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OVI-EKP:N TURVALLISUUDEN KEHITTAMINEN
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Opinnaytety6n tavoitteena oli Uudessa kaupungissa sijaitsevan Valmet Automotiven
kokoonpanon yhden alueen, ovi-esikokoonpanon turvallisuuden kehittdminen. Ovi-
esikokoonpano on laadun puolesta kokoonpanon parhaimmistoa, mutta tapaturmia ja
lahelta-piti tilanteita siella sattuu enemman kuin muualla. Sairaslomien kustannukset

ovat korkeat, ja samalla paivélle osuvat useat poissaolot hidastavat tuotantoa.

Syita tapaturmiin ja ongelmiin haetaan tekemalla selvitys nykytilanteesta hankitun datan
perusteella seka kyselylla ja WOC-kierroksilla. Selvityksen jalkeen saatua dataa
analysoidaan, jonka jalkeen lahdetdaan tutkimaan nykyisid prosesseja ja kehittdmaan
niitd havaittujen riskien ja ongelmien perusteella. Prosessien kehittamisessa seka

uudelleensuunnittelussa apuna kaytetddn muun muassa Six Sigmaa ja Kaizenia.

Kehitysideoita tulee kiitettévasti, mutta tuloksia on vaikea arvioida, koska tarvitaan
pidempi aikavali, jotta tulokset on vertailukelpoisia verrattuna aikaan ennen
opinnaytetyttd. Kehityskohteita kuitenkin [6ytyy paljon ja eri osa-alueilta, jolloin
opinnaytetytn voidaan sanoa olleen onnistunut. Kehityskohteet eivat kaikki mytdskaan

koske vain ovi-esikokoonpanoa, vaan sita voi hyddyntaa kaikilla kokoonpanon alueilla.
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DOOR PRE-ASSEMBLY IMPROVEMENT OF
SAFETY IN VALMET AUTOMOTIVE OY

The purpose of this thesis was to improve the safety of door pre-assembly in Valmet
Automotive. Door pre-assembly is one the best areas in quality, but there is a lot of
accidents and near-miss situations. The expenses that sick leaves causes are high, and

if there is a lot of sick leaves on the same day, it will slow down production.

The reasons to accidents and problems will be sorted out by making a statement of
current situation, inquiry and WOC-rounds. After the statement, collected data will be
analyzed followed by a research that will be made of current processes which will be
improved based on risks and problems. Process improvement and redesign will be made

by using for example Six Sigma and Kaizen.

There was a lot of possible improvements, but it is difficult to estimate them, because
there is a need for longer time frame. Otherwise the results are not comparable to the
time before this thesis. A lot of development targets were found, so the thesis was
successful. Some of the development targets did not also concern only door pre-

assembly, so they can be used in the whole assembly area.
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KAYTETYT LYHENTEET JA SANASTO

Lyhenne Lyhenteen selitys

Asema Tybpiste

EKP Esikokoonpano

First Aid Ensiaputapaus

HSE Terveys, turvallisuus & ymparistd(Health, Safety &
Environment)

Jigi Esikoontateline

JP Jatkuva parantaminen (continuous improvement)

LTI LTI-tapaturmat ovat tyGtapaturmia, joista tulee poissaoloa

vahintdan kokonainen tydvuoro
LT1= 1-4paivaa
LT4= vahintdan nelja paivaa

LTIF LTIF-lukema= sairaslomaan johtaneiden tapaturmien suhde
miljoonaa ty6tuntia kohden (Lost Time Injury Frequency)

MT La&kinnallinen toimenpide
OH Ammattitauti (Occupational Health Case)
Ovikisko Ovikokoonpanolinjalla kulkeva metallikisko, joka toimii

kuljetusalustana koontavaunuille

PFMEA Muutosprojektin riskianalyysi (Process Failure Mode and
Effects Analysis)

RwW Rajoitettu tyokyky

SFM Shop Floor Management

Sortattu Jarjestetty

Tasapainotus Auton valmistustoiden jakaminen eri asemille ajallisesti tasa-
painoisesti

VA Valmet Automotive Oy

WOC Turvallisuuden kehittdmismenetelma, jonka tavoitteena on

tukea jatkuvaa parantamista. Kavele, tarkkaile, kommunikoi
(Walk, Observe, Communicate)



1 JOHDANTO

1.1 Tyobn tavoite

Taman opinnaytetyodn tavoitteena on kehittdd Suomen ainoan henkildéautoja valmistavan
tehtaan, Valmet Automotive Oy:n ovi-esikokoonpanon turvallisuutta. Ovi-EKP on vain
yksi kokoonpanon alueista, mutta erittain altis tapaturmille ja siksi tarkastelun alla.
Turvallisuuden tunne on Maslowin tarvehierarkiassa yksi viidesta ihmisen
perustarpeesta (Maslow, 1943) ja Suomen laissa on myds maaritetty tydnantajan yleinen
huolehtimisvelvoite (Finlex, 2019). Turvallisuutta vaarantavia tekijoita ei varmasti pystyta
kokonaan eliminoimaan, vaan tarkoitus onkin minimoida ne, parantamalla
tydolosuhteita, tyoturvallisuutta ja tydergonomiaa alueella. Tydssa tullaan keskittym&an
ongelmakohtiin, joihin pyritaan keksiméan ratkaisuja seka kehitysehdotuksia.

Erityisen suuria tai vakavia tapaturmia ei ovi esikokoonpanossa tapahdu. Kuitenkin
pienempia kolhuja, viiltoja naarmuja tms. sairaspoissaoloihin johtavia tapaturmia
tapahtuu aivan liikaa huomioon ottaen tuotannon jatkuvan kasvun. Ylimaaraisiin
poissaoloihin ei ole varaa. Tuotantolinjan seisominen resurssipulan takia maksaa

yritykselle varsin paljon.

Vaikka opinnayte tyo keskittyykin “vain” ovi-esikokoonpanoon voi sitd hyddyntéad myos
muilla kokoonpanon alueilla ja yksittaisilla asemilla. Kokoonpano koostuu kaytadnnossa
kahdenlaisista alueista, linjoista ja esikokoonpanoista. Ovi-EKP:n lisdksi auton osista
esikootaan keula, kojelauta, moottori seka alusta, joissa samoja kehitysideoita/ratkaisuja

voidaan kayttaa. Nain saadaan kokonaisvaltaisia ratkaisuja aikaiseksi.

Tiedonkeruussa kaytetdan oppikirjojen lisaksi aiheeseen liittyvia artikkeleita, seka
yrityksen sisdistd materiaalia. Lisdksi teetetdaan kysely osalle ovi-esikokoonpanon
asentajista ja tiiminvetgjalle. Kysely on hyva tapa suorittaa tutkimusta, silla sen avulla
saa selville myds ilmoittamatta jaaneita ja raportoimatta jadneita tilanteita. Lisaksi
asentajat ja tiiminvetajat tydskentelevat alueella yli seitseman tuntia paivassa, joten ovat

varmasti havainneet paljon puutteita seka kehityskohtia jopa vuosien saatossa.

Kyselyn ja tehdyn selvityksen perusteella tehtdvien mahdollisten muutoksien tuloksia

tuskin tullaan ndkem&&n nopeasti, koska tarvitaan pidempi aikavali vertailutietojen
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aikaansaamiseksi. Voi kuitenkin olla, ettd mahdollinen positiivinen suunta sairaslomien
maarassa tulee julkiseen tietoonkin.

1.2 Valmet Automotive Oy

Vuonna 1968 perustettu Valmet Automotive valmistaa seka suunnittelee autoja ja on
Suomen yksi suurimmista tydllistgjista Uudenkaupungin ja uudella Salon
akkutehtaallaan. Uudenkaupungin tehdas on lisdksi Suomen suurin teollisuuslaitos

henkilostéltaan. Yrityksella on toimipaikkoja myods Saksassa, Puolassa ja Espanjassa.

Tehdas aloitti autojen valmistuksen Saabeista, mutta sittemmin tullut tunnetuksi
Porscheista. Muita merkkeja ovat muun muassa Opel, Lada ja hieman tuntemattomat
merkit kuten Fisker ja Think. Nykyaan VA valmistaa Mercedes-Benzin A- seka GLC-

sarjaa.

VALMET AUTOMOTIVE

Kuva 1. Valmet Automotive Logo (Valmet Automotive, 2018).

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henrik Lakkapaa
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2 TYOTURVALLISUUS TEORIA

2.1 Ty6turvallisuuslaki

Tyo6turvallisuuslaki 2002/738 mukaan tybnantajalla on yleinen huolehtimisvelvoite.
Tallin tyonantajan on mahdollisuuksien mukaan pyrittdva estamaan vaara- ja
haittatekijoéiden synty, poistettava ne tai korvata ne vahemman haitallisilla, toteutettava
yleisesti vaikuttavat tydsuojelutoimenpiteet ennen yksildllisid, ja otettava huomioon

tekniikan ja muiden kaytettavissa olevien keinojen kehittyminen.

VA:lla on Kkattavat ohjeistukset ty6turvallisuuteen liittyvistd asioista omassa
intranetissdan. Tietoa l6ytyy muun muassa kulkureiteistd, trukkiliikenteesta,
muutostdissa huomioon otettavista asioista sekd onnettomuuksien ennaltaehkaisysta.
Yrityksen intranetistd on hieman hankalaa 16ytda juuri oikeaa tietoa, kun kansioita ja
alakansioita on pilvin pimein. Kuitenkin jo perehdytysvaiheessa tyoturvallisuus kaydaan

lapi, joten mitdéan kauhean yllattavaa ei pitaisi eteen tulla téiden alettua.

2.2 Standardi 45001

ISO 45001:2018 on tyoterveyden ja tyoterveellisyyden johtamisen uusi standardi (kuva
2.). Se tarjoaa organisaatiolle kansainvalisesti hyvaksytyn viitekehyksen terveyden ja
turvallisuuden parantamiseen, riskien vahentdmiseen ja turvallisimpien seka
terveellisempien tydolosuhteiden luomiseen tyopaikalla. 1ISO 45001 perustuu jatkuvan
parantamisen mallin peruspilariin, PDCA-malliin (kuva 3.), joka korostaa systemaattista
parantamista, hallintaa, mittaamista ja suunnittelua. Kyseinen standardi on myds

yhteensopiva muiden olennaisten standardien, kuten ISO 9001 ja 14001 kanssa.

TE5 STANDARDI SFS-1SO 45001:2018
Suomen Standardisoimisliitto SFS ry Vahvistettu

Finnish Standards Association 5F5 2018-03-23 1 (47)
SF5/1CS 13.100; 03.100.05; 03.100.12

Kuva 2. SFS-1SO 45001:2018 (SFS, 2019).
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ACT PLAN

Implement the Identify Your
Best Solution Problems

CHECK DO

Study Test Potential
Results Solutions

Kuva 3. PDCA (W. Edwards Deming Institute, 2019).

Tama standardi tulee korvaamaan aiemmin laajassa kaytossa olleen OHSAS 18001
standardin. Se painottaa tyontekijoiden osallistumista, mutta myds ylimman johdon
sitoutumista, riskien hallintaa ja toiminnan parantamisen mahdollisuuksien
hyodyntamistd, seka tyoturvallisuus- ja tyoterveysasioiden yhdistamistd yrityksen
liiketoimintaprosesseihin.

VA:lla OHSAS 18001 standardin sertifikaatti on mydnnetty. Siirtymaaikaa uudelle
sertifikaatilla on kolme vuotta ja Valmet Automotivella tdma on hyvassa vaiheessa.
Aikataulu siirtymélle on tehty ja sen edellyttamat toiminnot tullaan suorittamaan
maéaraaikaan mennessa.
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2.3 Ergonomia

TTL:n eli Suomen Tyoterveyslaitoksen internetissa julkaisemansa artikkelin (2018)
mukaan ergonomialla pyritddn kehittamaan tyota ja tydolosuhteita mahdollisimman
monelle kayttdjalle sopivaksi. Ergonomia on maaritelméné laaja, mutta paras tulos
saadaan aikaiseksi, kun ty6ta tarkastellaan fyysisen ergonomian lisdksi myds

kognitiivisesta ja organisatorisen ergonomian kautta.

VA:n intranetista [6ytyy kattava ja sopivan yksinkertainen opas tytpaikkaergonomiaan.
Tyo6terveysaseman tyofysioterapeutti Leena Raition vuonna 2014 tekema ”"Opas
tydpaikkaergonomiaan”, sisaltéda ohjeet tuki- ja liikuntaelinsairauksien ennaltaehkaisyyn
koskevat kohdat rasitusvammoista, tydasennoista, tydliikkeista seka tyodkalujen
valinnasta ja valmistuksesta. Lisaksi tdssa oppaassa on kuvalliset ohjeet venytyksista

selan, kyynarpaan ja olkapaan hyvinvoinnin tueksi.
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3 KEHITYSPROSESSI

Parannuksia tehdessa tulee olla selked suunnitelma ja visio siitd mitd on tekemassa.
Siksi on hyva kayttaa apuna jotain tilanteeseen sopivaa tydkalua. Esimerkiksi "Fishbone”
eli "Ishikawa diagram” on hyva valine aloittaa toteutus (kuva 4.). Nimi tulee siita miten se
muodostuu syy-seuraus suhteiden kautta ongelmaan esimerkiksi kohdista (Duffy, 2013):
metodi, materiaali, kone, henkilostd, ymparistd ja laki. Paamaarand on tutkia

lopputulokseen vaikuttavat tekijat ja hakea parannuksia niihin.

Header Header

What
R

What —» What What

What

Success
statement

What — What —

Header Header

Kuva 4. Fishbone malliesimerkki (Duffy, 2013).

"Kalaruoto”-kaavion avulla tunnistaan organisaation tarkeimmat kohdat, jonka jalkeen
yrityksen tai jonkun tietyn osan kehittamistd voidaan jatkaa alakappaleiden filosofioilla:

Six Sigmalla ja Kaizenilla.

3.1 Six sigma

Six sigma on bisneksen kehittAmismenetelm4, jonka tavoitteena on etsia ja eliminoida
virheiden aiheuttajia prosessissa keskittymalla prosessin ulostuloon, jotka ovat kriittisi&

asiakkaille (Snee, 2004). Turvallisuuden kehittamiseen se on loistava tydkalu, silla Six
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Sigma on jarjestaytynyt ja data-perdinen lahestymistapa vikojen eliminointiin (Desali,
2010). Nimensa mukaisesti Six Sigma koostuu kuudesta tasosta: tunnista, maarita,

mittaa, analysoi, kehita ja kontrolloi.

Desain (2010), mukaan on kolme tapaa muuttaa prosessia positiiviseen suuntaan. Nama
ovat suunnittelu/uudelleensuunnittelu, prosessin kehitys seka hallinta/johtaminen.
Olemassa olevan prosessin uudelleensuunnittelu on kallista, joten ensin tulee tutkia
mahdollisuus prosessin kehittamiseen. Prosessin kehittdminen (DMAIC), koostuu

viidesta vaiheesta, jossa Six Sigman ensimmainen kohta (tunnista), on pudotettu pois:

Méaarittele ongelma
Arvioi viat/puutteet ja prosessi toiminta
Analysoi data ja selvitd juurisyyt. (Syy-seuraus)

Kehité prosessia poistaaksesi viat/puutteet

o > 0D PE

Kontrolloi prosessia varmistaaksesi prosessin kehitys. (Standardisointi ja

dokumentointi)

Prosessin suunnittelu/uudelleensuunnittelu (DMADV) on paikallaan, kun prosessia ei ole
olemassa tai olemassa oleva prosessi vaatii radikaalimman kehityksen. Talloin kaksi

viimeista kohtaa ovat suunnittelu ja tarkistus.

Virheiden aiheuttajan tunnistamisen jalkeen siirrytddn seuraaviin kohtiin: mittaamiseen
ja analysointiin. Tassa apuna kaytetdan riskianalyysia. Turvallisuuteen liittyva sopiva
maaritelma on Webster’s dictionaryn (1989), mukaan "Tapaturman mahdollisuuden
havaitseminen”. Riskeihin perustuva data on aina mennytta aikaa ja sattumanvaraisuutta
ei voi unohtaa, mutta siitd saa yleensd hyvan kasityksen mita odottaa tulevaisuudelta
(Terje, 2012).

Saatua dataa voidaan kayttaa hyvaksi monella eri tapaa paamaarana on kuitenkin sama

tavoite: riskien minimointi. Terje (2012), listasi seuraavat kohdat:

¢ Riskien ja turvallisuus tason seuranta
e Lahtdkohta riskianalyysille

e Vaarojen tunnistus

e Tapaturmien syiden analysointi

o Riskien arviointi

e Vaihtoehtojen arviointi
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Valmet Automotivella riskien arviointi noudattaa samaa linjaa, mutta riskien

kontrolloimisesta ja seurannasta ei ole mitdan puhetta:

Luokitellaan ty6toiminnot paa prosesseihin
Tunnistetaan ty6toimintoihin liittyvat vaarat
Arvioidaan vaaran haitallisuus ja todennakoisyys

Tulokseksi saadaan riski

o > w0 nhPE

Lahdetaan purkamaan riskia

Riskien arviointi tarkastetaan kuitenkin Valmet Automotivella vuosittain ja oleellisten
muutosten yhteydessé.Tybnantajan edustajana esimies vastaa oman alueensa riskien
arvioinnista. VA:lla esimiehen kanssa tekevat tiivista yhteistyota aluesuunnittelija ja
HSE-yhteyshenkild. Liséksi riskien arviointiin voivat osallistua tiiminvetaja, asentajat
sekd mahdolliset asiantuntijat, kuten ty6terveyshuolto. He paattavat yhdessa
riskimatriisin avulla mihin kategoriaan riski kuuluu (kuva 5.). Matriisissa arvioidaan riskin

yleisyytta ja vakavuutta, josta saadaan kokonaistulos.
Moderate

Medical treatment -
potential long term
harm

Severe

Insignificant Minor Major

First aid treament
applied

Permanent disability
/ disease suffered

No injuries or harm
suffered

Fatalities involved

Rare
A | May occur in exceptional
circumstances

Moderate

Unlikely
Could occur occasionally

Moderate

Possible

Expected to occur
occasionally

Moderate Moderate

Likelihood

Likely
Expected to occur regularly

Moderate

High

Almost certain
Expected to occur
frequently

Moderate

Moderate High

v

Impact - How serious is the risk?

Kuva 5. Esimerkki riskimatriisista (Oac.chris21m, 2019).

Riskimatriisin lisdksi mahdollisia ongelmakohtia, niiden syitd ja vaikutuksia voidaan
arvioida ja luokitella PFMEA:n avulla. Anleitnerin (2010), mukaan FMEA on hyodyllinen
tyokalu, joka parantaa asiakastyytyvaisyytta vahentamalla virheita. Tarkeaa on kuitenkin
muistaa, ettd FMEA ei eliminoi riskeja. Sita varten on olemassa muita tytkaluja, joista

yksi esitellaan seuraavassa kappaleessa.
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3.2 Jatkuva parantaminen (Kaizen)

Jatkuva parantaminen (continuous improvement) méaaritellaan lahteesta riippuen hieman
eri tavalla. Vetter (2019) listasi kahdeksan eri asiantuntijan maaritelmada, joista
yksinkertaistettuna JP tarkoittaa pienia parannuksia prosessiin ja tuotteeseen, joilla voi
olla massiiviset positiiviset vaikutukset. JP rinnastetaan usein Kaizeniin, joka on
kehittamismenetelma, joka yhdistaé laatutekniikat jokapaivaiseen kiireiseen aikatauluun
(Duffy, 2013). Se tulee Japanin kielen sanoista "kai”, joka tarkoittaa muutosta, ja "zen”,

joka tarkoittaa "hyvaa”.

Tama metodi on myods sovellettavissa turvallisuuteen. Kaizenin perusidea on rohkaista
jokaista ehdottamaan pienid& muutoksia asemasta riippumatta kaikilla tasoilla.
"Modulaarinen Kaizen” eli uudempi Kaizen koostuu seitseman osaisesta

kehittamisen/ongelman ratkaisun aktiviteetista (kuva 6.).

Define problem
Analyze
I Collect data
What is, is not?

/ Root cause?

Evaluate
progress/results

Implement solution 6 Problem-solving
Project management model

Identify possible
Develop solutions
action plan I

Project planning Skt liast

solution
Feasibility?
Risk?

Kuva 6. Kaizenin ongelmanratkaisun seitseman aktiviteettia (Duffy, 2013).

Duffy (2013), esittelee kirjassaan kaksi eri menetelmaa: Breakthrough improvement ja

Continuous improvement (kuva 7.). Breakthrough improvement on menetelmd, jossa
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aloitetaan tyhjasta paperista. Saanut paljon kritiikkia ja epaonnistuu usein. Myos todella
kallis, koska prosessi rakennetaan uudestaan, mutta onnistuessaan hyodyllinen ja
kustannustehokas pitkéksi aikaa tulevaisuuteen. Saastot haetaan esimerkiksi roboteilla,

tai muuten vahentamalla tyéntekijéiden maaraa.

Continuous improvement on rajoitetumpi menetelmé, jossa olemassa olevaa prosessia
tai prosesseja lahdetddn kehittamaan. Esimerkiksi tyontekijoiden perehdytys, josta
tehddan laadukkaampaa ja nain saadaan virheiden synnyttdmia kustannuksia
alennettua. Prosessin kehittdmisessa haetaan pienia ja helposti toteutettavissa olevia

parannuksia, jotka ajan myota kasvavat merkittaviksi kehitysaskeleiksi.

Measure
Measure

Time Time

Breakthrough improvement Continuous improvement

Kuva 7. Breakthrough improvement vs Continuous improvement (Duffy, 2013).

Vuonna 2008, IBM tunnisti nelja lahestymistapaa yhdistadkseen yrityksen toiminnat

tehokkaaksi kokonaisuudeksi:

1. "Real insights, real actions”
a. Pyrkiminen tydelliseen ja realistiseen tietoisuuteen seka

ymmartamiseen tulevista haasteista
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b. Haasteiden ratkaiseminen
2. ”"Solid methods, solid benefits”
a. Systemaattisen lahestymistavan kayttd keskittyen tuloksiin
b. Léaheisessa sidoksessa muodolliseen projektin hallinta metodiin.
3. "Better skills, better change”
a. Resurssien tasoittaminen sopivasti
b. Omistautuneiden muutoksen johtajien asettaminen ja tyontekijoiden
valtuuttaminen muutosten tekemiseen
4. "Right investment, right impact”
a. Sopivan maaran muutoksia jakaminen ymmartaakseen mitkd muutokset

antavat parhaan lopputuloksen ja hyddyt

Jatkuvan parantamisen toiminta sekad aloitetoiminta ovat osa yrityksen kehitysty6ta,
johon osallistuvat yrityksen kaikki henkilostoryhmaét. Sen tavoitteena on saada yrityksen
henkilostén taidot ja tiedot esille palvelemaan yrityksen kehitystd ja kannattavuutta
esimerkiksi poistamalla turhaa ty6td menetelmistéa ja prosesseista. Tama taas parantaa
niin laatua kuin asiakastyytyvaisyytta. Jatkuvaa parantamista ja aloitteiden maaréa seka

niista seuranneita muutoksia seurataan myos kilpailijoiden toimesta.

VA:lla JP toimintaa kannustetaan antamalla palkkio. Parannusehdotuksen tulee olla heti
toteutettavissa aloitteentekijan tai tiimin toimesta ja sen toteuttamiskustannukset pitaa
olla vahaiset. Jokainen JP-ehdotus ei tuo palkkiota ja palkitseva aloite ei voi olla
paivarutiiniin kuuluva kehitys- ja suunnitteluty® tai kuulua erikseen annetun kehitystyon
alle. JP-aloitteen palkkion maarittdad esimies ja se maksetaan vasta, kun ehdotus
toteutuu ja todetaan toimivaksi. Ehdotuksen tuodessa alle 1000€ saastét, on palkkion
suuruus 25-125€. Saastdjen ollessa yli 1000€, palkkio on 50% ensimmaisen vuoden

nettosaastoista aina 15 000 euroon asti.

JP:n ollessa Iahinna "blue-collar” henkildston vastuulla, jaa esimiehille WOC-kierrosten
suorittaminen.  WOC eli "Walk-Observe-Communicate” on menetelmad, jonka
tarkoituksena on parantaa turvallisuutta. Kjellenin (2000), mukaan sen suorittajan
tehtavana on tarkkailla tyontekijoitd ja lahestya heitd keskustellakseen heidéan
kayttaytymisesta. Tama mielelldén etukateen ilmoitettu tapahtuma koostuu kuudesta eri
kohdasta:

1. Pyséahdy ja tarkkaile.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henrik Lakkapaa



19

Lahesty tarkkailtua tyontekijaa ja selita tarkkailun tarkoitus.
Kysy tyttehtavasta ja kuinka se tehdaan. Turvallisuutta painottaen.

Kysy mahdollista vaaratekijoista ja -tilanteista seka niiden seurauksista.

o s~ N

Kysy mahdollisten vaarallisten tydmenetelmien kayttosyistd ja oikaisevista
toimenpiteista.

6. Saa tyontekija sitoutumaan toimimaan turvallisesti.

VA:lla WOC on ahkerassa kaytdssa. Tavoitteena on 12 WOC kierrosta per esimies
vuosittain. WOC-kierrokseen osallistuu tarkkailija myos yleensd muualta kuin omalta

alueelta, jolloin saadaan ulkopuolisen ideoita tuotua esille.
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4 SELVITYS NYKYTILANTEESTA

4.1 LTIF
60
50
40
30
20
0 . :
Tam Hel Maa Huh Tou Kesa Hei | Elo Syys Loka Mar Jou CUM
= 2018 23,3 40 27,1 37,5 26,1 40,1 25 56,4 41,5 32,7 38,4 33,1 34,6
===2019 19,3 28 29,8 30,4 37,4/ 21,8 24,3 29,5 8,9 15,8 27

Tavoite 2018 10 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13
e=—Tavoite 2019 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19

Kuvio 1. Valmet Automotiven LTIF vuosina 2018 & 2019 (Uusikaupunki).

Kuten kuviosta 1. huomaa, ei tavoitteeseen tehtaassa olla paasty kertaakaan vuosina
2018 tai 2019. Kokoonpanossa tilanne on viela huonompi, kuten kuvio 2. osoittaa. Viime
kuukausina suhdelukua ollaan saatu alemmas eli kesaseisakin aikaiset huoltotydt ovat
siis onnistuneet. Tilastossa ei kuitenkaan nay korvaavan tyon tekijat. Kesan jalkeen
ollaan panostettu siihen, etta tyontekijalle 16ytyy joku tyd, vaikka tyypillisella asemallaan
ei pystyisikaan tyoskentelemaan. Esimerkiksi, jos jalka on kipea niin istumatydta voidaan

tarjota.

LTIF eli Lost Time Injury Frequency, tarkoittaa sairaslomaan johtaneiden tapaturmien
suhdetta miljoonaa ty6tuntia kohden. Laskutoimitus on siis 1 000 000 / tydtunneilla * ta-

paturmien maara.
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LTIF Kokoonpano 2019

80

70
60 @ 57
50 44,8
40 335 35,8
30 24,1
20 16,1 18
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bd
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Kuvio 2. LTIF kokoonpanossa 2019.

Taulukko 1. Tapaturmat ovi-EKP:lla (13.9.2019 mennessa).
TAM HEL MAA HUH TOU KES HEI ELO SYYS

7 8 10 11 6 11 10 5 2*

Vuonna 2019 13.9 mennessa ovi-EKP:lla/ovi-EKP:n henkiléstdlle on tapahtunut
yhteensé 70 tapaturmaa (taulukko 1.). Hieman ehka yllattaen, y6-aamu- tai iltavuorojen
valilla ei ollut merkittavia eroja tapaturmien maaréassa. YO- ja aamuvuorossa niita oli
22kpl/ivuoro, ja iltavuorossa 26kpl. Kun poistetaan vapaa-ajan tai muuten alueen
ulkopuolella tapahtuneet tapaturmat jaa jaljelle 63 tapaturmaa. Naista
vakavuusasteeltaan on suurin osa ensiaputapauksia, mutta sairaspoissaoloihin on silti
johtanut 19 tapaturmaa (kuvio 3.). Taulukkoa lukiessa taytyy ottaa huomioon, etta osa
MT,RW ja First Aid tapauksista on johtanut sairaslomiin myohemmin. Huolestuttavaa on,
ettd kahdeksan ja puolen kuukauden aikana tapaturmia on jo ollut enemman kuin vuonna
2018. Vuosia on hieman vaikea vertailla, silla tehtaalla tapahtuu jatkuvasti muutoksia,

jotka lisdavat tai poistavat erityyppisia riskeja.
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TAPATURMAT 2019

mLT4 wmlLT1 mMT mRW mFirst Aid mOccupational

Kuvio 3. Tapaturmien luokittelu 2019.

Taulukko 2. Tapaturmien luokittelu 2018 & 2019.

Vakavuus | LT4 LT1 MT RW First aid | Occupational
2019 5 8 6 1 43 0
2018 3 6 9 1 26 0

HSE-yhteyshenkiloltd saaduista tapaturmatiedoista 63:sta jaljelle ja&neista tapaturmista

erottui kuusi kategoriaa (taulukko 3.), joihin tullaan kiinnittdmaan huomiota turvallisuutta

kehittaessa.
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Taulukko 3. Tyypilliset tapaturmat 2019.

Oven tippuminen 9 3
Kolhut 25 3
Puristuksiin jaAdminen 7 3
Viillot 9 4
Silmén tapaturmat 4

Tydliikekipeytyminen 5 4

Ovi-EKP:lld on kolme yleisinta aluetta ja niillda on jokaisella myds tyypillisimmat

tapaturmaluokkansa:

o Kehatiivisteasema = Viillot, kolhut ja ovien tippuminen
o Ymparystiivisteasema = Oven tippuminen, kolhut ja ovien tippuminen

e Oviverhoiluasema = Puristuksiin jadminen, kolhut ja ovien tippuminen

4.2 Lahelta-piti tilanteet

Lahelta-piti tilanteita raportoidaan myds paljon. HSE-monitoriin  on ovi-EKP:lta
(tuotantotiloista) kirjattu naita tilanteita yhteensa 82 kappaletta. Kirjatuissa tilanteissa ol
paljon samoja asioita kuin aiemassa kappaleessa mainituissa riskeissa, mutta niiden
lisdksi nousi yksi asia esille, joka ei tapaturmatilastoihin oikeastaan ole paassyt:
logistiikan seurauksena syntyneet vaaratilanteet. Esimerkiksi karryt, joissa osia tuodaan,
aiheuttavat vaaratilanteita, kuten niiden vaaréén paikkaan tai huonosti paikalleen
jattaminen (ei rajojen sisalla, tai kiskojen valissd). Trukkikuskien huolimaton/varomaton
ohittaminen seka kulman takaa tulevien trukkien havainnointi (vaikka olisi suojatie) on
toinen riski. Myos alle jaamisen riski on koko ajan olemassa, silla liikenne on niin vilkasta
ovi-EKP:n ja 3-linjan valilla. Joskus jopa asentajan jalka on jaanyt vaunujakelun trukin
alle. Yleisimmén tapaturman eli kolhun "aiheuttaja” on myds valilla logistiikka, kun

karryjen aisa jatetdén alas, eikd pystyasentoon niin kuin kuuluisi.

Seuraavalla sivulla on esimerkkeja erilaisista lahelta-piti tilanteista, joita ollaan itse

tapaturmatilastojen kanssa kaytetty hyodyksi prosessien kehittamisessa.
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Taulukko 4. Lahelta-piti tilanteiden esimerkit 2019.

Ovi pudonnut
ovihenkarista lattialle ja
ollut lahell&d osua tekijan
jalkoihin

Ovi liukui alas kelkasta

Ovi tippui kelkasta

Ovi putosi
ymparystiiviste-jigista

Tydntekija meinasi kaatua
tason reunaan

Asentajan jalka meni
tason koloon

Kehatiivisteaseman matto

aiheuttaa
kompastumisvaaran

Asentaja |6i polvensa
ovikelkkaan

Takaovessa teravia
piikkeja pistehitseissa

Ylakoristelistan irrotus

Takaovi paassyt putoamaan
ovihenkarista lattialle ja
melkein osunut asentajan
jalkoihin. Ovi ollut
pidikkeissdan joko huonosti
tai sitten keskimmaisen
pidikkeen huono sijainiti
vaikutti siihen, etta ovi tippui,
koska takimmaisella
pidikkeella Takaoven reunalla
ei ole paljon kosketus pintaa.
Ovikelkkaa liikuttaessa ovi ei
ollut paikoillaan ja paasi
"liukumaan" alas kelkasta
pudoten lattialle.
Ovikelkassa puuttui kokonaan
keskipalikka, jonka
seurauksena ovi tippui
kelkasta suoraan tekijan
eteen.

Jigin klampit eivat olleet
kiinnittyneet oveen.

Henkil6 oli hakemassa
lasikarrysté lasia, kun hénen
jalkansa lipesi koroketason
reunalta. Logistiikan
tyontekija oli jattanyt
lasikarryn liian kauaksi
kaytavalle. Karrya ei ollut
tydnnetty linjan koroketason
vieressa sijaitsevien
stoppareiden valiin.

Asentaja astui epahuomiossa
lattiatason vieressa olevaan
koloon.

Kehdtiivisteasemalla olevasta
kumimatosta oli sauman
kohdalta irronnut kiinnitykset
ja maton reuna aiheutti
kompastumisvaaran.

Asentaja |6i polvensa
ovikelkassa olevaan
ovistoppariin, jossa terava
kulma.

Takaoven karmissa teravia
piikkeja pistehitsauksissa.
Aiheuttavat viiltohaavariskin.
Asentaja irrottanut ovesta
huonosti asennettua
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Ovien tippuminen

Ovien tippuminen

Ovien tippuminen

Ovien tippuminen

Tasoerot/kompastumisriski

Tasoerot/kompastumisriski

Tasoerot/kompastumisriski

Kolhut

Viillot

Viillot
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ylakoristelistaa, jota asentajia
on kielletty tekemasta. Tasta
aiheutunut vaara
viiltohaavalle.

Moduuliaseman Logistiikan kuski ei ole Standardi
paperiroskista ei ole siirtényt paperiroskista tyopaikka/siisteys
siirretty oikeaan paikkaan  oikeaan paikkaan, vaan

roskis jaanyt kaytavalle

vaarantaen passiliikennetta.

Ruuveja seka paperia Ovi-EKP:n moduuliasemalla Standardi

lattialla moduuliasemalla ruuveja seka paperia lattialla, tyopaikka/siisteys
vaarana liukastua kun ruuvit
ja paperit jaavat jalkojen alle.

Saippualiuosta lattialla Saippuapullokarryn laidan Standardi
rikkindisyydesta johtuen tydpaikka/siisteys
saippuapullo vierahti
kaytavalle, korkki poksahti
auki ja pullossa ollut
saippualiuos levisi isolle
alueelle aiheuttaen
liukastumisvaaran

4.3 Aikaisemmat toimenpiteet

18.6.2019 tehdyn selvityksen mukaan ovi-EKP:n top-5 riskit ovat:

1. Tilojen ahtaudesta johtuva tapaturmariski

2. Oven putoaminen ovikelkasta

3. Kelkkojen valiin jadmiseen riski

4. Kéarryjen aisat aiheuttavat tormaamis- ja kompastumisriskin

5. Lattiatason korkeuserot ja liukkaus eli kompastumis- ja kaatumisriski

Top5 riskeistd puuttuu kokonaan erilaiset kolhut, mitka kuitenkin ovat todella yleisia.
Niistd ei vain valttaméatta tule sairaslomaa tai kustannuksia, mutta kuuluisivat
ehdottomasti listalle. Luultavasti ndma kolhut olisi myds helpoin minimoida pienilla

kustannuksilla.

Toimenpiteitd ndille riskeille on jo tehty ja pyritddn nyt tekemaan liséda. Isoimpana
muutoksena on huoltotoimenpide yhteensa 160:lle kelkalle, joilla on pyritty minimoimaan
ovien putoamista ja puristuksiin valiin jaamista. Muutenkin huoltoja on tehty tarvittaessa,

mutta ei jarjestelmdllisesti. Viiltoja on ehkdisty viiltosuojahanskoilla ja harkittu
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kasivarsisuoijia, jotka suojaisivat isomman alueen. "Standardi tydpaikka”- menetelmaa
on my0s toteutettu mahdollisuuksien mukaan varoitusteipeilla ja muilla erilaisilla

merkeilla sekd suojauksilla. Alla taulukko muista toimenpiteistd, joita ennen

opinnaytety6ta ollaan tehty.

Taulukko 5. Aikaisemmat toimenpiteet.

HSE-riskiarviointi

wOC

Toimintaohje, Standarditydpaikka

Ymparystiivistejigin hataseis
Ovikelkan ylakoukku

Turvallisuustuokiot

Ovikelkat

Uudet ovikelkat

HSE-riskiarvioinnin paivittaminen
Topb5 riskien paivittdminen
Kierros alueella

Yliméaaraiset WOC-kierrokset

Esimiesten WOC-kierrosten keskittaminen

ovi-EKP:hen
Toimintaohjeen lapikaynti
Tybasemien standardisointi
Ohjelmistobugin korjaus
Varmistin ylakoukkuun

Tapaturmien ja lahelta-piti tilanteiden
lapikaynti

Oma turvallisuusmateriaali

Kelkkojen keskipalojen mittaus
Huoltotaso kelkoille seka "mittajigi”
Huonojen kelkkojen vaihto/kunnostus

Uusia ovikelkkoja 160kpl
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5 KYSELYT

5.1 Kysely

Kysely tehtiin tiiminvetajalla ovi-esikokoonpanossa (lite 1.). Hanelld on tietdmys koko

alueesta ja riskeista.

Taulukko 6. Kysely ja vastaukset.

Toistuvat tapaturmat ja Ovien putoaminen kelkasta

vahingot? Viillot teravista ovien reunoista

Toistuvat lahelta-piti tilanteet? Ovien putoaminen kelkasta tai jigista
Jalan lydminen kelkkaan/karryn aisoihin
Kompastuminen tasoihin/mattoihin

Yleiset ongelma- ja Linjojen vanhuus

parannuskohdat (+mahdolliset  Tayarat linjan toisella puolella

ratkaisut)? . -
) Kelkkojen erilaisuus

5.2 WOC

Liséaksi alueelle tehtiin kolme WOC-kyselya, jotka ovat tapaturmille herkimpia:

ymparystiiviste-, kehétiiviste- ja oviverhoiluasemalle (liite 2.).
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Taulukko 7. WOC kierroksen vastaukset.

Mita tekee?

Miten tyo

tehdaan?

Kaytettavat
valineet

Tydymparistod

Havainnot ja

vaarat

Pahin
mahdollinen

onnettomuus

Muita vaaroja

Miten tyd
voitaisiin tehda

paremmin?

Ottaa oven
ovihenkarista.

Pyyhkii
asennuskohdan.

Asentaa tiivisteen
erillisessa jigissa.

Laittaa oven takaisin
ovihenkariin.
Keskittyminen OK
Ergonomia OK

Kolhunsuojapaahine
Suojalasit
Turvakengat
Ty6vaatteet
Hanskat

Leikkurit

Valaistus OK
Melu melko kova
Siisteys NOK
Melko ahdas
Siivousvalineita ei
nakyvilla

Ovi tippuu

Kelkkojen
puristukseen
jddminen

Laittaa kehatiivisteen ja
koristelistan paikalleen
saippuaveden avulla.

Keskittyminen OK
Ergonomia OK

Kolhunsuojapaahine
Suojalasit
Turvakengat
Tybvaatteet
Viiltosuojahanskat
Saippuavesi
Tiivisteen painamiseen
tyokalu

Valaistus OK

Melu melko kova
Siisteys NOK
Ahdas

Puristuksiin jaaminen

Kolhut

Tosi ahdas paikka—>
telineita voisi siirtda
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Johtojen asennus,
jonka jalkeen verhoilu
asennetaan paikalleen.

Asennuksessa kaytettiin
katta vasaran sijaan.

Keskittyminen OK
Ergonomia OK

Kolhunsuojapaahine
Suojalasit
Turvakengat
Ty6vaatteet
Hanskat
Kumipainen vasara

Valaistus OK
Melu kohtuullinen
Siisteys OK

Puristuksiin jaaminen

Kolhut

Perehdytys

Kelkkoihin jarru



29

Ymparystiivisteaseman WOC ei antanut oikeastaan mitdan uutta. Paariski asentajalla oli
tiedossa, mutta mitdan kehityskeinoja ei ollut.

Kehatiivisteaseman tulokset olivat seké positiiviset, ettd hiukan yllattavat. Data antoi
ymmartaa, etté viillot ovat yksi pahimmista ellei pahin ongelma. Haastateltu asentaja ei
kuitenkaan tatd maininnut, ja taman selvittyd, han oikeastaan ihmetteli kysymysta.
Ovikelkkojen valiin puristumisen riski hanella oli hyvin tiedossa. Ei mikaan ihme, silla han
kertoi, etta sita tapahtui aika ajoin, kun han aloitti. Puristumisen riskista ei selvastikaan
ole tiedostettu tarpeeksi selkeésti. Hanelta tuli myos hyviad parannusehdotuksia, kuten
telineiden siirto tilan lisddmiseksi. Paikka oli tosi ahdas tydskennella.

Oviverhoilussa toimittiin ty6ohjeen vastaisesti. Verhoilu ly6tiin kadella paikalleen vasaran
sijaan. Ei ihme, ettd moni on katensa kyseisella asemalla satuttanut. Verhoilun asennus
on helpompi aloittaa kadelld, kuin vasaralla, mutta tapaturmaa taméan johdosta saisi
missdan nimessa syntya, varsinkin kun tydohjeessa painotetaan vasaran kayttéa joka
lyénnilla. Asentajalta tuli my6s hyva pointti puutteellisesta perehdytyksestd. Onneksi
perehdytys/harjoitteluprosessia ollaan juuri uudistamassa. Toinen hyva idea koski
kelkkoja, joihin voisi asentaa jarrun. Miten tdma toimisi kaytdnndssa ja kuinka suuret

kustannukset siita tulisi on eri asia.
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6 PARANNUSKOHTEET

Parannuskohteita I6ytyi useita. Osa pienempia ja osa suurempia. Siksi on hyva jakaa
kehityskohdat kahteen osaan: Lapimurtoihin ja jatkuviin kehityskohteisiin (kuva 7,
kappale 3.2). Lisaksi juurisyitd ongelmiin haettin "4M” metodin mukaisesti neljasta

kategoriasta, jotka muodostavat "fishbonen”:

Korihitsaamo Standardisointi

Saatavuus,\Varastointi Kemikaalit

Toimittaja Ergonomia

Tapaturmat

Inhimillisyys Robotti?

Olosuhteet

Perehdytys Kuljetin

Motivaatio

Harjoittelu Ovikelkat

6.1 Breakthrough improvement (Prosessin uudelleensuunnittelu)

Uudenkaupungin Valmet Automotiven ovi-esikokoonpano on jo vanha ja jonkin verran
nykyaikaa jaljessa verrattuna esimerkiksi keski-Euroopan tehtaisiin verrattuna. Tama
fakta tuli esille myo6s tiiminvetdjille osoitetusta kyselystd. Laatutavoitteiden ollessa
korkealla, on nykyiselld&dn hieman hankalaa néihin tavoitteisiin paasta. Myds tapaturmien

maaran ollessa korkea, on merkittaviin uudistuksiin suuri tarve. Tuotantop&allikko ja
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prosessisuunnittelija ajavatkin naitd merkittavid muutoksia. Jotta "hukka” ja tapaturmat

saataisiin minimoitua, on mahdollisesti investoitava isolla rahalla.

6.1.1 Ovien tippuminen

Ovia on tippunut 14.10.2019 mennessa 90 kertaa. Yhdeksasta kerrasta, kun ovi on
tipahtanut aiheuttaen tapaturman, on se kuusi kertaa tapahtunut ymparystiivisteasemalla
(13.9.2019 mennessd). Kaikkia oven tippumisia ei varmasti ole edes raportoitu, mikali
oveen ei vauriota ole tullut. Ovia kuitenkin tehdaan X maara paivassa eli X maara
vuodessa. Tama tarkoittaa, ettd ovia tippuu keskimaarin X maaran valiajoin. (Luvut
salattu toimeksiantajan pyynnostd). Kustannuksia syntyy ovien vaihdoista uuteen tai
oven korjauksesta ja HSE-yhteyshenkilolta saadun tiedon mukaan yksi sairaslomapaiva
maksaa noin 600 euroa.

Ovien tippumisen estamiseksi ollaan mahdollisesti tekemassa investointeja, jos se
nahdaan kannattavaksi. Vaihtoehtoja on nelja kappaletta: (Vaihtoehdot ja yksityiskohdat

poistettu toimeksiantajan pyynnosta.)

6.1.2 Vasen puoli ja oikea puoli vs. GLC ja A

Valmet Automotivella valmistetaan talla hetkell& kahta eri mallia. Molempien volyymin
ollessa suuri, on variaatioita paljon. Tama tarkoittaa, ettad osia on linjastolla erittain suuri
maara, toitd on montaa erilaista, ovet kayttaytyvat eri tavoin jigeissa ja henkareissa eli
standardoiminen on hankalaa. Mikéli nykyinen jako vasemman ja oikean puolen oviin
vaihdettaisiin mallikohtaiseksi tiimeittain, saataisiin hyllyjen ja osien maarda linjalla
vahennettyd, vaikka oikean ja vasemman puolen ovien osat ovatkin lahinna peilikuvia

toisistaan eli erilaisia.

Nykyisellddn tadm& voisi onnistua. Ongelmia tulisi vastaan tosin ovien
asennusvaiheessa, joka ei tapahdu ovi-EKP:I1&, koska saranat olisi vaaralla puolella ja
hankaloittaisi nain asennusta. Ovien irrotuksessakin pitdisi tehda hienosaatéa. Nykyisin
kuin ovet jaetaan tiimeittdin vain paastamalla kaksi henkaria kerrallaan per puoli.
Ongelmaa tuottaisi myds mallien volyymien vaihtelu. Mikali toista mallia tehtaisiin toista

reippaasti enemman, olisi toinen puoli kuormitetumpi kuin toinen. Riittavalla
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asemaosaamisella toisesta tiimista voisi hetkellisesti siirtdd asentajia toiselle puolelle,

mutta tila alkaisi loppua linjalta.

Hydtyja olisi kuitenkin lukuisia. Koko esikokoonpano saataisiin standardoitua paremmin,
kun ovia ei olisi niin montaa mallia per puoli. Ty6t olisi myds helpompi jakaa
tasapainotuksen helpottuessa. Ja niin kuin mainittu, materiaali olisi hieman helpommin

saatavilla, jolloin tilojen ahtaus ei olisi niin suuri ongelma.

6.2 Continuous improvement (Prosessin kehitys)

Investoinnit (uudelleensuunnittelu) olisivat kustannuksellisesti suuria, jonka takia
pyritddn myos prosessin kehittdmiseen, mikali kappaleessa 6.1 esitetyt investoinnit tai

vaihtoehtoiset ratkaisut eivat lahitulevaisuudessa toteudu.
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6.2.1 Puristuksiin jAdminen

Ovikelkkojen valiin puristuksiin jaaminen tulisi eliminoitua uusien investointien myota,
mutta siihen l6ytyy myds vaihtoehtoisia ratkaisuja. Niin kuin kolhutapauksissa, yleisin
tapaturmapaikka on verhoiluasema. Lahella olevalla moduuliasemalla on 21.10.2019
ollut kaytdssa prototyyppi "stopparista” (kuva 8.). Se ei kuitenkaan ole toiminut toivotusti,
vaan tiputtanut ovia stoppariin osuessa. Ongelmana on, ettd ovihenkari paasee
likkumaan niin pitkélle eteenpdin kuin linjaa ja voimaa riittaa, kunnes vastaan tulee
toinen henkari tai ihminen. Linjan ian takia ovihenkaria joutuu tyontdmaan melkoisella

voimalla, jonka takia liukuminen on valilla hallitsematonta.

Kuva 8. Prototyyppi stopparista.

Kokeilun alla olleen stopparin saadessa huonoa palautetta ja tuloksia, taytyy rakentaa
uusi, toimivampi stoppari tai kehittda vaihtoehtoinen ratkaisu. Akkipysaytyksen sijaan
linjaa tai kelkkaa voisi hidastaa. Tama tapahtuisi liukuesteelld, jonka materiaali olisi
kitkakertoimeltaan sellainen, ettd se hidastaisi sopivasti seka lopulta pysayttaisi. Sopiva
materiaali taytyy selvittda arvioimalla ja kokeilemalla. Hintaa esimerkiksi kumiliuskalle ei
paljoa tulisi. Polyteeni, joka saattaisi olla kitkakertoimeltaan sopiva aine (0,29), on myds

kestavaa ja hyvin tyostettavissa. Hintaa polyteenilevylla on esimerkiksi IKF-sivustolla
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1000mm x 1000mm x 3mm kokoisesta palasta 28€. Yhden sairaslomapaivan hinnalla

saa siis n. 20 levya, joka riittaisi pitkan matkaa linjastoa.

6.2.2 Ahtaat tilat ja kompastumisriski

Ovi-EKP:lla on todella ahtaat tilat (kuva 9.). Kaantymisvaraa ei juurikaan ole, ja osat ovat
vaikeasti saatavilla ovikiskon toisella puolella (kuva 10.). Kiskon yli joudutaan
kéavelemaan, jolloin kompastumisriski kasvaa. Riski katoaisi mikali kaikki osat olisi
saatavilla toisella puolella. Osat eivat kuitenkaan mahdu kaikki toiselle puolelle, kahden
mallin ja erilaisten variaatioiden vuoksi. Mikali osat tulisivat sortattuna, eivat osat veisi
l[Ahellek&&n niin paljon tilaa, mutta tdma vaatisi lisdd tydvoimaa joko logistiikalle tai
kokoonpanolle, eika ndin olisi valttamatta kustannustehokasta. Virheiden maaraakin
saisi talloin karsittua, kun vaarien osien asennusriski pienenisi tai oikeastaan siirtyisi
kerailijan vastuulle. Kaikkia osia ei mydskaan tarvitsisi valttamatté sortata. Isot osat kuten
lasit voisivat olla aseman vieressa. Kaytanndssa tdma toimisi niin, etta linjan vieressa
kulkisi kisko, jossa olisi liikuteltava hylly. Samantapainen systeemi on kaytossa
ulkomaalaisissa autotehtaissa.
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Kuva 9. Havainnollistava kuva ovi-EKP:n ahtaista tydskentelytiloista.
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Kuva 10. Havainnollistava kuva osien hankalasta saatavuudesta.

Tasoeroja on paljon (kuvat 11. ja 12.), jotka aiheuttavat kompastumisriskin. Kuvan 12
koroke parantaa ergonomiaa, mutta tuo kompastumisriskin. VA:lla on paljon
henkilonostimia kaytdssa, jota tédhankin voisi harkita, jolloin koroketta ei olisi, paitsi
asennusta tehdessa (kuva 13.). Pidempi henkild ei myodskaan koroketta valttdmatta
tarvitse, jolloin se voi olla ala-asennossa. Hintaa kuvan vastaavalle henkildnostimelle

tulisi X maara, riippuen nostimen laadusta. (Summa salattu toimeksiantajan pyynnosta.)

Lattian tasoeroista paasisi myos eroon mikali kuljetin tekisi pienen koukkauksen/mutkan
alaspain tarvittavien asemien kohdalla, kuten lasin asennuksessa. Tall6in ergonomia ei
karsisi ja turhat korokkeet saisi poistettua. Oikeastaan koko rataa voisi siirtaa alemmaksi
ilman, ettéd ergonomia karsisi. TAma tietenkin maksaa, ja mikali suurempia investointeja
ollaan lahitulevaisuudessa tekemassd, olisi kuljetinradan muokkaaminen tassa
vaiheessa kannattamaton idea. Vaihtoehtoisesti lattiaa voisi korottaa korokkeiden
tasolle, jolloin korokkeet ja korkeuserot katoaisi. Puutavara tulisi halvemmaksi kuin
kuljettimen muokkaus.
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Kuva 12. Riskialttiit korokkeet.
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Kuva 13. Henkilénostin.

6.2.3 Rasitusvammat

Ovi-EKP:lla on paljon toistoty6ta, jotka saattavat aiheuttaa tyontekijalle rasitusvammoja.
Asemakierron avulla samaan paikkaan/ruumiinosaan kohdistuvaa rasitusta ei tule niin
paljon, mutta jatkuvan vaihtuvuuden, sairaslomien ja resurssipulan vuoksi harjoitteluita
ei valttamattd pystyta toteuttamaan riittavasti. Ovi-EKP:lla asemakierto onkin
kokoonpanon parhaimmistoa.

Asemakiertokaan ei kuitenkaan valttamatta riitd. SFM-palaverissa 5.11.2019 tietoon tuli
tapaus, jossa henkil6 oli saanut sairaslomaa tyoliikekipeytymisestd. Tama on pieni ihme,
silla asentaja oli tehnyt kyseisena paivand kolmea eri asemaa, jossa rasitus ei
kohdistunut kaikissa samaan paikkaan. Asemakiertoon pitda silti myds jatkossa

panostaa, jotta rasitusvammoilta saastyttaisiin.
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6.2.4 Viillot

Viiltosuojahanskat on kohtuullisen edullinen ratkaisu tahan ongelmaan. Selvityksesta
selvisi, etta viiltosuojahanskoja on otettu kayttéon jo alkuvuodesta. Palaute niistd on
kuitenkin ollut negatiivinen, silla ne hankaloittavat tydntekoa. Ne on myds melko kalliita
verrattuna normaaleihin hanskoihin, joten niiden kayttoa tulisi tarkkailla kustannusten
takia ja kayttoa rajoittaa vain tarvittaville alueille, kuten tapaturmaherkkaan koristelistojen

asennukseen.

Kolme kertaa viiltohaavan juurisyy on ollut korihitsaamoperdinen eli ovessa on ollut
laatupoikkeama. Kokoonpano ei néille laatupoikkeamille voi mitdan, mutta oven laatu
tulisi tarkastaa ennen asentamisen aloittamista, jotta Vviilloilta valtyttaisiin.
Viiltosuojahanskat  tulisi  turvallisuuden vuoksi olla jatkossakin  kaytdssa

kehéatiivisteasemalla.

6.2.5 Kolhut

Suojalasit, kolhunsuojapdahine ja turvakengat ovat kaikki pakollisia varusteita
kokoonpanossa. Kolhut ovat kuitenkin yleisin tapaturma ovi-EKP:lI4. Sitd varten voisi
harkita polvi-ja kyynarpaansuojia. Polvisuojia saa halvimmillaan jo neljalla eurolla, joten
investointi ei olisi suuri. Toki ty0housuihin pitéisi viela niille ommella paikat niille.
Kyynarpéaénsuojatkaan ei iso juttu olisi, mutta vaatisi takin kayttoa eikd sen kaytto
kesaisin ole miellyttavaa. Kyynarpaan kolhut eivat myoéskaan ole yhta yleisia kuin polven
kolhut, eika tytskentelysté tulisi enda mitddn, jos asentajan koko ruumis on suojattu.
Ohut, mutta kolhulta suojaava toppaus on oiva ratkaisu kolhuihin. Vaikka polvisuojat
hankittaisiin jokaiselle ovi EKP:lla tyoskentelevalle (n. 120kpl), ei se tulisi maksaa kuin
10€/polvisuojapari eli n. 1200€ + ompelu.

Pehmusteita voisi olla alueella enemmankin. Tuuletinsuojat ja telineet yms. voisi
pehmustaa pienin kustannuksin. Tuulettimia tai niiden telineitd ei mydskaan talvella

tarvitse, joten ne voisi kokonaan kerata pois ilmojen viiletessa ja laittaa takaisin kevaalla.
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6.2.6 Standardisoitu tydpaikka ja siisteys

VA:lla on kaytéssa "standardisoitu tydpaikka’-menetelma, jonka tarkoituksena on liséta
kannattavuutta ja viihtyvyyttd, parantaa laatua seka tyoturvallisuutta eli ennalta ehkaista
tapaturmia. Projekti aloitettin  huhtikuussa 2019 ja se valmistui kesékuussa.

Standardisoituun ty6paikkaan kuuluu muun muassa:

¢ Koneiden suojaaminen ja merkitseminen
o Merkinnat (lattia, varoitusteipit)
e Telineet (Koneille, akuille, osille, harjoille, tuulettimille ja juomapulloille)

e Johdot suojattu ja lattialla olevat johdot teipattu

Aluetta kiertdessa tbérmasi useampaan epékohtaan ja riskiin, joita standardi tyépaikan
mukaisesti ei tulisi olla. Havainnoista useampi kuva ja selitykset mika on ollut pielessa.

(Poistettu toimeksiantajan pyynnoésta.)
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Kuva 14. Poistettu toimeksiantajan pyynnosta.
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Kuva 15. Poistettu toimeksiantajan pyynnosta.
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Kuva 16. Poistettu toimeksiantajan pyynnosta.
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Kuva 17. Poistettu toimeksiantajan pyynnosta.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henrik Lakkapaa

44



Kuva 18. Poistettu toimeksiantajan pyynnosta.
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Kuva 19. Poistettu toimeksiantajan pyynnosta.
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Kuva 20. Poistettu toimeksiantajan pyynnosta.
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Kuva 21. Poistettu toimeksiantajan pyynnosta.
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Kuva 22. Poistettu toimeksiantajan pyynnosta.
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6.2.7 Kemikaalit

Vuoden 2019 alussa havaittiin riski isopropanolin kaytosta ymparystiivisteasemalla.
Isopropanolia kaytetaan tai on ainakin kaytetty myds muutamalla muulla asemalla kuten
kojelautojen puhdistuksessa ja alueella 22. Tilanne piti hoitaa selvittamalla mahdollinen
muu aine, joka voisi korvata isopropanolin kayton. Niin ei ole kuitenkaan kaynyt. VA:lla
kaytetty isopropanoli on onneksi laimennettu versio, jota kdytetdaan lahinna liukkauteen

ja puhdistukseen.

Liina, johon isopropanolia suihkutetaan, vaihdetaan ja asentajilla on asennushansikkaat,
jotka vaihdetaan riittdvan usein. Vaikka suoraa ihokontaktia ei isopropanoliin tule, eika
altistuminen pienille isopropanolipitoisuuksille aiheuta merkittavia oireita (TTL, 2017), on
silla mahdollisia haittavaikutuksia. Roiskeita voi menna esimerkiksi silmiin, joka
aiheuttaa arsytysta. Toistuva ihokosketus taas kuivattaa ihoa ja saattaa aiheuttaa niin

ikaan arsytysta.

6.3 Muuta (Prosessin hallinta ja johtaminen)

6.3.1 Poistettu toimeksiantajan pyynnosta.

6.3.2 Perehdytys

Varomattomuus on syyllinen useimpaan tapaturmaan. Hetkellinen herpaantuminen
kuuluu ihmisluontoon. Taman huomaa myds organisaation "ratkaisuissa/toimenpiteissa”
tapaturmiin. Useimmiten tyontekijaa vain kehotetaan huolellisuuteen, varovaisuuteen ja
tarkkaavaisuuteen. Tydohjeiden noudattamisella sek& huolellisuudella olisi vahennetty

esimerkiksi kolhujen méaraa reippaasti.

Tyo6ohjeet ja perehdytys ovat Iso-Britanniassa tehdyn tutkimuksen mukaan (HSC, 2003),
suurin syy tapaturmien syntyyn 44 prosentilla kaikista tapaturmista (kuva 23.). Toisiksi
suurin aiheuttaja on muutokset kayttoonoton jalkeen eli jalleen kyse on riittamattomasta
tiedottamisesta ja perehdytyksesta. Aina muutoksia tehdessa tulisi ty6ohjeet/riskit

paivittdd muutosten mukaisesti, jotta asentajat osaavat varoa uusia riskeja.
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Kuva 23. Tapaturmien syyt (HSC, 2003).

Perehdytykseen ja tydn opettamiseen tullaan panostamaan enemman tulevaisuudessa.
Nykyisellddn tehtaan ulkopuolella jarjestettdva kouluttaminen ei valmista riittavasti uutta
tyontekijad. Esimerkiksi kolme tietoon tullutta kolhua ovat tulleet kdden satuttamisesta,
koska oven verhoilua ollaan asennettu tydohjeen vastaisesti kdden kanssa lyomalla,
eikd vasaraa kayttaen. Lisaksi teetetysta kyselysta selvisi, ett asentaja jai useasti ovien
valiin puristuksiin tehtaalla aloittaessaan. Tasta riskista ei selvastikdan ole tiedotettu
tarpeeksi. Asemaa tai perati koko aluetta vaihtaessa uuden alueen riskit tulee kayda
huolella lapi. Yleisimmista riskeistd asemalla voisi myfs varoittaa ja muistuttaa

lisaamalla yksinkertaisen laminoidun turvaohjeen.

6.3.3 Paivityksia

Kappaleessa 4. mainitun 18.6.2019 tehdyn selvityksen mukaan ovi-EKP:n top-5 riskit

olivat:

1. Tilojen ahtaudesta johtuva tapaturmariski.

2. Oven putoaminen ovikelkasta.

3. Kelkkojen véliin jAdmiseen riski.

4. Karryjen aisat aiheuttavat tormaamisriskin ja kompastumisriskin.

5. Lattiatason korkeuserot ja liukkaus eli kompastumisriski ja kaatumisriski.
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Opinnaytety6ta varten tehdyn selvityksen perusteella top-5 riskit vaativat paivityksen.
Ahtaat tilat ovat riskitekija, mutta se sisaltaa kaytanndéssa myos kohdan 4, joka on
térmaamis- ja kompastumisriski. Kompastumisriski taas on mainittu kohdassa 5. Vuonna
2019 yleisin sairasloma aiheuttaja, viillot, ei kuitenkaan ole mukana listassa ollenkaan,
silla se kohdistuu lahinnd vain kehétiivisteasemalle. Siksi riskit tulisikin jaotella

asemakohtaiseksi, painottaen suurimpia riskeja.

Kappaleessa kolme mainittin kolme riskiasemaa, joilla on tyypillisimmat

tapaturmaluokkansa:

e Kehatiivisteasema = Viillot ja kolhut
e Ymparystiivisteasema = Oven tippuminen ja kolhut

¢ Oviverhoiluasema = Puristuksiin jaAdminen ja kolhut

Kolhut ovat jokaisen alueen ja aseman ongelma, mutta muista tyypillisista kohdista tulisi

tiedottaa selvasti jo perehdytyksen aikana.
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Taulukko 8. Paivitetty riskimatriisi ovi-EKP:n tapaturmien riskeista.

1 2 3 4 5
Merkityk-  Kohtalai- Vakava Erittain Kriittinen
seton nen vakava
Lahes
varma
1
8

4
Todenna-
koinen

3
Mahdolli-
nen

2
Harvinai-
nen

Todennakoisyys

1
Epéato-
dennakoi-

. |
Riskin suuruus Kohtalainen Korkea

1. Oven tippumisen aiheuttama tapaturma

e Sairaslomien lisdksi uusi materiaali maksaa
2. Kolhut
e Koko alueen riski
3. Puristuksiin jaaminen
e Riski aina kun ovihenkaria tydonnetaan
4. Viilto
e Usein hitsaamoperéistd, kun materiaalissa on poikkeama
5. Kompastuminen
e Ahtaat tilat ja korkeuserot
6. Silman tapaturmat

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henrik Lakkapaa



o Roskat, poly tai saippua
7. Tyoliikekipeytyminen

e Asemakierto

6.3.4 PFMEA

Kuva 24. PFMEA. Salattu toimeksiantajan pyynnésta.
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7 TYON ONNISTUMINEN JA MUUTOSTEN
TOTEUTETTAVUUS

Kappaleessa 6.1 kasiteltiin kahta eri muutosta, jotka olivat uudet investoinnit EKP:n
kehittamiseksi ja timien muuttaminen mallikohtaisiksi. Investointien ja niiden sisaltamien
muutosten toteuttaminen ovat ehdottomasti mahdollisia, mutta maksavat paljon. Oikean
ja vasemman puolen ovien tiimien muuttaminen mallikohtaisiksi timeiksi on niin ikaan

mahdollista, mutta siita ei riittavaa hyotya saa, jotta sen toteuttaminen olisi kannattavaa.

Kappaleen 6.2 muutokset niin ikdan ovat mahdollisia. Oikeastaan todella pienin
muutoksin. Opinnaytetydsséa on lahinna keskitytty useisiin pieniin muutoksiin, jotka ovat
mahdollisia toteuttaa ilman massiivisia kustannuksia. Ehk& suurin muutos tulisi tehda
perehdytykseen ja riskeista tiedottamiseen. Niin kuin selvityksesta selvisi, ovat ne yleisin
tapaturman aiheuttaja. W. Edwards Demingin yksinkertainen kuuluisa sitaatti "Lack of
knowledge... that is the problem”, kiteyttaa taman. Ei kuitenkaan vaadi paljon, ettd uuden
tyontekijan paahan nama riskit taotaan. Varoituskyltein riskit olisi luettavissa ja
muistutuksena joka paiva. Turvallisuustuokioita pidetaan, mutta niihin pitaisi viela
enemman panostaa. Tama tuleekin tapahtumaan, silla ovi-EKP tulee toimimaan pilottina
viikottain jarjestettaville turvallisuustuokioille. Ennen néitd on jarjestetty kerran

kuukaudessa.

Puristuksiin jaamisen estaminen olisi niin ikaan hyvinkin mahdollista. Nykyinen vanha
linja olisi hyva uudistaa kokonaan, mutta taman ongelman saisi ensihatdan minimoitua
kohtuullisin  kustannuksin.  Kompastumisriski taas on melko kasittamaton.
Esikokoonpanon lattia ei todellakaan saisi olla koottu mistaan ylijdaneista paloista, josta
I0ytyy korokkeita ja tasoeroja metrin vélein ja nain maksimoi riskin kompastumiselle,
jolloin nilkan nyrjahdys on enemman kuin mahdollinen. Lattian tasaiseksi saaminen tosin
vaatii muutoksia, jotka maksaisivat paljon, koska ovikuljetinta jouduttaisiin

muokkaamaan ja sen lisdksi lattia kokomaan uudestaan.

Ahtaisiin tiloihin ei kauheasti tassa kohtaa voi vaikuttaa. Variaatioita on paljon, jolloin
osia pitda olla saatavilla paljon. Tilaa ei mistdan lisdd voi taikoa, ellei koko ovi-

esikokoonpanoa siirreta nykyiselta paikalta tai osat tule sortattuna ovikohtaisesti.

Kolhut ja viillot ovat minimoitavissa riittédvin suojavarustein. Ne eivat paljoa maksa, mutta

eivdt myoskddn suojaa kaikilta tilanteilta. Niin kuin viiltohaavoja kasiteltavassa
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kappaleessa todettiin, on syyna usein korihitsaamon laatupoikkeama. Nama ovat ikavia,
mutta suhteellisen harvinaisia, jolle ei kauheasti mitdan tehda. Asentajia pitaa kuitenkin
mahdollisista laatupoikkeamista tiedottaa, jotta ne saadaan pois ennen kuin tapahtuu
vahinko. Yksi vaihtoehto on laadun tarkastus heti linjan alussa laatupoikkeamien varalta,
mutta tama tyostaisi kaksi henkilda per vuoro, jolloin yksi virheen huomaaminen tulisi

maksamaan melkoisesti.

Siisteydessa ja jarjestyksessa on paljon parannettavaa. Jos jokainen tekee osansa
pdivittdin, saadaan epasiisteydesta johtuvia riskeja pienemmiksi. Muutenkin standardin
tydpaikan ohjeita tulisi noudattaa ja seurata paremmin. Siivoamiseen ja jarjestykseen on

kuitenkin varattu tyopaivasta tietty aika.

People

A

Process Technology

Figure 4.2 The interaction of systems within the organization.

Source: P. ]. Sherman, “Get the Whole Picture,” Quality Progress (February 2010): 35.

Kuva 25. Vuorovaikutus organisaation sisalla (Sherman, 2010).

Shermanin (2010), mukaan organisaation sisalla on kolme tekijad vuorovaikutuksessa
toistensa kanssa: Teknologia, Prosessi sekd Ihmiset. Tassa kappaleessa mainittujen
kehityskohteiden edes osittain toteutuminen vahvistaa vuorovaikusta, jolloin tapaturmia

saadaan varmasti alaspain.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henrik Lakkapaa



57

LAHTEET

Anleitner, M.A. 2010. Power of Deduction: Failure Modes and Effects Analysis for Design. ASQ
Quality Press. Viitattu 12.11.2019
http://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?docID=3002651.

Aven, T. 2012. Foundations of Risk Analysis, Edition 2, John Wiley & Sons, Incorporated, 2012.
Viitattu 2.10.2019
https://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?doclD=847490

Burton, T.T.; Sams, J. 2004. Six Sigma for Small and Mid-Sized Organizations : Success through
Scaleable Deployment, J. Ross Publishing, Viitattu 7.11.2019
http://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?docIlD=3319433.

Dahlgren, A.; Gustavsson, P.; Rudman, A.;Tucker, P. 2016. Chronobiology International. Viitattu
13.9.2019
https://lwww.tandfonline.com/doi/abs/10.3109/07420528.2016.1167725

Desai, D.K. 2010. Six Sigma. Himalaya Publishing House. Viitattu 23.9.2019
http://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?docID=588063.

Duffy, G. 2013. Modular Kaizen: Continuous and Breakthrough Improvement, ASQ Quality Press.
Viitattu 2.10.2019
http://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?doclD=3002505.

Finlex. 2019. Viitattu 12.9.2019
https://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2002/20020738#L2

HSE UK. 2003. Out of control: Why control systems go wrong and how to prevent failure, Edition
2. HSE UK. Viitattu 2.10.2019
http://www.hse.gov.uk/pubns/priced/hsg238.pdf

Kjellen, U. 2000. Prevention of Accidents Through Experience Feedback, CRC Press LLC,
Viitattu 23.9.2019
http://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?docID=168519

Lauris, M.; Lehteld, J. 2018. Ergonomia. Tyo6terveyslaitos. Viitattu 13.9.2019
http://www.julkari.fi/bitstream/handle/10024/136841/978-952-261-059-1 Ergonomia.pdf?se-
quence=1&isAllowed=y

Macdonald, D. 2003. Practical Industrial Safety, Risk Assessment and Shutdown Systems for
Industry, Elsevier Science & Technology, Viitattu 2.10.2019
http://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?doclD=288882.

Maslow, A. 1943. A Theory of Human Moativation. Viitattu 12.9.2019

Oac.chris21. 2019. Viitattu 22.10.2019
https://oac.chris21.com/OAC _ichrisp/Help/ichrisUG/607699.htm

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henrik Lakkapaa


https://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?docID=847490
https://www.tandfonline.com/doi/abs/10.3109/07420528.2016.1167725
http://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?docID=588063
http://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?docID=3002505
https://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2002/20020738#L2
http://www.hse.gov.uk/pubns/priced/hsg238.pdf
http://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?docID=168519
http://www.julkari.fi/bitstream/handle/10024/136841/978-952-261-059-1_Ergonomia.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://www.julkari.fi/bitstream/handle/10024/136841/978-952-261-059-1_Ergonomia.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://www.julkari.fi/bitstream/handle/10024/136841/978-952-261-059-1_Ergonomia.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://www.julkari.fi/bitstream/handle/10024/136841/978-952-261-059-1_Ergonomia.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://ebookcentral.proquest.com/lib/turkuamk-ebooks/detail.action?docID=288882
https://oac.chris21.com/OAC_ichrisp/Help/ichrisUG/607699.htm

58

SFS, 2019. Viitattu 13.9.2019
https://lwww.sfs. fi/julkaisut_ja_palvelut/tuotteet valokeilassa/iso_45001_tyoterveys-_ja_tyotur-
vallisuusjohtaminen

Sherman, P.J. 2010. Get the whole picture. ASQ. Viitattu 11.11.2019
http://asq.org/qgic/display-item/index.htm|?item=24276

Snee, R.D. 2004. Six-Sigma: The Evolution of 100 Years of Business Improvement Methodology.
International Journal of Six Sigma and Competitive Advantage, 1, 4-20. Viitattu 22.10.2019

The W. Edwards Deming Institute. 2019. Viitattu 22.10.2019
https://deming.org/

TTL. 2017. Viitattu 13.9.2019
https://www.ttl.fi/ova/isopropanoli.html

Valmet Automotive. 2019. Viitattu 12.9.2019
https://www.valmet-automotive.com/fi/media/uutiset/valmet-automotive-rekrytoi-1000-henkiloa-
vuonna-2019/

Valmet Automotive. 2014. Tydpaikkaergonomia. Viitattu 7.11.2019

Vetter. 2019. Viitattu 2.10.2019
https://lwww.getvetter.com/posts/129-define-continuous-improvement-8-experts-definitions

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henrik Lakkapaa


https://www.sfs.fi/julkaisut_ja_palvelut/tuotteet_valokeilassa/iso_45001_tyoterveys-_ja_tyoturvallisuusjohtaminen
https://www.sfs.fi/julkaisut_ja_palvelut/tuotteet_valokeilassa/iso_45001_tyoterveys-_ja_tyoturvallisuusjohtaminen
https://www.sfs.fi/julkaisut_ja_palvelut/tuotteet_valokeilassa/iso_45001_tyoterveys-_ja_tyoturvallisuusjohtaminen
https://www.sfs.fi/julkaisut_ja_palvelut/tuotteet_valokeilassa/iso_45001_tyoterveys-_ja_tyoturvallisuusjohtaminen
http://asq.org/qic/display-item/index.html?item=24276
https://deming.org/
https://www.ttl.fi/ova/isopropanoli.html
https://www.valmet-automotive.com/fi/media/uutiset/valmet-automotive-rekrytoi-1000-henkiloa-vuonna-2019/
https://www.valmet-automotive.com/fi/media/uutiset/valmet-automotive-rekrytoi-1000-henkiloa-vuonna-2019/
https://www.getvetter.com/posts/129-define-continuous-improvement-8-experts-definitions

Liite 1 (1)

Kysely

Laatija: Henrik Lakkapaa Ovi-EKP:n turvallisuuden kehittaminen

Tiiminvetajan nimi:

1. Toistuvat tapaturmat ja vahingot?

2. Toistuvat lahelta piti tilanteet?

3. Yleisid ongelmakohtia/parannuskohtia (+mahdolliset ratkaisut)?
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WOC

Asema: Rooli:

1. Esittdytyminen

2. Mita tyontekija tekee?

¢ Miten ty6 tehdaan? (ergonomia, kayttaytyminen, kuten keskittyminen)
o Mita valineita kaytetaan? (suojaimet, tydkalujen kunto ja kaytto)

¢ Millaisessa tyoymparistdssa tyoskennellddn? (melu, siisteys yms.)

3. Keskustele havainnoista ja vaaroista

¢ Pahin mahdollinen onnettomuus?
o Vaaroja?

e Miten ty0 voitaisiin tehda turvallisemmin?

4. Palaute (rakentava ja positiivinen)

5. Kiitetdan osallistumisesta
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