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Koneita ja laitteita koskevat tekniset vaatimukset on yhdenmukaistettu konedirektiivilld koko
Euroopan talousalueella. Direktiivin tarkoituksena on varmistaa, ettd kaytettdvit koneet ja

laitteet ovat turvallisia. Konedirektiivi sisédltdd olennaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset.

Opinndytetyossd on kartoitettu Sonoco Alcore Oy:n koneiden ja laitteiden turvallisuustaso
riskinarvioinnin avulla ja pyritty 16ytdméaan korjaavat toimenpiteet henkildston turvallisuuden
parantamiseksi. Osa yrityksen koneista on vanhoja, ja niissé on paljon mekaanisia koneenosia,
joiden liikkeet aiheuttavat erilaisia vaaroja tuotantoprosessin yhteydessd. Téstd syystd on
selvitetty  koneisiin  liittyvdt  vaaratekijdt ja arvioinnin pohjalta on laadittu
riskikartoitusdokumentit jokaisesta kartoituksen kohteena olleesta koneesta ja laitteesta.
Riskikartoitus koostui kolmesta eri tehtaasta: Karhulan hylsytehtaasta ja kevythylsytehtaasta
sekd Anjalankosken palvelukeskuksesta.

Tyomenetelmait olivat tiedonkeruu, analysointi ja haastattelut seké riskikartoitusdokumenttien
tayttdminen. Selvitystyd koostui myds Suomen lainsdddidnnon tarkastelusta sekd koneiden ja
laitteiden nykytilan selvittimisestd. Lisdksi ty0 sisdltdd kehitysehdotukset korjaavista

toimenpiteistd, joiden avulla turvallisuustasoa saadaan nostettua.

Tyon tuloksena syntyivdt ndissd tehtaissa olevien koneiden riskikartoitusdokumentit.
Riskikartoituksen perusteella voidaan todeta tehtaiden turvallisuustason olevan hyvé ja

Sonoco Alcore Oy:n panostavan tyontekijoidensa turvallisuuteen.
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Technical specifications and requirements for machines have been standardized with
Machinery Directive in European economic area. The main reason for this is to make
sure that all machines and devices are safe to operate. Machinery Directive contains

essential health and safety requirements.

The purpose of this thesis was to check the safety level of the machinery in Sonoco
Alcore Oy and find solutions, how machinery can be modified to ensure and improve
the safety of the personnel. Old manufacturing machinery consist of several moving
mechanical parts which can cause different kinds of risks. Therefore the risks in
machinery have been analyzed and risk assessment documentations have been created.
The risk assessment consisted of three plants which were Karhula’s coreplants and

Anjalankoski’s service center.

The methods were finding and analyzing the available information, interviewing
involved parties and filling out the risk assessment documentations. The report also
consisted of Finnish legislation and monitoring the present state of plant’s machinery. A

proposal for corrective actions was made to improve plant’s safety level.

The results of the thesis were risk assessment documents of plants’ machinery. Based on
the risk assessment can be said that plants’ safety level is good and Sonoco Alcore Oy

will invest in the safety of its personnel.
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1 JOHDANTO

Opinndytetyoni aihe ilmestyi Kymenlaakson ammattikorkeakoulun ilmoitustaululle.
keviilld 2011. Ilmoituksessa Sonoco Alcore Oy tarjosi opinndytetyon aiheeksi riski-
kartoituksen tekemistd. Péadtin tarttua aiheeseen, koska se vaikutti mielenkiintoiselta ja

haastavalta.

Vanhat koneet ja laitteet eivit vilttadmatté tiytd tarpeellisia terveys- ja turvallisuusvaa-
timuksia. Vanhojen koneiden ongelmana ovat hyvinkin usein erilaiset mekaanisten
likkkeiden aiheuttamat vaaratekijat. Muina suurina vaaratekijoind voidaan pitidé séa-
toon liittyvid ja prosessissa tarvittavia késin tehtdvid toimenpiteitd, jotka uudemmissa
koneissa on pitkilti automatisoitu. Jotta voidaan varmistua turvallisista tydmenetel-

mistd, tdytyy yrityksen varmistua koneiden ja laitteiden riittdvésté turvallisuustasosta.

Téssd opinndytetydssd on kartoitettu Sonoco Alcore Oy:n Karhulan hylsytehtaan ja
kevythylsytehtaan sekd Anjalankosken palvelukeskuksen koneissa ja laitteissa esiin-
tyvid vaaratekijoitd ja pyritty 10ytiméén sopivat korjaavat toimenpiteet, joilla riskit
voidaan poistaa tai niitd voidaan védhintddn pienentdd alemmalle tasolle. Lisdksi on
kartoitettu tehtaissa ilmenevié yleisié riskitekijoitd sekd kunnossapidolle, siivoojille ja

pakkaamisesta aiheutuvat vaaratekijat.

Opinndytetyon teoriaosuudessa selvitetddn ensin asiaan liittyvit lainsdddannot ja
saannot. Lisdksi tdssa kirjallisessa analyysisséd on selvitetty prosessi, jolla kartoitus on
tehty. Kartoituksessa on kéytetty apuna riskin arviointia ja koneturvallisuuteen liitty-
vid lakeja, jolloin varsinkin suurimmat vaaratekijéit on voitu havaita ja niihin on voitu
16ytad sopivat ratkaisut. Tyon lopussa kerrotaan selvitystyon tulokset ja esitetdédn kehi-

tysehdotukset.



2 SONOCO ALCORE OY

Sonoco Alcore Oy valmistaa hylsykartonkia ja erilaisia hylsyjd monien teollisuuden
alojen kdyttoon. Yritys tuottaa lisdarvoa asiakkailleen luovien ratkaisujen, teollisen ja
teknologisen johtajuuden, integroidun tuotannon laadun seké henkiloston kehittamisen
keinoin. Sonoco Alcore Oy:n pidomistaja on yhdysvaltalainen Sonoco Corp. Sono-

colla on 335 toimipaikkaa 35 maassa. (1)

Sonoco Alcoren Suomen tehtaat:

Kartonkitehdas

= Karhulan hylsytehdas

=  Anjalankosken Service Center

=  Karhulan kevythylsytehdas

*  Ruukin hylsytehdas

Yrityksen kattava toiminta Euroopassa ja maailmanlaajuisesti mahdollistaa
asiakkaiden palvelemisen kaikkialla maailmassa. Koska organisaatio on keskittynyt

hylsyjen ja tarvittavan raaka-aineen tuotantoon, pystyy yritys ndin tarjoamaan

kilpailijoitaan laajemman tuotevalikoiman. (1)

Kuva 1. Sonoco Alcore Oy:n Karhulan tehtaat (2)



3 TYOTURVALLISUUS

Tydturvallisuus on tydpaikan oma-aloitteista turvallisuuden hallintaa. Turvallinen
tyoskentely on suunnitelmallista. Hyvéin tydympariston piirteitd ovatkin turvallisuus ja
tuottavuus. Tdma edellyttda vaaratilanteiden ennalta ehkdisemistd, joten keskeisté tyo-
turvallisuudessa on riskienhallinta. Juuri turvallinen ja terveellinen tydympéristo tukee
tyontekijdd tyossain. Tyontekijoiden perehdyttiminen vaikuttaa merkittavasti yrityk-

sen toiminnan turvallisuuteen ja tuottavuuteen. (3, 63)

Tyo6turvallisuus on kehittynyt vuosien varrella paljon ja turvallisuuden seki terveyden
merkitys on korostunut entisestddn. Tydtapaturmien ennalta ehkdiseminen on tyotur-
vallisuuden térked tavoite. Enda ei ole hyvéksyttidvaa, ettd terveys menetetdédn. Jatku-
vat muutokset ovat tyOpaikan tyohyvinvoinnin kannalta hyvin haastavia, ja siiné saa-

vat venyé niin tyontekijét kuin esimiehetkin ty6turvallisuustoimijoiden lisdksi. (4, 8)

TyOympiristdon ja tyon terveellisyyteen seki turvallisuuteen pyritdén vaikuttamaan

lainsddddanndn, sopimusten sekd tydala- ja yrityskohtaisten toimenpiteiden avulla.

3.1 Tyoéturvallisuuslaki

Tyoturvallisuuslain tarkoituksena on parantaa tydympéristod ja tydolosuhteita. Tarkoi-
tuksena on myos torjua seké ennaltachkiistd tydtapaturmia ja ammattitauteja seka
muita toistd ja tyOympdaristostd johtuvia haittoja tyontekijén terveydelle. Lain avulla
pyritddn turvaamaan ja yllapitdimain tyontekijéiden tyokykyé. Tyon turvallisuutta ja
terveellisyyttd koskevilla velvoitteilla ylldpidetddn ja edistetddn samalla tyontekijoi-

den hyvinvointia ja viihtyvyyttd tyossa. (5; 6, 17-18)

Tyoturvallisuuslakia sovelletaan tydsopimuksen perusteella tehtdvaian tyohon sekd
virkasuhteessa tai sithen verrattavassa julkisoikeudellisessa palvelussuhteessa tehta-

véadn tyohon (5).

3.2 TyOnantajan yleiset velvollisuudet

TyoOnantaja on velvollinen huolehtimaan siitd, ettei tyostd aiheudu tyontekijén turvalli-

suudelle tai terveydelle haittaa tai vaaraa. Tyonantajan on huomioitava tyohon, tyo-
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olosuhteisiin ja muuhun ty0ympéristoon seka tyontekijan henkilokohtaisiin ominai-

suuksiin liittyvét seikat. (5)

Tyonantajan velvollisuuksia on tunnistaa tydpaikan haitta- ja vaaratekijét ja arvioida
niiden merkitys tyontekijoiden terveydelle ja turvallisuudelle. Tarvittaessa tydonantajan
on ryhdyttdva toimenpiteisiin ndiden haitta- ja vaaratekijoiden poistamiseksi ja vihen-
tamiseksi. Téstd johtuen tydnantaja on velvollinen tarkkailemaan sdaannéllisesti tyo-
ympdristod, tydyhteisdd ja tydtapojen turvallisuutta koko organisaation toiminnassa.
Tyo6nantaja on velvollinen tiedottamaan tydntekijoille mahdollisista haitta- ja vaarate-
kijoistd, jotka ilmenevit tydpaikalla. On kuitenkin otettava huomioon, etti epatavalli-
set ja ennalta arvaamattomat olosuhteet, joihin tyonantajalla ei ole mahdollista vaikut-

taa, rajaavat tyOnantajan huolehtimisvelvollisuutta. (5; 6, 35)

Tyontekija on perehdytettiva riittdvésti tydtoimintoihinsa, niissa kéytettivien tyovali-
neiden oikeaan ja turvalliseen kayttoon sekd tyOympéristoon ja tyotapohin. Tyonteki-

jélle annettua opetusta ja ohjausta on tarvittaessa tdydennettava. (5)

Ty06suojelutoiminnalla on keskeinen rooli tyohyvinvoinnin edistdmisessi. Toiminta-
ohjelma on tydsuojelun kehittimisviline, jonka laatiminen on tydnantajan lakiséatei-
nen velvollisuus. Tyopaikan kehittdmistoiminnassa ja suunnittelussa on otettava huo-
mioon toimintaohjelmasta johdettavat tavoitteet turvallisuuden ja terveellisyyden edis-

tamiseksi ja tyokyvyn ylldpitdmiseksi. ( 5; 7, 83)
3.3 Tyontekijan velvollisuudet

Tyontekijén keskeisin velvollisuus tydsuhteessa on luonnollisestikin tehda tyota.
Tyontekijé on télldin sitoutunut noudattamaan tydnantajan toimivallan mukaisesti an-
nettuja ohjeita ja méérayksid. Ty0 ja tydolosuheet asettavat tyontekijoille edellytyksia
turvallisuuden ja terveyden ylldpitdmiseksi. Niitd edellytyksid ovat jérjestys ja siisteys

seka huolellisuus ja varovaisuus tyoti tehdessa. (5)

Tyontekijoiden menettelytavoilla on merkittdva vaikutus koko tydpaikan turvallisuu-
teen. Siksi tyontekijén velvollisuutena onkin huolehtia kaikin mahdollisin keinoin
omasta ja muiden tyontekijoiden terveydesti ja turvallisuudesta. Kuitenkin tyon luon-
ne, tydolosuhteet ja tyontekijan kokemus ja ammattitaito vaikuttavat tyontekijén huo-

lellisuusvelvoitteen sisdllon ja laajuuden arviointiin. (6, 73-74)
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3.4 Koneiden, tyovilineiden ja muiden laitteiden turvallisuus

Ty06ssd kéytettivit erilaiset tuotantokoneet ja —laitteet ovat erditd vaaratilanteiden ai-
heuttajia tyopaikalla. Lainsddddannon perusteella koneen valmistajan on otettava jo
suunnittelussa huomioon koneen turvallisuus. Tarkoituksena on suunnitella kone niin
turvalliseksi, ettei suojuksia ja turvalaitteita tarvita. Tédssi ei kuitenkaan aina onnistuta,
joten valmistajan on mietittivd myds turvalaiteratkaisuja vaarakohdan suojaamiseksi.
Kaikkia vaarakohtia ei valttdmattd pystytd poistamaan suojuksilla ja turvalaitteilla,

joilloin valmistajan on varoitettava ndistd vaaroista. (8, 12)

Useimmat koneet, laitteet ja tyovélineet aiheuttavat turvallisuusriskejd. Koneiden, lait-
teiden ja tydvilineiden turvallisuustason sdilyttdmiseksi tulee niille suorittaa tarkas-
tuksia. Ennen kdyttoonottoa sekd koneen tai laitteen uudelleenasennuksen jdlkeen on
suoritetattava aina kiyttoonottotarkastus. Tarkastus on suoritettava my0s sdédnnollisin
viliajoin ja poikkeuksellisten tilanteiden jdlkeen. Jotta tarkastus suoritetaan asianmu-

kaisesti, on tyonantajan huolehdittava tarkastajan pétevyydestd tehtdvéén. (5)

4 KONEDIREKTIIVI

Konedirektiivissd on yhdenmukaistettu kaikkien EU:n jisenmaiden koneiden ja lait-

teiden tekniset vaatimukset seki turvallisuutta koskevat lait ja asetukset. Direktiivissa
on madritelty niin tyokayttoon kuin kuluttajien kdyttoon tarkoitetujen koneiden turval-
lisuus. Direktiivi sisdltdd olennaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset. Kaikki konei-
ta koskevat pakolliset turvallisuusvaatimukset siséltyvét siis direktiiviin. Lisdksi ndité

pakollisia vaatimuksia tdydennetddn eurooppalaisilla standardeilla. (8, 13)

4.1 Koneturvallisuuden lait

Ty06ssd kédytettdviin koneisiin vaikuttavat lait. Se, mitd lakia pitd4 noudattaa, riippuu

pitkalti koneen valmistus- tai kdyttoonottovuodesta.

Tyoturvallisuuslaki (738/2002) antaa tyonantajalle perusvelvollisuuden ja ohjeet, joita
noudattamalla saavutetaan tietty perusturvallisuustaso. Koneille, tydvilineille ja lait-
teille on annettu vihimmaisméérdykset, joiden noudattamisesta tydantajan on huoleh-
dittava ja joita on ylldpidettdva. Laki koskee kaikkia koneita tydvilineitd ja laitteita

niiden idstd riippumatta. (9, 27)
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Suomessa kéyttoasetuksena tunnettu valtioneuvoston asetus (403/2008) tyovélineiden
turvallisesta kéytOsté ja tarkastamisesta on EU:n tyovélinedirektiiviin perustuva. Tama
asetus koskee pddasiassa ennen 1994 kayttoon otettuja vanhoja koneita. Uudempien
koneiden turvallisuutta koskee yksityiskohtaisempi valtioneuvoston koneturvallisuus-

asetus (400/2008). (9, 40)

4.2 Vastuiden jakautuminen

Vastuu koneen ja laitteen turvallisuudesta sen koko elinkaaren ajan jakautuu l&hinni
valmistajan ja tyOnantajan vilille. Valmistajan on pystyttdva osoittamaan, etti kone tai
laite tayttad kaikki terveys- ja turvallisuusvaatimukset. Vakuudeksi tdsti valmistaja
kiinnittdd koneeseen tai laitteesen pysyvin CE-merkinndn. Kun kone ja laite on siirty-
nyt tydnanajan kdyttoon, tyonantaja on velvollinen pitdméain ylla koneen tai laitteen
turvallisuustasoa ja tarpeen mukaan seké tekniikan kehittyessd parantamaan turvalli-

suutta. (10)

5 MELUDIREKTIIVI

Melua koskeva erityisdirektiivi vahvistaa vihimmaisvaatimukset tyontekijoiden suoje-
lemiseksi melulle altistumisesta aiheutuville riskeille. Meludirektiivi koskee kaikkea
tyOssd esiintyvdd melua ja antaa sille seki toiminta-arvot etti altistuksen raja-arvot,
joilla tarkoitetaan péivittiistd kahdeksan tunnin melualtistuksen tason keskiarvoa.
Toiminta-arvo madrittelee tarvittavat toimenpiteet niin tyontekijille, tyonantajalle
kuin tyoterveyshuollollekin. Alempi toiminta-arvo 80 dB kdynnistii rajoitetut kuulon-
suojelutoimenpiteet, ylempi toiminta-arvo 85 dB tarkoittaa altistumista, josta aiheutu-
va riski on vield hyvaksyttivissi, ja raja-arvo 87 dB on taso, jota ei saa ylittdd. Tyon-
tekijoilld, jotka tydskentelevit 80 desibelin melussa, on oikeus sdédnndllisiin terveys-
tarkastuksiin, ja 85 desibelissé tarkastukset ovat pakollisia. Melutason ylittdessd 85

desibelin on tyonantajan laadittava meluntorjuntasuunnitelma. (11; 12)

6 TARINAA KOSKEVA DIREKTIIVI

Tarindé koskeva direktiivi on tullut voimaan vuoden 2005 lopulla. Asetuksen tarkoi-
tuksena on tyontekijoiden suojeleminen tydssé esiintyviltd vaaroilta ja haitoilta, jotka
aiheutuvat tai saattavat aiheutua altistumisesta tdrinélle. Siind méadritelldan kési- ja ke-

hotérinille paivittdisen (8 h) altistumisen toiminta- ja raja-arvot. Késitarindlle on méa-
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ritetty alemmaksi toimenpiderajaksi 2,5 m/s2 ja raja-arvoksi 5 m/s2. Koko kehon ta-
rindlle alemmaksi toimenpiderajaksi on madritelty 0,5 m/s2 ja raja-arvoksi 1,15 m/s2.
Tyonantajan on selvitettidvi tyontekijoiden mahdollinen altistuminen térinille ja tun-
nistettava tirindé aiheuttavat tekijat. Torjuntasuunnitelma tulee laatia, mikéli alempi

toimenpideraja ylitetdan. (11; 13)

7 KEMIALLINEN YMPARISTO

Kemikaalit voivat aiheuttaa vaaraa terveydelle ja ympéristolle seka niihin voi liittyd
palo- ja rdjdhdysvaara. Kemikaalilaki ja sen perusteella annetut méiéraykset velvoitta-
vat kemikaalin valmistajat luokittelemaan terveydelle ja ymparistolle vaaralliset ke-
mikaalit, varustamaan pakkaukset vaaraa ja suojautumista koskevilla merkinno6illa se-
ka toimittamaan kemikaalin kéyttdjille kdyttoturvallisuustiedotteen, jossa on ensiké-
den tiedot kemikaalin ominaisuuksista, vaaroista ja tarvittavista turvallisuustoimista.

Tyopaikalla ei saa kayttdd kemikaaleja, joista ndmaé tiedot puuttuvat. (11)

Syopdvaarallisille aineille ei ole olemassa turvallista altistumisrajaa, joten altistumisen
minimoiminen teknisin toimenpitein tai henkil6kohtaisin suojaimin on tirkedi. Tyon-
antajan tulee ilmoittaa ASA-rekisteriin ne tyontekijit, jotka ovat altistuneet sydpévaa-
rallisille aineille vahintddn 20 tyopédivand vuodessa suuren osan tyOpdivistd. Rekiste-
rin ylldpidosta huolehtii Tyoterveyslaitos. Rekisterin tietoja kdytetddn altistuvien seu-

rantaan, sairauksien ennaltachkdisyyn ja tutkimuskayttoon. (11)

8 RISKIKARTOITUS

8.1 Riski

Yleisesti riskilld tarkoitetaan vaaraa tai uhkaa. Tarkemmin sanottuna riski on vaarati-
lanteista aiheutuvien vahinkojen vakavuuden ja todennikdisyyden yhdistelma. Riski
kuvaa siis vaaran suuruutta. Ihminen aiheuttaa ldhes kaikki riskinsé itse. Tdméan vuok-

si riskeihin voidaan vaikuttaa ja niiltd voidaan suojautua. (14, 86; 15, 7 ja 44)

Riskejd myds luokitellaan ja lajitellaan, jotta niiden tunnistaminen helpottuisi. Riskeja
voidaan jaotella niiden luonteen mukaan tai mihin osa-alueeseen tai toimintoon ne

vaikuttavat yrityksessd. Néistd muodostuu ns. riskilajit. Riskeistd voidaan erotella
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esimerkiksi seuraavanlaisia lajeja: henkiloriskit, omaisuusriskit, toiminnan riskit, tie-

toriskit ja liiketoimintariskit. ( 14, 86; 15, 7 ja 44)

8.2 Riskien arviointi

Riskien arviointi on prosessi. Tarkoituksena on tunnistaa kaikki mahdolliset koneen
ominaisuuksista ja kdytostd aiheutuvat vaaratekijit. Riskien arvioinnissa tunnistetaan
siis vaaroja ja madritetddn niiden aiheuttamien riskien suuruutta laaja-alaisesti ja sys-

temaattisesti. (8, 33; 14, 86)

Riskien arvioinnissa tarvitaan kokonaisvaltaista analyysia. On otettava huomioon, etti

yksittdisten merkityksettomiltd tuntuvien riskien yhteisvaikuts voi olla suuri. (15, 11)

RISKI = TODENNAKOISYYS x VAKAVUUS

Riskien todennikoisyydelld tarkoitetaan sitd tiheyttd, jolla riski tapahtuu. Riskin
todennékoisyyden ollessa suuri tulee riski toteutumaan ldhes varmasti muutaman
vuoden kuluessa. Riskin todennékodisyyden ollessa pieni ei riski kohtaa
todennékoisesti yritystd koko sen olemassaoloaikana. Kuitenkaan pieni riskin

todennékoisyys ei takaa sitd, ettei riski voisi toteutua. (15, 11)

Riskin vakavuus kuvaa riskin toteutumisesta aiheutuvaa todennékoistd menetysta.
Riskin suuruuden ollessa merkittéva tai katastrofaalinen sen toteutuminen merkitsee
huomattavia taloudellisia tappioita ja voi pahimmillaan aiheuttaa yritystoiminnan
loppumisen. Riskin suuruuden ollessa vdhidinen tai merkitykseton ei toteutumisesta

todennikoisesti aiheudu merkittédvai tappiota. ( 15, 11)

Siirilén ja Kerttulan kirjoittaman Koneturvallisuuden perusteet —kirjan mukaan:
“Koneen riskejd arvioitaessa koneen ominaisuudet mddritellddn siten, ettd
ominaisuuksiin mahdollisesti liittyvdt vaaratekijdt voidaan tunnistaa. Mddriteltavid

asioita ovat siten mm.seuraavat:

koneen perustyyppi

automaatioaste ja ihmisten tehtdvit konetta kéytettdessd

koneen koko ja massa

koneen kéyttimdt energiat (sdihko, paineilma, hydrauliikka tai polttomoottori) ja
niiden ominaisuudet (jdnnite, paine, teho)

koneeen ja sen osien suurimmat litkenopeudet

e koneen ja sen osien liikealueet
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e koneen kdyttdmdit tai tuottamat aineet
e koneen synnyttamdit pddstot tai energiat, esim. melu, sdteily, litke-energia tai
potentiaalienergia. ’(8,33)

8.3 Riskienhallinta

Riskienhallinta on jatkuvaa tietoista, suunniteltua, dokumentoitua ja ennakoivaa toi-
mintaa, jolla riskejd tunnistetaan, arvioidaan ja pyritddn poistamaan kokonaan tai ai-
nakin vdhentdmaiin niitd. Riskienhallinta on siis yhteistyoté ja kehittdmisté tyopaikan
toiminnan jatkuvuuden ja henkildston hyvinvoinnin eteen. Riskienhallinassa ei ole
tarkoituksena valttad riskinottamista vaan hallita riskinotto ja siitd aiheutuvat mahdol-

liset seuraukset. (14, 88-89; 15, 18)

Riskienhallintaty6 aloitetaan tavoitteen méadrittelystd. Tavoitteen méarittelyssd on otet-
tava huomioon motiivit. Tavoitteiden osalta riskienhallinta voidaan jakaa kahtia. Ensi-
sijainen tavoite on katastrofien vélttdminen ja ndin liikketoimminnan jatkuvuuden var-
mistaminen. Toinen tavoite on riskikustannusten optimointi ja liiketoimintamahdolli-
suuksien hyodyntdminen. Tavoitteen selkeydyttyd mééritellddn tarvittavat keinot ja re-

surssit, joilla tavoite saavutetaan. Riskienhallinnalle mééritelladn aikataulu. (15, 20 ja

23)

Useimmissa yrityksissa riittdd yksinkertainen viisivaiheinen riskinarviointimenetelma:

1. Vaarojen ja vaarassa olevien henkildiden tunnistaminen

2. Riskien arviointi ja prioirisointi

3. Paitokset ennalta ehkiisevistd toimenpiteistad

4. Toimenpiteiden toteuttaminen

5. Tilanteen tarkkailu ja arvioiti. (16)

8.4 Riskien luokittelu

Sonoco Alcorella riskikartoituksen vaarojen vakavuuksien ja todennékoisyyksien suu-

ruudet luokitellaan pisteyttdmailld ne 1 - 5 pisteeseen. Riskikartoituksen vaaratekijoi-
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den vakavuuksien ja todennikoisyyksien suuruudet pyrittiin arvioimaan tyoryhmassa,

koska ihmiset kokevat vaaran vakavuuden ja todennékdisyyden eri tavalla.

Taulukko 1. Riskin vakavuuden méarittely

VAKAVUUS

Kuoleman tai vakavan toimintakyvyn aleneminen, kuten esimerkiksi kahden raajan
menettdminen tai selkdrangan vahingoittuminen

Pitkdaikainen tai peruuttamattomia vammoja, esim. vakava silmdvamma tai raajan
menettiminen

Merkittdvad vahinkoa, esim. luunmurtuma tai muu murtuma, vaurioituneet janteet
tai nivelsiteet

2 | Vammoja, esim. haavoja, sormien tai varpaiden murtuma

1 | Merkitykseton vahinko, esim. mustelma, naarmu

Taulukko 2. Riskin todennékdisyyden médrittely

TODENNAKOISYYS

5 |Lé&hes varmaa (95 %:n mahdollisuus)

4 | Todennakdinen

3 | Mahdollinen

2 | Epétodennédkoinen

1 | Erittdin epitodennikdinen (alle 5 %:n mahdollisuus)

Vaaratilanteen todenndkdisyyttd arvioitaessa on otettava huomioon vaaralle altistumi-
sen taajuus ja kesto. Esimerkiksi haitan todennikoisyys on paljon pienempi, jos tehta-
véd suoritetaan vain viisi minuuttia toisin kuin tunti tai se toteutuu ainoastaan kerran
viikossa toisin kuin padivittdin. Vaaratilanteen todennékoisyyttd arivioitaessa on huo-
mioitava altistumisen laajuus ja mahdollisuudet ennakoida tapahtuman esiintyminen ja
mahdollisuudet vélttda tai rajoittaa vahinkoa. Tdhén liittyy oleellisesti tietoisuus riski-

en olemassaolosta.
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Kun vaaratekijoiden nykyiset vakavuudet ja nykyiset todennédkdisyydet on pisteytetty
edellisten taulukoiden ohjeiden mukaisesti, kerrotaan aina koneen tyotehtavén vaaran
vakavuus ja vaaran todennédkoisyys keskenddn. Ndin saadaan muodostumaan tietyn

vaaratekijan nykyinen luokitus.
Luokitus madrdytyy Sonoco Alcore Oy:ssd tehdyssé riskikartoituksessa seuraavasti:

Taulukko 3. Riskimatriisi

PISTEET RISKIN SUURUUS

1-3 Merkitykseton - nykyinen riskitaso on hyviksyttavissi

Matala - valvontaa sen varmistamiseksi ettei riskitaso nouse - pitkén

4-8 aikavilin parannukset suositeltavia
9-12 Kohtalainen - parannustoimenpiteet tulisi toteuttaa lyhyelléd aikava-
lill4, seurattava tiiviisti riskitason maarad
13-95 Korkea - Tyotd ei pidé aloittaa eikd jatkaa, ennen kuin riskid on pie-

nennetty

Sonoco Alcorella riskin suuruuden luokituksen ollessa kohtalainen eli pistearvoltaan 9
tai enemmain riskiin puututaan ja sille suunnitellaan mahdolliset parannustoimenpiteet
riskin luokituksen alentamiseksi. Myds matalan tason riskeja tarkkaillaan, jotta riski-

taso ei padsisi nousemaan. Riskikartoitusdokumenttiin voi tutustua liitteessa 1.

8.5 Riskikartoituksen jilkeen tapahtuvat toiminnot

Riskikartoituksen jilkeen on tirkeéd tehdi riskien seurantaa. Ndin varmistutaan siité,
ettd riski hallitaan myds tulevaisuudessa. Jos ajanmyo6ti arvio jonkun kohteen riskin
vakavuudesta tai todennidkdisyydestd muuttuu, on tilloin arvioitava uudelleen riskien-
hallinnan taso ja my0s kdytetyn riskienhallintamenetelmén rittdvyys. On otettava
huomioon, ettd my0s yrityksen riskienkantokyky voi muuttua ja sen vuoksi voidaan

joutua miettimdin uudestaan riskeihin varautumista. (15, 30-31)
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9 HYLSYTEHDAS

Hylsytehdas sijaitsee Kotkan Karhulassa. Tehdas valmistaa hylsykartonkia ja sielld on
kaksi tuotantolinjaa. Tehtaan padasiakkaana on paperiteollisuus. Hylsytehtaassa ty0s-
kentelee konttorin ja tehtaan puolella yhteensd 33 tyontekijdd. Liitteend on hylsyteh-

taan pohjapiirustus (ks. liite 2).

9.1 Riskikartoitus

Hylsytehtaan konekanta on enimmékseen vanhaa, joten koneiden ja laitteiden riskien
arviointi oli aiheellista. Aikaisemmin hylsytehtaan riskejd on kartoittanut Ladkarikes-
kus Wiljami vuonna 2007. Tadma selvitys siséltda tietoja tehtaan fysikaalisista tekijois-
td, kemiallisista tekijoistd, psykososiaalisita altisteista ja fyysisistd tekijoistd. Osittain

tadmakin kartoitus pohjautuu timén tyopaikkaselvityksen tietoihin.

Riskikartoituksen tekeminen toteutettiin yhdessd hylsytehtaan henkildston kanssa. Tyd
aloitettiin tutustumalla hylsytehtaan toimintaan ja koneisiin ja laitteisiin. Tutustumisen
ja pienen arvioinnin jdlkeen paitettiin, mitkd tehtaan koneista otettaisiin mukaan ris-

kikartoitukseen.

Kartoituksen piiriin paddyttiin ottamaan seuraavat koneet ja laitteet:

e hylsykoneet HK 5 ja HK 10

e pakkauskone

e pakkauspaikan sirkkeli

e trukit

e laboratorion nédytesirkkeli

e laboratorion ldmpdkaappi

e Treom-hylsysirkkeli
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e liimankeitto

e mankeli

e puristuslaite

e (C-profiililaite.

Liséksi kartoitettiin koko hylsytehtaan yleiset riskitekijét, jotta saataisiin selked kuva
tehtaan yleisesté turvallisuudesta. Myds kunnossapidolle, siivoojille ja késin pakkaa-

mista tekeville aiheutuvat vaarat kartoitettiin.

Osa koneista on suuria kokonaisuuksia, joten mahdollisimman tarkojen ja todenpitévi-
en tuloksien saamiseksi koneen aiheuttamista vaaroista koneet jaettiin eri osiin. Esi-
merkiksi hylsytehtaassa olevat kaksi hylsykonetta HK 5 ja HK 10 jaettiin neljdén

osaan: itse hylsykone, siipi- ja liimalaite, saha/leikkuri ja vastaanotto.

Hylsyhtehtaasta oli aikaisemminkin keréttya tietoa turvallisisuusasioista, joten varsi-
nainen riskien kartoittaminen aloitettiin tutustumalla ja kerddmaélla yhteen jo aikai-
sempia tietoja. Taméin jdlkeen siirryttiin haastattelemaan tyonjohtajia ja koneen kiyt-
tdjid. Kattavan kartoituksen saamiseksi pyrittiin haastattelemaan monia saman koneen

kayttjia.

Kun riittdvésti tietoa oli kerétty, koottiin tietojen perusteella riskikartoitusdokumentit.
Tamén jilkeen arvioitiin ryhméssi kunkin koneen aiheuttamien vaarojen vakavuudet
ja todennékoisyydet. Tdssd tehtaassa pisteytysryhméd muodostui turvallisuuspéallikko
Risto Kohvakasta, tyonjohtajista ja/tai koneenkéyttdjistd. Koneen ylittdessa turvalli-

suusluokan 9 on riskiin puututtava ja sille on kehitettdva parannuskeinoja, jolla riskin

taso saataisiin alenemaan.

9.2 Riskikartoituksen tulokset

Hylsytehtaassa yleisen turvallisuuden taso on hyvéa. Tehtaalla suoritetaan sdénnollisia
havaintokierroksia, joilla pyritddn puuttumaan mahdollisiin turvallisuusepékohtiin.

Naistd havaintokierroksista vastaa Risto Kohvakka ja tehtaan tyonjohtajat. Tapatur-
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mista ja laheltd piti -tilanteista pidetdén kirjaa. Niin ollaan selvilld tehtaan puutteista

ja vaaratekijoista

Hylsytehtaan yleismelu on 85 desibelid, mutta yli 85 desibelin mittaustulos saatiin
hylsyjen pakkauksessa ja lastauksessa. Raja-arvon 87 desibelin mittauksia tehtiin hyl-
sykoneen vastaanottajan tyodssi ja hytillisessd Toyota-trukissa. TyOskentelyolosuhteet,
kuten valaistus, kosteus, lampdétila ja ilmanvaihto, eivédt aiheuta vakavia riskitekijoita
tehtaalla. Suhteellinen kosteus on normaalilla tasolla, paitsi laitosmies joutuu ajoittain
tyoskentelemddn lattian alla, jossa on kosteutta ja biologisia altisteita. Tamén vuoksi
laitosmiehelle on hankittu asiaan kuuluvat turva- ja suojavélineet. Kuivaamossa ja va-
raston puolella koettiin olevan paikoittain himérdd, muissa tiloissa valaistus koettiin

normaaliksi. Tarindd esiintyy laitosmiehen tyOssé seki trukkia ajettaessa.

Mahdolliset vierailijat tarvitsevat liikkkuakseen tehtaassa vierailuisannin. Ulkopuolisil-
le tyontekijoille on selvitetty tehtaassa kédytettdvit sddnnot ja turvallisuusvaatimukset.
Nailld menetelmilld on pyritty takaamaan vierailijoiden ja ulkopuolisten tyontekijoi-

den turvallisuus.

Seuraavaksi kdydaan lapi koneet ja laitteet, joiden tydtehtdvissi esiintyvit riskit ylitti-

vt riskiluokituksen 9.

Hylsykoneet HK S ja HK 10

Hylsykoneet HK 5 ja HK 10 jaettiin neljdén eri osa-alueeseen, jotka olivat itse hylsy-
kone, siipi- ja liimalaite, saha/leikkuri ja vastaanotto. Koneet ovat toiminnoiltaan sa-

mankaltaisia, mutta HK 10:114 voidaan valmistaa suurempia hylsyja kuin HK 5:114.

Koneet toimivat automaattisesti, eiké vaara-alueelle ole normaalisti tarvetta menna.
Koneen vaaralliset osat ovat kuitenkin henkiléiden ulottuvilla. Koneilla on erilaisia
toimintatiloja riippuen siitd, missa koneen elinkaaren vaiheessa sitd kiytetddn. Ko-
neissa on toimintatavan valintakytkin, jolla valitaan kulloinkin kéytettidva ajotila. Ko-
neita voidaan ajaa joko automaattiajolla tai rydmintdajolla. Automaattiajotilassa ko-
neella ajetaan normaalia tuotantoa, jolloin kaikki koneen turvalaitteet ja —toiminnot
ovat kdytossd. Ryomintdajoa kéytetddn tuotevaihdossa ja héiriétilanteita selvitettiessa.
Téssd toimintatilassa koneen turvalaitteet ovat kytkettyind pois kdytostd samalla, kun

konetta ajetaan hitaalla nopeudella.
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Koneita kiyttda viiden henkilon ryhma4, joiden tehtdvina on tehda tuotevaihdot, liséta
koneelle materiaalia tarpeen mukaan koneen kédydessa ja selvittdd koneelle syntyvid
héiridtilanteita. Kartoitusta tehtdessi on otettava huomioon, ettd alueelle on my0s

muilla tehtaassa tyoskentelevillad vapaa paisy.

Hylsykone HK 5:ssé vaaroja ilmeni hylsyn valmistuksessa, akselin nostoissa ja kisit-
telyissd, hylsyhdirion selvittimisessd ja aloituksessa, kartongin sydttdmisessé akselille
ja remmien viliin. Hylsyn valmistuksessa vaarana ilmeni, ettd remmien suojukset oli-
vat pois paikaltaan tai asennettua véirin. Akselin nostoissa ja késittelyissd vaaraa ai-
heuttaa akselien paino, pyoreys ja liukaspintaisuus, jotka voivat aiheuttaa akselien pu-
toamisen nostojen aikana. Hylsyhdirion selvittimisessd vaaraa aiheuttavat koneen
nippipaikat ja litkkuvat osat. Aloituksessa, kartongin syottdmisessd akselille ja remmi-
en viliin vaarana ovat nippipaikat. Hylsykone HK 10:ssd vaaroja ilmeni my®os hylsyn
valmistuksessa, hylsyhéirion selvittdmisessi ja kartongin syottdmisessi akselille ja
remmien valiin. Ndiden lisdksi HK 10 -hylsykoneella tyoskenneltdessd vaaratilanteita
aiheuttavat hylsykoneen remmit ja nippi. Télld hetkelld ne on suojattu valokennoilla.

Valkokennot korvataan valoverhoilla.

HK 5:n ja HK 10:n siipi- ja liimalaitteessa vaaroja aiheuttivat pallettien kisittely ja
siirrot sekd pallettien varastointi. Pallettien késittelyissd ja siirroissa vaarana ovat va-
paasti seisovat kartonkikiekot. Pallettien kisittelyissé ja varastoinnissa varaa aiheutta-
vat kaatuvat tyhjdt palletit ja pallettien kddnto kééntolaitteelle. Tamén vuoksi karton-

kikiekot tuetaan ja varastoidaan vaakatasossa.

HK 5:n sahassa varaa aiheuttaa hylsyhdirion selvittdminen. Téssd vaarana on nippi-
paikat ja liikkuvat osat sekd sahan kdynnissd oleminen hiirion selvittimisen aikana.
HK 10 -leikkurissa vaaraa aiheuttaa myds hylsyhiirion selvittiminen. Hiirioté selvi-
tettdessd vaarana on nippipaikkojen ja litkkuvien osien lisdksi késisirkkelin kdytté on-

gelmatilanteissa.

HK 5:n ja HK 10:n vastaanotossa vaaroja ilmeni hylsykasetin liikkkumisessa ja siir-
roissa sekd hylsykasetin nostoissa ja laskuissa. Hylsykasetin liikkuessa ja siirroissa on
mahdollista jadda kasetin ja koneen seinén viliin. Hylsykasetin nostoissa ja laskuissa
kasetti voi pudota nosturin nostopalkista sekd nosturi voi rikkountua nostojen ja lasku-

jen aikana.
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Pakkauskone ja Treom

Pakkaukoneessa suuria vaaroja aiheuttavat huollot ja korjaukset, perehdytys ja ty6-
honopastus, hylsykasetin nostot ja laskut, tippunostimen kiytto ja nosturin kéytto seka
tyoskenneltiessd pakkauskoneella reunakaiteiden puuttuminen ja suojuksien viérin

asentaminen tai puuttuminen aiheuttaa vaaratilanteita.

Tehtdessd koneelle huoltoja ja korjauksia vaddran tai kuluneen tyokalun kaytto lisda
vaaran suuruutta. Tyontekijoiden perehdyttdminen ja tybhonopastaminen on tdrkeédssi
asemasssa. Riittimiton perehdyttiminen mahdollistaa monia vaaratilanteita niin uusil-
le kuin vanhoillekin tyontekijoille. Tyonantaja on velvollinen perehdyttiméén tyonte-
kijdt tehtdviinsd hyvin. Sonocolla perehdyttdmisti ja tybhonopastamista auttavat tyon-
opastuskortit. Hylsykasetin nostoissa ja laskuissa kasetti voi pudota nosturin nostopal-
kista sekd nosturi voi rikkoutua nostojen ja laskujen aikana. Tippunostimen kéytossi
vaaroja aiheuttavat nostimesta putoaminen ja mahdolliset hdiridtilanteet. Tippunostin-
ta kiytettdessd on ohjaus ulkopuolella vaarapaikasta ja hiiridtilanteissa on nostin py-
sdytettdvi. Nosturissa saattaa ilmeté hiiriditd ja nditd on pyritty poistamaan nostimen

saannollisilla huolloilla ja korjauksilla

Treom on hylsysirkkeli. Koneessa riskitekijoiné ovat trukit ja muu liikenne koneen 14-
heisyydessd, hylsyhdirididen selvittiminen, vastaanoton pukit ja saksipoydat seka hyl-
syjen vienti makasiiniin nostovoilld. Trukki ja muu litkenne koettiin vaaralliseksi
mahdollisten tormédysten takia. Noudattamalla yleisid litkkumisohjeita seké varovai-
suudella ja huolellisuudella véltytddn ndiltd mahdollisilta tormiyksiltd. Treomissa on

nippipaikkoja. Tarkoituksena on merkiti tarroilla mahdolliset vaaran paikat.

Muut koneet ja laitteet

Muut koneet ja laitteet, joiden tyotehtdvat ylittdvat tassd tehtaassa luokituksen 9, ovat
liimankeitto ja trukit. Lisdksi tdssd kohtaa tarkastellaan myos kunnossapidolle ja sii-

voojille aiheutuvat tyotehtavit, jotka ylittavét riskiluokituksen 9.

Trukeilla tyoskenneltiessd vaaditaan kuljettajalta voimassa oleva trukkikortti, ndin
varmistutaan kuljettajan taidoista. Trukilla tydskenneltdessd vaaratekijoitd ovat liian
suuri tilannenopeus, risteykset ja epdkunnossa olevat trukit. Trukilla tydskenneltiessi

on oltava huolellinen ja tarvittaessa risteysalueilla hidastettava nopeutta sekad nouda-
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tettava tehtaan nopeusrajoituksia. Kuljettajan tulisi tarkastaa trukin kunto aina ennen
tyon aloitusta seké trukeille tulisi jarjestdd sddnndlliset huollot. Trukilla ulkona ajetta-

essa on otettava huomioon pihan epitasaisuus ja hiikéisy.

Liimankeitossa tyontekijoiden ergonomia on huono. Liiman valmistukseen olisikin

hyva olla nostovéline apuna sékkien nostossa.

Kunnossapidon tyontekijoille suurin vaara aiheutuu hitsauksesta, jolloin tulipalon riski
on mahdollinen. T&lloin tyontekijé tarvitseekin voimassa olevan tulitydkortin ja tuli-
tyoohjeet. Valitettavasti tdmén riskin luokitusta ei pystytty alentamaan, silld tehtaalla

on tehty jo kaikki mahdollinen tdmén tyon muokkaamisessa turvallisemmaksi.

Tehtaan siivouspalvelut on ulkoistettu. Liikkuvat ajoneuvot ja koneiden ymparistot ai-
heuttavat siivoojille eniten vaaratilanteita. Liikkuvissa ajoneuvoissa vaaraa aiheuttavat
huono nédkyvyys ja risteysalueet sekd ajeneuvon alle jadminen. Koneiden ymparistossa
hylsykasetin liikkumisen vuoksi pyritddn koneen ympéristot siivoaamaan ennen niiden

kdyton aloittamista.

10 KEVYTHYLSYTEHDAS

Kevythylsytehdas sijaitsee Kotkan Karhulassa. Tehtaassa on nelji tuotantolinjaa seka
useita katkonta- ja jalostuslaitteita. Kevythylsytehtaan padasiakkaat muodostuvat
muovi- ja paperinjalostusteollisuudesta. Kevythylsytehtaassa tyoskentelee syksylla
2011 konttorin ja tehtaan puolella yhteensé 19 tyontekijdd. Kevythylsytehtaan pohja-
piirustus 10ytyy liitteistd (ks. liite 3).

10.1 Riskikartoitus

Kevythylsytehtaassa koneet ovat idkkaitd, joten sielldkin pyritddn kartoittamaan mah-
dollisimman monesta koneesta ja laitteesta vaaratekijat. Myos kevythylsytehtaalla on

viimeksi riskejé kartoittanut Ladkarikeskus Viljami vuonna 2007. Tdmi selvitys sisdl-
tad samoja tietoja kuin hylsytehtaan selvitys. Tdmin selvityksen tietoja on pyritty

kayttimaan mahdollisuuksien mukaan hyodyksi.

Kevythylsytehtaan osalta kartoitus aloitettiin tutustumalla tehtaaseen, sen koneisiin ja

laitteisiin ja jo aikaisemmin keréttyihin tietoihin. Hylsytehtaan kartoituksen pohjalta
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pystyttiin tietoja soveltaman my0s kevythylsytehtaaseen, silld osa koneista on paipiir-

teittdn samankaltaisia.

Kartoituksen piiriin pdddyttiin ottamaan tdsté tehtaasta seuraavat koneet ja laitteet:

hylsykoneet HK 2, HK 3, HK 7 ja HK 9

e Giljotiini

e Ebler-hylsyleikkuri

e Brodbeck-hylsyleikkuri

e laboratorion nédytesirkkeli

e laboratorion ldmpdkaappi

e pakkauspaikan sirkkeli

e trukit

litmasailio.

Liséksi kartoitettiin koko kevythylsytehtaan yleiset riskitekijat. Myos kunnossapidol-

le, siivoojille ja kdsin pakkaamista tekeville aiheutuvat vaarat karoitettiin.

Myos kevythylsytehtaan koneita ja laitteita padtettiin jakaa osiin hylsytehtaan tapaan.
Tehtaan hylsykoneet jaettiin siis myds neljdin osaan: itse hylsykone, siipi- ja liimalai-
te, leikkuri ja vastaanotto. Ainoastaan hylsykone HK 2 jaettiin eri tavalla osiin: itse

hylsykone, siipi- ja liimalaite, leikkuri ja palletiser.

Kevythylsytehtaan koneista ja laitteista 10ytyi aika kattavasti tietoa. Ndiden tietojen
paivittimiseksi seurattiin koneiden ja laitteiden toimintaa usean péivin aikana. Samal-
la haastateltiin koneenkayttdjid. Kattavan kartoituksen saamiseksi pyrittiin haastatte-

lemaan monia saman koneen kaytté;jié.
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Kerittyjen tietojen pohjalta koottiin riskikartoitusdokumentit koneista ja laitteista.
Kunkin koneen aiheuttamien vaarojen vakavuudet ja todennékdisyydet arvioitiin ryh-
missd. Pisteytysryhmé muodostui turvallisuuspééllikkd Risto Kohvakasta, tyonjohta-
jista ja/tai koneen kéyttéjistd. Koneen ylittdessé turvallisuusluokan 9 on riskiin puutut-

tava ja sille on kehitettiva parannuskeinoja, jolla riskin taso saataisiin alenemaan.

10.2 Riskikartoituksen tulokset

Kevythylsytehtaan turvallisuuden taso on hyvi. Tehtaalla tehddén sdannéllisid havain-
tokierroksia ja tapaturmista ja ldheltd piti -tilanteista pidetdén kirjaa kuten hylsyteh-

taallakin.

Tehtaassa yleismelu on 80 - 82 desibelid. Raja-arvon eli 87 desibelin mittauksia teh-
tiin hylsykoneilla ja vanteutuslaitteella seké laitosmiehen paineilmatydkalujen osalta.
Tyoskentelyolosuhteet, kuten valaistus, kosteus, lampdétila ja ilmanvaihto, eivét aiheu-
ta ongelmia tehtaassa. HK 9:114 tyopdydén ldheisyydessa seké liimauspisteessa ja kui-
vaamossa koettiin olevan haméardd. HK 3:ssa koettiin olevan epétasainen valo. Suh-
teellinen kosteus on normaalilla tasolla. Sdteilyn suhteen tilanne on muutoin normaali,
paitsi HK 3:1la on ilmennyt ldmp0siteilyd ja hitsaustoissd uv-siteilyd. Tarindd esiintyy
laitosmichen ty0ssé, materiaalinkésittelijan ty0ssa paineilmanitojaa kéytettdessd seka

trukilla ajettaessa.

tehtallaakin.

Seuraavaksi kdydéan lapi koneet ja laitteet, joiden tydtehtdvissi esiintyvit riskit ylitti-

vt riskiluokituksen 9.

Tehtaan hylsykoneet

Hylsykone HK 2 jaettiin siis neljddn osaan seuraavasti: itse hylsykone, siipi- ja liima-
laite, leikkuri ja palletiser. HK 2 -hylsykoneessa vaarallisiksi tyotehtéviksi ilmenivit
hylsyn valmistus, hylsyhéirion selvittdminen seké hylsykoneella tyoskenneltiessa ko-
neen remmit ja nipit saattavat aiheuttaa vaaratilanteita. Hylsynvalmistuksessa vaarana
on remmien suojuksien vdirin asennus tai suojuksien puuttuminen. Hylsyhdirion sel-

vittimisessd vaarana ovat koneen remmit ja nippi. HK 2:n siipi- ja liimalaitteessa eri-
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tyistd huolenaihetta aiheutti tyontekijoiden ergonomia. Moottoroitu kiekonkaanto -
mekanismi parantaisi tyontekijoiden ergonomiaa. HK 2:n palletiserilld vaaraksi koet-

tiin trukkien ja muun liikkuvan kaluston liikenne koneen ldheisyydessa.

Hylsykone HK 3:n siipi- ja liimalaitteessa huollot ja korjaukset aiheuttavat vaaratilan-
teita. Vaaratilanteita syntyy erityisesti vadraa tai kulunutta tyokalua kéytettdessa.
Leikkurissa hylsyhdirididen selvittimisessd vaaraa aiheuttavat koneen nippipaikat ja

liitkkuvat osat.

Hylsykone HK 7:n suojuksien puuttuminen tai niiden véérin asennus aiheuttavat riski-
tekijoitd hylsyn valmistuksessa. Lisdksi nippipaikat ja liikkkuvat osat ovat vaarana hyl-
syhdirididen selvittdmisessd. Tadman hylsykoneen siipi- ja liimalaitteessa seké vas-

taanotossa tyontekijoiden ergonomia on huono.

Hylsykone HK 9:n vaaratekijoitd ovat hylsyn valmistus ja hylsyhdirididen selvittdmi-
nen. Koneen siipi- ja liimalaitteessa tydergonomia on huono. Koneen vastaanoton
puolella hylsyn litkkumisessa ja siirroissa vaarana ovat kiramon ketjut ja tapit seka

saksipdydén litkkuvat osat.

Katkonta- ja jalostuslaitteet

Giljotiini, Ebler- ja Brodbeck-hylsyleikkurit kuuluvat tehtaan katkonta- ja jalostuslait-
teisiin. Koneet sijaitsevat tehtaan ns. vanhalla puolella, jossa lattian kantavuus on pie-

nempi kuin muualla tehtaassa.

Tyoskennellesséd koneella vaaraa aiheuttavat giljotiinin liikkuva terd ja leikkuuterien
litkkeet. Hylsyjen syottdminen ja hylsyjen poistaminen terdn alta mahdollistaa tyonte-
kijin leikkaantumisvaaran. Aika ajoin joudutaan koneella selvittimaan héiriotilanteita,
jolloin tydntekijdlle vaarana ovat nippipaikat ja liikkkuvat osat. Héiri6tilanteessa on
painettava koneen hétdseis—painiketta ja mentdessé leikkurin suojien sisdén, kone on
aina turvalukittava. Tyoskenneltiessd koneella on varmistettava, ettd kaikki suojat on

lukittu tai varmistettu.

Ebler- ja Brodbeck-koneissa suurin vaara muodostuu trukkien ja muun litkkuvan ka-

luston litkenteestd. Trukit ja muu litkkuva kalusto saattavat aiheuttaa torméystilanteita
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koneiden kéyttdjien kanssa. Tehtaalla on yleiset liikkumisohjeet kidytossa, ja néiti

noudattamalla seké varovaisuudella ja huolellisuudella viltytddn yhteentormayksilta.

Muut koneet ja laitteet

Muut koneet ja laitteet, joiden tydtehtdvit ylittdvat tissa tehtaassa luokituksen 9, ovat
laboratorion néytesirkkeli ja trukit. Lisdksi tdssd kohtaa tarkasteltiin myds kunnossa-

pidolle ja siivoojille aiheutuvat tyotehtavit, jotka ylittdvét tuon riskiluokituksen 9.

Laboration ndytesirkkelilld tydskenneltdessd vaaraa aiheuttavat irtoroju ja tilanpuute.
Néma voivat johtaa liukastumiseen, vartalon vdéntymiseen tai kaatumiseen. Konekoh-

taiset siivoukset ovatkin tarkeitd timan vaaran minimoimisessa.

Kevythylsytehtaassa suurin osa trukeista on sdhkotrukkeja. Trukeilla tyoskenneltdessa
vaaditaan kuljettajalta voimassa oleva trukkikortti. Ndin varmistutaan kuljettajan tai-
doista. Kevythylsytehtaalla on pienet ja ahtaat kéytévit, joten etenkin risteysalueet
ovat vaaranpaikkoja. Trukilla tydskenneltdessd onkin oltava huolellinen ja tarvittaessa

risteysalueilla hidastettava nopeutta.

Kevythylsytehtaassa kunnossapidon tyontekijoille vaaratekijit muodostuvat samoista
asioista kuin hylsytehtaallakin. Tehtaan siivouspalvelut on ulkoistettu. Liikkuvat ajo-
neuvot aiheuttavat siivoojille eniten vaaratilanteita. Liikkuvissa ajoneuvoissa vaaraa

aitheuttavat huono nékyvyys ja risteysalueet sekd vaarana on ajoneuvon alle jddminen.

11 ANJALANKOSKEN PALVELUKESKUS

Anjalankosken palvelukeskus on 24-tuntinen palvelu Myllykoski Paper Oy:lle. Palve-
lukeskus on perustettu vuonna 1992. Sen tyontekijét kuljettavat hylsyt suoraan Mylly-
koski Paper Oy:lle. Palvelukeskuksessa on yhteensd 5 tyontekijaa. Tyontekijat tyos-

kentelevét vuorossa ja vuoronsa aikana he tydskentelevit yksin. Anjalankosken palve-

lukeskuksen pohjapiirustukseen voi tutustua liitteessa 4.
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11.1 Riskikartoitus

Ladkarikeskus Viljami on kartoittanut palvelukeskuksen tilaa vuonna 2007. Tamén
selvityksen tietoja on kéytetty pohjana arvioitaessa palvelukeskuksen koneita ja lait-

teita.

Riskikartoituksen tekeminen toteutettiin yhdessa Anjalankosken palvelukeskuksen
henkildston kanssa. Riskikartoitus aloitettiin tutustumalla tehtaaseen ja sen koneisiin

ja laitteisiin. Tdmaén jilkeen méadriteltiin kartoituksen piiriin kuuluvat koneet ja laitteet.

Kartoitukseen pédéddyttiin ottamaan seuraavat koneet ja laitteet:

trukki

e siltanosturi

e kuorma-auto

o syottoyksikko leikkaukseen

¢ Alcut-hylsysaha

e vastaanottopOytd ja kuljetin

e hylsykuljetin ja lava

e polynpoistolava

e robotti

késisaha.

Liséksi kartoitettiin kunnossapidon aiheuttamat vaarat tyontekjdille, silld palvelukek-

suksen tyontekijét tekevit koneiden pienid huoltoja ja selvittdvit héiridtilanteita itse.

Palvelukeskuksen koneet ja laitteet eroavat hylsytehtaiden koneista. Palvelukeskuk-

sessa monet koneet on ldhes kokonaan automatisoitu ja niitd kdytetdin pidasiassa tie-
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tokoneilla. Tietoa koneista ja laitteista keréttiin haastattelemalla koneenkayttijid. Ko-
ko kartoituksen aikana apuna ja asiantuntijana toimi Risto Kohvakka. Liséksi suurena

apuna olivat yrityksen laatimat tiedostot ja ohjeet.

Anjalankosken palvelukeskuksen riskikartoitusta tehtiessa oli otettava huomioon, etti
tyontekijit tyoskentelevit vuoronsa aikana yksin. Yksin tyoskentelyssa piilee omat

vaaransa, minkd vuoksi palvelukeskuksessa on asianmukainen hilytysjdrjestelma.

11.2 Riskikartoituksen tulokset

Turvallisuustaso on hyvd myds Anjalankosken palvelukeskuksessa. Palvelukeskuk-
sessd tehdddn sdannollisid havaintokierroksia ja tapaturmista ja ldhelté piti -tilanteista

pidetddn kirjaa kuten muissakin tehtaissa.

Palvelukeskuksessa melutaso valvomossa on 60 - 69 desibelid. Tyontekijit tyoskente-
levit noin 2/3 pdivéstd valvomossa. Tehtaan puolella on mitattu meluarvoja 88 ja 102
desibelin vililld. Suurin melu ldhtee sirkkelisti ja sen yhteydessé olevasta ilmapuhal-
timesta TyOskentelyolosuhteet, kuten valaistus, kosteus, lampdtila ja ilmanvaihto, ei-

vit aiheuta vaaratilanteita palvelukeskuksessa.

Anjalankosken palvelukeskuksessa tyotehtivid, jotka ylittdvat riskiluokan 9, ilmenee
seuraavissa koneissa ja laitteissa: siltanosturi, kuorma-auto ja syottoyksikko leikkauk-

seen. Lisdksi kunnossapidon tehtdvissd ilmenee tdman riskiluokan tyotehtavia.

Siltanosturissa ilmenee vaaroja nostettaessa nippuja autosta varastoon. Nippuja nostet-
taessa on mahdollista nostoliinan katkeaminen ja nipun putoaminen seké itse nosturin
vaijerin katkeaminen. Jotta véltyttdisiin néiltd vaaroilta, Sonocolla suoritetaan nosto-
apuvélineiden vuosittaiset tarkastukset ja merkaukset. Lisdksi nosturi huolletaan ja

tarkastetaan sdédnnollisesti. Niisté tarkastuksista ja huolloista pidetdan kirjaa.

Kuorma-autolla ajettaessa suurin vaara on auto-onnettomuudet. Tdhédn on vaikeaa vai-
kuttaa silla tilanteessa voi olla paljon ulkopuolisia tekijoitd. Onnettomuuksia pyritdén

valttdmiidn huolellisella ajotavalla ja turvavyon kaytolla.
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Leikkauksen syottoyksikossa syntyvét hdiridtilanteet aiheuttavat vaaran paikkoja. Kui-
tenkin huolellisella ja turvallisella tyoskentelylld, turvalukituksella ja/tai sihkomiehen

selvittdmand nama héiriotilanteen vaarat saadaan minimoitua.

Palvelukeskuksen lovetus- ja heloituskone on poistettu kokonaan kéytosté siind il-
menneiden turvallisuuspuutteiden vuoksi. Tdmin vuoksi loveutus- ja heloituskonetta

el sisdllytetty kartoitukseen.

12 JOHTOPAATOKSET JA YHTEENVETO

Riskikartoituksen piiriin kuuluivat Karhulan hylsytehdas ja kevythylsytehdas sekd An-
jalankosken palvelukeskus. Tyo koostui Sonoco Alcoren tehtaiden, koneiden ja lait-
teiden nykytilan selvittdmisestd seki riskien arvioinnin perusteella laadituista riskikar-
toitusdokumenteista. Tietojen keruun ja haastatteluiden perusteella selvitettiin tehtai-
den, koneiden ja laitteiden nykytila. Ty0ssé pyrittiin 10ytdmédn yksinkertainen ratkai-
su korjaaviksi toimenpiteiksi vaarojen poistamiseksi. Paras tapa riskien kartoitta-
miseeen on ulkopuolisen kartoittajan ja laitoksen henkiloston yhteistydssd laatima sel-

vitys.

Hylsytehtaan ja kevythylsytehtaan koneista osa on samankaltaisia. Anjankosken pal-
velukeskuksen koneet eroavat paljon ndiden kahden tehtaan koneista. Yhteista nailla
tehtailla ja palvelukeskuksella on se, ettd kaikissa niissd on suurimmaksi osin vanha
konekanta. Kaikkissa néissd kolmessa tehtaassa turvallisuustaso on hyva. Kuitenkin
koneista ja laitteista l10ytyy yksittdisid tyotehtavid, jotka muodostavat vaaratilanteita

yrityksen henkildstdlle.

Taatakseen henkildstonsa turvallisuuden Sonoco Alcore Oy antaa henkildstolleen tar-
vittavat suojavilineet tydskentelyyn, kouluttaa henkilostonsa hyvin, jérjestdd ensiapu-
koulutuksia, takaa henkil6stolleen sddnnolliset terveystarkastukset ja tiedottaa mah-
dollisista vaaratekijoisti, joita tehtaalla saattaa ilmetd. Sonoco Alcorella on laadittu

tarkat pelastautumisohjeet, miten toimitaan onnettomuustilanteissa.

Kun huolehditaan koneiden ja laitteiden sédédnnollisistd huolloista ja kunnossapidoista,
koneet pysyvit koko niiden kdyttdidn kunnossa, silld koneet ovat turvallisia vain, jos
ne ovat kunnossa, suojalaitteet ja suojukset ovat paikallaan ja ne toimivat suunnitellul-

la tavalla. Juuri kunnossapidon laiminlyonti voi aiheuttaa hiiridita ja titd kautta johtaa
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tapaturmiin. Lisdksi suosittelisin merkitseméén koneissa ja laitteissa uudelleen mah-
dolliset vaaranpaikat. Varoitusmerkintdjen tulisi olla yksiselitteisid ja helposti havait-

tavissa.

Siisteys ja jdrjetys nousivat keskusteluissa esiin. Pitdimalla tyOymparisto siistind ja jér-
jestyksessa viltytddn turhilta” vaaroilta. Kun jokainen tyontekija huolehtii oman tyo-
ympéristonsa siisteydesti, paikat pysyvit jarjestyksessé ja sitd kautta turvallisempina.

Meluhaittana nousi esiin tuotantokoneiden lisdksi radion kova aéni.

Mielestini kannattaakin panostaa edelld mainittuihin helppoihin, mutta tirkeisiin asi-
oihin ja tutkia miten voi hyddyntéa jo olemassa olevia menetelmid. Helpoista toimen-
piteistd on vaivatonta ldhted liikkeelle ja "pienistd puroista kasvaa meri". On valittava

yritykselle kdytdnnollisimmét ja parhaiten sopivimmat toimenpiteet.

Riskienhallinta on jatkuvatoiminen prosessi, joten sitd on tehtdvé koko ajan. Riskien
kartoittaminen on uusittava ajoittain mahdollisten uusien seikkojen ja muutosten ha-
vaitsemiseksi. My0s tydturvallisuuslain mukaan turvallisuustasoa on jatkuvasti paran-
nettava sitd mukaa, kun tekniikka kehittyy ja kdyttoon tulee parempia turvallisuusrat-
kaisuja. Tdmén vuoksi suosittelisinkin tehtaiden turvallisuudentason tarkastamista

vuosittain.

Riskikartoituksen arvioinnin perusteella voidaan sanoa, ettd Sonoco Alcoren turvalli-
suuden taso on hyva sekd Sonoco on sitoutunut ylldpitdiméén ja parantamaan henkilos-

tonsa turvallisuutta.
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