Tydterveyslaitos

Malliratkaisuja

LEVYSEPPA-HITSAAJAN TYOHON

Hitsausta esiintyy laaja-alaisesti eri aloilla. Tyypillinen tydymparistdo on konepaja-,
kulkuneuvo- ja metallituoteteollisuuden tyopaja tai verstas, levytuotteita valmis-
tava pienyritys tai rakennus- tai telakkatyomaa. Hitsaustyo nivoutuu levysepan
tyotehtaviin usein yhdistelmaammattina, johon kuuluvat molempien tyotehtavat.

Hitsaustyohon liittyy monenlaisia vaaratekijoita, kuten ilman epapuhtauksia,
melua, sateilya, tapaturmia ja fyysisia seka psyykkisia rasitustekijoita. Tahan mal-
liratkaisukorttiin on keratty keskeiset hitsaustyossa esiintyvat vaaratekijat seka
ratkaisuja hyviksi ja turvallisiksi todetuista toimenpiteista vaaratekijoiden vahen-
tamiseksi.

Hitsaustyossa esiintyvat haitat ja niiden vahentaminen

Konepaja- ja rakennusmetallitoissa sattuu
vuosittain noin 20 000 tyotapaturmaa.
joista noin puolet johtavat sairauspois-
saoloon. Keskimaarainen tyokyvyttomyy-
den kesto kyseisilla toimialoilla tapatur-
maa kohden on noin 21 vuorokautta.
Lisaksi metalliteollisuudessa sattuu edel-
leen vuosittain vakavia, kuolemaan joh-
tavia tapaturmia.

Meluvammoja tai niiden epailyja esiin-
tyy hitsagjilla ja kaasuleikkagjilla vuosit-
tain yhteensa noin 40 kappaletta. Myos
ohutlevysepilla ilmoitetaan vuosittain
noin 40 meluvammaa tai meluvammae-
pailya. Meluvammalla tarkoitetaan pitka-
aikaisen melualtistuksen tai hetkellisen
voimakkaan iskumelun aiheuttamaa kuu- | | | | l
lon pysyvaa heikentymista.

Meluvammojen ohella hitsagjilla ja
kaasuleikkaajilla todetaan vuosittain
keskimaarin 20 asbestisairautta, kuten myos ohutlevysepilla.
Rasitussairauksia toistotyosta tai epatavallisista tydasennois-
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ta johtuen todetaan hitsagjilla ja koneenasentajilla vuosittain
noin 15, saman verran kuin ohutlevysepillakin. Tyoperaisten
altisteiden aiheuttamia hengitystieallergioita seka ihotauteja
todetaan molempia kaasuleikkagjilla ja hitsagjilla vuosittain
reilut 10. Ohutlevysepilla vastaavia tauteja todetaan hieman
harvemmin.

Hitsaustyohon liittyvia keskeisia vaaratekijoita
ovat:
e sahkotapaturmavaara
palovaara
hitsaussavut hengitysilmassa
voimakas sateily
korkea melutaso

Levyseppa-hitsaaja valmistaa metallilevysta tyopiirustusten
mukaisia ohut- ja paksulevytuotteita kayttaen erilaisia tyosto-
ja litosmenetelmia. Han leikkaa, muovaa, hioo, sarmaa, pyo-
ristaa, taivuttaa ja poraa metallilevya seka liittaa osat yhteen
hitsaamalla, niittaamalla, juottamalla tai ruuvaamalla. Hitsauk-
sessa kaytetaan yleisesti kaarihitsausmenetelmia, joissa liitos
saadaan aikaan sulattamalla liitospinnat sahkoisella valokaa-
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rella. Levyseppa-hitsaajan tulee lisaksi hallita muita hitsaus- ja
leikkaustekniikoita seka tuntea erilaisten levyntyostokoneiden
ja hitsausrobottien kayttoa.

Kaarihitsaus on kaytetyin hitsausmenetelma ja se ryhmitel-
laan seuraavasti:
e metallikaarihitsaus
o puikkohitsaus
o jauhekaarihitsaus
e kaasukaarihitsaus
o MIG (Metal Inert Gas) -hitsaus
o MAG (Metal Active Gas) -hitsaus
o TIG (Tungsten Inert Gas) -hitsaus
o plasmahitsaus.

MIG/MAG-tekniikkaa hyddynnetadan myos taytelankahitsauk-
sessa. Puikkohitsauksen kayttd on vahentynyt tasaisesti, kun
taas erilaiset MIG/MAG-menetelmat ovat vastaavasti lisdanty-
neet.

Tapaturmat

Kuinka tapaturmavaaroja voidaan vahentaa?

» Huolehtimalla siisteydesta ja jarjestyksesta.

» Koteloimalla ja eristamalla hitsauspisteet ja robot-
tiasemat.

» Huolehtimalla koneiden, laitteiden ja tyokalujen
kunnosta seka saanndllisista huolloista ja tarkas-
tuksista.

» Estamalla hitsaushuurujen ja hiontapolyjen levia-
minen tyoilmaan.

» Huolehtimalla tyontekijdiden perehdytyksesta
ja ohjauksesta, hitsaajalla tulee olla voimassa
oleva tulityolupa.

» Merkitsemadlla koneiden vaara-alueet, erityisesti
automaattihitsauksen yhteydessa.

» Kiinnittamalla huomiota nosto- ja kuljetustehtavi-
en turvallisuuteen.

» Kayttamalla henkilokohtaisia suojaimia.

Tapaturmavaarat

Hitsaustoissa vakavia, kuolemaan johtaneita tapaturmia ovat
aiheuttaneet putoamiset ja puristumiset, palo- ja rajahdyson-
nettomuudet seka hiontatyotehtavat. Sairauspoissaoloon joh-
taneet tyotapaturmat johtuvat usein ragjojen puristumisista,
erilaisista putoamisista ja liukastumisista seka tyostettavien
kappaleiden siirroista. Yleista on myos, etta tapaturmat ta-
pahtuvat muualla kuin tyokohteessa tai vaihtelevilla tyomailla.
Lisaksi hitsaustyossa esiintyy erilaisten laite- ja sahkovikojen
aiheuttamia tapaturmia. Huomioimalla turvalliset tyoskentely-
ja toimintatavat voidaan tapaturmariskia pienentaa merkitta-
vasti. Hitsatessa tyontekijan tuleekin aina suojautua henkilo-
kohtaisilla suojaimilla.

Sahko- ja paloturvallisuus

Hitsauksessa palon sytyttdja ja palovamman aiheuttajia ovat
useimmiten kipinat, kuumat metalliroiskeet seka lammon joh-
tuminen. Valokaaren lampotila on useita tuhansia asteita ja
roiskeidenkin lampdtila voi olla 2000 °C, mika voi nopeasti sy-
tyttaa paloherkan materiaalin. Hitsaajan vaatteen materiaalin
on oltava tiivis ja siled, jotta kipinat eivat tartu siihen, eika
housunlahkeissa saa olla kaanteita, ja ulkotaskujen on oltava
lapalliset. Nahkakasineet suojaavat kasia ja hitsausmaski kas-
voja ja silmia. Myos paan suojaaminen roiskeilta ja kipinoilta
tulee huomioida.

Kaarihitsauksessa kaytetdaan sahkovirtaa joka kulkiessaan
ihmiskehon 13pi on vaarallista. Vaihtovirta on vaarallisempaa
kuin tasavirta. Vaihtovirtaa saatetaan kayttaa mm. puikkohit-
sauksessa, jauhekaarihitsauksessa ja TIG-hitsauksessa. Vaa-
rallisiksi sahkon kayttoolosuhteiksi maaritellaan sahkoturvalli-
suusmaaraysten 9 §:ssa sahkoa johtavat tyotilat seka kosteat,
marat ja kuumat tydoymparistot. Erittdin vaarallisiksi maaritel-

laan ahtaat metallisailiot. Verkkojannitteisia sahkolaittei-
ta tai kaapeleita ei saa vieda sahkon kannalta vaarallisiin
olosuhteisiin ilman erikoisjarjestelyja. Sahkovirran aihe-
uttamiin vaikutuksiin vaikuttaa virran voimakkuus ja kes-
to, virran kulkureitti ja virran taajuus. Hitsaaja voi altistua
virtapiirin tyhjakayntijannitteelle, jos han koskettaa virral-
lista hitsauslisaainetta ja tyokappaletta samanaikaisesti.
Taman vuoksi hitsauspuikkoa, MIG- tai MAG-lisaainelan-
kaa eika TIG- tai plasmaleikkauspoltinta ei saa koskettaa
paljain kasin. Koska MIG- ja MAG-hitsauksessa lanka on
jannitteellinen, on myos lankaa ulos syotettdessa oltava
varovainen.

Sahkotapaturmaa vastaan hitsaaja voi suojautua
kayttamalla ehjia seka kuivia kumipohjaisia suojajalkinei-
ta, ehjia seka kuivia nahkakasineita, kuivia tyovaatteita ja
eristavaa suojamattoa tydalustana. Hitsauslaitteiden tulee
olla kunnossa ja niiden virtakaapelit ehjat.

Kemialliset haittatekijat

Hitsaustoissa altistutaan hitsaussavulle seka hionnassa
syntyvalle hiontapdlylle. Hitsaussavu on erilaisten kaasu-
jen ja metallihuurujen seos. Sen koostumus vaihtelee hit-
sausmenetelmasta ja kasiteltavasta materiaalista riippuen.

Tavallisia hitsaussavussa esiintyvia aineita ovat:
e rautaoksidi
e lisdaineiden ja eri teraslaatujen metallioksidit (man-
gaani, kromi, nikkeli, kalsium, kupari, kalium ja barium)
e valokaaren laheisyydessa syntyvat kaasut (haka, typen
oksidit ja otsoni)
e suojakaasun sisdltamat argon, hiilidioksidi, vety ja helium
e maalatusta tai muulla tavalla pintakasitellysta materiaa-
lista peraisin olevat metallioksidit (sinkki, lyijy, kromi)
e pintakasittelyaineiden hajoamistuotteet (esim. haka,
isosyanaatit, happoanhydridit)
o fluoridit.

Suurin osa hitsaussavun kiinteista epapuhtauksista, hitsaus-
huuruista, on perdisin hitsauksen lisaaineesta seka hitsatta-
vasta materiaalista. Tiettyjen kaasumaisten epapuhtauksien,
kuten typen oksidien ja otsonin muodostumiseen vaikuttaa
eniten kaytetty hitsausmenetelma. Jauhekaari- ja TIG-hitsaus
muodostavat vahiten huurua. Umpilangoilla tehty MIG/MAG-
hitsaus tuottaa kuumakaarialueella suurin piirtein saman maa-
ran huuruja kuin puikkohitsauksessa. Eniten huurua muodos-



toleikatessa tyontekija altistuu sydpdvaarallisille
Metallitoiden tyyp||||5|a melutasoja kromi- sekd nikkeliyhdisteille. Tydntekijat jotka
altistuvat syopavaarallisille aineille vahintaan 20
tyOpaivana vuodessa suuren osan tyopadivasta
tulee ilmoittaa ASA-rekisteriin. Tiedot yrityksessa
kaytossa olevien hitsaushuurujen sisaltamista ai-

1 m:n etaisyydella

Vaihteluun vaikuttaa tyostettavan kappaleen materiaali, koko ja nesosista ja niiden vaaraominaisuuksista 1oytyvat
tuenta seka kaytetyn tyomenetelman teho. lisdainetoimittajien kayttéturvallisuustiedotteista.
TyGtehtava Melutaso (dB) Altistumisen vahentaminen
Kaasuleikkaus 75 -120 e Valitaan vahan hitsaussavuja tuottava

menetelma: puikkohitsauksen sijaan MIG/

Plasmaleikkaus 70 - 120 MAG-menetelma ja kaasuhitsauksen sijaan
Sarmays 77 - 90 TIG-menetelma.
e Tehdaan altistavimmat tyot ja tyovaiheet
Oikaisu lekalla 105 - 140 erilladan muista toista: kotelointi, seinat ja
. verhot.
HltsaI:JSikkohitsaus 24 - 86 ° L_y('jvaiheiden ja menetelmien automatisoin-
MIG 83 -94 N . .
MAG 75 - 101 e Huomioidaan yaatlmustgnnjukalsuus
(1016/2004) ja CE-merkinta.
TIG 50 - 84 I . . .
Jauhekaari 85 ° Rn.ttava yI.e|5|Imanva|.hto seka kohqellman—
vaihto poistamaan hitsaussavut niiden
Hionta 94 - 115 syntypisteessa.
| e Hengitystiet ja iho tulee suojata asianmu-
Mekaaninen talttaus 110 - 116 kaisesti.
altS el =l 100 - 122 Olennaista kemiallisen altistumisen arvioimisek-
si on kaytossa olevien kemikaalien vaaraomi-
naisuuksien selvittdminen seka tyokohtainen
riskinarviointi. Tiedot yrityksessa kaytossa olevien
kemikaalien sisaltamista ainesosista ja niiden vaara-
tuu taytelankahitsauksessa. ominaisuuksista loytyvat kemikaalien kayttoturvallisuustiedot-
Hakakaasun muodostumiseen vaikuttaa seka hitsausmene- teista. Mikali altistumista ei voida arvioida silmamaaraisesti,
telma etta hitsattavan materiaalin aikaisempi pintakasittely. tulee tyopaikalla suorittaa tyohygieenisia mittauksia ja tyon-
Metallin pinnoite (maali-, muovi- tai sinkkipinnoite yms.) voi tekijoiden biomonitorointia altistumistasojen selvittamiseksi.
tuottaa runsaasti haitallisia huuruja ja kaasuja. Syntyneiden Kemiallisille aineille annetut tyopaikan ilman epapuhtauksien
aineiden maara ja keskindinen jakauma riippuu maalin koostu- haitallisiksi tunnetut pitoisuudet I0ytyvat kemikaalin kayttotur-
muksesta (sideaine) ja maalikerroksen paksuudesta. vallisuustiedotteista seka Sosiaali- ja terveysministerion julkai-
Ruostumatonta tai haponkestavaa terasta hitsatessa ja polt- susta "HTP-arvot 2009".

Paivittaisen melualtistuksen seka aanen huippupaineen toiminta- ja raja-arvot

Paivittainen Adnen huippupaine Toimenpiteet toiminta- ja raja-arvojen ylittyessa
melualtistus (Pa)
(dB)
Alempi > 80 > 112 Tyonantajan on huolehdittava, etta tyontekijan
toiminta-arvo saatavilla on henkilokohtaiset kuulonsuojaimet.
Ylempi > 85 > 140 Tyonantajan tulee huolehtia, etta tyontekijat
toiminta-arvo myOs kayttavat hankittuja kuulosuojaimia.
Tyonantajan tulee laatia meluntorjuntaohjelma
melun ehkaisemiseksi.
Raja-arvo > 87 > 200 Tyonantajan on viipymatta ryhdyttava

toimenpiteisiin altistuksen vahentamiseksi alle
raja-arvon. Suojausten tehokkuutta lisattava.



Tarisevien kasityokalujen paivittaiset

kayttoajat eri tarinatasoilla

Raja-arvoa ei missadn tapauksessa saisi ylittaa ja toiminta-arvon

ylittyessa on toteutettava tarinantorjuntaohjelma.

Laitteen Laitteiden paivittainen Laitteiden paivittainen
tehollinen kayttoaika ylemmalla kayttdaika alemmalla
kiihtywyys toimenpidergjalla toimenpidergjalla
(m/s2?) (5 m/s?) (2,5 m/s?)

2.5 yli 8 tuntia 8 tuntia

5 8 tuntia 2 tuntia

10 2 tuntia 0,5 tuntia

20 0,5 tuntia 7 minuuttia

Lisatietoja hitsaustyotehtavissa esiintyvista kemiallisista altis-
teista Ioydat KAMAT-tietokorteista.

Melu ja tarina

Hitsauksen yhteydessa esiintyvia tyypillisia fysikaalisia haitta-
tekijoita ovat melu ja sateily. Melua hitsauksen lisaksi aiheutta-
vat tyOstettavien kappaleiden hiontaty6t seka esi- ja jalkikasit-
telytyot (esim. oikaisutyot). Oikaisu- ja hiontatdissa tyontekija
voi melun ohella altistua myos tarindlle. Melu saattaa aiheuttaa
kuulon vaurioitumista, tapaturmariskin kasvamista seka tyo-
viihtyvyyden ja tyotehon heikkenemista. Esimerkkeja tyypilli-
sistd melutasoista metallitdissa I0ytyy taulukosta 1 (ks. sivu 3).

Meluntorjunta

Tyopaikan melu on arvioitava ja tarvittaessa mitattava. Tau-
lukkoon 2 (s. 3) on merkitty toimenpiteet tyopaikalla melun
toiminta- ja raja-arvojen ylittyessa. Toiminta- ja raja-arvojen
ylittyessa tulee tydpaikalla laatia myds meluntorjuntaohjelma
melun ehkaisemiseksi. Meluntorjunnassa tulee aloittaa aina
teknisista torjuntaratkaisuista, lisaksi tyo- ja tuotantomenetel-
milla voidaan tehokkaasti vahentaa tyontekijoiden altistumista
melulle.

e Tyovaiheet tulisi suunnitella niin, etta meluisimpien ko-
neiden tai laitteiden kayttdé minimoitaisiin.
o Esim 1. Railon valmistus hiomisen sijasta koneista-
malla.
o Esim 2. Saumojen lukumaaraan vahentaminen kor-
vaamalla hitsiliitos levyn sarmayksella.
o Esim 3. Korvataan iskeva oikaisu lammittamalla tai
taivuttamalla.
e Meluarviot tulisi huomioida uusien laitteiden hankinnan
vhteydessa ja hyodyntaa olemassa olevia ratkaisuja.
o Esim 4. Kaytetaan hiomakoneissa vaimennettuja
hiomalaikkoja.
o Esim 5. Kayttamalla paineilmatyokalujen ulosvirtauk-

sessa aanenvaimentimia.
o Esim 6. Kayttamalla paineilmasuut-
timissa vahameluisia suulakkeita.

e Kartoita meluavat kohteet ja tyoteh-
tavat seka erista ne mahdollisuuksien
mukaan. Esimerkiksi aanta vaimenta-
vien vadliseinien avulla saadaan muiden
tyotilassa tyoskentelevien melualtistus-
ta vahennettya.

e Seinien ja kattojen akustoinnilla erityi-
sesti meluisan tyopisteen ymparistossa
voidaan vahentaa tilan kaikuisuutta ja
samalla danen kantautumista etaam-
malla oleviin tyopisteisiin. HUOM!
Ylaosaltaan avoimien seindkkeiden tai
verhojen kaytto tyopisteiden melujen
eristamiseksi toisistaan edellyttaa tyo-
pisteen laheisyydessa olevien aanta-
heijastavien pintojen akustoimista.

e Hyva kaytantd on varoittaa lahella
melunlahdetta tydskentelevia meluisan
tyovaiheen alkamisesta.

e Korvat tulee suojata melulta kuulonsuo-
jainten avulla.

Tarinan torjuminen

Tyokalun aiheuttamaa tarindaltistusta voidaan arvioida valmis-
tajan ilmoittaman (kts. pakkaus tai ohjekirja) tehollisen kiihty-
vyyden avulla. Taulukkoon 3 on merkitty kasityokalujen paivit-
tainen kayttoaika laitteen kiihtyvyyden mukaan.

Kasiin kohdistuvaa tarinaa voidaan vahentaa seuraavilla toi-
menpiteilla:

e Tyomenetelmien seka tyokalujen valinnassa tulee kiin-
nittda huomiota tarindominaisuuksiin (tarinakiihtywyys-
arvo).

e Pitamalla tydkalut kunnossa ja huoltamalla niita saan-
nollisesti voidaan sailyttaa tarinakiihtyvyys alkuperaisella
tasolla. Kuluneet laitteet aiheuttavat enemman tarinaa.

e Tyo tulee suunnitella niin, etta se sisaltaa myos tarinat-
tomia jaksoja.

Sateily
lonisoimaton sateily

Kaarihitsauksessa syntyva ultraviolettisateily (UV-sateily) aihe-
uttaa silma- ja ihovammoja, mikali hitsaaja ei suojaudu asi-
anmukaisesti. Herkimmin haittoja esiintyy hitsattaessa hei-
jastavia materiaaleja (alumiini, ruostumaton terds) MIG- tai
MAG-tekniikalla. Lyhytaikaisetkin UV-sateilyannokset voivat
aiheuttaa suojaamattomaan silmaan akuutin sarveis- ja side-
kalvotulehduksen eli fotokeratiitin ("sahkosilma”). Se ilmenee
4-12 tunnin kuluttua hitsauksesta ja sen oireita ovat silmien
kipu, valonarkuus, punoitus seka kyynelvuoto. lhoon kohdis-
tuvan UV-sateilyaltistuksen seurauksia ovat ihon punoitus ja
"palaminen” seka pitkdaikaiseen altistumiseen liittyva ihosyo-
pariski.

Laserhitsauksessa ja -leikkauksessa esiintyva lasersade voi
vaurioittaa pysyvasti silman sarveiskalvoa, mykiota tai verkko-
kalvoa seka aiheuttaa palovammoja ihoon.



UV-sateilylta suojautuminen:

e Hitsausvalokaarta ei tule katsoa edes lyhytaikaisesti
suojaamattomin silmin.

e Hitsausmaski suojaa tehokkaasti seka silmat etta kasvot
UV-sateilylta.

e Suojavaatetus ja -kasineet ovat tarpeen ihon suojaami-
sen kannalta.

e My0Os hitsaajan aputyontekijan tulee tarvittaessa kayttaa
silmien- ja ihonsuojaimia.

e \Verholla eristetty hitsaustila suojaa sivulliset tyontekijat
tarpeettomalta altistumiselta UV-sateilylle.

Sahkomagneettinen sateily

Sahkohitsauslaitteiston virtajohtojen ymparille syntyy hitsaus-
virran aiheuttama pientagjuinen sahkomagneettinen (sm)
kenttd, joka sisaltad verkkotaajuuden (50 Hz) lisdksi kom-
ponentteja hyvin lagjalla tagjuusalueella. Hitsauslaitetta kayt-
tava hitsaaja voi siten altistua voimakkaille sm-kentille. Yleensa
hitsaajan altistumista laitteistosta syntyville magneettikentille
voidaan pienentaa merkittavasti seuraavin toimenpitein:

e \Virta- ja maadoitusjohdot tulee niputtaa yhteen mahdol-
lisimman pitkalta matkalta. Hitsaaja ei saa olla virta- ja
maajohtojen valissa, vaan kaapelit on pidettava samalla
puolella hitsagjaa.

e Virtakaapelia ei pida kietoa kehon tai niskan ymparille
vaan sen tulisi olla mahdollisimman kaukana kehosta.

e Virtalahde sijoitetaan riittavan etaalle hitsaajasta.

Ergonomia

Hitsaustyd kuormittaa lilkuntaelimistdod. Fyysisesti hitsaustyo
vaatii hyvan tasapainon seka tyovalineen hallinnan eri tyo-
asennoissa. Tutkimuksissa on raportoitu hitsaajien karsivan
erityisesti niska-hartia-alueen ja alaselan oireista. Syyna oirei-
siin pidetaan staattista tydasentoa ja jatkuvaa lihasjannitysta

Tarkistuslista

erityisesti niska-hartia-seudulla ja alaselassa. Lisaksi tyon tark-
kuusvaatimukset lisaavat entisestaan tyon kuormittavuutta.
Tarkkaa staattista tyota tehdessaan hitsaajan on vaikea
vaihdella tydasentoja. Usein tyokohde madrittaa tydasennon
ja seurauksena on tyoskentelya hankalissa asennoissa. Ta-
ma nakyy etenkin ylaragjan ja ranteen asennoissa. Huonossa
asennossa tyo kuormittaa enemman, tyovalineen hallinta on
heikompaa ja sita kautta tyon jalki ja tuottavuus mahdollisesti
huonompaa kuin optimaalisessa asennossa tyoskenneltaessa.

Tyon ergonomian hallinta

e Hitsaustehtavan mekanisointi seka ergonomisten ja
kewyiden tyokalujen hankkiminen.

e Tyon hyva suunnittelu seka hitsausvalineiden liikutel-
tavuus ja yleinen tyopisteen siisteys vahentdvat tyon
rasitusta.

e Apuvalineet kuten saadettavat hitsauspoydat ja kappa-
leenkasittelylaitteet, langansyottolaitteet ja hitsauspis-
toolin tukivarret auttavat keventamaan tyota.

e Hitsaamista ei tehda kadet suorina vaan kasivarret
pidetaan mahdollisimman lahella kehoa ja hitsaamista
hartiatason ylapuolella valtetaan. Aina kun on mahdol-
lista haetaan keholle tuki ja hitsausasentoa vaihdetaan
riittavan usein.

e Hitsaaja voi sadstaa niskaansa ottamalla kayttoon itse-
tummentuvalla lasilla varustetun hitsausmaskin.

e \enyttelytauot.

Tapaturmat
‘ TYONANTAJA TYONTEKIA
O Huolletaanko tyovalineet ja -koneet saan- O Kaytetaanko tyon edellyttamia ja hyvakun-
nollisesti? toisia suojavarusteita?

O Onko tyovalineiden hallintalaitteet merkitty
ja suojalaitteet paikallaan?

O Ovatko kulkutiet merkitty, eika esiinny kom-
pastumisvaaroja (pinnat ehjat, ei ylimaarai-
sia tavaroita kulkuteilla)?

O Onko poistumistiet merkitty?

O Huolehditaanko tuotantotilojen siisteydesta
ja jarjestyksesta?

O Onko henkiloliikenne erotettu tavaraliiken-
teesta?

O Huolehditaanko tyopisteen jarjestyksesta ja
siisteydesta (tavarat omilla paikoillaan)?



Kemialliset ja biologiset haittatekijat

TYONANTAJA

O Onko olemassa ajantasaiset kayttoturvalli-
suustiedotteet?

O Onko asianmukainen riskinarviointi tehty ja
seuranta jarjestetty?

O Onko tyoterveyshuolto jarjestetty?

O Onko yleisilmanvaihto riittava suhteessa
muodostuviin epapuhtauksiin?

O Poistetaanko epapuhtaudet jo niiden synty-
paikoilla (kohdepoistot)?

O Huolletaanko ilmanvaihto saanndllisesti?

O Onko saatavilla tarvittavat ja asianmukaiset
henkilonsuojaimet?

O Huolehditaanko tyontekijoiden perehdytyk-
sesta?

O Onko tyosuojeluhenkilosto koulutettu?

Fysikaaliset haittatekijat

TYONANTAJA

O Onko tuotantotiloissa tehty melukartoitus?

O Onko meluavat tyovaiheet eristetty muista
tyovaiheista?

O Onko meluavia tydvaiheita vahennetty?

O Onko tuotantotilassa riittava yleis- ja kohde-
valaistus?

O Huolehditaanko valaistuksen saanndllisista
huolloista?

O Onko vaaralliset paikat merkitty ja erottuvat-
ko nama?

O Aiheuttavatko tyokoneet ja rakenteet varjos-
tuksia?

O Onko yleisilmanvaihto tarpeeksi tehokas
jaahdyttamaan kesaaikoina ja lammittamaan
talviaikoina tuotantotilan ilman lampotilan
sopivaksi?

Ergonomia

TYONANTAJA

O Ovatko varastointitilat riittavat ja lahella
tyopisteita?

O Onko huoltotoimille tarvittavat tilat (kulkuta-
sot, portaat, kaiteet, riittavasti tilaa)?

O Onko siisteyden yllapito helppoa ja jatteille
seka roskille on varattu tarpeelliset tilat?

O Onko tyopisteissa tarvittavat ohjeistukset
tyon suorittamiseksi turvallisesti?

TYONTEKIA

@]

o
@]

Onko lisaaineissa asianmukaiset pakkaus-
merkinnat?

Kaytetaanko laitteita ohjeiden mukaan?

Huolehditaanko henkilokohtaisesta hygie-
niasta?

Kaytetaanko asianmukaisia suojaimia?
Noudatetaanko hyvia tyoskentelytapoja?

TYONTEKIJA

@)
@)

o

Esiintyyko tyopisteessa hairitsevaa melua?
Onko tyopaikalla tarjolla sopivia kuulonsuo-
jaimia?

Onko suojainten kaytosta annettu opastus-
ta?

Voiko valon maaraa saadella esim. kohdeva-
lojen avulla?

Tuntuuko tyopisteessa vetoa?

Esiintyyko tyossa kuumia tai kylmia pintoja,
joihin joutuu nojaamaan tai tarttumaan?

TYONTEKIA

@]
@]

@]

Ovatko tyotehtavat vaihtelevia?

Ovatko tyopisteen mitoitukset saddettavissa
kayttdjan mukaan?

Onko nostoihin tarjolla apuvalineita?

Onko tyoasento kuormittava (vaatii kumar-
tumista tai kiertymista)?
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