oikeat toimenpiteet voi estaa tapaturmia

ennen kuin kukaan vahingoittuu.

5 HUOLTO-JA KUNNOSSAPITO

Kunnossapito on varsin merkittava liikketoiminta ja tyodllistaja. Kaiken kaikkiaan
kunnossapito tydllistaa arviolta noin 200 000 henkil6a. Naista noin neljannes, eli
50 000 henkiloa toimii teollisuuden palveluksessa. Teollisuus sijoittaa koneiden
ja laitteiden kunnossapitoon Suomessa vuosittain noin 3,5 miljardia euroa. Jos
kunnossapitoa pidettaisiin omana toimialana, niin se olisi Suomessa kolman-

neksi suurin toimiala. (Promaint internetsivut, Jarvio 2007, 26)

5.1 Mitd on kunnossapito

Huolto- ja kunnossapitoty6t ovat moninaisia. Joissain lahteissa erotetaan termit
huolto ja kunnossapito toisistaan, mutta yleisesti termilla huolto tarkoitetaan
kunnossapitoty6ta. Se on paaosin konkreettista: ennakoivia toimintoja, vianet-
sintaa ja vikojen korjaamista. (KAMAT-tietokortti 2007.)

Kunnossapito-kasite on erittdin laaja ja monitasoinen. Kunnossapidon tarkoituk-
sena on huolehtia koneiden, laitteiden ja rakennusten kunnosta. Se on tuotan-
toon liittyvien koneiden ja laitteiden seka tuotantokiinteiston toimintakunnon vyl-
lapitoon liittyva termi. Nykyaan liitetddn osana kunnossapitoon yhd enemman
omaa ajattelutapaa, kunnossapitomyonteista ajattelutapaa. (Opetushallitus in-
ternet-sivut) Jarvion (2007, 15) mukaan kunnossapito on erilaisten asioiden (ku-
ten erilaisten prosessien, koneiden, laitteiden, rakenteiden, rakennusten, teiden,
tietoverkostojen, laivavaylien, terveyskeskusten, vesi ja vieméariverkostojen) pi-
tamista toimintakuntoisina siten, ettd ne toimivat luotettavasti, esiintyvat viat

korjataan seka ymparisto ja turvallisuusriskit hallitaan.
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Heinokosken (1993, 5) mukaan kunnossapidolla pyritddn muun muassa:
e varmistamaan tuotteen hyvéa laatu
e pitdmaan ylla mahdollisimman hyvéaa tuotannon hyodtysuhdetta
e pitdmaan koneet kaytossa tai kayttovalmiina

e pitamaan ylla turvallisia tydoloja

Kunnossapidon tehtdvana on Heinokosken (1993, 5) mukaan varmistaa, etta
e koneet toimivat
e ne voidaan kunnostaa

e ne pysyvat kunnossa

Jarvenpéddn mukaan kunnossapidon eurooppalaisen standardisoinnin méaaritel-
man mukaisesti kunnossapito on yhdistelma kaikista teknisistd, hallinnollisista ja
tyonjohdollisista toimenpiteistd kohteelle sen elinkaaren aikana, jolla yll&pide-
taan tai palautetaan toimintakyky sellaiseksi, etta se pystyy suorittamaan halu-

tun toiminnon.

Helpoin tapa ymmartdd kunnossapitoa on verrata sitd ihmisen terveydenhuol-
toon. Laadketieteen tavoitteet kohteen, eli ihmisen suhteen ovat samanlaiset kuin
teollisuuden kunnossapidossa. Sairaan ihmisen hoitaminen on kallimpaa ja
potilaalle epamiellyttavampaa kuin sairauden estaminen. Sama periaate patee
my0s teollisessa kunnossapidossa. (Jarvié 2007, 11)

5.1.1 Kunnossapitolajit
Seuraavassa kaydaan lyhyesti lapi kunnossapitojaottelua standardien mukaan.
Kunnossapitolajit ovat erilaisia toimia, joita tehddan koneiden ja laitteiden kun-

nossapidon hyvaksi. Jarvion (2007, 47) mukaan kunnossapitolajit on jaettu toi-

menpiteen vian havaitsemisen mukaan (kuva 4).
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Kuva 4 Kunnossapitolajit (Jarvio 2007, 47)

Kuvassa 5 jaetaan kunnossapitolajit hieman erilailla. Siind jaetaan lajit sen mu-

kaan, ovatko ne suunniteltuja vai aiheuttavatko ne tuotantohairién.

Ehkdisevs Bisen
kunnossapito kinnossapito
: r— Kuntoon
~ Suunniteltu Kunnostaminen it
' kunnossapito A L
Piarj'éhtava Suoritus suunnitellusti joko
kuﬁﬁéssapito kdynnin tai kunnossapito-
‘i“ seisokin aikana
Vilittmit Suoritus hdiridseisokin
hairiokorjaukset (tuotantokatkos) aikana.
Hiirio- Hairioseisokin aikana voidaan
korjaukset tehdd myos suunniteltua
Siirretyt kunnossapitoa
hairickorjaukset

Kuva 5 Kunnossapitolajit. Muokattu lahteesta PSK 7501 (Jarvié 2007, 48)

Jarvion (2007, 50) mukaan ehkéaisevaan kunnossapitoon siséltyvéat kaikki ne
toimenpiteet, joita suoritetaan ennen kuin vika pysayttdd komponentin toimin-
nan. Ehkaiseva kunnossapito on saanndllista tai sitd tehdaan vaadittaessa. Eh-
kaisevaan kunnossapitoon sisaltyy muiden muassa:

e tarkastaminen

e kunnonvalvonta
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e maaraystenmukaisuuden toteaminen
e testaaminen/toimintakunnon toteaminen
e kaynninvalvonta

e vikaantumistietojen analysointi.

Jarvion (2007, 49) mukaan korjaavassa kunnossapidossa vikaantuvaksi todettu
osa tai komponentti palautetaan kayttokuntoon. Korjaavaa kunnossapitoa voi
olla joko héiribkorjaus (suunnittelematon) tai kunnostus (suunniteltu). Korjaa-
vaan kunnossapitoon sisaltyvat seuraavat toimet:

e vian maaritys

vian tunnistaminen

e vian paikallistaminen
e Kkorjaus
e valiaikainen korjaus

e toimintakunnon palauttaminen.

Jarvion (2007, 50) mukaan huollon ja ehkaisevan kunnossapidon tehtavét ovat
osittain paallekkaisid. Seuraavassa on jaksotettuun (maaravalein tehtavaan)
huoltoon siséltyvat toimenpiteet:

e toimintaedellytysten vaaliminen, kayton suorittama kunnossapito

e puhdistus

e voitelu

e huoltaminen

e kalibrointi

e kuluvien osien vaihtaminen

e toimintakyvyn palauttaminen.

5.2 Huolto- ja kunnossapitotdiden riskit

Huolto- ja kunnossapitoty6t ovat luonteeltaan hyvin vaihtelevia. Monet huolto-
tyot joudutaan tekemaan tuotantotiloissa joko tuotannon ollessa kaynnissa tai
kun toiminnot on keskeytetty korjausten tai huollon ajaksi. Huolto- ja kunnossa-
pitotoiden riskialttius onkin keskeinen ongelma.
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Vasymys, tehtavien taajuus sekd puutteet suunnittelussa, siisteydessa, jarjes-
tyksessa, laitteissa ja valineissa lisaavat huolto- ja kunnossapitotéiden riskialtti-
utta teollisuudenalasta riippumatta. (Lind 2007, 7-8)

Huolto- ja kunnossapitotdiden turvallisuutta ei ole juurikaan tutkittu. Riskikartoi-
tuksen avulla voidaan kuitenkin selvittdd myos huoltotdiden riskeja. Lind (2007)
vaitostutkimuksessaan selvitti teollisuuden huolto- ja kunnossapitotdissa esiin-
tyvia tapaturmariskejd. Taulukossa 1 on Lindin (2007) mukaan tyypillisimpia
huoltotdiden riskeja eradissa teollisuuden yrityksissa. Taulukkoon on koottu taso-
jen 3-5 riskit. Mita ylempana riski on sarakkeessa, sita tyypillisemmin se havait-
tiin yrityskaynneilla.

Taulukko 1. Tasoilla 3-5 tunnistetut riskit (Lind 2007, 14)

3 (kohtalainen riski) 4 {merkittivi riski) 5 (sletiméitin riski)
huut erponomiaan lityvit riskit | Turvaton toiminta ja riskinotto Tyintekijin putoaminen
iraskaat nostot! taakan
kannattelu, tyivilinaat ja -
menatel mit)
Liukastuminen & Suojaintan ja suojustan puuts
kompastuminen
Huomnot tviasemmot (pid, niska, K iyttdturvallisun st edottest
hartiat, kidet, selkd, jalat)

Evlmiit tai kuumat esineat Liukastuminen

Tydntekijin putoaminen Kompastuminen

Kiire Selin asento

Esineiden putoaminen Raskaat nostot tai taakan
kannattelu

Tyiskentelv ulkotiloissa

L -séteily

Hapen puuts ja tukehtuminen
Suojaintan ja suojusten puute
kemikaalien pakkausmerkinnit

Olennaisimmiksi riskeiksi huolto- ja kunnossapitotdissa Lindin (2007, 13-14)
tutkimuksen mukaan osoittautui ergonomiset ongelmat, téiden suunnittelu, ris-
kinotto ja kiire. Varsinkin vakavimmat riskit koskivat turvatonta toimintaa ja ris-
kinottoa, seka puutteita suojainten ja suojusten kaytdssa. Edella mainittuihin
liittyy kiinteasti téiden suunnittelu, joka oli myds puutteellista.
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5.2.1 Huolto- ja kunnossapitotdiden vaarallisuus

Vuosina 1985-2004 sattui teollisuudessa huolto- ja kunnossapitotdissa 33 TOT-
tutkintaan johtanutta tyontekijan kuolemaan johtanutta tyOpaikkatapaturmaa.
Naista tapaturmista neljdssd menehtyi 2 tyontekijad. Tyodntekijan menehtymi-
seen johtaneista tapaturmista 15 % tapahtui massan, paperin ja paperituottei-
den valmistuksessa ja puutavaran seka puutuotteiden valmistuksessa 12 %.
(Lind 2007, 15)

Lind (2007) oli vaitostutkimuksessaan kerannyt vuosilta 1994—2004 huoltotbissa
sattuneita tapaturmia. Tapaturmia oli yhteensa 146, joista teollisuudelle oli ai-
heutunut 90 eli 62 %. Naiden tapaturmien pohjalta voidaan hahmottaa huolto- ja
kunnossapitotéiden vaarallisuutta. (Lind 2007, 18)

Huolto- ja kunnossapitotdiden tapaturmien aiheuttajat on lueteltuna kuviossa 1.
Puutteelliset kulkutiet, tydtasot seké telineet aiheuttivat noin 12 % tapaturmista.
Suurin yksittainen aiheuttaja oli koneet ja laitteet (esimerkiksi puutteellisesti
suojatut sorvit ja puristimet, epékuntoiset nostimet, siirto tai kuljetuslaitteet), jot-
ka aiheuttivatkin noin 84 % tapaturmista. (KAMAT-tietokortti 2007, Lind 2007,
19)

Meosto-, siifto- ja kuljetuslaittest |22 %

Lastuawat twikonaat 10 %

Prosessitecllisuuden laitteisto |14 %

Kasitwikonoetja -kalut IE %

huut koneet ja laitteat 30 %

Sahkolaittest ja -johtimet IE %

Tyatasot, telineet ja kulkutiet | 12 %

Rakenteilla alevat rakenteeat ] 1 %%

Muut edelld mainutuihin
rehimiin kuulumatiomat :I2 %

n 5 10 15 20 25 a0 35

Kuvio 1. Huoltotdissa sattuvien tapaturmien aiheuttajat (Lind 2007, 19)
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Suurin syy huoltotdiden tapaturmille oli puristuminen tai esineiden valiin jagami-
nen (39 %). Kasiteltavat kappaleet ja esineet (esimerkiksi teravat reunat), ra-
kenteiden putoamiset ja henkilon putoamiset olivat usein syyna huoltotdissa
sattuneille tapaturmille. Huolto- ja kunnossapitotéille aiheuttivat vaaroja myos
tulityot, sahkotyot ja kemikaalit. NAama vaaratekijat pitda huomioida erityisesti
tdiden suunnittelussa ja tyokohteen valmistelussa (suojapeitteet, suojavaatetus,
sammuttimet). (KAMAT-tietokortti 2007, Lind 2007, 19) Taulukossa 2 on luetel-

tuna yleisimpia tapaturmatyyppeja.

Taulukko 2. Huoltot6issa sattuvat tapaturmatyypit. (Lind 2007, 19)

Tapaturmatyyppi Yo
Puristuminen tai esineiden viliin jddminen 30
Putoaminen tai hyppidminen 21
Putoavien esineiden atheuttamat varmmat |2
Sihkétapaturma 7
Aineiden roiskuminen &
Esineisiin satuttaminen tai takertuminen 3
Jokin muu |2

Huoltotéiden tapaturmien seurauksena yleisimmin olivat luiden murtumat ja kat-
keamiset (38 %). Yleisia seurauksia olivat my6és haavat, nirhaamat ja pienet
kolhut (20 %). Palovammoja ja jasenten litistymisia tai murskautumisia tapahtui
14 % tapauksista. Jopa irtileikkautumisia tapahtui noin 8 % tapauksista. (Lind
2007, 20)
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6 STORA ENSO TAPATURMAT

Seuraavassa kappaleessa on esitetty Stora Enson tapaturmataajuuksia ja tapa-
turmista johtuvia poissaoloja. Stora Enson tapaturmataajuus eli LTA (tapaturmi-
en maarad miljoonaa tyttuntia kohden) on laskenut vuodesta 2004. Vuonna
2004 taajuus oli 22,6 ja vuonna 2009 13,1. Kuviossa 2 on esitetty Stora Enso
konsernin tapaturmataajuus seka sairauksista ja tapaturmista johtuvat poissa-
olot vuodesta 2004 vuoteen 2009. Tastd nahdaén konsernissa tapahtunutta

selvaé kehitysta tyoturvallisuusasioissa.

Lost-time accidents at the workplace
Sickness-and accident-related absenteeism
in Stora Enso
35,0 7,5

-+ 7.0

30,0

- 6,5 = Number of
25,0 accidents per
- 6,0 one milion

w orked hours
20,0 1 4 5,5

Absenteeism,
| in % of
15,0 ~ . . . . 5.0 theoretical

w orking hours
+ 45 g

10,0 A

+ 4,0
5,0 1 35
0,0 - ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 3,0

2004 2005 2006 2007 2008 2009
Year

Kuvio 2. Stora Enso tapaturmataajuus ja poissaolot (Stora Enso intranet)

Saksan, Suomen ja Ruotsin yksikoiden tilastoja verrattaessa Suomen yksikdis-
sa on tapahtunut parasta kehitysta viimevuoteen verrattuna. Suomen yksikoissa
tapaturmataajuus (LTA) vuonna 2008 oli 28,3 kun vuonna 2009 se oli 23,1.
Edistysta on tapahtunut 18 %. (Stora Enso intranet)

Suomessa tapaturmien maara vuonna 2009 on kuitenkin huomattavasti suu-

rempi kuin Ruotsin ja Saksan yksikoissa, kuten kuviosta 3 nahdaan.
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STORAENSO 2

Average accident rates, Stora Enso units
in selected countries of operation, year 2009
LOST TIME accidents at the workplace

25

BN 4 days or more

=13 days

1 days
20 7

Corp. average 2009

15 7
13,1

10 7

Number per 1 million worked hours

FINLAND GERMANY SWEDEN

OH&S benchmarking / Rauhala 2 February 2010 13

Kuvio 3. Suomen, Ruotsin ja Saksan LTA vuonna 2009 (Stora Enso intranet)

Myds poissaolot prosentteina teoreettisesta tydajasta olivat Suomessa vuonna
2009 suuremmat kuin Saksassa ja Ruotsissa (Kuvio 4). Konsernin keskiarvo on
3,9 %. Ruotsissa péaastiin keskiarvon alapuolelle, luvun ollessa noin 3,4 %.
Saksassa poissaolo oli noin 4,3 %, kun Suomessa poissaolo prosentteina teo-
reettisesta tydajasta oli noin 6,1 %.
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STORAENSO)

Sickness- and accident-related ABSENTEEISM, Stora Enso units in
selected countries/areas of operation, year 2009

4,0 7

9% of theoretical working hours

FINLAND GERMANY SWEDEN

Kuvio 4. Suomen, Saksan ja Ruotsin poissaoloprosentti teoreettisesta tydajasta
(Stora Enso intranet)

6.1 Imatran tehtaiden tapaturmat ja sairauspaivat

Imatran tehtailla tapahtui 79 tapaturmaa vuonna 2008. Naistd suurin osa (63
kpl) on tapahtunut Imatran kartongit tuotantoyksikéssé, johon myds kuuluu ta-
man tyon kartonkikone. Vuonna 2008 Imatran tehtaiden tapaturmataajuus oli
29,7, kun Stora Enson Suomen yksikdiden vastaava luku oli 28,3. Imatran teh-
tailla luku on siis hieman suurempi. Imatran tehtaiden tavoitteena on saada
2010 tapaturmataajuus <15. Kuviossa 5 on esitetty Imatran tehtaiden tapatur-
mataajuudet vuosina 2002—-2008.

8 &8 8 8

JE B Bn B Bn Bm BN B

2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008

Kuvio 5. Imatran tehtaiden tapaturmataajuus 2002—-2008 (Imatran tehtaat intra-

net)
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Kuviossa 6 on esitetty tapaturmien maarat Imatran tehtailla, Imatran kartongit
(IMK) tuotantoyksikdssé ja kartonkikoneella. Suurin osa Imatran tehtailla sattu-
neista tapaturmista on sattunut kartongit tuotantoyksikdssa. Kartonkikoneella
tapaturmat ovat pysytelleet vuosina 2006—2009 noin 9 tapaturmassa vuodessa.
Tilastoihin ei ole otettu tehdasalueen ulkopuolisia tydmatkatapaturmia.

100 93
lf 90
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79 79 80

70 63

60 — | @ Kartonkikone
50 — |l IMK
40 | | O Imatran tehtaat

30 —
20 —

2006 2007 2008 2009

Kuvio 6. Tapaturmien maarat (kpl) Imatran tehtailla, IMK:ssa ja kartonkikoneella

Kartonkikoneella tapaturmista johtuvat sairauspdivat laskivat vuodesta 2006
vuoteen 2008, mutta vuosi 2009 oli jalleen huomattavasti synkempi. Kuviossa 7
on esitetty tapaturmista johtuneet sairauspaivat Imatran tehtailla, IMK:ssa ja
kartonkikoneella.
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Kuvio 7. Imatran tehtaiden, IMK:n ja kartonkikoneen tapaturmista johtuvat sai-
rauspaivat vuosina 2006—2009

7 TAPATURMIEN TORJUNTA

Hyva turvallisuusjohtaminen on tydntekijoiden turvallisuuden kannalta erittain
tarkeda. Tapaturmien ennaltaehkéaiseminen ja torjunta l&htee aina ensiksi joh-
don tekemista toimista ja paatoksista. Turvallisuusohjeistukset, henkiloston kou-
lutus, riskien hallinta, tapaturmien tutkinta, turvallisuuskierrokset, turvallisuus-
palkitseminen sek& turvallisuusepéakohtien poistaminen ovat johdon vastuulla.
Johto mahdollistaa turvallisen tyéympariston seka tydtapojen toteuttamisen ja
kehittdmisen. Se valvoo sovittujen toimenpiteiden ja tavoitteiden toteutumista.

7.1 Turvallisuusjohtaminen

Tyoturvallisuuslaki edellyttdd tydpaikan turvallisuusjohtamista. Laissa velvoite-
taan, ettd tyonantajan on huolehdittava tydturvallisuudesta. Tyo6turvallisuuslakia
kasitelladn tarkemmin luvussa 3.1.1. Turvallisuusjohtaminen on tarked osa en-
nakoivaa tyosuojelua. Se on kokonaisvaltaista turvallisuuden hallintaa, jossa
yhdistyvat menetelmien, toimintatapojen sek& ihmisten johtaminen. Turvalli-

suusjohtaminen kasittaa seké ennakoivan ettéd korjaavan toiminnan tyoymparis-
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ton jatkuvaksi parantamiseksi. Imatran tehtaat, kuten monet muutkin nykyaikai-
set tehtaat ovat ottaneet turvallisuusjohtamisen osaksi integroitua toimintajarjes-
telmada, johon kuuluu laatu-, ymparisto- ja turvallisuusjohtaminen. Kaikki nama
asiat ovat osa normaalia jokapdivaista toimintaa ja paatoksentekoa, jolloin jo-
kainen osa saa tarpeeksi suuren painoarvon kaikessa toiminnassa ja jatkuvas-
sa toiminnan parantamisessa. Kuvassa 6 on esitetty kokonaisvaltainen johta-
misjarjestelma. (Puolakka 2008, 32; Kdmarainen ym. 2003, 20; Turpeinen 2002,
21)

 Laatu-  \
- johtaminen ‘

Yleinen
johtaminen /

/Turvallisuus-

Ympirists- ‘
johtaminen

/ johtaminen

Kuva 6. Kokonaisvaltainen johtamisjarjestelma (muokattu Turpeinen 2002, 24)

Onnistuneen riskienhallinnan lahtékohta on yrityksen turvallisuuskulttuuri. Tur-
vallisuuskulttuurin muutos lahtee aina ylimmasta yritysjohdosta, tehokas johta-
minen on positiivisen turvallisuuskulttuurin ydinasia. Johdon taytyy sitoutua tur-
vallisuusty6hon, johdon asenne ja toiminta vaikuttavat suuresti siihen, miten
tyontekijat suhtautuvat turvallisuusasioihin. Johdon taytyy myds ymmartaa, etta
hyva turvallisuusjohtaminen on osa tehokasta ja tuottavaa yritystoimintaa. Joh-
don tulisi tietdd, etta tapaturmat, hairiot, ja onnettomuudet ovat pd&asiassa seu-
rausta puutteista ja laiminlyénneista johtamisessa ja tydorganisaatiossa. (Puo-
lakka 2008, 33)

Hyvalla turvallisuusjohtamisella ei vaikuteta enaa pelkdstaan tapaturmien ja
onnettomuuksien ehkaisemiseen, vaikka tatd voidaan edelleen pitaa turvalli-
suusjohtamisen paatavoitteena. Yrityksissa, joissa turvallisuusjohtaminen on

jokapaivaista toimintaa, on tapaturmien ja onnettomuuksien vahenemisen lisak-
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si tuottavuus ja tydilmapiiri parantuneet. Turvallisuusjohtamisella pyritaan nykyi-
sin vaikuttamaan my6s henkiléston sitoutumiseen yritykseen, positiiviseen ja
avoimeen ilmapiiriin, sairauspoissaolojen vahenemiseen seka tuotannon laadun

parantamiseen. (Puolakka 2008, 33)

Hyva turvallisuuskulttuuri luottaa tyontekijoiden osaamiseen. Turvallisuusjohta-
miselta edellytetadn motivoinnin lisaksi selvia ohjeita, opastusta ja ohjausta,
jatkuvaa kommunikointia sekd avoimuutta puolin ja toisin. Virheet tulisi selvittda
ilman syyttelya ja syyllisten etsintda. Ihmiset tekevat virheita eika niita voi koko-
naan valttdd. Inhimillinen virhe on ollut pitk&d&n tapaturmatilastoinnissa korkeal-
la. Se on todettu monesti onnettomuuden valittomaksi syyksi. Sellaisenaan joh-
topaatds on turvallisuustyon kannalta hyodyton, koska virhe on usein ainoas-
taan nakyva oire jarjestelméassa piilevistéa ongelmista. Inhimillinen virhe on seu-
raus, ei syy. (Puolakka 2008, 34)

7.2 TTT-johtaminen

Turvallinen tydymparisto tarvitsee maaratietoista toimintaa. Taman takia turval-
lisuusjohtamiselle on pyritty saamaan aikaan yhteisid toimintatapoja ja standar-
deja. Vuonna 1996 julkaistiin standardi BS 8800. Se esitti TTT-johtamisen, el
tyoterveys- ja turvallisuusjohtamisen. Taman standardin pohjalta luotiin OHSAS
18001 standardi, joka on kaytdssa myos Imatran tehtailla. Standardi on yhteen-
sopiva ISO 9001 laatujarjestelma- ja ISO 14001 ympariston hallintajarjestelma-
standardien kanssa. Standardin tarkoituksena on helpottaa laatu-, ymparisto-
seka tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelmien yhdistdmistd keskendédn. OHSAS
18001 -standardin mukaan TTT-jarjestelmd on organisaation johtamisjarjestel-
man osa, jotka kaytetdan organisaation TTT-politiikan kehittamiseen ja toteut-
tamiseen seka TTT-riskien hallintaan. Kuvassa 7 on esitetty TTT-jarjestelman
rakenneosat. (Imatran tehtaat intranet; Turpeinen 2002, 21-22)
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Kuva 7. TTT-jarjestelman rakenneosat (Turpeinen 2002, 23)

Kuvassa 7 olevaa TTT-jarjestelman kuvausta kutsutaan Demingin ympyraksi.
Siina asetettujen padmaarien pohjalta suunnitellaan, miten padmaarat saavute-
taan. Toteutusta varten laaditaan hallintaohjelmia, joissa maaritelladn vastuita,
aikatauluja ja resursseja. Tarkastusvaiheessa arvioidaan miten paamaaran
saavuttamiseksi organisaatio on toiminut. Havaitut poikkeamat verrattuna alku-
peraisiin suunnitelmiin laukaisevat parantavat, korjaavat sekd ehkéisevat toi-
menpiteet. Organisaation johto tekee lopuksi omat johtopaatoksensa paamaari-
en ja suunnitelmien toteuttamisesta seké asettaa mahdollisesti uusia paamaa-
rid. (Nummisto 2006, 9)

Turvallisuusjohtamisen eli TTT- johtamisen periaatteena Imatran tehtailla on
terveyden ja turvallisuuden edistaminen tyOpaikalla. Kaytdnnén tyosta vastaa
linjaorganisaatio. Linjaorganisaation toimintaa tukevat nimetyt tai valitut tyoter-
veyden ja ty6turvallisuuden asiantuntijat, jotka vastaavat lahinna laki- ja sopi-
muspohjaisen tyoterveys- ja tyoturvallisuustoiminnan toteutumisesta. Myos jo-
kaisella tehdasalueella tydskentelevan taytyy tuntea vastuunsa ja tyopaikkansa
turvallisuusohjeet seka oman tyénsa vaaratekijat. (Imatran tehtaat intranet)

Imatran tehtailla TTT-toimintaa pyritdén jatkuvasti parantamaan ja kehittamaan,
jotta jokainen saisi turvallisen ja terveellisen tydpaikan. Henkilost6a koulutetaan
jatkuvasti ja asioita pyritdan pitaméaan esilla, jotta turvallisuuskayttaytyminen
henkilostolla kehittyisi. Turvallisuuskayttaytymista tehostetaan ja innostetaan

31



my0s turvallisuuspalkitsemisella. Turvallisuustoimintaa seurataan erilaisilla mit-
tareilla ja tunnusluvuilla, seka sdanndllisilla tarkastuksilla ja katselmuksilla. Ku-
vassa 8 on esitetty Imatran tehtaiden TTT-periaatteet ja vaatimukset ja niiden

kaytantoon soveltaminen. (Imatran tehtaat intranet)
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Kuva 8. TTT-vaatimusten kaytantdon soveltaminen Imatran tehtailla (Imatran

tehtaat intranet)

Imatran tehtaiden TTT-periaatteiden mukaisesti turvallisuustoiminnan tavoitteis-
ta, tuloksista ja vaaratilanteista tiedotetaan avoimesti henkilostolle ja sidosryh-
mille. Koneet ja laitteet seka tuotanto pyritaan pitdmaan turvallisena hyvalla en-
nakkohuollolla, jatkuvalla parantamisella seka henkiloston koulutuksella. Riski-
kartoitukset, vahinkoselvitykset ja vaaratilanteiden tutkinta ovat osa jokapaivais-
td toimintaa. Ohjeistukset, henkildsuojaimet ja muut apuvalineet seka tbiden
suunnittelu ja opastus ovat myods keskeisessd asemassa Imatran tehtaiden

TTT-toimintaa.
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7.2.1 Nolla tapaturmaa -ajattelu

Tapaturmien torjunnan kannalta on tarkedd, ettd asetetaan tavoitteita ja paa-
maaria, joihin pyritdan. Imatran tehtaiden TTT-johtamisen tavoitteena on O-
tapaturmaa. Tavoitemittarina pidetaan tapaturmataajuutta. Tavoitteena vuonna
2010 on saada tapaturmataajuus alle 15 ja vuonna 2011 alle 10. (Imatran teh-
taat)

Nolla tapaturmaa ei ole perinteinen turvallisuustavoite. Se on ennen kaikkea
uudenlainen ajattelu- ja suhtautumistapa. Ajatuksemme ja suhtautumisemme
taytyy asettaa uusiin oletusarvoihin. Suomessa uskotaan edelleenkin, etta kaik-
kia tapaturmia ei voida estda. Nolla tapaturmaa -ajattelun perusoletuksena on,
ettd jokainen tapaturma on liikaa ja torjuttavissa ennakolta. Jokaisen teknisen
vian tai inhimillisen virheen syntymiseen voidaan vaikuttaa ja vahentaa sen to-
dennéakdisyytta. (Puolakka 2008, 27; Turpeinen 2002, 39-40)

Muutos ajattelutavassa on johtamiskysymys ja se alkaa yrityksen johdosta.
Johdon nakyva, jarjestelmallinen sitoutuminen on valttAmatontd. Asemansa
puolesta johtoon kuuluvien ohella luottamushenkildiden, tydsuojeluvaltuutettu-
jen ja mielipidevaikuttajien sitoutuminen varmistaa onnistumisen. Ilman syste-
maattista nolla tapaturmaa -ajattelun omaksumista syntyy ristiriita, mika vaikeut-
taa sitoutumista. Nolla tapaturmaa tulee olla tarkein tdndan ja huomenna. (Tur-
peinen 2002, 39)

Nolla tapaturmaa -tavoite on nykyaikaista turvallisuusjohtamista. Tavoitteen
edellytyksené on sitoutuminen, vaaratilanteista oppiminen, jatkuva turvallisuus-
ty0 seka seuranta. Se tulisi liittdé osaksi jokapaivéista tuotantotoimintaa, suun-
nittelua, uusien tyontekijoiden opastamista, materiaalien ja laitteiden hankintoja
jne. Kaytannodssa kohti nolla tapaturmaa -tavoitetta kannattaa edeté vaiheittain.
Ensimmaisenda tulee maarittdd tavoitteet. Seuraavaksi kartoitetaan nykytilanne,
arvioidaan riskit ja laaditaan toimenpidesuunnitelma tavoitteiden pohjalta. Kol-
manneksi toteutus. Viimeisena kohtana ovat seuranta ja toimenpiteet. (Puolak-
ka 2008, 28)
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7.2.2 Tapaturmien tutkiminen

Tapaturmat ovat osoitus piilevista vaaroista koneissa ja laitteissa, tyon organi-
soinnissa ja tydmenetelmissa, tydymparistossa ja ihmisten toiminnassa. Niiden
perusteellinen tutkiminen on hyvan tyoturvallisuuden kulmakivia. Tutkinnan tulisi
johtaa koko tydyhteisbn oppimiseen. Tapaturmatutkimuksella tunnistetaan vaa-
rat, joita poistamalla voidaan ehkaista vastaavat tapaturmat ja vaaratilanteet.
Kuten jo aikaisemmin on mainittu, tehokkain ehkaisykeino, tapaturmaa tutkitta-
essa, on mahdollista 16ytdd, kun etenee painvastaiseen suuntaan eli tapatur-
man valittomista tekijoista taaksepain alkutekijoihin asti. Syyllisten etsiminen ei
kuulu tapaturmatorjuntaan, vaikka tapaturmia tapahtuu myds ihmisen toiminnan

seurauksena. (Kamaréainen ym. 2003, 42, 47)

Ongelma tapaturmatutkimuksessa on, ettd sen perusteella tehdyt toimenpiteet
ovat aina tavallaan mydhassa, vahinko on jo tapahtunut. TA&man takia painopis-
tetté tapaturmien tehokkaaseen torjumiseen olisi siirrettdva ennakoivaan suun-
taan. Esimerkkind liukastumiset tai kaatumiset, jotka voidaan estaa pitamalla
tyoymparistd kunnossa. Ennakoivan toiminnan peruslahtokohta on vaarojen

jarjestelméallinen tunnistaminen ja riskinarviointi. (Kamaréinen ym. 2003, 48)

7.2.3 Riskienhallinta

Riskien hallinta on keskeinen elementti turvallisuusjohtamisessa. Se on enna-
koivaa tyosuojelua parhaimmillaan. TyOnantajan velvollisuus on selvittaa tyo-
paikalla esiintyvat vaarat ja arvioida niiden aiheuttamat riskit. Hyva riskienhallin-
ta perustuu kokonaisvaltaiseen arviointiin, joka johtaa jatkuvaan turvallisuusta-
son parantamiseen. Riskien arvioinnin tavoitteena on loytaa tarkeimmat tyoolo-
jen ja tyoturvallisuuden kehittdmisalueet, joihin voidaan tehokkaasti keskittéa
suunniteltuja ja ennaltaehkdaisevia toimenpiteitd. Kuvassa 9 on esitetty riskien
arvioinnin vaiheet. (Riskien arviointi 2003; Euroopan tyoterveys- ja turvallisuus-

virasto)
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Kuva 9. Riskienhallinnan osa-alueet. (Euroopan ty6terveys- ja turvallisuusviras-

to

Ty6paikan vaarojen tunnistuksen jalkeen arvioidaan niiden aiheuttamat riskit.
Riskien suuruuden maarittAmiseen on useita eri tapoja. Riskiarvioinnin periaat-
teena on, ettd maaritetddn vaaran todennékdisyyden ja seurausten vakavuuden
avulla riskin suuruus. Imatran tehtailla kaytetaan riskien suuruuden arvioimiseen

numeerista tapaa. (Riskien arviointi 2003) Taulukossa 3 on esitetty Imatran teh-

taiden riskienluokittelu.

Taulukko 3. Riskien luokittelu. (Imatran tehtaat)
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Riskien luokittelutaulukossa vaaratilanteen vaikutuksen vakavuutta ja niiden
todennakoisyyttd arvioidaan kumpaakin viisiportaisella asteikolla. Vaaratilan-
teen todennakoisyytta arvioidaan yhdesta viiteen seuraavasti:

1=hyvin epatodennakdinen (harvemmin kuin kerran/5vuotta)
2=epéatodennakoinen (harvemmin kuin vuosittain)
3=mahdollinen (vuosittain)

4=todenné&kdinen (kuukausittain)

5=hyvin todennakoéinen (viikoittain tai jatkuvaa)

Vaaratilanteen vaikutuksen vakavuutta arvioidaan yhdesta viiteen seuraavasti.

1=pieni (ei vahinkoa/poissaoloa)

2=vahainen (vahinko/vamma, ei poissaoloa)
3=keskisuuri (vahinko/vamma, poissaoloa)
4=suuri (pitkd poissaolo tai tyétehtavan muutos)
5=vakava (pysyva haitta, invaliditeetti tai kuolema)

Riskin suuruus eli riskiluokka on valittujen rivin ja sarakkeen leikkauspisteessa.
Riski on suurimmillaan 25+ ja pienimmillaén 1. Riskiluokat on jaettu viiteen eri

luokkaan varien mukaan taulukossa 4 seuraavasti:

Taulukko 4. Riskiluokat (Imatran tehtaat)

= Riskiluokka 1
= Riskiluokka 2
= Riskiluokka 3
= Riskiluokka 4

I - Riskiluokka 5

Riskiluokka vaikuttaa suoraan tarvittaviin toimenpiteisiin. Erityistd huomiota tulisi
kiinnittdd suurimpien riskien torjuntaan (suuruus 4-5). Suurimpien riskien suh-
teen olisi syytd analysoida vaaratilanteet erittdin huolellisesti ja yksityiskohtai-
sesti ja sen jalkeen suunniteltava toteuttavat toimenpiteet huolellisesti. Riskin
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ollessa erittain suuri (suuruus 5) ei tyota saa aloittaa tai jatkaa, ennen kuin riskia
on alennettu. Riskin suuruuden ollessa 2—3 toimenpiteet eivat ole aivan yhta
kiireellisia. Pienentéaviin toimiin ryhdytaan, mikali niiden katsotaan olevan kus-
tannusten ja hyotyjen kannalta edullisia. Riskiluokan ollessa 1 ollaan matalan,
merkityksettoman riskin alueella. Tallgin ei ole tarvetta toimenpiteille. Tilanne
aiheuttaa kuitenkin pienen riskin, joten sitd on jatkuvasti tarkkailtava ja tarvitta-
essa tilanne tai toimenpiteiden tarve on arvioitava uudelleen. (Euroopan tyéter-

veys- ja turvallisuusvirasto; Riskien arviointi 2003)

8 TYON SUORITUS

TyOn suoritus jakaantuu kahteen eri osaan. Ensin kaydaan lapi sailiotydohjei-
den paivittamista uusien turvallisuusohjeistusten vaatimalle tasolle. Toiseksi
keskitytddn huolto- ja kunnossapitokohteiden vaaroihin ja tehdaan naista ris-
kienarviointia. Riskienarvioinnin tarkoituksena on saada maaritetyksi vaaroille

riskiluokat, joiden mukaan tehdaan mahdolliset jatkotoimenpiteet.

Turvallisuus on Imatran tehtailla jatkuvasti esilla oleva asia. Turvallisuutta kehi-
tetdan ja parannetaan koko ajan. Se on osa kokonaisvaltaista johtamista. Ta-
man takia taytyi ensiksi perehtyd Imatran tehtaiden turvallisuusjohtamiseen,
joka pitda sisallaan tehtaiden turvallisuustavoitteet, riskienhallinnan, tapahtu-
neet tapaturmat, tapaturmien tutkimismenetelmét, uudet turvalukitusohjeistukset

jne.

Sailidty6ohjeiden teko oli ajankohtaista, koska Imatran tehtaille tuli uudet turva-
lukitusohjeet. Vanhat sailidtydohjeet eivat talldin tayttdneet uusien ohjeistuksien
vaatimaa turvallisuustasoa. Jokaiselta konelinjalta vaaditaan myds riskienarvi-
ointia. Tama pitaa sisalladan myos huoltotdiden riskienarvioinnin. Tassa tydssa

perehdyttiin vain kahden huoltokohteen riskienarviointiin.
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9 SAILIOTYOOHJEET

9.1 Sailibtyot

Sailidissa tehdaan monenlaisia toita: korjauksia, asennuksia, osien vaihtoa, sei-
namien vahvuusmittauksia, puhdistusta, tarkastuksia ja valvontaa. Tyomene-
telmina kaytetddn muun muassa hitsausta, polttoleikkausta, painepesua, hiek-
kapuhallusta, porausta ja niittausta. Sailiétdiden tekeminen ei ehkéa sovellu kai-
kille niiden vaativuuden takia. Monesti joudutaan tekemaan huoltotoitd esimer-
kiksi erittain korkealla tai erittdin ahtaissa ja kuumissa tiloissa. Sailidissa tyos-
kentely vaatiikin hyvin tarkat ohjeistukset ja ennakkotoimenpiteet. Ennen saili6-
toiden aloittamista taytyy perehtya sailiétéiden mahdollisiin vaaroihin.

9.2 Saéiliotdiden vaarat

Sailioty6t mielletdén vaarallisiksi toiksi. Sailiotoihin liittyvid vaaroja ei ehka osata
tunnistaa tarpeeksi hyvin. Vaarat eivat kovinkaan usein ole havaittavissa. Saili6-
toihin liittyvid keskeisimpia vaaroja ovat esimerkiksi:

e hapen puute

e palo- ja rajahdysvaarat

e poly

e muut ihmiselle vahingolliset aineet
e vahinkokaynnistymiset

e hautautumis- ja tukehtumisvaarat

e hukkumisvaara

e putoamiset, liukastumiset

e telinetyot

e itsensa kolhiminen, kiinni juuttuminen
e ylikuormittuminen, ahtaus

e putoavat esineet, kappaleet

e puutteelliset nostolaiteet ja -valineet

e kuumuus ja melu
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e sateilyvaarat

e sahkoisku.

Taman takia on erittain tarkeaa, etta sailiotdinin on erilliset turvaohjeistukset ja
kaytannot. Ennen sailioon sisélle menoa taytyy sailio saattaa turvalliseen tilaan.
Imatran tehtaille tuli 2009 uudet toimintaohjeet vahinkokaynnistyksen estami-
seksi. Taman ohjeistuksen mukaan tehtiin uudet sailiétyéohjeet kartonkikoneel-
le.

Sailitydohjeita tehtiin kaiken kaikkiaan 53 kappaletta. Namé ohjeet siirrettiin
uuteen sahkdiseen liiketoimintajarjestelmaan, joka tuli kaytt6én Imatran tehtailla
my6s vuonna 2009. Liiketoimintajarjestelma sisaltda Imatran tehtaiden kaikkien
konelinjojen turvallisuusohjeistukset, tydohjeet ja niin edelleen.

Sailidita kartonkikoneella oli siis 53 kappaletta. Sailiot ja putkistot sisaltavat eri-
laisia aineita. Aineet ja niiden olotilat aiheuttavat erilaisia vaaroja. Aine voi olla
kuuma tai kylma, syovyttava, myrkyllinen, happea syrjayttava, rajahdysvaaralli-
nen tai paineistettu. Sailiditd on myds monenmuotoisia ja -kokoisia. Pienin sailio
oli noin 1,5 m3 ja suurin noin 2500 m3. Sailidissa ja putkistoissa voi olla myos
monenlaisia laitteita, jotka taytyy ottaa huomioon ohjeita tehdessé. Vaaraa ai-
heuttavia laitteita ovat muun muassa sekoittajat, harat, purkaimet, pumput,
venttiilit, mahdolliset puhaltimet, imurit, kuljettimet, paineakut, pintamittaukset,
kytkimet ja sateilijat.

Seuraavassa on lueteltu kartonkikoneen sailiot sisallon mukaan. Suluissa séili-
Oiden maarat:

e hylkylinja (14 kpl)

e kiertovesi (9 kpl)

e lyhyet kierrot, sekoitus- ja konesailiot (8 kpl)

e massalinja (5 kpl)

e pastapitoiset jatevedet (1 kpl)

e pintaliima (4 kpl)

e péaallystys (8 kpl)
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e muut (4 kpl).

9.3 Ohjeiden teko

Ohjeiden teko vaatii perehtymista vanhoihin sailidtyéohjeisiin, turvallisuusohjeis-
tuksiin, sailibtyyppeihin, sailidihin tuleviin ja l&hteviin putkilinjoihin, séilididen
siséltamiin aineisiin ja niin edelleen. Suurin syy, miksi ohjeet paivitettiin, oli kon-
sernin uudet turvalukitusohjeet. Vanhat sailidty6ohjeet eivat olleet uusien turva-

lukitusohjeistuksien vaatimalla tasolla.

Imatran tehtaille tuli vuonna 2009 uudet vahinkokaynnistyksenesto-ohjeistukset.
Ohjeet sisaltavat ennakkotoimet huoltokohteen saattamisesta turvalliseen ti-
laan. Vanhat sailiotydohjeet eivat tayttaneet uuden turvallisuusohjeistuksen vaa-
timaa tasoa. Ohjeistus siséltdd muun muassa yhteisen toimintamallin, tydluvat,
venttiilien lukitukset, turvakytkinten lukitukset, tyokohteen palauttamisen takasin
kayttoon, turvalukkojen kayton seka lukkojen sailytyksen ja kirjaamisen turvalu-
kituskansioon. Liitteena (liite 1) on Stora Enson Suomen yksikdiden vahinkotoi-

minnon estadminen ja tydlupa -ohjeistus.

Uusissa turvalukitusohjeissa on uudet menetelmat turvakytkimien, automaatti-
venttiilien ja kasiventtiilien lukituksessa. Kayttéhenkiléston on aina lukittava tur-
vakytkimet omalla lukollaan ja kunnossapitohenkildston omalla lukollaan. Auto-
maattiventtiilien saattaminen turvalliseen tilaan tapahtuu ohjeen mukaan péaa-

saantoisesti mekaanisilla toimenpiteill&:

e Venttiilit, jotka sulkeutuvat jousikuormitteisesti
Tilataan kunnossapitoyhteisty6kumppani irtikytkemaan venttiilin kaytto-
voima. Irtikytkennansuorittaja kay kuittaamassa lukituskansioon ko. vent-
tiillin irtikytketyksi.

e Venttiilit, jotka avautuvat jousikuormitteisesti
Suljetaan venttiili, asennetaan venttiiliin karan liikkeen estava lukitus tai
erillinen lukituslaite ja kuitataan lukitustieto lukituskansioon. Mikali em.
toimenpiteitd ei ole mahdollista suorittaa, on varmistettava luotettavasti,

ettd venttiili ei voi avautua hallitsemattomasti.

40



Uusien ohjeistusten mukaan kasiventtiilit tulee myds lukita. Ohjeen mukaan ka-
siventtiilit, joiden avaaminen ei aiheuta valitbnta vaaratilannetta varustetaan
informatiivisella lukituksella (esimerkiksi lukitulla vaijerilla tai ketjulla). Ne ké&si-
venttiilit, joiden vahainenkin avautuminen aiheuttaa vaaratilanteen, varustetaan

liikkeen estavalla venttiililukolla.

Uusien turvalukitusohjeiden mukaisesti ensin kirjoitettiin sailiotydohjeisiin infor-

matiivinen huomio-osuus, jossa kerrottiin seuraavat asiat:

e Ohjeessa mainitut kasiventtiilit on lukittava venttiililukolla (jos ei mahdol-
lista niin "ALA KYTKE” -kyltill4)

e Vaaraa aiheuttaville automaattiventtiileille tilataan kunnossapitoyritys kyt-

kemaan irti venttiilin kayttdvoima

e TURVAKYTKIMET ON LUKITTAVA.

Ohjeeseen kirjoitettiin seuraavaksi otsikko, konepaikkanumero, tilavuus, sailién
siséltd, sdailion sijainti ja miesluukun sijainti. Nama ovat sailion informatiivisia

asioita, jotka helpottavat téiden suunnittelua ja organisointia.

Seuraavaksi ovat lueteltuna vaaraa aiheuttavat tekijat. Tahén kohtaan on luetel-
tu sailibtoissa aiheutuvia vaaroja. Vaarojen tiedottaminen jo ohjeessa on tydn
tekemisen kannalta erittéin tarkead, silloin varsinkin, kun tyéta on menossa te-
kemaan uusi tyontekija tai ulkopuolinen kunnossapitohenkild. Tyontekija osaa
talloin ottaa huomioon asioita, joita ei olisi valttAmatta itse ymmartanyt huomioi-
da. Tyoturvallisuuden kannalta tatd kohtaa tulisi kehittda ja paivittda jatkuvasti.
"Jokaisen henkilon on tiedostettava ja havainnoitava tyohon liittyvia vaaratekijoi-

td.” (Imatran tehtaiden turvallisuusjohtaminen -ohje)

Taman jalkeen on varsinainen ohjeistus, toimenpiteet ennen kunnossapitotdi-
den aloittamista. T&Ahan kohtaan on lueteltu kaikki lukittavat venttiilit, turvakytki-
met ja pumput. Tahan kohtaan on myds lueteltu kaikki muut toimenpiteet, jotka

tulee suorittaa ennen kuin sailiodn on turvallista menna, kuten sailién tuuletus,
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sailion pesu sekd mita pitoisuusmittauksia tulee suorittaa. Lopuksi ohjeissa on
muuta huomioitavaa -kohta, johon on kerrottu sailion Damatic -sivut ja muut
huomioitavat asiat (esimerkiksi mahdollisten turvavaljaiden kayttt). Ohjeeseen
liitettiin lopuksi vield sailioon tulevista ja lahtevista putkilinjoista kaaviokuva. Ku-
vissa on my6s pumppujen, venttiilien, sailididen sekoittajien ja muiden vastaavi-
en konepaikkanumerot. Tama helpottaa oikeiden venttiilien, pumppujen ja tur-
vakytkinten Ioytamista salin puolelta. Kuvassa 10 on esitetty esimerkkind man-
tymassan jauhatussailion kaaviokuva. Liitteena (liite 2) on tyhja sailiétyoohje ja
esimerkkind méantymassan jauhatussailion sailiétydohje (liite 3).
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Kuva 10. Mantymassan jauhatussailion kaaviokuva

Valmiit ohjeet laitettiin Imatran tehtaiden liiketoimintajarjestelmaan. Liiketoimin-
tajarjestelmasta ohjeet ovat kayttéhenkiloston luettavissa ja ne on myds mah-
dollista tulostaa sielta. Liiketoimintajarjestelmassa on myds muut tehdaskohtai-
set ja konekohtaiset turvallisuusohjeet ja tydohjeet kaikkien luettavissa. Tama
edesauttaa niin sailiGiden kuin muidenkin huoltokohteiden turvalliseksi saatta-

misessa.
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9.4 Ohjeiden noudattaminen

Liitteessa 1 mainitaan, etta sailiotyot mielletdan vaaralliseksi tyokohteeksi. Sen
takia sailitoihin tarvitaan aina laitteiston kaytosta vastaavan esimiehen lupa.
Liitteena (lite 4) on tyhja sailibtydlupa. Sailiéty6lupa annetaan vasta, kun tyo-
kohde on saatettu prosessiteknisesti turvalliseen tilaan. Tama tarkoittaa sailio-
tydohjeiden mukaan tehtya sailion saattamista turvalliseen tilaan. Sailidihin ei
saa siis mennéa tekemaan huoltotéita ennen kun siihen on saanut kirjallisen lu-
van. Kuvassa 11 on esitetty toimenpiteet, jotka suoritetaan ennen kirjallisen ty6-

luvan vaatimien tdiden aloittamista.

Liite: Tyolupakaavio
(Tyskohteen , j S ol Tyokohteen
= upa Z o e -
pysaytys yms. = = (tarvittaessa kayton palauttaminen
tydkohteen ty5- 8 S | esimiehelta) kayttoon
turvallisuus- Kohisaacen - -4 3
2| \_nakékohdat ) a2 >
= f z NET-
= - Vaaran | toimenpiteiden
S poistaminen suoritus
et Vaaran tunnistus tai riskin ja kirjaus
:g ‘}3” pienentaminen Ty6n suoritus
.&3 é J Huomioi jaannosriski
TFRES -
> 22 €. Riskin suuruuden
B5588 s(= arviointi " =
2§38 T
0 - =
>-,§ Sl 2|2 | Vvahainen
— = §§ 2 Kohtalainen Tydlupa
o ‘5 tyyppi
= Suullinen
NET-toimenpiteiden
madritys kirjallisesti ]
vaaran poistamiseksi =
tai riskin &
s g pienentamiseksi 4 s
’3’; & Kirjallinen tyslupa
2
§ z || Toita, jotka edellyttavat kirjallisen tyoluvan:
f:' § Tulityot, sailictyot, erikoisnostot, tyoskentely rajahdysvaarallisissa Lupa palauttaa
S § tiloissa, vaarallisten aineita sisaltavien laitteistojen huolto tyokohde kayttoon
ja korjaustyot

Kuva 11. Toimenpiteet ennen vaarallisiin huoltotdihin ryhtymista (Imatran teh-

taat intranet)

Uusien ohjeistusten myota jokaiseen valvomoon asennettiin turvalukituskaapit.
Kaapit sisaltavat lukot, lukkokammat, avaimet, ALA KYTKE -kyltit ja lukituskan-
sion. Kayttohenkilosto kayttaa kaapin lukkoja turvalukituskohteisiin. Kun kaapis-
ta otetaan lukko kaytto6on tai palautetaan lukko kaappiin, se kirjataan turvaluki-
tuskansioon. Lukkojen, jotka ovat turvalukituskohteessa, avaimet sdilytetaan

turvalukkokaapissa.
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Venttiilien turvalukituksessa kaytetdan niin sanottua kahden venttiilin jarjestel-
ma&a tai sokeointia. Tama tarkoittaa, etta sailioon tuleva putkilinja, jossa on pai-
netta, tulisi lukita kahdella venttiililla. Aina tallainen lukitus ei ole kuitenkaan
mahdollista, kuten esimerkkitapauksessa, méantymassan jauhatussailiéssa. Ku-
vassa 12 on sailioon tuleva putkilinja, jossa on mahdollista lukita vain yksi vent-
tiili (venttilinumero HV-123.2). Tallaisen automaattiventtiilin lukitseminen on
erittain tarkeaa. Kyseisille automaattiventtiileille tulee tilata kunnossapitoyritys
kytkemaan irti venttiilin kayttbvoima. Talla tavalla estetaan venttiilin vahinko-

kaynnistyminen.
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Kuva 12. Mantymassan jauhatussailioon tulevan putkilinjan vaarallinen venttiili

Kun sailid on saatettu turvalliseksi kayttohenkiléston osalta, palautetaan avai-
met turvalukkokaappiin ja kirjataan turvalukituskansioon tarvittavat tiedot. Esi-
miehelle ilmoitetaan sailion olevan turvallisessa tilassa ja kunnossapitoyritys voi
menna tekemaan sailiotoitd. Myds kunnossapitohenkiloston taytyy lukita omalla
lukollaan vaaraa aiheuttavat venttiilit. Huoltotdiden jalkeen kunnossapitohenki-
[6sto irrottaa omat turvalukot ja ilmoittaa tyon olevan valmis. Taman jalkeen
kayttohenkilosto saattaa sailion taas ajokuntoon, irrottamalla omat lukot ja kaan-
tamalla tarvittavat venttiilit ja miesluukut. oikeisiin asentoihin. Turvalukituskansi-
oon tulee kirjata lukot palautetuksi. Ohjeen noudattamisella pyritd&n varmista-
maan turvalliset tydolot sailiotoitd tehdessd. Myos kunnossapidon on tarkeaa
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lukita omalla lukollaan vaaralliset kohteet, jotta kayttohenkilostd ei vahingossa-

kaan kaynnista kohdetta.

10 PICK-UP-HUOVAN VAIHTO

Tybn toinen osa aloitettiin pick-up-huovan vaihdolla. Huovan vaihdosta tehtiin
vaarojen havainnointia ja sen jalkeen arvioitiin vaarojen riskit. Vaarojen havain-
nointi tapahtui tyon aikana havainnoimalla seka kartonkikoneen kayttohenkilts-

t6& haastattelemalla.

Kartonkikoneen puristinosalla kartonkirainasta poistetaan vettéa puristamalla sita
kahden telan muodostamassa nipissa puristinhuopaa vasten. Pick-up-huopa on
kartonkikoneen puristinosalla oleva huopa. Pick-up-telalla poimitaan alipaineen
avulla kartonkirata viiraosalta huovan mukaan ensimmaiselle puristimelle. Ku-
vassa 13 on esitetty kartonkikoneen puristinosa ja pick-up-huovan sijainti puris-

timella.
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Kuva 13. Pick-up-huopa.

Huovan vaihtotarve vaihtelee paljon. Yleensa huopa vaihdetaan, koska se li-

kaantuu liikaa tai menee tukkoon.
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Huovan vaihto tapahtuu kartonkikoneen kayttohenkiléston toimesta. Huovan
vaihtoon kartonkikoneella osallistui noin 6 henkil6a. Yksi henkil6 oli koko ajan
vastuussa "raanan” ajosta eli nosturin toiminnasta, muut hoitivat varsinaisen

huovan vaihdon.

Huovan vaihto on seisokkity6 eli kartonkikoneen tulee olla pysaytettyna vaihdon
ajan. Kayttohenkilosto pysayttaa koneen ja pesee vanhan huovan seké& ympa-
ristbn ennen vaihtoa. Pesun jalkeen huopa katkaistaan ja nostetaan nosturilla
huuvan paalle, jossa se paloitellaan. Vanhan huovan poiston jalkeen aloitettiin
uuden huovan siirtdminen paikoilleen. Vaarojen havainnointi ja riskien arvioimi-

nen keskittyivat uuden huovan siirtoon ja sen ennakkotoihin.

10.1 Vaarojen havainnointi

Ty6ssa pyrittiin havainnoimaan huovan vaihdossa mahdollisesti tapahtuvia il-
meisia ja isompia vaaroja, joten kaikkia mahdollisia vaaroja ei valttaméatta ole
huomioitu. Vaarojen tunnistaminen on ennakoivaa ty0dsuojelua, jolla pyritaan

parantamaan tyonteon turvallisuutta.

Vaarojen havainnointi tai paremminkin tunnistaminen on edellytyksena riskien
arvioinnille. Vaarojen tunnistamisella pyritdan siis tuomaan esille huoltotéissa
sattuvia vaarallisia tilanteita, kuten esimerkiksi tyontekijan tippuminen hoitota-

solta tai liukastuminen.

Pick-up-huovan vaihto on siis kayttohenkiloston tehtadva. Huovan vaihdossa,
kuten muissakin huoltotdissa, téiden etukateen suunnittelu ja tyotehtavien ja-
kaminen on erittdin tarkeaé huoltotdiden turvallisuuden kannalta. Ennakkotoihin
kuuluu myds turvalukitusten tekeminen. Turvalukituksilla estetdan laitteiden va-
hinkokaynnistyminen. Myds tdiden kiire on minimoitava, jos mahdollista. Téiden
kiireellisyys nostaa tbissa tehtavien virheiden maéaraa, josta voi aiheutua monia
vaarallisia tilanteita tai tapaturmia. TyoOntekijoiden tietotaito on korvaamatonta
huoltotdita tehdessa. Kokenut tyontekija tietdd, mita vaaroja on missakin tyoteh-
tAvassa, ja osaa nain varoa kyseisia vaaroja. Taman niin sanotun hiljaisen tie-

don jakaminen estdd monia tapaturmia.
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Ty6 aloitettiin haastattelemalla tydntekijoitd. Haastattelussa pyrittiin etukateen
selvittdmadan mahdollisia vaarallisia tilanteita, joita tulee huovan vaihdossa
eteen. Haastateltavilla oli runsaasti aiempaa kokemusta huovan vaihdosta, jo-
ten heidan tietotaitonsa oli erittdin hyva. He tiesivéat etukateen, mita kukin tekee
ja mitka tyon vaiheet ovat vaarallisia. Vaaroja havainnoitiin silmamaaraisesti

haastattelujen pohjalta.

Havaitut vaarat olivat erittain tyypillisia vaaroja huoltotdisséa. Esimerkiksi putoa-

miset, puristuksiin jaAdminen ja paan kolhiminen olivat yleisia.

Yksi tarkeimpid ja vastuullisimpia tehtéavid huovan vaihdossa oli "raanakuskilla”
eli nosturin kayttgjalla. Nosturilla nostettiin vanha huopa pois ja siirrettiin uusi
huopa paikoilleen. Silla myds siirrettiin teloja paikasta toiseen seka irrotettiin
hoitotasolta siltoja ja kaiteita. Raanaa kaytettiin myds melko ahtaissa paikoissa,
jolloin nosturin kayttd korostui. Kuvassa 14 on esitetty raanan kayttéa ahtaassa
tilassa. Kuvassa siirretdén telaa koneen paalla. Koneen paalla liikkkui myos tyo-
tekijoita, jolloin telan liikuttelu raanalla vaikeutui. Telojen ja muiden taakkojen
kiinnitys nosturiin on tarke&a. Huonosti kiinnitetty taakka saattaa pudota jonkun
paalle aiheuttaen vakavan vamman. Taakkoja nosteltiin kaytavalla, jossa liikkui
myds paljon ulkopuolisia tyontekijoitéd. Kuvassa 15 nostetaan uutta huopaa nos-
turilla paikoilleen. Esimerkiksi tammoéisen taakan alle jddminen sen pudotessa
voi olla kohtalokasta. Taakan nosto ja siirtely nosturilla aiheuttaa vaaratilanteen
kaikille Iahella oleville ja taakan alla liikkuville.
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Kuva 14. Telan liikuttelua nosturilla ahtaissa tiloissa

Kuva 15. Uuden huovan nosto nosturilla

Vanhan huovan poiston jalkeen jouduttiin irrottamaan hoitopuolelta siltoja seka
kaiteita, jotta uusi huopa saataisiin pujotettua paikoilleen. Siltojen ja kaiteiden
puuttuminen lisasi vaaratilanteita. Hoitotasolta putoaminen voisi aiheuttaa vaka-
van tapaturman. Lisaksi kavi ilmi, etta usein hoitotasot olivat erittdin liukkaita.
Hoitotasoille oli tippunut 6ljya ja muita epapuhtauksia, jotka lisasivat liukastumi-

sen ja putoamisen vaaraa. Kuvassa 16 nakyy sillan puuttuminen hoitotasolla.
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Kuva 16. Sillan puuttuminen hoitotasolla

Uuteen huopaan jatettiin noin 20 metrin lenkki, joka vedettiin paikoilleen nostu-
ria apuna kayttaen. Huopaa vedettaessa paikoilleen tyontekijat joutuivat liikku-
maan hoitotasolla puuttuvien siltojen ja kaiteiden laheisyydessa, mika lisasi tip-
pumisen riskid. Kuvassa 17 ollaan aloittamassa huovan pujotusta paikoilleen.
Kuvassa nakyy hyvin tyontekijdiden tyéskentely puuttuvien kaiteitten ja siltojen
laheisyydessa.

Kuva 17. Huovan pujottaminen koneeseen
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Lind (2007) tutkimuksessaan osoitti, ettd ergonomisesti huonot tydolot aiheutta-
vat riskeja huolto- ja kunnossapitotbissa. Myds huovan vaihdon yhteydessa ta-
ma tuli ilmi. Tydntekijat joutuivat, huopaa vedettaessa, tyoskentelemadn koneen
"sisélld” ahtaissa oloissa. Esimerkiksi telojen paalla tyoskentely lisasi liukastu-
misen ja kolhiintumisen riskia. Jalan liukastuminen ja siten kolhiminen telojen
valiin on melko yleista. Tyontekijat kolhivat myds paataan usein ylapuolella ole-
viin esineisiin. Paan kolhimista lisasi myos kyparan kayttd. Kypara vaikeutti
tyontekijoiden havainnointia, joka edesauttoi paan kolhiintumista. Kuvassa 18
vedetdan huopaa paikoilleen ahtaassa tilassa.

Kuva 18. Huovan veto paikoilleen koneen sisalla

MyGs muita pienempié tai epatodennékoisia vaaroja esiintyi huovan vaihdossa.
Yksi pienempi, mutta kuitenkin maininnan arvoinen vaara oli viiltovaara, joka
esiintyi esimerkiksi vanhan huovan poistossa. Viiltovaaran pystyy kuitenkin hel-

posti eliminoimaan kayttamalla oikeita suojavélineita.

10.2 Riskien arviointi

Riskien arviointi voitiin tehd& vaarojen havainnoinnin jalkeen. Riskien arviointiin
valittiin nelja vaarallista tilannetta huovan vaihdossa: Nosturin taakan putoami-

nen, tyontekijan putoamisvaara, paan kolhiminen ja liukastuminen telojen valiin.
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Vahinkokaynnistysta ei valittu riskienarviointiin, silla tarvittavat turvalukitukset
ehkaisevat vahinkokaynnistymisen, jolloin vahinkokdynnistymisen riskia ei lii-
emmin ole. Huovan vaihdon vaarojen riskiluokat on esitetty taulukossa 5. Tau-
lukossa on arvioitu vaaratilanteet sen vakavuuden ja todennakoéisyyden mu-
kaan. Vakavuuden ja todenndkoéisyyden mukaan on vaaratilanteelle saatu oma
riskiluokka. Riskiluokan suuruuden mukaan valitaan tehtavét toimenpiteet koh-
teelle. Taulukko on tehty Imatran tehtaiden riskienluokittelu -ohjeen (taulukko 3)

mukaan.

Aina raanaa kaytettdessa on olemassa vaara, ettd silla tormataan johonkin.
Huopaa vaihdettaessa raanankayton vaaroja olivat sen taakan alle jaaminen tai
ahtaissa tiloissa taakan kolhiminen ihmisiin. Taakan alle jaamisen riski on melko
pieni, mutta tapahtuessaan silla on vakavat seuraamukset. Riippuen taakasta,
seurauksena voi olla vakava tapaturma ja se voi aiheuttaa tyontekijalle pitkan
poissaolon.

Putoamisvaara on huopaa vaihdettaessa melko todenn&kdinen ja se voi aiheut-
taa vakavankin vamman. Todennakoisyytta lisdéa kaiteitten ja siltojen poisto,
seka hoitotason liukkaus. Myos huovan suuri koko, vedettédessa sita paikoilleen,
vaikuttaa putoamisvaaran riskin todennékoisyyteen. Huovan suuri koko vaikeut-
taa tyontekijan nakokenttad, eika talloin valttamatta kunnolla nde mihin astuu.
Toiden kiireellisyys ja huono suunnittelu seka téiden huono organisointi voi olla
my06s putoamisen taustalla. Tydntekijdn putoaminen hoitotasolta voi olla mah-
dollista ja sitd voi tapahtua vuosittain. Tapaturman vakavuus on suuri ja se Vvoi

aiheuttaa pitkankin poissaolon.

Ahtaissa tiloissa tyoskentelyssa esiintyi kaksi vaaratilannetta: paan kolhiminen
seka telojen paalta liukastuminen. Paan kolhiminen ja kyparan kaytto ahtaissa
tiloissa on puhuttanut tyontekijoitd paljon. P&an kolhimista tapahtui huovan
vaihdossa usein. Ahtaat ty0olot seka tdiden kiireellisyys ovat suurin syy p&an
kolhimiseen. Haastattelussa kavi ilmi, ettéa kyparan suuri koko ja huono muoto
aiheuttivat paljon paan kolhiintumista ahtaissa oloissa. Kyparaa kaytettdessa
ahtaissa tiloissa, on vaikeuksia hahmottaa ylapuolella olevaa tyhjaa tilaa. Myds
nakokentté pienenee, kyparan ison koon vuoksi, jolloin paa kolhiintuu helpom-
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min yl&puolella oleviin esineisiin. Paan kolhiintuminen ahtaissa oloissa on hyvin
todennakoistd. Toisaalta paan kolhimisella ei kuitenkaan ole suurta haittaa,
koska paatad suojaa kypara. Se ei yleensa aiheuta poissaoloa eika siita tule

yleensa tydntekijalle vammaa.

Toinen ahtaissa tiloissa tyoskentelyn vaara on liukastuminen. Ergonomisesti
huonot tydolot lisddvat huomattavasti tyontekijan mahdollisuutta liukastua telo-
jen valiin ja jaada puristuksiin tai kolhia jotain ruumiinosaa koviin tai teraviin esi-
neisiin. Huovan vaihdon yhteydessa tyontekijan tydskentely koneen “sisalla”
telojen paalla aiheuttaa liukastumisriskeja. Liukastuminen ja sen takia puristuk-
siin jaaminen tai jonkin ruumiinosan kolhiminen on huovanvaihdon yhteydessa
mahdollista. Tyontekijan liukastuminen esimerkiksi telan paalla voi aiheuttaa

tyontekijalle vamman ja taten poissaoloa.

Taulukko 5. Huovan vaihdossa tapahtuvien vaarojen riskiluokat

Vaikutuksen

Havaittu riski Todennakdisyys | vakavuus Riskiluokka
Putoaminen hoitotasolta 3 4 4

Paan kolhiminen ahtaissa

oloissa 4 1 2
Liukastuminen telojen paalla

tyoskennellessa 3 3 3

Nosturin taakan alle jAami-

nen 1 4 2

11 TELAN VAIHTO

Kartonkikoneen 2-kalanterin soft-telan vaihto oli kdytannon tyén seuraava vai-
he. Kalanterissa on pehmea soft-tela ja kuuma, metallinen vastatela. Kuvassa
19 on esitetty kartonkikoneen soft-kalanteri. Kalanterissa on 2 nippi&, joissa toi-
sessa soft-tela on ylapuolella ja toisessa alapuolella. Taméan takia koneella voi-
daan kalanteroida kartonki joko ylapuolelta, alapuolelta tai molemmilta puolilta.
Soft-telan vaihto tapahtuu kunnossapitoyrityksen toimesta, mutta kayttéhenki-
|6stolle kuuluu kohteen turvalliseksi saattaminen. Turvalliseksi saattaminen ta-

pahtui [ahinna turvalukituksin. Turvalukitukset tehtiin uusien turvalukitusohjeiden
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mukaan. Liitteena (liite 1) on Stora Enson Suomen yksikdiden vahinkotoiminnon

estaminen ja ty6lupa -ohjeistus.

SOFT KA LANTERI E i i

|

LILMa
LCCURAY WILHILMALSIN

) N

FULFPERI

Kuva 19. Kartonkikoneen soft-kalanteri

Telan vaihto on seisokkity®, joten koneen on oltava pysaytetty telaa vaihdetta-
essa. Ennen telanvaihtoa kayttohenkilostd pysayttaa koneen ja pesee kohteen
huolellisesti. Tamén jalkeen se tekee tarvittavat ennakkotoimenpiteet kohteen
saattamiseksi turvalliseksi. Toimenpiteisiin kuuluvat: Kuuman vastatelan jaahdy-
tys, koneen pesu ja turvalukitukset. Lukitut kohteet kirjataan turvalukituskansi-
oon ja palautetaan lukittujen lukkojen avaimet kaappiin sailoon. Uusien turvalu-
kitusohjeiden mukaan kunnossapitoyritys lukitsee kohteet viela omalla lukollaan
ennen toihin ryhtymistd. Telan vaihdon jalkeen kunnossapitoyritys poistaa omat
lukot, jonka jalkeen kayttohenkilosto, voi luvan saatuaan, poistaa omat lukituk-
set. Lukitusten ansiosta telan vaihdon turvallisuusriskit ovat melko pienet.

11.1 Vaarojen havainnointi

Telan vaihdossa vaarojen arviointi keskittyi kunnossapitohenkiloston tekemiin
toihin, koska kayttohenkilosto suoritti koneelle ennakkoty6t. Kunnossapitohenki-
[6ston tullessa vaihtamaan telaa tulee heidan ensin, uusien ohjeistusten mu-
kaan, tehda omat turvalukitukset. Ensimméainen vaara telan vaihdossa on vasta-
telan lampdtila. Mikali konetta ei ole pysaytetty tarpeeksi ajoissa, ei vastatela
ole ehtinyt jaéhtya tarpeeksi. Kuuma vastatela aiheuttaa kunnossapitohenkilos-
tolle vaaratilanteen. Kuvassa 20 on kalanterin soft-tela ja vastatela.
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Kuva 20. Kalanterin soft-tela ja vastatela

Telojen hydrauliikka aiheuttaa vaaroja teloja vaihdettaessa. 2-kalanterissa on
kolme hydraulipumppua, jotka tulee lukita. Hydraulipumpuilla ohjataan soft-telan
seké vastatelan nippia. Jos telat paasevat likkumaan kunnossapitohenkildston
niillla tyoskennellessa, voi esimerkiksi kunnossapitohenkilon kéasi jaada telan
valiin aiheuttaen pahan tapaturman. Kuvassa 21 on kayttohenkildston toimesta
lukitut hydraulipumput.
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Kuva 21. Kalanterin hydraulipumppujen turvalukitus

Kuten huovan vaihdossa, myo6s tassa tytssad on vaarana pudota tai liukastua
telojen paalla tyoskennellessd. Kunnossapitohenkildstd joutuu tydskentelemaan

telojen paalla poistaessaan edessé olevia esineitd, jolloin on mahdollista, etta
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tyontekijd putoaa telan valiin satuttaen itsensa. Kuvassa 22 on soft-telan paalla

tydskennellessa esiintyva putoamisvaara.

Kuva 22. Soft-telan paalla tyoskentelyn tippumisvaara

Nosturilla nostettiin vanha tela pois ja tuotiin uusi tela paikoilleen. Nosturin kayt-
t6 aiheutti tdssakin tydssa vaaratilanteen. Teloja siirrettiin kulkuvaylien ylitse,
jossa kulki myds ulkopuolisia ihmisid. Taakan eli telan hyva kiinnitys nosturin
koukkuihin on erittéin tarkeaa taakan putoamisen estdmisen kannalta. Mikali
taakka putoaa nosturin koukuista, jonkin virheen seurauksena, ovat seuraukset
vakavat. Telan alle jaaminen aiheuttaa vakavan vamman. Kuvassa 23 poiste-

taan vanhaa telaa raanalla.

Kuva 23. Vanhan telan poisto
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11.2 Riskien arviointi

Telan vaihdossa riskienarviointiin otettiin kolme kohdetta: telan paalla tyosken-
tely, hydrauliikka sek& nosturin taakan alle jaAdminen. Riskiluokat on esitetty tau-
lukossa 6. Taulukossa on arvioitu vaaratilanteet sen vakavuuden ja todennakoi-
syyden mukaan, jonka avulla vaaratilanteille saadaan tehtya riskiluokka. Riski-
luokan suuruuden mukaan valitaan tehtavat toimenpiteet kohteelle. Taulukko on
tehty Stora Enso Imatran tehtaiden riskienluokittelu -ohjeen (taulukko 3) mu-

kaan.

Kuten huovan vaihdossa, myds tassa huoltotydssa nosturin kayttajalla on suuri
vastuu. Nosturilla nostettiin painavia teloja kulkuvaylien ylitse, jolloin hairion tai
virheen sattuessa taakka voi pudota kulkuvaylalle tai jopa jonkun péaaélle, aiheut-
taen vakavan tapaturman. Tapaturman todenn&kdisyys on hyvin epatodennéa-
kéinen, mutta vakavuus on suuri. Taakan pudotessa voi tyontekijalle aiheutua

pysyva haitta tai jopa invaliditeetti.

Tyontekija joutuu tyéskentelemdan kalanterin soft-telan paalla, mika aiheuttaa
vaaratilanteen. Tyontekija voi liukastua ja pudota telan valiin jadden puristuksiin.
Liukastuessaan tyontekija voi lydéda paansa tai jonkin muun ruumiinosan telaan
tai johonkin muuhun esineeseen. Todennakdisyys liukastumisen aiheuttamalle
tapaturmalle, telan paalla tydskennellessa, on mahdollinen (vuosittain). Puris-
tuksiin jaaminen tai kolhiintuminen voi aiheuttaa tyontekijalle vamman, josta

seuraa poissaoloa, joten vaikutuksen vakavuus on keskisuuri.

Kolmas riski telaa vaihdettaessa on telojen hydrauliikka. Soft-telan ja vastatelan
valista nippia saadetaan hydrauliikan avulla. Kuten edell&a mainittiin, kayttéhen-
kilost6 lukitsee hydraulipumput omilla turvalukoilla ja kunnossapitohenkil6sto
viela omilla lukoillaan. Mikali turvalukituksia ei ole tehty ja nippia vahingossa
siirretdén, voi tyontekijalle sattua erittdin vakava tapaturma. Tallaisen tapatur-
man todenndkoisyys on hyvin epatodennakdinen. Vaikutuksen vakavuus on
kuitenkin vakava ja esimerkiksi k&den jaadessa telojen valiin, voi tapaturmasta
aiheutua pysyva haitta tai invaliditeetti.
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Taulukko 6. Telan vaihdossa tapahtuvien vaarojen riskiluokat

Vaikutuksen

Havaittu riski Todennakdisyys | vakavuus Riskiluokka
Hydrauliikan  vahinkoesto-

kaynnistyksen puuttuminen |1 5 2

Nosturin taakan alle jAami-

nen 1 5 2
Liukastuminen telan paalla

tyoskennellessa 3 3 3

12 YHTEENVETO

Turvallinen tydympaéristd ja nolla tapaturmaa -ajattelu on Imatran tehtailla kes-
keinen asia. Turvallisuusohjeistuksia parannetaan ja kehitetd&n koko ajan. Vali-
tettavasti tydohjeiden (esim. sailibty6ohjeet) paivittamiseen ei tahdo |6ytya tar-
peeksi aikaa. Nyt uusien turvalukitusohjeistuksien tultua voimaan monet kone-
linjat kuitenkin joutuvat paivittaméan turvallisuusohjeensa sen vaatimalle tasol-
le. Ohjeiden paivittdminen on tarke&a, jotta kaikille taattaisiin yhta turvalliset
tydolot.

Turvallisuusohjeiden ja ohjeistusten mukaan tydskentely on jokaisen tyontekijan
velvollisuus. Ohjeilla pyritdééan takaamaan jokaiselle turvallinen ja mieluisa ty6-
paikka. Uusien vahinkokaynnistysesto-ohjeiden tultua voimaan tyontekijat jou-
tuvat opettelemaan uuden toimintamallin, jonka mukaan lukitaan huoltokohteet
turvalliseksi. Tama lisaa tyontekijoiden tydmaardd, mutta parantaa heidan ja

muiden turvallisuutta.

Toiden vaarallisuus taytyy tiedostaa ja ohjeiden mukaan tehtavat toimenpiteet
tulee suorittaa huolellisesti. My@s hiljaisen tiedon jakaminen eteenpéin on jokai-
sen tehtava, jotta turvallisuudessa kehitytddn. Tilastojen mukaan Suomen tur-
vallisuusasiat ovat parantuneet, mutta matka on kuitenkin viel& pitk&a verrattuna
esimerkiksi Ruotsin yksikoihin. Kaikkien on luovuttava asenteesta “tekevélle
sattuu”, silla konsernin tavoite O-tapaturmaa, on saavutettavissa oleva tavoite.

Tavoitteeseen ei paasta ennen kuin jokaisen asenne on turvallisuusmyoénteinen.
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Tybn ensimmaisessa osassa tehtiin uudet sailibtydohjeet kartonkikoneelle. Uu-
det ohjeet tehtiin, koska vanhat ohjeet eivat olleet uusien turvalukitusohjeistuk-
sien mukaiset. Ohjeita tehtiin yhteensd 53 kpl. Uudet ohjeet siirrettiin sahkoi-

seen muotoon liiketoimintajarjestelmaan, jossa ne ovat kaikkien luettavissa.

Tybn toisessa osassa keskityttiin huoltokohteiden ennakoivaan tydsuojeluun,
mik& tarkoittaa huoltokohteiden vaarojen riskienhallintaa. Tyohon valittiin kaksi
seisokkity6ta: kalanterin soft-telan vaihto seka pick-up-huovan vaihto. Pick-up-
huovan vaihto oli kayttohenkiloston tehtava ja kalanterin telan vaihto kunnossa-
pitohenkildston tehtava. Molemmat tyot aloitettiin haastattelemalla tyontekijoita
sekad havainnoimalla haastattelujen pohjalta tydssé esiintyvid vaaroja. Vaarojen
havainnoinnin jalkeen tehtiin vaaroista riskien arviointi. Riskienarvioinnissa
maaritettiin jokaiselle vaaralle oma riskiluokka, mink& mukaan tehdaan kohteel-

le mahdolliset jatkotoimet riskin minimoimiseksi.

Lindin 2007 mukaan yleisimmét huoltotdissa sattuvat tapaturmatyypit ovat pu-
ristuksiin jadminen, putoaminen tai hyppaaminen seka putoavien esineiden ai-
heuttamat vammat. Nama olivat myos tdssa tydssa keskeisimmat vaaratilan-
teet. Molemmissa huoltokohteissa puristuminen tai esineiden valiin jAdminen,
sekd putoaminen ja liukastuminen olivat todennakodisimmat tapaturmat, mité
voisi sattua. Molemmissa kohteissa myds taakan alle jddminen oli keskeinen
vaaratilanne. P&&n kolhiintuminen ahtaissa oloissa oli hyvin yleistd. Kyparén
kayttd edesauttoi kolhiintumista, koska se vaikeutti tyontekijoiden havainnointia
ahtaissa oloissa. Ahtaissa oloissa "kolhulippiksen” kaytt6 olisi paan kolhimisen
kannalta parempi, koska siina havainnointi on helpompaa lippalakin koon takia,
suojaten kuitenkin paata kolhuilta.

Riskeja arviointiin yhteensa 7 kappaletta. Riskiluokat vaihtelivat 2—4. Riskiluo-
kassa 4 oli yksi vaara; pick-up-huovan vaihdossa hoitotasolta putoaminen. Mo-
lemmissa tdissa hankalissa tiloissa tydskentely aiheutti luokan 3 vaaran. Loput
arvioitiin luokan 2 vaaroiksi. Riskien arvioinnin jalkeen riskiluokan suuruuden
mukaan kohteelle tehdaan jatkotoimenpiteita, joilla pyritddn poistamaan tai mi-
nimoimaan kohteen riskeja. Tassa tydssa tarkoitus oli arvioida huoltotydssa ta-

58



pahtuvia mahdollisia riskeja, joten mahdollisia jatkotoimenpiteita ei tydossa huo-

mioitu.
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Liite 1
1(5)
1 Ohjeen soveltamisalue ja kasitteiden merkitys

Tata ohjetta sovelletaan Stora Enson Suomen tuotantolaitoksissa tehtavassé kaytto-, huolto-,
korjaus- ja muissa niihin rinnastettavissa toissa.

Kaikessa kunnossapitotoiminnassa on tdman lisdksi noudatettava Valtioneuvoston asetukseen
403/2008 tyovélineiden turvallisesta kaytosté ja tarkastamisesta 12 § annettuja sddnnoksia seké
sen jalkeen mahdollisesti annettavia sdadoksia.

Tyokohteella tarkoitetaan varsinaista korjattavaa konetta, laitetta tai prosessia seké niiden
valittomassa laheisyydessa tai niihin muuten yhteydessa olevia vastaavia koneita, laitteita ja
prosesseja, joista voi aiheutua suoria tai vélillisid vaikutuksia tydkohteessa tai sen vaikutuspii-
rissa oleviin henkildihin vahinkotoiminnon tai hairiétilan vuoksi.

Vaaranarvioinnilla tarkoitetaan tyokohteen vaarojenarviointia ennalta laaditun tarkastelulistan
pohjalta. Vaaranarvioinnilla on tarkoitus 10yt&é tyokohteeseen vaikuttavat vaarat, jotka pyritdan
poistamaan tai joiden vaikutusta pyritaan pienentdméan ennen tyon aloitusta. Vaaranarviointi
pohjautuu osaltaan tyokohteesta saatuihin tietoihin.

Tyoluvalla tarkoitetaan tyokohteen kaytdsta vastaavaan organisaation kuuluvan henkilon
antamaa lupaa ryhtya tydskentelemdaan tyokohteessa.

Tydkohteen nollaenergiatilalla (NET) tarkoitetaan sellaista tilaa, jossa tyokohteessa
tydskenteleviin henkildihin ei p4ése suoraan tai vélillisesti vaikuttamaan prosessin paine,
l&mpotila, prosessoitava aine, sahkdjannite, séhkovirta tai sateily ja lisaksi tyokohteeseen
vaikuttaville moottoreille, automaatiolaitteille, kasiventtiileille ja muille laitteille on tehty
vahinkotoiminnon estotoimenpiteet.

Vahinkotoiminnolla tarkoitetaan k&yttétoimenpiteitd, joita henkild saattaa tehda tietamatta
tyokohteen olemassaoloa ja sen vaatimia turvatoimia.

Hairittilalla tarkoitetaan koneissa, laitteissa tai prosesseissa tapahtuvia hairididen tai
vaurioiden aiheuttamia ja itsestddn etenevia tapahtumia tai tapahtumasarjoja.

2 Tyoblupa

Tyohon ei saa ryhtya ennen laitteen kaytosté vastaavalta henkil6Itd saatua tydlupaa. Laitteen
kaytOstéd vastaava esimies madrittaa tydluvan antajan tyotilauksen yhteydessa. Ellei han ole
madrittanyt luvan antajaa, toimii kdytdsta vastaava esimies luvan antajana. Ty6lupa myonne-
taan, kun tyokohde on saatettu prosessiteknisesti turvalliseen tilaan (ml. putkistojen seka
séilioiden tyhjennys ja huuhtelu, turvalukitus yms.). Vaarallisiin tydkohteisiin, kuten vaarallisia
kemikaaleja, kuumia tai paineenalaisia aineita sisaltavat laitteistot, rdjahdysvaaralliset tilat ja
séiliotyot, tydluvan antaa laitteiston kaytosta vastaava esimies. Talloin tydlupa on aina
kirjallinen. Kirjallisen tydluvan kyseessa ollessa laitteiston kayttéja kirjaa tehdyt toimenpiteet
tyokohteen valvomossa sdilytettdvadn NET -toimenpidelistaan. Tydluvan voimassaolo lakkaa,
kun ty6kohteessa tydskennellyt ilmoittaa tyoluvan antajalle tyon tyokohteessa olevan valmis
(liitteet; ty6lupakaavio, NET -lomake).
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Tulitdistd, sailiotoistd, erikoisnostoista ja tyoskentelysta rajahdysvaarallisissa tiloissa ovat
olemassa erilliset paikkakuntakohtaiset toiminta- ja tydlupamenettelyohjeet.

Itse tyon suorittamisen turvallisuus ja siihen liittyvat turvallisuussuunnitelmat, tydhon
soveltuvat tydmenetelmat ja -valineet, henkilonsuojaimet yms. kuuluvat tydsta vastaavan
tyonjohdon huolehtimisvelvollisuuteen.

Jos tydvalineen asennus, huolto, korjaus tai muu kunnossapitoon rinnastettava tyé on
valttamatonté tehda tyovalineen ollessa kdynnissg, on tydstd vastaavan tydnjohdon huolehditta-
va, ettd sitd varten on laadittu kirjalliset ohjeet. Ohjeissa on esitettava tarkoituksenmukaiset
suojaustoimenpiteet tai tapa tyon tekemisesta vaara-alueen ulkopuolella. Ty6 on tehtéva
mahdollisuuksien mukaan suojusta tai turvalaitetta poistamatta.

3 Vaarojenarviointi

Tyokohteen turvallisuustoimenpiteet tulee maarittdd ennen tyon suoritusta tydkohteen
vaaranarvioinnissa. Vaaranarvioinnin suorittavat tyékohteen kéyttéhenkildsto seka tydkohtee-
seen tyohon ryhtyva henkilostd yhdessa. Mikéli heilld ei ole t&hén riittdvaa asiantuntemusta,
tulee vaaranarviointi tehdd heidan esimiestensé johdolla.

Pyrkimyksené on, ettd tydnsuunnittelu, kdyton esimies ja tyosta vastaava tyonjohto huolehtivat
jo tdiden suunnitteluvaiheessa tyokohteen vaarojentunnistuksesta seka riskin merkittavyyden
arvioinnista. Riskien hallitsemiseksi tehtavat toimenpiteet kirjataan NET — toimenpidelomak-
keelle. Toimenpidelomakkeet tallennetaan kunnossapitojarjestelmaan toimintopaikalle, josta
lomake tulostetaan tyémaaraimen liitteeksi. T&mé menettely ei kuitenkaan poista edellisessa
kappaleessa mainittua vaarojenarviointia, vaan tdma toimii pohjatietona sille.

4 VVahinkotoiminnon esto

Kaytto-, huolto-, korjaus- ja muita t6it4 suorittavien on ennen tyohon ryhtymisté varmistaudut-
tava, ettd prosessi on turvallisessa tilassa ja etté laitteiden vahinko- ja hairiotoiminnot
tyokohteessa on estetty. Kaikkien tydkohteessa vaaraa aiheuttavien laitteiden kaynnistys ja
venttiilien toiminnot on estettava. Turvapiirien ja turvarajojen kéaytto eivat ole rittavia
toimenpiteitd vahinkokayton estamiseksi.

Kayttohenkilostolla ovat kaytdssadn valvomokohtaiset turvalukot ja -kilvet, joiden turvaluki-
tuskohteista ja lukon asettajasta kéayttaj pitaa kirjaa. Kunnossapito kayttdd omia henkilékohtai-
sia turvalukkoja ja -kilpid. Kéytettavista turvalukoista ja -kilvista on ilmettava yrityksen nimi,
lukon/kilven omistajan nimi ja puhelinnumero.

Tarvittaessa turvalukituksissa voidaan kayttaa nk. "redboxia”. Talloin kaytto lukitsee
varsinaisen kenttdkohteen turvakytkimen turvalukollaan ja laittaa turvalukon avaimen
“redboxiin”. Tyokohteeseen tydhon menevét lukitsevat “redboxin” kannen omalla turvalukol-
laan. ”"Redboxin” ulkopuolta on 10ydyttava luotettavat merkinnat laatikkoon laitettujen
turvalukkojen avainten turvalukituskohteista.

Kun on kyseessa korjaustyd, huoltotyd tai muu niihin rinnastettava tyo suojatoiminnoilla
varustettujen luukkujen, porttien ja ovien sisépuolella, on kaytettava turvakytkimié ja
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turvaventtiileitd. N&issa toissa ei siis riité, ettd kaytetdan pelkastéan esim. turvaovien
suojatoimintoa tai raja-anturia.

Putkistojen sokeoinnit ja esim. venttiilien toimintojen rajoitinpulttien kaytto tehdaéan
tapauskohtaisesti vaarojenarvioinnin tulosten mukaan.
5 Tybdkohteen palauttaminen kayttoon

Kun kohteen ty6t on suoritettu, ilmoittaa tyon suorittaja tydn valmistumisesta tyéluvan
antajalle. Laite palautetaan kayttoon laitteen kaytostd vastaavan henkilon tai hanen sijaisensa
johdolla. Kirjallisen tydluvan kyseessa ollessa laitteiston k&yttéonotto tehdéén laitteiston
kéytostéd vastaavan esimiehen johdolla ja laitteiston kayttéja kirjaa tehdyt toimenpiteet
tyokohteen valvomossa sdilytettdvadn NET -toimenpidelistaan.

Kaynnistajan on varmistauduttava, etté laitteen kdynnistys ei aiheuta vaaraa.

6 Vahinkokaynnistyksen estaminen laitteilla, joilla on erillinen turvakytkin (liite, kaavio 1)

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

Laitteen kayttaja pysayttad moottorin varsinaisella ohjauslaitteella ja kiinnittaa
moottorin kdynnistyskytkimeen kaynnistyskiellon osoittavan kilven. Prosessiautomaa-
tiojarjestelmissa kéyttdja asettaa nappaimistolla moottorille kaynnistyskiellon.

Laitteen kdyttdja avaa moottorin vieressa olevan turvakytkimen ja lukitsee sen
turvalukolla 0-asentoon (kéytet&an tarvittaessa myds turvalukkokampaa tai -vaijeria).

Laitteen kayttaja koekaynnistaa laitteen, mikali se on mahdollista. Koekaynnistyksella
tarkistetaan, ettd moottori ei k&ynnisty. Koekéaynnistyksen jalkeen ohjauskytkin kainne-
taén 0-asentoon. Kéynnistysyritysta ei tehda, mikali siitd on vaaraa muulle alueelle
(esim. sekvenssikéynnistykset).

Laitteella tydskentelevé lukitsee turvakytkimen (tarvittaessa turvalukkokamman tai
vaijerin) henkilokohtaisella lukollaan. Jos laitteella tydskentelee useita henkildita, jo-
kainen kayttdd omaa lukkoaan.

Tyon valmistuttua tyon suorittaja poistaa lukkonsa ja ilmoittaa asiasta tydluvan antajalle
ja esimiehelleen tai yhteyshenkil6lleen.

Luvan saatuaan laitteen kayttdja poistaa sankalukon turvakytkimelté ja palauttaa
turvakytkimen 1-asentoon, poistaa varoituskilven kéynnistyskytkimesta tai k&ynnistys-
kiellon prosessiautomaatiolaitteistosta.

7 Vahinkokaynnistyksen esto laitteilla, joilla ei ole erillisté turvakytkinta

7.1

7.2

Laitteen kayttdja pysayttad moottorin varsinaisella ohjauslaitteella ja kiinnittaa
moottorin kdynnistyskytkimeen kdynnistyskiellon osoittavan kilven. Prosessiautomaa-
tiojarjestelmissé kéyttaja asettaa nappaimistélla moottorille operoinnineston.

Laitteen kayttaja pyytdéd sahkdmiestd poistamaan moottorilta sulakkeet.
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7.3

7.4

7.5

4 (%)
7.2.1 Sahkolaitteet, joiden keskuslahdot ovat tehdastiloissa (liite, kaavio 2)

e Séhkoasentaja avaa kytkinvarokkeen ja poistaa sulakkeet yhdessa laitteiston kaytta-
jan ja tydkohteeseen ty6hdn menevan henkilon kanssa.

e Sdhkomiehen suljettua kotelon, lukitsee laitteen kayttaja kotelon kytkinvarokkeen
turvalukolla O-asentoon (kéaytetdan tarvittaessa myos turvalukkokampaa tai -
vaijeria). Laitteella tyoskenteleva lukitsee kytkinvarokkeen (tarvittaessa turvalukko-
kamman tai vaijerin) henkilokohtaisella lukollaan.

e Jos laitteella tyoskentelee useita henkilditd, jokainen kéyttdd omaa turvalukkoaan.

7.2.2 Séhkolaitteet, joiden keskuslahdot ovat sédhkotiloissa (liite, kaavio 3)

. Séhkoasentaja avaa kayttéryhmén paakytkimen tai — erottimen ja asettaa
kytkentékieltoa osoittavan kilven.
J Hén kirjaa kilpeen toimenpidettd pyytdneen henkilén nimen ja paivamaaran,

kellonaika, sekd toimenpiteen suorittajan nimen.

Laitteen kayttaja koekaynnistaa laitteen, mikali se on mahdollista. Koekaynnistyksella
tarkistetaan, ettd moottori ei k&ynnisty. Koekéynnistyksen jalkeen ohjauskytkin kainne-
taan 0-asentoon. Kaynnistysyritysté ei tehdad, mikéli siitd on vaaraa muulle alueelle
(esim. sekvenssikéynnistykset).

Tyon valmistuttua tyon suorittaja poistaa lukkonsa ja ilmoittaa asiasta tydluvan antajalle
ja esimiehelleen tai yhteyshenkil6lleen.

Luvan saatuaan laitteen kayttdja poistaa turvalukon turvakatkaisijalta ja pyytaa
séhkdmiesté palauttamaan moottorille sulakkeet sekd palauttamaan turvakatkaisijan 1-
asentoon. Kun sdhkdmies on palauttanut sulakkeet ja kddntanyt kytkimet/erottimet kiin-
niasentoon (poistanut kytkentékieltoa osoittavan kiellon). Sahkdmies ilmoittaa, poistaa
laitteen kayttdja varoituskilven kdynnistyskytkimesta tai operoinnineston prosessiauto-
maatiolaitteistosta.

8 Kasiventtiilien lukitus (liite, kaavio 4)

8.1

8.2

8.3

8.4

Laitteen kéyttaja kaantaa venttiilit tehtdvan tyon edellyttdmaédn asentoon ja lukitsee
késiventtiilit turvalukollaan tyon edellyttdmaan turvalliseen asentoon (kéytetéén tarvit-
taessa myos turvalukkokampaa tai -vaijeria).

Laitteella tytskenteleva lukitsee venttiilin (tarvittaessa turvalukkokamman tai vaijerin)
henkilokohtaisella lukollaan. Jos laitteella tydskentelee useita henkil6itd, jokainen kéayt-
t44 omaa lukkoaan.

Mikali venttiiliin ei voida asettaa lukkoa, asettavat kayttdja ja kohteeseen tyohon
meneva henkild venttiilille kytkentékieltoa osoittavat kilvet.

Tyon valmistuttua tyon suorittaja poistaa lukkonsa (kytkentékielto kilpensd) ja ilmoittaa
asiasta tydluvan antajalle ja esimiehelleen tai yhteyshenkilolleen.
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Luvan saatuaan laitteen kayttaja poistaa turvalukituksen (kytkentékielto kilpensd)
venttiililta.

9 Automaattiventtiilien ja niihin rinnastettavien venttiilien lukitus (liite,kaavio 5)

9.1

9.2

9.3

94

9.5

Laitteen kayttdja ohjaa venttiilin tarvittavaan asentoon, tarvittaessa pyytda kunnossapi-
toa pakko-ohjaamaan sen tarvittavaan asentoon. Kéyttajé kiinnitta venttiilin ohjauskyt-
kimeen kaynnistyskiellon osoittavan kilven. Prosessiautomaatiojarjestelmissé kéayttaja
asettaa nappaimistolla venttiilille operoinnineston.

Laitteen kéayttaja pyytdd kunnossapitdjaa erottamaan venttiilin ohjausenergiasta.
Kunnossapitdja erottaa venttiilin energiasta. Mikali kohde voidaan lukita, lukitsee kéyt-
t4ja ja kohteeseen tyohon meneva henkilt erotuspaikan lukollaan (kéytetaén tarvittaessa
my0s turvalukkokampaa tai -vaijeria). Jos laitteella tydskentelee useita henkilditg, jo-
kainen kayttdd omaa lukkoaan. Mikali kohteeseen ei voida asettaa lukkoa, asettaa kun-
nossapitéjé erotuspaikkaan kytkentékieltoa osoittavan kilven seka erottamista pyytaneen
henkilon nimen ja paivaméaarén seké toimenpiteen suorittajan nimen.

Laitteen kayttaja koekaynnistaa laitteen, mikali se on mahdollista. Koeké&ynnistyksella
tarkistetaan, ettd venttiili ei kd&anny. Koekaynnistyksen jalkeen ohjauskytkin k&&nnetéén
0-asentoon. Kaynnistysyritysté ei tehdd, mikéli siitd on vaaraa muulle alueelle (esim.
sekvenssikéynnistykset).

Tyon valmistuttua tydn suorittaja poistaa turvalukkonsa ja ilmoittaa asiasta tydluvan
antajalle ja esimiehelleen tai yhteyshenkil6lleen.

Luvan saatuaan laitteen kayttdja poistaa turvalukon erotuskohteesta ja pyytaa
kunnossapitdjaé palauttamaan venttiilille ohjausenergian. Kun kunnossapitdja on palaut-
tanut energian ja poistanut kytkentakieltoa osoittavan kiellon, poistaa laitteen kéyttaja
varoituskilven kdynnistyskytkimesta tai operoinnineston prosessiautomaatiolaitteistosta.

10 Vahinkokaynnistyksen esto pneumaattisissa ja hydraulisissa jarjestelmissa

Pneumaattisissa ja hydraulisissa jarjestelmissa on laitteisto saatettava turvalliseen asentoon ja
poistettava paine kyseisesta jarjestelmasté ennen téiden aloittamista. Toimenpiteet tehdaan
laitteistonkaytOsté vastaavan esimiehen johdolla. Laitteiston lukitseminen tehddan kuten
séhkolaitteille tehdyt turvatoimet. Kayton esimies kdyttadd apunaan kunnossapidon asiantuntijoi-
ta toimenpiteiden méarittelyssa ja toteutuksessa.

11 Jousivoimat, erilaiset potentiaalinenergiat yms.

Laitteistojen ja mm. kuljettimien purussa yms. on huomioitava, etté laitteet voivat siséltaa
erilaisia jousi ja potentiaalienergioita. Voimat on purettava tai osat tuettava siten, ettd voima ei
paase purkautumaan tyon aikana. Nama toimenpiteet tulee ottaa huomioon tyokohteen
vaarojenarvioinnissa.
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SAILIOTYOOHJE

OTSIKKO

Konepaikkanumero
Tilavuus

Sisalté / lampotila
Sailion sijainti
Miesluukun sijainti

Tapaturmavaaran aiheuttavat

tekijat

Toimenpiteet ennen kunnos-

sapitotdiden aloittamista

Muuta huomioitavaa
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Ohjeessa mainitut kasiventtiilit on lukittava venttiililukolla (jos ei mahdollista niin "ALA
KYTKE” kyltilla)

Vaaraa aiheuttaville automaattiventtiileille tilataan kunnossapitoyritys kytkem&an irti
venttiilin kayttdvoima

TURVAKYTKIMET ON LUKITTAVA.
Mantymassan jauhatussailio

Konepaikkanumero 538-914
Tilavuus 90 m®
Sisaltod / lampotila Méantymassa

Sailion sijainti
Miesluukun sijainti Sailion alareunassa
Tarkastus- ja pesuluukku kannessa

Sailion seinamista tippuvat massakamit

e Séilion pohjan liukkaus

e Lukitse massapumpun 538-122 turvakytkin O-
asentoon ja sulje pinnansaatoventtiili FVY-110

turmavaaran aiheuttavat tekijat

Toimenpiteet ennen kunnos-

sapitot6iden aloittamista e Sulje pinnansaatoventtiili HV-123.2
o Sulje lipeén kasiventtiilit 538—907, 538-904 ja
538-903

e Avaa sailion tyhjennysventtiili

e K&anna sekoittajan 538-124 turvakytkin O-
asentoon ja lukitse

o Kaanna massapumppujen 538-125 ja 538-126
turvakytkimet 0-asentoon ja lukitse

¢ Sulje massapumppujen imupuolen automaatti-
venttiilit HV-108 ja HV-109

o Tarkasta, etta sakeussaattventtiilit QVY-110 ja
QVY-109 ovat kiinni

e Varmista kannen tarkastusluukusta, etta sailios-

sé ei ole massaa ja jata luukku auki

Avaa miesluukku

Tuuleta

Pitoisuusmittaukset: rikkivety (H2S), happi (02)

Sailibtydlupa

Sailién pesu

Sailion toinen osa on CTMP-massalle eristetty

Damatic sivut 2.1 ja 2.6

Muuta huomioitavaa
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SAILIOTYOLUPA

Séilion nimi ja konepaikkanumero

Sailion sisaltd/sijainti

Sailion ohjauspaikka

puh.

Sailiosséa suoritettava tyo

Ty6tilausnumero

TyoOn suorittaja

Tyon alkamisaika/paattymisaika

Tyon tilaaja

Sailiotydohje litteena ]

TYOTA EDELTAVAT TOIMENPITEET

1. Tybpaikan ymparistén puhdistaminen
Lakaistaan

Huuhdellaan vedella

Sailion/putkiston erottaminen
Putkisto sokeoidaan
Venttiilit suljetaan ja merkitaan

|

Sailion/putkiston tyhjennys ja huuhtelu
Vedella

lImalla (puhallin/ejektori)

Hoyrylla

Typella

Es

Vahinkokaynnistyksen estaminen
Turvakytkimen lukitus

Sulakkeiden poisto

"Miehid tydssd” —kilpien asettaminen
Varmistuskokeilu

Pitoisuusmittaukset
Rikkivety (H2S)
Happi (O»)
Liuotinhdyryt
Maakaasu

Vety (H2)

Kloori (Cly)

Metanoli (CH3OH)

| <

Tulityot
Palovartioinnin jarjestéminen
Tulitydlupa

ks

Muuta huomioitavaa

Radioaktiivisten sateilijdiden erottaminen
Hé&tésuihkujen sijainnin selvittdminen
Satunnaispaastdjen huomioiminen

|~

Lisatietoja

Tyon valvoja

TYONAIKAISET TOIMENPITEET
8. Korvausilma

[] Punhaliin/ejektori
Luonnollinen tuuletus

| ©

Tybkohdevalaistus
Suojajannite verkosta
Suojajannite muuntajalla
EX-suojattu = rajahdyssuojattu

10. Tyovalineet

[] Suojaeristetty
Suojajannitteinen
Paineilmakayttdinen
EX-suojattu = rajahdyssuojattu
Kipindimattomat tyo kalut

11. Suojaimet

[1] Suojakypara
Kasvosuojain (pdly/kaasu)
Raitisilmahengityslaite
Paineilmahengityslaite
Suojakésineet
Suojajalkineet

Suojapuku

Turvavaljaat ja turvakdysi

12. Muuta huomioitavaa

[] Pitoisuusmittaus koko tyon ajan
Happimittari koko tydn ajan

L Rikkivetymittari koko tyon ajan
[] Sammuttimet

TYON JALKEISET TOIMENPITEET

[] Ty6paikan puhdistaminen

Sailion putkiston yhdistaminen
Vahinkokéaynistyksen estotoimen purkaminen
IImoitukset tydn valmistumisesta

Muuta huomioitavaa

TyOluvan edellyttdmat toimenpiteet on kayty lapi ja yhteisesti todettu

Luvan antajan allekirjoitus

pvm.

JAKELU: Tyéluvan antaja,
tydn suorittaja ja osastolla
sailyttdmisestd vastaava
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Stora Enso Saimaa Services Oy
KOHDERISKINARVIOINTI benti Holl Kt

55800 Imatra

Puh 02046 121

Fax 02046 24701

WWW Storaenso.com

Paikka

Aika
Osallistujat
Tyon kuvaus
Vaaratekijat
Todenndkoisyys Imatran Ei valittu
tehtailla
Vaikutuksen vakavuus Ei valittu
Riskiluku Ei valittu
Suojaimet
Toimenpiteet
Muuta (kuva tms.)

RISKIENLUOKITTELU

Vaikutuksen vakavuus
1 2 3 4 5+
Toden- 2 4 6 8 10+
nakoisyys 3 6 9 12 15+
4 8 12 16
5 10 15

TODENNAKOISYYS IMATRAN TEHTAILLA

1 = Hyvin epéatodennakéinen (harvemmin kuin kerran/5 wiotta)
2 = Epatodennakoéinen (harvemmin kuin vuosittain)

3 = Mahdollinen (Vuosittain)

4 = Todenn&kdinen (kuukausittain)

5 = Hyvin todennékdinen ( viikottain tai jatkuvaa) -

Riskiluokka 1 (RL1)
Riskiluokka 2 (RL2)
Riskiluokka 3 (RL3)
Riskiluokka 4 (RL4)
Riskiluokka 5 (RL5)

VAIKUTUKSEN VAKAVUUS

1 = Pieni (Ei vahinkoa/poissaoloa)

2 =Véhéinen (Vahinko/vamma, ei poissaoloa)

3 = Keskisuuri (Vahinko/vamma, poissaoloa)

4 = Suuri (Pitka poissaolo tai tydtehtdvan muutos)

5 =Vakava (Pysyva haitta, invaliditeetti tai kuolema)

HUOM! Aina kun vaikutuksen vakavuus on 5, tulee kohde laittaa erityisseurantaan (riskiluvut 5+, 10+,15+,20+,25+)
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