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1 Johdanto

Ty6ohjeistus ja tyontekijoiden perehdytys ovat yrityksen toiminnan kannalta keskeisié
toimintoja. Tyontekijoiden vaihtuvuus vie osaltaan yrityksen tietotaitoa ja uuden tyon-
tekijan kouluttaminen kuluttaa jo olemassa olevia resursseja. Tyona kokoonpano ei ole
teknisesti erityisen vaativaa, mutta tyovaiheitten suuren mééran ja tyovaiheitten merki-

tyksen vuoksi yritykselle ja sen tuotteitten lopulliselle laadulle erityisen tarke&a.

Tyohon perehdyttamiselld, opastuksella ja tydohjeilla pyritddn neuvomaan ja opetta-
maan tyontekijélle oikeaoppiset tydskentelytavat ja tydergonomiaa. Néiden toimenpi-
teiden tarkoituksena on osaltaan niin ennaltaehkéista tyGtapaturmia kuin ammattitauteja
ja véhentdd poissaoloja. Lisdksi hyvin ohjeistettu ty0 parantaa lopputuotteen laatua ja

nopeuttaa valmistusprosessia.

Tyoturvallisuuslahtoisesti toteutettu tyoohje ennaltaehkdisee tyodtapaturmia ja sairaus-
poissaoloja. Tassé opinndytetydssé késitellddn myds tyon riskianalyysejé ja havainnol-
listetaan, kuinka valita oikea analyysi oikeaan tarpeeseen ja kuinka sen tekeminen toteu-
tetaan. Riskianalyysin tuloksien huomioiminen on syytd huomioida tydohjeessa jo sita

tehdessd, etteivat samat virheet padse uusiutumaan.

Tama opinnaytetyd kuvaa tydohjeen tydstovaiheet kdytannén toimista tydohjeen val-
miin toteutuksen kayttéonottoon asti. Tydohjeen taustalla on aikaisempi perédvaunujen
kokoonpanon tydohje, joka oli koettu yrityksessa riittaméattomaksi yrityksen tarpeisiin.
Opinnaytetyon ollessa jatkuvan oppimisen prosessi on téssa opinndytetydsséd huomioitu
tydohjeen vaatimukset ja lahtokohdat hieman normaalia toteutusta laajemmin ja paneu-
duttu myos erilaisiin toiminta- ja toteutustapoihin. Opinndytety® on tehty toimeksianto-

na Juhta Oy:lle.

Juhta-perdvaunuja on tehty vuodesta 1977 ja nykyisin niitd on valmistettu noin 30 000
kappaletta. Vuonna 1998 Juhta-perdvaunuja valmistanut Teekoo-tuote liittyi osaksi
Honkalampi-séétiota ja Juhta Oy on samana vuonna perustettu Honkalampi-saation ty-
taryhtio ja toiminta on kiinted osa Kaski Tyodvalmennus Joensuun yksikon toimintaa.

Nykyisin Juhta Oy:ll& on tehtaanmyymaéldiden toimipisteet Joensuussa ja Kiteelld. Juhta



Plus-peréavaunujen (kuva 1) lisaksi muita valmistettavia tuotteita ovat muun muassa
venetrailerit, monkijavaunut ja moottorikelkkojen reet, koirankopit ja -tarhat, pienpeto-
loukut ja roskakatokset. Juhta Plus-tuotteet ovat tunnettuja korkeasta laadustaan, kesté-
vyydestaan ja hyvistd kdyttéominaisuuksistaan. Tuotteiden suunnittelussa ja tuotekehi-

tyksessa huomioidaan asiakasléahtdinen palaute. Juhta Oy tyollistad noin 10 henkilGa.

[2.]
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Kuva 1. Juhta Plus 750 KKL [2].



2 Tyobohjeen luomisessa huomioitavaa teoriaa ja lakisdadoksia

Tyb6ohjetta tehdessa on tarpeellista tietdd ja tiedostaa sekd tyonantajan ettd tyontekijén
vastuut ja velvollisuudet. Naihin vaikuttavia tekijoitd ovat muun muassa tyoturvalli-
suuslaki ja tyosuojelun toimintaohje. Myds Valtioneuvoston asetukset eri toimialoille
maadrittavat tydalakohtaisesti eri tydymparistdjen vaatimukset. Hyvélla pohjatydllad ja
kartoituksella ennaltaehkaistadn virheitten syntyminen, tapaturmat ja vaaratilannemah-

dollisuudet, seka edesautetaan tasalaatuisuuden saavuttaminen valmiissa tuotteissa.

2.1 Tyo6tapaturmariskit ja niiden estamisen toimenpiteet

Tapaturmassa ihminen loukkaantuu, vammautuu tai jopa menehtyy jonkin odottamat-
toman tapahtuman seurauksena. Tunnusmerkki tapaturmasta on eriasteinen ruumiillinen
vamma, mutta se aiheuttaa uhrille my6s inhimillista karsimysté. [3.] Suomessa tapahtui
vuonna 2011 yhteensé yli 142 000 tyGtapaturmaa, joista runsaat 119 000 tyopaikoilla tai
tydliikenteessa. Loput tapaturmista tapahtuivat tydmatkaliikenteessd. Nama tilastoidut

tapaturmat ovat luonteeltaan sellaisia, mista on aiheutunut vahintaan 4 paivaa kestava

tyokyvyttomyys. [4.]

Tydturvallisuuslain 23.8.2002/738 8. 8:n mukaisesti tyonantaja on velvollinen huoleh-
timaan tarpeellisilla toimenpiteilla tyontekijoiden turvallisuudesta ja terveydesta tydssa
huomioiden ty6hon, tydolosuhteisiin ja muuhun tydymparistoon liittyvat seikat. Myos
tyontekijan henkilokohtainen edellytys suoriutua tydsta on otettava huomioon. Liséksi
se edellyttdd tyodolosuhteiden parantamiseksi tarvittavien toimenpiteiden suunnittelun,
mitoituksen ja toteutuksen. Néiden tarkoituksena on pyrkié estdmaan vaara- ja haittati-
lanteiden syntymiset ja niihin johtavien tekijéiden poistamiset tai korvaamiset vahem-
man vaarallisilla menetelmill&, sek& muun muassa tydympariston ja tydtapojen jatkuvan
tarkkailemisen. Néiden toimenpiteitten tulee koskea koko organisaation kaikkien osien

toimintaa.

Tarkastellaan jo olemassa olevaa tietoa tapaturmien luonteesta tadssd opinndytetydssa

kasiteltavaltd alueelta. Suuntaa antavana ldhteend on t&sséd tapauksessa kaytetty palkan-



saajien tyOpaikkatapaturmia vuodelta 2011, joista saatu tieto on tiivistettyn& taulukkoon.
Kuten taulukosta 1 ilmenee, ovat esineiden kasittelemiset, 23,0 %, ja ké&sikayttoisilla
tyokaluilla tydskentelemiset, 21,0 %, yleisimmin vammoja aiheuttavia tydvaiheita tyo-
aikana liikkkumisen, 23,4 %, ohessa. Kun tarkastellaan tytvaiheista aiheutuneiden vam-
mojen kohdistumista ruumiinosille, huomataan, etté k&sikayttoisilla tyokaluilla tyosken-
telyn riskiryhméssa ovat etenkin yléraajat, 11,8 %, mutta myos paéan alue, 6,7 %. Esi-
neiden kasittelystd aiheutuneet vammat kohdistuvat myds naille alueille, kun taas henki-
I6n liikkumisesta aiheutuneet vammat ovat kohdistuneet padsaantoisesti alaraajoihin,
11,0 %.

teollisuus-,kaivos-,louhinta-ja rakennustyo

TYOSUORITUS KEHON OSA (%) YHT
ei pad | niskaja | selkd | vartalo ja | ylaraajat |alaraajat | koko keho | muut
tietoa kaula sisdelimet jauseat sen
alueet
tydsuorit. ei tietoa 1,0%| 1,3%| 0,0%| 0,1% 0,1% 1,1% 0,6% 0,1%| 0,0%| 4,3%
vahinkoselvityksessd
koneen kiyttiminen | 0,0%| 2,4%| 0,1%| 0,2% 0,1% 3,7% 0,6 % 0,1%| 0,0%| 72%
Kisikiytt. tyokaluilla | 0,0%| 67%| 0,1%)| 0,4% 0,3%| 11,8% 1,5% 0,1%[ 0,0%| 21,0%
tydskenteleminen “ »
kulkun. tai siirtol. ohjaus | 0,0%| 0,2% 0,2%| 0,1% 0,1% 0,4% 0,4% 0,1% D,U% 1,6%
tai matkustam. >
esineiden kisitteleminen| 0,0%| 49%| 01%| 1,0% 0,5%| 13,5%| 25% 0,4%| 0,0%| 23,0%
taakan kdsivoimin 0,0%| 0,6% 0,1%| 52% 0,8% 55% 2,4% 0,1%)| 0,0%)| 14,9%
siirtdminen
henkilon liikkuminen | 0,1%| 2,6% 0,3%| 2,0% 1,5% 52%( 11,0% 0,7%| 0,0%)| 23,4%
paikallaan oleminen [ 0,0%| 1,1%| 0,0%| 0,1% 0,2%| 0,7%| 0,7% 0,1%[ 0,0%| 2,9%
tyopisteessa "
muut luettelemattomat [ 0,0%| 0,5%| 0,0%| 0,1% 0,1%| 06%| 0,4% 0,0%| 0,1%| 1,8%
tydsuoritukset :
YHT 1,3%|20,4% 0,9%| 9,2% 3,7% 42,6 % 20,1% 1,7%| 0,2%)|100,0 %

{yht. 49137 tydpaikkatapaturmaa vuonna 2011)

Taulukko 1. Palkansaajien tydpaikkatapaturmat 2011, tydsuorituksen ja vahingoittuneen kehon osan ristiin-
taulukointi valituille padammattiluokille [5].

N&ma tunnusluvut on hyvé tiedostaa tyopaikan riskeja kartoitettaessa ja niiden ennalta-
ehkaiseviin toimenpiteisiin ryhdyttdessa. Tassa tapauksessa kyseessd ovat teollisuuden,
kaivosten, louhinta- sekd rakennustdiden tapaturmat, kartoittavana lahteend loytyy jo-
kaiselle toimialalle omansa esimerkiksi taulukointi ja vertailu Ty6tapaturmavakuutuslai-

toksen internetsivuilta.



Tapaturma on aina merkki aukosta tyoturvallisuudessa ja jokainen tapaturma on liikaa.
Hyvélla suunnittelulla ja riskien kartoituksella tapaturmat ovat ennaltaehkéistavissa, kun
niitd synnyttavat tekijat tiedostetaan ja tunnistetaan. Lisdksi jokainen tapaturma, vaara-
ja lahelta piti -tilanne tulee kartoittaa, selvittaa niihin johtaneet syyt ja tehdd muutokset
toimintaan, ettei vastaava tilanne pysty enda uusiutumaan. Ennakointi ja tyon seka tyo-
ympaériston havainnointi riskien kartoittamiseksi ennen tapaturmaa olisi tarkedé hyvan,
turvallisen ja tuottavan tydympariston kannalta. [6.] Myos tyoturvallisuuslain 10. § vel-

voittaa tyonantajaa edella mainittuihin toimenpiteisiin.

2.2 Riskianalyysien ja tapaturmien selvitys ja analysointi

Kehitettdessa yritysta turvallinen ja terveellinen tydymparist0 on perusedellytys. Henki-
I6ston fyysisen, psyykkisen ja sosiaalisen hyvinvoinnin sekd tyokyyn yllapitdminen ja
parantaminen ovat edellytyksia tuloksellisen toiminnan saavuttamiseksi. Tahan tavoit-
teeseen tulisi sitouttaa koko yrityksen henkilsto ja kehittdamisen tulisi tapahtua kaikkien

vuorovaikutuksessa ja se on osa normaalia tydsuojeluty6ta. [7, 2.]

Tyon vaarojen selvittely on tyonantajan velvollisuus ja se on konkretisoitunut vuodesta
1988, jolloin aikaisempaan tyoturvallisuuslakiin Kirjattiin velvoite tydympariston tark-
kailusta. Liséksi se velvoittaa vaarojen selvittelyyn ja niiden arviointiin, seka tyopaikan
tuvallisuustason arviointiin vaarojen arvioinnin perusteella. Ty6turvallisuuden arvioin-
tiin on kéytettava asiantuntijoita ja ulkopuolisia, jos tyopaikalla ei ole omaa osaamista.
[7.2]

Késitteind vaara- ja lahelta piti -tilanteet ovat hieman toisistaan poikkeavia, vaikkakin
niistd puhuttaessa tarkoitetaan jokseenkin samoja asioita. Vaaratilanteella tarkoitetaan
tilaa, jossa henkil6 on altistuneena vaaratekijélle, vaikka mitdan ei olisi silla kerralla
tapahtunutkaan. Samoin kaikki tapaturmat ovat vaaratilanteista johtuvia. Laheltd piti -
tilanteella tarkoitetaan vaaratilannetta, jossa tapaturman sattuminen on ollut lahell,
mutta henkildvahingoilta on kuitenkin valtytty. Laheltd piti -tilanteena voidaan katsoa

my®&s materiaan kohdistuvaa vaaraa. [8.]
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Vaaratekijat ja -tilanteet tulisi tunnistaa ja kartoittaa riskiarvioissa, l&helta piti -tilanteet
tulisi ké&sitelld samalla tavalla kuten sattuneet tapaturmatkin. Laheltd piti -tilanteet ovat
aina osoitus kehittymisen ja oppimisen tarpeesta, joten ne tulisi kasitelld ja raportoida
huolella. [8.]

2.2.1 Tyoéturvallisuuden kartoittaminen riskianalyyseilla

Riskin arvioinnissa arvioidaan prosessina tyontekijoiden terveydelle ja turvallisuudelle
tyopaikalla ilmenevasté vaarasta aiheutuva riski. Riskianalyysi on osa riskien arviointia
ja se koostuu kohteen raja-arvojen madarittamisestd, vaarojen tunnistamisesta ja riskin
suuruuden arvioinnista. Riskien hallinnan kautta tavoitteena on turvallinen tila, jossa
siihen liittyvien riskien taso on hyvéksyttavalla tasolla. Yleensa ottaen riskien hallinta
on kokonaisnakemys vaaroista ja toimenpiteista niiden poistamiseksi. Edella mainitut

osa-alueet riskien hallintaan ilmenevét kuviosta 1. [9.]

RISKIANALYYSI

® raja-arvojen maarittaminen

—P{  vaarojen tunnistaminen

* riskin suuruuden arviointi
eli riskin estimointi

v

RISKIEN MERKITYKSEN ARVIOINTI

| riskin hyvaksyttavyydesta
paattaminen

* vaihtoehtojen analysointi

> RISKIN
ARVIOINTI

— p RISKIEN

¥ HALLINTA

RISKIEN PIENENTAMINEN
e paatoksenteko

P . taytantéonpano

* seuranta

Kuvio 1. Riskien hallinnan osa-alueet [9].
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Ennen kuin riskeja voidaan hallita tehokkaasti, on ne tunnistettava ja arvioitava seké
kartoitettava niihin johtavat syyt ja tiedostettava niista johtuvat seuraukset. Hyva riskien
hallinta on kokonaisndkemysta vaaroista ja toimenpiteitd niiden poistamiseksi ja pienen-
tdmiseksi seka havaitun riskin suuruuden arviointia. Tama tulee toteuttaa huolellisesti ja
systemaattisesti (kuvio 2) ja tehtyjen muutosten seuranta on vélttdmatonta tyoturvalli-

suuden parantamiseksi. [9.]

Suunniteltaessa turvallisuusanalyysien toteutusta on maaritettdva analyysin organisoin-
nista ja toteutuksesta vastaava henkild. Turvallisuusanalyyseihin olisi hyva sitouttaa
koko organisaatio. Kuitenkin tarkeintd on, ettd analyysin laatija tuntee ja osaa kayttaa
tyon turvallisuusanalyysia. Tarkastelukohteen tunteminen etukéteen ei ole valttaméatonta
siitdkin syysté, ettd hyvin tuntevilla henkil6illd on taipumusta ’sokeutua” olemassa ole-
ville virheille. Analyysin laatijan on hyvé perehtya kohteen toimintaperiaatteisiin, tyo-
menetelmiin ja tydssé kaytettaviin apulaitteisiin. Tassa vaiheessa hyvéna tietoléhteina

ovat tyota suorittavat henkilot sekd olemassa olevat kaytto- ja turvallisuusohjeet. [10.]



12

Arvioinnin suunnittelu 4

Vaarojen tunnistaminen

v

Riskin suuruuden maarittaminen _
Seuranta ja
Seuraukset | [Todennakoisyys palaute
E A

v

Riskin merkittavyydesta padttaminen

v

Toimenpiteiden valinta ja
toteuttaminen

Kuvio 2. Riskien hallinnan vaiheet [9].

Riskianalyysin menetelmét luokitellaan useimmiten seuraaviin kolmeen luokkaan:
e vaarojen tunnistusmenetelmat
e onnettomuuksien mallintamismenetelmét

e seurausanalyysit.

Néistd vaarojen tunnistusmenetelmét ovat tyokaluja, joilla pyritddn selventaméén rajat-
tujen kohteiden riskit yksityiskohtaisesti. Onnettomuuksien mallintamismenetelmilla
kuvataan yksityiskohtaisesti tapahtumien kulku antaen pohjaa onnettomuuksien toden-

nékoisyyden arvioinnille. Mahdollisten onnettomuuksien, kuten vaarallisten aineitten
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paastojen, tulipalojen ja rdajahdysten vélittdmié seurauksia ja niitten vaikutuksia arvioi-
daan seurausanalyyseilla. [11.]

Vaarojen tunnistusmenetelmia ovat muun muassa poikkeamatarkastelut (HASOP), ty6n
turvallisuusanalyysit (TTA), vaarallisten skenaarioiden analyysi (HAZSCAN) seka vi-
ka- ja vaikutusanalyysit (VVA). Onnettomuuksien mallintamismenetelmien tyokaluja
ovat muun muassa syy-seurauskaaviot (SSK) ja vikapuuanalyysit (VPA). Seurausana-
lyyseissa kasitelladn muun muassa kemikaalien levidmiset, rajahdykset ja kemikaalien
tulipalot ja vuotojen arvioinnit. Turvallisuus- ja riskianalyysien lomakepohjat, esimerk-
kilomakkeet ja tarkastuslistat 10ytyvat ja ne voi ladata ilmaiseksi Valtion teknillisen

tutkimuskeskuksen internet-sivuilta. [11.]

Vaarojen tunnistaminen ja vaaroihin johtavien syiden etsiminen ovat turvallisuusana-
lyysin keskeisin vaihe. Tapaturmiin paittyneet tilanteet johtuvat usein inhimillisista
tekijoista ja usein tydntekija on poikennut normaalista tyon suorituksesta. Tasta johtuen
poikkeavat olosuhteet ja tilanteet tulee huomioida tarkastelussa ja miten niité voi tulla
esiin. On hyvé pitadd mielessd, ettd hyvin epatodennakoinenkin olemassa oleva tapatur-
man mahdollisuus lisad tapaturman riskid. Analysoinnissa ja arvioinnissa ajattelutapa
”meilla ei koskaan ole sattunut sellaista” on virheellinen, tallainen nadkodkanta tulisi sul-

kea kokonaan pois. [10.]

Tyoturvallisuusanalysointia toteutettaessa pitdisi tarkastella jokaista tydvaihetta kohti
seuraavat seikat:

e onko tapaturman vaara mahdollinen

e kuinka tapaturma voi syntya

e mitkd ovat tapaturmaan ja sen syntymiseen vaikuttavat tekijat

e onko tydnosassa hairio- tai virhe-esiintymisia

o voiko tyontekija toimia virheellisesti tai vaarin

e muut tapahtumat, jotka voivat edesauttaa tapaturman syntyyn

e mité ovat tydvaiheen inhimilliset virheet. [11.]

Kun vaarat ja niitd aiheuttavat tekijat on tunnistettu ja kartoitettu, on kartoitettava riski-
en suuruus. Se saadaan aikaiseksi arvioimalla esiintymisen todennakdisyys seké seura-

uksen haitallisuus. Kuvion 3 mukaisesti luokiteltu riskin suuruus antaa tuloksen, jonka
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luokitukset valiltd 1-V ilmoittaa riskin toimenpideasteet (kuvio 4). Riskin seurausta ar-

vioitaessa on huomioitava kohdistuuko riski henkilddn vai omaisuuteen, henkiléon

kohdistuva riski on aina vakavampi ja sita kautta haitallisuusastetta nostava tekija kuin

omaisuuteen kohdistuva haitta. [7.] Henkilosuojaimet valitaan ja mitoitetaan riskien

arvioinneista saatujen tulosten perusteella, ellei niitd ole jo aikaisemmin otettu kaytto6n

[9.].

Esiintyminen

Seuraukset

1. Lievasti haitalli-
nen

2. Haitallinen

3. Erittain haitalli-
nen

1. Hyvin epéatodenné-
kdinen

I. Merkitykseton
riski

1. Siedettava riski

I1l. Kohtalainen
riski

2. Epatodennékdinen

Il. Siedettava riski

I11. Kohtalainen
riski

IV. Merkittava
riski

3. Todenndkoinen

I1l. Kohtalainen
riski

IV. Merkittava
riski

V. Sietdmaton riski

Kuvio 3. BS 8800 mukainen riskin suuruuden arviointiasteikko [7, 8].

Riskin suuruus

Toimenpiteet

. Merkitykseton

Ei tarvittavia toimenpiteitd, eika Kirjaamisasiakirjoja.

1. Siedettava

Ei tarvittavia toimenpiteitd, eika Kirjaamisasiakirjoja.

I11. | Kohtalainen

tarkasti.

Riskien pienentdmiseksi on ryhdyttdva toimiin, mutta

ennaltaehkéisyn kustannukset on mitoitettava ja rajattava

1V. | Merkittava

Tyo6ta ei pida aloittaa, ennen kuin riskia on pienennetty.

V. Sietdmaton

nennetty.

Tyo0ta ei pida aloittaa eikd jatkaa, ennen kuin riskid on pie-

Kuvio 4. Yksinkertainen riskiin perustuva toimenpidesuunnitelma [7, 8].

Toimenpiteitd ja toimenpiteiden seurausten arviointia voidaan arvioida esimerkiksi seu-

raavilla tekijoilla ja kysymyksilla:

e Turvallisuustaso: kuinka tehokkaasti toimenpiteilld saadaan pienennettyd suu-

rimpia riskeja?

e Vaikutusten laajuus: kuinka moneen riskiin tai useamman henkilén turvallisuu-

teen muutokset vaikuttavat?
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e Vaatimusten tayttyminen: miten laajalti suunnitetuilla toimenpiteelld voidaan
saavuttaa itse, sidosryhmien tai lainsdddénndssa asetettujen tavoitteiden taytty-
minen?

e Toiminnan sujuvuus: lisdantyyk6 toiminnan sujuvuus ja onko merkitystd tyon
sujuvuuteen?

e Kustannustehokkuus: onko parannus edullinen suhteessa saavutettuihin hyotyi-
hin? [9.]

Edelld olevien kysymysten hyddyntdminen kehitettdessa tydturvallisuutta ja tydympa-
ristéa on hyodyllista arvioidessa toimenpiteiden laajuutta ja kustannuksia. Esimerkiksi
mikali toimenpiteelld lisdtdan tyon sujuvuutta, kannattaa se toteuttaa vaikka muutosten
vaikutus tyon turvallisuuteen nahden olisikin vahainen. [9.] Tyoén turvallisuusana-
lyyseilld saavutetaan myos lisdetuja, esimerkiksi kohonnut motivaatio tyon turvallisem-
paan suorittamiseen paranee ja sitd kautta tyOpaikalla toteutettavien muutosten hyvék-
syntd nopeutuu. Myos tiedonkulku tyontekijoiden ja yrityksen johdon valilla paranee.
[10.]

Yleensé parannustoimenpiteet kohdistuvat tydskentelytapoihin, kdytto-, turvallisuus- ja
tyonopastusohjeisiin, toimintaympariston kehittdmiseen ja tyontekijoiden koulutukseen.
Naista tulisi ilmeté selvésti, mitd ei saa tehda ja mité on tehtava. Analyysityosta tulisi
tehda huolellinen raportointi myéhempéaéa tarkastusta silmalla pitden. Eri lomakkeiden
lisaksi olisi suositeltavaa koostaa tehdysta analyysista yhteenvetoraportti, josta ilmenee
analyysin toteuttajat, tunnistetut vaarat ja se, mitd muutoksia on toteutettu seka jatkoke-
hitysehdotukset. Tyon turvallisuusanalyysin ei tulisi olla yksittdinen kertasuoritus vaan
jatkuva prosessi, minkda ajattelutapa on osana jokapdivaista toimintaa. Lisaksi tehtyjen
muutosten toteutusta valvotaan ja seurataan kdytdnndssé ja itse analysointi toteutetaan

séanndllisin véliajoin. [10.]

2.2.2 Vaara- ja lahelta piti -tilanteet sek& tapaturmat ja niiden kasitteleminen

Sattuneiden tapaturmien perusteellisella tutkinnalla kartutetaan tasmallista tietoa tyo-

paikan vaaroista ja ennaltaehkéaisevien toimenpiteitten tarpeesta. Vaaratilanteiden olles-
sa tapaturmia yleisempid, tulee myds ndmé vaaratilanteet tutkia ja keskittya tilanteita
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aiheuttaneiden seikkojen tutkimukseen pyrkimyksena ehkéista tilanteiden uudelleensyn-
tyminen ja pyrkié lI6ytdmaan keinoja tyon turvallisempaan tekemiseen. Vakavien tapa-

turmien tapaukset kuuluvat viranomaisten tehtaviin. [12, 2.]

Tapaturmien ja vaaratilanteiden tehokkaan selvittdmisen ja kartoittamisen perusedelly-
tys on, ettd niiden ilmoittaminen on tehty helpoksi ja nopeaksi ja etté tietoon reagoidaan
mahdollisimman nopeasti. Kuitenkin tapaturmat tulevat yleisesti selkedmmin esille kuin
vaara- tai lahelta piti -tilanteet, tata silmélla pitden ilmoittaminen vaara- tai lahelta piti -
tilanteista tulisi tehd&d mahdollisimman matalaksi. Tdma onnistuu esimerkiksi siten, etta

ilmoituslomakkeet ovat kaikkien saatavilla ja lomake on helposti taytettavissa. [12, 2.]

Itse tutkinta tapaturmissa ja vaaratilanteissa voidaan tehda paaosin samoilla periaatteilla,
vaaratilanteisiin lisatd&n vain kuviteltu skenaario, mité olisi voinut sattua ja mitka olisi-
vat tapahtuneet vaikutukset kaytannossa. Vaaratilannetutkinta taht&é toteutuskelpoiseen

suunnitelmaan havaittujen riskitekijéiden poistamiseksi. [12, 2.]

Seuraava tapahtumien késittelyn runko tapaturmien osalta on ESAW-menetelman mu-
kaan kuvattu. ESAW on Euroopan tilastotoimiston Eurostatin laatima menetelmd, joka
on otettu kayttdon lahes kaikissa Euroopan Unionin jasenmaissa. Sen tarkoitus on tapa-

turmien torjuntatyon tehostamisessa ja kohdistumisesta niisséa ongelma-alueille. [13, 3.]

Tapaturmien tutkinnan tulee vastata seuraaviin paakysymyksiin:
o Mité tapahtui?
e Miksi tapahtui?

e Miten estetdan toistuminen?

”Mitd tapahtui?” -vaiheessa selvitetddn ja kuvataan muun muassa sattunut tapahtuma,
tapahtumapaikka, vaikuttaneet olosuhteet, tapahtumaan osallisena olleet koneet ja lait-
teet sekd normaalista poikkeavat toimenpiteet ja toiminnot. Vammanlaadun ja vaurioi-
tuneen ruumiinosan selvittdminen antaa kuvaa tapaturman vakavuudesta, tapaturmatyy-
pin selvitys antaa puolestaan kuvaa siitd, millainen tapaturma oli luonteeltaan. Vamman
aiheuttaja vastaa kysymykseen mikda vammana aiheutti. Tutkinnassa on huomioitava
tapaturmaa edeltdneet tapahtumat, ndma voivat olla kytkoksissé ja myotavaikuttamassa
tapaturman syntymiseen ja aiheuttamiseen. [12, 3.]
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Vastatessa kysymykseen ”Miksi tapahtui?”, selvitetddn, miksi vamman aiheuttaja ja
uhri olivat tapaturmapaikalla ja mitd mukana olleita tapaturmatekijoité oli. N&ita tekijoi-
t& voivat olla esimerkiksi olosuhteet tai toimintatavat. Tarkedd on huomioida, ettd ndma
voivat joko edistdd tapaturman tapahtumista, tai eivat estd sen tapahtumista ollenkaan

vaikka siihen tarkoitukseen voivatkin olla tarkoitettuja. [12, 3.]

Tutkinnan tavoitteena on estédé tapaturman uusiutuminen. Tahan vastataan jalkimmai-
sessd osiossa ’Miten estetdan toistuminen?”. Tutkinnassa tulisi 16ytaa keinoja turvalli-
sempaan tyoskentelyyn ja tyOymparistoon, kehitetyistd menetelmista tulisi toteuttaa
tehokkaimmat ja edullisimmat toimenpiteet. Kustannustehokkuus on tietenkin tapaus-
kohtaisesti arvioitava, mutta tavoitteena ja paamaarana tulee olla turvallisuuden paran-
tuminen. Sovituille toimenpiteille tulee laatia toteutusaikataulut seka vastuuhenkil6t ja
jarjestéa tarvittavien muutosten seuranta toteutuksen ja vaikutusten osalta. Tapaturmasta
tulee ilmoittaa my6s muihin kohteisiin, joissa on ilmeinen riski vastaavaan tapaturmaan

ja toteuttaa tarvittavat muutokset myoés néihin. [12, 3.]

2.3 Tyontekijan perehdyttdminen ja tydhonopastus

Perehdyttdminen ja tyohonopastus ovat henkildston kehittdmisen tarkea osa-alue ja ne
tulisi ndhda investointina ja pitéa jatkuvana projektina. Niill& helpotetaan uuden tai tyo-
t4 vaihtavan tyontekijan sopeutumista ja oppimista tyotehtavistd. Vaikutuksina ja hyo-
tyind onnistunut perehdytys nékyy parantuneessa laadussa. Nain véltetaan virheitd ja
tyotapaturmia ja parannetaan henkiloston jaksamista tydssd, joka nakyy vahentyneina
poissaoloina. Ty6hon perehdyttdmista tarvitaan aina toimialasta tai tyGpaikan koosta

riippumatta. Yleensa perehdytyksesté vastaa tyontekijan lahin esimies. [14, 2-3.]

Tyoturvallisuuslaki 14. § edellyttdd tyOnantajan perehdyttdméan tyontekijan riittdvéan
huolellisesti niin tyéhon, tydvélineiden oikeaoppiseen kayttdon ja tuotantomenetelmiin
kuin myos ty6paikan olosuhteisiin ja haitta- ja vaaratekijoiden tuntemukseen ja niiden
syntymisen ennaltaehk&isemiseen. Tat4 tehdessa on huomioitava tyontekijan ammatilli-
nen osaaminen ja tyokokemus. Tyontekijalle annetaan lisééd opastusta ja perehdytysta,
mikali havaitaan vaaratilanne tai tapahtuu tyotapaturma. Perehdytys on aina tarpeellista

myaos tyotehtédvien muuttuessa.
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Henkilosuojainten ja apuvalineiden kaytosta tyGturvallisuuslain 15. § maéarittaa, ettd
ty6nantajan on hankittava ja annettava tyontekijalle ty0ssé tarvittavat henkildsuojaimet,
jotka tayttavat kayttoon erikseen saadetyt vaatimukset. Nain pyritdén valttdmaan tapa-
turman, tai sairastumisen vaaraa mikéali ne eivét ole tyéhén kohdistuvilla muutoksilla
mahdollisia. Saman lain 20. § asettaa tyontekijalle velvollisuuden kayttad hanelle oh-
jeistettuja suojaimia ja muita varusteita sekd asianmukaista vaatetusta, josta ei aiheudu

ty0ssa tapaturman vaaraa.

Ty6suojelullisesta ndkokulmasta tarkasteltuna tyohon perehdyttdminen on térked osa
tyosuojelua. Opastussuunnitelman tulisi pohjautua tyon vaarojen tai muun vastaavan
riksianalyysin selvittamisestad saatuihin tietoihin, pelkka kokemustieto ei yksistaan riita.
Liséksi perehdytyssuunnitelmassa on huomioitava juuri sille alalle tai tydhon liittyvat
valtioneuvoston asetukset, joissa on selkeitd mé&&rdyksiad opastuksesta ja ohjauksesta.
Lis&ksi hyvin suunniteltu ja toteutettu tyohon perehdyttamisen kayténto ja perusaihio on

helppo muuttaa jatkuvien tyéelamén muutoksien yhteydessa. [14, 3-5.]

Perehdytykseen ja tyohon opastukseen on olemassa useita eri menetelmid, mutta yksi
tunnetuimmista on niin kutsuttu viiden askeleen menetelma (kuvio 5). Tdma menetelma
on tehty ohjerungoksi, jota jokainen voi tarvittaessa soveltaa tarkoituksenmukaiseksi
tyontekijoiden opastukseensa. Ennen perehdytystd on perehdyttdjan suositeltavaa ja
tarpeellista tehdd ennakkovalmistelut, muun muassa perehdytyspaikan ja ajan varaami-
set seka varattava perehdytyspaikalle kaikki tarvittava valineistd. N&in itse opastuksesta
ei tuhlaannu aikaa ylimaaraiseen ja perehdytyksen tulisi sujua ilman suurempia hairioi-
ta. [15, 15.]

Ensimmaisessé vaiheessa opetus- ja perehdytystilanteen alussa positiivisten asioitten ja
my®0nteisen asennoitumisen esilletuominen on vuorovaikutuksen syntymisen kannalta
tarkedd. Hyvalla vuorovaikutuksella opastettava uskaltaa kysyé, keskittyy tarkemmin ja
omaksuu mielekkaaksi kokemansa asiat helpommin. Tdssé vaiheessa arvioidaan opas-

tettavan lahtotaso ja hanen aikaisemmat tiedot ja taidot. [15, 15.]

TyoOvaiheen kokonaiskuva tydvaiheineen ja turvallisuusmaarayksineen ilmennetéén toi-
sessa vaiheessa. Tadméa kannattaa jakaa osiin etenkin monivaiheisissa tyotehtdvissa ja

varmistua siitd, ettd opastettava on omaksunut edellisen vaiheet ja ymmartanyt sen tar-
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koituksen. Tdma onnistuu perustelemalla tyotehtavad ndytettédessa jokaisen vaiheen tar-
koitus ja opastuksen aikana kysya opastettavalta kysymyksid. Opastettavan tulisi osal-
listua opastukseen itse tekemalld, nain ollen oppimisesta tulisi tehokkainta. Talldin
my0s menetelmét tulevat tutuiksi ja opastaja huomaa korjata heti opastustilanteessa

epaselviksi jaaneet kohdat. [15, 15.]

Kolmannen vaiheen mielikuvaharjoittelulla pyritddn niin kutsuttuihin siséisten mallien
kehittdmiseen. Nama tarkoittavat ihmisten toimintaa ohjaavia tekijoitd. Tyossa kehitty-
misen myota jokaista tyovaihetta ei tarvitse erikseen ajatella; kokemuksen kautta synty-
neet mallit ohjaavat téllaisen kokeneen tyontekijan toimia automaattisesti, mutta uutena
tyon suorittajana ei tallaista varmuutta ja mallia ole vield paassyt syntymaan. Mieliku-
vaharjoittelu voidaan toteuttaa esimerkiksi niin, etta opastaja pyytda opastettavaa ku-
vaamaan edelld harjoitellut tyOvaiheet ja kaytettavat tyovélineet. N&in opastettavalle
syntyy ajatuskuva tydsta ja muistaminen vahvistuu. Tdma tukee ja nopeuttaa myohem-

min ty6vaiheitten suoritusta tydssa ja tyon omaksumista. [15, 16.]

Neljdnnessé vaiheessa harjoitellaan opittuja asioita k&ytdnndssé ja harjaannutetaan niité.
Tama tarkoittaa, ettd opastettava suorittaa tydvaiheita alusta loppuun itsendisesti omassa
tahdissaan opastajan seuratessa tyotd. Tyon valmistuttua antaa opastettava ensin oman
arvionsa tyon lopputuloksesta. N&in opastettava oppii arvioimaan oman tyonsa tulosta
itse joutuessaan pohtiessaan sitd. Opastettavan arvion jalkeen opastaja arvioi tuloksen ja
perustelee mielipiteensd. Rakentava keskustelu palautteesta hyddyttdd molempia osa-

puolia, niin opastettavaa kuin opastajaakin. [15, 16.]

Opastuksen viimeisessa vaiheessa varmistutaan opastukselle asetettujen tavoitteiden
saavuttamisesta. Tdssa vaiheessa edelleenkin opastettavaa opastetaan tarvittaessa ja
opastaja seuraa tyoskentelya silloin talléin. Opastamiselle asetetut tavoitteet on saavu-
tettu silloin, kun esimerkiksi opastettava selviaa itsendisesti tyon suorituksessa ja tyos-
kentelyssa tai tuotoksissa ei ole havaittuja virheitd. Opitun varmistumiseksi opastaja voi
my0s pyytéa opastettavaa opettamaan oppimansa tehtévan toiselle henkildlle opastajan
seuratessa tilannetta. Viimeistéan tallgin ilmenee tehtévén opittu taso. [15, 16.]
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-
/

Opastustilanteen aloittaminen

ekannusta oppimaan \
earvioi tietojen ja taitojen taso

ekuvaa tehtéva ja / tai tehtdvakokonaisuus

easeta tavoite ja valitavoitteet

e
/

Opetus

epyyda analysoimaan tehtava |
endyta tyo

eselosta ja perustele, miksi

eanna toimintasaannot

-
{

Mielikuvaharjoittelu

epyyda selostamaan tyo \
eseuraa prosessointia

eanna pelkistetyt saannot

epyyda toistamaan ajatuksissaan

-
/

Taidon kokeilu ja harjoittelu

eanna kokeilla \
eanna palaute

eanna kokeilla uudestaan

earvioi tatitotaso

Opitun varmistaminen

eanna tyoskennella yksin
eanna palaute

erohkaise kysymaan
epaata opastus

Kuvio 5. Perehdytyksen viiden askeleen menetelma [14, 6].

Kun tyontekija on perehdytetty tydpaikan tyoturvallisuusasioihin ja muutoksiin, selvi-
tyksistd ja arvioinneista on ilmoitettu riittdvan ajoissa, on hénen tyéturvallisuuslain 17.
8:n mukaisesti yhteistoimissa tyonantajan kanssa pyrittdva kehittdméén ja parantamaan
tyoturvallisuutta. Tyontekijalla on myos oikeus tydpaikan turvallisuutta ja terveellisyyt-

t& koskeviin ehdotuksiin tydnantajalle ja saada niihin my6s palaute.

Perehdyttdmisen ja opastuksen tuloksien seurantaa ja vaikutusten arviointia tulisi tarkas-
tella asetettujen tavoitteiden tayttymiselld, kokonaisvaltaisella onnistumisella ja sill,
havaittiinko perehdyttdmisessa puutteita tai muita huomioitavia seikkoja. Naitten toimi-
en kehittdminen edellyttdd perehdyttamisen tarkeyden ymmaértamisen. Tyoturvallisuus-

keskus samoin kuin VTT on julkaissut tarkistuslistoja perehdyttdmisen ja opastamisen
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tueksi ja oppimisen varmistamiseksi. Ne ovat ilmaisia ja vapaasti kopioitavissa ja tay-
dennettévissa. [14, 7.]

2.4 Tydbohjeistus ja kokoonpano seka niiden merkitys tuotteen laatuun

Kokoonpanolla tarkoitetaan tuotekohtaisesti valmistettujen osien, standardikomponent-
tien ja tarvikkeiden liittdmista toisiinsa. Taman tydvaiheen tuloksen tarkoitus on aikaan-
saada toimiva tuote ja se on tuotteen valmistuksen kannalta tarkein tyovaihe. Kokoon-
panon myo6té yhdistyvat tuotteen suunnittelu, muotoilu, osien valmistus ja logistiikka
kokonaiseksi valmiiksi tuotteeksi. Kokoonpano toteutetaan yleensa manuaalisena, joten
se sitoo paljon henkil6resursseja. Lisaksi usein kokoonpanon osuus kokonaistyfajasta
on suuri. Naistd seikoista johtuen kokoonpanon merkitys tuotteen kokonaiskustannuk-
sista muodostuu merkittavéksi. [16, 11.]

Ajattelutavan muutoksesta ja tekniikan kehityksesta johtuen yrityksilla on valtava mééara
informaatiota ja dokumentaatiota kaytossaan. Kuitenkin oleellinen tieto tuotantohenki-
I6n kannalta on usein hukkunut liian usein tdhan informaatiotulvaan, tai se on jakautu-
nut moneen eri lahteeseen ja jarjestelméan. Tuotannon opastuksessa haasteena on tarvit-
tavan tietosiséllon tuottaminen ja sen yllapito. Tadman toteutus tarvitsisi vain kaikista
oleellisimman tiedon oikeaan paikkaan ja oikeaan aikaan helposti ymmaérrettavassa
muodossa. [16, 8.]

Tydohje tulisi suunnitella ja toteuttaa juuri siind muodossa ja sellaiset tiedot esille tuo-
vana, joita tyosuorituksen toteutus vaatii. Mahdollisuuksia toteutuksen jarjestamiseen
on monia, mutta yleisimmin kaytéssa ovat MS Office -sovelluksella tehdyt tydohjeet
2D-valmistuskuvien yhteydessa. Muita toteutustapoja ovat muun muassa videot ja var-
sinaiset tietokonepohjaiset CAD:n 3D-mallien ympadrille toteutetut tydohjeet ovat yleis-
tymassé teollisuudessa. AR-pohjaiset jarjestelmét (augmented reality, AR), joka yhdis-
tad kayttdjan ndkemaan digitaalisesti tuotettua informaatiota todellisessa maailmassa,

ovat yleistymassa tekniikan kehittymisen ja halpenemisen my6ta. [16, 8-10, 15.]

Tyo6turvallisuuslain 12. § mukaan tydympariston suunnittelussa on huomioitava tyovali-

neiden oikeaoppinen kaytto ja tarkoituksenmukaisuus tyotehtavadn néhden. Jérjestelyis-



22

s& on huomioitava my6s vammaiset ja muut tyontekijat, joiden terveys ja turvallisuus on
varmistettu tyosuorituksessa, tarvittaessa erityisin toimenpitein. Kokoonpano-ohjeitten
tulisi selventda suoritettava tehtéva, oikea toteutusjarjestys ja milla tyovélineilla mikéa-
kin vaihe tehdaan. [16, 14.]

Laadun kannalta ajateltuna tyoohjeet selkeyttdvat ja omalta osaltaan luovat yhtenevaiset
menettelytavat, jolloin jokaisen lopputuotteen tulisi olla keskendan verrattuna mahdolli-
simman tasaisia ja tayttaa niille valmistuksessa asetetut laatukriteerit. Tama on edellytys
turvalliseen markkinoinnin ja mainonnan pohjaan, kun tiedetéan, etta tuote tayttaa niissa
esille tuodut edellytykset. Asetetut laatukriteerit ovat tuotteen vahimmaisvaatimuksia,
jotka sen on vahintadankin taytettava. Joissakin tapauksissa laatukriteerit maarittaa vi-
ranomainen, talldin kyseessa ovat yleensa ottaen turvallisuuteen liittyvat asiat ja tyyppi-

hyvéaksynnat. [17.]

2.5 1S5S0 9001 -sertifikaatti ja laatu

Laadunhallinnalla tavoitellaan asetettujen laatutavoitteiden saavuttamista koordinoiduil-
la toimenpiteill& organisaation suuntaamiseksi ja ohjaamiseksi laatuun liittyvissa asiois-
sa. Tama tulisi tehda asiakaslahtdisesti analysoimalla asiakkaan tarpeet ja vaatimukset,
jotta lopputuloksena on tuote, joka tayttdd nama kriteerit. Talloin tuloksena toiminnan
kannalta ovat tyytyvaisemmat asiakkaat sekd tyontekijét ja toiminta on kestadvampaa ja

kannattavampaa toimintaa, missé on vdhemman riskeja. [18, 11-12.]

Standardi on vapaaehtoinen asiakirja. Ne laaditaan konsensusperiaatteella ja ne kdyvat
l&pi lausuntokierroksen. Ne ovat my6s jonkin tunnustetun organisaation hyvaksymié.
[18, 15.] Hyvaksyjan ilmoittaa standartin edesséd oleva kirjainyhdistelméa, esimerkiksi
ISO. ISO:n on hyvaksynyt kansainvélinen standardisoimisjérjestdé 1SO. Muita standar-
doimisjarjest6ja ovat muun muassa eurooppalainen CEN, kirjainyhdistelmalld EN, seka
suomalainen SFS sen kirjainyhdistelmén ollessa SFS. Mikali kirjainyhdistelmé& koostuu
esimerkiksi SFS—EN -kirjainyhdistelmast4, on se tunnustettu ja voimassaoleva Suomes-

sa ja Euroopassa, mutta ei kansainvélisesti. [20.]
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ISO:n teknisen komitean TC 176 -tydéryhmaét laativat standardeja laadunhallintaan. Ko-
mitean suomalainen vastine on SFS:n TK105, joka on toiminut jo yli 25 vuotta. Tyo6-
ryhmaét koostuvat eri puolilla maailmaa toimivista liike-eldmén ja muiden organisaatioi-
den asiantuntijoista. 1ISO 9000 -sarjan standardeja on ollut olemassa jo vuodesta 1986 ja
niit4 uudistetaan jatkuvasti. ISO 9001 -sarjan standardeja myontéavat sertifiointialan yri-
tykset, joista osa on akkreditoituja, eli pateviksi todettuja. Suomessa akkreditoinnista

vastaava taho on Finas. [21.]

ISO 9000 -sarjan ydinstandardit ovat seuraavat:
e SFS-EN-ISO 9000: Laadunhallintajérjestelmét. Perusteet ja sanasto (2005).
e SFS-EN-ISO 9001: Laadunhallintajérjestelmét. VVaatimukset (2008).

e SFS-EN-ISO 9004: Organisaation johtaminen jatkuvaan menestykseen. Laa-

dunhallintaan perustuva toimintamalli (2009). [18, 20.]

ISO 9000 -sarjan standardeissa kéytetyt sanastot ja kasitteet on mééritelty standardiston
yleisluontoisen soveltuvuuden takia. Siind kédytettyjd periaatteita ovat olleet muun mu-
assa yhtendistaa ja selventaa kasitteet, ettd ne ovat helposti ymmarrettavia. Pyrkimykse-
na on teknisten madritteiden kuvaamiseen ilman teknisen Kielen kayttod. Kaytetyt kasit-
teet eivét ole toisistaan riippumattomia. Standardin ISO 9000 kohta A.4. esitt44 havain-

nollistavat ja opastavat kaaviot, joita tadssé kehitysprosessissa on kéytetty. [18, 34.]

ISO 9000 -sarjan standardit ovat kehitetty tunnettuihin periaatteisiin ja menetelmiin
pohjautuen. Ndma on koottu eri maiden asiantuntijoiden yhteistydssé perustuen tietoon,
kokemuksiin ja yhteisymmarrykseen parhaista kaytdnnoistd. [18, 21.] ISO 9001 -
standardi on laadunhallintajérjestelmastandardi ja se madrittelee periaatteet laatujohta-
misjarjestelmille. Standardi on kansainvalisesti tunnustettu ja sité voivat soveltaa kaikki

yritykset toimialasta riippumatta. [19.]

Yksi téllainen tunnettu ja yleisesti k&ytetty menetelmd on PDCA -malli (suomennettuna
Suunnittele-Toteuta—Arvioi—Toimi), kuva 2. Se on jarjestelmalahtdinen toimintamalli ja
sitd voidaan soveltaa kaikkiin prosesseihin. Tamé malli ndhd&én katkeamattomana, eli
alussa suunnitellaan tehtévat toiminnat, toteutuksessa ne toteutetaan ja sitten valvotaan

sekd mitataan tehtyjen muutosten vaikutuksia. Toimintavaiheessa tehddaan muutoksia
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pyrkimyksena jatkuva parantaminen. Kun toiminta on saatu halutulle tasolle, aloitetaan
PDCA -mallissa toiminta alussa ja kehitetadn seuraavaa kehitettavaé osa-aluetta. [22.]

Kuva 2. PDCA -mallin toimintasykli [22].

ISO 9001 -standardi madrittad laadunhallintaa koskevat vaatimukset joita organisaatio
voi hyddyntdd sen soveltamisessa kaytantoon. Sitouduttuaan standardin kayttoon stan-
dardin saaneet yritykset voivat osoittaa kykynsa toimittaa asiakas-, laki- ja viranomais-
vaatimukset tayttavia tuotteita johdonmukaisesti. Tamén varmistamiseksi tulisi asiak-
kaan katselmoida haluamiensa tuotteille asetetut vaatimukset ennen kuin toimittaja si-
toutuu toimittamaan tuotteitaan asiakkaalle. Huomion arvoista on, ettd tassé kohtaa
standardi tarkoittaa tuotteella asiakkaan haluamaa tuotetta tai toteuttamisprosessin tuot-
tamaa tuotosta. Tuotteille asetetut vaatimukset tdydentyvét standardin laadunhallintajar-
jestelmélle asetetuissa vaatimuksissa. Naitd vaatimuksia on muun muassa tavoitteisiin,
vastuisiin, tuotteiden suunnitteluun, toimintoihin sekd niiden seurantaan ja mittaukseen
liittyen. Standardi ei edellytd, ettd kaikilla laadunhallintajérjestelmilld olisi yhdenmu-
kainen rakenne tai dokumentit. [18, 76-79.]

ISO 9000:2005 -standardissa on tunnistettuna ja maaritettynd tdhdn mennessa kahdek-
san (8) eri laadunhallinnallista periaatetta, jotka ovat sovellettavissa johtamisessa paa-
méaérand yrityksen kyky suoriutua ja péaasta entista parempiin tuloksiin. Namé laadun-
hallinnalliset periaatteet muodostavat pohjan koko 1SO 9000 -sarjan standardeille. Na-
ma tekijat muodostuvat

1) asiakaskeskeisyydesta

2) johtajuudesta
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3) henkil6ston sitouttamisesta

4) prosessimaisesta toimintamallista

5) jarjestelméllisestd johtamistavasta

6) jatkuvasta parantamisesta

7) tosiasioihin perustuvasta paatoksenteosta ja

8) molempia osapuolia hyddyttavista toimittajasuhteista. [18, 29.]

Asiakaskeskeisyys on huomioitava, koska yritykset ovat riippuvaisia asiakkaistaan.
Ymmartdmalla olemassa olevat ja tulevat asiakkaiden tarpeet, seka vaatimukset, tavoit-
teena ylittdd ndma4, kasvatetaan yrityksen tuottoa ja markkinaosuutta reagoimalla mark-
kinoiden tarjoamiin mahdollisuuksiin. Lisdksi tdma parantaa asiakassuhteita ja -

uskollisuutta, joka edesauttaa asiakassuhteiden jatkuvuutta. [18, 57.]

Organisaation tarkoituksen ja suunnan méaérittavat johtajat. Naihin tavoitteisiin paase-
miseksi tarvitaan sisdista ilmapiirid, jotta henkildstd voi osallistua téysipainoisesti.
Tyontekijoiden tulee sisdistad asetetut tavoitteet ja niiden merkitys, sekd oma rooli niis-
sé& koko organisaation tasolla. Tdma mahdollistaa jokaisen tyontekijan kykyjen hyédyn-
tdmisen organisaation kannalta ja motivoida seka sitouttaa heitd. Toimintoja tulee arvi-
oida, linjata ja toteuttaa yhdenmukaisesti. Liséksi riski vaarinkasityksiin eri tasojen va-
lilla véhenee. Ihmisten tulee vastata itse omista suorituksistaan jokaisella tasolla, johta-

jien toimiessa esimerkkind muulle organisaatiolle. [18, 58-59.]

Prosessimaisessa toimintamallissa toiminnot ja niihin liittyvat resurssit johdetaan pro-
sesseina. Taman tavoitteena on kustannusten pienentyminen ja suoritusaikojen lyhen-
tyminen. Talléin my6s parannuskohteet voidaan maarittdd tarkemmin sek& asettaa ne
tarkeysjarjestykseen. Tamé nékyy tulosten parantumisena, johdonmukaistettuina ja en-
nustettavimpina. Kun tata johdetaan prosessimaisen johtamisen periaatteella, jossa tun-
nistetaan tehokkaat ja halutut tulokset parhaiten toteuttavat prosessinsuoritusvaiheet,
yhdistetdan niitd ja yhdenmukaistetaan menetelmatavat, tehostetaan tuottavuutta ja voi-
mavarat pystytadn keskittamaan tarkeimpiin kohteisiin. Tama lisd4 sidosryhmien luot-
tamusta organisaation johdonmukaisuuteen, vaikuttavuuteen ja tehokkuuteen. [18, 60—
61.]
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Jatkuvan parantamisen tulisi olla pysyvand tavoitteena. Silld saavutetaan muita parempi
suorituskyky ja toiminnasta tulee joustavampaa. Toiminnan joustavuus mahdollistaa
tilaisuuksiin tarttumisen nopeasti. Jatkuvan parantamisen toimenpiteet tulisi suunnata
organisaation kaikille tasoille padmaarana vieda parannuksilla organisaatiota strategista
tavoitetta kohti. Toteutettavien parannusten ja muutosten pohjalla tulisi olla aina kaytet-
tavissé olevien tietojen analysoinnista saadut tulokset. Kun paatoksenteko perustuu tosi-
asioihin, jotka on saatu analysoimalla olemassa olevaa tietoa, mielipiteiden ja paatosten
vaikuttavuus, kyseenalaistaminen ja muuttaminen ovat aikaisempaa helpompaa. [18,
62—65.]

Toimittajasuhteet, jotka hyddyttdvat molempia osapuolia, lisddvat kummankin osapuo-
len kykyé tuottaa lisdarvoa optimoimalla kaytettavat resurssit ja kustannukset. Liséksi
se mahdollistaa yhteiset reaktiot markkinoiden tai asiakkaiden muuttuviin tarpeisiin ja
odotuksiin joustavasti ja nopeasti. [18, 66.]

Laadunhallinta ja sen toimintaperiaatteet ja tavoitteet koostuvat laadun suunnittelusta, -
laadunohjauksesta seka -varmistuksesta ja parantamisesta. Laadun suunnittelussa keski-
tytddn laatutavoitteiden asettamiseen seka sen saavuttamiseksi tarvittavien toiminnallis-
ten prosessien maarittdmiseen niihin tarvittavine resursseineen. Laadunohjaus keskittyy
laatuvaatimusten tayttymiseen, eli perinteisten tekniikoiden ja toimintojen hyvaksikayt-
t0a prosessien valvontaan poistamaan epatyydyttavan toiminnan syitd. Tamén tavoittee-
na on muun muassa taloudellisen tehokkuuden parantuminen. [18, 43-44.]

Laadunvarmistuksella pyritdan luottamuksen tayttymiseen siitd, ettd asetetut laatuvaa-
timukset tayttyvat ja niiden toimivuus pystytddn osoittamaan tarvittaessa. Tama koros-
tuu etenkin asiakaslahtdisessa toiminnassa ja hyvalla laadunvarmistuksella vakuutetaan
asiakas siitd, ettd tuotteet ovat tasalaatuisia ja sovitut kriteerit tayttavia. Oleellista téssé
toiminnassa on molemminpuolinen kommunikointi, perinteisesti toimittajalta asiakkaal-
le. [18, 47.] Laadunhallintajérjestelmid ja tuotetta koskevien vaatimusten valinen ero
ilmenee 1ISO 9000-sarjan standardeissa [18, 13.].

Organisaation johto on avainasemassa toteutettaessa ja kehitettdessa laadunhallintajér-
jestelm&a. Tehokkaalla laadunhallinnalla tavoitellaan jatkuvaa menestysté ja kehitysté.

Yritykselle muodostettu toiminta-ajatus, missio, kuvaa Kkaikille tyontekijoille syyn yri-
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tyksen olemassaoloon ja tekemiseen. Visio kuvaa, mihin yritys toiminnallaan tahtaa ja
mitk& ovat kehitykselle asetetut tavoitteet, eli millainen organisaatio tahtoo olla. Visio
kuvaa myos sen, milta organisaatio haluaa nayttaa sidosryhmiensa silmissa. [18, 116—
117.]

Strategian ja toimintapolitiikan tulisi olla selkeasti méaritelty. Strategialla tarkoitetaan
pitkan aikajanteen suunnitelmallista ja loogisesti jasenneltyé pitkan aikavélin tavoittei-
den asettelua ja keinoja niiden tavoittamisesta. Ndiden toteutus tapahtuu prosesseilla,
joiden valiset suhteet ovat tunnettuja, seka kaytannoilla. Prosessit tulisi suunnitella or-
ganisaation strategia huomioiden johtamisesta, resurssien varaamisesta, tuotteen toteu-
tuksen seurannasta ja mittauksesta, seké niisté saatujen tulosten katselmukseen, saakka.
Toimintaympériston luonteesta riippuen menestyksen jatkuvuuden kannalta parantami-
nen ja innovaatiot voivat olla valttamattomia. N&méa seikat huomioiden organisaation
suorituskyky on johdon asia. [18, 118-119, 122-125.]
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3 Tyon toteutus

Ty6hon kuului tydohjeen koostaminen kaikkine siihen tarvittavine toimenpiteineen.
Muita ty6ohjeeseen ja tyohon liittyvia toimenpiteitd olivat tyon riskianalyysin toteutus
ja tapaturmatutkinnan valmistelu. Opinnaytetyon nadkdkulmasta tarkastellaan tydohjeen
toteutusta kuvituksineen ja arvioidaan tata yleisesti kaikilta edella mainitut osa-alueet

huomioiden.

Tapaturmatutkinta on tassa tydssa esitetty pohjautuen riskianalyysistd saatujen tulosten
pohjalta kuvitellun, mutta tydssa mahdollisesti tapahtuvan tapaturman mukaisesti. Ris-

kianalyysi on toteutettu loppukokoonpanosta.

Tydohjeen toteuttamiseen 16ytyy useita tapoja ja ennen toteutusta on hyva miettid, mil-
lainen tydohje palvelee parhaiten juuri kyseisté tyotehtavaa ja mika on tydohjeen julkai-
sumuoto. Tyoohjeen tekemiseen tulee asettaa tavoitteet ja pyrkié sitouttamaan ja tarvit-
taessa avustamaan siihen kaikki ne tyontekijat, jotka liittyvét jollain tavalla kyseiseen
tyotehtdvaan. Nain suunnittelusta valmistukseen on huomioituna kaikkien huomiot ja

mielipiteet, eika virheita paase lopulliseen versioon syntymaan.

3.1 Tydbohjeen tavoitteet ja aikataulutus

Toimeksiantajan tavoitteena oli saada tydohjeen osalta lopputulokseksi yleisesti ko-
koonpanossa toimiva tydohje perdvaunujen loppukokoonpanoon. Syy tahan oli, ettd
loppukokoonpanossa on eniten tydvaiheita ja siind on valmiin tuotteen kannalta suurin
riski virheiden syntymiseen. Liséksi tydohjeen toivottiin nopeuttavan tyosuoritetta sel-
keyttdmalla tyovaiheet ja niissa tarvittavat osat niin vanhoille kuin uusillekin tydnteki-
joille. Kohdeyrityksessa uuden tyontekijan perehdyttdminen ja opastus koettiin toimi-
vaksi ja ajan tasalla olevaksi, mutta tyovaihetta tarkentava ty6ohje puuttui ja se koettiin

tarpeelliseksi tuotannossa.

Tydohjeen toteutuksen aikataulutus toteutettiin jaottelemalla eri tydvaiheet ja aikataulun

mittayksikkona kaytettiin viikkoja (kuvio 6). Karkeasti arvioitiin koko projektin kestok-
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si 12 viikkoa eli kolme kuukautta. Seuranta ja muutosten tai paivitysten tekemisten tuli-
si tapahtua k&yttéonoton jalkeen aina silloin, mikali sellaisille huomataan tarvetta.

VAIHE / VKO
perehtyminen
tyovaiheitten kirjaaminen
tyon jasentely
piirustusten mallinnus
kuvien otto

kuvien jasentely

tyon puhtaaksikirjoitus
hyvaksyttaminen
seuranta

muutokset / paivitykset

Kuvio 6. Tyon aikataulutustaulukko.

Toteutustavaksi péatettiin ottaa lopullisesti MS Officella toteutettu, paivitettavissé oleva
versio, joka on tulosteena kokoonpanopisteella. Tahan tulokseen paadyttiin, koska yri-
tykselld on jo kaytdssa kyseinen tekstinkésittelyohjelma ja sen kéyttd on yleisesti ottaen
kaikilla tyontekijoilla hallussa. Talldin mydhemmissa vaiheissa tehtavat muutokset on
helposti toteutettavissa ja tydohje on muokattavassa muodossa, mikali tydmenetelmét
joskus muuttuvat tai kaipaavat lisatdydennysta tai selkeytysta. Lisaksi tyopisteelld kay-

tdnndnlaheisin tydohjemuoto on paperinen versio.

Tarvittavat kuvitukset pééatettiin toteuttaa osin valokuvina ja osin 3D-mallinnettuna,
yksityiskohtaisesti kuvakaappauksina. 3D-mallinnukseen paadyimme siita syysta, etta
se oli mahdollista toteuttaa oppilaitokseni minulle myontamalla oppilaskéyttéoikeusli-
senssilld. N&in saimme t&dhan opinndytetyohon vertailupohjaa eri toteutusmuodoista
kuvituksen suhteen ja pystyimme arvioimaan eri toteutustapoja ja niiden jarkevyytta.

3D-mallinnusohjelmana kaytossa oli PTC Creo 2.

3.2 Tyodvaiheitten lapikayminen ja perehtyminen kokoonpanoon

Perehtyminen tapahtui tyonohjaajan lapikdymalla perehdyttdmiselld ja antamillaan oh-

jeilla. Suorittamalla kaikki tydvaiheet uutena tydntekijéna niista saa tarpeeksi kattavan

kuvan ja oppii oikeaoppiset tydomenetelmét. N&in ollen voi myds havainnoida uudesta,
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tuoreesta nakokulmasta, arvioida menetelmatapojen jarkevyytta ja huomioida epakohtia,
mikali sellaisia on tyOpaikalle muodostunut. Perehtyminen ty6vaiheisiin ja menetelmiin

tutustuminen on myos toteutettavan riskianalyysin kannalta valttaméatonta.

Kaikkien tyGvaiheitten, tarvittavien osien ja tydmenetelmien yloskirjaaminen tapahtui
tyohon perehtymisen ohessa ja tyota tehdessa. Aloitusta ajatellen tarkeimmaksi muo-
dostettavaksi tuli tyévaiheitten tunnistaminen ja oikea jasennysjarjestys. Tassa yhtey-
dessa koostin prosessikaavion valmistusvaiheista (liite 1). Tehty prosessikaavio edesaut-
taa myOhemmissd vaiheissa niin tydohjeen luomisessa kuin riskianalyysia tehdessa.
Ty6ohjetta ajatellen perehtyminen ty6hon kattaa myos perehtymisen jo olemassa ole-
vaan yrityksen siséiseen aineistoon kuten perehdytyskansioon, tydohjeisiin ja tyéturval-
lisuussuunnitelmaan, laatukasikirjaan seké tarvittaessa myos aikaisempiin tyoturvalli-

suusselvityksiin.

3.3 Tyéturvallisuuden huomioiminen ty6ohjeessa

Tyoturvallisuus on syytd huomioida tydohjeessa. Oikeanlainen opastus ennaltaehkaisee
tapaturmia. Myos tarvittavan suojavalineiston kéyttdé on hyva merkita tai mainita tyéoh-
jeeseen aina tydvaiheen sitd tarvittaessa. Yksistddn omakohtainen kokemusperdinen
tyon riskien tarkastelu ei riitd, pohjaksi tarvitaan tyon vaarallisuuden ja riskien kartoitus.
Tyon suorittamisen yhteydessa toteutetaan tydvaiheen tydn turvallisuusanalyysi, mita

VoI seurata mistékin ja miten riski estetaan.

3.3.1 Tyon riskien arviointi

Riskien arviointi aloitettiin valitsemalla loppukokoonpanon tydpisteeseen ja tyovaihei-
siin parhaiten soveltuva riskien tunnistamisen analyysimalli. Tah&n tarkoitukseen sovel-
tui mielestimme parhaiten tyon turvallisuusanalyysi (TTA). Tama siksi, ettd se soveltui
rakenteensa ja systemaattisen toteutustapansa ansiosta tydmenetelmien, koneiden sek&
tydympariston tutkimiseen. Liséksi tdamén analyysin tarkoituksena oli 16ytaa tapaturma-
vaarat tyoturvallisuuden parantamiseksi, joten tavoitteet ja tarkoitusperét tayttivat ana-

lyysille asetetut tavoitteet.
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Jo perehdytysvaiheessa muodostamani loppukokoonpanon tydvaiheiden prosessikaavio
(liite 1) toimi analyysin pohjana kun siihen liitti lyhyet kuvaukset tydmenetelmista ja
tyGvaiheessa kaytettavista tydvalineistd. Tyon turvallisuusanalyysin lomakkeen runko
Ioytyi tyoturvallisuuskeskuksen internet-sivuilta, ja muokkasin rungon yrityksen loma-

kepohjiin sopivaksi ja yhtenevaksi (liite 2).

Toteutettaessa turvallisuusanalyysid, kaytiin tydvaiheet kohta kohdalta 18pi, arvioitiin
tyévaiheissa mahdollisesti ilmenevat tapaturmariskit ja niihin johtavat syyt seka tapa-
turman seurauksen suuruus. Tavoitteena oli aikaansaada turvallisuusselvityksesta sellai-
nen, johon kaikki sitoutuvat ja ymmartavat selvityksen vaikutukset ja merkitykset kay-

tannossa.

Koska tamén tyoturvallisuusanalyysin sekd vaara- ja tapaturmatilanteen tutkinta ovat
kaytannossa lahella toisiaan, on prosessi esitetty esimerkin tapaisesti seuraavassa 0sios-
sa. Tyoturvallisuusanalyysisséd vain kuvitellaan tapaturmatutkinnan tapaisesti kaikki

valmistusprosessin tydvaiheet ja mietitddn mahdolliset seuraukset.

3.3.2 Vaara ja lahelta piti -tilanteiden seka tapaturmien tutkinta

Kuvitteellinen esimerkkitapaus tapaturman tutkinnasta ESAW-menetelmaa noudattaen:

Tapaturmatutkintaa edeltavét toiminnot:

1) tapaturman sattuessa huolehditaan ensisijaisesti tapaturman uhrin ensihoidosta ja
varmistutaan, ettd hén saa tarvittavaa hoitoa mahdollisimman nopeasti, tarvitta-
essa jarjestetdan kuljetus

2) vakavissa tapaturmissa ilmoitetaan myos poliisille ja tydsuojelupiiriin

3) todetaan mahdollisimman pikaisesti tapaturman jalkeisen tapaturmapaikan tilan-
ne. Ennaltaehkéistaan tilanteen niin vaatiessa lisdonnettomuuksien mahdollisuus

4) toimitetaan hoitopaikkaan mahdollisimman nopeasti kaksi kappaletta vakuutus-
todistuksia, ne voi antaa myo6s loukkaantuneelle mukaan hoitopaikkaan toimitet-

taviksi
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5) suoritetaan silminnékijoiden haastattelu, tehdaan tarvittaessa muistiinpanoja.
Mikali tutkintaryhman kokoonpano on ennalta maéritelty, se nopeuttaa ja tehos-
taa tutkintaa

6) pyritddn jarjestdimaédn ja aloittamaan itse tapaturman tutkinta mahdollisimman
nopeasti. Tutkinta tulee kirjata lyhyesti ja selkeésti tapaturmaan vaikuttaneet te-

kijat, ettei merkinnoisté voi syntyd myohemmin epéselvyyksia.

Tapaturmatutkintalomakkeen alkutietokenttiin tulee tayttadé tapahtumaosasto tai -paikka
sekd kuvaus tapaturmasta. Tdssd tapaturman tapahtumapaikka on perdvaunujen loppu-
kokoonpano-osasto” ja kuvaukseksi kirjataan tdssd tapauksessa “tapaturma takalaudan
tipahtamisesta”. ”Miti tapahtui?”’-osiosta tulee ilmeté lyhyesti, mutta ytimekkéaasti, mi-
kd oli vamman aiheuttaja ja mihin vamma atheutui. Esimerkkitapaus; ”Sahausosaston
tyontekijalle aiheutuu murtumavamma jalkaterddn asennettavan takalaudan tippuessa

sen péille”.

Edeltavat tapahtumat ovat hyvin usein merkityksellisia tapaturman aiheutumisen kan-
nalta. Siksi ne tulisi selvittdd perinpohjaisesti. Tutkintalomakkeeseen kartoitetaan uhrin
taustatiedot tydskentelysté ja liikkeistd ja oliko uhri tydssa osastolla, missé tapaturma
sattui. Esimerkkitapaus: “tapaturman uhri, toisen osaston tyontekija, oli tulossa taukoti-

loihin omalta osastoltaan kokoonpanopisteen ohi”.

Myos tapahtumapaikan tapaturmahetkinen tilanne on syytd kirjata mahdollisimman
tarkasti. Tarvittaessa kuvien piirtdaminen henkil6iden sijainnista pohjapiirustukseen voi
auttaa hahmottamaan tapaturman selvittelyd, mikéli ne olivat osallisena tapaturmaan.
Téssd esimerkkitapauksessa kirjattaisiin tilanteen mukaan seuraavasti: “’kokoonpano-
osaston tyontekijat olivat jo siirtyneet taukotiloihin. He olivat asettaneet perélaudan
paikalleen ja teipanneet sen kiinni runkoon odottamaan asennusta. Runko oli nostopdy-

dalla vyotéaron korkeudella ja asennustydkalut valmiina asennusta varten”.

”Miksi tapahtui?”’-osiossa kartoitetaan kaikki tapaturmaan vaikuttaneet tekijét. Voi olla,
etta tapaturma syntyi useiden tekijoiden yhteisvaikutuksesta, jolloin kaikkien tekijoiden
tunnistaminen ei yksistadn vamman aiheuttajan perusteella selvid. Téassa esimerkkitapa-

uksessa tapaturma aiheutui kolmesta eri tekijastd, jotka ovat:



1)

2)

3)
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tapaturman uhri kulki taukotiloihin eri reittid kuin viralliset kulkureitit, koska vi-
rallisella kulkureitill& oli esteend perédlaudan kiinnittamiseen tarvittavaa tyova-
lineistod seka tyovalineet ja tyontekija paatti oikeista kokoonpanopisteen valista
tapaturman uhrilla ei ollut turvakenkid jalassa ja hédnelld oli ty6vaatetus auki,
tyotakin lieve tarttui perélaudan kiinnityskoukkuun kiinni irrottaen perédlaudan
teippauksistaan ja tipahtaen jalalle

asennuspodydén taso oli lepotilassa liian korkealle jatettyna ja aiheutti suurem-

man vamman Kkuin, jos se olisi ollut lattiatasoon lepotilaan laskettuna.

Vastaavan tapaturman syntymisen estdminen on kaynnistetyn tutkinnan tavoitteista tar-

kein. ”Kuinka vastaava tapahtuma estetdan?”-osioon Kkirjataan kaikki toimenpide-

ehdotukset ja havainnot joilla voidaan valttda vastaava tapahtuma. Téssa tapauksessa

toimenpide-ehdotukset olisivat seuraavia:

ohjeistetaan kokoonpanopistettd sadatamaan kokoonpanopoytd aina lepotilassa
turvalliselle sd&dolle eli lattiatasoon

ohjeistetaan kokoonpanopisteen tydntekijoita tuomaan kasattavat tarvikkeet tyo-
pisteelle siten, etteivat ne tuki virallisia kulkureitteja

jos jokin kasattava voi tippua, tulee se asentaa vasta sitten kun se asennetaan
kiinni, eika jatetd mitdan pelkkien teippausten varaan

ohjeistetaan ja valvotaan kaikkien tyontekijoiden suojavaatetuksesta ja annetaan
laiminly6nnesté seuraavilla kerroilla lisdohjeistusta tai huomautuksia tyoturval-
lisuuden laiminlyonnista

huolehditaan siitd, ettd kaikille tyontekijoille riittda tarvittavia suojavalineitd ja
ettd ne ovat helposti saatavilla

kartoitetaan myds muut tyopisteet, joissa asennettavien tai kokoonpantavien osi-
en tippumisvaara on ilmeinen

ohjeistetaan etenkin tyonohjaajia ja osastojen vastaavia henkil6itd néistda muu-
toksista ja maarayksista ja huomioimaan vastaavat tapaukset.

tyontekijoille tulee selventda tehdyt muutokset ja opastaa turvallisempiin tyos-

kentelytapoihin.

Edelld tapahtunut tutkinta ja lopputulokset taytetddn huolellisesti tapaturma-/ vaarati-

lanneilmoitukseen (liite 3) ja huolehditaan muutosten ké&yttéonotosta ja niiden vaikutus-

ten seurannasta. Mikéli vastaavia laiminlyonteja tapahtuu jatkossakin, tulee miettid uu-
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sia muutoskeinoja vaaratilanteiden estamiseksi. Késitellessa lomaketta ja siind ilmene-
vid henkil6tietoja on noudatettava luottamuksellisuutta ja huomioitava tydntekijoiden

oikeus yksityisyydensuojaan.

Sairauslomaan johtaneet tapaturmat tulee kirjata vakuutusyhtion ilmoituslomakkeeseen
(erillinen lomake vakuutusyhtioltd). Mikali lomakkeen mukana ei ole muuttujaluetteloa
koodeja varten, on ne I6ydettdvissd muun muassa Tapaturmavakuutuslaitoksen julkai-
semassa “Tyotapaturmien luokittelu, opas tyopaikkojen kéyttéon”-kirjasta alkaen sivul-
ta 9. Opas on ilmainen ja ladattavissa Tapaturmavakuutuslaitoksen internetsivuilta. Va-
kuutusyhtion lomakkeen tayttdminen tassé tapauksessa on esitettynd kuviosta 7.

Vaihe | Lomakkeen tayttokohta Tunnettu tekija Koodi

A Tyo6tehtdva tuotanto 11

B Tydsuoritus henkilon liikkuminen 60

C Poikkeama putoaminen 30

D Vahingoittumistapa litkkuvan aiheuttajan osuma 40

E Vahingoittumistapaan liittyva | materiaalit (peralauta) 4100
valiton aiheuttaja

F Vammanlaatu murtuma 020

G Vahingoittunut ruumiinosa jalkaterd 64

H Tydpiste oman tydnantajan hallinnoima tyo6- | 1

piste

Kuvio 7. Vakuutusyhtién tapaturmailmoituslomakkeen muuttujaluettelon téyttd- ja koodausesimerkkitauluk-
ko.

Tassa esimerkkitapauksessa aiheutui tapaturmaan johtanut vaaratilanne. Vaaratilanteen
tutkinta olisi pitanyt aloittaa myos siiné tapauksessa, jos peralauta olisi vain pelkéstaan
tipahtanut lattialle tyontekijan viereen. Talloin ei olisi tutkinnan aloittamisen kannalta
merkitysta silld, mitka olivat vaaratilanteeseen johtavat syyt, vaan jokainen osatekijé
seuraavista ja jo niiden havaitsemisesta riittaisi tutkinnan aloittamiseen:

e tyontekijalla olisi tydvaatetus avonaisena tai suojavaatetuksessa havaittaisiin

muita puutteita
o virallisella kulkureitill olisi esteitd

e jos joku havaitsisi teipatun perélaudan, joka voisi tippua ja aiheuttaa tapaturman
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e tyoGtaso olisi jatetty vaaralliselle korkeudelle.

Kaikissa edelld mainituissa tilanteissa tyontekijat olisivat ilmoitusvelvollisia esimiehel-
leen vaaratilanteen havaitsemisesta. Lisaksi tulee tarkastaa tipahtanut perédlauta, mikali
siihen on aiheutunut vaurioita, on jo pelkastdan se luokiteltavaksi materiaan kohdistu-

neeksi tapaturmaksi.

Ty6suojelulaki velvoittaa tydntekijan ilmoittamaan vaaratilanteista tai havaitsemistaan
tyoturvallisuusriskeista tydpaikalla esimiehelleen. Taméan korostaminen tyontekijoille
osaltaan madaltaa ilmoituskynnysta ja jokainen ilmoitus tulee tyénantajan puolesta ottaa
vakavasti. Tallaisten tilanteiden tutkinta on mielekk&dampaa pelkén ilmoituksen perus-

teella kuin vasta sitten, kun joku on jo tapaturman uhri.

Tyoturvallisuuden parantaminen ja siitd huolehtiminen tyopaikalla on koko yrityksen
yhteinen tehtdvé ja tavoite. Vaara- ja laheltd piti-tilanteista tiedon kulku tyopisteelta
esimiehelle on haasteellista tyontekijaltd joko moitteitten pelossa, valinpitamattémasta
asenteesta tai vaaratilanteen tunnistamattomuudesta johtuen. Kun riskien Kkartoitus kes-
kitetadn riskeihin, ohjeistetaan tyontekijoitad oikeisiin menetelmiin ja turvallisempaan
tyoskentelyyn asiallisella palautteella syyllisten etsimisen sijaan, sek& selvennet&én
edelld mainitut asiat koko organisaatiossa, ovat edell& mainitut tavoitteet tehokkaasti

saavutettavissa.

3.4 Tyobohjeen kirjallisen osion koostaminen

Perehdytysvaiheessa luotu prosessikaavio toimi tyoohjeen runkona. Kokoonpanotyon
suorituksen yhteydessa osaluettelon yloskirjaamisen jélkeen alkoi ty6ohjeen koostami-
nen. Né&in laajassa kokoonpanovaiheessa tyojarjestyksellda on suuri merkitys ja se piti
ottaa huomioon ohjetta suunnitellessa. Prosessia tarkastellessa ja tyotd suorittaessa
huomasin joitakin pienid vaihejarjestelyjen muutostarpeita, joilla parannetaan valmis-
tuksessa perdvaunun laatua ja joiden ansiosta ty¢ nopeutuisi. Kun tehdddn muutoksia
ty6vaiheisiin, tuli niiden merkitys tyoturvallisuuteen arvioida uudestaan. Tassé tapauk-

sessa muutokset eivat olleet niin suuria, ettd ne olisivat vaikuttaneet turvallisuuteen,



36

vaan pelkéstdan tyontekijoiden ohjeistetus oikeanlaiseen tyojarjestykseen oli turvalli-
suuden nékokulmasta riittava.

Alustavaa kirjallista versiota toteutettaessa vuorovaikutus niin tydntekijoiden, tyénoh-
jaajien ja suunnittelijoiden kanssa on saavutettava saumattomaksi ja vastaan tulleet ky-
symykset tai havainnot ratkaistiin ennen lopullista kirjaamista. Kirjallista ohjeistusta
tehdessé on pyrittdva pitdaméaan teksti lyhyend, ytimekk&éna ja selkeasti vaiheistettuna.
Tama onnistui numeroimalla tydvaiheet tekojarjestyksessda. Samoin pyrkimys oli aina
yhden osakokoonpanon tydohjeen saaminen yhdelle A4-sivulle, tai vastaavasti koko
aukeaman kattavaksi, kun olimme péattaneet tehdd tyéohjeen kaksipuoleisena tulostee-

na.

Tehdyn turvallisuusanalyysin tulokset otettiin huomioon. Mainittuja toimenpiteité olivat
kuulonsuojauksen ja suojalasien kdyttdmiseen opastaminen sekd oikeanlaisten poraus-
tekniikoitten neuvonta ja havainnollistaminen kuvasarjoilla tapaturmien valttdmiseksi.
Tydohjeessa mainittiin myos oikeanlaisen tyokorkeuden sadtdminen, télla pyritdén pa-
rantamaan tydergonomiaa ja tavoitellaan huonosta ergonomisesta tydasennosta johtuvi-

en rasitusvammojen ennaltaehkaisyyn.

Tarkentavien kuvien toteutusta tuli miettia tarkkaan. Tyota suorittaessa huomioitavia
kohtia olivat selvennysta tai tarkennusta vaativat yksityiskohdat ja téssa tapauksessa oli
JO péétetty nditten kohtien mallintamisesta ja 3D-kuvituksesta. 2D-valmistuskuvat olivat
jo olemassa ja ne loytyivat niité tarvitsevilta tyopisteiltd mitoituksineen. Mallinnukses-
sa oli huomioitava kuvakulmat, suurennokset ja rajaukset. Kuvakaappausten ottaminen
on yksi valine, jolla saadaan havainnollistettua tarvittava kohta kokoonpanosta. Tosin
kuvakaappausta otettaessa 3D-ympaéristOstd on varmistuttava, ettd kuvassa on korostet-
tuna tarvittavat kohdat ja yliméaérainen pyrkii jadmaéan taustalla. Lisdksi kuvakaappausta
on vaikea muutella jalkikateen.

Mallinnetulla kuvalla (kuva 3) saavutettu hyoty on selkeys ja yksinkertainen ilmenta-
mismuoto valokuvaan (kuva 4) verrattuna. Téassa ty0ohjeessa kaytettiin varitysta eri
osien kohdalla, etté ne erottuisivat kuvassa olevasta valmiista kokoonpanosta ja osako-
koonpanojen ohjeiden ymmarrys helpottuisi tyontekijélle. Varitykselld saavutetaan kKu-
van luettavuuden etu pelkastddn mustavalkoisiin kuviin verrattuna. Kuviin lisatyilla

nuolilla havainnollistetaan kokoonpantava osa ja sen asemointi kokoonpanossa. Nama
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numeroinnit on avattu itse tyoohjeessa luettelolla, jossa kuvassa olevan numeroinnin
osoittama osa on kerrottu ja taulukossa on my6s havainnollistettu muut tyossa tarvitta-

vat yksityiskohtaiset tiedot.

Kuva 3. Iskunvaimentimen kiinnityksen havainnollistava mallinnuskuva (Kuva: Teemu Koljonen.).
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Kuva 4. Havainnollistava valokuva iskunvaimentimen kiinnityksesté (Kuva: Teemu Koljonen.).

Valokuvasarjoilla paatettiin kuvata tydskentelyotteet, varoituskyltit, sdéhkdjohtojen ve-
tamiset ja oikeaoppiset kiinnitykset, valaisimien kiinnitykset ja sahkojen kytkenté va-
laisimiin. Samoin valokuvilla havainnollistettiin virheelliset, korjattavat tai poistettavat
kohdat kuten sinkityksesta jaaneet sinkkijadmat, niin sanotut sinkkipiikit (kuva 5). Lop-
pujen lopuksi tydohjeen tuli olla sellainen, ettd siind on varauduttu myds kokoonpano-
vaiheita laajemmin ty6vaiheisiin, joita ei alun pitéen ole suunniteltu, mutta jotka voivat
tyontekijalle tulla vastaan tydskennellessa ja joihin pitédé kiinnittdd huomiota. Nain toi-

mimalla pyritd&n tydohjeen kautta laadullisesti parempaan tuotteeseen.
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Kuva 5. Havainnollistava kuva poistettavasta sinkkipiikistd. (Kuva: Teemu Koljonen.)

Seuraavassa on havainnollistettu tydohjeen koostaminen ja tydohjeessa huomioitavat

tekijat. Tyoohjeen tyOvaiheista on valittu ddrivalaisimien kytkennan, jolla havainnollis-

tetaan valokuvasarjan kayttdminen. 3D-mallinnus ja sen hyédyntdminen on havainnol-

listettu jaljempand. Tydohjeessa muita huomioon otettavia tekijoitd ovat muun muassa:

kokoonpanossa tarvittavien tyokalujen listaus (mikali koetaan tarpeelliseksi)
osaluettelointi, joka tarvitaan kokoonpanovaiheessa

kokoonpanon ty6turvallisuus

kokemusperaisen tietotaidon pysyminen yrityksessa ja tiedon siirtyminen uusille
tyontekijoille

tyon osittaminen prosesseiksi (vaiheistus ja numerointi), seka

lopputuotteen kannalta asetetut laatutavoitteet ja niiden tayttymisen edellytykset.

N&ma ovat esitetty esimerkkitapauksina, jotka ovat sovellettavissa vastaavien tydohjei-

den tekemiseen.

Valokuvasarjojen kéyttdminen on tydohjeen toteutuksen kannalta suhteellisen nopea ja

helppo esitystapa, joka soveltuu etenkin pienten yksityiskohtaisten kokoonpanovaiheit-
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ten esittdmiseen. Kuvassa 6 on aukeamanakymé perdvaunujen loppukokoonpanon tyo-
ohjeesta adrivalaisimien kytkenndn osalta. Kasiteltdvat kohdat on merkitty kuvaan pu-
naisilla reunuksilla, ja nuolen paassé oleva numero punaisen kehyksen sisalla ilmoittaa

kasiteltavan kohdan vaiheen.

Kuten kuvasta ilmenee, tekstiosiot on pidetty lyhyina ja ytimekké&ina ja ne on numeroitu
tekojarjestyksessa (vaihe 1). Tekstiosion koostaminen onnistuu tehokkaimmin joko seu-
raamalla tydvaihetta, tai suorittamalla tydvaihe itse. Kirjaamalla vaiheet lyhyesti esi-
merkiksi paperille, tai jos kaytettavissa on kannettava tietokone tai vastaava laite, niin
sill4 saadaan kirjaus suoritettua suoraan digitaaliseen muotoon. Tdma on kuitenkin har-
kittava tyopistekohtaisesti, mikali koneen vaurioitumisen vaara on olemassa, suositel-

laan kirjauksen suorittamista paperiseen versioon.

Ty6vaiheessa tarvittava osaluettelo (vaihe 2) on pidettédva selkedna ja siitd on hyva ilme-
td mitd osia tarvitaan ja niiden lukumaara. Tama edistaa tyon sujuvuutta kun tyontekija
on ohjeistettu varaamaan tarvittavat osat kokoonpanopisteelle. Lisaksi hylly- tai varas-
tosiisteys paranee ja niissd oleva jarjestys séilyy, eika tyopisteelle jd& koottavia osia
tyovaiheiden paatyttyd ylimaaraisiksi. Mikali k&ytdssa on osanumerointi tai koodi, esi-
merkiksi DIN-koodi, on se syytd merkitd osaluetteloon. Tamé selkeyttaa osaltaan varas-

ton hallintaa ja uusien osien tilaamista.

Laadulliset vaatimukset adrivalaisimien kohdalla ovat, ettd ne toimivat odotetunlaisesti,
ne on kytketty ilman riskia oikosulkuun ja ettd ne ovat koottavan vaunun runkoon nah-
den suorassa. Liséksi kokoonpanovaiheessa ei ole suotavaa, ettd koottavia osia tai osa-
kokoonpanoja rikkoutuisi. Ndma tekijat on huomioitu vaiheissa 3 olevilla huomiolapuil-
la. Valokuvia otettaessa on huomioitava, etteivét niissa esiintyvat ihmiset ole tunnistet-

tavissa ilman heidan suostumustaan (vaihe 4).
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Kuva 6. Havainnollistava esimerkkikuva aarivalaisimien kytkennastd valokuvasarjalla (Kuva: Teemu Koljo-
nen.).

Kuvasta 7 ilmenee perdvaunun loppukokoonpanon porausvaiheet. Koska peréavaunun
runko on suhteellisen suuri ja porattavat kohdat on kyettdva ilmoittamaan tydohjeessa
melko tarkasti, on valokuvalla saavutettava tarkkuus melko hankalaa. Siksi tata tyovai-
hetta varten 3D-mallinnus toi etenkin kuvan tarkkuudessa ja selkeydessd saavutettua
etua verrattuna valokuvitukseen. 3D-kuvitusta varten tuli mallintaa perdvaunu ja siihen
tarvittavat osat erikseen, niité ei ollut tassa tydssé valmiina. Mallinnus tapahtui yrityk-
selld olemassa olevien 2D-valmistuspiirrustusten pohjalta. Kuvat on otettu tydohjeeseen

kuvakaappauksina 3D-mallinnuksen kokoonpanovaiheessa.

Vaiheessa 5 ilmennetddn kuvassa olevien tyéosioiden numerointi tassa kéytettavaan
poraustaulukkoon, josta tyontekija voi katsoa, mité kohtia vaiheella tarkoitetaan. Vaihe
6 ilmaisee reidn loppuhalkaisijan ja sitd varten tarvittavan poranterén. Vaiheessa 7 il-
maistaan reién tarkoitus ja porauksen merkitsemiseen, suorittamiseen ja tarkastamiseen
tarvittava osa. Tarvittava mitoitus on ilmaistuna mallinnuskuvaan liitetylla mittanuolella
ja kuvan huomiolapussa olevalla mitalla (vaihe 8). Muut huomioitavat seikat, kuten
tassa tapauksessa reidn avaus ja avarrus tarvittavaan mittaan, on ilmoitettu selkeésti vai-

heessa 9.
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Kuva 7. Havainnollistava esimerkkikuva kokoonpano-ohjeen 3D-mallinnuksen kayttdmisestad (Kuva: Teemu
Koljonen.).

Yhdeksi tarkeimmista kirjauksen l&htokohdista koimme henkildston tietotaidon ja ko-
kemusperaisen osaamisen yloskirjauksen ja jos mahdollista, myos kuvituksessa huomi-
oituna (kuva 8). Néin varmistutaan osaamisen ja tahan asti suusanallisesti valittyneen
tiedon pysymisen tyOpisteelld ja varauduttiin henkildston vaihtumiseen ja tietopddoman
pysymiseen yrityksessd. Nama olivat osaltaan valmistuksellisia toimenpiteitd, mutta

jotka olivat aikojen saatossa kehittyneet toimiviksi ja tyota nopeuttaviksi menetelmiksi.
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Vanerin asennus

TYYPPI 750JKL |750KL |750KTKL |750KKL MKKL
vaneri 295x132 | 295x132(295x132 325x151 | 350x151
4.8x24 D16 pop-niitti (alu)

1. Aseta vaneri paikalleen karkea puoli ylospiin, keskitd vaneri paistdan (kayta hyvéksesi

saranaa).

Kuva 8. Saranan hyddyntdminen osana pohjavanerin asennusta (Kuva: Teemu Koljonen.).

Ty6ohjeessa tarvittavat huomiolaput, numeroinnit ja mittaviivat saatiin MS Officen
Wordissa olevilla tyokaluilla. N&iden kaytettavyyden etu on siind, ettd ne ovat muokat-
tavissa jalkikateen, mikéli sellaiselle koetaan tarvetta. Tydvaiheiden numerointi onnistui
luetteloimalla kirjoitetut vaiheet ja halutut taulukot toteutettiin MS Officen Excel-
taulukko-ohjelmalla. Kuvien liittdminen ja asemointi tydohjeeseen oli suhteellisen yk-

sinkertaista niiden liittdmiseen valitessa oikeat asetukset.

3.5 Tydohjeen tarkastuttaminen ja vaikutusten seuranta kaytannossa

Perdvaunujen loppukokoonpanon tydohje tarkastettiin yhdessa tyonohjaajan, tuotannos-
ta vastaavan esimiehen ja kokeneiden vanhojen tyontekijoiden toimesta. Ohjeesta 16ytyi
ensimmadiselld tarkastuskerralla hieman hienosaat6a, muutama kohta oli jaanyt epésel-
vaksi, niiden korjauksen jalkeen suoritettiin uusintatarkastus. Kun tydohjeesta ei 16ydy
tarkastuksessa huomautettavaa, otettiin se kokoonpanolinjalla koekéyttéon. Koekayttd

sujui ongelmitta ja tydohjeen varsinaisen kayttoonotto jai yritykselle.
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Tiiviin aikataulun myo6tad kayttoonoton seurannasta ei ehditty endd koostaa tai saada
dokumentaatiota tdah&n opinndytetyohon. Suunnittelimme ja toteutimme vaikutusten
seurantaa ja dokumentointia varten yksityiskohtaisen tarkastuslomakkeen (liite 4), joka
suunniteltiin olemaan jokaista valmistettua perdvaunua kohti kappalekohtainen. Tarkas-
tuslomakkeet tarkastamalla ja lapikaymalla yrityksen valmistusnopeuteen suhteutettuna,
esimerkiksi kerran kuukaudessa, mainitut virheet tai huomautukset yhteen koostamalla,
saadaan tarkka kuva valmistuksen epakohdista tai muista tuotannossa huomioitavista
seikoista. Kuitenkin olisi pyrittava siihen, etta lopputarkastus suoritetaan aina tyonteki-

joiden lasné ollessa ja palaute annetaan valittomasti kun sitd on annettavana.

Henkildston vaihtuvuus on huomioitava myods tydnohjaajan nakokulmasta. Naimme
tarpeelliseksi ohjeistaa my6s perdvaunujen ja — trailereiden lopputarkastuksen tydvai-
heet, jossa ohjeistetaan myds tarkastuslomakkeen tayttoohjeet. Tdma onnistui tdssa ta-
pauksessa helposti, kun kéytettavissé oli jo tehty tydohje ja tydnohjaajilla oli aikaisempi
kokemus jo tehdyista tarkastuksista ja yleisimmista valmistuksessa havaituista epédkoh-
dista. Samoin jo tydohjeeseen kaytettyja valokuvia kuin myés 3D-mallinnettuja kuvia

voi hyvéksikayttaa tarkastusohjeeseen suoraan.
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4  Tulokset

Aikaansaatuina tuloksina on tuotantoa ja tuotantohenkiltstod palveleva ja ohjeistava
tyéohje, joka toimii myos tydnohjaajalle perehdytyksen apuvélineend. Tyon turvalli-
suusanalyysi oli tyon luonteeseen ja vaiheisiin yksityiskohtaisesti kantaa ottava ja osal-
taan se tarkensi jo olemassa olevien riskianalyysien liséksi perdvaunujen loppukokoon-
panossa ilmenevét piilevat tyotapaturmariskit. Naiden tulosten perusteella tyonohjaus-
henkildstd pystyi parantamaan tyoturvallisuutta tyopaikalla valittomasti ohjeistamalla
tyontekijoita oikeista ja turvallisista tydskentelymenetelmistd, mitéd aikaisemmin ei ollut

niin tarkasti huomioitu.

Toteutetut riskiarvioinnit olivat yhtenevét taulukon 2 mukaisesti. Suurimman riskiryh-
man muodosti kokoonpanotydssa késikayttoisilla tydkaluilla tyoskentely, joista voi ai-
heutua vamma niin ylaraajoihin kuin paan alueellekin. Yleensa néihin johtavat syyt joh-
tuivat tyontekijan laiminlyodessa henkilosuojainten kayttoad tai tyopisteen yleisen siis-
teyden laiminlyonnistd. Mahdollisesta liikkumisesta aiheutuvat riskit olivat myos ilmei-
sid, mikali kulkureittien esteettdmyydesta ja paineilmaletkujen laittamisesta paikalleen

tyon suorituksen jalkeen ei pideta huolta.

Laadunhallinta ja lopullisen valmiin tuotteen laaduntarkastus, sek& virheitten dokumen-
tointi, saatiin hallintaan ja aina samalla tavalla toteutuvaksi perdvaunujen lopputarkas-
tuksen kasikirjalla. Tulokset on ohjeistettu koostamaan yhden kerran kuukaudessa ja
antamaan koosteesta palaute tyontekijoille. N&in ollen voidaan todeta, ettd kaikki val-
mistetut peravaunut tayttavat vahintdan niille asetetut kriteerit ja tavoitteet laadullisessa
mielessa. Tata ei kuitenkaan ehditty tehd& eik& koostaa tuloksia tdhdn opinndytetydhon

rajallisen toteutusaikataulun vuoksi.
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5 Pohdinta

Ty0 eteni kokonaisuudessaan tydohjeen osalta odotetunlaisesti, hyvin suunniteltu tyon
aikataulutus ja tavoitesuunnittelu antaa selkeat toiminta-ajat seka vastuu- ja tehtévaalu-
eet. Tosin tydohon perehtyminen perdavaunujen kokoonpanon osalta itseltani hieman vii-
vastyi tuotannon suorittaessa toista kokoonpanoty6td. Kuitenkin vastaavissa tyotehtévis-
td saatu kokemus auttoi ja nopeutti perdvaunujen kokoonpanoon perehtymistd, joten

aikataulu sen suhteen ei lilemmin karsinyt.

Tydohjeita on melkein mahdoton tehdé tuotantoprosessia tuntematta, ellei ole suunnitel-
lut tuotetta, siksipa tyon suoritus ja tyohon perehtyminen itse tekemélld on mielestani
ennen toteutusta tarpeellista. Liséksi tydohjetta tehdessé on tarkedd, ettd kommunikointi
ja yhteistyd niin valmistuksen, tyénohjauksen kuin suunnittelunkin kanssa toimii sau-

mattomasti ja ongelmat ratkaistaan tarvittaessa kaikkien yhteisty0ssa.

Lahdetietoa 10ytyy runsaasti ja kattavasti. Mielesténi lakiasiat, niiden tarkistamiset ja
paivitykset 16ytyvat vaivattomasti Oikeusministerion omistamasta oikeudellisen aineis-
ton julkisesta ja maksuttomasta internet-palvelusta. Nain varmistutaan myos tiedon
ajantasaisuudesta. Tyoturvallisuuskeskus ja Tyoterveyslaitos ovat myds omalta osaltaan
halunneet helpottaa ja parantaa yritysten tiedonsaantia niin tyoturvallisuuden parantami-

sesta kuin ammattitautienkin syntyriskeista.

Myos perehdytykseen on olemassa jo valmiita pohjia lissdmaén osaltaan tyoturvalli-
suutta. Tallaiset palvelut nopeuttavat ja helpottavat yritysten kehittymismahdollisuuksia.
Valtion teknologian tutkimuskeskus, jonka tehtaviin kuuluu korkeatasoiset teknologia-
ratkaisut ja tutkimuspalvelut asiakkailleen, on myo6s paneutunut kattavasti osaltaan yri-
tyselaman haasteisiin ja heidan sivuiltaan 16ytyy julkaistut tutkimukset. Sain itselleni
ty6ohjetta tehdessa paljon ajatuksia tdman tydohjeen toteutukseen heidan tutkimuksis-

taan.

3D-mallinnuksessa oli hieman alkukankeutta ohjelmiston version péivittymisten myota.
Yleensé ottaen johtopaétoksena on, ettd 3D-suunnittelukuvat ovat valokuvia selkeampia

ja yksityiskohtaisempia ja niilld pystytddn kuvaamaan suhteellisen tarkasti suuriakin
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kappaleita valokuviin verrattuna. Tama havainnollistuu esimerkiksi verrattaessa kuvia 6
ja 7 kesken&an. Tyoohjeiden tekeminen helpottuu ja nopeutuu, mikali yrityksessa on
kaytossédan 3D-suunnitteluohjelma jo tuotteen suunnittelussa. Tassé tapauksessa niin ei
ollut ja oma johtopaatokseni téstd tydsuorituksesta on, ettd pelkastaan tydohjetta varten
3D-mallinnus on liikaa aikaa vievaa valokuvaukseen verrattuna ja saavutetut hyodyt

huomioituna.

2D-valmistuskuvien lukutaito vaihtelee tyontekijakohtaisesti tyontekijan koulutus- ja
kokemustason mukaan, eli siitd johtuen en voi suoraan suositella niiden kayttoa yleisena
tyoohjeena. 2D-valmistuskuvien ollessa jo valmiina ja niiden 10ytyessa niité tarvitsevil-
ta tyopisteiltd paransi osaltaan tydohjeen selkeyttd. Tyodohjeen tekemista helpottivat
yleensa ottaen tyyppihyvaksytetyt osakokoonpanot ja samanlaisella kokoonpanoperiaat-

teella kokoonpantavien osien kokoonpanomenetelmat.

Tydohjeen kuvien mitoitukset koetettiin pitdd mahdollisimman véhaisind, mutta infor-
matiivisina. Tama onnistui rungon kokoonpanovaiheessa siihen tehdyilla valmiilla kiin-
nitysrei’illd ja niiden mitoituksella. Osien yksildinti ja tarvittavat mitat ilmoitettiin ty0-
ohjeessa erillisilla taulukoilla muutoksien tekemisen helppoa mahdollisuutta silmalla

pitaen.

Suunnitellessani tydohjetta ja koekaytettédessé sitd kuvien ja selkeyden merkitys koros-
tui. Kuvasarjat eri tyOvaiheista ovat selkeitd ja toimivat tyontekijan lahtéasemasta riip-
pumatta; hyvinkin yksityiskohtaisesti auki Kirjoitettu teksti ei valttamétta aukene tyon-
tekijalle, jonka aidinkieli voi olla joku muu kuin tydohjeessa kéytetty kieli. Tama on
tietysti yritys- ja tyontekijakohtaista, mutta nakisin tdman korostuvan tulevaisuudessa

Suomenkin tydvoiman kansainvalistyessa.

Tyoturvallisuussuunnitelman mukaiset tyotavat ja -menetelmét on hyvéa paivittaa tyéoh-
jeen tekemisen yhteydessda. N&in toimimalla saadaan varmistus siitd, ettd tyoturvalli-
suussuunnitelma on ajan tasalla ja tyéohjeessa ei ole ty6turvallisuussuunnitelman kan-
nalta epaselvyyksid. N&in myds saavutetaan sééstettavia henkildresursseja, kun paivi-
tykset tulevat kumpaankin yhtéaikaisesti ja paivittdminen tapahtuu yhdessa ty6ohjeen

tekijan ja tyosuojeluvaltuutetun tai tyosuojeluasioista vastaavan kanssa.
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Tyon riskianalyysin suunnittelu ja toteutus antoi itselleni taltd osin tdydentévan kuvan
tyosuojelutoiminnasta ja sen luonteesta. Tyontekijoiden tyoskennellessa lyhyita aikoja,
tassa tapauksessa muutamasta pdivasta muutamiin kuukausiin, seka tyéntekijoiden vaih-
tuvuudesta johtuen tyontekijat eivat ehka aina edes ehdi oppia tunnistamaan mahdollisia
riskitekijoita tai vaarallisia tyoskentelytapoja, jotka ovat vaariksi todettuja. Tasmallisel-
I4 ja tarkalla tyonohjeistuksella ennaltaehkéaistadn muun muassa edella mainituista syisté
johtuvia vaaratilanteiden syntymismahdollisuuksia ja niistd mahdollisesti aiheutuvia

tapaturmia.

Tyb6ohjeen toteutuksen jélkeen jalkiseuranta on hyva toteuttaa, seurata vaikutusta val-
mistusnopeuteen ja tarkastella havaittujen virheitten maéraan lopputarkastuksessa. Mi-
kali tehtyja virheita edelleen havaitaan, on silloin ty6ohjeessa jotain epaselvyytté ja kor-
jattavaa tai tyOvaihe ja tydskentelymenetelmét on syytd tarkastella uudestaan. Talloin
my0s tyonohjaukseen, tyohon opastukseen ja niiden laatuun on syyta kiinnittd4 huomio-

ta.

Johtop&éatoksena taltd kokemuspohjalta voisin arvioida, ettd tydohjeen tekeminen olisi
jarkevaa tuotekehityksen loppuvaiheessa, kun prototyyppi on hyvaksytty ja sarjatuotan-
toa suunnitellaan kaynnistettavéaksi. Talléin suunnittelijoilla olisi tuoreessa muistissa
suunnitellut tyojarjestykset ja tuote, sekéd protovaiheessa havaitut tuotannolliset ongel-
mat ja niiden huomioiminen ja kirjaaminen tydohjeeseen siitd lahtokohdasta, kuinka ne
voidaan vélttada. Lisaksi sarjatuotannon alkuvaiheessa kirjallinen tydohje estaa tuotan-
nossa virheellisten tai tarkoituksettomien toimien syntymisté ja laatu pysyy sille asete-
tulla tavoitetasolla heti ensimmaisesta tuotteesta lahtien. Hyva tydohje toimii perehdy-
tyksen apuvalineend ja tyopisteelld tyontekijan ohjeena, mutta se ei yksistdan poista

tyon ohjauksen, johtamisen ja laaduntarkastuksen tarvetta.
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TAPATTURMA- VAARATIT ANNEITAMOITUS

o Tapaturma o Vaaratilanne Sattumispiiva:

Tapahtuma' tilanne:

Vahingeittunesn nimi:

Tapahtumapaikka' osasto:

Aita tapahtui?:

Edeltivit tapabtumat:

Tehty tyd (tyotehtivi ja tydsuomtus):

Olosubteat:

Ozalhzet (myds mateniaaliset tekijat):

Porkkeama (pormaalista toiminnasta poikkeava toiminta):

Lopputalos:

Vamman aiheuttaja:
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Sovittujen tolmenpiteitten aikatanlutus:

Vastuuhenlkils:

Jakelu: Tapaturmista ja vaarahlanteista raportoidaan seuraaville henkilaille:

Tapaturman tutkintaan ssalliztuvat:

Kazittely:

prIm: byviksymti:

HUOM! Lomaketta ja siith ilmensvien henldlétietojen kazittelvssi tulee nondattan
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[Pe ravaunun valmistuksen tyovaiheiden tarkastus- ja hyviksyntdlomake
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Valmistusnumero:

wvaihe pvm Jtekijd | korjattava pvm/tark. | HUOMIO
rumgon tarkastus

AIS& 1A AKSELISTO:
aizan kiinnitys

gizan liikkuvous
lukitus=alpojen kiinnitys
sokat

akzeliston kiinnitys
vetokytkimen toiminta

LAIDAT J& PAATYLALDAT:
sivupeltien asennus
lokasuojien kiinnitys
lokazuojien tukilista

WALAISIMET:
kytkenndt/toimivuus
etuvalaisimet merkki/ tyyppi
rek. valaisimen merkki ftyyppi
takavalaizimet merkki/ tyyppi

LAIDAT:

takalaudan asennus

stulaudan assnnus
lukitus=salvat (kiinnitys kiristys)

RENKAAT:

kiimnitys
pydrimizsuunta/kuviointi
iimanpaine

laakerointi

LEIMALS 1& MERKINNAT:
navan merkki/ tyyppikilpi
rungon leimaus
valmistuskirjamerkinnit

siisteys/pubtaus
loppubyviksyntd




