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Suomessa astui 29.12.2009 voimaan valtioneuvostetus koneiden turvallisuudesta,
jolla taytantd6oén pantiin Euroopan neuvoston dimekti 2006/42/EY. Asetuksessa
maaritellaan turvallisuus- ja terveysvaatimuksetka koneen on taytettdva, jos se
aiotaan saattaa markkinoille EY-alueella. Asetuksmitkintaa helpottamaan on
olemassa standardeja, joissa esitetyt esimerkkimatktayttavat vaatimukset.

Tybssa selvitettin ja analysoitiin  koneen valm@lia vaadittava markkinoille
saattamiseen tarvittava prosessi. Kaytdnnon osauteteutettiin riskien arviointi,
luotiin tekninen tiedosto, haettiin koneelle tyyimpraksynta ilmoitetusta laitoksesta ja
laadittiin vaatimustenmukaisuusvakuutus Palax 5blttgpuukoneelle méaardaikaan
29.12.2009 mennessa. Palax 55 on yhden kayttayapityyvaksyntdmenettelyn vaativa
polttopuukone, jolla puu katkaistaan pyérosahalbglkaistaan halkaisuruuvilla.

Teknisen tiedoston on siséllettava riittavat tiekoteen suunnittelusta, valmistuksesta
ja toiminnasta, jotta sen pohjalta voidaan osoitta@neen tayttavan asetuksen
vaatimukset. Yhtend osana teknista tiedostoa ddensarviointi, joka toteutettiin
kolmiosaisena. Ensimmaisessa osassa lueteltiin tieork®skevat asetuksen kohdat.
Toisessa osassa kaytiin lapi konetta koskevat atditdja standardien kohdat, joita
koneessa on sovellettu. Kolmas osa on tyon tustalBanalyysi. Riskien arvioinnin
seka tyyppihyvéksyntamenettelyn perusteella koregesshtiin turvallisuutta parantavia
toimenpiteita, joilla parannettiin koneen toiminlutta, kayttdohjetta ja merkintgja.

Tyon tulosten perusteella voidaan todeta koneervallisuustason parantuneen
olennaisesti projektin lapikdymisen aikana. Sanyadlia@ntui myos koneen kaytettavyys.
Varsinkin kayttdohjeella ja sen parantamisella orerkittava vaikutus koneen
turvallisuuteen. Palax 55 -polttopuukoneelle saatiyyppihyvaksynta ilmoitetusta
laitoksesta, laadittin vaatimustenmukaisuusvaksiuja kiinnitettin CE -merkinta
maéardaikaan mennessa.
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Regulation of the Finnish Council of State 400/2@®®ut machinery safety came into
effect 29.12.2009, and put into effect the Europeechinery directive 2006/42/EC.
Regulation determines safety and health requiresnembich a machine must fulfil
before it can be put into markets inside EC area.h&lp the interpretation of the
regulation there are standards, which contain elangolutions that fulfil the
requirements.

Purpose of this thesis was to find out, go throagt analyse the processes needed to
get a product to the markets. Practical part of tthesis was to complete risk
assessment, create a technical file, get a typeoaplpand make declaration of
compliance with the requirements for Palax 55 foed processor before the deadline
29.12.2009. Palax 55 is a firewood processor faglsiperson’s use, which needs a type
approval. Palax 55 cuts a log with a circular sad then splits it with a screw spilitter.

Technical file must contain all information needef planning of the machine,

manufacturing the machine and operating of the machrechnical file proves that
machine fulfils the requirements of regulation. Quaat of the technical file is risk

assessment. The first part of assessment wagylistimts of the regulation that affects
the machine, second part was listing standardshwiwe been followed or adapted in
machine, third part was safety of the job analysiier results of risk assessment
improvements were made to increase the safety eointhchine. Improvements were
made in functionality, users instructions and magkiof the machine.

According to results of the thesis safety and dgglaf the machine improved notably

during the process. Especially improvements madeuders instructions had a

remarkable effect to the safety. Palax 55 firewqwdcessor got the needed type
approval, declaration of compliance was made anan@g attached during the project,
and was successfully finished before the regulatamme into effect.
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1. JOHDANTO

Ylistaron Terastakomo on vuonna 1954 perustettiegajayhtio, joka valmistaa Palax
-tuotemerkilla polttopuukoneita ja niiden lisdvarit. Polttopuukoneiden ohella yhtio
valmistaa alihankintana metalliteollisuudelle keagkaita levyosia. Alihankinta
muodostaa lilkkevaihdosta kuitenkin vain murto-osan.

Yhtion tehdastilat sijaitsevat Ylistarossa Eteldiyfaomaalla. Tuotanto on jaettu osien
valmistukseen, hitsaukseen ja tiimipohjaiseen kokamoon. Palax -mallistoon
kuuluvat klapikoneet, pilkekoneet, Kklapisirkkelijuontokourat ja lisavarusteet.
Yrityksen liikevaihto on noin 9 miljoonaa euroasia viennin osuus on noin puolet.

Puunpilkontakoneissa turvallisuus on merkittava kiiaointitekija. Palax -malliston
koneissa turvallisuuteen onkin kiinnitetty eritysie huomiota. Hyva turvallisuus
yhdistetdaan usein myos kaytettavyyteen seka laaftunvallisuuden voidaankin katsoa
toimivan myyntivalttina markkinoilla, joilla on memlaisia koneita ja yrittgjia seka
maahantuojia. Turvallisuus on laadun ohella meikét kilpailutekijd varsinkin
ammattimaisessa kaytossa. Tama korostuu erityigbsimaille myytavissa tuotteissa.
Niissa tyovoimakustannukset muodostuvat usein soioni&si kuin kilpailijoilla, jolloin
hintakilpailuun ei voida kannattavasti lahted. Tgyyyvéaksyntaa vaativilla tuotteilla on
joko Suomen ilmoitetun laitoksen (MTT Vakola) taksalaisen DPLF:nDeutsche
Prufstelle fur Land- und Forsttechpiknyontama vanhan direktiivin mukainen vuoden
2009 loppuun voimassa oleva tyyppihyvaksynta.

Suomessa astuu 29.12.2009 voimaan uusi valtioneuv@setus 400/2008 koneiden
turvallisuudesta. Asetuksella yhtendistetdan suaimah lainsdddantd Euroopan
neuvoston direktiivin 2006/42/EY mukaiseksi. TalldtY -alueella vaadittavat vanhan
valtioneuvoston paatoksen 1314/1994 mukaiset  tyywadiksynnat  ja
vaatimustenmukaisuudet raukeavat. Jotta koneidegmimdyvoidaan jatkaa EY -alueella
uuden asetuksen voimaanastumisen jalkeen, on vaBnMmukaisuudet ja
tyyppihyvaksynnét uusittava uuden valtioneuvosteetaksen 400/2008 mukaisiksi ja
sen vaatimukset tayttaviksi.

1.1. Tutkimuksen tavoitteet ja rajaukset

Tassd tyossad tarkastellaan valtioneuvoston asetukgE0/2008 mukaista
vaatimustenmukaisuus- ja tyyppihyvaksyntaprosesdfamhteena on Palax 55
-polttopuukone. Projekti aloitettiin syyskuussa 28 tavoitteena oli, etta kone tayttaa



uuden valtioneuvoston asetuksen 400/2008 vaatimuks® astuessa voimaan
29.12.20009.

Kaytannon projektille asetettiin seuraavat taveitte

Selvitetaan uusi lainsaadanto ja mita lainsaada@nos uudistunut
Selvitetaan valmistajan vastuut ja velvoitteet
Tutustutaan polttopuukoneisiin
Selvitetaan polttopuukoneilla tapahtuneet tyotamaat
Laaditaan koneelle riskianalyysi, jossa:
1. Tunnistetaan konetta koskevat kohdat uudesta koeleilista
400/2008
2. Selvitetaan konetta koskevat standardit seka ttetamn konetta
koskevat kohdat standardeista
3. Laaditaan koneelle tydn turvallisuusanalyysi (TTA)
Toteutetaan yhdessa suunnittelijoiden kanssa taweit muutokset koneen
turvallistamiseksi lain vaatimalle tasolle
1. Rakennemuutokset
2. Kayttbohje
3. Merkinnat
Tuotetaan koneelle tekninen tiedosto kirjallisearotoon
Selvitetdaan vaatimustenmukaisuuden tayttyminenitetussa laitoksessa (MTT
Vakola)
Hankitaan koneelle tyyppihyvaksynté ilmoitetustitoksesta (MTT Vakola)

Tassa diplomitydssa kuvaillaan ja analysoidaaneftoj lapivienti, tulokset ja niista
tehdyt johtopaatokset. Diplomitydn luvussa kakskaatellaan tyon teoreettista pohjaa
suomalaisen lainsaadannon kehittymisen ja voiméssao lainsdddannon vaatimusten
pohjalta. Luvussa kaksi lukijalle selvitetddn mydga on riskien hallinta ja mika on
riski seka miten ja millaisin menetelmin niitd &ili kasitellda. Luvussa kolme
maaritellaan tyon lahtétilanne, lahtotilanteessgdtiévissa ollut aineisto seka miten ja
mit&d menetelmia kaytannon toteutuksessa on kaytettyussa viisi kdydaan lapi tyon
kaytannon toteutuksesta saadut tulokset. Luvusaasikanalysoidaan toteutuksen
tuloksia ja tehdaan niistd johtopaatoksia. Lukussendn on tyon yhteenveto, jossa
kasitelladn lyhyesti tydn olennaisimmat osat ja lt&vimmat johtopaatokset seka
mahdollinen jatkotutkimus.



2. TEORIA

2.1. Lainsdadanto

2.1.1. Tyo6- ja koneturvallisuuslainsaadannon kehitt  yminen

Kuvissa 1 ja 2 on kuvattu aikajanalle puunpilkootadita ja niiden turvallisuutta
suomalaisessa lainsdadannosséa koskevat lait jannimtuutokset. Kuvissa on mainittu
myo6s taman tyon kannalta tarkeimpia uudistuksi#ajsuomalaisen lainsaadannén
muuttuessa on astunut voimaan. Kuvassa 2.1 on aakajjalta ennen hetke&
22.12.1993 ja kuvassa 2.2 sen jalkeen. Kahtiajakodaan perustella talléin tehdylla
paatoksella. Valtioneuvoston paatoksen 1410/1993neiken turvallisuudesta
ensimmainen pykala maarittelee paatoksen sovekstais ettd talloin tehdylla
paatoksella pantiin taytant6on Euroopan talousataeeehdyn sopimuksen (ETA-
sopimus) liitteessa |1l oleva koneita koskevan j&a#ioiden lainsdddannon
lAhentadmisesta annettu neuvoston direktiivi(89/B9%/) muutettuna direktiivilla
91/368/ETY. Tama oli koneiden turvallisuuden sehtensimméinen Suomessa otettu
askel kohti yhtenaistettya eurooppalaista lainsaté@da

Keigarillizen
Majestestin
Armollinen Asetus Tytturallisuuslaki Tyiturvallisuuslaki Tydturvallisuuslain Tyiturvallisuuslain Tydtureallisuuslain
1841883 104/1930 2991958 muutos 78911576 muutos 271987 muutos 1441953
| | | | | |
I | | | l I
- velvoitteita tydnantajille - velvoitteita myyjille - lisda velvoitteita - §40-43 velvoitteet - supjalaitteet ja - kéyttaja huomioon
- tekniget laittest sivat - turvallisuugpuutteiden  tyonantajille (29-328) koskemaan asen- merkinnat (29§) mitaituksessa (9b§)
saa aiheuttaa tapaturmia vuoksi kiellettya - velvoitteita nus yrittajia (68) - ohjausjarjestelmat, - henkilisuojaimet (20-21§)
tai terveyden vaurioita konetta tai tydvalinetta valmistajille, myyjille, automaatio (31-328§)
- teknisten laitteiden viat ei saa pitad yleisesti maahantuojille,
ja puuttest korjattava kaupan (218§) kayttaanluovuttajille (408)
kohtuullisessa
madraajassa

havaitsemisesta

Kuva 2.1. Lainsdadannon kehittyminen ¥2. (Suomen) 26K.0)

Suomen nykymuotoisen ty6lainsdddannon syntyvuopedetaédn vuotta 1889, jolloin
annettiin Keisarillisen Majesteetin Armollinen Asst teollisuusammateissa olevain
tyontekijain suojelemisesta (18/1889). Tatd asatusilvomaan asetettiin erityiset
ammattientarkastajat. (HE 177/2009 vp) Tama lakmeskiksi velvoitti tydnantajia

kiinnittamaan huomiota tyontekijoiden turvallisuete Tunnistettuihin epakohtiin oli



puututtava ja tekniset laitteet eivat saaneet d@ihauniiden parissa tyoskenteleville
tapaturmia tai muita terveyden vaurioita. (18/1889)

Varsinaisen tyoturvallisuuslain kehitys alkoi vuetie 1930. Tydturvallisuuslaki
104/1930 sisdlsi muun muassa velvoitteita koneigantydvalineiden myyjille.
Esimerkiksi 218 mé&arittda, ettd turvallisuuspudeai vuoksi kiellettyd konetta ei saa
pitdd yleisesti kaupan. Vuonna 1958 astui voimaasi tyoturvallisuuslaki 299/1958,
joka kumosi edeltadjansa. Uusi laki toi mukanaarjopaliusia velvoitteita ja vastuita
turvallisuuden parantamiseksi. Uuden lain pykakit B2 koskivat koneita ja laitteita.
Esimerkiksi 308 sanoo, ettd koneita on kaytettdadhpidettava niista annettujen
ohjeiden mukaisesti. Koneita ja muita laitteitanjalen osia ei saa kuormittaa tai rasittaa
siten, ettd sen johdosta aiheutuu vaaraa. 408 itelikoneen tai laitteen valmistajaa,
myyjdd, maahantuojaa tai koneen toisen kayttoorvull@jaa huolehtimaan, ettei
kayttajalle aiheudu tarpeetonta tapaturman eikéasaimisen vaaraa. Kayttajan tuli
my0s saada asianmukaiset ohjeet asentamista, &ggttioitoa varten. Huomioitavaa
on, ettd Tyoturvallisuuslaki 299/1958 kumottiin eld lailla vasta vuonna 2002.

Vuonna 1976 tehtiin tyoturvallisuuslakiin 299/19%8iutos. 789/1976 muutti pykalaa 6
seka lisasi lakiin uuden pykalan 40a. Uusi 68 viidaa pykalien 40 - 43 noudattamista
koneiden tai laitteiden valmistajan, maahantuoghuovuttajan lisaksi myos yrittajilta,
jotka itsenaisesti harjoittavat koneiden tai lailt; asentamista. Lakia muutettiin
uudelleen 1987 lailla ty6turvallisuuslain muuttaesta 27/1987. Muutos koski useita
pykalia. Esimerkiksi pykala 29 suojalaitteista jaerkinnoistd, jotka koskevat
tapaturmavaaraa tai terveyshaittoja, maariteltioskemaan koneiden merkintja ja
suojalaitteita myos konetta saadettdaessa, korgsaepuhdistettaessa tai hairiota
poistettaessa. Pykaliin 31 ja 32 sen sijaan lieatettd koneen voimansyoton tai
ohjausjarjestelman vikaantuminen ei saa aiheuttasaa tai jos vaaraa ei voida poistaa,
on tarpeetonta paasya vaara-alueelle rajoitettav&iimeinen  muutos
tyoturvallisuuslakiin  299/1958 tehtiin vuonna 199Bluutos ty6turvallisuuslakiin
144/1993 tiukensi esimerkiksi henkilésuojaimiirttiivia ohjeita. Muutos lisasi pykaliin
20 ja 21, etta henkilésuojaimia tulee huoltaa faistaa maaréajoin ja etta tyontekija on
vastuussa ohjeiden mukaisesta toiminnasta omiejiesga osalta. Lakiin tuli myos
uusi pykala 9b, joka velvoitti ottamaan tyontekij@minaisuudet huomioon tyon ja
tyovéalineiden mitoituksessa.
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- Tyyppitarkastukset - suojaimet tyyppihyvaksynnat
- ilmoitetut laitokset - tiukernmat tulkinnat

- state of art

Kuva 2.2. Lainsaadannon kehittyminen 2/2. (Suora&n 2010)

Ensimmainen ainoastaan koneiden turvallisuutta éesKainsaados Valtioneuvoston
paatdos 1410/93, jolla yhtenaistettin Suomen ldidgatoa Euroopan yhteison
konedirektiivin  mukaiseksi, tuli Suomalaiseen l@i&adantdon vuonna 1993.
Valtioneuvoston paatoksen 1410/93 toinen pykala ritbéle sen soveltamisalaksi
koneet. Kone maaritelladn tarkoittamaan mekaamigemiinsa liitettyjen osien tai
komponenttien yhdistelmaa, jossa ainakin yksi as&amponentti on liikkuva ja jossa
on tarvittavat hallintalaitteet sekd ohjaus- ja rgransyottopiirit. Kone on myos
kokoonpantu tiettya kayttotarkoitusta varten. Lsakkoneella tarkoitetaan
koneyhdistelmia, seka vaihdettavissa olevia korlagteita, jotka eivéat ole tydkaluja
eivatka varaosia. Yhdeksas pykala maarittelee j@teisen valmistajan tai EY-alueella
olevan valmistajan edustajan on laadittava vaatiemmsukaisuusvakuutus seka
kiinnitettava koneeseen CE -merkki. Valtioneuvosto@iatds maarattiin 28.6.1993
astumaan voimaan 1.1.1994, jolloin siirtyméajakeden lain vahvistamisesta sen
voimaan astumiseen oli noin kuusi kuukautta. Lakéhtiin muutoksia jo seuraavana
vuonna kun VNp 1314/1994 kumosi edeltgjansa. Paagsa maariteltin muun muassa
tarkemmin, mitad tarkoitetaan koneella, seka liiretiain piiriin turvakomponentit.
Paatos astui voimaan 1.1.1995. Valtioneuvostoriogaéen 1314/1994 tehtiin pienia
muutoksia 1104/1999 ja 765/2000. Nama eivat otli@éin tyon kannalta merkittavia.

23.8.2002 uusi Tyo6turvallisuuslaki 738/2002 kumddi vuoden jalkeen edeltdjansa.
Lain mukana tyonantajalle tuli useita lailla sa@glétvelvollisuuksia ja esimerkiksi 108
maarittelee tyonantajan velvollisuudeksi jarjestilmesti selvittdda ja tunnistaa
tyotilasta, tyoymparistdsta tai tyodolosuhteista eatinvat haitta- ja vaaratekijat.
TyO6nantajan on myos arvioitava vaaratekijoiden ntgsktyontekijan turvallisuudelle ja
terveydelle, jos vaaroja ei voida poistaa. Tyotliisauslaissa ei varsinaisesti edellyteta
vaarojen Kkirjallista arviointia. Kirjallinen arvioti on kuitenkin helpompi tarvittaessa
todentaa (Hietala et al., 2002).

Laki eraiden teknisten laitteiden vaatimustenmukagesta 1016/2004 tarkensi edelleen
vaatimustenmukaisuuskaytantdja. Lain 18 mukaantiikoituksena on varmistaa, etta
kone, tydvaline, henkildnsuojain tai muu tekninaiie on vaatimusten mukainen eika



aiheuta valmistajan tarkoittamassa kaytossa tapaturvaaraa eika terveydenhaittaa.
Lain tarkoituksena on my@s varmistaa, etta asiamisekti suunniteltu, valmistettu ja
varustettu tekninen laite voidaan esteetta luoauttarkkinoille tai kayttéon.

Talla hetkella uusin koneiden terveys- ja turvallisvaatimuksia maaritteleva laki on
Valtioneuvoston asetus koneiden turvallisuudest®/20D8. Laki astui voimaan
29.12.2009, jonka jalkeen markkinoille asetettaweneiden tulee olla uuden asetuksen
mukaisia. 400/2008 kumosi voimaan tullessaan vanYaltioneuvoston paatoksen
1314/1994.

Koska tekniikka, ja siten myds turvallisuuteentywd tekniikka, kehittyy koko ajan,
noudatetaan lainsdddannéssa niin sanottua stadet ekaytantéd. Se tarkoittaa, etta
vaatimuksissa puhutaan kohtuullisin kustannuksiravsgettavasta turvallisuuden
tasosta. Kun tekniikka halpenee ja parantuu kebégk myotd, nousevat samalla
turvallisuusvaatimukset jatkuvasti. Tama tapahtuaikka lainsdadantd ei muutu.
TyOnantajan  velvoitetta rajaa state of art -kaytdnn toteuttamisessa
kohtuullisuusperiaate, jolla tarkoitetaan sekéd udéallista ettd teknista kohtuutta.
Kohtuullisuusperiaate on termi, jonka tulkinta javeltaminen voivat vaihdella.
Paaperiaatteena kuitenkin on, ettd kustannustesitava jarkevassa suhteessa toimista
saavutettavan hyddyn kanssa. Koneen on kuitenkiettava lainsaadannon asettamat
vahimmaisvaatimukset. (Hietala et al., 2002) Koslainsaadannén, standardisoinnin ja
lainsdddannén avulla yritetdén paasta tilanteegessa tuotteen valmistajan, kayttajan
ja yhteiskunnan kannalta kustannuksiltaan optimaaliturvallisuuden taso olisi kaikille
sama. (Heikkila et al., 1990)

2.1.2. Euroopan Unionin vaikutus ja merkitys lainsa  adantoon

Euroopan talousyhteisé ETY (European Economic Conitywu EEC) perustettiin

vuonna 1957 Rooman sopimuksella. Yhtena tavoittegnghteismarkkina-alue, jolla

noudatettavien kauppaehtojen tulisi olla samat &kies jdsenmaassa. Tama
mahdollistaisi tavaroiden, pddoman, ihmisten javglalden vapaan liikkuvuuden
alueella. (Kalliokoski & Salovaara, 1996)

Sopimus Kkielsi jAsenmaiden véliset vapaan kaupdaetsPoikkeuksen kuitenkin
muodostivat turvallisuussyistd johtuvat esteet. kRamiksen nojalla jasenmaiden
kansallinen turvallisuuslainsdadantd pysyy voimas#iai EY ota kayttoon direktiivia,
jonka avulla lainsd&dannon eroavaisuudet harmatasoi (Integraatiotiedote 19, 1992)
Turvallisuuslainsaadantoa yhtendistava direktirvsdgtemmin otettu kayttoon.

Kaupan esteitd ovat valtioiden asettamat vaatintuketka koskevat esimerkiksi
tuotteiden ominaisuuksia, merkitsemista, pakkaamstvalmistusta. Saannoksilla on
pyritty turvaamaan ihmisten turvallisuutta ja temt@, ymparistoa seka kuluttajien etua,
mutta toisaalta sitd on kaytetty suojaamaan omalasteutta muiden maiden kilpailua



vastaan. Euroopan valtioissa yhdentyminen suuremsimghkteismarkkina-alueeksi
nahtiin ainoana keinona kilpailla Yhdysvaltojenotzdmahtia vastaan. (Kemppinen,
2002)

"Asetus patee vyleisesti. Se on kaikilta osiltaariveitava, ja sitd sovelletaan
sellaisenaan kaikissa jasenvaltioissa(EY:n Perustamissopimus. Artikla 249)

Asetus (regulation) on Eurooppalaisen lainsaddanm@makkain valine, jota on
noudatettava poikkeuksetta sellaisenaan. Asetustay\géksytd tai saateta voimaan
kansallisesti. Talla taataan sdadoksen mahdollisimyhdenmukainen toteutuminen.
Jokaisen jasenvaltion on kumottava kaikki asetuksmmssa ristiriitaiset saadokset ja
maaraykset. (Kemppinen, 2002)

"Direktiivi velvoittaa saavutettavaan tulokseen mk#m jokaista jadsenvaltiota, jolle se
on osoitettu, mutta jattaa kansallisen viranomaisalittavaksi muodon ja keinot(EY
:n Perustamissopimus. Artikla 249)

Direktiiveja kaytetddn ennen muuta jasenmaiden &bsten lainsdadantdjen
kehittamisessa, lahentdmisessa toisiinsa ja yhdesistamisessa. Direktiivi on
suomenkieliseltda nimeltaan lainsdadantdohje. Seoitla jasenvaltion muuttamaan
kansallisen lainsdadantonsa tietyn mukaiseksi ftiivedsd ilmaistujen tavoitteiden
puitteissa. Useimmiten lainsdadantbohje on saatetteimaan kansallisesti tietyn,
direktiivissd  erikseen  maaritellyn ajan  kuluessa. hjeO voi  siséltda
vahimmaisvaatimuksen, joka antaa jasenvaltion gHapyhteison tasoa korkeampia
normeja, tai se voi olla sellainen, ettei poikkestaisen sisallosta kansallisesti sallita.
(Kemppinen, 2002)

Turvallisuuslainsaadannon yhdenmukaistaminen edjoit siten, etta:

- Direktiiveissa annetaan vain olennaiset turvallssaatimukset.

- Olennaiset turvallisuusvaatimukset tayttavien wid#n tuotannon ja
markkinoinnin  vaatimat tekniset maaraykset laatiisianomainen
standardisoimisjarjestd ottaen huomioon sen heatkis&niikan nykytason
(state of art)

- Tuotteen, joka on tehty yhdenmukaistettujen statidarmukaan, oletetaan
tayttavan olennaiset vaatimukset.

- Kansallisten viranomaisten on tunnustettava, ethilegmukaistettujen
standardien mukaisten tuotteiden katsotaan tayttéalénnaiset vaatimukset.
Valmistaja poiketessaan yhdenmukaistetuista stdedda voi kuitenkin
joutua osoittamaan tuotteen tayttdvan olennaisetimakset. (Euroopan
komissio, 1999)

2.1.3. Konedirektiivi

Tyoturvallisuuslain tarkoitus on parantaa tyoymséd ja tyoolosuhteita tyontekijoiden
tyokyvyn turvaamiseksi ja yllapitamiseksi seka dtanahkaista ja torjua tyotapaturmia,
ammattitauteja ja muita tyosta ja tydymparistostétyvia tyontekijoiden fyysisen ja



henkisen terveyden haittoja. (739/2002 18) Asetsg@ekoneiden ja laitteiden
turvallisuudesta puolestaan saadetddn koneiden ngtalun ja rakentamiseen
littyvista olennaisista terveys- ja turvallisuustianuksista seka koneiden
vaatimuksenmukaisuuden osoittamisesta, markkinedigttamisesta ja kayttdonotosta.
(400/2008 18)

Konedirektiivin  kehittymisen voidaan katsoa alkameeuodesta 1985, jolloin
lainsdddannén harmonisointia  Euroopan YhteistjenY) (Ealueella ryhdyttiin

toimeenpanemaan. Silloin hyvaksytty Valkoinen kifjhite Paper) sisalsi luettelon
toimista, joita tavaroiden, palveluiden, ihmistem paaomien vapaan liikkumisen
saavuttamiseksi sisamarkkina-alueella oli tehtayksi luettelon toimenpiteista ol
yhtendisen Konedirektiivin muodostaminen. (Comnoissf.., 1985)

Samana vuonna hyvaksyttiin uusi menettelytapa selem yhdenmukaistamiseen ja
standardisointiin, jossa maaritelladn vain olergtaisurvallisuusvaatimukset eika
luetella enaa rakenteellisia yksityiskohtia. Komekiiivi oli tarkeimpia uuden
menettelytavan sovelluksista. Konedirektiivi julki@in ehdotuksena vuonna 1988 ja
hyvaksyttiin 14.06 1989 direktiivind 89/392/EY.

Konedirektiivia on tdman jalkeen muutettu ja tamkettiu useasti. 91/368/EY sisallytti
sen piiriin liikkuvat koneet ja nostolaitteet. Most93/44/EY koski henkildnostolaitteita
ja turvakomponentteja. Kolmas muutos 93/68/EY muatttasmensi CE -merkintda
koskevia osuuksia. Ensimmaisen kerran vanha direlkumottiin ja kirjoitettiin
kokonaan uudeksi vuonna 1998. (98/37/EY) Viimeisimutos konedirektiiviin sen
olemassaolon aikana tapahtui kun vanha direktimméttiin ja korvattiin uudella
direktiivilla 2006/42/EY. Jokaisen direktiivin uuldeen kirjoittamisen my6ta on
olemassa olevia standardeja pyritty uudistamaarerymdikaisemmiksi. Samalla myos
niiden kattavuutta on pyritty laajentamaan. Staddainti ja standardien
yhdenmukaistaminen on kuitenkin hankalaa ja aikea&a.

2.1.4. Standardit

Standardisointia  harjoitetaan lahes joka maassaolliJl@ismaissa se on

yleensé yksityisten  organisaatioiden tai standanissjarjestbjen  vastuulla.

Kehitysmaissa on yleistd, ettd standardisoinniséstaavat valtion viranomaiset.

Kansainvélinen standardisoimistyd on alusta lahtmsrustunut vapaaehtoisuuteen.
Standardisoinnin paapaino oli pitkdan kansallisgayritystasolla. Kansallisia, muista
maista eroavia teknisid maarayksia, kaytettiin aayos tietoisesti suojaamaan omaa
teollisuutta ulkomaiselta kilpailulta. Vasta 196@84lilla standardisoinnin painopiste
alkoi vahitellen siirtya kansainvaliselle tasoli8uomen Standardisoimisliitto, 2010)



Maailmalla laaja-alaisin standardisoimisjarjestoI8@ (International Organization for
Standardization), joka toimii Genevessa Sveitsidsdrooppalaista standardointia
hallinnoi puolestaan CEN (European Committee foan8ardization). Suomessa
standardoinnista vastaa SFS (Suomen standardi$idtojisjoka my6s edustaa Suomea
molemmissa edelld mainituissa.

ISO ja CEN ovat solmineet laajan yhteistyésopimuokgéenissa 1991. Talla Wienin

sopimuksella pyritddan yhdenmukaiseen standardigoina samalla valttdmaan

paallekkaisyyksia (ANSI 2005). Sopimuksen mukaarNGelvittaa jokaisesta uudesta
tyokohteestaan, voidaanko tyo tehda ISO :n kanksi@sgsa. Ehdotus tehdaan talldin
joko CEN :in (CEN Lead) tai ISO :n (ISO Lead) jolido Tasta paatetddn aina
tapauskohtaisesti. (Suomen Standardisoimisliitt@10? Kuvassa 2.3 esitetdan
standardisoinnin maailmankartta suomalaisesta nékifista katsottuna.

Sadhkdtekninen ala Muu standardisointi Teleala
MAAILMANLAAJUINEN
IEC ISO Imu
IEC-standardit ISO-standardit ITU-suositukset
EUROOPPALAINEN
CENELEC CEN ETSI
EN-standardit EN-standardit EN-standardit
KANSALLINEN
SFS
SESKO Toimialayhteisit VIESTINTAVIRASTO
SFS5-standardit SF5-standardit SFS-standardit

Kuva 2.3. Standardisoinnin maailmankartta (Suontendardisoimisliitto, 2010)

Eurooppalainen standardisointi

Standardien kayttd6 on vapaaehtoista niin Euroopaese kansainvalisestikin.
Eurooppalaisten standardien laadinnassa kaytetdgmaksi maailmanlaajuista
standardisointia aina, kun se on mahdollista. Statidon laillisesti sitova vain jos
siihen viitataan lainsaadannossa. (Integraatioteedd, 1997)

Nykyaan eurooppalaiset standardisoimisjarjestoéuvak tiivista yhteistydta Euroopan
Unionin kanssa ja standardisoinnilla on tarkeaduantistettu asema eurooppalaisen
yhteistydbn ja sisdmarkkinoiden kehittdmisessa. dianknat standardit pyritdédn
yhtenaistam&édn koko EU:n alueella. Suomessa kaéwiooppalaiset standardit
vahvistetaan SFS-standardeiksi ja niiden kansdiriitégset standardit kumotaan.
Valtaosa vahvistetuista SFS-standardeista on epetaigia
yhdenmukaistettuja standardeja. (Suomen Standardsdiitto, 2010)
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Standardien syntyminen

Standardien syntyminen voidaan jakaa vaiheisiitkgjon havainnollistettu kuvassa 2.4.

Standardin laadinnan vaiheet:

Standardisointialoite

P

Tyikohde-ehdotuksen
hyvaiksyminen

|
.'"{-If

Standardiehdotuksen laatiminen

|
.!"/I-

Lausuntokierros

P

Adnestys
|
.-"{f

Standardin vahvistaminen

Kuva 2.4. Standardin laadinnan vaiheet. (Suomendataisoimisliitto, 2010)

Seuraavassa luettelossa kaydaan lapi kuvan 2.4 isegkiavaiheet uuden standardin
luomisessa. Jos kyseessa on kansainvalinen standardvaiheita kuusi. Standardin
ollessa kansallinen ei danestysvaihetta tarviend&rdien laatiminen noudattaa tarkasti
kyseista kaavaa, ja koska standardit koskevatauseiinijoita, jotka kaikki yritetddn
ottaa mahdollisimman hyvin huomioon, on prosesgasija kankea.

Uuden standardin laatiminen alkaa siitd kun tarvelelle standardille tai vanhan
standardin uudistamiselle havaitaan. Aloitteentebda kuka tahansa ja se toimitetaan
joko SFS:lle tai kyseisen toimialan toimialayhtdis6(TAY). Jos halutaan, etta
standardi perustuu kansainvaliseen tyohon tekeesElardisointialoitteen CEN :iin
tai 1SO :on.

Toisessa vaiheessa SFS tai TAY maéarittelee taetjttkiireellisyyden ja yleiset
suuntaviivat, joiden perusteella méaaritellaan rstkga aikataulu. Jos standardiuudistus
perustuu eurooppalaiseen tai kansainvaliseen tyolgaditaan kannanotot muiden
maiden ehdotuksiin seka nimetaan suomalaiset asigjat kansainvalisiin tydryhmiin.
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Kolmannessa vaiheessa muodostetaan kansallinerndeatai kansainvalinen tyéryhma,
joka laatii standardiehdotuksen noudattaen asastettuja standardisointilautakunnan
ohjeita. Komiteaan tai tydryhmaan pyritaan loytamadahdollisimman laaja-alainen
tietdmys aihepiirista.

Neljdnnessé vaiheessa standardiehdotus lahetetdsumtokierrokselle, jossa standardi
esitellaan kaikille sidosryhmille, joita se koskeddita ovat esimerkiksi valmistajat,
maahantuojat, kayttajat, kuluttajat, kauppiaat,amimmaiset, testauslaitokset ja/tai
tyomarkkinajarjestot.

Viides vaihe koskee vain eurooppalaista tai kanvédista standardisoimista. Kyseisessa
vaiheessa standardi lahetetdan kansallisiin jagesi{dihin aanestykseen.

Viimeisessa vaiheessa standardi vahvistetaan t@ t®@hdaan yleinen julkaisu. CEN
edellyttéaa jaseniltddn, ettd eurooppalaiset ENnestalit on vahvistettava sellaisinaan
kansallisiksi standardeiksi. Kansainvdlisia ISOansfardeja ei ole pakko vahvistaa
kansallisiksi. Suurin osa ISO -standardeista kkitenahvistetaan eurooppalaisiksi EN
-standardeiksi, jolloin ne siis taytyy vahvistadladsenaan kansallisiksi standardeiksi.
(Suomen Standardisoimisliitto, 2010)

Koneturvallisuuden Standardit

Koneturvallisuuden standardeilla tarkoitetaan kdeei seka niissd olevien
jarjestelmien, laitteiden ja toisinaan myos komputen turvallisuuskysymyksia
kasittelevia standardeja. Koneturvallisuuden stetiddiittyvat tyypillisesti koneiden
suunnitteluvaiheessa sovellettavissa oleviin kygiy, mutta voivat toisinaan
kasitella myos koneen elinkaaren muissa vaiheissezllgttavissa olevia aiheita.
Koneella tarkoitetaan direktiivin 2006/42/EY sowgltisalaan kuuluvia tuotteita.
(MetSta, 2009)

Tarkeimpia koneturvallisuuden standardeja ovat ghueaistetun standardin aseman
saaneet standardit, joilla on yksiselitteinen linkktse konedirektiiviin.
Yhdenmukaistettujen standardien tarkoituksena okeau koneen suunnittelijaa
konedirektiivin 400/2008 liitteen | olennaisten \eys- ja turvallisuusvaatimusten
taytantdonpanossa. (MetSta, 2009)

Standardien hierarkia

Standardit on jaettu standardin SFS-EN ISO 12180AL (2009) mukaan A-, B- ja C-
tyypin standardeihin.
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A. A-tyypin standardi on turvallisuuden perusstandajassa esitetddn perusteet,
suunnitteluperiaatteet ja yleiset nakdkohdat, jaitadaan soveltaa kaikkiin
koneisiin. A-tyypin standardeja ovat EN ISO 121QEN ISO 12100-2 ja EN
ISO 14121-1. Lisaksi ISO :n tekninen raportti ISR/T14121-2 siséaltaa
opastusta A-tyypin standardien soveltamiseen.

B. B-tyypin standardi on turvallisuuden ryhmastandajdssa kasitellaan yhta
turvallisuusnakokohtaa (B1-tyyppi) tai yhta sellaisuojausteknista laitetta (B2-
tyyppi), jota voidaan kayttaa useissa eri koneif3a-tyypin standardit koskevat
esimerkiksi melua tai turvaetaisyyksia. B2-tyypitarglardit taas esimerkiksi
kasinhallintalaitteita, hatapysaytinta tai yleigsiksia.

C. C-tyypin standardi on konekohtainen turvallisuusdtadi, jossa kasitellaan
tietyn koneen tai koneryhman yksityiskohtaisia #&llisuusvaatimuksia.
Koneryhmalla tarkoitetaan koneita, joilla on saraamén tarkoitettu kaytto ja
joiden vaarat, vaaratilanteet ja vaaralliset tapatatt ovat samankaltaisia. C-
tyypin standardeja ovat esimerkiksi pyorosahoj&&oat standardit.

Suunnittelutilanteessa on siis ensiksi selvitett@wio olemassa suunniteltavaa konetta
koskevaa C-tyypin standardia. Jos tallainen on at&@a se ohjaa viittausten kautta sen
mitd A- ja B-tyypin standardeja tarvitaan. C-tyymtandardin tarkoituksena on esittaa
mahdollisimman tarkat vaatimukset konedirektiivityttymiseksi sekd miten A- ja B-
tyypin standardien toisinaan laaja-alaisia ja w@@htoja sisédltavia yleisia periaatteita
toteutetaan. Tasta johtuen C-tyypin standardeissaabvaatimukset ovat ensisijaisia,
jos ne poikkeavat muista standardeista. (MetS@9p0

C-tyypin standardin noudattaminen ei poista vaastauiskinarvioinnin suorittamisesta
ja dokumentoimisesta. Riskien arvioinnilta vaad@tdaajuus on kuitenkin erilainen
verrattaessa tilanteeseen, jossa C-tyypin staralaidile. Riskien arvioinnin tehtavana
on C-tyypin standardia noudatettaessa l&ahinnd wsamikattaako noudatettu C-tyypin
standardi kaikki konetta koskevat vaarat ja koreddiivin olennaiset terveys- ja
turvallisuusvaatimukset. Yksityiskohtaisempi rigk@eviointi vaaditaan vain niiden
vaarojen osalta, joita C-tyypin standardi ei kétéetSta, 2009)

Samalla kun normit rajoittavat suunnittelijan vagpauratkaisun valinnassa konetta
suunniteltaessa, ne toisaalta myos helpottavat mangtaan ja vahentavat
henkilokohtaista vastuuta niista suunnittelukohteamnaisuuksista, jotka noudattavat
olemassa olevia standardeja. (Jarvenpéaa, 1978) oppataista
turvallisuusstandardisointia havainnollistetaaniksa 2.5 ja 2.6.
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‘ TURVALLISUUS ‘

Velvoittaa
DIREKTINMIT

T

Auttaa tulkitsemaan

4’ ‘7

A-TASON STANDARDIT
Turvallisuuden perusstandardit

T &

Auttaa tulkitsemaan

B-TASON STANDARDIT

B1: Turvallisuus B2: Turvalai-

ominaisuudet testandardit

{melu, tarina, (suojat,

;uwaetaiswdet, paineilma,

ine.) ine.) Auttaa tulkitsemaan

T C-TASOMN STANDARDIT

Koneet ja koneryhmat
(kuljettimet,
pybrosahat
ruuvinalkaisimet
jne.)

Kuva 2.5. Eurooppalaisen turvallisuusstandardigoinskenne. (Kivistd-Rahnasto,

1996)
Konepaatos
® Olennaiset SFS-EN ISO o A- ja B- C-tyypin
turvallisuus- tyypin kone-
vaatimukset 12100-1 standardit kohtaiset
12100-2 standardit
©® Tekninen
tiedosto
® Vaatimusten

mukaisuus-
vakuutus

® CE-merkki

Kuva 2.6. Standardien hierarkia. (Tyoterveyslaifi¥)2)
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2.2. Valmistajan vastuut

Ensisijainen vastuu tuotteiden turvallisuudesta \@imistajilla ja maahantuojilla.
Heidan taytyy huolehtia, ettd heiddn myymansa ¢eotttayttavat niitd koskevat
vaatimukset. Jokaisesta koneesta  on laadittava  jdlekirpitettava
vaatimustenmukaisuusvakuutus. (Integraatiotiedete 1897) Jos konetta ei mainita
tyyppihyvaksyttavien koneiden joukossa, riittddnviatajan laatima virallinen, sisaiseen
tarkistukseen perustuva ja allekirjoitettu vaatiteamukaisuusvakuutus seka
valmistajan kiinnittama CE -merkintda. Valmistajaai tmaahantuojan on kuitenkin
kyettavd kokoamaan tarvittaessa koneen tekninen enredtiedosto, jolla
vaatimustenmukaisuus voidaan osoittaa. (400/2008)seBsia havainnollistetaan
kuvassa 2.7.

—> Koneen raja-arvojen

maarittaminen |
: | : : Riski-
Vaarojen tunnistaminen analyysi
|
Riskin suuruuden arviointi ] Riskin
(estimointi) [ arviointi

Riskin merkityksen arviointi
(evaluointi)

Onko kone turvallinen

ol La -

Riskin Kayttbohjeet
pienentdaminen —
Tekninen
rakennetiedosto

Vaatimusten-

Vaatimustenmukai- — mul@alsu!.ldEn
suusvakuutus osoittaminen

CE-merkinta

Kuva 2.7. CE -merkintdprosessin vaiheet. (Makel®(2

Jos kone on mainittu valtioneuvoston asetuksen2400® liitteessa IV (Liite 1) ja se

valmistetaan yhdenmukaistettujen standardien megtjsia nama standardit kattavat
kaikki asiaan kuuluvat olennaiset terveys- ja tllisausvaatimukset, valmistajan tai
taman valtuutetun edustajan on sovellettava jdauraavista menettelyista:
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1. 400/2008 liitteen VIII mukainen koneen valmistuks&saiseen tarkastukseen
perustuva vaatimustenmukaisuuden arviointimenettely

2. 400/2008 liitteen IX mukainen EY -tyyppitarkastusmately seka liitteen VI
kohdan 3 mukainen koneen valmistusmenetelméan veamisen; tai

3. 400/2008 liitteen X mukainen taydellinen laadunvistasmenettely.

Jos kone on mainittu 400/2008 liitteessa IV ja sitéle valmistettu tai se on ainoastaan
osittain valmistettu yhdenmukaistettujen standardreukaisesti, jos yhdenmukaistetut
standardit eivat kata kaikkia ~asiaan kuuluvia o@sia terveys- ja
turvallisuusvaatimuksia tai jos kyseistd konetta rtarma ei  ole olemassa
yhdenmukaistettuja standardeja, valmistajan tai atdnvaltuutetun edustajan on
sovellettava jompaakumpaa seuraavista menettelyista

1. 400/2008 liitteen IX mukainen EY-tyyppitarkastusrattaly seka liitteen VI
kohdan 3 mukainen koneen valmistusmenetelméan veamisen; tai
2. 400/2008 liitteen X mukainen taydellinen laadunvistasmenettely.

2.2.1. Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Jokaisessa EY  -alueella  myytavassd koneessa  on vaoltdliitettyna

vaatimustenmukaisuusvakuutus. Se on usein loydestikoneen kayttdohjekirjasta.
Vaatimustenmukaisuusvakuutuksessa koneen valmigtjaEY -alueella toimiva
edustaja vakuuttaa koneen tayttavan sitd koskevhdnnaiset terveys- ja
turvallisuusvaatimukset. (Euroopan.., 2006)

EY -vaatimustenmukaisuusvakuutuksen on valtionaiovosasetuksen 400/2008
Liitteen Il mukaan siséllettdva seuraavat tiedot:

1. valmistajan toiminimi ja taydellinen osoite sekéittaessa taman valtuutettu
edustaja;

2. sen henkilén nimi ja osoite, joka on valtuutettikké@maan teknisen tiedoston.
Henkilon on oltava sijoittautunut yhteisoon;

3. koneen kuvaus ja tunniste, myo6s yleisnimike, totminmalli, tyyppi,
sarjanumero ja kaupallinen nimi;

4. nimenomainen vakuutus siitd, etta kone tayttaa néasatuksen sddnnokset tai
sitd vastaavan direktiivin (2006/42/EY) asiaankwalu sddnnokset, ja
tarvittaessa vastaavanlainen ilmoitus muiden dike&h tai sellaisten
asiaankuuluvien sdanngsten mukaisuudesta, joidd&ainmen kone on. Naiden
viitteiden tai viitetietojen on oltava samat kuimrBopan unionin virallisessa
lehdesséa néaihin teksteihin julkaistut;

5. tarvittaessa sen ilmoitetun laitoksen nimi, osgégunnistenumero, joka on
tehnyt liitteessa IX tarkoitetun EY -tyyppitarkaksen, sekda EY
-tyyppitarkastustodistuksen numero;

6. tarvittaessa sen ilmoitetun laitoksen nimi, osgatdunnistenumero, joka on
hyvaksynyt liitteessa X tarkoitetun taydellisendaavarmistusmenettelyn;
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7. tarvittaessa viittaus yhdenmukaistettuihin stanelifid, joita on kaytetty;

8. tarvittaessa viittaus muihin kaytettyihin teknisstandardeihin ja erittelyihin;

9. vaatimustenmukaisuusvakuutuksen antamisen aikaikéag

10.sen henkiloén nimi ja allekirjoitus, joka on valtettu laatimaan tdmé& vakuutus
valmistajan tai taman valtuutetun edustajan pualest

Jos kyseessé ei ole tyyppihyvaksyttava konetyypipteknisen tiedoston tarvitse olla
kootussa muodossa. Talloin riittaa, ettd se onlkdlisessa maaraajassa koottavissa jos
sitd valmistajalta tai markkinoille asettajalta d#@aan. Aika maaraytyy laitteen
monimutkaisuuden perusteella. (400/2008 Liite V]I A

Vaatimustenmukaisuusvakuutuksen tarkoituksena odriteld taho, joka vakuuttaa
koneen vaatimustenmukaisuuden ja kantaa siitd ti@egsa vastuun. Esimerkiksi
tapaturman sattuessa on vaatimustenmukaisuusv&isemtu avulla helposti
loydettavissa valmistajan edustaja, jolta voidaawytgad koneen tekninen tiedosto.
Teknisen tiedoston avulla voidaan selvittda onkite lallut olennaisten terveys- ja
turvallisuusvaatimusten mukainen. Koska vaatimustémisuusvakuutus vaaditaan
poikkeuksetta koko EY -alueella, ovat vaatimuksetyosn yhdenmukaisia ja
vapaamarkkina-alue mahdollinen.

2.2.2. Tyyppihyvaksynta

EY -tyyppitarkastus on menettely, jolla ilmoitetlaitos varmistaa ja vakuuttaa, etta
400/2008 liitteessa IV tarkoitetun koneen edustaadli tdyttaa taméan asetuksen tai sité
vastaavan direktiivin vaatimukset eli on vaatimost@ukainen. Tyyppihyvéaksynta
eroaa normaalista CE -merkintaprosessista vaatiemmkskaisuusvakuutuksineen siten,
ettd valmistajan itsensa suorittama vaatimustenimauiiden  tayttymisen
maaritteleminen ei riitd. Tyyppihyvaksyntdmenettelyaativat koneet ovat koneita,
joilla on todettu ilmenevan normaalia enemman tapai. Tyyppihyvaksyttavissa
konetyypeissa vaatimustenmukaisuus tarkistutetaatlisen tahon toimesta, joita ovat
iImoitetut laitokset. Jos ilmoitettu laitos katskaneen olevan lainsdadannon asettamien
olennaisten terveys- ja turvallisuusvaatimusten amén, myontdd se koneelle
tyyppihyvaksynnén. Vaatimustenmukaisuusvakuutuledlskirjoittaa kuitenkin koneen
valmistaja tai valmistajan EY -alueella toimiva ethja. Toinen ero normaaliin
menettelyyn on, ettd teknisen tiedoston on kokoaiswva kootussa muodossa seka
vaatimustenmukaisuusvakuutuksen antaneella, ettitétussa laitoksessa.

Menettely tapahtuu seuraavalla tavalla:

1. Valmistajan tai tdman valtuutetun edustajan on itead liitteessa VII
olevassa A osassa tarkoitettu tekninen tiedosttakimskonetyypista.

2. Valmistajan tai taman valtuutetun edustajan on itettava valitsemalleen
ilmoitetulle laitokselle kunkin tyypin EY -tyyppitiastusta koskeva hakemus,
jossa oltava:

- valmistajan tai valtuutetun edustajan nimi ja asoit
- kirjallinen vakuutus, ettei samaa vakuutusta olemitettu toiselle
ilmoitetulle laitokselle
- tekninen tiedosto
- nayte tyypista testausta varten
3. llmoitetun laitoksen on:
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- tarkistettava tekninen tiedosto seka se, etta tygopvalmistettu sen
mukaisesti sekd eriteltavd ne osat, jotka on steiltuni
yhdenmukaistettujen ~ standardien  asiaankuuluvien timaaten
mukaisesti, samoin kuin osat, joiden suunnittelpezustu

- tarkastettava tekninen tiedosto kyseisten staneiardisiaankuuluviin
vaatimuksiin

- tehtava tai teetettdva asianmukaiset tarkastuksdukset ja testit sen
tarkastamiseksi, tayttavatkd tehdyt ratkaisut tana&etuksen tai sita
vastaavan direktiivin olennaiset terveys- ja tuisalisvaatimukset
silloin, kun yhdenmukaistettuja standardeja eisaleellettu

- kun on kaytetty yhdenmukaistettuja standardejatatéhtai teetettava
asianmukaiset tarkastukset, mittaukset ja testittagkastamiseksi, etta
standardeja on sovellettu tosiasiallisesti

- sovittava hakijan kanssa paikasta, jossa tarkastetattéa tyyppi on
valmistettu teknisen tiedoston mukaisesti seka &énd tarvittavat
tarkastukset, mittaukset ja testit

4. Jos tyyppi on tdmén asetuksen tai sita vastaavektiivin sdanndsten
mukainen, ilmoitettu laitos antaa hakijalle EY-tp#arkastustodistuksen.
Todistukseen on siséllyttava valmistajan ja tamatuutetun edustajan nimi
ja osoite, hyvaksytyn tyypin tarpeelliset tunnistdot, tarkastuksessa tehdyt
paatelmat ja todistuksen antamista koskevat egktigt.

5. Jos tyyppi ei ole tdmé&n asetuksen tai sita vastaauaktiivin saannosten
mukainen, ilmoitetun laitoksen on kieltaydyttavatamasta hakijalle EY
-tyyppitarkastustodistusta ja esitettdva kieltaysgtieen yksityiskohtaiset
perustelut. Sen on ilmoitettava asiasta hakijafigille ilmoitetuille laitoksille
ja jasenvaltiolle, joka on ilmoittanut kyseisertddisen.

6. Hakijan on ilmoitettava ilmoitetulle laitoksellepka pitdd hallussaan EY
-tyyppitarkastustodistukseen liittyvaa teknisté@ltistoa, kaikista hyvaksyttyyn
tyyppiin tehdyistd muutoksista. IImoitetun laitokseon tarkastettava
muutokset ja  talldin  joko vahvistettava, ettd atnet EY
-tyyppitarkastustodistus on edelleen voimassa tanedava uusi EY
-tyyppitarkastustodistus, jos muutokset voivat u#tika siihen, onko tyyppi
olennaisten terveys- ja turvallisuusvaatimusten tdarkoitettujen
kayttoolosuhteiden mukainen.

Valmistajan ja ilmoitetun laitoksen on sailytettéayéppitarkastustodistuksen jaljennés,
tekninen tiedosto ja kaikki asiaankuuluvat asiakiril5 vuoden ajan todistuksen
antamisesta. Komissio, jasenvaltiot ja muut ilntaitéaitokset voivat pyynnosta saada
jallenndksen EY -tyyppitarkastustodistuksesta dekéttaessa jaljenndksen teknisesta
tiedostosta ja ilmoitetun laitoksen tekemien testidoksista.

lImoitetulla laitoksella on jatkuva vastuu varmet&Y -tyyppitarkastustodistuksen
voimassaolo. Sen velvollisuus on ilmoittaa valmata voimassaoloon vaikuttavista
muutoksista lainsaadanndssa. limoitetun laitokadaet myds peruuttaa todistukset,
jotka eivat ole endé voimassa.

Valmistajalla taas on jatkuva vastuu varmistaad étbne on nykytekniikan tason
mukainen (state of art). Valmistajan on liséksi gstyava tyyppitarkastustodistuksen
voimassaolon uusimista ilmoitetulta laitokseltadem vuoden valein. Jos ilmoitettu
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laitos paattda olla hyvaksymatta tyyppitarkastustodta, on kyseisen konetyypin
markkinoille saattaminen lopetettava.

2.2.3. Sisainen laadunvalvonta ja taydellinen laadu  n varmistus

Laatujarjestelmissd  laadunhallinta  toteutuu  prasass hallinnan  kautta.
Laatujarjestelmien kaytté yleistyi Suomessa 1980980 luvuilla ja niitéa kaytetaan
kuvaamaan yrityksen toiminnan laatua. Tunnettuujagestelma on esimerkiksi 1ISO
9001. Oikein toteutettuna laatujarjestelma esinksrkvahentaa havikkia ja parantaa
tyotyytyvaisyyttd. Monet suuret kansainvaliset tpanvaativat sopimusvalmistajiltaan
tai muilta tarkeiltd sidosryhmiltaan sertifioitumakujarjestelmaa.

Taydellinen laadunvarmistus on vaihtoehtoinen totamnalli koskien liitteessa IV
(Liite 1) mainittuja koneita. Laatujarjestelman srwtia haetaan ilmoitetulta laitokselta
valmistajan toimesta. Valtioneuvoston asetus kaereigh laitteiden turvallisuudesta
400/2008 esittelee liitteessda X laatujarjestelmallasetetut  vaatimukset.
Laatujarjestelmé@n on varmistettava etta tuotetutelesd tayttavat olennaiset terveys- ja
turvallisuusvaatimukset. (Kerttula, 2009) IImoitettlaitos arvioi ja hyvaksyy
laatujarjestelman sekd valvoo sen soveltamista. midéhjan on sovellettava
suunnittelussa, valmistuksessa, lopputarkastukseses@ testauksessa hyvaksyttya
laatujarjestelmaa, jonka noudattamista valvotaaoitetun laitoksen toimesta.

Laatujarjestelma

1. Valmistaja tai taman valtuutettu edustaja esitggiujarjestelmansa arvioimista
koskevan hakemuksen valitsemalleen ilmoitetullokselle. Hakemuksessa on
oltava:

- valmistajan tai valtuutetun edustajan nimi ja asoit

- koneiden suunnittelu-, valmistus-, tarkastus-, aest ja
varastointipaikat

- tekninen tiedosto jokaisen koneryhman yhdesta stalli

- laatujarjestelmaéa koskevat asiakirjat

- kirjallinen vakuutus, ettei samaa hakemusta olenitettu toiselle
iimoitetulle laitokselle.

2. Laatujarjestelmén on varmistettava, ettd koneet tdman asetuksen tai sita
vastaavan direktiivin saanndsten mukaisia. Kaikkimistajan hyvaksymat
osatekijat, vaatimukset ja sddnnokset on dokumtewsoijarjestelmallisesti ja
tasmallisesti toimenpiteiden, menettelyjen ja Kigeen ohjeiden muodossa.
Naiden laatujarjestelmaa koskevien asiakirjojerobava sellaisia, etta voidaan
yhdenmukaisesti tulkita erilaiset menettelytavat |gatutoimenpiteet, kuten
laatuohjelmat, -suunnitelmat, -kasikirjat ja -agig. Asiakirjoissa on erityisesti
oltava riittava kuvaus:

- laatutavoitteista, organisaation rakenteesta sakéon vastuualueista ja
toimivallasta koneiden suunnittelun ja laadun @salt

- teknisista  suunnittelueritelmistd, mukaan lukien vedlettavista
standardeista, ja jos yhdenmukaistettuja standarlajoudateta kaikilta
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osin, kaytettavista keinoista, joilla varmistetadméan asetuksen tai sita
vastaavan direktiivin olennaisten turvallisuus- tgrveysvaatimusten
noudattaminen

- rakennevalvonnan ja -tarkastuksen tekniikoista, s@seeista ja
jarjestelmallisistd  toimista, joita kaytetaan tamarmsetuksen
soveltamisalaan kuuluvien koneiden suunnittelussa

- vastaavista valmistuksen, laadunvalvonnan ja lazalumistuksen
tekniikoista, prosesseista ja jarjestelmallisistdmista, joita aiotaan
kayttaa

- tarkastuksista ja testeista, joita tehdaan ennémistaista, valmistuksen
aikana ja sen jalkeen seka niiden suoritustihegdest

- laatuasiakirjoista, kuten tarkastusselosteista, tawss ja
kalibrointitiedoista seka asianomaisen henkilogiatevyyteen liittyvista
asiakirjoista

- keinoista, joilla valvotaan koneilta vaaditun suiitetun ja laadun
saavuttamista sekda laatujarjestelman tosiasiatstaintaa.

3. limoitettu laitos arvioi laatujarjestelméan maasdtkseen, tayttaako se edellisessa
kohdassa tarkoitetut vaatimukset. Laatujarjestelméimen osien, joissa
noudatetaan sovellettavaa yhdenmukaistettua suiagdaoletetaan olevan
vastaavien vaatimusten mukaisia. Arviointiryhmaesaoltava vahintdan yksi
jasen, jolla on kokemusta koneiden teknologian oamvista.
Arviointimenettelyyn siséltyy tarkastuskaynti vabtajan tiloissa. Arvioinnin
aikana arviointryhman on tehtavd teknisten tiedjest tarkastus
varmistaakseen, etta ne ovat asianmukaisten terjeeysrvallisuusvaatimusten
mukaiset. Paatoksesta on ilmoitettava valmistajadie taman valtuutetulle
edustajalle. llmoituksessa on oltava tarkastuksesdamlyt paatelmat seka
perusteltu arviointipaatos.

4. Valmistaja sitoutuu tayttamaan laatujarjestelmastéllaisena kuin se on
hyvaksytty, johtuvat velvollisuudet ja pitamaantigarjestelma asianmukaisena
ja tehokkaana. Valmistajan tai tamé&n valtuutetunsggan on ilmoitettava
laatujarjestelman hyvaksyneelle ilmoitetulle ladeke laatujarjestelmééan
suunnitelluista muutoksista. limoitettu laitos @iviehdotetut muutokset ja
paattda, vastaako muutettu laatujarjestelma edelleatimuksia vai onko
tarpeen tehda uusi arviointi.

Valmistajan tai taman valtuutetun edustajan on tpaé@ laatujarjestelman asiakirjat
seka ilmoitetun laitoksen paatokset ja kertomuksesallisten viranomaisten saatavilla
kymmenen vuoden ajan viimeisen valmistuspaivaregik

[Imoitetun laitoksen vastuulla oleva valvonta vestaa méaaraaikaisin tarkistuksin, etta
valmistaja tayttaa laatujarjestelmasta johtuvavelisuudet. Valmistajan on sallittava
iimoitetulle laitokselle tarkastusta varten paasymittelu-, valmistus-, tarkastus- ja
testauspaikoille ja varastoihin. Lisdksi valmistajaon toimitettava ilmoitetulle
laitokselle kaikki tarvittavat tiedot. Laatujarjebhan taydellinen uudelleenarviointi on
tehtavad kolmen vuoden valein. Ilimoitettu laitos Wséksi tehda tarkastuksia ilman
ennakkoilmoitusta jos se katsoo menettelyn tarsesdi. Nailla kaynneilla ilmoitettu
laitos voi tarvittaessa tehda tai teettdéd testejéastaakseen, ettd laatujarjestelma toimii
asianmukaisesti. limoitetun laitoksen on toimitedtavalmistajalle kertomus kaynnista
seka testausseloste, jos testaus on tehty.
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2.2.4. CE -merkintd, tyyppikilpi ja muut merkinnat

CE -merkki on valmistajan vakuutus siitd, ettd éudhyttdd sitd koskevat EY :n
olennaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset. @herkkid kaytetaan esimerkiksi
koneissa, leluissa, sahkolaitteissa, henkilosudgsay hisseissa, rakennustuotteissa,
telepaatelaitteissa, kaasulaitteissa seka tervbydon laitteissa ja tarvikkeissa.
(Kuluttajavirasto, 2010)

CE -merkilla valmistaja osoittaa koneen tayttavandpaatoksen ja muiden merkintaa
vaativien maaraysten vaatimukset. Vain merkittyekenidaan tuoda myyntiin ja ottaa
kayttoon. (Tyoterveyslaitos, 2002)

Jokaisessa koneessa tulee olla nakyvasti ja pysyaéaskittyna:
- CE -merkki
- sarja- tai tyyppimerkinté ja mahdollinen sarjanumer
- valmistusvuosi
- valmistajan nimi ja osoite

Koneessa on oltava tarvittaessa myos:
- varoitustekstit ja -merkinnat
- opastus henkildsuojainten kayttoon
- opastus huoltoon ja tarkastuksiin
- koneen paino
- liikkuvien tai pyorivien osien suurimmat sallitubpeudet

Koneen liikkumisesta aiheutuvat vaarat aiheutttaaittaessa lisamerkinttjen tekoa:
- nimellistehoa kilowatteina
- tavallisimman kokoonpanon paino
- suurin sallittu valmistajana ilmoittama kiinnityskaun vetokuormitus
- suurin sallittu valmistajan ilmoittama pystysuorakmitus kiinnityskoukussa
(Ty6suojeluhallinto, 2005)

Olennaiset konetta koskevat tiedot sijoitetaan ndée koneeseen kiinnitettavaan
tyyppikilpeen. Varoitukset ja opasteet taas sijad@ siten, ettd ne havaitaan helposti
paikassa, jossa kyseinen vaara sijaitsee tai agiagtarvitaan.

Valtioneuvoston asetuksen 400/2008 o8 maadrittelee gtta CE
-vaatimustenmukaisuusmerkintd koostuu kirjaimisEE" liitteessa Ill olevan mallin
(Kuva 2.8) mukaisesti. Se tulee kiinnittdd koneeseékyvasti seka luettavalla etta
pysyvalla tavalla. Koneeseen ei saa Kkiinnittda méija, joita voidaan erehtyd
pitamaan CE -merkintdna tai jotka heikentavat CErkim nakyvyytta luettavuutta tai
merkittavyytta. 400/2008 liitteen 1l mukaan CE ki@ on noudatettava kuvassa 2.8
esitetyn kirjoitustavan mittasuhteita.
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H-Hi '_I'::,':,_#_._ ;_::'L_ -
Kuva 2.8. CE -merkint&. (400/2008 Liite I11)

108 mukaan CE -merkinté ei ole asianmukainen, jos:

1. CE -merkintd on Kiinnitetty tdaman asetuksen peelstauotteisiin, jotka eivat
kuulu tdman asetuksen soveltamisalaan;

2. kyseistda  konetta  koskeva CE  -merkintda  puuttuu tai Y- E
vaatimustenmukaisuusvakuutus puuttuu; tai

3. koneeseen on kiinnitetty muu kuin CE -merkintéama merkinta on kielletty 9
8:n 3 momentissa.

400/2008 liitteen 1l mukaan CE -merkin on noud@eh kuvassa 2.8 esitetyn
kirjoitustavan mittasuhteita.

Vaikka vaatimustenmukaisuusvakuutus on toimitetjakaisen myytavan tai kayttoon
otettava koneen mukana, on se irrallinen papeka jooi esimerkiksi kadota. CE
-merkki sen sijaan kiinnitetaan koneeseen naky\gdikalle. Lainsdadantd maarittelee,
etteivat muut merkit saa erehdyttavasti muistu@&a-merkkia. CE -merkki on helposti
tunnistettava ja tunnettu merkintd, joka mahdabsttuotteen vapaan liikkumisen
Euroopan talousalueella. Jos tuote on laillisedi -@erkitty se tayttdda EY -alueen
turvallisuutta, terveyttd, ymparistbd ja kuluttaganojaa koskevat vaatimukset.
(Euroopan komissio, 2008)

2.2.5. Tekninen tiedosto

Tekninen tiedosto pitéda siséllaan kaikki olennalsmtetta koskevat dokumentit. Sen
perusteella viranomaiset pystyvat tarvittaessa mélémaan tayttdaakd kone sita
koskevat olennaiset terveys- ja turvallisuusvaalkisett Teknisen tiedoston on 400/2008
litteen VII mukaan osoitettava, ettd kone on olegsa olevan lainsaadannon
vaatimusten mukainen. Teknisen tiedoston on k#&u@ltarvittavissa maarin koneen
suunnittelua, valmistusta sek& toimintaa. Teknisetoston on oltava jasenvaltioiden
toimivaltaisten viranomaisten kaytettavissa vakintkymmenen vuoden ajan koneen
tai sarjatuotannossa viimeisen tuotetun kappaleénistusajankohdasta.

Teknisesséa tiedostossa on seuraavat osat:
A. Rakennetiedosto, joka pitda sisallaan:

- koneen yleiskuvaus,
- koneen yleispiirustus ja siihen liittyvat ohjausigin piirustukset seka
asianmukaiset kuvaukset ja selitykset koneen taamrnymmartamiseksi,
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- taydelliset yksityiskohtaiset piirustukset laskete®n, testaustuloksineen,
todistuksineen ja muine tietoineen, joita tarvitaarkastettaessa, onko kone
olennaisten terveys- ja turvallisuusvaatimusten aimsn,

- riskin arviointia koskevat asiakirjat, joista ilmeEsmnoudatettu menettely mukaan
lukien luettelo olennaisista konetta koskevista vegs- ja
turvallisuusvaatimuksista seka niiden suojaustopiteiden kuvaus, jotka on
toteutettu tunnistettujen vaarojen poistamisekgiisiien pienentamiseksi,

- tarvittaessa maininta koneeseen liittyvista jaansksista,

- kaytetyt standardit ja muut tekniset eritelmat rsiteettd kay ilmi, mitka
olennaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset lsgtestandardit kattavat,

- tekniset selosteet, joista ilmenevat niiden testidakset, jotka on tehnyt joko
valmistaja tai valmistajan taikka taman valtuutedglustajan valitsema laitos,

- jaljennds koneen ohjeista,

- osittain valmiin koneen osalta tarpeen mukaanatiisvakuutus ja osittain
valmiin koneen asianmukaiset kokoonpano-ohjeet,

- tarpeen mukaan jaljenndkset koneen tai muidenrsiiiitettyjen tuotteiden EY
-vaatimustenmukaisuusvakuutuksista,

- jaljennds EY -vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta;

B. Sarjatuotteiden osalta ne sisaiset toimenpiteekajgannaan taytantéon sen
varmistamiseksi, ettd kone pysyy tdman asetuksemsitta vastaavan direktiivin
saanndsten mukaisena.

Valmistajan on tehtdva komponenteille, tarvikkeilée valmiille koneille tarpeelliset
tutkimukset ja testit maarittadkseen, soveltuukmeksuunnittelunsa tai rakenteensa
puolesta turvallisesti asennettavaksi ja kayttoi@ttavaksi. Asiaankuuluvat selosteet ja
tulokset on siséllytettava tekniseen tiedostoon.

Vaikka teknista tiedostoa ei tarvitsekaan olla kaikaa kootussa muodossa muissa kuin
400/2008 liitteessa IV (Liite 1) mainituissa tyyppvaksyttavissd koneissa, on
valmistajan kuitenkin kyettdvd kokoamaan teknineeddsto maaraajassa. Tama
velvoittaa valmistajan parantamaan dokumentointiaskien teknisen tiedoston

aihealueita. Velvoite teknisen tiedoston kokoantseskottaa valmistajan ajattelemaan
turvallisuuteen liittyvid tekij6itd jo uuden koneesuunnitteluvaiheessa. Toisaalta
vanhoille koneille teknisen tiedoston luominen orsein hankalaa, koska

dokumentointia ei ole tehty koneen suunnitteluveste alkaen. Esimerkiksi

turvallisuutta lisaavia toimenpiteité ja riskierviaintia ei ole tehty ja otettu huomioon

suunnitteluvaiheessa vaan vasta jalkikateen laketinuttua.

2.2.6. Kayttoohje

Valtioneuvoston asetus 400/2008 |1 liite mé&arittele#ta jokaisen myytavan koneen
mukana on oltava kayttdohje. Kayttbohjeesta on ytigaa:

- valmistajan tai valtuutetun edustajan toiminimogite;
- koneen nimi;
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- vaatimustenmukaisuusvakuutus;

- koneen yleiskuvaus;

- kayton, huollon, korjausten ja tarkistusten karam#dtrpeelliset tiedot;

- kuvaus yhdesta tai useammasta tydskentelypaikasta;

- kuvaus tarkoitetusta kaytosta,

- varoitukset tiedetyista ja mahdollisista kielletiigayttdtavoista;

- kokoonpano-, asennus- ja kytkentédohjeet;

- kayttoonottoa ja kayttba seka tarvittaessa kayttdauluttamista koskevat
ohjeet;

- tiedot jaannosriskeista;

- ohjeet kayttgjan  toteuttamista  suojaustoimenpéeistseka  ohjeet
henkilésuojaimista;

- koneeseen kiinnitettavien tyokalujen olennaisetr@isuudet;

- olosuhteet, joissa kone tayttaa vakavuusvaatimukset

- kuljetus-, kasittely- seka varastointiohjeet;

- menettelytavat oletetuissa rikkoutumis- tai tukkenitstilanteissa;

- saato-, huolto- ja kunnossapito toimet, joita kg tulisi tehda;

- rajoitukset kaytettaville varaosille;

- maaritellyt standarditiedot ilmassa eteneville mékstdille

- tiedot mahdollisesta ionisoimattomasta sateilysta

Kayttbohje on merkittdva tiedonkulkukanava kaytajga valmistajan valilla.
Kayttbohjeen perussisaltéa ovat lain vaatimusteakbi muun muassa tiedot takuusta.
Valmiissa koneessa olevia vaaroja on yleensa yksiaisinta lahtea pienentamaan
tiedottamalla vaaroista seka ohjeistamalla kayitajayttbohjeen avulla. Usein
tekstikoolla Kkirjoitettu nitojalla sidottu nippu paria, josta l6ytyy kylla kaikki
pakollinen, mutta jonka luettavuutta tai tarkoitugi ole suunniteltaessa juuri ajateltu.
Hyvin toteutettu kayttbohje paitsi nayttaa laadulia tulee myos todennakdisemmin
luettua. TAma parantaa koneen kayttdjan tietoisulitineesta. Kayttajan parempi
tietoisuus taas vahentdd esimerkiksi virheellisigttba ja siitd johtuvia tapaturmia.
Tapaturmista aiheutuu aina imagotappioita ja/tast&nuksia valmistajalle.

Kayttbohjeesta |0ytyy optimitilanteessa kaikki smjtd valmistaja haluaa koneen
kayttagjan koneesta ja sen kayttdmisesta tietavéka &aikki mita kayttaja haluaa

koneesta tietdd. Kayttoohjeen tulisi olla helppdtdigen, -lukuinen seka

yksiselitteinen. Kayttbohje ei saa olla lilan pitjg@siind tulee olla tarvittaessa selkea
siséllysluettelo, minka avulla lukijan on mahddHisnopeasti |0ytaa tieto halutusta
aihepiirista.
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2.3. Riski

Riski maaritellaan vaaralliseksi tilanteeksi, josgahaitan, tappion tai onnettomuuden
mahdollisuus. Riskit ovat luonteeltaan moniuloiteiseka tulkittavissa usealla tavalla.
Tasta johtuen riskit ovat myds subjektiivisia, leinkilon nakékulmasta riippuvia.

Riskiin ajatellaan kuuluvan kaksi eri ulottuvuuttdéita ovat riskin todennakoisyys ja
riskin vakavuus, jotka yhdessa maéaarittelevat riskinuiruuden. SFS-EN I1SO 14121-1
(2007) méaarittelee sivulla 14 riskin oleva vahingesiintymistodennakéisyyden ja
vakavuuden yhdistelmé. Riskia voidaan pitaa hyvéiliging, jos sille altistuva kokee
sen hyvaksyttavaksi. Yleisesti riskia pidetaan kgyitavampana, jos sille altistuva on
tietoinen riskistd, pystyy kontrolloimaan sita jakille altistuminen on vapaaehtoista.
Hyvéaksyttavyyteen vaikuttavat myos monet muut deikaita ovat esimerkiksi
lainsdadantt seka poliittiset ja kulttuurillisekijat.(Glendon et al., 1995)

Riskinotolla tarkoitetaan tietoista vaaralle altisista seka riskien seuraamusten
hyvaksymista. Riskinotoksi mielletaan toiminta, gokn vapaaehtoista ja tiedostettua
kaytosta. Riskinotolla on mahdollista saavuttaatyj@) kuten tehtavien helpottumista
tai suorituksen nopeutumista Riskinotto voi joissdilanteissa johtaa vaikkapa
parempaan tehokkuuteen, eli pienemmalla ajankdytédadaan enemman aikaan.
Konetta kaytettaessa riskinotto voi olla esimerkikisvallisuus- ja kayttdohjeiden seka
tyonopastuksen vastaista toimintaa, jolla pyritidopeampaan tai helpompaan
tyosuoritteeseen. (Ala-Risku et al., 1996)

2.4. Riskienhallinta

Riskienhallinta on tarpeellista kaikessa liiketaimassa ja hyvin toteutettuna se johtaa
paitsi turvallisiin ja hyvin toteutettuihin tuotgin, myos henkildstén hyvinvointiin ja
kokonaisuudessaan luotettavaan, ennustettavaaagakkaaseen toimintaan. Riskit on
ensin tunnistettava, jotta niitd on mahdollistakphallitsemaan. Riskin tunnistamisen
jalkeen tulee paattaa menettelytavoista. Riski aaid poistaa, siirtdd, hajauttaa tai
hyvaksya, johon sisdltyy vastuun kantaminen risk#alisoituessa eli niin sanottu
jdénnosriski. Kaikissa tilanteissa riskin poistaem tai siirtAminen ei ole mahdollista.
Naissa tilanteissa pyritddn lieventdmaan riskin avakitta ja/tai todennakoisyytta.
(Miettinen, 1999)

Vaarojen tunnistaminen ja riskien arviointi auttavieohdistamaan turvallisuutta
edistavat toimet oikein. Riskienhallinnan valinewédidaan siis kayttaa turvallisuuden
hallinnan apuna. (Lanne, 2007) Riskienhallinnaroité&ena on véhentaa epavarmuutta
yrityksen toiminnassa oleviin riskeihin liittyenalla tarkoitetaan tiedostettua riskitasoa,
jonka tulisi korreloida myos yrityksen arvojen kaas Toisin sanoen organisaation
paivittdisen riskienhallintaan ja riskien seurantdattyvan toiminnan seka johdon



25

asettamien strategisten linjausten valilla tuliba celva tietoisesti valittu kausaalinen
suhde.

Riskit ja riskien hallinta eivat siis liity ainoastn koneiden turvallisuusriskeihin ja
niiden hallintaan, vaan kaikkeen yrityksen toimarta Kun riski tunnetaan, on sen
toteutumista helpompi ehkaistd. Tunnetun riskirisedumista ja vaikutuksia osataan
ainakin jollain tasolla odottaa. Tasta johtuen tatamaton riski on aina vaarallisempi
kuin tunnistettu.

Kuva 2.9. Riskien arvioinnin vaiheet (Murtonen, 3p0

Riskienhallinta lahtee tavoitteiden asettamises@xganisaation strategian tulisi
heijastua riskienhallinnan tavoitteisiin. Tavoitten lisdksi maaritetddn toiminnan
reunaehdot ja rajoitteet eli kaytettavissa oleeatirssit. Naitd ovat etenkin taloudelliset
resurssit seka kaytettavissa oleva aika. Tavodteigsettamisen ja tietoisen toiminnan
kaynnistamisen jalkeen pyritdan tunnistamaan osgatioon tai esimerkiksi koneisiin
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sitoutuneet riskit. Taman jalkeen suoritetaan eiskiodennéakdisyyden ja vakavuuden
muodostaman kokonaisuuden arviointi, jonka pohjaltaidaan arvioida riskin

hyvaksyttavyytta. Riskeihin, joita ei voida hyvaksyon kohdistettava toimenpiteita,
joilla pyritddn riskin suuruuden vahentamiseen.sifoisanoen toimenpiteilla pyritaan
vaikuttamaan joko riskin todenndkdisyyteen tai sEpahtuessaan aiheuttamiin
vaikutuksiin. Riskia voidaan joissakin tilanteissg0s siirtdd esimerkiksi vakuutusten
avulla. Toimenpiteiden toteuttaminen ei kuitenkamessaan riitd. Riskien tehokkaan
analysoinnin ja toimenpiteiden toteuttamisen liséksmenpiteiden vaikutuksia on

pyrittdva seuraamaan aktiivisesti. Seuranta tukeegarmisaation oppimista

riskienhallintaprosessin perusteella. Myos jatkuparantaminen edellyttdd, etta
organisaatiossa muistetaan toteutetut toimenpitélanteet ja mahdolliset virheet.

Helpoin ja yleisin tapa sail6a tieto menneisyydesid dokumentointi. Jotta

dokumentointia voidaan hyddyntad tehokkaasti, sanotiava johdonmukaista ja

systemaattista. (Kuva 2.9)

2.5. Riskienarviointi ja riskianalyysi

Valtioneuvoston asetuksen 400/2008 | liite vehadtt koneen valmistajaa tai
valtuutettua edustajaa laatimaan riskien arvioinnotta koneeseen sovellettavat
olennaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset said maarittdd. Riskien arviointi
koostuu riskien arvioinnin standardin SFS-EN [SO 1241 (2007) mukaan
riskianalyysistd ja riskin merkityksen arvioinnistaRiskianalyysi aloitetaan
maarittamalla raja-arvot, tunnistamalla niiden I&s&siintyvat vaarat, arvioimalla
tunnistettujen riskien suuruus ja arvioimalla mskimerkitystd. Ajattelutapaa
havainnollistetaan kuvassa 2.10.
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Kuva 2.10. Riskin pienentamisen iteratiivinen pess¢SFS-EN ISO 14121-1, 2007).

Modarras (2006) méaarittelee riskien arvioinnin keén keskeiseen kysymykseen.

1. Mika voi menna pieleen?
2. Kuinka todennakoista se on?
3. Mita siita seuraa?

Hyvassa riskien arvioinnissa Modarraksen (2006) amank aloitetaan vaarojen

tunnistamisesta. Kun vaarat on tunnistettu, tuetasin suojaustoimenpiteet, joilla

vaaroihin voidaan vaikuttaa. Olemassa olevien sisbgamenpiteiden tunnistamisen

jalkeen tunnistetaan niihin liittyvat haasteet. |digla haasteita ovat esimerkiksi

ongelmien syntyminen kaytettdvyydessa tai huollossida suojaustoimenpiteiden

toteuttamisesta aiheutuvat kustannukset. Seuraaves$eessa arvioidaan vaaralle
altistumisen taajuutta ja vaaran realisoitumiselebtmakoisyytta. Viimeisessa vaiheessa
arvioidaan vaaran realisoitumisen aiheuttamia s#sia.
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Riskienarviointi on dokumentoitava ja liitettdva neen tekniseen tiedostoon.
Dokumentoinnista tulee 16ytya SFS-EN 1SO 1412140 standardin mukaan

- Tiedot koneesta, jolle arviointi on tehty.

- Tiedot kaikista merkityksellisista olettamuksista.

- Tiedot tunnetuista vaaroista ja vaaratilanteiskd sgvioinnissa huomioon otetut
vaaralliset tapahtumat.

- Tiedot, joihin riskien arviointi perustui eli kayteg aineisto ja lahteet seka niihin
liittyva epavarmuus ja sen mahdollinen vaikutukies arviointiin.

- Tiedot riskin pienentamistavoitteista, jotka on \sdattava
suojaustoimenpiteilld, joiden valitsemiseksi kéytstandardit tulisi mainita.

- Tiedot toteutetuista suojatoimenpiteista tunnigjett vaarojen poistamiseksi tai
minimoimiseksi.

- Tiedot jddnndsriskeista.

- Arvioinnin lopputulos.

- Kaikki riskienarvioinnissa taytetyt lomakkeet.

Riskien arvioinnissa on kaytettava jotakin tunnetia hyvaksi todettua menetelmaa
vaaran tunnistamiseksi seka riskin suuruuden antiioi Esimerkkejd menetelmista,
joita voidaan kayttaa, 1oytyy standardista ISO/TR21-2. Myds sellaisia menetelmia,
jotka eivat kyseisesta standardista 16ydy on listallkayttdd. Menetelmista valitaan se,
joka sopii tilanteeseen parhaiten. Tarvittaessadaam kayttdd useita menetelmia
rinnakkain.

Jotta riskienarvioinnissa kaytettavia menetelmidstytaan jarkevasti toteuttamaan,
tarvitaan paitsi tietoa jokaisesta kaytettavast@etemastd myos monipuolinen tiimi

analyysia tekemaan. Menetelmét perustuvat usearseénnkokemuksen ja tietotaidon
yhdistamiseen seka ideointiin ja pohtimiseen. Edwks ettd tiimissa on riittavasti

toimeenpanovaltaa korjaavista toimenpiteistd pédseEksi. Jos riskien arviointia

tekevassd ryhméassa ei ole riittdvasti arvovalta@htap se tilanteeseen, jossa
mahdollisesti hyvétkin ideat saatetaan ylempanadathylesimerkiksi hintaan tai

aikatauluun vedoten. Samalla tiimin aikaa meneekaak mietittdessa toteutustapoja,
jotka myohemmin kumotaan ryhmén ulkopuolelta tasatskelvottomina.

Riskien arviointia tehtdessa on tarkeaa laatiataika toteutuksesta. Tama pakottaa
keskittymaan olennaiseen. Tarkoitus ei ole etsydlisia vaan keksia ratkaisuja ja siten
parantaa olemassa olevia toimintatapoja. Vaikkkieis arvioinnille on hyva laatia
aikataulu, on se jatkuva prosessi, jolla ei olesweisesti alkua tai loppua. Talla
tarkoitetaan, etta riskien arviointia on uudistedtga paivitettava tilanteen olennaisesti
muuttuessa.
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Riskien arvioinnin aikana koneeseen tehddan tusvalita parantavia muutoksia.
Toisinaan nama toimenpiteet saattavat aiheuttaga uusvallisuus riskeja. Hyvéassa
riskien arvioinnissa analysoidaan toimenpiteiddreaitamat uudet riskit ja siten myos
ne otetaan huomioon.

2.5.1. Koneen raja-arvojen maarittdminen

Riskianalyysin ensimmainen vaihe on raja-arvojerniti@minen. Koneen raja-arvoilla
tarkoitetaan standardin SFS-EN ISO 12100-1+A1 (200%aan kayttbrajoja, tilarajoja
sekad aikarajoja. Kayttorajoja on koneen tarkoitdfiyttd sen eri toimintatavoilla ja
kayttovaiheissa seka kohtuudella ennakoitavissavaoledarinkaytté. Ennakoitavaa
vaarinkayttéd on esimerkiksi koneen hallinnan mi@neinen, inhimilliset refleksit

toimintahairidtilanteessa, huolimattomuus, tyon pbelaminen esimerkiksi suojia
poistamalla tai toimintaa muuttamalla seka pyrkirpigda konetta kaynnissa.

Raja-arvot maaritelladn sen alueen tunnistamisétksg riskeja tulee etsia. Jos raja-
arvojen maarittely laiminlyédaan, on todennakoiséipetta joitain alueita jatetdén
huomioimatta. On my6s mahdollista, etté riskienanti paisuu jarjettéman laajaksi.

2.5.2. Riskin tunnistaminen

Riskien tunnistaminen aloitetaan yleensa arvioienalinka tyyppisia riskeja kyseiseen
koneeseen liittyy. Riskityyppeja voivat olla esikigsi kemikaaliset-, biologiset-,
lamp6-, mekaaniset-, séhkdiset-, sateily- tai ohigtioriskit. (Modarras 2006)
Standardisoinnissa C-tyypin standardeihin on tefigkiluetteloita, joista kay ilmi

konetyyppiin todennakdoisesti liittyvéat olennaisiskityypit.

Standardissa ISO/TR 14121-2 (2009) on esimerkkejakkeista, joita riskien

tunnistamisessa voidaan kayttdd. Yksi tapa riskiemistamiseen on jakaa koneella
tehtavia toimintoja pienempiin osatoimintoihin. Reepida osakokonaisuuksia on
helpompi hahmottaa, jolloin niissa piilevat ris&it helpompi tunnistaa.

Menetelmia riskien tunnistamiseen on olemassaaisegimerkiksi Valtion teknillinen
tutkimuskeskus VTT (2010) antaa ohjeita vaarojemnistamisessa kaytettavista
menetelmista. Naita ovat esimerkiksi:

- Poikkeamatarkastelu HAZOP, jolla tunnistetaan p@ese tai toiminnon
hairidista aiheutuvat vaarat. (Kuva 2.11)

- Potentiaalisten ongelmien analyysi POA, jolla tetetaan keskeisimmat
ongelma-alueet ja niihin liittyvat onnettomuustékij

- Satunnaispaastoriskianalyysi SARA, jolla tunnisaataymparistovaikutuksia
aiheuttavat alueet ja niihin liittyvat vaaratekijat
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- Toimintovirheanalyysi TVA, jolla I6ydetddn ihmistertoimintovirheista
aiheutuvat vaarat.

- Tyon turvallisuusanalyysi TTA, jolla loydetaan tghtavaan tai tekniseen
jarjestelmaan liittyvat vaarat. (Kuva 2.12)

- Tyotapojen analyysi, jolla tunnistetaan ei-toivaiyiitavat ja niiden aiheuttamat
vaarat.

- Vaarallisten skenaarioiden analyysi HAZSCAN, jotlannistetaan vaaralliset
alueet ja niihin liittyvat vaaratekijat.

- Vika- ja vaikutusanalyysi VVA, jolla tunnistetaan aitevikojen tai
virhetoimintojen aiheuttamia vaaratekijoita.

Menetelmét eivat ole toisiaan poissulkevia. Useim jopa suositeltavaa kayttaa
useampaa menetelméda parhaaseen lopputulokseen mEekse. Menetelmien

jarkevaan toteuttamiseen kuluu kuitenkin aikaaaj@ag, jonka vuoksi on parasta valita
yksi tai pari tarkoitukseen parhaiten sopivaa. €a&kon muistaa menetelmien olevan
tyontekoa helpottavia tyokaluja eika itsetarkoitvienetelmia voidaan ja on suotavaa
soveltaa niin, ettd ne sopivat parhaalla mahddbisavalla k&silla olevaan tilanteeseen.

POLRREAMATAREASTELD Analyysin prm:
Laitos Liitz
Tarjestelmd Luommos
Laatijat: Sivu 1(1)
Poikkeama Mahdolliset syyt Seuraukset Luckka |[Varautuminen Ehdotetut toimenpitest

Kuva 2.11. Poikkeamatarkastelu analyysilomake. (VAUO10)

TVON TURVALLISUTSANALYYSI Amnalyysin pvm:
Kaohda: Luonnos
Ti: Som
Laatijat:
Tehtavan vaihe/tyovaihe |Vaara Vaaran syy Riski Parannustoimenpiteet

Kuva 2.12. Tyon turvallisuusanalyysilomake (VTT 120

Vaarojen tunnistamismenetelmia taydennetdaan useilaisdla onnettomuuksien
mallintamismenetelmilla. Nait& ovat esimerkiksi:
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- Syy-seuraus-kaavio (SSK), jolla I6ydetaan kriigisttapahtumien seuraukset ja
onnettomuustekijat.

- Vikapuuanalyysi (VPA), jolla tutkitaan onnettomuigs etenemista erilaisten
vikatoimintojen kautta.

- Tapahtumapuuanalyysi (TPA), jolla loydetaan valliitn alkutapahtumiin
liittyvat onnettomuustekijat. (Uusitalo, 2009)

Menetelmét ovat apuvalineitéd olennaisten vaardglden ja riskien I6ytamiseksi. On
tarkeda, ettd toteutus on tiimipohjaista. Tiimirhtggan on tarkedd tuntea hyvin
kaytettava menetelma ja sen ominaisuudet. Tiimtgjan velvollisuus pitaa huolta etta
tyo etenee ja ryhma keskittyy olennaiseen.

Tassa tyossa lainsaadannon sekéa standardien pdiefadtyn riskien kartoituksen tueksi
katsottiin tarpeelliseksi kayttaa jotakin tarkoitelen sopivaa
riskienkartoitusmenetelmda. Menetelmdn valinnan te&reind oli soveltuvuus
polttopuukoneiden turvallisuuden maarittdmiseen jaarantamiseen, helppo
ymmarrettavyys, nopea seka selkea toteutus. Asgtéttiteereitd vastasi parhaiten tyén
turvallisuusanalyysi.

Tyo6n turvallisuusanalyysi

Tybn turvallisuusanalyysi on systemaattisesti eténkoneiden, tytmenetelmien ja
tydympariston vaaroja kartoittava menetelma. Mdneieperustuu tyon jakamiseen
pienempiin osiin, mihin liittyvat vaarat pyritdanitten tunnistamaan. Tyon
turvallisuusanalyysin avulla tunnistetaan:

1. Koneissa esiintyvat vaarat
- Esimerkiksi puutteet teknisissd tai suojausteksdsisratkaisuissa tai
turvallisuusohjeissa.
2. Tyon suorituksessa esiintyvat vaarat
- Esimerkiksi virheelliset ja parannusta vaativatnigmetelméat tai puutteet
tydohjeissa.
3. Ympariston aiheuttamat vaarat.
- Esimerkiksi tydkoneen sijoittamiseen tai virhegés sijoittamiseen liittyvat
vaarat seka muiden ulkopuolisten tekijoiden ailzn#t vaarat. (Uusitalo,
2009)

Tybn turvallisuusanalyysin  hyvassad toteutuksessa &eskeistd tydoryhman

muodostaminen. Tydryhmassa tulee olla henkilboajolh tietoa koneen kayttamisesta,
koneen suunnittelusta ja valmistamisesta, riittvgiatantavaltaa toimenpiteiden
aloittamiseksi, tietotaitoa menetelmésta ja sesutithmisesta seké jos mahdollista, joku
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yrityksen ulkopuolelta. Kaikkien ryhman jasenten onutustuttava tyon
turvallisuusanalyysin paapiirteisiin seka tutkiian koneeseen. Konetta kayttanyt
henkilo tietdd parhaiten koneessa esiintyvat ongglnvaarat ja vikatilanteet.
Valmistamisesta ja/tai suunnittelusta vastaava ilierjknmartaa alun perin valittujen
ratkaisuiden syyt seka pystyy arvioimaan paranmiseisten toteutettavuutta. Henkild,
jolla on paatantavaltaa, pystyy hyvaksyméaan tai kddmaan esille tulevat
parannusehdotukset. Tietotaitoa menetelmastd ombhemkildé osaa johtaa ryhméaa
menetelman lapiviemisen aikana seka varmistaa katkki jasenet ovat ymmartaneet
menetelman yksityiskohdat oikein. Yrityksen ulkofalia tuleva henkild pystyy
esittdmaan ulkopuolisen arvion, jossa ei esiinnyn nsanottua yrityssokeutta.
Yrityssokeudella tarkoitetaan sitd, ettéd joku dsiatuu yrityksessa itsestaan selvalta ja
voi siitd johtuen jaada huomiotta. Tyoryhmdassa alttamatta tarvita aina viitta
henkil6d, silla yhdella henkildlla voi olla useamkin ominaisuuksia. Esimerkiksi
yrityksen ulkopuolelta tuleva voi tuntea kaytettdvdmenetelman ja koneen
suunnittelijalla on usein myos koneen kayttokoketaus

2.5.3. Riskin suuruuden maarittdminen

Kun riskit eli vaaratilanteet on tunnistettu, méiltaan niiden suuruudet. Suuruutta
maaritellaan yleensa riskin todennakoisyyden, miskealisoitumisen aiheuttamien
seurausten laadun tai edella mainittujen yhdistelsuhteen. Kun riskeille maaritellaan
suuruus, on niita helpompaa vertailla keskendéskiRisuuruutta voidaan maaritella
numeroilla tai sanallisesti. Vakavimmat riskit tustetaan, jolloin on mahdollista
kohdistaa korjaavat toimet vakavimpiin riskeihin.

Riskien vakavuus voidaan maaritella esimerkikddinntriisilla, jossa toisella akselilla
on vakavuus ja toisella todennakoisyys. Matriisokd vaihtelee sen mukaan kuinka
tarkkaan riskeja on tarkoitus maaritelld. KuvasseB2n 3x3 riskimatriisi ja kuvassa
2.14 5x5 riskimatriisi. Pysty ja vaakamuuttujiendr& voidaan vaihdella tavoiteltavan
tarkkuuden mukaan. On hyva muistaa, etta riskimswen maarittdmiseen ei kannata
kayttaa suhteettomasti aikaa. Matriisista tulokssksitavat arvot vaihtelevat valitusta
kaytanndsta riippuen aivan kuten muuttujien ma&dkri riskitasoja on yleensa valilla
kahdesta kymmeneen. Kuvan 2.13 3x3 riskimatriisiesariskitasoja on viisi, kun
kuvan 2.14 5x5 riskimatriisissa tasoja on vain kakshyvaksyttava ja ei-hyvaksyttava.

Tarkeinta riskimatriisissa on, ettéd se antaa wétdkuvan riskien hyvaksyttavyydesta
jatkotoimia ajatellen. Kuten muutkin kaytettavat matelmat, myos riskimatriisi tulee
valita siten, ettd se soveltuu parhaalla mahddbis¢avalla olemassa olevaan
tilanteeseen.
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[ Seuraukset
Yahadiset Haitalliset “akavat
Poizsacla = 3 pv tai Poiszaola 3-30 py tai toistuvia | Poizsaclo = 30 oy tai
alest satunnaisia poissaoloja. poizsaclioja. jatkuvia poissaclaja. Pysyedt

Todenn aknlsws Liewvat waikutukset: Pitk&kestoizia vakavia vakavat vaikutukzet:

nyrjighcykset, musteimat, vaikutuksia tai pysywia lievid tydkyeyttimyys, vakava

ohimeneva sairaus, haittoja, murtumat, tyduupumus, tydperainen

epdmukavuus palovammat, kuulovaurio sydpd, astma, kuolema
Epatodennakdinen

1 2a Ja
Satunnainen vaarstilanne, Merkityksetin riski Vahainen riski Kohtalainen riski
aftistuminen Iybytaikaista,
esiintyy harvain.
Mahdollinen
2h 3hb 4a
Waara- tal kuormitustilantest Vihidinen riski Kohtalainen riski Merkittava riski
péivittdizia. Lahetsd piti —
tapauksia on satturut.
Todennakdinen
Jc 4 h 5

v aatatilantelta esintyy usein ja Kohtalainen riski Merkittiva riski Sietamaitin riski
shEnndlizesti. Tapaturmia on
sattunut.

Kuva 2.13. 3x3 riskimatriisi (European agency..1@0

RISKI = Seuraamuksen Vakavuus X tapahtuman Todennidkdisyys

VAKAVUUS
TODENNAKOI- Mitatdn Vahainen Vakava Kriittinen | Katastro-
SYYS faalinen
Toistuva
Todennadkdinen

Satunnainen

Harvinainen

Epatodennakdinen

Kuva 2.14. 5x5 riskimatriisi (SFS-EN 1SO 14971, 2P0

Eri riskien hyvéksyttavyyden ja vakavuuden arviggsa haasteen arvioinnin tekijalle
asettaa yhden riskin useat mahdolliset seuraamuliest esimerkiksi ihminen osuu
kadelladn koneen pydrivaan teraan, ovat seuraykseimmilladn pieni viiltohaava
sormeen. Pahimmillaan taas kasi saattaa leikkakdyaokelvottomaksi. Vakavuuden
arvioinnissa kaikki mahdolliset vaihtoehdot tulsitaa jarkevasti huomioon. Riskin
suuruuden maarittdminen on kuitenkin vain pieni wskien arviointia, joten siihen ei
ole syyta kayttaa liiallisesti resursseja suhteasg@innin muihin osiin.
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Tassa tyossa tyon turvallisuusanalyysilla tunnigjeh vaarojen suuruuden
maarittelyssa kaytetddn standardin BS 8800 (2084)ri3kimatriisia. Matriisin avulla
jokaiselle riskille maaritelladn todennakdisyys akavuus, joiden yhteistuloksesta
muodostuu riskille numeroarvo yhdesta viiteen. Kgmsesa standardissa esiintyva 3x4
riskimatriisi koettiin parhaimmin soveltuvaksi. MetelIma on nopea ja yksinkertainen
toteuttaa. Taulukoissa 2.1, 2.2 ja 2.3 havainrietii®n miten lukuarvot muodostuvat
seurausten kautta.

Taulukko 2.1. Standardin BS 8800 (2004) mukainerje ohiskin vakavuuden
maarittelemiseksi kddnnoksena alkuperaisesta kititee

Riskin Pieni Keskikokoinen Suuri

vakavuus vahinko vahinko vahinko

Terveys Arsytysta; Osittainen kuulon Akuutit tappavat ta
tilapaista menettdminen; tyoperainerselvasti elinaikaa
paakipua tal tybkyvyn pysyva pien| lyhentavat taudit
pahaa oloa heikkeneminen; ty6perdinempysyva merkittava

astma tai pysyvat selkakivuttoimintakyvyn
heikkeneminen

Turvallisuus | Pienid ruhjeita Vakavat revahdykset taiKuolettavat vammat
tai haavoja; vendhdykset; palovammatamputaatiot; vakavat

pélyn pienet murtumat; syvatmurtumat; useat
joutumista haavat samanaikaiset vakavat
silmiin vammat

Taulukko 2.2. Standardin BS 8800 (2004) mukainenje ohiskin taajuuden
maarittelemiseksi kddnnoksena alkuperaisesta kititee

Riskin Hyvin Todennédkdi- | Epéa- Hyvin epa-
todennakoi- todennadkoi- | nen todenndkoi- | todennakoinen
Syys nen nen
Tyypillinen Tapahtuu Tapahtuu noin Tapahtuu noin Tapahtuu alle 1%
tapahtumis- vahintaan kerran viidessa kerran tyourar) todennékoisyyde
taajuus kerran vuodessa aikana |& tyburan aikana
kuudessa
kuukaudessa
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Taulukko 2.3. Standardin BS 8800 (2004) mukained Biskimatriisi mukailtuna
kaadnnoksena alkuperaisesta lahteesta.

Riskin toden- Riskin vakavuus
nakaisyys Pieni vahinko Keskikokoinen Suuri vahinko
vahinko

Hyvin epatoden- | Hyvin pieni riski Hyvin pieni riski Suuri riski

nakoinen (1) (1) (4)

Epatodennakdinen| Hyvin pieni riski Keskikokoinen riskil Hyvin suuri riski
1) 3) 5)

Todenn&kdinen Pieni riski Suuri riski Hyvin suuri riski
(2) (4) (5)

Hyvin Pieni riski Hyvin suuri riski Hyvin suuri riski

todennakoinen (2) (5) (5)

Standardin BS 8800 (2004) mukaan hyvin pienet (@Ritrndhdaan hyvaksyttavina.
Niiden kehittymista tulee kuitenkin seurata. Piemskit (2) ovat edelleen melko

hyvaksyttavid. Toimenpiteisiin ei tarvitse ruvejallei niitd ole mahdollista toteuttaa
helposti. Keskikokoiset riskit (3) vaativat riskiienentéamisen arviointia. Toimenpiteita
tulee toteuttaa, jotta riskitasoa voidaan pienerai@#npiin kategorioihin kuuluvaksi.

Suuri riski (4) vaatii ehdottomasti pikaisia toinpieita seké vakavaa harkintaa tulisiko
toiminta keskeyttdd riskin pienentamisen ajaksiviRlysuuri riski (5) on mahdoton

hyvaksya. Toiminta tulee valitttmasti keskeyttdanres riskiluokitusta on saatu
pienennettyd hyvaksyttavalle tasolle.

Riskien suuruuden arviointia kaytetaan lahinnd samantavana toimenpiteena. Riskien
suuruudet maarittelemalla tunnistetaan riskit, goidoienentdmiseen on ehdottomasti
kiinnitettava huomiota. Tarkoituksena on kuitengienentdd mahdollisuuksien mukaan
jarkevasti kaikkia loydettavia riskeja. Suuruudewi@nti on tarkea apuvaline riskien
arvioinnissa, mutta siitd tulee helposti projekeiniten aikaa vieva osio. Tarkoitus on
parantaa koneen turvallisuutta kokonaisuudessahoinj ei ole tarkeaa onko joku riski
varmasti luokkaa kolme tai kaksi.

2.5.4. Riskin pienentdminen ja poistaminen

Kun riskit on tunnistettu ja niiden suuruutta onamgglty, toteutetaan tarpeen mukaan
riskien pienentamis- ja poistamistoimenpiteitd. Kkén havaittujen riskien
pienentamistda on syytd pohtia. Riski on mahdolligtaistaa kokonaan, sen
realisoitumistodennakoisyyttd pienentdd tai seris@tumisen seurauksia véhentaa.
Ensisijaisesti tulee keskittya suurimpiin riskilutiksiin maariteltyihin riskeihin.
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Yleisesti vaikuttavat tydsuojelutoimenpiteet on tgyytoteuttaa ennen yksilollisia
suojauksia. Viimeisena tydsuojelutoimenpiteena ieatn henkilokohtaiset suojaimet,
joilla suojaudutaan riskiltd. (Cooper, 1998)

Standardi ISO/TR 14121-2 (2009) maarittelee riskhienentamistoimenpiteista
ensisijaiseksi riskin poistamisen suunnittelun Evulos riskia ei voida poistaa, sita
tulee pienentdd suunnittelun avulla. Kun suunnili@lei riskiin enaa voida jarkevasti
vaikuttaa, riskia pienennetdén suojausteknisia eopiteita kayttamalla. Viimeisena
vaihtoehtona ovat tdydentavat suojaustoimenpif€aydentavia suojaustoimenpiteita
ovat esimerkiksi kayttorajoitukset, hatapysaytyksettoimenpideohjeet. Myos riskista
tiedottaminen pienentda riskid. Jos kayttaja osdatt@a jotakin vaaratilannetta, sen
realisoituminen on epatodennakdisempaa ja seurblikgemmat. Seurauksia voi viela
edelleen lieventaa, jos kayttajalle kerrotaan, mitemia kyseisessa tilanteessa.

Riskid on standardin SFS-EN ISO 14121-1 (2007) rankaienennetty riittdvasti kun
on lapikayty niin sanottu kolmen kohdan menetelma.

1. Vaara on poistettu tai riskia on pienennetty hyyéivaksi rakenteellisin
toimenpitein tai materiaaleja vaihtamalla.
2. Riskid on pienennetty soveltamalla suojaustekni@@enpiteita ja tdydentavia
suojaustoimenpiteitd, jotka pienentavat riskia tgydtavaksi.
3. Mikéli riskia ei ole suojausteknisin toimenpiteinaygdnnéssa mahdollista
pienentaa riittvasti, on ilmoitettu jadnnosriskigietoihin on siséllytettava:
- koneen kayttoon liittyvat toimintamenettelyt
- koneen kayttoon liittyvat suositeltavat tydmenet#ma niiden vaatima
koulutus
- riittavasti tietoa ja varoituksia koneen elinkaavarheiden jaannosriskeista
- kaikkien suositeltujen henkilésuojainten kuvausyjeityiskohtainen tieto
niiden kayton tarpeesta mukaan lukien niiden kéyttiiittyva koulutus

2.5.5. Hyvéaksyttava riski

Kaikkia koneessa olevia riskejd on mahdoton kokonpaistaa. Niin sanottu taysin
riskitobn kone on hyva tavoite, mutta mahdoton s#taau Toisaalta kaikkia riskeja on
aina mahdollista pienentda. Riskien pienentamirensijhen liittyvat toimenpiteet

aiheuttavat yritykselle kustannuksia. Tastd johtyekaisessa koneessa joudutaan
hyvaksymaan jonkin tasoisia riskeja. Riskien hyyétlwyyttd maaritellaan riskin

suuruuden maéaarittelemisen kautta. Standardin SFSIEN 12100-1+Al1 (2009)

mukaan riskid on pienennetty riittavasti kun:

- Riskit on tunnistettu ja niihin on puututtu kuvari@ mukaisesti.
- Vaarat on pienennetty tai poistettu pienimmall&g&élle tasolle.
- Uusia tunnistamattomia vaaroja ei ole aiheutunigiti@tuista toimenpiteista.
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- Jaanndosriskeista on tarpeen mukaan informoiturjaitedtu.

- Suojaustoimenpiteet eivat vaaranna tyoskentelyblesa.

- On huomioitu, ettd koneen kayttaja ei ole valttatnammattilainen.

- Toteutetut toimenpiteet eivat alenna koneen suskytkiya kohtuuttomasti.

Siedettava riski on tasapainottelua tuotteellesga kaytolle asetettujen vaatimusten ja
taydellisen turvallisuuden valilla. Sita maaritek&d huomioidaan muun muassa
tekniikan taso, kayttagjan hyoty seka kustannusttie& Tiedon ja teknologian
kehityksen takia riskin siedettdvaa tasoa on taekava toistuvasti. (SFS-kasikirja 93-
6, 2003)
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3. AINEISTO JATYON SUORITUS

3.1. Lahtotilanne

Ylistaron Terastakomo Oy on pyrkinyt kiinnittamaRalax -mallistonsa turvallisuuteen
huomiota. Markkinoilla Palax on ammattikayttajiseunnattu merkki. Koneiden laatu,
kaytettavyys ja turvallisuus tavoitteet on maéaatytekorkealle. Varsinkin pitkalti
automatisoidut suuren kokoluokan koneet on tarkoitammattimaiseen ja jatkuvaan
kayttoon. Ammattikaytossa laadun ja kaytettdvyydemerkitys korostuu suhteessa
hintaan. Lain vaatimukset oli koneiden toteutukaepgritty tayttamaan huolella ja
turvallisuus on yrityksessd nahty jo pitkdan yhtdanbpailuvalteista. Koneille oli
hankittu tarvittavat tyyppihyvéaksynnat ilmoitetwstlaitoksista joko Saksasta tai
Suomesta.

Yrityksessa koneiden turvallisuuteen liittyva vastoli jakautunut usealle henkilolle.
Yrityksen eri tasoilla jokaisen tuli huolehtia ort@albsaltaan koneiden turvallisuuteen
liittyvista asioista, mutta joissakin asioissa vasbli ollut epaselvaa. Osaltaan taman
vuoksi kaikkia talossa olleita vanhentuneita stadeja ei ollut uusittu, riskianalyysit
oli toteutettu puutteellisesti ja kayttdohjeissa w$eita parantamista, selkeytysta tai
korjausta vaativia kohtia. Koneiden merkintoihim kiinnitetty erityishuomiota, mutta
my6s niistd 10ytyi parannettavaa. TurvallisuuteenittyVat asiat, kuten
vaatimustenmukaisuusvakuutukset sekd tyyppihyvéakiyn olivat ensisijaisesti
toimitusjohtajan vastuulla. Vaatimustenmukaisuusnaidkset allekirjoitti  yrityksen
toimitusjohtaja.

Projekti polttopuukoneen Palax 55 muuttamiseksiemudaltioneuvoston asetuksen
400/2008 olennaiset terveys- ja turvallisuusvaakiset tayttavaksi aloitettiin
syyskuussa 2009. Aikaa uuden lain voimaan astumigealukuussa 2009 oli 4
kuukautta.

3.2. Palax 55

Palax 55 -polttopuukone on kasikayttdisella puuttsg@hdolla, pyérésahalla (d 550
mm) ja ruuvihalkaisijalla varustettu yhden kayttdjgpolttopuukone. Konetta
kaytettaessa kayttdja ensin katkaisee puun sopwidhaisiksi patkiksi pyorosahalla.
Taman jalkeen patkat halkaistaan halkaisuruuyiHava 3.1) Katkaistavan puun suurin
halkaisija on 20 cm. Halkaistavan puun suurin gallhalkaisija on 25 cm ja pituus 25 -
50 cm. Kayttdvoimansa kone saa joko traktorista)(®&hkomoottorista (SM, 3-vaihe
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380 V) tai sisddnrakennetusta polttomoottorista PMuvassa 3.1 on Palax 55 SM
polttopuukone. Kuva on vuonna 1996 tehdysta ohpsltia, joka oli pienin muutoksin
kaytossa edelleen vuonna 2009.

Kuva 3.1 Palax 55 SM -polttopuukone (Viitamaki, 699

Palax 55 -polttopuukone kuluu valtioneuvoston dsstasa 400/2008 liitteessa 1V (Liite
) lueteltuihin tyyppihyvaksyntéa vaativiin koneisiiitteen kohdan 1.2 mukaan.

" sahaamisen aikana paikallaan pysyvélla terallagaikallaan pysyvilla terilla
varustetut sahat, joissa on kasikayttdinen edessakbikkuva sahauspoyta tai kelkka,”

Tama tarkoittaa, ettd koneen vaatimustenmukaisuugtadkistutettava ilmoitetussa

laitoksessa, joka myontaa koneelle tyyppihyvaksyniéoneen teknisen tiedoston on
oltava koottuna ja yhdenmukaisena valmistajallaéskkoitetussa laitoksessa. Palax 55
-polttopuukoneella oli tyon aloitus hetkella voireasoleva tyyppihyvaksynta MTT

Vakolasta. Alun perin tyyppihyvaksynta oli myoniyetuonna 1996, jonka jalkeen sitéa
oli uusittu viiden vuoden valein. Koneeseen tai kégttbohjeeseen ei valilla 1996 -

2009 ole tehty suuria muutoksia.

Palax 55 on Palax -malliston pienin, edullisin gkrtisesti yksinkertaisin kone. Sen
ensisijaista kohde ryhm&a ovat harvennushakkuillmaan kayttotarkoitukseen
polttopuita tekevat yksityishenkilot. Muut mallisto koneet ovat pidemmalle
automatisoituja ja niiden ensisijaista kohderyhnu&@t paljon polttopuuta tekevat,
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kuten esimerkiksi polttopuu-urakoitsijat. Suuremmako- ja hintaluokan koneet on
yleensa varustettu esimerkiksi syottd- ja poistmttinilla seka automaattisella
halkaisusylinterilla. Taulukossa 3.1 on esitettyelax 55 -polttopuukoneen paamitat
seka tehotiedot.

Taulukko 3.1 Palax 55 -polttopuukoneen paamitaitgmaki, 1996)

Kohta TR- kaytto Sahkokayttg Polttomoottorikayttd
Teho - 3,0 kw 5,5 hv

Sulakekoko - 10 A -

Paino,kg 150 162 155

Korkeus/ leveys/pituus 1100 x 800 x 1500

Katkaisupoyta Pituus 650, jatkopoydalla 1500

Katkaisup6ydan korkeus 700

Teran/reian halkaisija 550/ 30 mm

Teran max kierrosluku 2500 r/ min

Halkaisukartio, halkaisija| 60 mm

Puun

katkaisu/halkaisu

max. Li':iplmlttazo0 mm/ 250 mm

Puun. max pituus 500 mm
halkaisussa
3.3. Tyojarjestys

Diplomityon kaytdnnodn osuus toteutettiin syksyll@g09 Ylistaron Terastakomo Oy:ssa
seuraavanlaisessa jarjestyksessa.

Tutustuminen Ylistaron Terastakomon toimintaan,igiim seka tuotteisiin
Tutustuminen viitekirjallisuuteen, valtioneuvost@setukseen 400/2008 seka
konetta koskeviin standardeihin

Riskien arvioinnissa kaytettavien menetelmien valin

Riskien arvioinnin toteutus

Tapahtuneiden tapaturmien selvittdminen

VNa 400/2008 konetta koskevien kohtien tunnistamine

Konetta koskevien standardien asettamien vaatimustenistaminen
Tyon turvallisuusanalyysin laatiminen

Koneen muutokset riskien arvioinnin tulosten peraba

- Toiminnalliset muutokset

- Kayttdohjeen muutokset

- Koneen merkintoihin liittyvat muutokset
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6. Koneen teknisen tiedoston kokoaminen
Kone MTT Vakolaan vaatimustenmukaisuuden arviaintii
8. MTT Vakolan raportin aiheuttamat toimenpiteet
- Toiminnalliset muutokset
- Kayttdbohjeen muutokset
- Koneen merkintoihin liittyvat muutokset
9. Tyyppihyvaksynnan hakeminen ja saaminen MTT Vakalas

~

Kaytdnnossa osiot menivat suurelta osin myos géélle, ja esimerkiksi muutoksia
koneeseen alettiin suunnitella, testata ja totauttalittomasti, kun tarve havaittiin.
Projektin loppuvaiheessa julkaistun direktiivin B0R/EY soveltamisoppaan mukaan
koneen suojiin tehtiin viela joitakin muutoksia.

3.4. Riskien arviointi

Koska Palax 55 -polttopuukone on tyyppihyvaksytyhlan valtioneuvoston paatoksen
1314/1994 mukaisesti, aluksi selvitetaan, mitk8atagivat uuden valtioneuvoston
asetuksen 400/2008 myo6ta muuttuneet. Osana rislgiointia on tunnistettava
valtioneuvoston asetuksen 400/2008 liitteesta ItyNigta olennaisista terveys- ja
turvallisuusvaatimuksista ne kohdat, jotka koskekahetta. Toisena osana riskien
arviointi -dokumentointia tulee olla kuvaus toiméejstd, joilla tunnistettuja vaaroja on
poistettu tai pienennetty seka maininta jaannosigst. Dokumentoinnista tulee myoés
kayda ilmi kaytetyt standardit tavalla, jolla kdyni mitkd olennaiset terveys- ja
turvallisuusvaatimukset ne kattavat.(400/2008 LMt§

Riskien arvioinnissa kaytettiin edella mainittujdain saadannon velvoittamien

menetelmien lisaksi tyon turvallisuusanalyysia iggktunnistamiseksi seka standardin
BS 8800 menetelm&a tunnistettujen riskien suurenkeiaarittimiseen. Ennen riskien
arvioinnin aloittamista selvitettiin polttopuukofiaitapahtuneita tapaturmia esimerkiksi
tyosuojeluhallinnon tapaturmaselostusrekisteriseféds yrityksen sisaisista lahteista.
Koska polttopuukoneiden kayttgjat tekevat yleensidaptselleen tai yksityisyrittdjana

omalla toiminimella, paatyvat tapaturmista viralfigilastoihin vain vakavimmat.

Riskien arviointi toteutettiin kolmivaiheisena. Evaiheissa kaytetyt menetelmat on
valittu koneelle sopiviksi, lainsdddannén vaatinaikigyttaviksi ja toisiaan tukeviksi.
Vaiheiden on tarkoitus ottaa huomioon mahdollisimntgvin niin kaytannon kuin

olemassa olevien standardien ja lainsdadannémvaletiet.

Jokaisen vaiheen toteutukseen on pyritty loytam@iiea henkilo tai henkil6t, jotta
organisaatiosta |0ytyva tietotaito saadaan hyddypéie mahdollisimman hyvin
kokonaisvaltaisen riskien arvioinnin  1api  viemiseks Vaikka vain  tyon

turvallisuusanalyysin toteuttamiseen osallistunkenkilot on erikseen mainittu, on
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riskeihin, turvallisuuteen, riskianalyysiin ja rigk arviointiin liittyvid asioita mietitty
l&pi organisaation. Vastuu dokumentoinnista ja retnmeen toteuttamisesta oli paaosin
taman tyon tekijalla. Riskien arvioinnille ja komeeurvallistamistoimille annettiin
yrityksen sisalla paljon painoarvoa ja resursseja.

3.4.1. Valtioneuvoston asetus koneiden turvallisuud esta

Ensimmaéisessa vaiheessa riskien arviointia tutiistut huolellisesti uuteen
valtioneuvoston asetukseen koneiden turvallisuad&®t6.2008/400. Uusi lainsdadanto
astuu voimaan 29.12.2009 puolentoistavuoden siagjem jalkeen.

Uudesta asetuksesta on tunnistettava ne kohd#&@a jotenkin liittyvat Palax 55

-polttopuukoneeseen. Erityisesti pyrittiin tunnitean kohdat, jotka olivat muuttuneet.
Kaikki konetta koskevat kohdat on luetteloitava kssa riskien arvioinnin

dokumentointia.

Uudesta direktiivista on julkaistu valmistajia heffamaan englanninkielinen
soveltamisopas 4.12.2009. Oppaassa selitetaaryigksihitaisemmin lainsaadannon eri
kohtia sek&a annetaan esimerkkeja niiden soveltatais&oska opas tuli vasta sen
jalkeen, kun koneelle oli jo haettu vaatimustennmikastarkastusta MTT Vakolasta, jai
sen hyddyntaminen vahaiseksi. Oppaasta tunnistétitenkin muun muassa seuraava
kohta: Vaikka olennaisten terveys- ja turvallisutas¥musten tayttymisesta on olemassa
standardi, on valmistaja vapaa valitsemaan nouwditssitd. Standardin ratkaisua
kaytetaan kuitenkin state of art viitteend, johoalmistajan ratkaisua verrataan.
Valmistajan ratkaisun tulee olla vahintaan yhtaakuin standardin esimerkkiratkaisu.
(Frazer, 2009)

3.4.2. Kaytetyt standardit

Standardeja kaytetdadn koneen kehittamisvaiheessmdginsaadannon tulkitsemisessa.
Standardien toinen rooli on olla suunnittelijan @@unahdollisia ratkaisuvaihtoehtoja
kartoitettaessa tai arvioitaessa. Dynaamisesti,tanbitaasti, kehittyvat standardit

auttavat maarittelemaan lainsaadannon tarkoittaimaellisuuden sen hetkista tasoa
(state of art). Koska Palax 55 -polttopuukone @lyjon aloittamishetkella valmis kone,

ei rakennetta haluttu enaa tarpeettomasti uudistgsin standardien pohjalta. Kone
kuitenkin tarvitsi muutoksia, jotta kaikki 400/2008&lennaiset terveys- ja

turvallisuusvaatimukset tayttyvat. Standardeista apua my0s laadittaessa listaa
koneeseen liittyvista vaaratekijoista, joka on oskien arviointia. Suurimmassa osassa
C-tyypin standardeja on listattu konetyyppiin yiutf olennaisten vaaratekijoiden

luettelo.

Palax 55 vaatimustenmukaisuusvakuutuksessa oausgitetta koneen suunnittelussa on
sovellettu taméan tyon liitteessa kaksi esitettyjdndardeja. Tarkeimmat kyseisista
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standardeista ovat C-tyypin standardit ruuvihallkieaeita kéasitteleva SFS-EN 609-2
sekd pyorosahoista kasisyottoisia polttopuusah@ka syhdistettyja polttopuu- ja
poytapyorosahoja kasittelevd SFS-EN 1870-6. Nakateen standardiin viitaten
iimoitettu laitos tarkastaa tayttaaké kone laingéddn olennaiset terveys- ja
turvallisuusvaatimukset.

3.4.3. Tyon turvallisuusanalyysi

Tyon turvallisuusanalyysin tyéryhmaan kuuluivat g&mtyon tekijan lisdksi Ylistaron
Terastakomo Oy:n toimitusjohtaja, myyntipaallikkbekd suunnittelupaallikko.
Toimitusjohtaja tuntee koneen, paitsi valmistavaitylsen toimitusjohtajana, myds
kyseisen koneen omistajana ja aktiivikayttdjana.imiosjohtajalla on valiton
paatantavalta koskien muutosten toteuttamista addadiauluja. Suunnittelupaallikké on
vastannut suurelta osin koneen suunnittelusta jeniat aikaisemmin Palax
-puunpilkontakoneiden  kiertavdnd  huoltajana.  Sutelopaallikkd  pystyy
kokemuksensa pohjalta esittamaan rakenteelliskaigatja eri riskien pienentamiseksi
tai poistamiseksi. Hanella on myo6s kasitys muutoséalistisuudesta ja kustannuksista
seka vaikutuksista kaytettavyyteen. Koska suuroptgllikké on vastannut monilta
osin koneen suunnittelusta, hdn osaa sanoa miksingn ratkaisu on aikanaan tehty ja
mitd uusia ongelmia uudistusten myota saattaa dAmetyyntipaallikkd paitsi myy
kyseistd konetta, myods vastaa tuotteen esittelglsddt esimerkiksi messuilla.
Myyntipdallikkd kohtaa tydssaan paljon asiakkaiféaman ansiosta han tietaa, mista
asioista asiakkailta on tullut positiivista ja ndistegatiivista palautetta.

Tyon turvallisuusanalyysin menetelman mukaisestdam parissa tehtdva toiminta
jaettin  kymmeneen yksiselitteiseen o0saan, joitkaigta tarkasteltiin erikseen.
Jokaisesta osasesta pyrittiin l16ytdmaan siihetyJét vaarat ja niiden syyt. Nama
tarkastellut osat olivat:

Koneen vastaanotto

Koneen valmistelu kayttéa varten

Ennen tyon aloittamista

Koneen kaynnistdminen

Puun asettaminen sy6ttopoydalle katkaisua varten
Puun sahaaminen

Puun asettaminen syo6ttokelkkaan halkaisua varten
Puun halkaisu

. Tyon lopetus

10.Koneen huolto

©oNe O AODE

Seuraavaksi jokaiselle aiheutuneelle riskille nté#in taajuuden ja vakavuuden
pohjalta vakavuutta kuvaava riskiluku. MaaritteBydsiytettin BS 8800:2004B(itish
Standard Occupational health and safety managemsgatems — Guidemukaista
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riskimatriisia. Mukaillussa tyon turvallisuusanatyyjomakkeessa taajuus, vakavuus ja
riski kohdissa on jokaisessa kaksi lukuarvoa. Ensiimen, pienella kirjoitettu, kuvaa
tasoa ennen toteutettuja parannustoimenpiteitinengi suuremmalla vahvistetulla
fontilla kirjoitettu, kuvaa tasoa toteutettujen aanustoimenpiteiden jalkeen. Tasojen
maarittelyssa otettiin mahdollisuuksien mukaan hieom tapahtumien mahdollinen
kertaluontoisuus tai useat mahdolliset seurauksttanne.

Esimerkkina:

- Koneen purkaminen pakkauksesta tapahtuu koneelkaalen aikana vain
kerran. Silti ei ole hyvéaksyttavaa, ettd joka keitan koneen purkaa
pakkauksesta, purkaja venayttaa selkansa.

- Kaden osuminen teraan saattaa aiheuttaa monenlaidaksia. Kaden
irtoaminen on toki mahdollista, mutta hyvin epatookoista.

Parannustoimenpiteitd pohdittiin jokaiseen tuntiigten vaaraan. Analyysissa mainittiin
ja pohdittin myds jo ennalta toteutettuja toimdapé niilta osin kuin ne liittyivat
suoraan tunnistetun riskin realisoitumisen ehkaidgy sen vaikutusten pienentamiseen.
Toimenpiteiden jalkeen riskit arvioitiin uudelleeNMyds toimenpiteiden aiheuttamat
mahdolliset uudet riskit pyrittiin tunnistamaan gnalysoimaan. Esimerkki tyon
turvallisuusanalyysissa taytetysta lomakkeestauvagsa 3.2.

Tehtavan Vaara Vaaran syy taajuus | vakavuus| riski | Parannustoimenpiteet
vaiheityovaihe
} Koneen Lok PR ss T Wit profimizssunmta 3 2 4 Kiyttaohja
Liynnistiminen yvaibdartasa, 3 ] ] *  pyorimissvurnan taddstues ja
BN vaihto
Vaiha voddasm k3Sntas ilman
sahkodskum vasras
PN Salbala kaiamma, Erlitomentiosin kammtin. + 1 T | Kevannyskythin, jolla biknat kyiketsan
SRlHRmean. pe sttt 1 1 1 | inik&moistykeen gaksi
e Kiyttaohja
#  ohjsiztiez kivnnistdmizastd
R E&vnmiztdjd =i nés kumnolla Eon= kivoniststsin 1 2 1 | K&vtroohje
konatta 3 Joku toinan wod Ldynmiztamalld voimansypotis 2 1 s  lons on tarkoitettu vhdslls
zaada vammuoja vllattisn trzktorin kopista. Layttgjalls
Livnnistyvistd bonessta ®  varoitus vasrasts
TR Eonssstasinkoutun osiatai 2 | Trektorin mivelakeslizzaon 2 2 3 Eavttdohjs
hajoas. lifkas kismoksia 1 2 1 »  oikea kismoslukualus
Nlerkkitarat
Ozisn mitoituz

Kuva 3.2. Esimerkki taytetysta tyon turvallisuudggsi -lomakkeesta.

3.5. Tekninen tiedosto

Tyyppihyvaksynnan hakemisen yhteydessa ilmoitettaitnkseen on lahetettava kone,
jolle hyvéaksyntaa haetaan seka kyseisen koneenintkntiedosto. MTT Vakolan
tiedotteen ohjeistuksen mukaan rakennetiedostee gikaltaa:

1. Koneen yleiskuvaus
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Koneen yleispiirustus ja ohjauspiirien piirustukseka kuvaukset ja selitykset
koneen toiminnan ymmartamiseksi
Taydelliset yksityiskohtaiset piirustukset laskeleen, testaustuloksineen,
todistuksineen ja muine tietoineen, joita tarvitaarkastettaessa, onko kone
olennaisten terveys- ja turvallisuusvaatimusten amgn. esim. melu- ja
tarindmittausten tulokset.

- Vain vaatimustenmukaisuuden tarkistamisen kannaiteelliset

piirustukset.

Riskin arviointia koskevat asiakirjat, joista ilmeEmnnoudatettu menettely:

A. luettelo olennaisista terveys- ja turvallisuusvaatksista, jotka koskevat
konetta.

- Luetellaan konedirektiivin liitteen 1 ne kohdattk@a koskevat
konetta.

B. niiden suojaustoimenpiteiden kuvaus, jotka on teftu tunnistettujen
vaarojen poistamiseksi tai riskien pienentamisekarvittaessa maininta
jdénnosriskeista.

- Luetellaan koneessa esiintyvat vaarat seka toinesgtpijoilla ne
on poistettu tai pienennetty. Luetellaan jaljeliéineet vaarat ja
tavat, joilla niisté on varoitettu.

- Riskin arviointi tulee tehda dokumentoidulla ja rmetulla
menetelmalla esim. ISO/TR 14121-2

Kaytetyt standardit ja muut tekniset eritelmat rsiteettd kay ilmi, mitka
olennaiset terveys ja turvallisuusvaatimukset lgetestandardit kattavat. Itse
standardeja ei tarvita, viittaukset riittavat.

Tekniset selosteet, joista ilmenevat niiden testidokset, jotka on tehnyt joko
valmistaja tai koneen valmistajan taikka tamanwaktun edustajan valitsema
laitos.

Koneen kayttdohje. (Rantti & Pietild, 2009a)

MTT Vakolaan lahetettdva rakennetiedosto paatekmota saatujen ohjeiden seka
lainsdadannon vaatimusten perusteella seuraavaatoon

No obhwbdRE

Koneen yleiskuvaus

Koneen kayttbohje

Mittaustodistukset

Taydelliset piirustukset

Komponenttien kytkentéakaaviot ja rakenne- sekatadistukset
Riskien arviointi

Kokoonpano-ohje valmistuksessa

Kyseinen rakenne seké jarjestys koettiin johdonnagksi ja sen osiot tayttavat VNa
400/2008 kohtien rakennetiedoston sisélldlle as&tta vaatimukset. Kyseisella
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rakenteella véltetddn dokumentoinnissa turhaao®if parannetaan sen luettavuutta
sekd kaytettavyyttd. Rakennetiedosto tulostettiinkokaisuudessaan kirjalliseen
muotoon kahteen identtiseen kansioon. Toinen késtaitihetettiin ilmoitetun laitoksen
sdilytettdvaksi ja toinen jaa valmistajalle. Kokakennetiedoston sisalté kaannettiin
lisdksi sahkoiseen pdf prtable document format -muotoon, jonka avulla
tulevaisuudessa tapahtuvat pienet paivitykset magiedostossa on mahdollista helposti
valittéd MTT Vakolalle.

Mittaustodistukset

Palax 55 —polttopuukoneen rakennetiedostoon VN#2008 mukaan kuuluvat tarina-

ja melumittaukset olivat jo koneen vanhassa rakiguhestossa, joka oli koottu vanhan
lainsdddanndn mukaista tyyppihyvaksyntaa vartedsigntelyn aikana koneessa k&siin
kohdistuvan tarindn sekda melun oletettin pysynesamana tai muuttuneen

pienemmaksi kuin aikaisemmin. Tasta johtuen ta@nénelumittauksia ei uusittu vaan

rakennetiedostoon liitettiin vanhat mittauspoytgkifa -todistukset.

Taydelliset piirustukset

Samalla kun koneen turvallisuus uudistettin VNaO/2008 vaatimalle tasolle,
piirrettiin koneen osat valmistusta varten kokonadessaan uusiksi Solid Works
suunnitteluohjelmalla. Suurin osa koneessa olewstiata on joko suojana liikkuville
osille, koneen vakavuuden tai rakenteen kannaltarkeitad, suoraan
suojaustoimenpiteisiin liittyvia tai edellisten ybtklmia. Tastd johtuen katsottiin
helpoimmaksi liittaa rakennetiedostoon taydellig@trustukset erittelemattd osia
turvallisuuteen liittyviin ja liittymé&ttémiin osiinSolid Works -suunnitteluohjelmasta on
mahdollista tulostaa suoraan pdf muodossa kaikkieko osat liitettdvaksi koneen
rakennetiedostoon.

Komponenttien kytkentédkaaviot seka rakenne- ja aineodistukset
Komponenttien kytkentdkaaviot seka rakenne- jatadistukset osioon kootaan kaikki
terveys- ja turvallisuusvaatimuksien tayttymisesattyVa tieto yrityksen ulkopuolelta
ostettavista materiaaleista ja komponenteista. Kuorapttien kytkentéakaaviot ja
rakenne- seka ainetodistukset hankitaan tavaraittajitte seka
komponenttivalmistajilta. Komponenteista hankitaamarvittaessa valmistajan
vakuutukset. Sahko- ja polttomoottoreista liitet&@ahmistajalta saatava kayttéohje.

Riskien arviointi

Teknisen tiedoston osiosta riskien arviointi I0ytpgitsi kaikki riskien arviointiin
littyvd oma dokumentaatio myos ilmoitetun laitokskeanssa kayty kirjeenvaihto seka
viralliset dokumentit. Tyyppihyvaksyttavissd korsasilmoitetun laitoksen tekema
vaatimustenmukaisuustarkastus maéaaritelladn senalp@hyaadittavine muutoksineen
osaksi riskien arviointia ja siihen liittyvia toimni
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Kokoonpano-ohje valmistuksessa

Koneen kokoonpanosta vastaavalle asentajalle @nntetitédvaksi kirjata ylos jokainen

valmistuksen tydvaihe. Kokoonpanon tydnjohtaja itdda tydohjeen ja tekee siihen
tarpeelliseksi katsomansa muutokset ja tarkennuk&epuksi kokoonpano-ohje

kirjoitetaan puhtaaksi.

3.6. Tyyppihyvaksyntamenettely ja
vaatimustenmukaisuuden arviointi

Koska Palax 55 -polttopuukone kuuluu 400/2008 edtt IV (Liite 1)
tyyppihyvaksyntdmenettelyn vaativiin koneisiin, koneelle haettava tyyppihyvaksynta
iimoitetusta laitoksesta ennen kuin vaatimustennsukesvakuutus voidaan virallisesti
antaa seka CE -merkinta laillisesti kiinnittaa keseen. Tyyppihyvaksyntaa koneelle
voidaan hakea mista tahansa, kuitenkin yhdelle étmevain yhdesta, EY -alueella
toimivasta ilmoitetusta laitoksesta, jonka toimedseen polttopuukoneet kuuluvat.

Useimmat Palax -polttopuukoneet on tarkistutettiatmaustenmukaisuuden osalta
Saksan ilmoitetussa laitoksessa, joka on nykyisaltdeltddn Spitzenverband der
landwirtschaftlichen SozialversicherunBalax 55 -polttopuukone on ainoana koneena
saanut aikaisemman tyyppihyvaksyntdansd MTT Vakalassuomesta. Vaikka
suomalaisen ilmoitetun laitoksen kanssa on helpampaanopeampaa kommunikoida
suomeksi, on saksalainen laitos valittu useimmiagauksissa. Syyna tdhan on ollut
aikaisemmin kokemuksen mukaan nopeammat vastesgisalaisen sertifikaatin
parempi markkinoitavuus seka saksalaisen ilmoitétitoksen suurempi kokemus ja
vaikutus Eurooppalaisissa oikeusistuimissa. Koslkdax 55 -polttopuukonetta on
myyty ja markkinoitu padasiassa vain Suomessattiraiimoitetuksi laitokseksi MTT
Vakola.

MTT Vakolan klapikonevalmistajille l&hettama tiedot  kertoo
tyyppihyvaksyntdmenettelyn muuttamisesta. Menetjalgtaan kahteen osaan, jotka
ovat vaatimustenmukaisuuden arviointi seka EY-tyygokastus.

Vaatimustenmukaisuuden arvioinnissa tarkastetagmta&ké kone VNa 400/2008
vaatimukset. Kun kone tayttaa vaatimukset, hakeelmistaja koneelle

tyyppihyvaksyntaa. Eriytetty menettely mahdolliskameen hylkaamisen ja tarvittavien
muutosten tekemisen ilman, etta ilmoitettu laitos velvoitettu ilmoittamaan kaikille

muille ilmoitetuille laitoksille kielteisestd pa&gestd myontaa koneelle EY
-tyyppihyvaksyntéa. (Rantti & Pietila, 2009a)
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4. TULOKSET

4.1. Riskien arviointi

4.1.1. Tilastoidut tapaturmat

Ennen riskien arvioinnin varsinaista aloittamistatustuttin  Tyésuojeluhallinnon
tapaturmaselostusrekisteriin, jotta saataisiiroéiesiita millaisia onnettomuuksia Palax
-polttopuukoneilla sekd muilla vastaavilla koneilloon tapahtunut. Palax
-polttopuukoneilla  tapaturmia oli tapahtunut kaksiMolemmat liittyivat

hydraulihalkaisimen virheelliseen kayttoon, tulakgeirronneita sormia. Kaikilla
polttopuukoneilla tapahtuneista onnettomuuksistaeda poikkeuksetta kaikki olivat
aiheutuneet suojien poistamisesta ja/tai kayttodéje laiminlyénnistd. Molemmat
tapaturmaselostusrekisteriin - merkityt tapaturmattusaat suuremman kokoluokan

olettaa, etta pienemmat tydtapaturmat eivét yleaitsguta merkintaa rekisteriin.
4.1.2. Valtioneuvoston asetus koneiden turvallisuud esta

Uusi konedirektiivi 2006/42/EY taytantdon panevdtivaeuvoston asetus koneiden ja
laitteiden turvallisuudesta 400/2008 kumosi vanhwaaltioneuvoston paatoksen
1314/1994. Uusi valtioneuvoston asetus ei tuonutirigu muutoksia vaan sen
tarkoituksena oli ensisijaisesti selventdd laindati@h. Edelleen sen tarkoitus on
maaritella turvallisuuden minimi vaatimukset Euraop markkinoilla myytaville
koneille. Merkittavimpid muutoksia ovat:

1. Riskien arviointi
- Jokaiselle koneelle velvoitetaan uudessa asetuksedstavaksi riskien
arviointi. Samaan prosessiin velvoitti vanhakim&iadantd, mutta uudessa
epaselvyyksien vahentamiseksi kaytetaan nyt sesh riskien arviointi
termia.
2. Melu ja tarina
- Melulle ja tarinélle on uudessa lainsaadanndsg@namat viitearvot.
3. Elinkaari
- Koneen koko elinkaari tulee ottaa huomioon turgallitta suunniteltaessa.
Normaalin kayton lisaksi huomioon tulee ottaa eskiksi varastointi,
kuljetukset, purkaminen ja kaytosté poisto.
4. Suojalaitteet
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- Suojien ja suojalaitteiden asentamisessa tuleea dttaomioon kyseisten
laitteiden kohtuudella ennakoitavissa oleva vaamymic.
5. Muutamia uudistuksia 400/2008 liitteen | vaatimurksi
- Esimerkiksi muutamat aiemmin vain nostolaitteitask@vat vaatimukset
koskevat nyt kaikkia koneita. (Heinz, 2008)

VNa 400/2008 tunnistetut Palax 55 -polttopuukonktiskevat kohdat koskivat paaosin
riskianalyysia ja dokumentointia. Myds muutamia tauipienempia uudistuksia
havaittiin ja niiden vaatimat muutokset toteutattiKaikki konetta koskevat kohdat
luetteloitiin osaksi riskien arvioinnin dokumentban Naita kohtia tunnistettiin yhteensa
59.

4.1.3. Tutkimuksessa kaytetyt standardit

Toisessa vaiheessa tutkittin konetta koskevat iti@vkmmat standardit. Suurin osa
standardeista [6ytyy paperimuodossa yrityksest&ajmiiksi, ja kone on alun perin
suunniteltu suureksi osaksi ndiden standardiengitahjPalax 55 -polttopuukoneella on
aikaisemmin ollut Vakolan tyyppihyvéaksynta, jotemidaan olettaa sen tayttavan
suurilta osin muuttumattomien standardien vaatiratlksOsa standardeista ol
vanhentuneita, joten niista tilattiin uusin versennen varsinaisen analysoinnin
aloittamista.

Riskien arvioinnin dokumentointiin liitetysta taliosta kay ilmi koneen suunnittelussa
huomioon otetut standardit, jotka on yksiloity jaohklistettu merkittavien
vaaratekijoiden luettelon avulla. Taulukkoon on mygksility erindisten kohtien
erityisstandardien huomiointi. Jokaisen standargbkaista kohtaa ei ole pyritty
noudattamaan, vaan niiden esimerkkejd on soveljattkehitetty tuotekehitystydssa.
Aikoinaan suunnittelun perustana ja tukena on keyt8FS 93-sarjan kasikirjoja. 93-
sarjan kasikirjat kokoavat yksiin kansiin useideinstandardien ohjeita ja vaatimuksia.

Koneen kannalta erityisen merkittaviksi koettiirusustandardia. Standardeista nelja oli
C-luokan konekohtaisia standardeja ja kaksi A-luokdeisia koneturvallisuuden
standardeja. Naista standardeista tunnistettiirogamstandardien pohjalta muodostetun
vaaratekijaluettelon kohtia koskevat luvut. Esgm merkittavat standardit olivat:

SFS-EN 609-2 Maatalous- ja metsékoneet. Puunhakaneiden
6.3.2000 turvallisuus.

C Osa 2: Ruuvihalkaisukoneet

SFS-EN 847-1 + Al Puuntyostotyokalut. turvallisuasmukset. Osa 1:
14.4.2008 jyrsintatydkalut, pyorosahanterat

C
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SFS-EN 1870-6 Puuntytstokoneiden turvallisuus. &sdinat. Osa 6:
21.10.2002 Kasisyottdiset polttopuusahat ja yhtisfmlttopuu- ja
C poytapyordsahat

SFS-EN ISO 4254-1 Maatalouskoneet. Turvallisuug Os

29.5.2006 yleiset vaatimukset

C

SFS-EN ISO 12100-1+1A  Koneturvallisuus. Perusizgtgiset

17.8.2009 suunnitteluperiaatteet. Osa 1:

A Peruskasitteet ja menetelmat
SFS-EN ISO 12100-2 Koneturvallisuus. Perusteelgesagt
22.12.2003 suunnitteluperiaatteet. Osa 2:

A Tekniset periaatteet

Kaikki koneen suunnittelussa merkittavaksi koetait spvelletut standardit I6ytyvat
taman tyon liitteesta |Il.

4.1.4. Tyon turvallisuusanalyysi

Tyon turvallisuusanalyysissa jokaista neljddkymrakabhdeksaa tunnistettua riskia
saatiin pienennettyd. Tunnistetuista riskeistaskaknmenta pieneni vahintdan yhden
tason arvioinnissa asteikolla 0 - 5. Samalla konké&ytettavyys parantui. Yhteensa
toimenpiteitd, joilla riskid joko pienennettiin tgboistettiin, toteutettiin hivenen
laskutavasta riippuen noin 80. Suuri osa toimeigidekohdistui koneen kayttéohjeen
parantamiseen.

Riskit jaivat parantamistoimenpiteiden jalkeen kaikumeroarvoiltaan tasolle 3 tai sen
alapuolelle. Turvallisuutta pyritddn edelleen afksiesti parantamaan. Analyysin
perusteella voidaan todeta kyseesséd oleva laitaltiseksi kayttad. Kayttgjan tulee
kuitenkin lukea koneen mukana toimitettava kaytjéoja toimia sen mukaisesti.
Kayttajan ei myoskaan tule itse millaan lailla matzkkonetta, esimerkiksi poistamalla
siitd suojia tai muita turvalaitteita.

4.2. Riskien arvioinnin aiheuttamat toimenpiteet

4.2.1. Toiminnallisuus

Merkittavia toiminnallisia uudistuksia riskianalygs  varsinkin tyon
turvallisuusanalyysin pohjalta, péaatettiin toteattakolme. Kehdon ja kelkan
lukitusjarjestelméat estavat tehokkaasti vahingosgapahtuvia sahaus- tai
halkaisutoimintoja. Kolmantena yhtendistetty Kkiitatat |0ystyttamalla tapahtuva
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hatapysaytys on nopea ja varma ratkaisu kaikkiinlleién. Tama estdd myos

sekaannusta kayttoohjetta luettaessa, koska jokadssa ei muutoksien jalkeen ole
endd erilaista pysaytysmekanismia. Toimenpide paman myods koneen

valmistettavuutta.

Standardin SFS-EN 609-2 (2000) mukaan halkaisumnailkayttaja ei saa pitaa kadella
kiinni halkaistavasta puusta. Tdma standardi om @llemassa jo silloin, kuin Palax 55
-polttopuukone sai edellisen kerran tyyppihyvaksymrMietimme erilaisia vaihtoehtoja

standardin tayttdmiseksi, mutta lopulta paadyimmlekseen, jossa puusta pidetdaan
kiinni. Talldin kadet ovat varmasti turvallisissaikoissa, eivatkd jaa esimerkiksi

halkaisuruuvin eteen, tai puristuksiin puun ja gigkoillaan pitavan rakenteen valiin.

Pohdimme myds puuta halkaisussa pitavan rakenedkamistéa dynaamiseksi jousella.
Talloin rakenne antaisi mydden puun haljetessa, etiiei puristusvaaraa kadelle synny.
Rakenteen toteutuksessa ongelmaksi muodostui kiyygs seka heikkous. Kun ndma
ominaisuudet yhdistetaan, voidaan olettaa kayttéyarin todennakoisesti poistavan,

rikkovan tai muuten ohittavan taman turvallisuligé&dvan mekanismin.

4.2.2. Standardien mukaiset suojat ja turvaetaisyyd et

Standardien tutkimisen pohjalta paatettiin teramjiayparantaa katkaisukehdon ja teran
oikean puoleisesta valista seka teran alapuolSltajuksia parannettiin suurentamalla
niiden kokoa seka kohdistamalla niita paremmin.

Teran suojuksien vetomurtolujuudelle on maariteltghjearvot.  Suojusten
vetomurtolujuuden riittavyys tarkistettiin matediatoimittajilta saatujen tietojen avulla
ja todettiin riittavaksi.

4.2.3. Koneen merkinnéat ja kayttdohje

Suurin osa riskien arvioinnin aiheuttamista toimigta kohdistuivat kayttbohjeeseen,
joka kirjoitettiin analyysin pohjalta suurelta osinsiksi. Samalla ohjetta yhtenaistettiin
muiden tuoteryhmén tuotteiden kayttbohjeisiin nd@hda sen luettavuutta seka
rakennetta parannettiin.

Lahes kaikkia tyon turvallisuusanalyysisséa tuniigje riskeja voitiin pienentda
kayttoohjetta parantamalla. Joissakin tapauksiggaarsaatiin edelleen pienennettya
lisdamalla koneeseen tiedonanto- merkinta- taiiestarroja.

4.3. Tekninen tiedosto

Rakennetiedoston avulla viralliset tahot pystywtkistamaan onko kone olennaisten
VNa 400/2008 olennaisten terveys- ja turvallisuasvausten mukainen ja siten
myyntikelpoinen EY -alueella. Rakennetiedostoa tdide aktiivisesti ajan tasalla seka
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kirjallisessa ettd pdf -muodossa. Kaikki koneesewhtdvat muutokset on
hyvaksytettdva MTT Vakolassa ja niistda aiheutuvatuutokset paivitettava
rakennetiedostossa. Rakennetiedoston sisaltd koséliraavanlaiseen muotoon:

1. Koneen yleiskuvaus
- Yleiskuvaus koneen toiminnasta seka ominaisuuksista
2. Koneen kayttéohje
- Koneen tarkempi kuvaus
- Koneen toiminnan kuvaus
- Konetta suunniteltaessa sovelletut standardit
- Vaatimustenmukaisuusvakuutus
- Koneen tyyppihyvéaksyntatodistus
- Kayttdjan huomioitavat riskit ja kayttajaa koskevaatimukset
- Oikeat koneen kayttotavat ja konetta koskevat talset
3. Mittaustodistukset
- Kolmannen osapuolen tekemét koneen melumittauskigjgtifja todistukset
- Kolmannen osapuolen tekeméat koneen tarinamittadghidpat ja todistukset
4. Taydelliset piirustukset
- Taydelliset piirustukset, joita kaytetaan koneelmistuksessa
5. Komponenttien kytkentdkaaviot ja rakenne- sekatadistukset
- Ostokomponenttien kuten kaynnistimen, moottoreidémavaihteen,
akselin seka teran rakennetiedot, ominaisuudejtjektakaaviot
- Monimutkaisista komponenteista kuten esimerkiksihkémoottorista
kayttoohje
- Suojissa kaytettyjen materiaalien ainetodistukset
6. Riskien arviointi
- Riskiearviointia koskeva dokumentointi
- Luettelo konetta koskevista terveys- ja turvallswaatimuksista
- Kaytetyt standardit ja standardien kohdat yhdigtétttunnistettuun vaaraan
- Suojaustoimenpiteet seka muut koneen turvallisuymdgantamiseksi tehdyt
toimenpiteet
- Jaannosriskit
7. Kokoonpano-ohje valmistuksessa
- Yksityiskohtainen laitteen kokoamisesta vastaatilietannon tyontekijéille
annettava kokoonpano-ohje
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4.4, Tyyppihyvaksyntdmenettely ja arviointi
vaatimustenmukaisuudesta

4.4.1. Vakolan arviointi vaatimustenmukaisuudesta

Vaatimustenmukaisuuden arviointia varten MTTaKdlaan l&hetettin Palax 55
-polttopuukoneen traktorikayttdinen (TR) ja sahkgkdinen (SM) mallikappale seka
tekninen tiedosto. Vaatimustenmukaisuuden arvioomi ensimmainen osa Vakolan
toivomaa menettelya tyyppihyvaksynnan saamiseksi.

Muutaman viikon jalkeen, MTT Vakolan edustajien usitittua kayttbohjeisiin ja
tekniseen tiedostoon seka testikaytettya konettemitettiin Ylistaron Terastakomo
Oy:lle alustava raportti. Alustavassa raportissatdliin koneessa havaitut puutteet
kayttaen viitteind olemassa olevien standardieri&oh

Alustavan raportin perusteella toteutettiin uusné&pjossa puutteet oli korjattu. Uusi
kone seka sen tekninen tiedosto lahetettin MTT ofakn. Virallisessa lausunnossa
|6ydettiin viela muutama puute, joiden liséksi aitiire kaksi informatiivista huomiota.
Puutteet olivat pienia ja oli riittavaa, ettd kamggista lahetettiin kirjallinen kuvaus seka
teknisen tiedoston ne osat, joita uudistettiin &asfoimenpiteiden johdosta. Korjaukset
todettiin riittaviksi nopeasti, jonka jalkeen konedodettiin tayttdvan 400/2008
olennaiset terveys- ja turvallisuusvaatimukset.

4.4.2. Palaute ja sen aiheuttamat toimenpiteet
Alustava raportti

Nivelakselin suojuksen mitoitus on tarkastettava.
- Nivelakselin suojuksen mitoitus tarkistettiin ja  dadtiin
vaatimustenmukaiseksi soveltaen standardeja SF$SEN5674, SFS-ISO
5673-2 ja SFS-ISO 730-1. Kone maariteltiin luokkdanKayttdohjeeseen
lisattiin, ettd kayttdjan tulee tarkistaa niveldksg@ sen suojan sopivuus.

Koneen tyyppikilpi on epaselva.
- Koneen tyyppikilpeen liséttiin yksiselitteisemmirerén halkaisija seka
terareidn halkaisija. Koneen tyyppi TR/PM/SM tumeigan kilpeen
stanssaamalla ruksi merkiksi siitd, mika kone oselegsa.

Koneessa olevat merkkitarrat ovat puutteellisia.
- Koneeseen lisattiin merkkitarrat tyohaalareidentyjdahanskojen kaytosta.
Koneeseen lisattiin varoitus liikkuvista osistad&eluvin pysahtymisesta.
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Traktorikayttoisessa koneessa (TR) kayttévoimamait@n traktorin nivelakselin suoja
saattaa rikkoutua osuessaan nivelakselin ripustikskmin.
- Nivelakselin ripustuskoukku muutettiin vapaammitkkuvaksi, jotta se ei
vahingoita nivelakselin suojusta.

Standardi SFS-EN 1870-6
Kohdan 5.1.5 mukainen hatapysaytys oli toimintataaa vaikea sekd toiminnaltaan
epavarma.
- Hatapysaytys uusittiin kokonaan paremmalla tavaelendardit tayttavaksi.
Uudessa ratkaisussa kaytetddn kolmatta hihnapyomdi&a vahentaa
merkittavasti tarvittavia voimia.

Kohdan 5.2.7.1 mukaan liikkuvassa terdsuojassa ltawvao vaihdettava huulipala.
Huulipalassa oleva reika teraa varten saa olladiotkan 16 mm.

- Palax 55-puunpilkontakoneessa kiinteana katkaisib®ta oleva terasuoja
likkuu huulipalan alareunassa "lapi” huulipalasiassa kohdassa 16mm
vaatimus ei siten tayty. Katsomme metallisen kéntesuojan kuitenkin
tarkeammaksi, ja mittasimme 16mm vaatimuksen hewiid reunasta
kiintedn metallilevyn reunaan. Huulipalaa tai migtd suojaa olisi
mahdollista lyhentda niin, ettad vaatimus 16 mm atkbuulipalassa tayttyy,
mutta katsomme ratkaisumme olevan vahintdan yht&altinen kuin
standardissa esitetty. Tavoittaisimme standardiativaikset siis suojia
"pienentamallda”. Paaosin huulipalassa teraa vadiewa reikd kuitenkin
syntyy teran leikkaamana ja tayttaa siten 16mmivagdsen.

Saman kohdan mukaan kehdon kayttajan puoleiseanadojan on ulotuttava 150 mm
terasta kayttajan suuntaan.
- Kehdon kayttgjanpuoleisen laidan korotusta jatkett50 mm etaisyydelle
teran linjasta.

Standardi SFS-EN 609-2
Ruuvihalkaisussa kaytettavan syottolaitteen lukitelksanismi vapautuu jos siithen osuu
vaakasuora isku.
- Syottolaitteen lukitusmekanismi toteutettiin  hubggmmin, jotta se ei
vahingossa avaudu.

Standardin kohdan 4.7 mukaan puun pyodrahtamindratk@isun yhteydessa estettava.
- Syottolaitteen pohjaan laitettiin  liukuesteita, k@t estdvat puun
pybrahtamisté halkaisuvaiheessa.

Standardin kohdan 4.10 mukaan pyo6rivda akseliaaauapgsa suojassa ei saa olla
tarpeettomia aukkoja.
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- Akselin rasvanippojen aukkoja kohdistettin paremmja pienennettiin
standardin mukaisiksi.

Kayttoohje

Kayttbohjeeseen tehtiin edellda mainittujen toimégigen aiheuttamien muutoksien
lisdksi ohje hallintalaitteiden toimivuuden testasesta ennen tyon aloittamista.
Kayttbohjeen ennen tyon aloitusta tehtaviin tointiséttiin: "Kayttajan tulee varmistaa,
ettd nivelakselille ja sen suojalle jaa riittavisaa.”

Hatapysaytyksesta ja sen toimivuudesta annettlkedmmat kuvitetut ohjeet. Taman
lisdksi kayttbohjeessa olevat koneen kuvat muutaitiden koneen kuviksi.

Virallinen lausunto

Virallisessa lausunnossa loydettiin viela kaksitptta, jotka on korjattava. Nama olivat
harhaanjohtava varoitustarra, joka kehottaa avaamkatkaisukehdon lukituksen
kuljetusasennosta ennen koneen kaynnistamista, hsgkysaytysvivun liikerata, joka
saattaa aariasennossaan osua tyontévarren tappppl voi pahimmassa tapauksessa
vaikuttaa hatapysaytyksen toimivuuteen.

Informatiivisia huomioita oli myos kaksi. Nama divhatapysaytysvivun ulottuminen
ehka hivenen liian pitkalle halkaisukelkan ylaplielga etta uuden koneen pakkauksen
purkuohjeessa ei mainita pakkauksessa oleviaigiabsia.

Lausunnon pohjalta varoitustarraa muutettiin sitettd se havainnollistaa tilannetta
paremmin. Samalla teksti korvattiin kuvasarjaltdatg samaa tarraa voi kayttaa kaikkiin
maihin toimitettavissa koneissa. Hatapysaytysvidiikerata rajoitettiin sellaiselle
alueelle, etta tyontbvarren tappiin osuminen einoéhdollista.

Molempien informatiivisten huomioiden perusteellahtiin aiheelliset muutokset.
Hatapysaytysvipua lyhennettin - muutamalla sentillfa pakkauksen mukana
toimitettavaan purkuohjeeseen liséttiin pakkaulksedsvat irralliset osat.

Kayttbohje uudistettiin vastaamaan raportin 2 peelia tehtyjd toimenpiteita. Myos
kayttbohjeen kuvat uudistettiin vastaamaan uudisietonetta.

4.4.3. Uuden direktiivin soveltamisohje

Vakolasta 14.12 lahetetyn soveltamisohjeen 8§218dgsta huollon yhteydessa
irrotettavien suojien kiinnitysmekanismia muutettii Lilkkkuvassa katkaisuteran

suojakotelossa seka teran oikealla puolella olevéssikotelon sivulevyssa, kuva 5.2,
olevat kiinnitysratkaisut muutettiin niin, ettd nagksmi ei irtoa suojasta tai koneesta.
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Toimenpiteelld estetddn esimerkiksi muttereidgoujitien katoaminen. Osassa A pultti
on kiinni terasuojassa. Osassa B pultteja ei tsevihvata kokonaan, vaan niiden
loystyttaminen riittdd. Kayttdohjeen toimintaohgeitmuutettiin  tehdyn muutoksen
mukaisiksi.

Kuva 4.1. Palax 55 -polttopuukoneen terasuojat (nar2010)

4.4.4. EY -Tyyppitarkastus

Kun kone oli jo MTT Vakolan toimesta arvioitu Valtieuvoston asetuksen 400/2008
vaatimusten mukaiseksi, oli menettelyn toinen vagheEY -tyyppitarkastus lahinn&a
muodollisuus. MTT Vakolalle toimitettin VNa 400/@8 vaatimusten mukainen
hakemus uuden lainsdddanndn mukaiselle tyyppihywildle. Koska MTT Vakola ol
jo vaatimustenmukaisuuden arvioinnin aikana todemomeen tayttavan sille asetetut
vaatimukset, oli tyyppihyvaksyntéa lahinna virallimenuodollisuus. limoitettu laitos on
velvollinen ilmoittamaan muille ilmoitetuille laitsille saaneensa hakemuksen
tyyppihyvaksynnéasta seké& tehdyn paatoksen. Tyyppaksynnan hakemisesta sen
saamiseen kului kolme arkipaivaa.

Sertifiointi paatoksen mukaan MTT Vakola toteaaa €EY-sertifiointipdytakirjassa
kuvatut Palax 55 TR, PM ja SM -polttopuukoneet okaheturvallisuusdirektiivin
numero 2006/42/EY vaatimusten mukaisia. Tuotteiloidaan antaa EY
-tyyppitarkastustodistus konedirektiivin 2006/42/HNtteessa X kuvatuin ehdoin.
Tyyppitarkastus on voimassa viisi vuotta 29.12.20(#0.14.2014. (Rantti & Pietila,
2009Db)
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5. TULOSTEN POHDINTA

5.1. Tekninen tiedosto

Teknisen rakennetiedoston tehtavdna on antaa kan&agkki tarvittava tieto, jotta
voidaan maéaritella tayttaako tarkasteltava konaskEadannodn asettamat olennaiset
terveys- ja turvallisuusvaatimukset. Teknisest@lastosta 10ytyy koneessa toteutetut
rakenteelliset ratkaisut, tarkoituksenmukainen tomallisuus, tehdyt testit ja muut
olettamukset, sarjatuotantoisen koneen valmistustenéat ja koneen kayttoon
liittyvat riskit. Lisaksi teknisesté tiedostostaytgy dokumentit liittyen siihen, miten
riskeja on tunnistettu, poistettu ja minimoitu.

Valtioneuvoston asetus 400/2008 koneiden ja lditeiturvallisuudesta maarittelee
teknisen tiedoston sisallon huomattavasti tarkemmwémrattuna edeltdjaansa VNp
1314/1994. Jos rakennetiedosto kootaan suoraard@Bl2008 liitteessa VIl lueteltujen
kohtien perusteella, se sisaltda useita paalleyéssa. Esimerkiksi koneen yleiskuvaus
on yleensa kayttdohjeen alussa, samoin kuin vaatenmukaisuusvakuutus. Teknisen
tiedoston osana olevasta rakennetiedostosta @i blla olemassa pohja, jonka paalle
tiedot kootaan yleisesti samanlaiseen yksiselgtriga kattavaan jarjestykseen, joka ei
kuitenkaan sisalla turhia paallekkaisyyksia. Tansdpobttaisi sekd valmistajien etta
muiden teknistd tiedostoa my6hemmin tarvitsevieitdy Jos sama tieto on teknisen
tiedoston rakennetiedostossa kahdessa tai useameragmikassa, on mahdollista etta
tietoja péaivitettaessa paivitys tehdaan vain yhtdeshdista, jonka seurauksena
rakennetiedosto sisaltaa ristiriitaista tietoa.

Jarjestelmallisesti toteutettu ja paivitettdva lkemetekninen tiedosto auttaa myos
valmistajaa hallitsemaan koneen valmistusprosessidkoisestd hyvin jarjestellysta
teknisesta tiedostosta tekniseen tiedostoon pa&sgyaavien toimihenkildiden on

yksinkertaista l0ytaa esimerkiksi koneessa kawaéttéilkoa ostettavat komponentit ja
niiden ominaisuudet tai muut konetta koskevat mtigdot. Valmiissa muodossa
pidettavassa sahkdisessa teknisessa tiedostosstiakkoskeva dokumentointi on aina
helposti I0ydettavissd, nopeasti |Ahetettavissintiaan otettavissa tarvittaessa.

5.2. Kayttdohje

Koneen kayttdohje on tarkein viestintavaline vabtajmta kayttgjalle. Arkielaman
kokemusten perusteella usein kayttoohjetta laindad@an niin  kayttajan kuin
valmistajan toimesta. Valmistaja toteuttaa kaytjéeh huolimattomasti ja kayttaja ei
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lue sitd ennen koneen kayttamista. Kun kyseess&abmis kone, eli konetta ei
suunnitella alusta lahtien, on kayttbohjeen paraman valmistajan kannalta
yksinkertainen ja edullinen keino parantaa koneervallisuutta muuttamatta sen
rakennetta ja toteutusta. Oikein toteutettu kaytf@okertoo kayttajalle esimerkiksi
koneen jaannosriskit, oikean kayttdtavan seka ttaegi vaadittavat henkilokohtaiset
suojaimet, koneen varastoinnin ja huollon seké &esa olevien merkintojen selitykset.

Hyva kayttbohje:

1. Pidentda koneen kayttoikaa ja vahentaa tarvettaattimmollolle. Kayttaja osaa
hoitaa, kayttaa ja huoltaa konetta.

2. Parantaa turvallisuutta. Kayttaja osaa kayttaad ttanakealla tavalla, kayttaa
tarvittavia henkilésuojaimia ja tiedostaa jaanrgigti

3. Parantaa kaytettavyyttd. Kayttdja osaa kayttaa tkrseka poistaa ja korjata
koneen pienet hairiét nopeasti valmistajan ohjeieikaan.

Kayttoohje siirtda tietoa koneen valmistajalta kem&ayttajélle. Valmistaja voi olettaa,

ettd kayttaja lukee kayttoohjeen. Jos kayttdohjehgwin toteutettu, yksiselitteinen ja

ymmarrettava, kayttajan tulisi kayttbohjeen luettuéietdd, miten konetta tulee kayttaa.
Tapaturmatilastojen seka Ylistaron Terastakomo @yhenkiloston tietojen mukaan

suuri osa varsinkin vakavista koneella tapahtuaesstnettomuuksista on tapahtunut,
kun konetta on kaytetty vaarin, sen toimintatapaanwuutettu, suojia poistettu tai

suojatoimintoja ohitettu.

5.3. Standardit ja lainsdadanto

Lainsdadannon tehtdvana on maéaritella koneilta ittamdn turvallisuuden taso

mahdollisimman yksiselitteisesti ja tasavertaisestélla suojellaan kansalaisten
turvallisuutta ja hyvinvointia. Koska tekniikka, $gten myds turvallisuus, kehittyy koko
ajan, noudatetaan lainsdadannodssa niin sanotttea aftart -kaytantéd. Se tarkoittaa,
ettd vaatimuksissa puhutaan kohtuullisin kustaninukgavutettavasta turvallisuuden
tasosta. Kun tekniikka halpenee ja parantuu kebégk myotd, nousevat samalla
vaatimukset turvallisuuden tasosta jatkuvasti. Maakset muuttuvat tiukemmiksi

my0s vaikka lakia tai asetuksia ei muuteta.

Yhteisella eurooppalaisella lainsdadannélla jadsdedoinnilla pyritdan yhtenaistamaan
EY -alueella olevia velvoitteita. Aikaisemmin jokalla maalla oli kansalliset
saadoksensd ja standardointinsa. Tama pirstoi nmatkkosiin, ja vaati suurilta

toimijoilta kohtuuttomia ponnistuksia jokaisen maaahintdaan vivahteiltaan erilaisten,
vaatimusten tayttamiseksi valmistettavien koneidesalta. Tama johti helposti
tilanteeseen, jossa pienten markkinoiden ja magtandardisoinnista ei piitattu. Jos
ongelmia syntyi, niihin voitin  puuttua, mutta v&dlehto oli keskittya
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primaarimarkkinoihin. Esimerkiksi Suomen standavijéd joutuivat miettimaan omaa
standardisointiaan ja sen valvomista paitsi tursaliden myods suurten toimijoiden
kannalta. Jos vaatimukset olivat lilan tiukkojaatsaivat ulkomaiset toimijat havita
Suomen pienimerkityksellisilta markkinoilta.

Lainsdadannon tulkitsemisen avuksi on tehty stalgjay joita voidaan ajatella
malliratkaisuina olemassa oleviin ongelmiin. Staddaon jaettu A-, B- ja C-tyypin
standardeiksi niiden kasittelemén aiheen mukaatyy@in standardit on suunniteltu
juuri tietylle konetyypille ja ne ovat ensisijaisha ja B-tyyppiin ndhden. Valmistaja voi
tahtonsa mukaan, joko noudattaa tai olla noudattansiandardeja. Jos standardeja
paatetddn olla noudattamatta, on valmistajan véettasa, ettd oma ratkaisu on
perusteltu ja yhta turvallinen tai turvallisempiikistandardissa esitetty ratkaisu. Talla
varmistetaan, etta standardit eivat kahlitse luttawaan uusia parempia ratkaisuja on
luvallista etsia ja toteuttaa, kunhan yleisestavallisuudesta ei tingita. Omien
ratkaisujen turvallisuusnékdkulmaa tulee kuitenkpohtia jokaiselta koneelta
vaadittavassa riskien arvioinnissa, joka on osae&onteknista tiedostoa. Vaikka
standardeja paatettaisiin olla noudattamatta, orsinkdn C-tyypin standardin, jos
sellainen on kyseisestd konetyypista olemassa,intut&n l|dhes valttamatdnta
lainsdddannén olennaisten terveys- ja turvallisaasmusten tulkitsemiseksi ja
tayttamiseksi.

Standardisointi toisaalta helpottaa, mutta toisaalaikeuttaa suunnittelijan tyota.
Standardeista suunnittelija 16ytdd olemassa oletestattuja ja hyvaksi todettuja
ratkaisuja ongelmatilanteisiin. Toisaalta olemastevat standardit omalla tavallaan
maarittelevat tiukemmat kriteerit niille laitteillgoista standardisointia on olemassa.
Standardien suuri maara seka jatkuva, vaikkakimd)idiudistuminen ja muuttuminen
vaativat suunnittelijalta aikaa ja paneutumista.td¥tikonetta voivat koskea useat
kymmenet standardit, joko suorasti tai epasuorasti.

Lainsdddantd asettaa toisinaan samantyyppisia isajia eriarvoiseen asemaan.
Esimerkkina kahden samantyyppisen ratkaisun erigggta asemasta voidaan mainita
polttopuukoneissa katkaisun toteuttaminen pyordiakarrattuna ketjusahaan. Koska
pyorésaha on todettu vaaralliseksi ja sisallyt&tlNa 400/2008 liitteeseen IV (Liite I)
on sille olemassa tiukat standardit. Taméan lisdietiyn tyyppisiltd pyordsahoilta
vaaditaan tyyppihyvaksynta. Tyyppihyvaksynta tar&&sn ilmoitetussa laitoksessa
olemassa oleviin standardeihin viitaten esimerkiksarkasti maaritellyissa
turvaetaisyyksissa ja suojusten mitoissa. Peresgtesiis taysin sama kone ja koneessa
esiintyvd katkaisusta syntyva vaara, jossa katkdegpahtuu erilaisella teknisella
toteutuksella eli ketjusahalla, voidaan saattaakkmaoille liittAmalla sithen vain
valmistajan vaatimustenmukaisuusvakuutus.
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5.4. Riskien arviointi

VNa 400/2008 ei juuri muuttanut valmistajilta vatalaa kaytantda koneeseen
liittyvien vaarojen selvittdmisesta. Merkittavaaitkakin on ettd kaytantéa ryhdyttiin

prosessina kutsumaan riskien arvioinniksi. Riskeviointi on yleisesti tunnettu

prosessi, johon liittyen on olemassa runsaastiirutkmateriaalia. Nyt koneiden

valmistajan on helpompi ymmartad, minkalaista $ght@ ja dokumentointia vaaditaan
liittyen koneen vaaroihin ja niiden minimoimiseen.

Riskien arviointi -menettelylla on tarkoitus kertoallaisia toimenpiteita yrityksessa on
tehty tarkoituksena tunnistaa ja jos mahdolliststaa tai pienentdd koneeseen liittyvat
vaaratekijat. Riskien arviointi -menettelyn peredie arvioidaan tayttaaké kone
lainsdddannoén olennaiset terveys- ja turvallisuativaikset, eli onko konetta turvallista
kayttaa. Oikein toteutettuna riskien arviointi pessi tekee koneesta laadukkaamman ja
turvallisemman. Riskien vertailu toisiinsa esim&sgkinumeroin kohdistaa toimenpiteet
sinne, missa riski on suurin. Riskeihin ja vaasatiéisiin liittyvien asioiden ajattelu
johtaa turvallisempiin ja samalla usein myds muillatavoin parempiin ratkaisuihin
koneen eri toimintojen toteutuksessa. Esimerkiksnden ergonomian parantaminen
parantaa lahes aina myds koneen kaytettavyytta.

Monesti valmistaja ei hyddynna taysimaaraisestiopieta riskien arviointia koneen

kehittamisessa. Riskien arviointi koetaan yritylssevirallisena valttAmattomyytena,
jonka tarkoitus ja tarpeellisuus on kyseenalaingos riskien arviointi toteutetaan
huonosti ja huonolla asenteella, jddvat myds siitéahdollisesti saatavat hyddyt
saavuttamatta. Konetta ei paranneta riskien amioiperusteella, vaan riskien arviointi
toteutetaan koneen perusteella. Kun riskien artiidomteutetaan koneen perusteella,
koneesta l6ydetaan vain ne riskit, jotka halutasmald, ja jotka on jo otettu huomioon.
Tallgin riskien arviointi myds on juuri se tarkoiseton ja tarpeeton virallinen

valttamattomyys, jollaisena se yrityksessa koetaan.

5.5. Palax 55 muutokset

Riskien arvioinnin perusteella Palax 55 -polttopongeseen tehtiin muutama
merkittava rakenteellinen muutos, muutama muutase&n merkintdihin seka l&hes
kokonaan uusi kayttdohje. Turvallisuuden kannaltarkittdvimmat rakenteelliset
uudistukset koskivat hatapysaytinta seka turvabhskit. Molemmat uudistukset voi
nahda kuvasta 5.1. Koneen paalla olevan punaisem wli hatapysayttimen muotoilua
tullaan vield parantamaan. Turvalukitus estaa eiilsté sahausta ja halkaisua. Kuvassa
5.1 nakyy halkaisukelkassa vasemmalla kellertavévatukituksen vapautusvipu.
Katkaisukehdossa menetelmé on sama.
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Muut koneeseen tehdyt muutokset koskivat pédasiassajien kokoa seké
suojaetaisyyksia. Rakennemuutoksia on usein hamkmlakallista toteuttaa koneen
suunnitteluvaiheen jalkeen. Koneen merkintdja fiséfa selvennettiin. Esimerkiksi
Kirjoitetut varoitukset pyrittin  korvaamaan kuwll jotta kaytettavd kone olisi
merkinnéiltédn mahdollisimman yhdenmukainen joksssemaassa. Merkintdja myos
yhdenmukaistettiin muiden Palax -polttopuukoneikanssa.

Kuva 5.1 Palax 55 SM -polttopuukone (Lammi, 2010)

Muutokset paransivat koneen turvallisuutta huorwatt. Varsinkin vanhan Palax 55
TR -mallin hatdpyséaytys mekanismi oli toiminnaltagpéivarma. Hatapysaytys tapahtui
jousivoimalla, joka ei kaikissa tilanteissa riitjitkoneen nopeaan pysayttamiseen.

5.6. Tavoitteiden saavuttaminen

Projektin aikana Palax 55 -polttopuukoneelle tehtiskien arviointi seka taydellinen
tekninen tiedosto ja saatiin tarvittava tyyppihysyhkta tavoitellun aikataulun puitteissa.
Koneen turvallisuus siis saatin VNa 400/2008 obksten terveys- ja

turvallisuusvaatimusten  mukaiselle tasolle. Samallgyntyi kattava kuva

tyyppihyvaksyntamenettelysta sek& uuden lainsaganaatimuksista.
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Projektin aikana MTT Vakolaan saatiin luotua hyweskusteluyhteys. MTT Vakola

antoi raporteissaan selkedd palautetta sekd pasimhoiuksia konetta koskien.

Vasteajat olivat odotettua huomattavasti lyhyempiénkiloéstd avuliasta ja nopeasti
tavoitettavissa. Arvioinnit sujuivat joutuisast yaikka raportin tekemiseen Vakolassa
varattiin aikaa noin kolme viikkoa, ensimmaisia stlivia tietoja sai jo muutamassa
paivassa.

Projektin aikana vaatimustenmukaisuuden arvioingimeydessa oli mahdollista
vierailla MTT Vakolan tiloissa Vihdisséd seka tutusiassa laitoksen toimintaan etta
saamassa suullista palautetta Palax 55 -polttopadszen liittyen. Samalla ol
mahdollista kysya tarkennuksia epaselviin asioibgkd MTT Vakolan tarkastajien
mielipiteitd koneen turvallistamistoimiin liittyenMTT Vakola antoi positiivista
palautetta tehdysta riskien arvioinnista seka samtiedoston selkeasta rakenteesta.

Ylistaron Terastakomo Oy antoi projektille korkepnoriteetin ja tarvittavan maaran
resursseja. Henkilostd sitoutui koneiden turvallden parantamiseen ja apua sai
tarpeen mukaan yrityksen kaikilta tasoilta. Riskdewioinnin ja riskianalyysin tuloksille
annettiin paljon painoarvoa ja tarvittavat pararsaik toteutettin vaikka niista
aiheutuikin kustannuksia.

5.7. Vaikeudet ja kritiikki

5.7.1. Viranomaiset

Konedirektiivi 2006/42/EY annettiin 17.6.2006. Sussra direktiivi pantiin voimaan
valtioneuvoston asetuksella 12.6.2008 400/2008. tiar@uvoston asetukselle
maariteltiin puolentoistavuoden siirtyméa aika ja s&s astui voimaan 29.12.20009.
Yhteensa direktiivin julkaisusta sen voimaan ass@®n kului noin kolme ja puoli

vuotta. Projektin alussa syyskuussa 2009 viralligtga konedirektiivin vaikutuksista
ja merkityksesta seka siihen liittyvastd menettélyali edelleen hyvin vaikea saada.
MTT Vakola lahetti klapikonevalmistajille tiedottee menettelysta liittyen

valtioneuvoston asetukseen 400/2008 13.8.20009.itkhom laitoksen asemaa MTT
Vakolalle ei kuitenkaan viela 13.8.2009 ollut edegonnetty. limoitetun laitoksen

aseman MTT Vakola sai 28.9.2009. Talldin kolmepyalen vuoden siirtymaajasta oli
jaljella endd noin kolme kuukautta. 4.12.2009 Elhlssio julkaisi 330 sivuisen

direktiivin  soveltamisoppaan ensimmaisen o0san. dminosa on suunniteltu
julkaistavaksi kevaalla 2010. Koska tyyppihyvaksymhenettelyn kestoksi arvioitiin
MTT Vakolassa noin kuukausi, tulivat soveltamisagipaaikataulussa toteutetun
tyyppihyvaksyntamenettelyn kannalta liian myo6haéan.Soveltamisoppaan

myo6hastyminen vaikeutti projektin lapivientia javetiamisoppaan lopulta valmistuttua
sen tutkimiseen oli aikataulujen vuoksi mahdotoki@yttdd merkittavasti aikaa.
Projektin aikana oltiin yhteydessa myos polttopunéista vastaavaan ilmoitettuun
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laitokseen Saksassa. Saksasta todettiin suorase, tegppihyvaksyntamenettelyyn
littyvid vaatimustenmukaisuustarkistuksia pystyt@itenkdaan hoitamaan ennen
maaliskuuta 2010. Koska direktiivi 2006/42/EY astugimaan 29.12.2009, antoi
saksalainen ilmoitettu laitos luvan saattaa koneitakkinoille, kunnes tarkastukset
pystytddn suorittamaan. Tilanne oli siis Saksasda tiuonompi kuin Suomessa.

Toisaalta soveltamisoppaan mydhéastyminen todenségidimyos aiheuttaa suurempaa
vaihtelua eri ilmoitettujen laitosten kaytannoisdéiman tarkkaa soveltamisopasta
jokainen ilmoitettu laitos tekee itse oman tulkimga direktiivista seka tutkittavan
koneen turvallisuudesta. Tama johtaa pahimmillddrers, ettd joissakin ilmoitetuissa
laitoksissa tyyppihyvaksynnén voi saada huomattabi@pommin kuin toisissa. Koska
missa tahansa ilmoitetussa laitoksessa hyvaksysadnutta konetta saa myyda missa
tahansa EY-alueella, eroavat kaytannot vaaristéiiggilua.

Tiedot VNa 400/2008 noudattamisen valvonnasta taudattamatta jattdmisen
aiheuttamista toimista eivat ole yksiselitteisiéddéllisuudessa oletettavasti vaikeuksia
tulee vasta kun koneella on tapahtunut vakava tomeus ja valmistaja on haastettu
oikeuteen. Tarke&a olisi kuitenkin pyrkia ennaltg@bemaan nama tilanteet valvomalla
markkinoiden tarjontaa edes jollakin tavalla. Togkgtdisesti valvonta tulee jatkossa
lisdantymaan.

5.7.2. Standardit ja lainsaadanto

Standardit seka lainsaadanto asettavat joissdimdissa keskenédan vastaavat ratkaisut
eriarvoiseen asemaan. Polttopuukoneissa tallain@nveinen asema voidaan katsoa
olevan pyorosahojen ja ketjusahojen valilla.

Eri arvioinen asema vaaristdd kahden ratkaisutyypipailua keskendan. Jossain
tapauksessa tuloksena voi olla, etta toinen mabkdstl jopa parempi ratkaisu poistuu
markkinoilta, koska se on lainsaadannon takiaikabii ja hankalampi toteuttaa

5.7.3. Yritykset

Yrityksen henkiloston jasenilla saattaa usein behaluulo, jonka mukaan riski poistuu
kun siitd ei puhuta tai sitd ei dokumentoida. Aghitapa korostuu varsinkin jos
kyseessa on riski, jonka pienentdmiseksi ei oldétty helppoa ratkaisua. Riski voi olla
olemassa esimerkiksi kaytannon syistd, johtuen aknst koneessa tehdysta
kokonaisratkaisusta. Koneessa tehtyjen ratkaisujgmttaminen siten ettd riski
pienenee, voi taas vaikkapa heikentdd koneen kayygtta tai nostaa sen
valmistamiskustannuksia. Kuitenkin jo riskin tiethoeinen ja siita tiedottaminen
pienentaa riskia huomattavasti. Kayttaja, jokadtietiskin olemassaolon, osaa varautua
siihen paremmin.
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On myods yleensa mahdollista esimerkiksi Kirjoittalajeet siita, miten kayttaja voi

henkilokohtaisella toiminnallaan ehkaistd tunnigtet riskin realisoitumista tai

seurauksia. Riskien arvioinnin dokumentoinnissaekyen riski voidaan perustella,
jolloin sen hyvéksyttavyys paranee. Jos riski kite realisoituu ja valmistaja joutuu

asiasta oikeuteen, on huomattavasti parempi naggkign arvioinnista dokumentoidut
perusteet riskin olemassaololle ja toimet sen edekdiseksi, kuin todeta ettei riskia ole
edes huomattu riskien arviointia tehtaessa.

5.8. Odotettavissa olevat kehityssuunnat

Riskien arvioinnista tulleiden positiivisten kokesten perusteella paatettiin, etta Palax
-tuoteperheen jokaiselle koneelle toteutetaan etskarviointi tdssa tydssa kuvattuun
tyyliin kevaan 2010 aikana. Jokaiselle tuoteperhkeneelle kootaan kevaan 2010
aikana myos tekninen tiedosto, vaikka tuoteperhammeista kaikki eivat kuulukaan
400/2008 liitteessa IV (Liite 1) mainittuihin tyyjtarkastusmenettelyn piirissa oleviin
koneryhmiin, joilta sita edellytetaan.

Ylistaron Terastakomo Oy:n on tarkoitus osallistupatkossa enemman
polttopuukoneisiin liittyvddn standardisointiprosi@s yhteistydssd MTT Vakolan
kanssa. Samalla Ylistaron Terdstakomo Oy seurast&markemmin lainsaadannon ja
standardien kehittymista. Turvallisuus koetaan walav kilpailutekijgna ja projektin
lapivieminen vahvisti ndkemysta entisestdan. Tiliswalteen Kkiinnitetdan paljon
huomiota ja sita pyritaan jatkuvasti parantamaandsprojektin jalkeen.

Tulevaisuudessa EY -lainsddadannén markkina-aluaeifgtaville koneille asettamat
turvallisuus- ja terveysvaatimukset tulevat edelld@ristyméén. Valvonnasta tulee
todennakoisesti tarkempaa ja paremmin organisoftastaiseksi suorat myyntikiellot
ja sanktiot sellaisten koneiden valmistajille, jid koneet eivat tayta
vaatimustenmukaisuutta, mutta joille valmistajavaatimustenmukaisuusvakuutuksen
laatinut ja koneeseen CE -merkinnan kiinnittdnyiato harvinaisia. Vakavissa
onnettomuustilanteissa, jotka johtavat oikeudenktiynja korvausvaatimuksiin
valmistajalle, selvitetdén usein koneen vaatimustédisuutta. Tilanteessa, jossa kone
ei taytd lainsdadannon vaatimuksia, jotka valmastsgn on vakuuttanut tayttavan,
todetaan valmistaja yleensa korvausvelvolliseksi.
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6. YHTEENVETO

6.1. Vaatimustenmukaisuuden toteutuminen

Valtioneuvoston asetus 400/2008 koneiden turvaltiesta ei sisaltanyt merkittavia
muutoksia verrattuna edeltgjadnsa VNp 1314/1994rattena edeltgjddnsd uudessa
asetuksessa asiat ilmaistaan yleisesti selkeamanigkgiselitteisemmin. Asetuksen
litteen | olennaisissa terveys- ja turvallisuuswaaksissa on muutamia uusia
vaatimuksia esimerkiksi koneessa olevien suoji@mkRysjarjestelmia koskien. Tarkea
tarkennus tehtiin, kun jokaiselta koneelta vaatBtugarojen tunnistamisesta alettiin
kayttaa termid riskien arviointi. Riskien arviointon prosessina tunnettu ja
yksiselitteisempi. Koneiden terveys- ja turvallisuaatimukset kiristyvat kuitenkin
dynaamisesti niin sanotun state of art -pykalan amuk Tama maarittdd koneille
asetetut vaatimukset suhteessa tekniikan tasoon.kul turvallisuuteen liittyva
tekniikka halpenee ja parantuu, kiristyvat samaamia#dsti koneille asetetut
vahimmaisvaatimukset turvallisuuden suhteen.

Asetuksen vaatimusten tulkitsemiseksi on olematmadardeja. Standardit muuttuvat
yleensé hitaasti, mutta samalla epasaanndllisestndardit jaetaan kolmeen luokkaan.
A-tyypin standardit maarittelevat yleisratkaisujaikile konetyypeille. B-tyypin
standardit maarittelevat yleisratkaisuja, koskidsityaisia ongelmia kuten melua tai
hatapysaytysta. C-tyypin standardit ovat konekshdastandardeja tietylle konetyypille.
Standardeissa esitetdan vaatimustenmukaisia ragkajeita valmistaja voi halutessaan
noudattaa.

Polttopuukoneiden valmistajalle valtioneuvoston tase 400/2008 koneiden
turvallisuudesta merkitsi, ettd koneiden vaatimustekaisuus on varmistettava uuden
asetuksen mukaiseksi. Valmistajan on laadittavaeldlenuuden asetuksen mukainen
vaatimustenmukaisuusvakuutus, jolla valmistaja u#tiaa koneen tayttavan olennaiset
terveys- ja turvallisuusvaatimukset. Liitteen [V ii(e 1) koneiden kumotun
valtioneuvoston péaatoksen 1314/1994 mukaiset tyymaiksynnat raukeavat ja
tyyppihyvaksyntdd on haettava uudestaan ilmoitetdattoksesta. Ilimoitettu laitos
tarkistaa vaatimustenmukaisuuden ja myontaa tyywaiksynnan, jos kone tayttaa
uuden asetuksen vaatimukset. Jos kone ei tayta nala terveys- ja
turvallisuusvaatimuksia, ei konetta saa asetta&kiraille EY -alueella.

Vaatimustenmukaisuuden osoittamiseksi jokaisellgeketle on tehtava riskien arviointi.
Riskien arvioinnissa on kerrottava noudatettu mehgttunnistettava VNa 400/2008
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litteen 1 konetta koskevat vaatimukset seka kégk@ toimenpiteistd, joita
tunnistettujen riskien pienentamiseksi ja poistakss on tehty. Valmistajan on
kerrottava tarvittaessa myos koneen jaannosriskeldiskien arviointi on osa koneen
teknista tiedostoa. Valmistajan on pystyttdva kokaan jokaiselle koneelle tekninen
tiedosto viranomaisten antaman maaraajan puitteisggppihyvaksyntamenettelyn
alaisille koneille teknisen tiedoston on oltavekiaasti kootussa muodossa. Teknisen
tiedoston on siséllettava tarvittavat tiedot koski@neen suunnittelua, valmistusta ja
toimintaa, jotta sen pohjalta voidaan osoittaa konglevan VNa 400/2008 vaatimusten
mukainen.

Kaytdnnon projektin kohde oli Palax 55 -polttopun&o Polttopuukoneessa on
pyoroteralla toimiva katkaisu seké ruuvihalkaisdyidvoimana toimii polttomoottori,

sahkoémoottori tai traktorin nivelakseli. Kone kuul\'Na 400/2008 liitteessa IV (Liite

) lueteltuihin tyyppitarkastusmenettelyn vaativikanetyyppeihin.

Vakavia TAPS -rekisteriin tilastoituja tapaturmialfpopuukoneilla on tapahtunut
muutamia. Valtaosassa naista kayttaja on poistkonéesta kiinteitd suojuksia ja/tai
turvalaitteita tai muuten muuntanut koneen toimanteehden koneesta samalla
vaarallisemman. Tassa tyossa kasitellylla Palaxpbftopuukoneella ei ole rekisterissa
merkint6ja vakavista tapaturmista.

Palax 55 -polttopuukoneelle tehtiin kolmiosaineskien arviointi. Ensimmaisessa
osassa tunnistettiin VNa 400/2008 liitteen | koamdtbskevat kohdat. Toisessa osassa
selvitettiin konetta koskevat standardit ja meiikittniista koneen valmistuksessa
sovelletut kohdat. Tarkeimmat konetta koskevat ddedit olivat yleisten A -tyypin
standardien liséksi C-tyypin standardit SFS-EN @0®@uvihalkaisukoneille sekd SFS-
EN 1870-6 kasisyottoisille pydrosahoille. Kolmanse®sassa toteutettiin koneelle tyon
turvallisuusanalyysi.

TyOryhmassa toteutetussa tyon turvallisuusanalggisikoneen kayttd jaettin 10
pienemp&an osaan, joissa esiintyvat vaarat pgrittinnistamaan. Vaaroja tunnistettiin
yhteensé 48. Jokaiselle vaaralle maariteltiin steshid BS 8800 mukaisen riskimatriisin
avulla numeroarvo yhdestd viiteen tapahtumisen rodledisyyden ja seurauksen
avulla. Jokaisen vaaran pienentamiseksi tai poistglai pyrittiin 10ytdmaan ratkaisuja.
Toimenpiteilla parannettiin joko koneen rakennettajmintaa, kayttbohjetta tai

koneessa olevia merkint6jd. Toimenpiteita toteiimethoin 80, joiden toteuttamisen
jalkeen koneen riskeille méariteltiin uudet numevoa Projektin aikana tunnistetuista
48 riskista jokaista pienennettiin toteutettujervallistamistoimenpiteiden avulla.

Rakennemuutoksia on vaikea toteuttaa koneen suelnwéiheen jalkeen.
Rakennemuutoksia tehtiin, jotta C -tyypin standamdi vaatimukset koskien
turvaetéaisyyksia sekad suojia tayttyvat. Myos eskiksr koneen hatapysaytysta ja sen
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toimintavarmuutta parannettiin. Suuri osa pararsinstnpiteistd kohdistui koneen
kayttbohjeen parantamiseen. Kayttbohjeen avullae&onvalmistaja kertoo kayttajalle
koneen rajoitukset, oikean kayttotavan, jadnnogriskaadittavat henkilokohtaiset
suojaimet, koneen varastoinnin ja huollon seka &esa olevien merkintdjen selitykset.
Samalla vastuu kayttéohjeen noudattamisesta sikiyttajalle. Koneen merkintdja
lisattiin ja samalla muutettiin tekstista kuviksi.

Tyyppihyvaksyntamenettelyd varten koneelle koottigkninen tiedosto. Tekninen
tiedosto jaoteltiin seitsemaan osaan, jotka ovaeka yleiskuvaus, koneen kayttdohje,
mittaustodistukset, taydelliset piirustukset, komgaitien kytkentdkaaviot ja rakenne-
sekad ainetodistukset, riskien arviointi ja kokoamp#®hje valmistuksessa. Suomessa
iimoitettu laitos polttopuukoneille on MTT VakolaMTT Vakolan toivomuksesta
tyyppihyvaksyntdd haetaan kahdessa osassa, jorstanmedisessd MTT Vakola
tarkistaa koneen vaatimustenmukaisuuden. Tamaregélkkonetta on mahdollista
parantaa niiltd osin, joilta vaatimukset eivat yayun MTT Vakola toteaa koneen
olevan vaatimusten mukainen, sille haetaan tyypgikgynta. Koska
vaatimustenmukaisuus on jo todennettu, on tyypgikgynnén saaminen tdmaéan jalkeen
enaa lahinna virallinen muodollisuus.

Projektia voidaan pitda onnistuneena silla Palax -pblttopuukoneelle saatiin
tyyppihyvaksynté asetettuun maaraaikaan mennessdaRalyysin tulosten perusteella
voidaan todeta, ettd koneen turvallisuus paranefgtim aikana huomattavasti. Samalla
parantui myos koneen kaytettavyys. Varsinkin kiitgmnalla huomiota kayttbohjeeseen
saadaan aikaan lukuisia positiivisia vaikutuksia.

VNa 400/2008 julkaisusta sen voimaan astumiseepudlientoistavuoden siirtymaaika.
Jos huomioon ottaa, ettd asetus saattoi voimaagktiin 2006/42/EY, voidaan

siirtymaajaksi maaritelld kolme vuotta ja kuusi kautta. Silti esimerkiksi direktiivin

soveltamisopas julkaistiin alle kuukausi ennentysii@ajan paattymista. Loppujen
lopuksi pitk&n siirtymaajan hyoty voidaan kyseersdde, silla siirtym&aikaa ei osattu
kayttaa hyodyksi.

Tulevaisuudessa voidaan odottaa koneille asetettajgeys- ja turvallisuusvaatimusten
merkityksen kasvavan entisestaan. Samalla kun ltistuadelle asetetut vaatimukset
kiristyvat, tulee todenndkoisesti myods valvonta apimmaan ja sanktiokaytanto
yleisemmaksi sekéa selkeammaksi.

6.2. Jatkotutkimus

Tyon aikana tunnistettin monta mahdollista jatkkimusaihetta. Polttopuukoneisiin
littyen kiinnostavaa olisi tutkia kuinka térkeiksasiakkaat kokevat niiden eri
ominaisuudet verrattuna toisiinsa. Ominaisuuksiltarkoitan tassa tilanteessa
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esimerkiksi hintaa, laatua, turvallisuutta, nopgaavelua, kaytettavyyttd, koneen
nopeutta ja koneen ulkondkoda. Laadulla tarkoitastdkeytta, jaAmakkyyttd ja hyvaa

kayttbohjetta. Nopealla palvelulla taas asiakkamamwglmistajan edustaja suhdetta, eli
esimerkiksi mahdollisuutta nopeasti kysya koneediityvista asioista asiantuntijalta

tai nopeaa huoltomiehen tekem&&a huoltoa. Parantarmdee pyrkid jokaista edella

mainitusta kokonaisuudesta, mutta priorisoidaaakmgrkkinoidaanko oikeita asioita.

Yleisemmalla tasolla olisi tarkedd selvittdd, mitefytettavyys ja turvallisuus ovat
toisistaan riippuvaisia. Diplomityon aikana tehtyjdavaintojen perusteella usein
koetaan, ettd turvallisuuden lisdaminen hidasté@a tgkoa koneella, nostaa koneen
valmistamiskustannuksia tai jotenkin muuten huoaarkoneen kaytettavyytta. Usein
kuitenkin laadukkaimmissa koneissa on paitsi pakdgtettavyys myos paras
turvallisuus. Onko valmistaja siis usein pakotetekkemaan koneessa valintoja
turvallisuuden ja kaytettavyyden valilla vai ovatkgseiset ominaisuudet yhtenevia el
tukevat ja parantavat toinen tosiaan?

Euroopan tasolla hyva tutkimuskohde olisi eri iltetiujen laitosten kaytantdjen
yhdenmukaisuus. Vaihtelua on oletettavasti jonkamran, mutta kuinka merkittavaa
tama on? Tarkeda olisi myods tutkia jarjestelman mimiaa koneiden
vaatimustenmukaisuuden valvonnassa sekad sanktiaisiettamisessa. Tyon tekemisen
jalkeenkin on epaselvad, mita sanktioita valmistajikohdistetaan missakin tilanteessa,
vai kohdistetaanko ylipaataan mitaan. Tutkimukserusgteella olisi mahdollista myés
luoda menetelma, jolla valvonta ja sanktio kaytgngelvennettaisiin ja parannettaisiin.
Tarkeda olisi tunnistaa ja saada markkinoilta pkimeet, jotka eivat taytd VNa
400/2008 olennaisia terveys- ja turvallisuusvaakisia, jo ennen kuin onnettomuuksia
tapahtuu.
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LIITE I

Koneluokat, joihin on sovellettava 400/2008 78:n WKmannessa tai
neljannessd momentissa tarkoitettua menettelya alyyppihyvaksyntaa:

1. puun ja fysikaalisilta ominaisuuksiltaan samdtaksten materiaalien tyostamiseen tai
lihan ja fysikaalisilta ominaisuuksiltaan saman&eiten materiaalien tyostamiseen
kaytettavat seuraavanlaiset (yksi- tai monitergiiggdrosahat:

1.1. sahaamisen aikana paikallaan pysyvalla tetdiligaikallaan pysyvilla terilla
varustetut sahat, joissa on kiintea poyta tai tpiledeen tuki ja joissa tyOkappale
syotetddn kasin tai joissa on irrotettava syotié)ai

1.2. sahaamisen aikana paikallaan pysyvalla tetdiligaikallaan pysyvilla terilla
varustetut sahat, joissa on kasikayttdinen edeisiakakkuva sahauspoyta tai kelkka,

1.3. sahaamisen aikana paikallaan pysyvalla tetdiligaikallaan pysyvilla terilla
varustetut sahat, joissa on rakenteellisena osahkaaminen syottdlaite ja syo6tto tai
poisto tapahtuu kasin,

1.4. sahaamisen aikana siirtyvalla teralla taiyasiila terilla varustetut sahat, joissa terat
likkuvat mekaanisesti ja syotto tai poisto tapahkésin;

2. puuntydstoon kaytettavat kasisyottoiset oikoatjyl

3. puuntydstoon kaytettavat yhdelta puolelta tydtéasohoylat, joissa on mekaaninen
syo6ttolaite ja joissa tyOkappale syttetdadn taitptasn kasin;

4. puun ja fysikaalisilta ominaisuuksiltaan samdtaksten materiaalien tyostamiseen tai
lihan ja fysikaalisilta ominaisuuksiltaan saman&iten materiaalien tyostamiseen
kaytettavat seuraavanlaiset vannesahat, joissapydite syotetaan tai poistetaan kasin:

4.1. sahaamisen aikana paikallaan pysyvalla tevalidstetut sahat, joissa on kiinted tai
edestakaisin liikkuva poyta tai tydkappaleen tuki,

4.2. sahat, joiden tera voidaan kiinnittd& edessakéikkuvaan kelkkaan;

5. puun tai fysikaalisilta ominaisuuksiltaan sanmetdisten materiaalien tydstoon
kaytettavat 1-4 ja 7 kohdassa tarkoitetuista tygdekootut yhdistelméakoneet;

6. puuntydstoon kaytettavat kasisyottdiset monikatdapituskoneet;

7. puun ja fysikaalisilta ominaisuuksiltaan samdtaksten materiaalien tyostoon
kaytettavat pystyjyrsinkoneet;

8. puuntydstoon kaytettavat kannettavat ketjusahat;
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9. kylména tapahtuvaan metallintydst6on kaytettaudistimet seka sarmayspuristimet,
joissa aines syotetaan tai poistetaan kasin jaijolickkuvien osien liike saattaa ylittaa 6
mm ja nopeus saattaa ylittdd 30 mm/s;

10. muovin ruisku- tai painevalukoneet, joissa sitégtetddn tai poistetaan kasin;

11. kumin ruisku- tai painevalukoneet, joissa aitdgtetaan tai poistetaan kasin;

12. seuraavantyyppiset maanalaiseen tyohon tatkbkeneet:

12.1. veturit ja jarruvaunut,

12.2. hydrauliset konekayttbiset kattotuet;

13. talousjatteen kerddmiseen tarkoitetut kastatt@vat autot, joissa on
puristusmekanismi;

14. nivelakselit mukaan lukien niiden suojukset;
15. nivelakseleiden yleissuojukset;
16. kulkuneuvojen huoltonostimet;

17. henkil6iden tai henkildiden ja tavaroiden nosteen tarkoitetut laitteet, joihin
liittyy putoamisvaara yli kolmen metrin korkeudesta

18. ragjahdyspanoksella toimivat kannettavat kiystija muut iskevat koneet;
19. henkil6iden havaitsemiseen suunnitellut turtalet;

20. konekayttoiset toimintaan kytketyt avattavaijskset, joita kaytetaan 9, 10 ja 11
kohdassa tarkoitettujen koneiden turvalaitteina,

21. logiikkayksikot turvatoimintoja varten;
22. kaatumisen kestavét suojarakenteet (ROPS); seka

23. putoavilta esineilta suojaavat rakenteet (FOPS)
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Kaytetyt standardit

SFS-EN 349 + Al
24.11.2008

(B)

SFS-EN 609-2
6.3.2000

(®)

SFS-ISO 730-1
11.3.1996

(®)

SFS-EN 847-1 + Al
14.4.2008

(®)

SFS-EN 953 + Al
20.4.2009
B

SFS-EN 1870-6
21.10.2002
C

SFS-EN ISO 4254-1
29.5.2006
C

SFS-ISO 5673-2
16.4.2007

(®)

SFS-ISO 11684
20.4.1999
Ohjeistus

1(2)

Koneturvallisuus. Vahimmaisetaistkehonosien
puristumisvaaran valttamiseksi

Maatalous- ja metsakoneet. Puunhak@i®iden
turvallisuus.
Osa 2: Ruuvihalkaisukoneet

Traktorit ja maatalouskoneet. Kolstgkiinnitys.
Kokoluokat 1, 2, 3 ja 4

Puuntyostotyokalut. turvallisuasmukset. Osa 1:
jyrsintatyokalut, pyérosahanterat

Koneturvallisuus. Suojukset. Kiidém ja avattavien
suojusten suunnittelun ja rakenteeneti@sriaatteet

Puuntytstokoneiden turvallisuus. &sdinat. Osa 6:
Kasisyottdiset polttopuusahat ja yhtisfmlttopuu- ja
poytapyordsahat

Maatalouskoneet. Turvallisuus Dg/leiset vaatimukset

Traktorit ja maatalouskoneet. Nkt ja

voimantuloakseli. Osa 2: Nivelakseleikigienta
tyokoneiden voimantuloakseleihin seké akselesi@inti
ja vapaatilat erilaisissa tyokonekytkenndissa

Traktorit, maatalous- ja metsakoseled
moottorikayttoiset puutarhakoneet. Tlistalskilvet ja
vaaratekijoiden kuvatunnukset. Yleisetgatteet
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SFS-EN ISO 12100-1+1A Koneturvallisuus. Perustegtgiset

17.8.2009
A

SFS-EN ISO 12100-2
22.12.2003
A

SFS-EN ISO 13850
24.11.2008
B2

SFS-EN ISO 13857
23.6.2008
B

SFS-EN ISO 14121-1
15.10.2007
A

ISO/TR 14121-2:fi
30.3.2009
Ohjeistus

SFS-EN 60204-1
11.5.2009

suunnitteluperiaatteet. Osa 1:
Peruskasitteet ja menetelmat

Koneturvallisuus. Perusteelgesagt
suunnitteluperiaatteet. Osa 2:

Tekniset periaatteet

Koneturvallisuus. HatapysaytysinBiiteluperiaatteet

Koneturvallisuus. Turvaetaisyydietaajojen ja
alaraajojen ulottumisen estamiseksi vaatrg/kkeille

Koneturvallisuus. Riskinarvinittsa 1: Periaatteet

Koneturvallisuus. Riskinarvioin®sa 2: Kaytannén
opastusta ja esimerkkejd menetelmista

Koneturvallisuus. Koneiden sahk@éisito. Osa 1: Yleiset
vaatimukset



