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Käsitteet 

 

Riski Yleisellä tasolla riski tarkoittaa vaaraa tai uhkaa. Tässä opinnäytetyös-

sä tarkastellaan riskienhallintaa turvallisuusnäkökulmasta ja työnteki-

jöiden poissaoloon johtavien riskien kannalta, jolloin jokainen riski on 

toimintaa haittaavaa. 

 

Riskikartta Konkreettinen graafinen dokumentaatio yrityksen riskiympäristöstä. 

Sen avulla kuvataan eroja riskien jakautumisesta ja niiden keskinäisistä 

suhteista (Flink, Reiman & Hiltunen 2007, 152). (Katso luku 8.1) 

 

RH-taso Riskienhallintataso. Määrittää sen, miten hyvin riskit ovat yrityksessä 

hallinnassa.  

 

Lean Leanin perusperiaatteena on arvon tuottaminen asiakkaalle.  

Lean-ajattelutapa pyrkii poistamaan esimerkiksi yrityksen turhia toi-

mintoja, minkä kautta yrityksen tuottavuus kasvaa ja toiminnan kus-

tannukset pienenevät (Ruokonen 2015). Ruokosen mukaan Leanin yh-

tenä tavoitteena on pienentää yrityksen sisäisiä kuljetuksia sekä varas-

toja. 
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1  JOHDANTO 

 

1.1  Tavoite 

 

Opinnäytetyön tavoitteena on suorittaa työvaihekohtainen riskiarvio Parma Oy:n 

Uuraisten betonielementtitehtaalla. Työn tulokset auttavat yhtiötä ja tehtaan johtoa 

poistamaan tapaturmia aiheuttavia tekijöitä jokaisesta havainnoidusta työvaiheesta. 

Tehtaan runkotuotannossa ei ole koskaan tehty työpistekohtaista riskiarviointia, jo-

ten työ tulee olemaan myös hyvä katsaus runkotuotannon riskienhallinnan nykytilan-

teeseen. Tehtaan ontelotuotannon riskiarviointi on suoritettu aiemmin. Valmiilla 

runkotuotannon riskienhallinnalla tulee olemaan keskeinen merkitys Parman vakuu-

tuksia ja toimintoja ajatellen. Valmiit riskienhallinnat auttavat toteuttamaan turvalli-

semmat työpisteet osana Lean-projektia. Tarvittavat tiedot riskiarviosta hankitaan 

havainnoimalla yksittäin jokaista rajaukseen mukaan otettua työpistettä. 

 

 

1.2  Tausta 

 

Työskentelen itse Uuraisten tehtaalla runko-osaston työnjohtajana. Tehdaspäällikkö 

ehdotti runko-osaston riskiarvion tekemistä opinnäytetyönä. Työ sopi minulle hyvin, 

koska pystyin työni ohella tekemään havainnointeja ja työpäivien jälkeen kirjaamaan 

havainnot. Tunsin myös alueen, joten työn suunnittelu helpottui. Tehtaalla on käyn-

nissä tuotantoa tehostava Lean-projekti, johon kuuluu osana riskienhallinta. Opin-

näytetyöni edistää hyvin tehtaan Lean-projektia työpisteiden ja -toimintojen suunnit-

telussa.  

 

 

1.3  Rajaukset 

 

Riskienhallinta toteutetaan Uuraisten tehtaan B-runkotuotantohalliin. Havainnointi 

tehdään seuraavilla alueilla: B-hallin yleiset vaaratekijät, muottityö, raudoitus ja rau-
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doitteiden esivalmistus, sirkkelialue, valutyö sekä viimeistely. Havainnoinnit kirjataan 

LähiTapiolan riskienhallintalomakkeen mukaan (Liite 1). Opinnäytetyö tarkastelee 

riskienhallintaa henkilöiden työtapaturmien näkökulmasta. Työssä ei keskitytä suuriin 

taloudellisiin riskeihin muuten kuin työtapaturmien kannalta. Riskienhallinta toteute-

taan havaintojen ja hallintatoimien osalta. Riskienhallinnan viimeinen vaihe eli varsi-

naisten hallintatoimien toteuttaminen tapahtuu vuoden 2016 vuoden alussa ja ei ole 

täten mukana opinnäytetyössä. 

 

 

2  TYÖN OSAPUOLET  

 

2.1  Parma Oy 

 

Parma Oy on suomen suurin betonivalmisosia toimittava yritys, joka kuuluu kansain-

väliseen Consolis-konserniin. Vuonna 2013 Parman liikevaihto oli 145,6 miljoonaa 

euroa ja liikevoitto 5,9 miljoonaa euroa. Henkilökuntaa on noin 750. Parma Oy:n 

markkina-alueeseen kuuluu koko Suomi. Uurainen on yksi Parman 12 toimintapaik-

kakunnasta. Parman arvoihin kuuluu huolehtiminen työntekijöidensä turvallisuudes-

ta. (Parma.fi, 2015.) Siksi opinnäytetyö riskien hallinnasta tulee olemaan myös tärkeä 

osa yhtiön arvoja ja osaltaan auttaa tulevaisuudessa turvallisuuden ylläpidossa ja 

tapaturmien estämisessä.  

 

 

2.2  LähiTapiola Oy 
 

LähiTapiola-ryhmä on suomalainen vakuutusyhtiö. Vakuutuspalveluiden lisäksi ryh-

män toimintaan kuuluvat yritysten riskienhallinta sekä henkilöstön työhyvinvointi. 

Yrityksen riskienhallinnan avuksi ryhmä tarjoaa muun muassa verkkopalvelussa ole-

via työkaluja, lomakkeita ja verkkokoulutuksia. (Lahitapiola.fi, 2015.) Tässä opinnäy-

tetyön riskienhallintaan käytettiin LähiTapiolan käyttämää Granite-järjestelmää.  
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Kuvio 1: LähiTapiolan riskienhallintaympyrä 

 

LähiTapiolan ajatuksen mukaan 

riskienhallinta kiteytyy neljän osa-

alueen ajalliseen rinkiin. Siihen 

kuuluvat riskienhallinnan nykytilan 

kartoitus, riskienhallintasuunnitel-

ma, käytännöt ja toimenpiteet sekä 

riskien seuranta ja mittaaminen 

(Kuvio 1). 

 

 

3  LEAN PARMA OY:SSA  

 

3.1  Lean yleisesti 

 

Lean-ajattelun tarkoituksena on poistaa työnteosta tuhlaus ja turha tekeminen, mikä 

nostaa arvoa asiakkaan silmissä. Muutokseen vaaditaan sitoutunut johto, joka päät-

tää tavoitteista ja on tukipilarina jatkuvassa kehityksessä. Johdon lisäksi motivoitu-

neet työntekijät tukevat omalla työllään Leanin edistymistä. Lean-ajattelu pystytään 

tuomaan hyvin kaikille aloille niin valmistuksen ja tuotannon piiriin, terveydenhuol-

toon, rakentamiseen että palveluihin, myös betonielementtitehtaalle. (Thinklean.fi) 

 

 

3.2  Lean Parma Oy:n tehtailla 

 

Parman tehtailla Lean-ajattelutavan alkuaskelia on otettu vuonna 2012. Parmalla 

Leanin kautta on tavoitteena parantaa tuotantoympäristöä ja turvallisuutta. Niiden 

myötä myös tehtaiden laatu ja tehokkuus kasvavat. Osassa Parman tehtaissa on jo 

siirretty työpisteitä tehokkaampan järjestykseen ja työympäristöjä on siivottu kun-

toon. (Parma-lehti 1/2012, 16.) 
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Työturvallisuus on myös tärkeä osa Lean-ajattelutapaa. Parman työturvallisuuspääl-

likkö Kimmo Oinonen sanoo Parma-lehdessä (1/2012, 17), että työtapaturmien yksi 

syy on lattioilla oleva irtotavara sekä ahtaat kulkuväylät. (Parma-lehti 1/2012, 17.) 

Tämän opinnäytetyön riskienhallinnassa havaittiinkin muun muassa lattioilla melko 

paljon irtotavaroita ja roskaa, jotka aiheuttavat turvallisuusriskejä. 

 

Parmaa on pidetty luotettavana ja saanut hyvää palautetta toimitusvarmuudesta. 

Lean-oppien avulla hyvästä toiminnasta pyritään vain saamaan vielä parempaa. Par-

man betonielementtitehtailla on erityisen tärkeää, että aikataulut ja toimintavar-

muus ovat varmoja, koska elementit ovat lähes jokaisen rakennusprosessin tärkeim-

piä toimituksia. (Parma-lehti 1/2015, 12.)  

 

Leanin toteuttamiksi tehtaiden päälliköt ja työnjohtajat ovat käyneet tai tulevat käy-

mään Lean-koulutuksia (Parma-lehti 1/2012, 16). 

 

Leanin vaikutuksia on ollut nähtävillä jo useilla Parman tehtailla. Parma Lean -

koordinaattori Jukka Lindroos kertoo Lean5.fi -nettisivuilla näin: 

 

 ”Kangasalan, Forssan ja Nurmijärven seinätehtailla tuotannon läpimenoaikoja on 
 saatu pienennettyä Lean5 Europe Oy:n vetämissä kehityshankkeissa jo projektin 
 alkuvaiheessa. Tehtaiden johtamisjärjestelmää on myös uudistettu Lean-lähtöiseksi. 
  

Päivittäisellä johtamisella päästään heti kiinni ongelmatilanteisiin, eivätkä ongelmat 
pääse kasvamaan liian suuriksi. Tällä on mm. laatuun positiivinen vaikutus.” 
(Lean5.fi) 

 

 

3.3  Lean Uuraisten tehtaalla 

 

Muilla tehtailla havaittuja Leanin tuomia parannuksia pyritään hyödyntämään nyt 

myös Uuraisten tehtaalla. Parman Uuraisten tehtaalla aloitettiin Lean-projekti loka-

kuussa 2015. Uuraisten tehtaan tehdaspäällikkö ja työnjohtajat ovat saaneet Lean-

koulutuksia vuoden 2015 aikana. 

 

Lean-projektin tarkoituksena on tehostaa tehtaan toimintaa Uuraisten tehtaalla. Pro-
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jekti tarkoittaa käytännössä sitä, että tehtaan työpisteet ja -toiminnot asetellaan työ-

teknisesti paremmille paikoille muodostaen uuden hallin layoutin.  

 

Uuraisten tehtaalla Leanin ensimmäisessä vaiheessa keskitytään tehostamaan B-

hallin runkotuotantoa, jossa tehtiin myös tämän opinnäytetyön riskienhallinnan ha-

vainnointi ja hallintatoimien suunnitteluosat. Riskienhallinta edistää erityisesti työ-

turvallisuutta sekä sen myötä Lean-projektia B-runkotuotantohallissa. 

 

Lean keskittyy jatkuvaan parantamiseen, joten projektilla ei ole valmistumisajankoh-

taa. Kun Lean-periaatteet on saatu istutettua jykevästi B-halliin, aletaan seuraavaksi 

keskittyä tehtaan muihin osiin. 

 

 

4  RISKIENHALLINTA 

 

4.1  Riskienhallinta käsitteenä 

 

"Riskienhallinta on tietoista, suunnitelmallista ja järjestelmällistä toimintaa riskien ja 

niistä aiheutuvien vahinkojen välttämiseksi." (Vesterinen 2011, 111). 

 

Riskienhallinta tarkoittaa yksinkertaisuudessaan siis sitä, että yrityksessä osataan 

työskennellä oikein ja turvallisesti: riskit ovat hallinnassa. Kun yrityksessä aletaan 

tehdä jotain, kaikki tietävät, mitä tehdään ja miten se tehdään. Riskienhallinnassa 

tehdään päätöksiä, jotka koskevat riskien arvioimista sekä laskemista. Hallinta etenee 

vaiheittainen: ensin tehdään riskien tunnistaminen ja niiden arvioiminen, sitten teh-

dään riskeihin liittyvät päätökset havaintojen pohjalta sekä lopulta päätökset toteu-

tetaan käytännössä. (Juvonen ym. 2011, 18.) 
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4.2  Riskienhallintaprosessin vaiheet 

 

Riskienhallintaprosessiin luetaan kuuluvaksi neljä eri vaihetta: riskien tunnistaminen, 

niiden arviointi, riskien rajoittaminen ja riskienhallintamenetelmät sekä riskien jälki-

valvonta (Vesterinen 2011, 113). 

 

Riskien tunnistaminen 

Riskienhallinta alkaa riskien tunnistamisesta. Se on hyvin tärkeää, jotta tiedetään, 

mihin riskeihin, missä työvaiheissa ja kuinka suuriin riskeihin yrityksen tulee varau-

tua.  (Vesterinen 2011, 113.) Tässä opinnäytetyössä jokaisesta arvioitavasta kohtees-

ta arvioitiin jokainen vaaraa aiheuttava tekijä "Työn riskien arvioinnin periaatteet" -

kaavakkeen mukaan (Liite 2).  

 

Riskien arviointi 

Riskien arvioinnissa riskien vakavuus ja todennäköisyys arvioidaan, ja ne kirjataan 

ylös. Riskin vakavuus kertoo sen, kuinka merkittävät riskin seuraukset ovat sen toteu-

tuessa. Todennäköisyydellä arvioidaan, millä todennäköisyydellä kyseinen riski voi 

tapahtua yrityksessä. (Vesterinen 2011, 114.) Riskien arviointia tehtiin yhdessä työ-

pisteen työntekijöiden kanssa. Lisäksi muut työnjohtajat ja tehdaspäällikkö kertoivat 

omat havaintonsa työpistekohtaisista riskeistä. 

 

Tässä opinnäytteessä riskien vakavuus arvioitiin asteikolla 1–3 LähiTapiolan Granite-

riskienhallintajärjestelmän mukaisesti (1 =Vähäinen: Poissaolo < 3 pv tai satunnaisia 

poissaoloja. Lievät vaikutukset: nyrjähdykset, mustelmat, ohimenevä sairaus, epä-

mukavuus, 2 = Haitallinen: Poissaolo 3-30 pv tai toistuvia poissaoloja. Pitkäkestoisia 

vaikutuksia tai pysyviä lieviä haittoja, murtumat, palovammat, lievä kuulovaurio, 3 = 

Vakava: Poissaolo > 30 pv tai jatkuvia poissaoloja. Pysyvät vakavat vaikutukset: työ-

Kuvio 2. Riskienhallinnan toteuttaminen (Vesterinen 2011, 113). 
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kyvyttömyys, pysyvä vakava haitta tai rajoite, työperäinen syöpä, astma, kuolema).  

 

Riskien rajoittaminen ja riskienhallintamenetelmät 

Seuraavaksi tunnistettuja riskejä aletaan rajoittaa tai poistaa tavoitteiden mukaisesti. 

Jokaiselle riskille tulisi löytää järkevä sekä kustannustehokas ratkaisu riskienhallintaa 

varten. Hallintatoimia valittaessa arvioidaan riskin suuruutta, todennäköisyyttä ja 

yrityksen resursseja. (Vesterinen 2011, 116.) 

 

Uuraisten tehtaan B-runkotuotantohallin kartoitetuista riskeistä laadittiin hallinta-

toimilomake. Lomakkeessa määritellään, millaisilla toimenpiteillä riskiä voidaan pie-

nentää, lieventää mahdollisen vamman vakavuutta tai miten sen voisi jopa poistaa 

kokonaan. Konkreettinen riskienhallintamenetelmien käyttöönotto aloitetaan vai-

heittain vuoden 2016 alussa. 

 

Riskien valvonta 

Riskienhallinnan ei tulisi päättyä hallintatoimien päättämiseen. Riskien kehitystä ja 

hallintatoimien onnistumista tulee valvoa aktiivisesti ja jatkuvasti. Yritys ja sen toi-

minnat muuttuvat, joten myös riskit muuttuvat. (Vesterinen 2011, 116.) 

 

Tätä hallintaprosessin vaihetta ei käsitellä tässä opinnäytetyössä. 

 

 

4.3  Riskien hallintakeinot 

 

Riskienhallinnassa havaittuja riskejä voidaan hallita pääsääntöisesti neljällä eri taval-

la. Paras keino on riskin poistaminen (Miettinen 2002, 29—30). Miettisen (2002, 30) 

mukaan totaalinen poistaminen voi kuitenkin tulla yritykselle kalliiksi ja poisto voi olla 

vaikea toteuttaa.  

 

Poistamisen sijaan riskiä voidaan pienentää. Tällöin riskin todennäköisyyttä sekä sen 

mahdollisten seurausten suuruutta pyritään pienentämään. Moni yritys hallitsee ris-

kejään tällä tavalla. (Miettinen 2002, 30.) 
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Kolmas tapa on riskin siirto, jolloin yritys siirtää tietyn riskienhallinnan sopimuksella 

toiselle taholle esimerkiksi vakuutusyhtiölle. Tätä riskienhallintamenetelmää ei voida 

soveltaa tapaturmariskien välttämiseen tehdasolosuhteissa. 

 

Neljäntenä yrityksen on joskus vain hyväksyttävä riski. Jos riskin todennäköisyys ja 

sen seuraukset ovat suhteellisen pieniä, voi hyväksyminen olla hyvä vaihtoehto. Joil-

lekin riskeille kuten luonnonmullistuksille ei puolestaan voi vain tehdä mitään. (Miet-

tinen 2002, 30.) 

 

 

4.4  Riskienhallinnan hyöty 

 

Kun yritys toimii tehokkaasti eivätkä toimintaa häiritse turhat riskit ja onnettomuu-

det, on yritys kustannustehokkaampi ja sen toiminnan laatu parempaa. Tehokas ja 

häiriötön toiminta parantaa myös yrityksen imagoa muiden yritysten ja kansalaisten 

silmissä. (Vesterinen 2011, 112.) Kun riskit ovat hallinnassa, on yrityksen työnteki-

jöidenkin helpompi ja turvallisempi työskennellä. Hyvä riskienhallinta parantaa työ-

ympäristön turvallisuutta, vähentää työtapaturmia ja turhia keskeytyksiä töissä. Sitä 

kautta myös työntekijöiden viihtyvyys ja motivaatio työskennellä kasvaa. (Mts. 112.)  

 

Jos riskin todennäköisyys on suuri, ovat sen seuraukset usein pieniä. Tällainen riski ei 

vaikuta yrityksen toiminnan jatkuvuuteen, mutta siitä voi kärsiä yrityksen kilpailuky-

ky. Myös tällaiset usein toistuvat pienet riskit voivat luoda yritykselle suuriakin me-

noeriä. (Juvonen, Korhonen, Ojala, Salonen & Vuori 2011, 9—10.) Muun muassa tur-

hista riskeistä johtuvat sairauspoissaolot maksavat yritykselle melko paljon. 

 

Juvonen ja muut (2011, 23) toteavat, että yritysten riskienhallinnasta hyötyy myös 

yhteiskunta. Sen avulla saadaan pienennettyä ja poistettua merkittävät työtapatur-

mat ja taloudelliset vahingot, jotka tuovat yhteiskunnalle suuria menoeriä. Koska 

riskienhallinta parantaa osaltaan yrityksen toimintaa, takaa se mahdollisimman mo-

nen työn jatkuvuuden ja sitä kautta yhteiskunta saa varmemmin verorahoja, eikä sen 
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tarvitse maksaa niin paljon työttömyyskorvauksia tai muita sosiaalisia tukia. (Juvonen 

ym. 2011, 23.) 

 

 

5  RISKIALUEET 

 

Tässä opinnäytetyössä riskialueilla tarkoitetaan erilaisia riskin aiheuttajia.  Riskialueet 

jaetaan LähiTapiolan Granite-järjestelmässä viiteen kategoriaan (Kuvio 3), jotka ovat: 

 

Fysikaaliset vaaratekijät 

Fysikaalisissa vaaratekijöissä tehdään havaintoja työpisteiden ympäristön lämpö-

oloista ja ilmanvaihdosta, melusta ja tärinästä, säteilyvaaroista sekä valaistuksesta. 

 

Tapaturmat 

Tapaturmat on jaettu kategorioihin vaaran aiheuttajan mukaan seuraavasti: koneet ja 

laitteet, sisäiset kuljetukset ja siirrot, yleinen järjestys ja siisteys, riskinotto sekä muut 

vaaratekijät. 

 

Ergonomia 

Ergonomian riskialueella selvitetään, millainen työpisteen ergonomian ja muiden fyy-

sisten kuormitustekijöiden nykytila on. Myös työvälineiden ja -menetelmien ergonomi-

suutta havainnoidaan. 

Kuvio 3. LähiTapiolan riskialueet. 
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Kemialliset vaaratekijät 

Mahdollisia kemiallisia vaaratekijöitä ovat kemialliset ja biologiset vaarat, kemikaali-

en aiheuttavat vaarat sekä riskitekijät, jotka voivat aiheuttaa tulipalon tai räjähdyk-

sen. 

 

Henkinen kuormittuminen 

Henkisen kuormittumisen havainnointi painottuu työntekijöiden henkiseen jaksami-

seen. Se on jaettu työn sisällön ja sen järjestämisen, työpaikan rakenteen ja toiminta-

tapojen sekä työaikojen kuormittavuuden havainnointiin. 

 

 

 

6  RISKIENHALLINNASSA MUKANA OLEVAT ALUEET 

 

B-hallin yleiset vaaratekijät 

B-hallin yleiset vaaratekijät käsittävät B-runkotuotantohallin riskien aiheuttajat. Tässä 

on keskitytty eniten risteävän materiaali- ja henkilöliikenteen kartoittamiseen, hallin 

yleisiin lämpö-olosuhteisiin sekä työntekijöiden henkiseen jaksamiseen. 

 

Muottityö 

Muottityöhön kuuluvat työvaiheet ovat betonielementtien muottiosien valmistus, 

muotin pohjan mitoitus ja asennus sekä muotin laitojen asennus. 

 

Raudoitus 

Raudoitustyöhön kuuluvat seuraavat osa-alueet: raudoitteen pääterästen, hakasten, 

teräsosien asennus ja konsolien valmistus. Havainnoissa merkittäväksi vaaratekijöiksi 

nousivat fysikaaliset vaaratekijät ja ergonomia. 

 

Sirkkelialue 

Sirkkelialueella tarkoitetaan B-hallissa olevaa aluetta, jossa on halkaisu- ja katkai-

susirkkeli. Havainnointia tehtäessä tiedettiin sirkkelipaikan muuttavan paikkaa Leanin 
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uudessa layoutissa. Havainnoinnissa keskityttiin riskeihin, joita voidaan vähentää tai 

jotka voidaan poistaa uutta sirkkelialuetta suunniteltaessa. 

 

Valutyö 

Valutyöhön kuuluu teräsosien paikan mitoitus ja asennus, raudoitusvälikkeiden 

asennus, muotin laitojen ja päätylevyjen asennus, betonin valutyö sekä valupinnan 

viimeistely. Valutyössä turvallisuushavainnot liittyivät pääosin fysikaalisiin ja kemialli-

siin vaaratekijöihin. 

 

Viimeistely 

Viimeistelytyössä viimeistelijä poistaa elementistä epätasaisuudet, paikkaa kolot, 

asentaa tarvittavan varustelun sekä merkkaa valmiin elementin tunnusmerkillä. Ris-

kienhallinnassa havaittiin fysikaalisia ja kemiallisia vaaratekijöitä.  Viimeistelytyötä 

tekevä työntekijä joutuu työskentelemään myös ulkona. 

 

 

7  HAVAINNOT 

 

Tässä kappaleessa esitellään Uuraisten B-hallin (runkotuotanto) vaaratekijät ja -riskit. 

Tiedot kerättiin haastattelemalla työntekijöitä ja työnjohtoa sekä havainnoimalla 

työntekoa. Heiltä kyseltiin muun muassa, millaisia vaara- tai riskitilanteita he olivat 

kokeneet työpisteillään. Tietojen keruussa käytettiin vaarojen kartoitus- ja riskien 

arviointi -lomaketta (Liite 1). Täytetty paperinen lomake kirjattiin haastattelujen jäl-

keen LähiTapiolan sähköiseen Granite-järjestelmään. 

 

 

7.1  Fysikaaliset vaaratekijät -havainnot 

 

B-hallin yleiset vaaratekijät 

B-hallin yleisistä fysikaalisista vaaratekijöistä haitallisimmaksi riskitekijäksi nousivat 

suuret lämpötilan vaihtelut. Lämpötilan vaihtelut johtuvat läpivedosta, joka syntyy, 

kun hallin molempien päiden ovet ovat auki. Toisesta ovesta halliin tuodaan tavaraa, 
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ja toisesta sitä viedään ulos hallista. Muut fysikaaliset vaaratekijät johtuivat hallin 

liian heikosta yleisvalaistuksesta. Valaistusta heikentävät myös nosturit, jotka varjos-

tavat työpisteitä. B-hallissa huomattiin myös meluhaittariski. Kun tyhjään kierrätys-

metalliastiaan heitetään metallia, kuuluu liian kovaa iskumelua, jota kuulosuojaimet-

kaan eivät estä. 

 

Muottityö 

Muottityössä suurimmaksi haittatekijäksi ilmeni se, että valaistus koettiin riittämät-

tömäksi muottityötä tehdessä. Riittämättömän valaistuksen takia työskentely edel-

lyttää jatkuvaa otsalampun käyttämistä, joka ei ole optimitilanne. Myös nopeasti 

vaihtuvat lämpöolot koettiin haittatekijänä, koska työntekijät eivät pysty valitsemaan 

tiettyyn lämpötilaan sopivaa vaatetusta. Vaihtuvat lämpöolot ovat aiheuttaneet vi-

lustumisia.  

 

Raudoitustyö 

Raudoitustyössä haitallisimmaksi vaaratekijäksi ilmeni pitkäkestoinen kulmahioma-

koneen käyttö. Kulmahiomakoneen kipinäsuihku on vuosien varrella sytyttänyt pa-

lamaan työmiesten lahkeita ja aiheuttanut pieniä tulipaloja. Kulmahiomakoneen 

käyttö aiheuttaa myös käsiin kohdistuvaa tärinää, joka saattaa aiheuttaa fyysisiä hait-

toja. Valaistus koettiin työpisteellä myös riittämättömäksi. Lähellä raudoituspistettä 

tehdään hitsaustyötä, jolloin raudoitustyössä altistutaan tahattomalle hitsausvalo-

kaaren katsomiselle. Vetoisuus koettiin myös haitallisena tekijänä työpisteellä. 

 

Sirkkelialue 

Sirkkelialueella fysikaalisista vaaratekijöistä vaarallisimmaksi nousi jatkuva käsipora-

koneen käyttö, joka aiheuttaa tärinää ja jatkuvaa rasitusta käsiin. Syynä tähän on 

muun muassa se, että sirkkelialueelta puuttuva pylväsporakone. Toinen haittaava 

tekijä oli vanhanaikaiset lämmitinpuhaltimet, jotka pitävät kovaa jatkuvaa melua. 

Valaistus koettiin riittämättömäksi tarkkuutta vaativiin työvaiheisiin, joten työnteki-

jöiden on pakko käyttää otsalamppua, jotta he näkevät työskennellä. Sileät vanerit, 

joita säilytetään pihalla, ovat liukkaita käsitellä etenkin talvella lumen ja jään vuoksi. 

Vanereiden liukkauden takia sirkkelialueella on sattunut useita vaaratilanteita, kun 

vaneri on livennyt käsistä ja tippunut esimerkiksi sormille tai jaloille. 
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Valutyö 

Valutyössä suurin fysikaalinen vaaratekijöiden aiheuttajista on riittämätön valaistus, 

jonka aiheuttaja on nosturista puuttuva valo. Nosturia joudutaan siirtelemään tur-

haan muotin päällä edestakaisin vain sen takia, ettei se ole työvalaistuksen tiellä. 

Ylimääräisestä siirtelystä aiheutuu vaaraa hallissa liikkujille. Haittaavaksi tekijäksi 

koetaan myös hallin sisäiset suuret lämpötilan vaihtelut. Välillä työpisteellä pärjää 

pelkässä t-paidassa ja käsivarsien suojainten kanssa, kun taas välillä tarvitaan puoles-

taan talvitakkia saman työvuoron aikana. Lämpötilan vaihtelusta seuraa huomattava 

vilustumisriski. 

 

Viimeistely 

Viimeistelyssä fysikaalisista vaaratekijöistä haitallisimmaksi koettiin riittämätön va-

laistus piha-alueella paikoissa, joissa viimeistelytyötä tehdään. Riittämätön valaistus 

voi johtaa virheliikkeisiin käsiteltäessä vaarallisia koneita kuten kulmahiomakonetta. 

Talvella pahimmaksi fysikaaliseksi vaaratekijäksi muodostuu piha-alueen liukkaus. 

Viimeistelijä joutuu liikkumaan alueilla, jotka eivät ole virallisia kulkureittejä ja joilla 

täten ei ole talvikunnossapitoa. Liukastumisia tapahtuu vuosittain useita. Vetoisuus 

koettiin myös tässä työvaiheessa haittaavaksi tekijäksi. Viimeistelytyötä tehdään 

usein hallin ovien suulla, jossa vetoisuus on suuri. 

 

 

7.2  Tapaturma-havainnot 

 

B-hallin yleiset vaaratekijät 

B-hallin tapaturmien merkittävin yleinen vaaratekijä on pukkinosturien väliin puris-

tuminen. Hallissa on pukkinostureita, jotka kulkevat pilarilinjan vieressä. Paikkoja, 

joissa puristumisvaara on olemassa, on useita kymmeniä. Jos työntekijä jää pukkinos-

turin ja pilarin väliin, voi tapahtua hyvinkin vakava tapaturma. Toinen suuri vaara 

aiheutuu, kun B-hallin pääkulkutietä käyttäessä joudutaan ylittämään viisi nosturikis-

koa, joissa liikkuu kuormaa risteävään suuntaan. Tästä järjestelystä aiheutuu myös 

puristumisvaara. Lattiapinta on paikoin huono, mikä aiheuttaa kompastumisvaaraa. 
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Liukkautta aiheuttavaa betonipölyä ja muottiöljy, joita on usein paljon lattialla. Liu-

kastumisriski etenkin vanerialustoilla kasvaa. 

 

Muottityö 

Suurin tapaturmavaaraa aiheuttava tekijä muottityössä on tavaraliikenne, joka kul-

kee nostureiden varassa muottityöpisteiden ylitse. Muottityöntekijä joutuu jatkuvasti 

olemaan varuillaan ja väistelemään tavaraliikennettä. Työpisteiden epäsiisteys aihe-

uttaa pisteellä kompastumisvaaraa. Valupaikoilla, jossa muottityötä tehdään, on 

usein tarpeettomia esineitä ja roskia.  

 

Raudoitustyö 

Raudoitustyössä tapaturman aiheuttajista haitallisimmaksi koettiin nosturin valaistus. 

Nosturin liikettä on vaikea havaita, kun nosturissa ei ole valoa. Nosturi aiheuttaa al-

leen varjon, joka vaikeuttaa työntekoa ja aiheuttaa siksi nosturin turhaa siirtelyä. 

Raudoituspisteet sijaitsevat materiaalivirtojen kulkureiteillä, joilla kuljetetaan päivit-

täin raudoituspisteiden yli tavaraa ja valmiita elementtejä. Raudoittajat joutuvat siir-

tymään siksi välillä pois työpisteeltään ja varomaan nosturiliikennettä alati. Kompas-

tumisvaara ja viillot ovat raudoituksessa myös merkittävä tapaturmariskin aiheuttaja. 

Esivalmistettuja raudoiteosia (muun muassa hakasia) joudutaan säilyttämää lattialla 

raudoitteen läheisyydessä. Ne ovat aiheuttaneet kompastumisia ja ruhjeita jalkoihin. 

 

Sirkkelialue 

Sirkkelialueella joudutaan siirtämään käsin liian painavia kappaleita kuten vanereita. 

Tämä aiheuttaa rasitusta koko keholle ja erityisesti selälle. Vanereiden varastointi 

aiheuttaa tapaturman vaaraa, koska vanerit joudutaan pudottamaan varastointiteli-

neestä alas. Pudotessaan varastointitelineeltä liukas filmivaneri voi liukua pudottajan 

jaloille. 

 

Valutyö 

Valutyössä merkittävin tapaturmaa aiheuttava riski syntyy, kun nosturin varassa roik-

kuvaa raudoitetta varustellaan valukuntoon. Tavallisimmin nosturin varassa asenne-

taan raudoitusvälikkeet. Toinen todellinen tapaturman aiheuttaja on kompastumis-

vaara. Kompastumisvaara aiheutuu, kun valupaikalle kerääntyy roskaa ja ylimääräisiä 
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teräsosia. Raudoitteiden terävien kulmien aiheuttamat käsien haavaumat ovat myös 

yleisiä, vaikka työssä käytetään asianmukaisia suojavälineitä. 

 

Viimeistely 

Viimeistelyssä suurimpana tapaturmia aiheuttavana riskitekijänä pidetään putoamis-

vaaraa. Putoamisvaara aiheutuu, kun viimeistelijä nousee varastointipukkien päälle 

tekemään viimeistelytyötä. Etenkin ulkona olevat varastointipukit ovat liukkaita 

etenkin märkänä ja jäisenä. Varastointipukeilta laskeutuminen aiheuttaa kaatumis- 

tai putoamisvaaran. Viimeistelijä tekee työtä myös kulku- ja ajoväylillä, jolloin kone- 

ja nosturiliikenne aiheuttaa työntekijälle puristumisvaaraa. 

 

 

7.3  Ergonomia-havainnot 

 

B-hallin yleiset vaaratekijät 

B-hallin yleisissä vaaratekijöissä ei otettu kantaa ergonomiaan. 

 

Muottityö 

Suurin ergonomiaan liittyvä riski on jatkuva painavien muotinosien kantaminen. Liian 

painavien esineiden, eli yli 20kg, kantaminen ja nostelu aiheuttavat selkä-, niska- ja 

hartiakipuja. Muottityötä tehdään useimmiten lattian rajassa, minkä takia työasento 

on yleensä huono. Työtä joudutaan tekemään kyykyssä, kumarassa ja polvillaan. Li-

säksi huonoja ja epämukavia työasentoja aiheuttaa tilan ahtaus. Muottityöntekijä 

joutuu esimerkiksi työskentelemään osittain muotin sisässä. Hankalista asennoista 

aiheutuu alaraajojen sekä selän ja niskan vaivoja. Muottityöpajalla työtaso on 

useimmille työntekijöille liian alhaalla. Huono työskentelykorkeus aiheuttaa kuma-

rassa oloa ja sitä kautta selkä- ja niskakipuja. Huonoa ergonomiaa aiheuttava tekijä 

on myös hankalasti käsiteltävät kappaleet, joita joutuu nostamaan huonoissa asen-

noissa. Muottityössä joudutaan työskentelemään kahdessa eri hallissa usealla työpis-

teellä päivän aikana. Muotinosia joudutaan siis kantamaan työpisteeltä toiselle. Myös 

työkaluja joudutaan siirtämään aina kun työpistettä vaihdetaan. Nämä tekijät aiheut-

tavat jatkuvaa kävelyä ja kantamista. 
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Kuva 1. Sirkkelialueen ahtaat 
työtilat Uuraisten tehtaalla. 

 

Raudoitustyö 

Raudoitustyössä työasennot koettiin huonoiksi. Suurimpana syynä huonoon er-

gonomiaan nähtiin se, ettei raudoituspukkien korkeutta voi säätää itselleen sopivaksi 

raudoitustyön aikana. Tämä aiheuttaa poissaoloon johtaneita niska- ja selkäkipuja. 

Raudoitusvaiheessa joudutaan käsittelemään hankalasti käsiteltäviä painavia te-

räsosia, sillä osia ei voida asentaa nosturia avuksi käyttäen. Lisäksi raudoitustyössä 

raudoitteen osaa joudutaan pitämään paikallaan pitkiäkin aikoja, kunnes osa saadaan 

sidottua paikalleen. Molemmat huomiot aiheuttavat myös niska- ja hartiakipuja. 

Raudoitustyöstä jatkuvasta seisomisesta aiheutuu myös selän ja alaraajojen rasitusta. 

 

Sirkkelialue 

Sirkkelialueella suurimmaksi riskiksi ergonomia-

kategoriassa sijoittui työpisteen tilan riittämättömyys. 

Työtason ympärillä ei ole riittävästi tilaa työskennellä. 

Kun työskennellään työtason toisella puolella, joudutaan 

seisomaan nosturikiskon päällä (Kuva 1). Nosturiliiken-

teestä aiheutuu sirkkelialueella puristumisvaara. Sirkke-

lillä käsitellään myös painavia vanerilevyjä, joiden paino 

ylittää 30 kg / levy. Levyjä nostellaan yksin, ja levyjen 

käsittely on hankalaa niiden suuren leveyden takia. Siksi 

vanerilevyjen nostelu aiheuttaa niska- ja selkäkipuja. 

Halkaisusirkkelillä sahatessa joudutaan työskentelemään 

kyyryssä, sillä työtaso on liian matalalla useimmille 

työntekijöille. Tämä aiheuttaa pitkäkestoisessa sahaus-

työssä selkä- ja niskakipuja. 

 

Valutyö 

Valutyössä joudutaan käsittelemään yli 20kg painavia esineitä käsin. Työssä ilmenee 

raskasta vetämistä ja työntämistä sekä raskaita nostoja. Valutyössä varsinkin muotin-

varustelun aikana joudutaan työskentelemään jatkuvassa kumarassa, joka on er-

gonomisesti huono työasento. 
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Viimeistely 

Viimeistelyssä työntekijä joutuu työskentelemään osittain viimeisteltävän elementin 

alapuolella ja elementtien välissä eli paikoissa, joissa ei ole paljon tilaa. Työskentely 

ahtaissa tiloissa aiheuttaa huonoja selän ja niskan asentoja.  

 

 

7.4  Kemialliset vaaratekijät -havainnot 

 

B-hallin yleiset vaaratekijät 

B-hallin yleisistä kemiallisista vaaratekijöistä merkittävin on ilmassa leijuva betonipö-

ly. Betonipölyn epäillään aiheuttavan ihonärsytystä ja punotusta. Betonipölyn sisäl-

tämä kvartsi aiheuttaa hengitettynä keuhkosyöpää pitkällä altistumisajalla.    

 

Muottityö 

Muottityössä altistutaan muottiöljyn aiheuttamille vaaratekijöille, joista merkittävin 

on hengitysilmaan haihtuvat hiilivedyt. 

 

Raudoitustyö 

Raudoitustyössä kemialliset vaaratekijät ovat täysin hallinnassa. 

 

Sirkkelialue 

Sirkkelialueella kemialliset vaaratekijät ovat täysin hallinnassa. 

 

Valutyö 

Valutyössä levitetään suihkutettavaa jälkihoitoainetta betonivalun pintaan. Jälkihoi-

toainetta jää leijailemaan ilmaan, josta se kulkeutuu hengitysilman mukana keuhkoi-

hin.  Jälkihoitoaine aiheuttaa todetusti hengenahdistusta.  

 

Viimeistely 

Viimeistelytyössä käytetään sprayliimaa ja maaleja, joiden käsittelyssä tulee käyttää 

hengityssuojainta. Hengityssuojainta ei kuitenkaan aina työn aikana käytetä, mikä 

aiheuttaa viimeistelytyövaiheen suurimman kemiallisen vaaratekijän. Aineiden pi-
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dempiaikaista vaikutusta ei tiedetä, mutta sprayliiman tuoteselosteessa lukee, että 

sen epäillään aiheuttavan syöpää.  

 

 

7.5  Henkinen kuormittuminen -havainnot 

 

B-hallin yleiset vaaratekijät 

Työntekijät eivät tiedä, joutuvatko he jossain vaiheessa lomautetuiksi. Etenkin usein 

vuodenvaihteessa työntekijöillä on epävarmuus töiden jatkumisesta, koska alkuvuosi 

on usein tehtaalla hiljaisempaa aikaa.  

 

Muottityö 

Henkistä kuormittumista aiheuttaa muottityössä eniten suuri työmäärä kiirehuippu-

jen aikana. Muottityöntekijöille aiheutuu stressiä siitä, että heidän on saatava muotti 

aina ajoissa valmiiksi, jottei valutyöntekijöiden työ keskeydy. Muottityö koettiin myös 

pakkotahtiseksi kiirehuippujen aikana. Pakkotahtisuuden takia muottityöntekijät jou-

tuvat jättämään jopa taukoja väliin. Taukojen pitämättömyys aiheuttaa taas liiallista 

henkistä ja fyysistä kuormittumista. 

 

Raudoitustyö 

Raudoitustyössä henkisen kuormittavuuden aiheuttajaksi ilmeni se, että työntekijät 

kokevat saavansa liian vähän palautetta työsuorituksistaan. He kokevat myös stressiä 

kiirehuippujen aikana. 

 

Sirkkelialue 

Sirkkelialueella ei ilmennyt henkisestä kuormittumisesta aiheutuvia riskitekijöitä. 

 

Valutyö 

Valutyö koettiin monipuoliseksi työksi, eivätkä kyselyyn vastanneet työntekijät koke-

neet työtä kuormittavaksi. 
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Viimeistely 

Viimeistelyssä töiden ruuhkautuminen koettiin haitalliseksi henkiselle jaksamiselle. 

Kun viimeisteltävä elementti tai elementit tarvitaan työmaalle suoraan muotista, on 

viimeistelijän toimittava nopeasti, jotta elementti saadaan viimeisteltyä ennen lasta-

usta. 

 

 

8  HALLINTATOIMIEN SUUNNITTELU 

 

Hallintatoimet on määritelty työvaihe ja -pistekohtaisesti. Hallinnassa ovat mukana 

kaikki vaaran tai haitan osa-alueet. Kaikkiin ei ole kuitenkaan kirjattu hallintatoimia, 

koska niihin ei ole vielä löydetty ratkaisua. Hallintatoimia on pääasiassa neljänlaisia 

(ks. 4.3). Tuomisen mukaan (2010, 143) riskiä voi lähteä ratkomaan esimerkiksi seu-

raavassa järjestyksessä: riskin poistaminen, sen korvaaminen tai käyttämällä joitain 

teknisiä ratkaisuja, riskistä kylttejä tai varoituksia. Viimeisenä keinona on henki-

lösuojainten käyttö. (Tuominen 2010, 143.) Tekemäni riskienhallinnan hallintatoimet 

toteutetaan pääosin riskin poistolla, teknisillä toimenpiteillä ja työntekijöiden pa-

remmalla ohjeistuksella. 

 

 

8.1  B-hallin yleiset vaaratekijät 

 

Läpivetoon vaikuttava hallintatoimi  

Lean-projektin myötä pyritään siihen, että materiaali liikkuu hallissa vain yhteen 

suuntaa. Täten Leanin layoutin valmistuttua ovien availu vähenee.  

 

Tyhjä kierrätysmetalliastia 

Kierrätysmetalliastian pohjaan asennetaan puut, jotka vähentävät rautojen kolinasta 

aiheutuvaa meteliä. 

 

Nostureiden valaistusongelma 

Kaikissa nostureissa ei ole valoa. Jokaiseen nosturiin asennetaan valaistus.  
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Puristumisvaara  

Puristumisvaaraa nostureiden väliin vähennetään asentamalla hätäpysäyttimet tai 

erilliset turvalaitteet nostureiden jokaiselle sivulle. 

 

Risteävien henkilöiden ja tavaraliikenteen vähentäminen 

Etsimme Lean-ryhmän kanssa keinon vähentää risteävää liikennettä. 

 

 

8.2  Muottityö 

 

Liian hämärä valaistus 

Työpisteille ja työpisteiden yli kulkeviin nostureihin asennetaan parempi valaistus.  

 

Työpisteiden yli kulkeva tavaraliikenne 

Työpisteet järjestetään Lean-projektin uudessa layoutissa siten, että työpisteiden yli 

kulkeva tavaraliikenne vähenee. 

 

Työpisteille kertyvä ylimääräinen tavara 

Työntekijöitä opastetaan poistamaan turhat tavarat ja asiat työpisteiltä automaatti-

sesti ilman erillistä käskyä. Muoteille otetaan keräilijän toimesta ainoastaan tarvitta-

va materiaalimäärä. 

 

Jatkuva painavien muotinosien kantaminen 

Kantamista vähennetään ohjeistamalla työntekijöitä käyttämään muottiosien kulje-

tukseen trukkia ja kuljetusvaunuja. 

 

Liian matalat työtasot 

Muottityöpajan työtasoja korotetaan. 

 

Jatkuva kävely ja kantaminen 

Lean-projektin uuden layoutin myötä kävely vähenee. Muottipaja on uudessa 
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layoutissa sijoitettu lähemmäs valupisteitä, joten kävely ja muottiosien kantaminen 

vähenee. 

 

 

8.3  Raudoitus 

 

Kulmahiomakoneen käytön vähentäminen 

Lean-projektin uusi layout mahdollistaa rautaleikkurin sijoituksen raudoituspisteen 

välittömään läheisyyteen. Tällöin pääterästen rälläköinnin tarve vähenee huomatta-

vasti tai poistuu kokonaan raudoitusvaiheessa. 

 

Huono valaistus ja nosturien heikko havaittavuus 

Varsinaisille raudoituksen työpisteille asennetaan parempi valaistus. Myös nosturei-

hin asennetaan valaistus. 

 

Puristumisvaaraa pienennetään 

Hallin toiminnot vaihtavat paikkaa Lean-projektin myötä. Tuleva layout suunnitellaan 

siten, että tavaran kuljettaminen työpisteiden yli vähenee.  

 

Kompastumisvaara, tilanahtaus 

Kompastumisvaara ja tilanahtaus otetaan huomioon uudessa pohjasuunnittelussa. 

  

Huono ergonomia 

Osa huonoista asennoista on saatu pois käyttämällä satulajakkaraa, kun matalalla 

olevia raudoitteita sidotaan kiinni. 

 

Liian vähäinen palaute työsuorituksista 

Työntekijöille aletaan antaa aikaisempaa enemmän palautetta työsuorituksista. 
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8.4  Sirkkelialue 

 

Käsin porattavat työt 

Sirkkelialueelle pyritään mahduttamaan pylväsporakone, jolla osa käsin porattavista 

töistä saadaan suoritettua. 

 

Valaistus  

Uudelle sirkkelialueelle asennetaan parempi valaistus.  

 

Huono ergonomia 

Uudella vanereiden varastopaikan sijoittelulla tullaan vähentämään vanereiden käsin 

liikuttamista. Lisäksi vanereiden käsittelyä helpotetaan asentamalla alipainenostin. 

Sirkkelipöydän korkeutta nostetaan pöydän siirron yhteydessä. 

 

 

8.5  Valutyö 

 

Heikko valaistus 

Nostureiden varjon aiheuttama liian heikko valaistus korjataan asentamalla valaistus 

jokaiseen nosturiin. 

 

Puristumisvaara 

Raudoitusvälikkeet asennetaan jatkossa jo raudoitusvaiheessa, jolloin nosturista 

roikkuvan raudoitteen alla ei jouduta enää työskentelemään.  

 

Kompastumisvaara 

Valupisteiden siisteysongelmasta aiheutuva kompastumisvaara ratkaistaan opasta-

malla työntekijöitä pitämään työpisteen siistinä. Turhat tavarat ja työkalut poistetaan 

välittömästi työpisteiltä. 

 

Huono ergonomia 

Tilanteissa, joissa raskaita teräsosia joudutaan asentamaan käsin, eikä nosturin käyt-
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tö ole mahdollista asennuksessa, työmiehiä ohjeistetaan pyytämään apua toiselta 

työmieheltä. Painavien pilarikenkäpakettien käsittelyyn käytetään korkeussäädettä-

vää työtasoa työergonomian parantamiseksi. 

 

 

8.6  Viimeistely 

 

Liukastumisriski 

Liukastumisriskiä pyritään vähentämään piha-alueilla laajemman hiekoituksen avulla. 

 

Vetoisuus 

Lean-projektin tuloksena ovien avaukset vähenevät merkittävästi, jolloin viimeistely-

paikan vetoisuus vähenee. 

 

Valaistus 

Hämärän valaistuksen aiheuttamat ongelmat vähenevät, kun varastointi- ja lastaus-

paikalle asennetaan parempi valaistus.  

 

Putoamisvaara 

Varastopukeille kiipeämistä vähennetään sijoittamalla työpukit viimeistelypaikkojen 

viereen niin, että ne olisivat aina saatavilla. Viimeistelijää ohjeistetaan käyttämään 

aina vain virallisia työtasoja työsuoritukseen.  

 

Huono työergonomia 

Virallisten työtasojen käytöllä myös työergonomia paranee. 
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Kuvio 4. Riskikartta Parman Uuraisten teh-
taan B-hallin riskeistä. 

9  RISKIENHALLINNAN TULOKSET 

 

Tässä opinnäytetyössä riskienhallinnan havaintojen dokumentointiin käytettiin Lähi-

Tapiolan Granite-järjestelmää, joka muodostaa riskihavaintojen perusteella graafiset 

riskikartan, kaavion riskitrendistä sekä riskialueiden katsauksen. Näiden mittareiden 

avulla vakuutusyhtiö arvioi jatkossa Uuraisten tehtaan riskitasoa ja sitä, mille alueille 

riskit painottuvat.  

 

Riskienhallinnan dokumentointi selkeään muotoon on tärkeä osa riskienhallintaa ja 

sen jatkoa ajatellen. Se auttaa muun muassa kokoamaan yrityksen tavoitteet riskien-

hallinnassa. Myös viranomaiset ovat kiinnostuneita yritysten riskeistä ja niiden hal-

linnasta, joten myös siksi riskienhallinasta on tärkeää löytyä mustaa valkoisella. (Flink 

ym. 2007, 151.) 

 

 

9.1  Riskikartta 

 

Riskikarttaan tulee kootusti 

riskien lukumäärä ja niiden 

seuraukset ja RH- eli riskien-

hallintaso (Kuvio 4). Pystyakse-

lin RH-taso kertoo sen, kuinka 

hyvin riski on yrityksen hallin-

nassa eli miten riskiin on puu-

tuttu. Vaaka-akseli kuvaa seu-

rausten suuruutta. Riskikartas-

sa ei näy riskejä, joilla ei ole 

olemassa hallintatoimea, joten 

riskikartan avulla ei pystytä 

havaitsemaan riskien todellis-

ta lukumäärää. 
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Kuvio 5. Riskitrendit 

Parman Uuraisten  

tehtaan B-hallissa. 

Vasemmassa alakulmassa olevat riskit ovat hyvin hallinnassa, ja niiden seuraukset 

ovat pienet. Tavoite olisi saada riskienhallinnan kautta kaikki riskit tähän laatikkoon 

tai mahdollisesti jopa pois riskikartalta kokonaan. Yritykselle haitallisimmat riskit oli-

sivat oikealla ylhäällä, jolloin riskin seuraukset olisivat suuret, eikä riski olisi hallinnas-

sa. (Miettinen 2002, 28—29.) 

 

 

9.2  Riskitrendi 

 

Riskitrendi määräytyy havaittujen ja korjattujen riskien perusteella (Kuvio 5). Näem-

me tekemäni havainnot kasvaneena riskien lukumääränä, vaikka kyseessä on aikai-

semminkin olemassa olleet riskit. Nyt ne on vain kirjattu ylös. Riskitrendi mittarin 

käyttö voidaan aloittaa, kun kaikki hallin nykyiset vaaratekijät on havaittu. 
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9.3  Riskialueet 

 

Riskialueiden kuvaajasta (Kuvio 6) näemme, millä alueilla merkittävimmät kokonais-

riskit ovat. Kuvaajasta näemme suoraan, että suurimman riskin Uuraisten B-hallin 

runkotuotannossa aiheuttavat tapaturmat. Muita merkittäviä riskialueita ovat fysi-

kaaliset vaaratekijät ja huono ergonomia. 

 

 

 

 

10  POHDINTA 

 

Opinnäytetyön tavoitteena oli toteuttaa riskienhallinnan havainnoinnit ja hallinta-

toimet Uuraisten tehtaalla. Työn tuloksena syntyi koonti B- runkotuotantohallin vaa-

ra- ja haittatekijöistä sekä hallintatoimista. Työpistekohtaista havainnointia ja arvi-

ointia tehtiin yhden tai kahden työntekijän kanssa. Lisäksi arviointia tehdessä otettiin 

huomioon työnjohtajien ja tehdaspäällikön mietteitä. Riskien arvioinnista olisi saanut 

tarkemman haastattelemalla useampia työntekijöitä. Haastattelujen suppean otan-

nan vuoksi luulen, että en pystynyt tunnistamaan kaikkia riskejä.  Esittämäni hallinta-

toimet ovat omia ajatuksiani siitä, miten riskin aiheuttaja poistetaan tai riskiä vähen-

netään. Todelliset hallintatoimet suunnitellaan tarkemmin tehdaspäällikön ja muiden 

työnjohtajien kanssa.  

 

Kuvio 6. Riskialueet Parman Uuraisten tehtaan B-hallissa. 
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Kaikkien riskien poistaminen vaatii suuria ponnisteluja ja rahaa. Siksi riskienhallintaa 

täytyy ajatella pitkäaikaisena sijoituksena yritykselle. Opinnäytetyön havaintojen pe-

rusteella Uuraisten tehtaalla esiintyy paljon pieniä yksittäisiä vaaratekijöitä. Pienim-

mistä, mutta usein vaaraa tai haittaa aiheuttavista riskitekijöistä, aiheutuu pitkässä 

juoksussa suurimmat kustannukset kuten suuri määrä sairauspoissaoloja. Lisäksi 

usein toistuvat vaara- ja haittatekijät huonontavat työmotivaatiota. Parhaimmillaan 

onnistunut riskienhallinta on myös sitä, että työntekijä tuntee olonsa turvalliseksi, 

kun hän tietää työnsä riskit sekä tuntee, että hänen terveydestään pidetään huolta. 

 

Yksi riskienhallinnan haasteista onkin yrityksen työntekijöiden riskitietoisuuden kehit-

täminen. Riskitietoisuus tarkoittaa ymmärrystä siitä, millaiset tekijät saattavat aihe-

uttaa riskejä ja mikä on seuraus riskin toteutuessa. (Flink ym. 2007, 153.) Uuraisten 

tehtaalla on otettu äskettäin käyttöön päivittäisen johtamisen palaveri, johon osallis-

tuvat kaikki työntekijät, ja jossa käydään läpi turvallisuusasioita sekä työntekijöiden 

havaitsemia ärsytyksiä. Päivittäisen johtamisen palaverissa kerrotaan kaikille työnte-

kijöille uudet havaitut riskin aiheuttajat ja tehtävät toimenpiteet riskin poistamiseksi 

tai vähentämiseksi. Olen huomannut, että päivittäisen johtamisen palaveri on myös 

tehokas tapa paikallistaa vielä toistaiseksi tuntemattomia riskitekijöitä.  

 

Olen mukana toteuttamassa riskienhallintaa loppuun saakka. Aloitamme riskienhal-

linnan hallintamenetelmien käyttöönoton vuoden 2016 alussa. Olen vakuuttunut 

siitä, että uusilla ja työturvallisemmilla menettelyillä työskentely on Uuraisten teh-

taalla jatkossa tehokkaampaa ja mielekkäämpää.  
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Työn riskien arvioinnin periaatteet 

Riskien tunnistamisen apuna on listat vaaraa aiheuttavista tekijöistä. Jokainen vaaraa aiheuttava tekijä tulee 
arvioida tarkasteltavan työpaikan näkökulmasta: 

• 0 = Ei koske 

• 1 = Ei vaaraa / haittaa 

• 2 = Ei tietoa / selvitettävä 

• 3 = Vaara, puute tai haitta 

Mikäli vastaat 3, sinulle avautuu riskilomake, johon tulee kuvata tarkemmin vaarasta aiheutuva riski ja 
määrittää toimenpiteet ja aikataulu riskin poistamiseksi tai pienentämiseksi. Voit myös halutessasi lisätä 
omatoimisesti riskejä Lisää-nappia painamalla ja syöttämällä tarvittavat tiedot. 

Varsinainen riskin arviointi suoritetaan asteikolla 1-3. Sekä riskienhallinnan taso että riskin toteutumisen 
aiheuttamien seurausten vakavuus arvioidaan erikseen: 

• Riskienhallinnan taso 

o 1 = Asia riittävästi hallinnassa/ ongelmia ei ole esiintynyt 

o 2 = Hallinnassa on jonkin verran parannettavaa / ongelmia on esiintynyt 

o 3 = Hallinnassa on paljon parannettavaa/ ongelmia esiintyy usein 

• Vakavuus 

o 1 = Vähäinen: Poissaolo <3 pv tai satunnaisia poissaoloja. Lievät vaikutukset: nyrjähdykset, 
mustelmat, ohimenevä sairaus, epämukavuus 

o 2 = Haitallinen: Poissaolo 3-30 pv tai toistuvia poissaoloja. Pitkäkestoisia vaikutuksia tai 
pysyviä lieviä haittoja, murtumat, palovammat, lievä kuulovaurio 

o 3 = Vakava: Poissaolo > 30 pv tai jatkuvia poissaoloja. Pysyvät vakavat vaikutukset: 
työkyvyttömyys, pysyvä vakava haitta tai rajoite, työperäinen syöpä, astma, kuolema 

Riskienhallinnan tason ja vakavuuden tulosta saadaan riskin suuruus. Matemaattisesti asia voidaan esittää 
seuraavasti: RH-taso x Vakavuus = Riskin suuruus. 

Nämä ohjeet näkyvät jokaisella arviointi-sivulla Sanasto-kohdassa arvioinnin helpottamiseksi. 

 










































