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Ergonomian tavoitteena on luoda turvallisia, hyvinvoivia seka tuottavia tyétiloja ja
tyotehtavia tuomalla ihmisten rajoitukset ja kyvyt tyétilan ja tydtehtavien suunnitteluun.
Ergonomiakartoitus on tarke& toimivien tyétilojen ja tybymparistdjen luomiseksi, jotta
vammoijen tai haittojen riski olisi mahdollisimman pieni. Ty6pisteen oikeanlainen mitoitus
on tarke&d, vammojen ja sairauksien valttdamiseksi. Sairaspoissaolojen kustannusten
vahentaminen, on yksi hyva syy parantaa yrityksen ergonomiaa.

Taman toiminnallisen opinnaytetyon tavoitteena oli tutkia ja kehittda elintarvikealan
tyontekijoiden ergonomiaa ja tehda yhteenveto tyopisteen kehittdmisideoista.
Tybergonomia kartoitus on laadittu tietoperustan pohjalta. Kartoituksen avulla tyén
kuormitustekijoiksi ilmenivat nostot, ylaraajojen asennot ja siirrot. Naiden lisdksi yhdeksi
tyopisteen suureksi haasteeksi ilmeni tyopisteiden mitoitus tydntekijoiden suuren
pituuseron vuoksi. Kartoituksen pohjalta luotiin yritykselle yhteenveto kehitysideoista.

Mahdollinen jatkokehitysidea voisi olla tyontekijoiden yksilollisen ergonomian tutkiminen
tyopisteella, tydpisteen ergonomiamuutosten jalkeen.
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Abstract

Ergonomics aims to create safe, comfortable and productive workspaces and work tasks
by incorporating human limitations and abilities into the design of a workspace and work
tasks. It is important to carry out an ergonomics survey to create functioning workspaces
and work environments to minimise the risk of injury or harm. A functional design of the
worksite is important for avoiding injuries and ilinesses. The reduction of sickness absence
costs is a good reason to improve ergonomics in a company.

The aim of this practise-based thesis was to explore and develop ergonomics among food
workers and summarize worksite development ideas. In the exploratory survey, the upper
limb lifts, postures and transfers were identified as work load factors. In addition, one big
challenge was worksite dimensions due to large differences in the length of the workers.
Based on the exploratory survey, a summary of the development ideas was compiled for
the company.

A further development idea could be to explore worksite ergonomics among individual
workers after the completion of worksite changes.
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1 Johdanto

Elintarviketeollisuus on Suomen neljanneksi suurin teollisuuden ala, tuotannon
bruttoarvolla mitattuna. Elintarvikealalla on paljon tyotehtavia, jotka sisaltavat
runsaasti kasin tehtavaa tyota, nostamista seka siirtdmista. Lisdksi tydasento on
usein staattinen, seldn asento etukumara ja ylaraajat ovat koholla.
Tybymparistéssa voi myos esiintya kosteutta, melua sekéa lampdtilan vaihtelua.
Koska elintarviketeollisuudessa esiintyy runsaasti ammattitauteja seka
tapaturmia, on alalla jatkuva tarve tyodolojen tarkkailuun ja tutkimiseen.
(Tyoturvallisuuskeskus 2010, 2.) Tyontekijalla elintarviketeollisuudessa kasvaa
riski rasitusvammalle kuusinkertaiseksi, kaikkien tdiden keskimdaraan nahden.
Myds ennalta ehkaiseminen on tarkead, silla tuki- ja liikkuntaelimiston sairaudet
aiheuttavat sairaspoissaoloja noin 30-40% elintarvikealalla.
(Tyoturvallisuuskeskus 2016.)

Opinnaytetyoni toimeksiantajana toimii suomalainen elintarviketeollisuusyhtit
Maustaja, jossa valmistetaan mm. sinappia, ketsuppia, kastikkeita, hilloa seka
kuorrutteita. Tutkin opinnaytetydssani yrityksen satsareiden eli elintarvikkeiden
valmistuspisteen tyontekijoiden tydergonomiaa seka valmistuspisteen tyoétilan
ergonomiaa. Yrityksesta |0ytyy erilaisia  satsauspisteitd, joista on
ergonomiakartoitukseen valittu kastikehuone sen haasteellisten ja monipuolisten
raaka-aineiden seka tilan haasteellisuuden vuoksi.

Taméan toiminnallinen opinndytetyd on toteutettu toimeksiannon pohjalta ja
tavoitteena on tuottaa toimeksiantajalle kirjallinen tuotos tyOpisteen
kehitysideoista. Toiminnalliset opinnaytety6t sisaltavat yhden yhteisen piirteen.
Ne sisaltavat aina jonkin konkreettisen tuotteen, joita ovat muun muassa
ohjeistus, tietopaketti, portfolio, tai tapahtuma (Vilkka & Airaksinen 2003, 51).
Opinnaytetydssani  tavoitteena on saada parannettua tyontekijoiden
tydergonomiaa ja tyopisteita tyonantajan nakokulmasta.
Ergonomiakartoituksessa havainnoin tyétilojen seka tydtehtavien toimivuutta,
turvallisuutta sek& ergonomiaa. Arvioinnissa kaytan apuna Toisto-Repe

arviointilomaketta.



2 Opinnaytetyon tarkoitus ja tavoitteet

Toiminnallisen opinnadytetyoni tarkoituksena on kartoittaa Maustaja osakeyhtién
satsareiden eli elintarvikkeiden valmistajien tyotehtavien sek& tydtilan
ergonomiaa. Kartoitus on rajattu koskemaan kastikehuonetta, sen haasteellisen
tilan seka monipuolisten ja haasteellisten raaka-aineiden vuoksi. Kartoituksessa
on tarkoituksena perehtyd ennen kaikkea tyoOtilaan sekd siella tapahtuviin

tyotehtaviin ergonomian ndkokulmasta.

Tavoitteena opinnaytetydéssani on parantaa tyotilan seka tyontekijoiden
tybergonomiaa. Teen tyotilasta ergonomiakartoituksen ja sen pohjalta yritykselle
yhteenvedon kehitysideoista. Lisdksi tavoitteena on parantaa tydntekijoiden
tyoskentelytiloja ja tydtehtavia niin ettd tydskentelyasennot sekad tyodtehtavat

olisivat mahdollisimman ergonomisia.

3 Valmistuspisteen tyotekijoiden tyo

Satsaajien eli valmistuspisteen tyontekijdiden tyotehtavat koostuvat raaka-
aineiden punnitsemisesta, niiden lisaamisesta satsiin sek& prosessin
valvomisesta. Raaka-aineita punnitaan seka kasin ettd annostelujarjestelman
kautta. K&sin punnittavia aineita voi olla nestemaising, jauheina tai kiinteind
aineina. Raaka-aineet ovat pakattuina erilaisiin sakkeihin, purkkeihin, laatikoihin,
kanistereihin seka tynnyreihin. Punnittavien raaka-aineiden maara vaihtelee
grammoista satoihin kiloihin. Osan tuotteen kasittely on raskasta, silla esimerkiksi
marjasakki painaa 25kg. Lisdksi jotkut raaka-aineista ovat joko pdlyavia tai

syovyttavia.

Kun prosessi on saatu kayntiin, satsari aloittaa seuraavan satsin raaka-aineiden
valmistelemisen, seka ottaa kdynnissa olevasta prosessista naytteita ja valvoo
prosessin kulkua. Tuotteen valmistumisen jalkeen satsari siirtda tuotteen

pakattavaksi joko putkistoja pitkin sailioon tai pumppaa satsin siirrettdvaan



konttiin. Taméan jalkeen satsari pesee prosessilaitteiston joko CIP-kiertopesulla
tai kasin. Naiden tyotehtavien lisaksi satsarin tyotehtaviin kuuluvat tuotteiden

ominaisuuksien mittaaminen seka dokumentointi.

Yritykseen on aikaisemminkin tehty ergonomiaselvityksid seka toimisto- etta
tuotanto-olosuhteisiin. Taman lisaksi yrityksessa otetaan ergonomiaan kantaa
riskien arvioinneissa seka tyoturvallisuuskierroksilla. Tybergonomiaa on
parannettu muun muassa vahentamalla raskaita nostoja seka toistotdita
erilaisten automaatioratkaisuiden ja apuvdlineiden avulla. Talla hetkella
yrityksessa on tarkoitus kehittaa satsaus tyopistettd, jonka yhtena merkittdvana

osana on tydergonomian parantaminen.

4 Tybergonomia

4.1 Tybergonomian maaritelma ja tavoitteet

Sana ergonomia tulee kreikan kielen sanoista. Ergo tarkoittaa tyota ja nomos
luonnonlakeja. Ergonomian tavoitteena on lisata ihmisten terveytta, turvallisuutta
sekd hyvinvointia, tutkimalla ihmisten ja toimintaympariston valista
vuorovaikutusta. (Launis & Lehtela 2011, 19; Virolainen 2012, 28.) Lisaksi
ergonomian avulla pyritddn tekem&an tydymparistoon, tyotilaan, tyovalineisiin
sekad tyohon sellaisia muutoksia, jotka vastaavat tyontekijoiden tarpeita seka
heidan ominaisuuksiaan. Hyva toimintaymparist6 on tarked, silla huono tekniikka
ja toiminta aiheuttavat ty6tekijoille monenlaisia ongelmia. Naitd ongelmia ovat
muun muassa terveyshaitat, tapaturmat sekd onnettomuudet, lisdksi tydssa voi
esiintya tehottomuutta, epaviihtyvyytta seka virheitd. Hyvan toimintaympariston
saamiseksi tarvitaan tietoa ihmisestd seka keinoja ihmisten vaatimusten
huomioon ottamiseen, niiden suunnitteluun seké& kehittdmiseen, tatd kutsutaan
ergonomiaksi. (Launis &Lehtela 2011, 17-19.)

Kansainvélinen ergonomiayhdistys IEA (International Ergonomics Association)

maadrittelee ergonomian kolmeen eri osa-alueeseen: fyysiseen, kognitiiviseen



sekd organisaatioergonomiaan. Kognitiivisessa ergonomiassa syvennytaan
jarjestelmien ja niiden kayttoliittymien kuten ohjainten ja nayttdjen kayton
suunnitteluun sek& niissa olevien tietojen esittamistapoihin. Organisaatio
ergonomiassa on tarkoituksena kehittdéd yhteisty6td, toiminaan laatua seka
tuotantoa.  Lisdksi  organisaatio = ergonomiaan  kuuluu  henkiléston,
tyokokonaisuuksien, tyOaikajarjestelyn seka tydprosessien  suunnittelu.
Opinnaytetydssani keskityn fyysiseen ergonomiaan, jolla tarkoitetaan tyopisteen,
tyovalineiden, tydbmenetelmien seka fyysisen tydympariston tarkastelua. (Launis
& Lehtelda 2011, 19-20.)

Ergonomian tehtava on tunnistaa tyon kuormitustekijat ja optimoida ty6 ihmiselle
mahdollisimman sopivaksi. Tyon voi sovittaa tyontekijalle sopivaksi poistamalla
huonoja ty6ta kuormittavia asioita tai vastaavasti lisata hyvia tyéhén sopivia
piirteita. (Tyoturvallisuuskeskus 2010, 17.) Ergonomia kehittda seka tutkii
ensisijaisesti teknisia ratkaisuja ja tyoprosesseja. Nailla tarkoitetaan fysikaalista
ymparistda, tiloja, koneita, laitteita, kalusteita, tyojarjestelyitd sekad tehtavia.
Liséksi ergonomiaa tutkitaan havainnoimalla tydntekijoiden toimintaa seka
selvittdmalla heidan kasitystaan tyostd. Ergonomiaksi ei lueta tydorganisaation
kehittamista, ellei se vaikuta suoraan tydympariston kehittdmiseen. Téllaisia ovat
muun muassa johtaminen, tiedottaminen, tydnjako, henkildsuhteen seka
palkitsemisjarjestelméa. Tutkimalla ty6éergonomiaa loydetdaan toiminnan seka
ympariston puutteet ergonomian nakokulmasta ja muodostetaan niiden
perusteella realistiset tavoitteet tydergonomian paranemiseksi. (Launis & Lehtela
2011, 19-21))

Tybergonomiaa ohjaa myos lainsaadanto. Tyoturvallisuuslain mukaan tyopisteen
rakenne ja kaytettavat tyovalineet on mitoitettava, sijoitettava sekad valittava
huomioimalla tyontekijan edellytykset sekd tyon luonne. Naiden tulee olla
jarjestettavissa ja saadettavissa seka lisdksi kayttbominaisuuksiltaan sellaiset,
ettd tyontekijdlle ei aiheudu tyosta terveydellisia haittoja eikd vaarallisia
kuormituksia. Naiden liséksi huomioon on otettava, etta ty6ta kevennetddn
tarvittaessa apuvdlineillda seka kasin tehtdvd nostot ja siirrot tehdaan
mahdollisimman turvalliseksi silloin kun niitd ei pystyta keventada tai valttaa

apuvdlineiden avulla. (Tyoturvallisuuslaki 738/2002, 24 8.)



4.2 Hyvan tyopisteen ominaisuudet

Ominaisuuksiltaan hyvaan tyopisteeseen on olemassa kriteerilista, joka on
tarkoitettu tyon fyysisen ympéariston suunnitteluun. Tama kriteerilista on esitetty
Euroopan  ergonomian  perusstandardeissa  STS-EN  614-2  seka
kansainvalisessa tyojarjestelmien suunnittelu standardeissa SFS-EN ISO 6385.
Hyvan tydpisteen tavoitteena on tyotehtavaa tukeva, kaikille tydntekijoille sopiva,
toimiva, seka turvallinen ja terveellinen tydpiste. Hyvan tyopisteen kriteerilistaan
kuuluu tyontekijoiden mittojen ja mittaerojen huomioon ottaminen, muun muassa
niin ettd lyhyet henkilét ulottuvat koneisiin. Muita kriteereitd ovat: saadetta
tyOpiste, tyopisteen helppo siistina pitaminen on helppoa, laitteiden voiman kaytto
ei ole liiallista, tyopisteella voi likkua vapaasti ja asentoa vaihdellen, tyontekija
saa helposti ja varmasti tarvitsemansa tiedot, ymparistotekijat ovat vaatimusten
mukaiset, joita ovat esimerkiksi valaistus, lampdétila seka aani ja tyopiste, josta ei
|6ydy tapaturmia aiheuttavia tekijoita. (Launis & Lehteld 2011, 24-25; Kukkonen
2001a, 220-221.)

Jouni Lehtelan kirjoittaman ergonomian suunnitteluperiaatteiden ja ohjeiden
mukaan, tilasuunnittelun tavoitteena on sujuva ja turvallinen toiminta.
Taloudelliseen ja tehokkaaseen toimintaan pyritddn minimoimalla hukkanelitt
seka kuljetus- ja kulkutarvetta. Lyhyet tavaroiden kuljetusmatkat lisdavat seka
tehokkuutta etta vahentavat tyontekijan kuormitusta. Tyoétilaan ei kuitenkaan
kannata lilkaa tehostaa silla se johtaa kapeisiin kulkuvayliin, joka taas vaikeuttaa
likkumista ja lisaa tapaturmariskin vaaraa. Tilasuunnittelussa lahdet&én liikkeelle
tilassa tapahtuvasta toiminnasta. (Lehtela 2011a, 129.) Hyva tyOpisteen
suunnittelu on tarkeaa, vaikka tyopisteelle tehtavat muutokset aiheuttavatkin
fyysista ty6ta ja suunnittelua, silla esimerkiksi tyontekijan on turvallisempaa

likkua tyotilassa, kun tyopisteelté ei 10ydy esteitd. (Takala & Lehteld 2015, 47.)

Tyoskentely tilojen ja esineiden oikeanlainen mitoitus on tarked&. Jos tilat tai
esineet ovat mitoitukseltaan epasopivat, voi tyontekijalle tulla epadmukavia ja
huonoja asentoja seka liiallista voiman kayton tarvetta. Vaaranlaisesta tyopisteen
tavaroiden ja laitteiden mitoituksista, voi tyontekijalle aiheutua rasitussairauksia

ja riski tapaturmien syntymiseen kasvaa. Parasta tybasentoa miettiessa
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tyontekijoiden mittojen lisdksi on tiedetta, millainen tydasento olisi kaikkein paras
kyseiseen tyotehtavaan. Kaikista parhaimpaan tybasentoon vaikuttavat
tyOpisteen ominaisuudet, toiminnan laatu seka tyontekijéiden koostumus. (Launis
2011a, 47-48.)

Muun muassa tyontekijan tytskentely korkeuteen vaikuttavat tyonluonne ja
tyotehtava. TyoOskentelypoydan paras korkeus on selvitettava kokeilemalla,
poydan korkeutta on helppo saataa esimerkiksi saadettavan poytatason avulla.
Tyotason oikean korkeuden loytamiseksi voi hyddyntda kyynarkorkeutta eli
kyynarpaan korkeutta tyotasolta olkavarren ollessa pystyasennossa ja
kyynarvarsi vaakatasossa. Hyva tyotason korkeus tydtehtavissa, johon kuuluu
esimerkiksi lajittelu- sekd pakkastehtavat ja esineiden kokoonpano on 0-10cm
kyynarkorkeutta alempana, eli talldin tydtaso on tydtehtdvan mukaan 0-10cm
kyynarpaan korkeutta alempana. Taas vastaavasti tydétason korkeus on 10-30cm
kyynarkorkeutta alempana ty0ssa, jossa on raskaiden esineiden kasittelyé, kuten
tavaroiden nostoa ja kehonpainoa vaativia tehtavia. (Launis 2011b, 151.)

4.3 Tydn fyysinen kuormitus

Tybssa kuormittuminen voi olla tydntekijélle sopivaa, mutta tyd voi myds olla ali-
tai ylikuormittavaa. Kun kuormitus taso ei ole tasapainossa ilmenee se
vasymyksend, hitautena, voimattomuutena tai Aartyneisyytena. Fyysista
kuormitusta ovat lihaskipu, -sarky seka -vasymys. Fyysiseen kuormitukseen eli
tyon fyysiseen raskauteen vaikuttavat tybasento, voimakaytto, tyoliikkeet seka
ymparistotekijat joista muun muassa lampétila. Fyysista kuormitusta voi tydssa
tulla dynaamisesta tai staattisesta lihastyostd. Dynaamisessa lihastytssa
tapahtuu lihaksessa vuoroin supistusta ja rentoutusta, kun taas staattisessa
lihastydssa lihas joutuu olemaan pidemp&an jannittyneena yhtajaksoisesti. Kun
lihas joutuu olemaan jannittyneend pidempaan, hidastuu lihaksen sisdinen
verenkierto seka hapen ja ravinnon saanti hairiintyvat, tasta aiheutuu lihassarkya
sekd nopeaa vasymysta. Dynaamiseen tyon lihaskuormituksen maaréaén
vaikuttavat tyota tekevien lihasten maara, vaadittu lihasvoima, tyén toistuvuus

seka liikelaajuudet. (Tyoturvallisuuskeskus 2010, 12-13.)
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Fyysiseksi rasitukseksi lasketaan muun muassa paan toistuva kierto, taakkojen
kannattelu, nivelten aariasennoissa tytskenteleminen sekéa tehtavat, joissa on
toistuvaa ylaraajojen liiketta (Takala & Lehtelda 2015, 46). Elintarvikealalla
esiintyy runsaasti tyOtapaturmia sekd ammattitauteja, jotka johtuvat
rasitusvammoista. Erilaiset tyotehtavat lisaavat sairauksien riskia. Muun muassa
tyotehtavat, jotka sisaltavat toistuvaa liikettd seka samanaikaisesti runsasta
voiman kayttoa lisaavat ylaraajasairauksien riskia. Rasitussairauksien riskia
lisaavat myos ylaraajojen kohoasennot, ranteen aariasennot, Kkyynarvarren
voimakkaat kiertoliikkeet, sormien nopeat liikkeet, suuret liikenopeudet seka
likkeiden samankaltaisuudet. Riskiin vaikuttavat naiden lisaksi myos

tyontekijoilla olevat taidot ja harjaantuneisuus. (Ty6turvallisuuskeskus 2010, 13.)

Tybnantaja pystyy vahentdméaan tyontekijalle aiheutuvaa haitallista fyysista
rasitusta suunnittelemalla ty6n ja tyopisteen seké tyévalineet niin ettd ihmisten eri
ominaisuudet seka yleiset mitoitukset on otettu huomioon. (Takala & Lehtela
2015, 46-47; Tyosuojeluhallinto 2018.) Naiden lisaksi tydnantajan tulee opastaa
tyontekijoita tydtapoihin, jotka ovat turvallisia ja terveellisia seka valvoa ohjeiden
noudattamista, jotta haitallinen fyysinen kuormitus vahenisi. (Tydsuojeluhallinto
2018). NostotyOsta aiheutuvaa ylikuormitusta voi vahentdéd suunnittelemalla
tydmenetelmat, -tilat, -valineet sekéa asennot ja liikkeet mahdollisimman hyviksi ja
turvallisiksi. (Tyosuojeluhallinto 2014, 4.) Vahentamalla suuren voiman kayttéa
seka toistuvuutta voidaan ennalta ehkaistéa iso osa ranteen rasitussairauksista,
joita ovat esimerkiksi rannekanavaoireyhtyma sek& jannetupen- ja
janteenympaérystulehdus. Viimeistaan silloin on selva peruste muuttaa ty6ta, kun
jollekin  tyontekijalla ilmenee tydstd ammattitauti. Rasitussairauksien
ehkdisemisessa ensisijainen tehtdva on tyon kuormituksen optimointi.
(Tyoterveyslaitos 2003,34.)

Tyo6ta tehdesséa fyysistd kuormitusta esiintyy muun muassa kasin tehtavissa
nostoissa ja siirroissa, toistotydssa, nayttopaadtetyossd sekd fyysisissa
rasituksissa, joita ovat esimerkiksi staattiset ja hankalat nostot. Fyysinen
kuormitus on haitallista silloin kun tydsta aiheutuu tydntekijalle kuormitustilanteen
jalkeen vasymysta, ylikuormitusta seké hidasta elimiston palautumista. Tasta voi

tyontekijalle tulla olla sairaspoissaoloja seké& lihasten ja kehon rakenteiden
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vaurioita, joiden seurauksena voi syntya tuki- ja liikuntaelinsairauksia. Nama
voivat aiheuttaa yritykselle tuotannon hairi6ita, tyon tehottomuutta seka sijaisten

palkkaamista ja kouluttamista. (Tydsuojeluhallinto 2018.)

Tybnantajan tulee tarkkailla turvallisuutta tydymparistossa, tyotavoissa seka
tyoyhteison tilassa. Tydnantajalla on myds velvollisuuksia haitallisen fyysisen
kuormituksen poistamisessa sekad vahentadmisessa. Tydnantajan velvollisuutena
on tiedostaa ja tunnistaa missa tyopaikalla esiintyy fyysistd kuormitusta. Seké
arvioida tyontekijoiden kuormituksen haitallisuus, terveyden ja jaksamisen
nakokulmasta. Lisaksi tydnantajan velvollisuutena on joko vahentaa terveydelle
aiheutuvat haita tai mahdollisesti poistaa ne kokonaan. Tyoterveyslain mukaan
tyonantajan velvollisuutena on suunnitella, mitoittaa, valita sekd toteuttaa
tyoolosuhteet niin ettd vaara- ja haittatekijoiden syntyminen estetaan tai
poistetaan. Jos tdma ei kuitenkaan ole mahdollista tulee ne korvata véhemman
vaarallisilla ja haitallisilla tavoilla. (Tydsuojeluhallinto 2018; Tyo6turvallisuuslaki
738/2002, 88; Tyoterveyslaitos 2003, 34.)

4.4 Raskaat nostot ja siirrot

Raskaiden tavaroiden nostamiseen liittyy aina tapaturmariski. Nostoa tehdessa
tavara voi pudota ja aiheuttaa tapaturman. Myds hankalat nosto-olot voivat
aiheuttaa varaa, silla taakan kantaja voi esimerkiksi menettaa tasapainon, pudota
tai kaatua. Yksikin vaarin tehty raskas nosto voi aiheuttaa pysyvan vamman. Sen
vuoksi on myos erityisen tarkedd, ettd tyontekijalla on tiedossa mita riskeja
nostamiseen liittyy. (Riihimaki & Leskinen 2001, 162; Lehteld 2011b,185.) Mutta
on hyva muistaa, ettei ihminen ole vahva nostolaite. Ja kasin tehtavia nostoja
tulisi valttdd selan vaurioitumisen ehkaisemiseksi. Jos ihminen joutuu kuitenkin
tekemé@an raskaita nostoja, tulisi nostamista helpottaa oikeanlaisella
nostamisella. Oikea nostaminen ei ole pelkk&a jaloilla nostamista. (Lehtela
2011b, 185-186.) Selan kannalta ajateltuna paras nosto tapa on nostaa jaloilla
niin ettd selkd on suorana ja kantamus mahdollisimman l&hella vartaloa.
(Riihimaki & Leskinen 2011, 163; Lehtela 2011b, 185-186.)
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Valtioneuvoston paatoksen (1409/1993) mukaan tavaroiden tai materiaalien
kasittelyyn liittyvat prosessit tulee suunnitella siten etta kasin nostamista on
mahdollisimman vahan, tama paatds koskee kaikkia nostoja ja siirtoja, joita
tehdaan lihasvoimin. Liséksi paatdoksen mukaan nostamiseen kaytettavien
apuvalineiden tulisi olla sellaisia, ettd nostaminen on niiden avulla
mahdollisimman nopeaa ja vaivatonta jotta niiden kaytosta ei aiheudu haittaa.
Apuvalineiden arvioinnissa tulisi ottaa huomioon nostettava tai siirrettava taakka,
nostoymparistd seka tyontekijoihin liittyvat tekijat. Lisdksi tyonantajan tulee
huolehtia, ettéa tyontekijoilla on riittdva ohjausta ja opetusta apuvalineiden
kaytosta. (Lehtela 2011b, 187; Riihimaki & Leskinen 2001, 165-166.) Lisaksi
niista tilanteista, joissa kasin tehtavia nostoja ja siirtoja ei voida valttaa, tulee
nostotilanteesta tehda mahdollisimman hyva. (Lehteld 2011b, 186-187.)

Millainen on sitten hyva nostotilanne? Hyvassa nostotilanteessa nostokorkeus on
noin 75cm, tahan kuitenkin vaikuttaa luonnollisesti tyontekijoiden kokoerot.
Lisdksi nostoetdisyyden tulisi olla mahdollisimman pieni, niin ettd taakan
painopiste on vartalon lahella. Muita kriteereja suotuisassa nostotilanteessa ovat
mahdollisimman pieni korkeusero, noston tekeminen ilman kiertoa seka taakan
kantamista. Naiden lisaksi nostoalustan tuli olla pitava, eikd alustassa saisi olla
korkeuseroja, epatasaisuuksia tai muuta mihin tyontekija voi kompastua.
Hyvassa nostoymparistossd nostamiselle on riittavasti tilaa. (Lehtela 2011b,
188.) Raskaisiin nostotilanteisiin liittyy myds organisointi sekd suunnittelu ohjeita.
Naihin ohjeisiin kuuluu muun muassa apuvdlineiden kayttd, noston suunnittelu
siten, ettei vartaloa tarvitse kiertda tai taivuttaa, riittdva valaistus. Lisaksi, jos
tyossa ei voida valttda kasin tehtavia nostoja, on parempi nostaa useita
pienempia taakkoja kuin yksi painava taakka. On myos tarkedd huolehtia, ettei
lattialla ole mitddn mika aiheuttaa kompastumisen tai liukastumisen vaaraa.
(Ty6suojeluhallinto 2014.)

Raskaissa nostoissa rasittuvat myos ylaraajat. Kun tyota tehdaan hankalassa
asennossa, tarvitaan lihasvoimaa enemman kuin hyvassa asennossa. Silla
nivelten &arialueilla lihasten suorituskyky on heikompi. Huonosta asennosta
aiheutuu pehmeiden kudosrakenteiden kitkaa ja puristaminen voi aiheuttaa ajan

kuluessa vaivoja. Tydasento, jossa ylaraaja ei rasitu liikaa on sellainen, jossa
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olkavarsi on yli 45° kohoasennossa alle tunnin ajan tyopaivan aikana. Ranne ei
ole keskiasennosta poikkeavassa asennossa kuin tunnin tyépaivan aikana. Eika
ty0 sisalla tarttumaotteita yli tuntia tydpaivan aikana. Voiman kaytto raskaiden
nostojen ja siirtojen aikana kuormittaa lihaksia, janteita, seka nivelten rakenteita.
Liiallinen voiman kayttd voi aiheuttaa vasymista ja pitkdan jatkettuna riksi
rasitusvammoille kasvaa. (Ketola & Laaksonlaita 2004, 23-27.) Kun ty0 tapahtuu
hartiatason ylapuolella, lasketaan tyo erittdin kuormittavaksi. (Kukkonen & Takala
2001b, 151.)

4.5 Ergonomian hyoddyt ja kustannukset

Hyvin suunniteltu ja mitoitettu tyopiste ei tule yleensd huonosti mitoitettua
kallimmaksi. Itseasiassa huonosti ja virheellisesti mitoitettu tyétila voi tulla
yritykselle kallimmaksi ja tuoda mydhemmin suuria lisékustannuksia, muun
muassa tyontekijoille aiheutuvien tapaturmien ja rasitussairauksien kautta.
(Launis 2011a, 47.) Ergonomian myonteisia vaikutuksia voi nakya tydssa ja tyon
sujuvuudessa jopa valittbmasti ergonomian parantamisen jalkeen, lisaantyneena
hyvinvointina seka tuotannon tehostumisisena. Nailla asioilla on taloudellisesti

myonteisia vaikutuksia. (Launis & Lehteld 2011, 36.)

Yrityksella on mahdollista saada taloudellista hydtya ergonomian parantamisella.
Jotta ergonomia paranisi ja kustannukset pienenisivat, tulisi tyoén olla
mahdollisimman sujuvaa, kevytta, riittavan haastavaa ja mielekasta seka lisaksi
sisdltaéad mahdollisimman vahén haitallista fyysista ja psyykkista kuormitusta. Kun
nama asiat ovat yritykselld kunnossa, on tyopaikalla vahemman tapaturmia,
poissaoloja, poissaoloista johtuvia tuotannon hairioita, tyoperaisia sairauksia
seka tyokyvyttomyyseldkettd. Ergonomian parantaminen vaikuttaa my6s
tyontekoon ja tuotantoon, kun tydergonomia on kunnossa, tyon hyotysuhde
paranee. Liséksi ilmenee vahemman virheité ja tuotannon héairidtilanteet hallitaan
paremmin. Nama vaikuttavat taloudellisesti yrityksen toimintaa silla tuotannosta
tulee tehokkaampaa, katkoksia ja hairiéta tuotannossa on véhemman, tyon laatu
paranee, tuotanto on joustavampi ja kilpailukyky paranee. (Launis & Lehtela
2011, 36.)
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Ergonomian laiminlydminen aiheuttaa ylimaaraisia kustannuksia, kuten
sairaskuluja seka poissaolokustannuksia. Muita kuluja ergonomian
laiminlydmisesta voi olla esimerkiksi sijaisen palkkaaminen ja kouluttaminen seka
mahdolliset tuotannon virheet ja héairiot. Tuotannossa tapahtuvat virheilla ja
hairi6illa voi olla negatiivista vaikutusta asiakassuhteisiin seka yrityksen imagoon.
Jos tyopaikalla on puutteita ergonomiassa voi siitd aiheutua myds tuotannon
tehottomuutta ja sujumattomuutta. Hyvalla ergonomialla voidaan valttada vakavien
toimintahairididen ja onnettomuuksien aiheuttamia kustannuksia. (Launis &
Lehtela 2011, 37) Ergonomian seka tyoterveys- ja turvallisuustoimintojen
parantaminen aiheuttaa tietenkin my6s kustannuksia yritykselle, jotka voidaan
laskea hyvinkin tarkkaan. Mutta niiden tuottamaa hyo6tya ei voida kuin arvioida.
Kustannuksia miettiessa, on tarke&aé olla unohtamatta inhimillistd nakdkulmaa.
Mitd sinun tyontekijallesi merkitsevat sairastuminen, vaivat tai tyokyvyn
menettdminen. Naita ei voida rahallisesti korvata. Tyontekijan kokemuksilla on
my0ds taloudellisia merkityksid. Kokemukset vaikuttavat ty6tulokseen,
tyomotivaatioon, yrityksen kuvaan seka yrityksen menestymiseen markkinoilla.
(Lehteld & Launis 2011b, 335.)

Sairaspoissaolojen  kustannukset on yksi hyva syy tehdad pienia
parannushankkeita. Yleensa yrityksissé on laskettuna kuinka paljon yksi paivan
poissaolo maksaa. Jos yksi poissaolo paivd maksaa esimerkiksi 300€, ja
tyontekijan vaiva johtaa useisiin poissaoloihin, voidaan kannattavan investoinnin
raja laskea tulevista poissaolopéivistd. Esimerkiksi huonon tybasennon tai -
likkeen aiheuttama liikuntaelinsairaus voi aiheuttaa tyontekijélle parin viikon
poissaolon parantumiseen. Jos yksi sairaspaiva maksaa 300€ tulee poissaolo
maksamaan yritykselle 3000€. Jos tydtd muutetaan niin ettd tyd on
ergonomisempaa, ei vaiva ehk& toistu enaa ja tyontekija voi talléin jatkaa
normaalisti tydntekoa sairasloman jalkeen. Sairaspoissaolon kustannuksiin eivét
kuulu pelkastddn poissaolijan palkka, vaan siihen kuuluvat myds tuotannon
menetykset, laadun vaikutukset, tuotannon uudelleen jarjestdminen seka
sairastuneen korvaaminen, uudella henkil6lla tai ylityévoimakustannuksilla.
Talloin  kustannukset yhdesta sairaspaivasta nousevat moninkertaisiksi
tyontekijan palkkaan nédhden. (Lehteld & Launis 2011b, 336).
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5 Ergonomiakartoitus

51 Kartoituksen toteutus

Toteutin ergonomiakartoituksen Maustaja Osakeyhtiossa. Kartoituksessa tein
havaintoja seka tyotilasta etta tyontekijoiden tyoskentelystd, jotta saisin
mahdollisimman hyvan kasityksen siitd, millaisia parannuksia ergonomian
kannalta tyotehtaviin seka tyotiloihin  kannattaisi tehda tyonantajan
nakokulmasta. Liséksi keskustelin tydpaikan tydsuojeluvaltuutetun seka
tyopisteella tydskennelleiden tyéntekijoiden kanssa siitd, mink& he itse kokevat
tyopisteella haasteeksi. Havainnoinnin liséksi hyddynsin kartoitusta tehdessani
vuonna 2004 julkaistua Toisto-Repe arviointilomaketta, jonka ovat kirjoittaneet
Ritva Ketola seka Sanna Laaksonlaita. Tama kayttamani Toisto-Repe
arviointilomake on tarkoitettu toistotyon arviointiin. Toistoty0 on tyotd, joka
siséltdd lyhyitd tyovaiheita ja kasien liikesarjoja, jotka toistuvat samanlaisina.
(Ketola & Laaksonlaita 2004.) Kartoituksessa hyoddynsin Toisto-Repe
arviointilomaketta koko tydkuvan arviointiin, silla menetelma sopi hyvin
toimeksiantooni. Toisto-Repe menetelmassa tyoympéristbd seka tyota
arvioidaan havainnoimalla tydoloja seka haastattelemalla tyontekijoitd seka
tyonjohtoa (Ketola & Laaksonlaita 2004).

Minulle kéavi kartoitusta tehdesséa ilmi, etté yrityksessa on perusasiat kunnossa.
Tyontekijoilla on tietoa ja kasitysta siitd, mitd on tydergonomia ja miksi
tyontekeminen mahdollisimman ergonomisesti on tarkeaa. Lisdksi tyontekijoilta
l6ytyy asianmukainen vaatetus seka kuulosuojaimet, silla tydtilassa melutaso on
noin 85dB:t4, joka kavi ilmi tyOpaikalle toukokuussa 2019 tehdysta
tyopaikkaselvitysraportista. Lisdksi desibeli m&arad oli ilmoitettu tydpisteen
seinalle. Kun melutaso ylittda 85dB:& on kuulosuojaimet oltava kayttssa, silla
jatkuvassa voimakkaassa melussa oleminen voi aiheuttaa kuulovaurioita
(Lehteld J & Launis M 2011a, 101). Haasteita sen sijaan tyGtilan tydergonomiaan
tuovat muun muassa tyétilan pieni koko seka suuri tarvittava raaka-aine maara.
Kartoituksessa tein ergonomian nakdkulmasta havaintoja tyétilan koosta,
tavaroiden sijoittelemisesta ja turvallisuudesta seka ty6tehtavien suorittamisesta.
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Kartoituksessa yksi keskeisimmista havainnointi kohteistani oli ty6tehtavien
suorittaminen tyotilassa, jotta selvidisi millaisia muutoksia tydnantaja voisi tehda
tyontekijoiden tydergonomian parantamiseksi. Tama nakoékulma oli mielesténi
hyva lahestymistapa asiaan, silla hyvaan tydergonomiaan tuo haasteita tilan
pienikokoisuus, raaka-aineiden monipuolisuus ja haastavuus seka laitteiden koko
suhteessa tyontekijoiden pituuteen. Tyopisteen muokkaamisella vaikutetaan
tyonteon mukavuuteen seka toimivuuteen, joka samalla ehkaisee vasymysta,

tapaturmia seka rasitusvammojen syntya (Launis 2011b, 147.)

Tyo6tehtavistd  havainnoin  tehtdvan  suorittamisen  turvallisuutta sek&
ergonomisuutta, silla osa tyotehtavista sisaltda paljon nostoja sekd kantamista.
Jos tyOntehtavassa on kasin tehtavia nostoja, tulee nostotilanne jarjestaa
mahdollisimman hyvaksi ja ergonomiseksi (Lehtelda 2011b, 186-188). Taakan
nosto muodostuu kuormittavaksi silloin, kun kudoksiin kohdistuva voima ylittaa
kudosten kestavyyden (Riihimaki & Leskinen 2001, 162). Tyotehtavien
suorittamiseen vaikuttaa laitteiden seka tasojen korkeus. Suurimmaksi osaksi
tyontekijoille laitteiden korkeus oli liian suuri. Korkeuden saatamiseen tuo
haasteita tyontekijoiden suuret pituuserot, silla tyontekijoilla pituusero on
suurimmillaan yli 30cm. Havainnoin liséksi tyttilassa olevien maustelaatikoiden
ja raaka-aineiden kaytettavyyttd ergonomian kannalta, jotta raaka-aineiden
punnitseminen olisi mahdollisimman ergonomista. Raaka-aineita punnittaessa
tulee paljon toistoja, jonka liséksi jotkin raaka-aineet poélyavat punnittaessa.
Joidenkin raaka-aineiden punnitsemiseen tarvitaan voimaa. Raaka-aineet voivat
olla esimerkiksi paksuja ja raaka-ainetta voi joutua mittaamaan suuria maaria.
Liiallinen voiman Kkayttd voi johtaa vasymiseen ja vaurioihin, kuten
rasitusvammoihin, silla voiman kayttaminen lisaa lihasten, nivelten seka

janteiden kuormitusta (Ketola & Laaksonlaita 2004, 23).

52 Kartoituksen tulokset

Opinnaytetydn ergonomiakartoituksen olen toteuttanut Maustaja osakeyhtitssa.

Kartoitus on rajattu koskemaan yrityksen yhtad satsauspistettd ja kartoituksen
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kohteeksi valittiin kastikehuone tilan haasteellisuuden ja raaka-aineiden
monipuolisuuden vuoksi. Kartoituksen tulokset on kasattu havainnoinnin ja
keskusteluiden yhteydessd saaduista tiedoista, tyotilassa otetuista
kuvamateriaaleista sekd Toisto-Repe arviointimenetelmdd hyodyntamalla.
Kartoituksen toteutuksessa saadut tiedot seka kartoituksen tulokset perustuvat
opinnaytetydssani kayttamiini tieteellisiin aineistoihin seka tutkimuksiin. Jokainen
kartoituksessa saamani tulos on tybéergonomian kannalta tieteellisesti todistettu
tassa opinnadytetydssa. Tulokset on kasattu kokonaisvaltaisesti eika tulosten
analysoinnissa ja yhteenvedossa ole keskitytty yksittaiseen tyontekijaan, jottei
opinnaytetyon laajuus kasvaisi liian suureksi. Toimeksiantajalle tuotettu

yhteenveto kehitysideoista l0ytyy liitteessa 4.

Kartoituksessa kayttdméani Toisto-Repe arviointimenetelma kirjan ovat
kirjoittaneet Ritva Ketola ja Sanna Laaksonlaita yhdessa tyoterveyslaitoksen
kanssa. Toistotybn arviointimenetelman ovat kehittdneet tyoterveyslaitoksen
seka tydsuojelupiirin asiantuntijat. Tavoitteena asiantuntijoilla oli tuottaa
arviointimenetelma tarkastajille. Menetelma pyrittiin tekemaan siten, etta sité voi
hyodyntad myos tydpaikkojen tydsuojeluhenkilét seka tydterveyshuolto. Toisto-
Repe-menetelma on luotettava, yksinkertainen seka pateva tydympariston seka
toistotyon ty6turvallisuuden mittari. Menetelméssa otetaan huomioon tydpaikan
tai -pisteen tydymparistd, kaytettavat kalusteet ja laitteet, tydasennot. Liséksi
mahdollisuuksien mukaan huomioon otetaan myos tydntekijdiden

tyoskentelytavat. (Ketola & Laaksonlaita 2004, 3.)

Toisto-Repe menetelmén avulla tyOpisteen terveellisyys ja turvallisuus tilanne
saadaan indeksilukuna. Indeksi luku saadaan laskukaavasta (Kuva 1) joka kertoo
prosentuaalisesti kunnossa olevien arvioiden osuuden kaikkiin tehtyihin
havaintoihin nahden. Jos indeksi on alle 60% edellytetédn tydnantajan
valittomasti ryhtyvan korjaustoimiin, jotta tyoolot paranisivat ja rasitusta
pystyttaisiin valttamaan. Kun tarvittavat toimenpiteet on tehty, on arviointi Toisto-
Repe menetelmalla tehtavd uudestaan. Indeksin ollessa 60% ja 80% valilla
tyonantajaa edellytetddn selvittdmaan vaarat ja haitat ty6terveyshuollon
asiantuntijoita apuna kayttaen. Kun indeksi on yli 80% on tyodpaikalla tai

tyOpisteella riittdva vaarojen ja hallinnanmenettely. Arvioija voi antaa tassa
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tilanteessa hyvia neuvoja, jotta tilanne pysyisi yhta hyvana tai jopa paranesi.
Toisto-Repe menetelmassa eri osa-alueet arvioidaan kolmella eri vaihtoehdolla,
jotka ovat, kunnossa, osittain kunnossa seké ei kunnossa. Ei kunnossa olevat

kohdat ovat ensisijaisia kehittdmisen kohteita. (Ketola & Laaksonlaita 2004, 8-9.)

KUNNOSSA (KPL)
INDEKSI = = X 100(%)
TEHDYT HAVAINNOT (KPL

Kuva 1 Toisto-Repe laskentakaava (mukailtu Ketola & Laaksonlaita 2004, 9)

Ergonomiakartoituksessa tekemani Toisto-Repe arviointi, on tehty koskien koko
tyOpistettd seka sen tyodtehtavia. Arviointi on mahdollista myéhemmin toistaa ja
verrata tuloksia kohtien 1-9 osalta, silla avaan arvioinnin tulokset taulukossa 1.
Kohtia 10-12 ei ole otettu huomioon téssa kartoituksessa, silla tulos olisi ollut
naiden osalta suuntaa antava. Opinnaytetyon laajuus olisi kasvanut liian
suureksi, kun kysely olisi tehty jokaiselle tyontekijalle naiden osioiden osalta,
todellisen tuloksen saamiseksi. Tama ei kuitenkaan vaikuta laskentakaavaan silla
laskentakaavassa otetaan huomioon vain huomioon otetut kohdat
arviointilomakkeesta. Laskentakaavan mukaan tyopisteen toistotyon indeksi on
64%. Taman laskentakaavan mukaan ty6nantajaa edellytetddn selvittdmaan
toistotyon vaarat ja haitat. (Ketola & Laaksonlaita 2004, 9). Avaan Taulukossa 1
arvioinnissa tekemiani havaintoja seka myohemmin tdman alaotsikon sisalla
tarkemmin muista havaintojani.

ARVIOINTIKOHDE | ARVIO ARVIOINTIPERUSTEET

TYOPISTEEN Ei Tyopisteelle ja siella kulkeminen on ajoittain

OMINAISUUDET | kunnossa | ahdasta kapean  kulkuvayl&n  vuoksi.
Tyopisteen mitoitus koneilla ei ole kaikille
tyontekijoille  sopiva eikd sita pysty
saatamaan. Jalkatilaa  tyotasoilla  on

riittavasti

LAMPOOLOT Kunnossa | Kastikehuoneen lampdtilaa ei ole mitattu, ei
ole vetoisaa eikd kylmaa, eika kylmaa ilmaa

kohdistu kasiin/ranteisiin.
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KASITYOKALUT | Kunnossa | Kasityokalut kuten kauhat ja vesiletkun
kayttd onnistuu kaden keskiasennossa.
Vesiletkuun voisi k&den puristusvoiman
kayttbd ajatellen asentaa klipsin, jottei
kahvasta tarvitse koko ajan painaa pesun
yhteydessa.

TARINA Kunnossa | Kasiin ei kohdistu terveytta vaarantavaa
tarinda.

KASINEET Kunnossa | Késineet tydtehtaviin on sopivat, kuten
pesuun kaytettavat kasineet.

TYOLIKKEEN Kunnossa | Ty0 ei sisélla useita kertoja minuutissa

TOISTUVUUS toistuvia, samankaltaisia minuutteja yli tuntia
tyopaivan aikana.

VOIMANKAYTTO | Ei Tyotehtavat vaativat voiman  kayttoa,

kunnossa | kappaleiden kannattelemista, kasilla

puristamista nostamisen yhteydessa.

OLKAVARREN Osittain Tyotehtavat sisaltavat olkavarren

KOHOASENTO kunnossa | kohoasentoja muun muassa nhostoissa,
raaka-aineiden punnitsemisessa seka raaka-
aineiden lisddmisessa satsiin. Kohoasento ei
ole staattinen. Olkavarret ovat tyopaivan
aikana kohoasennossa yli tunnin ajan.

RANTEEN Kunnossa | Ty0 ei sisélla yli tuntia tydajasta ranteen

KESKIASENTO keskiasennosta poikkeavia liikkeita

KADEN Osittain Ty6 sisaltdd tarttumaotteita yli tunnin ajan

TARTTUMAOTE kunnossa | tybajasta, joka tapahtuu tavaroiden kuten
sankojen kantamisten yhteydessa.

MEKAANINEN Kunnossa | Tyotehtdvissa ei ylaraajoihin  kohdistu

PAINE mekaanista painetta, eikd katta kayteta

lyomaaseena. Tyodssa esiintyy hieman

taakan kantamista sormien koukkuotteella.

Taulukko 1 Toisto-Repe arvioinnin tulokset
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Kartoituksen kohteena oleva kastikehuone on tilavuudeltaan hyvin pieni, joka
tuo omat haasteensa hyvan ergonomian toteuttamiseen. Riittava tydskentelytila
lisda tyontekijan turvallisuutta tyotilassa liikkumiseen, kun ty6pisteelta ei 16ydy
esteitd (Takala & Lehtela 2015, 47). Kuten kuvasta 2 kay ilmi on kulkuvali
kastikehuoneelle kapea. Jotta tyopisteelle padseminen ja pisteella toimiminen
olisi mahdollisimman turvallista tulee kulkuvalin avoimuuteen kiinnittaa erityista
huomiota. Valilla kulkuvali kapeni entisestaan, kun satsauksessa olevia tavaroita
oli huoneessa enemman, kuten kontti johon satsi siirretddan pakkausta varten
(Kuva 3). Valilla myos tilaa kulkuvalilta veivat raaka-aineet, joita satsiin tarvittiin.
Jotta kulku tyoOpisteelld olisi turvallista tulisi kulkuvalin olla mahdollisimman
vapaana. Silla liian kapea kulkuvali vaikeuttaa likkumista ja lisda tapaturmariskia
(Lehtelda 2011a, 129).

Kuva 2 TyOpisteelta pain katsottuna kulkuvali kastikehuoneelle.
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Kuva 3 Tydpisteen kulkuvali ahtaimmillaan.

Kastikehuoneella tyontekijdiden tyotehtaviin kuuluu muun muassa raaka-
aineiden punnitseminen seké niiden lisddminen satsiin. Raaka-aineita punnitaan
sekd kasin etta annostelujarjestelméan kautta. Keskityn tyéssani suurimmaksi
osaksi kasin tehtavien punnitsemisten seka kasin satsiin raaka-aineiden
lisattavien tyotehtavien seka tybasentojen tarkasteluun, koska nama ovat
tyotehtavissa tydergonomian kannalta kriittisimmat kohdat. Nama tyovaiheet
siséltdvat muun muassa kantamista, nostamista, kasien voimankayttd seka

olkavarren kohoasennossa olemista.

Tyontekijdn punnitessa raaka-aineita, han punnitsee kaikki satsiin tulevat
raaka-aineet isoon sankoon, joka lopulta painaa noin 9kg, riippuen
valmistettavasta tuotteesta. Kun raaka-aineet on punnittu tydntekija kantaa
sangon tyopisteelleen. Tasséa kohtaa erityisesti lyhyimmilla tyéntekijoilla saattaa
hartiat nousta ylos, kun sankoa nostaa karrylle tai poydalle riippuen siitd
kummalla kastikehuoneen tyopisteellda on. My6s punnitus pisteen pdydan
korkeutta on hyva miettida suhteessa tyontekijan pituuteen. Kun puntarille
asetetaan sanko. olisi hyva, ettd poydan ja sankojen yhteenlaskettu korkeus olisi
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kyynarkorkeudella, jolloin tydntekijalla ei hartiat nouse ylos sankoon raaka-aineita

mitatessa ja sangon punnituspisteelta pois siirtdessa.

Raaka-aineita punnittaessa tulee tyontekijoille erilaisia ergonomian ja terveyden
kannalta haitallisia vaiheita. Téallaisia ovat muun muassa raskaan tavaran
kauhominen satsiin, jolloin ranteeseen kohdistuu kovaa rasitusta. Tahan
helpoimpana ja nopeimpana ratkaisuna on tavaran kauhominen pienemmalla
kauhalla. Silloin kauhomista on enemmaéan mutta ranteelle ei kohdistu kerralla niin
kovaa rasitusta. Osa raaka-aineista on isoissa 25kg painavissa sangoissa ja
sakeissa. Naiden kantaminen sek& nostaminen rasittaa kasia aina sormista
olkapaahan asti. Jotta rasitus ei kavisi lilan suureksi ja olkapéiden ja hartioiden
rasitus vahenisi, olisi hyva miettid esimerkiksi raaka-aineen siirtimista sangosta
satsiin pumpulla tai muulla vastaavalla laitteella imemalla. Kaikkia raaka-aineita
ei tyopisteille voi tuoda suoraan, silla tyopisteet sijaitsevat korkeamman
hygienian alueella, jonne ei esimerkiksi saa puulavoja vieda. Talléin muun
muassa raaka-aine sakkeja haetaan tydpisteen ulkopuolelta karryjen avulla.
Tama lisaa painavien sakkien nostamista tyétehtavissa.

Tyontekijan lisatessa raaka-aineita satsiin, tulee riippuen tyopisteesta joko
painavien tavaroiden kurottamista alemmalta tai painavan tavaran kaatamista
suppiloon. Talléin lyhyilla tyontekijoilla nousee hartiat ylos. Tastd kerron
my6hemmin lisda tassa osiossa. Tyotehtaviin kuuluu myds koneiden peseminen.
Pesu tapahtuu joko kasin tai automaattipesun avulla, mutta molemmat sisaltavat
myo6s kasin pesua ja kasityota. Naissa tehtavissa lyhyet tyontekijat joutuivat
kurottelemaan yltddkseen tekemaan ne toiminnot mitd pesussa vaaditaan.
Liséksi koneita pestaessa tyontekijat kayttavat vesiletkua. Jotta vetta vesiletkusta
tulisi, taytyy tyontekijan painaa kahvasta koko ajan. Tama rasittaa katta ja tasta
osa tyontekijoista mainitsikin, ettd kdmmen kipeytyy. Kaden puristusvoiman
kaytosta oli osalle tyontekijoiden omien sanojen mukaan tullut lievia
rasitusvammoja. Tahan olisi erityisen tarkedd puuttua, jolloin rasitusvammojen
riskia saataisiin pienennettya. Vesiletkuun olisi hyva asentaa klipsi, jonka avulla
ei kahvasta tarvitsisi koko ajan painaa pesun aikana. Silla pienikin staattinen
voimankayttd tyovalinetta puristaessa voi olla liian suuri rasite kadden pienille
lihaksille, myo6s puristusvoiman maara vaihtelee vyksiloittdin (Ketola &
Laaksonlaita 2004, 23).
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Kastikehuoneessa on kaksi satsauspisteettd, joissa molemmissa on oma
satsin valmistamiseen kaytettava kone. Laitteiden turvallisuus sek& ergonomia
poikkeavat toisistaan, joten kayn lapi molemmat koneet erikseen. YKksi suurin
haaste ergonomian nakodkulmasta on molemmilla tyopisteilla tyotekijoiden suuri
pituus ero suhteessa kiinteisiin koneisiin ja mittoihin. Tyontekijoiden pituusero on
suuri, silla pituusero tyopisteella tyéskentelevien valilla on yli 30cm. Tama luo
omat haasteet ergonomisen tyopisteen suunnitteluun ja toteuttamiseen.
Molemmilla koneilla tydskennellessa lyhyemmat tydntekijat joutuvat nousemaan
varpaille ja tekemaan tyota hartiat ylhaalla yltddkseen tekemaan tyodtehtavat

koneilla.

Usealla tyontekijalla koneella 271 ollessa ongelmaksi tulee suppiloon tavaran
kaataminen seka koneelle ylettyminen, myos eritasoinen poyta ja portaat tuovat
oman turvallisuusriskin. Kun halutaan rakentaa hyva tyopiste tulisi tyontekijoiden
mitat ja mittaerot ottaa huomioon niin, etta lyhyet henkil6t ulottuvat koneisiin
(Kukkonen 2001a, 220). Lyhyimmilla tyontekijéilla suppilo on liian korkealla, silla
koneen suppilo on yli kyynarkorkeuden, jolloin tavaraa suppiloon kaataessa
hartiat nousevat yl6s. Tason eli suppilon reunan olisi hyva olla 10-30cm, kun ty6
vaatii raskaiden esineiden ja tavaroiden ké&sittelya kuten tavaroiden nostoa.
(Launis 2011b, 151.) Suppilon suhteen muutoksia voi olla haastava tehda
koneeseen, silla suppilo on kiinted osa konetta. Siksi kiinnitettava taso suppilon
eteen olisi hyva vaihtoehto silla lattian ollessa marka tulisi irrallaan oleva jakkara

tai taso turvallisuusriskiksi.

Tason korkeuden maarittelee kyynarkorkeus, niin ettd lyhyimmat yltavat ilman
hartioiden kohottamista mutta vastaavasti taas niin, ettei pitkien tyontekijéiden
tarvitse liikaa kumarrella. TAhan voisi hyvana ratkaisuna olla kiinnitettava taso,
jonka voi tarvittaessa irrottaa paikoiltaan. Kun tyontekija tulee tyévuoron alussa
tyopisteelle han joko ottaa tason, sovitusta paikasta tai jattaa tason ottamatta,
omasta pituudesta riippuen. Tason korkeus olisi hyva olla 10-30cm alempana
kyynarkorkeudesta, silla suppiloon kaadetaan ja nostetaan raskaita taakkoja.

Tasoja voi myos olla kahta eri kokoa, riippuen tyontekijoiden pituudesta.
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Kumartelua nosto tilanteessa aiheuttaa 271 koneella poydan ja ylimman tason
korkeus ero (Kuva 4). Tyontekijat nostavat tavaraa poydalle ja poydalta tasolle.
Suurimmaksi osaksi tyontekijat nostavat sangon selallaan, eivatka kyykisty oikea
oppisesti nostamista varten. Tassa kohdassa taytyy myos olla tarkkana, kun
korkealta kyykisty ja kumartuu ottamaan painavaa sankoa, ettei tyontekija
meneta tasapainoaan ja joudu vaaratilanteeseen. Helpoin ja halvin tapa korjata
tata tilannetta on muistuttaa tyontekijoita kyykistym&an raskasta nostoa
tehdessa. Mutta on hyva myos miettid, olisiko koneen vieressé olevalle pdydalle
hyva tehda jotain, silla kun tydntekija laittaa painavan sangon poydalle, nousevat
lyhyimmilla tyontekijoilla hartiat ylos. Lyhyilla tydntekijoilla myos ylimmalta tasolta
koneeseen yltdminen on haasteellista. Jotta lyhyimmat tyontekijat yltavat
suorittamaan koneella tarvittavat tyotehtavéat taytyy heidan nousta varpaille. Myos
tahan voisi miettia korotettua irrotettavaa taso, jolloin lyhyiden tydntekijdiden ei
tarvitse nousta varpaille tybdtehtavaa suorittaakseen. Varpaille noustessa,

tyontekijoilla monesti nousivat myos hartiat ylos.

Kuva 4 Pdydan ja ylimman tason ero aiheuttaa nostossa kumartelua.

Kastikehuoneen toisella koneella on suppilon edessa taso, jolloin tydskentely
ergonomisen asennon nakokulmasta parempi kuin koneella 271. Taso helpottaa
ty0asentoa seka suppilolle yltamista koneella 272, eikd tyontekijoilla talla
koneella ole niin helposti hartiat ylhaalla. Mutta myos télla koneella tyontekijoilla
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on ajoittain hartiat ylhaalla, tahan vaikutti myoés tyontekijdiden pituus, silla joillekin
tyopisteella oleva taso oli lian matala. Ty6tason olisi hyva olla 10-30cm
kyynarkorkeutta matalammalla, jolloin asento on ergonomisempi. Taméan koneen
suuri turvallisuusriski koneen kayttoon tarvittavat tikkaat (Kuva 5). Tikkaat eivat
ole missaan kiinni eikd tikkaiden ymparilla ole kaiteita, tikkailta putoamisen
estamiseksi. Tyontekijoiden tydskentelya seuratessani, havaitsin  myds
tyontekijoiden kurottelevan ja sdatdvan konetta tikkailta, tama liséa
tapaturmariskin vaaraa. Osa koneen sadatdnappuloista sijaitsee tikkaiden edessa,
joka on kuvassa 5 merkitty nuolella. Turvallisten tikkaiden asentaminen 272

koneelle on erityisen tarkeda, johon olikin tydsuojeluvaltuutetun mukaan tulossa

jO muutosta.

Kuva 5 Koneen 272 tikkaat sek& koneen saatdnappulat.

Raaka-aineet sailytetddn joko tyotilan peralla tai tyotilan ulkopuolella, riippuen
raaka-aineista. Suurin 0sa mausteista sijaitsee tydtilan peralla hyllyssa.
Mausteita mitatessa tyontekija joutuu joko nostamaan laatikon alemmaksi tai
vahintaan siirtdmaan laatikkoa eteenpdin ottaakseen laatikosta tavaraa. Laatikot
on pyritty jarjestamaan siten etta kevyet ja harvemmin tarvittavat ovat ylhaalla ja

painavat sekd usein tarvittavat ovat alhaalla. Maustelaatikoiden osalta voisi
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miettia, olisiko edestd aukeavat laatikot parempia, jolloin painavia laatikoita ei
tarvitsisi alhaalta kasivoimin siirrella, vaan riittaisi pelkk&a kannen aukaiseminen.
Nestemaisia raaka-aineita on muun muassa kanistereissa, ja painavat noin 10kg.
Jotta Kkanisterista saisi punnittua tarvittavan maaran raaka-ainetta taytyy
tyontekijan nostaa kanisteria ja kasissa kannatellen kaataa tarvittava maara
astiaan. Tahan voisi miettid esimerkiksi korkin tilalle pumppua, kaatonokkaa tai
telinettd, jonka avulla kanisteria voi kaataa. Talloin kaden rasittaminen vahenisi

ja voiman kaytto tyopaikan aikana pienenisi lisaa.

Tyontekijat kayttavat tyossa paljon karryja joihin raaka-aineita nostetaan ja
kuljetetaan paikasta toiseen. Nama karryt vahentavat kantamista mutta karryille
tavaran nostaminen lisdd olkavarren kohoasentoa erityisesti lyhyiden
tyontekijoiden kohdalla. Naita karryja kaytetdan muun muassa silloin kun tavaraa
haetaan lavalta tyopisteen ulkohuolelta seké& Kkarryltd nostellaan tavaraa
suppiloihin. Karryja on kahdenlaisia, sekd yksitasoisia ettd kaksitasoisia,
yksitasoisessa taso on lahes maassa ja kaksitasoisessa noin vyotaron
korkeudella riippuen tyontekijan pituudesta. Yksi ratkaisu tavaroiden siirtoon ja
nostamiseen olisi pumppu karryt, joissa voi korkeutta saataa tilanteeseen
sopivaksi. Talloin alhaalta esimerkiksi sangon saa siirtamallg, ja kun tavaran
tarvitsee korkealle voi karryn tasoa nostaa ergonomisempaan asentoon. Tama
vahentaisi myos vaurioiden syntymista. Jos tyo sisaltaa pitkaaikaista kantamista
sormien koukkuotteella, voi ylaraajan rakenteet vaurioitua (Ketola & Laaksonlaita
2004, 31).

Terveydellisid haittoja tydtilassa aiheuttaa muun muassa jotkin poélyavat
raaka-aineet. Tyontekijoiden kertomusten mukaan jotkin raaka-aineet kirvelevat
silmi& ja nenaa viela tyopaivan jalkeenkin. Tyopisteelta 10ytyy punnituspisteiden
luota katosta tulevat siirreltéavat imurit. Mutta imureiden teho on pieni. Imurit ovat
erityisen tarkedd saada kuntoon, mutta ensiapuna on hyva ottaa kayttoon niin
suojalasit kuin hengityssuojaimet. Kastikehuone on pieni tila ja tyon tekeminen
turvallisesti ja ergonomisesti tuo haasteita. Siksi esimerkiksi koneen 272 vieressa
olevan hyllyn tarpeellisuutta on hyva miettid. Hyllyn ylin taso on vain kaytossa.

Voisiko taman poistaa tai hyddyntéa tavaroiden sailytyksessa, jolloin tydskentely
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tilaa tulisi enemman ja tyoturvallisuus paranesi. Nain muun muassa Toisto-

Repen kohtaa yksi saataisiin parannettua ja tuloksia paremmiksi.

6 Opinnaytetyon toteutus

6.1 Aloitusvaihe

Aloitusvaiheessa tarkoituksena on kasata ideoita opinnaytetyosta.
Aloitusvaiheen aluksi tuodaan ilmi kehittamistarve, jonka pohjalta rakennetaan
alustava kehittamistehtava. Lisaksi maaritetd&n toimintaymparistd sekd mukana
olevat toimijat. Opinnadytetyon aloitusvaiheessa on tarkedd puhua tyoskentelyn
kannalta merkityksellisistd asioista, joita ovat muun muassa tydskentelyyn
sitoutuminen, tuen antaminen seka aiheen realistinen rajaus seka kirkastuminen.
(Salonen 2013, 5.) Opinnaytetytn varsinainen tekeminen alkaa aiheen seka
toimeksiantajan etsimisella. Kun aihe on valittu opinnaytetydlle, nimetaan
ohjaaja. Tassa vaiheessa laaditaan myds suunnitelma. (Karelia-amk

opinnaytetyéryhma 2015.)

Opinnaytetyoni prosessi lahti kayntiin alkuvuodesta 2019, jolloin aloin pohtimaan
opinnaytetydlleni aihetta. Olin aikaisemmin jo paattanyt tehda opinnaytetyoni
itsenaisesti, silla opintojeni loppuvaiheessa muutin toiselle paikkakunnalle, jolloin
opinnaytetyon tekeminen tiimissa olisi ollut haasteellista. Minulla vahvistui
opinnadytetyoni aiheeksi kevdan aikana tybergonomia. Aiheen vahvistumisen

jalkeen paatin tehda opinnaytetyoni toiminnallisena.

Toiminnallinen opinnaytety6 tukee tydelamayhteistytn avustamana ammatillista
kasvua sekd mahdollistaa opiskelijan senhetkisten taitojen kayttdmisen seka
soveltamisen tybeldmassa, toimeksiannon avulla. Lisaksi toiminnallinen
tyoskentelytapa lisdd opiskelijan vastuuta projektin hallinnasta seka tyon
toteutumisesta (Vilkka & Airaksinen 2003, 9-10.)



29

Valitsin tybergonomian opinnadytetyon aiheekseni silla harjoitteluideni aikana
kohtasin usein tilanteita, joissa asiakkaalla oli ty6peraisia vaivoja. Olenkin jo
pitkaan halunnut olla vaikuttamassa seka parantamassa niin tyoikaisen, kuin
koululaisten ja opiskelijoiden ergonomiaan, tyo- ja kouluymparistdssa.
Toukokuussa 2019 minulle varmistui, etta opinnaytetyoni toimeksiantajan toimii
Maustaja Osakeyhtié. Sain taman jalkeen koululta luvan aloittaa opinnaytetyén
aiheen tyostamista. Aihettani tydstin kesan ja alkusyksyn aikana silla suoritin
samaan aikaan kahta viimeista harjoitteluani. Koulun puolesta opinnaytetyoni
aihe hyvaksyttiin lopullisesti elokuussa 2019, mutta tarkempaa rajausta

opinnaytetydlleni oli tarkoitus viela tehda taman jalkeen.

6.2 Suunnitteluvaihe

Suunnittelu vaihe on toiminnallisen opinnéytetydn téarkein vaihe. Siind laaditaan
kirjallinen suunnitelma, joka on siis opinnaytetydsuunnitelma prosessista ja sen
kulusta. Suunnitelmasta tulee 16ytya opinnaytetyon tavoitteet ja vaiheet, toimijat,
ymparistd seka kaytettavat menetelméat. Huolellinen suunnittelu ja tehtavien

maarittdminen edesauttavat projektissa onnistumista. (Salonen 2013,17.)

Minun suunnitteluvaiheeni alkoi lokakuussa 2019 suunnitelman laatimisella ja
tiedonhankinnalla. Ensimmaisena tein opinnaytetyon pohjan ja alustavan
siséllysluettelon, joka kasvoi sitten suunnitteluvaiheen aikana. Kun suunnitelma
opinnaytety0 projektin etenemisesta oli valmis, aloitin tiedon hankkimisen. Tietoa
hain niin internetista kuin kirjoista. Minulle tiedonhankinnassa suurin haaste ol
saada itselle ne kirjat kaytt6on, joita halusin tutkia ja mahdollisesti kayttaa
opinnaytetydssa, silla lahikirjastoissa ei juurikaan naité kirjoja 16ytynyt. N&in ollen
kirjojen metsastdminen ympari suomea vei ison osan suunnitteluvaiheen ajasta.
Etsin tietoa myds internetin kautta, muun muassa Karelia-Finna -kayttoliittyman
kautta. Kaytin tiedon hankinnan apuna my6s Thesus-opinnaytetyo tietokantaa.
Opinnaytetyossani kaytettavista lahteista suurin osa on julkaistu vuoden 2011
jalkeen, mutta joukosta I6ytyy myos pari vanhempaa julkaisua. Kaikki lahteeni on

kuitenkin julkaistu aikaisintaan 2000 luvulla. (Karelia-amk tyéryhma 2015.)
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Kun olin edennyt suunnitteluvaiheessa tiedonhankinnassa alulle kavin vierailulla
yrityksessa, jossa selvitin millaisia asioita tyopisteelld, tulee esille ja niiden
perusteella sitten viimeistelin tietoperustaan tutkittavan sisallon. Tietoperustaan
valitsin tutkittaviksi asioiksi ne asiat jotka, koin tarkeiksi tutkia, jotta saataisiin
mahdollisimman hyva lopputulos ja Kkartoitus olisi tieteellisesti perusteltu.
Suunnitteluvaiheen aikana minulla oli ohjaavan opettajan kanssa kaksi
keskustelua ja nama auttoivat minua muun muassa kokonaisuuden
hahmottamisessa seka tarkemman aikataulun laatimisessa. Suunnitteluvaiheen
aikana laadittin ohjaajan opettajan kassa suunnitelma opinnaytety6n

valmistumisesta kevaalle 2020

6.3 Esivaihe

Esivaiheeseen siirtyesséa kdydaan suunnitelmaa lapi. Esivaiheessa siirrytdan niin
sanotusti "kentalle” eli siihen ymparistoon, jossa tyOskentely varsinaisesti
toteutetaan. Ajallisesti pituudeltaan esivaihe voi olla lyhyt ja sisaltda lahinna
suunnitelman nopeahkoa lapilukua, jolloin organisoidaan tulevaa tytskentelya,
jotta valtytaan turhalta tyolta. Jos suunnitteluvaiheen ja esivaiheen vélinen aika
venyy viikoiksi tai jopa kuukausiksi on suunnitelma hyva kayda silloin tarkasti lapi,

turhan tyon valttamiseksi. (Salonen 2013, 17.)

Kun suunnitelmani oli hyvaksytty maaliskuun lopussa, oli edessa esivaiheeseen
siirtyminen. Sain ohjaajalta hyvid neuvoja, joiden pohjalta oli hyva jatkaa
opinnaytetyo prosessia eteenpéain. Jo suunnitelmavaiheessa kirjoitin ja tarkistelin
tietoperustan osioita ja kappaleita tarkasti, joten tietoperusta oli tdssa vaiheessa
minulla jo hyvalla mallilla. Minulla esivaihe oli nopea ja lyhyt, kavin Ilapi
suunnitelmaani ja rakensi aikataulua prosessin eteenpain viemiselle. Taman

jalkeen siirryin nopeasti tyostbvaiheeseen.
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6.4 Tyodstbvaihe

Tybstovaihe on suunnitteluvaiheen jalkeen toiseksi térkein vaihe. Tassa
vaiheessa tyoskentely voi olla jopa paivittaista kohti prosessin loppuun saamista.
Tama vaihe on seka pisin etta vaativin vaihe. Tyostovaihe voi olla tydsta
vastaaville henkildille vaativa seké raskas vaihe, mutta tama vaihe on térkea
vaihe ammatillisen oppimisen kannalta. Ty0stdessa opinnaytetytta tulee esiin
niin vastuullisuus, itsenaisyys, suunnitelmallisuus, vuorovaikutteisuus, sitkeys,
epavarmuuden sieto seka itsensa kehittaminen. Taman vuoksi tydstdvaiheessa
saatu vertaistuki, ohjaus seka palaute ovat tarkeita nakokulmia. (Salonen 2013,
18.)

Jatkoin tietoperustan kirjoittamista ja hiomista heti hyvaksytyn suunnitelman
saatuani marraskuussa 2019. Raportin tydstaminen kuului syksyn aikana
melkein jokaiseen arkipéivan ohjelmaan, joskus parin tunnin joskus useamman
tunnin ajan. Opinnaytetyon tekemista hidastivat muut kurssit, jotka veivat myos
aina ison osan paivasta. Tekstia tuli joinakin paivina helposti ja suunnitelma
prosessin eteenpain viemiseksi oli selvd. Mukaan mahtui myos paivia, jolloin
prosessin seuraavat vaiheet eivat olleet selkeind mielessa ja tekstid oli vaikea
saada aikaan eikd lauseiden, virkkeiden, saati kappaleiden tuottamisesta

meinannut tulla mitaan.

Syksyn aikana vierailin yrityksessa, paasin nakemaan koko tuotannon puolen ja
samalla sain  arvokasta tietoa  tyOturvallisuudesta  seka  tietoa
ergonomiakartoituksen tekemiseen. Yrityksessa oli mielekasta vierailla ja tehda
kartoitusta, kun minut otettin mukavasti vastaan. Kaydesséani yrityksessa
havainnoin tyttilaa sekéa tyodtehtdvien suorittamista, selvitin tyontekijoiden seka
tydsuojeluvaltuutetun ndkemyksia tyotehtavista seka tyétilasta. Lisaksi kasasin
tietoa ja materiaalia, ergonomiakartoituksen toteuttamisen avuksi. Kayntien
aikana kirjoitin paljon muistiinpanoja ja otin kuvia seka opinnaytetyon raportin etté

kartoituksen tekemisen tueksi.

Aikataulu opinnaytetyon valmistumisen suhteen muuttui tydstbvaiheen aikana

useampaan kertaan, kun aikataulu kavi mahdottomaksi ja liian kiireelliseksi oman
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kiireisen aikataulun vuoksi. Koska halusin tehda opinnaytetyén kunnolla, paatin
tehda sen ajan kanssa niin ettd lopputulos ei olisi hutaistu ja tdman vuoksi
opinnaytetyon esittdmisen ajan kohdaksi tuli maaliskuu 2020. Nyt my6hemmin
mietittyna olisin suunnitellut aikataulun eri lailla ja tehnyt aikataulusta
joustavamman, mutta ndin opinnaytetyon tekemisen ensikertalaisena ei tyon
kaikki kohdat ja haastavuus seka erivaiheet olleet niin selkeitd suunnitelmaa

tehdessani.

Joulukuun 2019 aikana sovimme ohjaavan opettajan kanssa, etta pidan
opinnaytetyon tekemisessa pienen tauvon, jotta saisin muut koulutehtavat
valmiiksi ajallaan. Uskon opinnaytetyon tekemisesta pitamani tauon myos
auttaneen uusien nakokulmien seka virheiden ldytdmiseen, kun palasin uusilla
silmilla tyoskentelyn pariin. Tein alkuvuodesta 2020 opinnaytetyota vaihtelevasti,
rippuen muista koulutbistd. Mutta jatkoin opinnaytetyon tekemista paivittain
muiden koulutehtavien ollessa valmiina. Tassa vaiheessa tauon jalkeen tein
paivitettya suunnitelmaa opinnaytetyon prosessin loppuun saamiseksi ja kirjoitin
itselleni aikataulun jokaiselle asialle, jotta opinnaytetyd olisi valmis

seminaaripaivana.

Minulle tyostovaihe oli valilla kevytté ja valilla raskasta. Joinakin hetkina kaipasin
toisen opiskelijan tydssa mukana olemista, silla joinakin hetkind vertaistuki ja
prosessin jakaminen toisen opiskelija kanssa olisi ollut mukavaa. Toisaalta taas
joinakin hetkind nautin siita, ettd saan tehda tyota omaan tahtiini, omilla
aikatauluillani ja yksin. Nyt tydstbvaiheen takanapéin ollessa, nden vaiheen
olleen kaikin puolin rikas. Vaikka ty6stdvaihe on ollut tapahtumarikas ja ty6n
eteneminen on vaihdellut helposta raskaaseen, on vaihe ollut mielenkiintoinen
seka ammatillisesti kehittdvad aikaa. Uskon ettd mielenkiintoni tydergonomiaa
kohtaan on lisdnnyt motivaatiotani opinndytetytn tekemisessa seka prosessin

eteenpain saamisessa.

Kevaalla 2020 tein yhteenvetoja muistiinpanoistani, kavin lapi kuvia, jarjestelin
muistiinpanot sekd kuvat omiin osa-alueisiin  tulosten raportoimisen
helpottamiseksi. Tama vaihe oli hyvin paljon aikaa vievaa, mutta sen tekeminen

silti kannatti. Kun kirjoitin ja kasasin lopullisen tekstin kartoituksen tuloksista
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raporttiin, oli Kirjoittaminen selkeampaa ja tekstin jdsenteleminen helpompaa.
Koin ennen kartoitusten tulosten yhteenvedon tekemista asiat yhtena epaselvan
ja selvan yhtenaisena kasana. Joten yhteenvedon tekeminen oli seka ajatuksia
selkeyttavaa ettd tyota lisa motivoivaa. Tein yhteenvetoja lopulta kaksi. Yhden
laajemman, josta sitten kasasin yhden tiivimman muistiinpanon, jonka pohjalta
kirjoitin kartoituksen tulokset puhtaaksi. Myds yrityksessa vierailun aikana
ottamani muistinpano kuvat koin hyviksi ja toteutusta helpottavaksi
kokonaisuudeksi. Tyostovaiheen aikana yhdeksi yllattavaksi haasteeksi minulle
tuli Toisto-Repe kirjan saaminen, mutta kirjan lopulta kdsiin saadessani oli helppo
jatkaa tyoskentelya ja kayttaa arviointilomaketta hyoddyksi kartoituksen

tekemiseen.

6.5 Tarkistusvaihe

Tarkistusvaihe voi olla ajallisesti hyvin lyhyt ja kertaluonteinen. Tassé vaiheessa
tarkastellaan ja arvioidaan syntynytta tuotosta. Toimitsijat siirtyvat taman jalkeen
viimeistely vaiheeseen tai tarvittaessa toimijat palauttavat tyon takaisin
tyostovaiheeseen. Vaikka tarkistusvaihe on oma yksittéainen vaihe, sen voidaan
ajatella kuuluvan kaikkiin vaiheisiin. Toisaalta taas tarkistuksen ollessa oma

erillinen vaihe sen tunnistaa yhdeksi tarkedksi osaksi tydssa. (Salonen 2013, 18.)

Olen pyrkinyt koko opinnaytetyoprosessin ajan arvioimaan seka tarkistamaan
kirjoittamaani tuotosta. Valilla olen jopa havahtunut liiallisesta tarkastelusta. Olen
useaan kertaan miettinyt mita kirjoitan, miten kirjoitan ja onko tamé& varmasti niin
kuin tietotolahteissa sanotaan, silla joskus omin sanoin asian ilmaiseminen
saattaa tuoda haasteita asian oikein ymmartamiseen, joten tdman asian kanssa
halusin olla tarkkana. Sen lisdksi, ettd olen tarkastellut tietoperustan sisaltoa,
olen arvioinut kirjoitustyyliani, jotta se pysyisi mahdollisimman selke&na ja

helposti luettavana.

Koko prosessin kestéaneesta arvioinnista huolimatta, koen tarkistusvaiheen silti
tarkeaksi ja yhdeksi omaksi kokonaisuudeksi. Vaikka olen useaan kertaan

lukenut, tarkistanut ja arvioinut niin kappaleita kuin yksittaisia lukuja pidin
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tarkeana, etta luen itse koko raportin viela tassa vaiheessakin kokonaisuutena.
Olen antanut tietoperustan seké koko raportin myds muille ihmisille luettavaksi.
Nama kaikki inmiset eivat itse tydskentele terveydenhuoltoalalla, mutta silti sain
heitd kaikilta tarkeada palautetta ja tama on helpottanut ennen kaikkea
kirjoitustyylin  muokkaamisessa seka tekstin mahdollisimman hyvassa

luettavuudessa.

6.6 Viimeistelyvaihe

Monelle tulee yllatyksend, kuinka vaativa vaihe viimeistelyvaihe on. Ja néin ollen
myds viimeistelyvaiheen pituus voi tulla yllatyksend. Sen  vuoksi
viimeistelyvaiheeseen kannattaakin lisata riittavasti aikaa, silla vaihe voi kestaa
yllattavan kauan. Tama kyseinen vaihe opinnaytetyoprosessissa voi kestaa sen
vuoksi kauan, etta viimeistelyvaihe tydllista opiskelijoita, silla siind viimeistellaan
sekd tuotos ettd raportti. Nama osat yhdessd muodostavat toiminnallisen
opinnaytetyon. Vastuu viimeistelyvaiheessa on opiskelijalla, mutta tassa
vaiheessa voi mukana olla my6s muita hankkeeseen sitoutuneita henkiloita.
Tuotosta voi esimerkiksi esitella kayttajille, tyontekijoille, asiakkaille tai ihan
ulkopuolisille henkildille. Kirjallisesta raportista vastaa opiskelija itse. (Salonen
2013, 18.)

Seka tuotoksen etta raportin viimeistelemiseen meni yllattdvan kauan aikaa ja
vaihe vaati tyota. Pienia korjauksia parannuksia, ja hienosdatta tuli tehtya
yllattavan paljon. Olen tarkka viimeistelia, joten tyon maara ei sinalldan tullut
yllatyksend minulle. Hioin sekd raportin ettd yhteenvedon kehitysideoista ja
tarkistutin toimeksiantajalla molemmat, jottei asia virheitd tai muun muassa
salassa pidettavia asioita esiinny tydssa. Loppujen lopuksi viimeistelyvaihetta oli
mielekéasta tehda, ja tarkastella saatua tulosta. Viimeistelyvaihe sisalsi myo6s tyon

asetusten tarkistamista ja muuta pienta hienosaatoa raportin ulkoasun suhteen.
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7 Pohdinta

7.1 Toteutuksen arviointi

Minulle opinnaytetydn tekeminen oli aivan uusi asia, taman asian aarella olin siis
ensikertalainen. Tamé nékyi muun muassa siing, etta alussa tekemani aikataulu
opinnaytetydlle ei ollut realistinen. Toki koulun aikana kursseilla on tehty
opinnaytetyopohjaan tehtavia, joten itse opinnaytetybpohja oli minulle jo
entuudestaan tuttu. Opinnaytety® lahti hieman haparoivasti kayntin aina
ensimmaiseen ohjaajan keskusteluun asti, silla tietoni opinnaytetydn tekemisesta
olivat hieman sekavat. Ensimmaisen ohjaajan kanssa kayman keskustelun
jalkeen, prosessi lahti hyvin kayntiin ja tyota oli mukava tehda. Alussa tekemani
aikataulusuunnitelma osoittautui prosessin aikana pariin kertaan liian tiukaksi ja

kireaksi.

Jo tietoperustaa suunnitellessani mietin, kuinka laaja tietoperusta on hyva
tallaiseen tyohon. Toisaalta kuinka laajan tietoperustan tekeminen on minun
resursseilleni sopivan kokoinen, jotta opinnaytetyo ei kasvaisi liian suureksi eika
tyon tekeminen kavisi lilan raskaaksi. Koen ettd minulla tietoperusta pystyi
sopivan suppeana mutta riittdvan laajana eika aiheesta lahetty poikkeamaan.
Tahan uskon auttaneen tarkka tietoperustan suunnitteleminen. Tietoperustaa
suunnitellessani mietin tarkkaa mita haluan selvittdd, mita haluan tuoda ilmi ja
millaiset asiat ovat tarkeitd juuri tdman ergonomiakartoituksen osalta.
Tietoperustaa kasatessani lahdekritiikki oli yksi tarkeistd osa-aluista ja siksi
halusinkin olla tarkka, millaisia lahteita kaytan. Koska englannin kielen taitoni ei
ole niin vahva, halusin keskittya enemmé&n suomenkieliseen aineistoon. Silloin
koin olevani varma, ettd lahde on luotettava, kun ymmarran mita lahteessa

sanotaan kokonaisuutena.

Opinnaytetyon tavoitteet ja tehtava tarkentuivat minulle heti prosessin aikana ja
ne pysyivat muuttumattomina koko loppuprosessin ajan. Koen pysyneeni hyvin
tavoitteessa ja saavuttanut ne tavoitteet, jota opinnaytetytlle asetin. Tein tarkan

suunnitelman opinnaytetydn sisallosta. Prosessin erivaiheiden aikana tarkensin
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suunnitelman yksityiskohtia sekd jaoin kohtia eri osa-alueisiin. Nyt prosessin
loppuvaiheessa voin todeta tarkasta suunnitelmasta olleen minulle hyoétya ja
apua niin opinnaytetydn tekemisessa kuin sisallon tuottamisessa. Onnistuin
myo6s mielestani raportin kirjoittamisen rakentamisessa. Tahan lahdin hieman
negatiivisin ajatuksin, silla ajattelin tekstin olevan minulle helposti sekavaa ja
poukkoilevaa. Sain silti mielestani tekstin sujuvaksi ja siina varmasti auttoi tekstin

ennakkoon suunnittelu.

Kehittamiskohteina minulla tdssa opinnaytetyssa olisi voinut olla ennen kaikkea
aikataulutus, sen tarkentaminen ja realisointi, jotta aikataulussa olisi ollut
helpompi pysya. Aikataulutusta rakentaessa olisi pitdnyt ottaa huomioon myds
muut aikaa vievat koulutyot ja niiden tekeminen. My0s valitavoitteet olisi ollut
hyva tehda, eikd pitda tavoitteena alusta asti koko opinnaytetyon valmiiksi
saamista. Muita kehittdmiskohteita olisi voinut olla ergonomia kartoituksen
tarkempi suunnitteleminen. Kartoituksen sisallon suunnitteleminen seka
kasaaminen olivatkin opinnéytety0 prosessin yksi haasteistani, mita kaikkea otan
kartoituksen muukaan ja mita en. Kartoitusta tehdessani huomasin, etta
kartoituksen laajuus meinasi lahtea paisumaan, mutta sain sen onneksi jarkevan
kokoiseksi ja laajuiseksi lopulta kasattua. Minulla on tapana olla tekemé&ssa
muutoksia joka koloon, kun halua parantaa ihmisten tyéhyvinvointia on paljon.

Kartoituksesta saatujen tulosten analysointi tuntui aluksi vaikealta. Mutta
kasattuani saadut aineiston yhteen tulosten analysointi helpottui. Tulosten
perusteella voi todeta, ettd tyOpaikalla oltin oikeassa siind, etta tama
kartoitukseen valittu kastikehuone vaatii ergonomian parantamista. Minusta
Toisto-Repe arviointi lomakkeen kayttaminen vahvisti ja tuki hyvin kartoituksen
toteuttamista, seka sopi taméan tyyliseen kartoitukseen todella hyvin. Toisto-Repe
arviointilomakkeen kéayttd tassa kartoituksessa oli mielestani hyva, silla se antoi
selkeitd numeraalisia tuloksia. Liséksi arviointilomakkeen kaytdssa oli se hyva
puoli, ettd yrityksen kastikehuoneelle on mahdollista tehdd my6hemmin
uudestaan kartoitus Toisto-Repe lomakkeen mukaan ja tulosten vertaaminen nyt
saatuihin tuloksiin on helpompaa ja tulosten vertaaminen indeksiluvun avulla on
selkeda. Lisdksi tyopaikan on helppo hyddyntaa arviointimenetelmaa

my6hemmin sen yksinkertaisuuden seka luotettavuuden vuoksi.
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Haastattelu ja keskustelu tydntekijoiden kanssa ei sisaltdnyt mitdan tarkkaa
runkoa. Ennen keskustelua olin miettinyt kysymyksid mihin haluaisin saada
vastauksen ja niiden perusteella esitin kysymyksid seka tyontekijdille etta
tydsuojeluvaltuutetulle. Kuvien hyédyntaminen kartoituksen toteuttamisessa ol
minusta hyva ja onnistunut tapa taltioida havaintoja. Kuvien avulla pystyi
selkeyttdmé&éan havaintoja sekd mythemmin palamaan kartoitus tilanteeseen.
Kokonaisuudessaan olen tyytyvainen opinnaytetyoni tuotokseen, matkan varrella
oli paljon tyon hiomista ja muokkaamista, mutta lopputulokseen olen tyytyvainen
ja koen saaneeni kartoituksen tietoperustan ja kartoituksen toteutuksen ja
tulosten siséllon yhtenéisesi kokonaisuudeksi. Liséksi mielestani tydssa toteutui
haluttu n&kdkulma, siitd ettd tyopistetta ja tyopisteen tybtehtavia tarkastellaan

tydnantajan nakokulmasta.

Toimeksiantajan yhteyshenkild henkilostopaallikkd ja tydsuojelupéallikkd Jari
Partanen kommentoi raporttia sekd yritykselle toimitettua kehitysideoiden
yhteenvetoa seuraavasti: "Pauliinan tyd on erittain kaytannonlaheinen ja antaa
selkeita kehitysehdotuksia toimintaamme. Tydssa on perehdytty tarkasti kohteen
erilaisiin - ominaisuuksiin ja kuultu selkeasti tytpisteella tydskentelevien
henkildiden mielipiteitda. Pauliina on tutustunut ansiokkaasti vallitseviin
olosuhteisiin seka tyontekijoiden erilaisiin fyysisiin ominaisuuksiin. Tydssa on
selkea teoreettinen osuus ja empiria tukee mainiosti teoriaa. Toimenpide-
ehdotukset on toteutettu selkeasti huomioiden myds rajoittavat tekijat kuten tilan
koon. Kieliasu on hyvin ymmarrettava ja tyon sisaltamat kuvat ja taulukot tukevat
kokonaisuutta hienosti. Tulemme kayttdmaan tyén tuloksia tydpisteen

ergonomian ja tyoturvallisuuden kehittamishankkeessamme.

7.2 Ammatillinen kehittyminen

Opinnaytetyobn tekeminen on tukenut itsendistd tekemistd, oppimista ja
tiedonhakua. Aloitin opinnaytetydn normaalia my6hemmin, mutta néain
my6hemmin tata prosessia katsoessani olisin voinut aloittaa tAmén prosessin jo

aikaisemmin. Opinnaytety6n parissa tydskentelyn helppous ja vaikeus vaihtelivat
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paljon. Tahan vaikutti myoés ohjauksen saatavuus, alussa saamani ohjaus tuki
hyvin tydskentelyd ja prosessin eteenpdain viemista ja koin ohjauksen erittain
tarkeaksi varsinkin, kun opinnaytetyota tein yksin ja ensimmaista kertaa. Silloin
kun ei ollut varma meneekd opinnadytetyd oikeaan suuntaan, sai ohjaajalta
hienosti apua. Tauon jalkeen ohjausta oli niukanlaisesti, johon vaikutti myés oma
tietdmattomyyteni. Silla tyon loppuvaiheessa huomasin, ettd olisin mielellani
kaynyt viela ohjaajan kanssa keskustelun, mutta sita ei enda kerennyt pitaa ajan

tullessa vastaan.

Yksin tydskentelyssa oli seka hyvat ettd huonot puolet. Valilla oli mukava tehda
tyota yksi, valilla se tuntui raskaalta. Kirjoittaminen toi myds omat haasteet. Valilla
tekstia oli vaikea saada aikaan ja loytdd tekstille oikeaa suuntaa.
Aikataulutuksessa en onnistunut tdssa opinnaytety® prosessissani, mihin vaikutti
suuresti myods opinnaytetydn tekemisen ensikertalaisuus, kun ei tiedd mita
kaikkea on vastassa. Aikataulutus olisi voinut olla véaljempi, silla aikataulu kéavi
liian kire&ksi kaksi kertaa. Myds tarkempien vélitavoitteiden tekeminen olisi ollut
hyva ratkaisu tyon aikataulutuksen ja prosessin tekemisen jaksamisen suhteen.
Kartoitusten toteutuksen kirjoittamisen koin helpoksi kuin taas tulosten
kirjoittamisen koin aluksi haasteeksi, silla oikeanlaisen kirjoitus tyylin, ja asioiden
aukaisemisen sekad ulos tulon haasteellisuus yllatti minut. Aloitin kartoitusten
tulosten Kkirjoittamisen useaan otteeseen uusiksi, jotta l6ysin hyvan ja

oikeanlaisen kirjoitus tyylin ja tulosten kertomistyllin.

Koen kehittyneeni opinnaytetyd prosessin aikana paljon ja fysioterapeuttinen
ammatillinen osaamiseni ja asiantuntijuuteni ovat kehittyneet prosessin aikana
paljon. Olen loytanyt tyofysioterapiasta mielenkiinnon kohteeni ja aiheesta lisaa
oppiminen ja jo opitun tiedon vahvistaminen tuntuu mielekkaalta suunnalta jatkoa
ajatellen. Opinnaytetyotda tehdessdni muun muassa tiedonhakutaitojani
kehittyivat. Tama koko prosessi on lisannyt minulle tietoa tyofysioterapiasta,
ergonomiasta seka antanut valmiuksia taman kaltaisiin tyotehtaviin. Uskon etta

tasta opinnaytetysta on minulle paljon hyétya myéhemmin tydelamassa.
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opinndytetyon raportissa. Kuvissa ei ndytetd salassapitoon kuuluvia asioita. Eika kuvia
julkaista facebookissa, youtubessa, instagramissa tai missadn niita vastaavissa
sosiaalisen median valineissa.

Kuvamateriaalin aiheina on tyGpisteen ergonomian havainnointi ja analyscinti seka
tydpisteen kehitysideakohtest.
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Toisto-Repe Arviointiloma (Ketola & Laaksonlaita 2004)




Liite 3 1(4)
Toimeksiantajalle yhteenveto kehitysideoista

Yhteenveto kastikehuoneen
kehitysideoista

Kartoituksen tulokset tiivistettyna

Toisto-Repe arvioinnin mukaan, karoituksesta saatu indeksiluku on 64%. Saadun
indeksiluvun mukaan tydnantajaa edellytetian selvittamdin tyopisteen toistotydn
vaarat ja haitat. TyGtehtdvat sisaltdvat paljon nostamista ja kantamista. Tydtehtavat
sisdltdvat paljon olkavarren kohoasentoa (yli 45° etu- tai sivusuunnassa) seka kasien ja
ylaraajojen voiman kayitod. Olkavarren kohoasennossa tydskentelysta seuraa pehmeiden
kudosten rakenteiden puristumista ja kitkaa, josta voi aiheutua mittavia vaivoja tydntekijoille.
Suuri voiman kayttd taas aiheuttaa tydntekijdille vasymistd ja pitkdan jatkuessa johtaa
vaurioihin ja rasitusvammeoihin. Pienikin kdden puristus voi olla kdden pienille linaksille likaa
(kuten vesiletkun kahvan puristus) ja nain aiheuttaa kaden lihasten yli kuormittumista ja
pitkdan jatkuessa rasitusvammoja. Tydpisteiden mitoitus ei ole tydtehtavien suorittamiseen
ergonominen tyontekijdiden pituuteen nahden. Raportista loytyy tarkemmat tiedot
kartoituksen tuloksista sekd huonon/hyvan ergonomian vaikutuksista terveyteen!

Suositeltavat muutokset tyopisteen ergonomian

parantamiseksi

Kohta 1: Koneen 272 fikkaat olisi erittdin tarkeda vaihtaa viipymatta turvallisempaan
vaihtoehtoon. Tikkaissa olisi hyva olla ennen kaikkea kaide fikkailta putoamisen
estamiseksi. Lisaksi tikkaat olisi hyva kiinnittda esimerkiksi koneen runkoon, jotta
tikkaiden alta luiskahtamiselta pystyttaisiin valttymaan.

Kohta 2: Tydpisteelld olisi hyvda muuttaa koneiden ja tydntekijdiden wvaliset mittasuhteet
ergonomisiksi. Tama on suurin haaste talla tydpisteelld ergonomian nakdkulmasta
katsoftuna. Tydpisteen mittasuhteiden muuttaminen on  ertyisen tarkeda
tydtehtavien ergonomian parantamisen ja rasitusvammojen ehkaisemisen vuoksi.

Mittasuhteita tulisi muuttaa:

Koneella 271 suppilon, ylimméan tason sekd koneen vieressd olevan pdydan
osalta. Koneen rakenteiden muuttamisen sijaan ratkaisuna voisi olla siimettavan
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tason® asentaminen suppilon eteen seka ylimmalle tasolle. Tason puuttumien
lisda tydntekijoiden hartioiden kohoasentoa, joka taas lisaa rasitusvammariskia
seka rasittaa olkapaita. Vieressa olevan pdydan voisi vaihtaa sahko- tai
pumppukayttdiseen kamyyn**. Myds matalampi tai sahkékayttdinen poyta ovat
vaihtoehtoja. Ylimmalle tasolle olisi hyva asentaa siimettava taso tai porras™
jotta Ivhyilla tyontekijalla ei nouse hartiat ylds. Nain koneella tyoskentely olisi
ergonomisempaa. Lisdksi hartioiden kohoasento seka ylaraajojen rasittuminen
vihenisi tydpaivan aikana.

Koneella 272 suppilon sekd satsissa tarvittavien tavaroiden sailyttamiseen
kaytettavien sinisten karmryjen osalta. Myds koneella 272 sinisen karryn tilalle
voisi vaihtaa sahko- tai pumppukayttoisen karmyn™ jolloin lattiatasolla karry olisi
oikealla korkeudella ja taas suppilon edessa olevalla tasolla ollessa karmy ei olisi
lian matalalla eika ndin ollen raskaita sankkoja tarvitse nostaa matalalta.
Lisdksi suppilon edessd oleva taso on vain osalle tyontekijdista oikealla
korkeudella. Tason eli suppilon reunan olisi hyva olla 10-30cm, kun tyd vaatii
raskaiden esineiden ja tavarciden kasittelyd kuten tavaroiden nostoa. Tama
suositeltava korkeus ei koneella 272 ja 271 toteudu kuin osan tyontekijan
kohdalla.

Punnituspisteen poydan ja sangon pituuden muuttaminen tydntekijGiden
pituuteen ndahden sopivammaksi. Ratkaisuna wvoisi olla pdydéan korkeuden
sadataminen tai korkeiden sankojen vaihtaminen matalimpiin sankoihin. Jolloin
sangon kahvat ovat alempana ja ndin ollen tydntekijdiden hartiat eivat nouse
ylos tyopisteelle sankoa siirtdaessa ja kantaessa.

*Koska tyopisteella tyoskentelevilla tyontekijdilla on suuri pituusero, ei yksi taso
ole kaikille sopia, siksi vaihtoehto ergonomisempaan tydasentoon on joko
siimettava taso tai sahkodkayttoinen taso. SahkokayttGisen taso on todella paljon
parempi vaihtoehto, jonka jokainen tyontekijd tyopdivan aluksi voi saatda
omalle korkeudelle sopivaksi. Siimettava taso vaatisi taas joko 2 tai 3 ern
korkuista tasoa (nippuen tyontekijoiden pituus eroista), jonka jokainen
tyontekija laittaa tyopisteelle tyOpadivan aluksi. N&in ollen suurin ylaraajoja
kuormittava ja rasittava tekija tyopisteella olisi minimoitu seka tyopisteen
tydtehtdvien suorittaminen ergonomisesti paranisi.
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**  Molemmille koneille wvoisi hankkia wvahintdan vyhden s3ahkd- tai
pumppukayttdisen karryn eli yhteensa kaksi karmya kyseiselle tydpisteelle. Nain
ollessa tydtehtdvissa vahenisi tavaroiden kantaminen, nostaminen sekd
matalampaa kurottaminen. Lisd3ksi ergonomian  toteuttaminen  olisi
tydntekijdiden suuresta pituuserosta huolimatta helpompaa.

Kohta 3: Tydssd kaytettavien kamyjen vaihtaminen sahko- tai pumppukayttdisiin karryinin
olisi hyva ratkaisu nostamisten/kantamisten sekd olkapdiden kohoasennon
valttamiseksi. Nain ollen tydntekijdiden ylaraajojen seka seldn ja ennen kaikkea

olkapaiden rasittuminen vahenisi tydpdivan aikana.

Kohta 4: Vesiletkuun olisi hyva asentaa esim. klipsi, jonka avulla tydntekijdiden ei tarvitse
vesiletkua kayttdessa puristaa kahvaa. Klipsin tai muun vastaan asentaminen on
tarkedd kaden puristusvoiman kdyton vahentdmiseksi sekd ranteen ja kidden

rasitusvammojen ehkaisemiseksi.

Kohta 5: Tydpisteella olevat imurit olisivat tarkeaad kunnostaa, terveydellisten haittojen
ehkaisemisen vuoksi. Ensiapuna voimakkaiden raaka-aineiden kasittelyyn on
hengityssuojaimien sekd suojalasien kayttd. Imurien kunnostamisen jaitai
hengityssuojaimien sek3 suojalasien avulla voimakkaiden raaka-aineiden
aiheuttama silmien ja nenan kKirvely tyontekijoilla vahenisi.

Kohta &: Ergonomian parantamiseksi n. 10kg kanistereihin (sisaltavat nestemdaisia raaka-
aineita) olisi hyva laittaa pumppu, kaatoteline tai — nokka. Pumpun, kaatotelineen
tai -nokan avulla tyétehtavan ergonomia paranisi ja ylaraajojen rasittaminen seka
voiman kayton tarve pienenisi tydpaivan aikana.

Kohta7: Raaka-aineiden satsiin kauhomisessa kaytettavat kauhat olisi hyva vaihtaa
pienempii kauhoihin, jolloin k3den lihakset eivat rasittuisi tyotehtavassa likaa.

Kohta 8: Kulkuvili kastikehuoneelle olisi tarkeaa pitda mahdollisimman vapaana ja tyhjana
tavaroista tyGturvallisuuden parantamisen ja sailyttamisen vuoksi. On myds hyva
muistaa, ettd kulkuvali on poistumisreitti kastikehuoneelta.

Keohta 9: Lisaksi maustelaatikot voisi vaihtaa edesta aukeaviin laatikoihin paalta aukeavien
tilalle, jolloin laatikoiden kasin siirtdaminen vahenisi.
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Kohta 10: Koneen 272 vieressa sijaitsee hyllykkd, joka on vain osittain kaytdssa. Taman
hyllyn tarpeellisuutta on hyva pohtia. Silld hyllyn pois siirtdminen tydpisteelta tuo
lisd tilaa tyGpisteelle Ja ndin ollen myds tyGskentely tilaa tyGpisteelle tulee lisaa.

Nama kaikki edelld mainitut kohdat ovat tarkeita ja hyva ottaa huomioon tydpisteen
ergonomian parantamisen suunnittelussa. Jokaisen kohdan toteuttaminen on oma prosessi
ja voivat tuoda yritykselle kustannuksia. Huomioithan silti, etta hyvin suunniteltu ja mitoitettu
tyOpiste tulee yleensa huonosti mitoitettua kallimmaksi. Ergonomian laiminlydminen
aiheuttaa ylimaardisia kustannuksia, kuten sairaskuluja seka poissaolokustannuksia, jotka
eivat ole suinkaan ainoita kuluja mitd sairaspoissaclot aiheuttavat. Lisdksi tydpisteen
ergonomiaa parantamisen kustannuksia miettiessa on tarkeaa olla unohtamatta inhimillista
nakdkulmaa. On hyva miettid, mita sinun tydntekijallesi merkitsevat sairastuminen, vaivat tai
tyokyvyn menettdminen. Maitd ei voida rahallisesti korvata. Tydntekijin kokemukset
vaikuttavat mm. fydtulokseen, tyomotivaatioon, yrityksen kuvaan seka yrityksen
menestymiseen markkinoilla, ja nama taas vaikuttavat yrityksen talouteen.
Sairaspoissaolojen kustannukset on yksi hyva syy tehda pienia parannushankkeita. Jos yksi
sairaspdiva maksaa 300€ ja tyontekija saa esimerkiksi likuntaerinsairauden, parantumiseen
menee noin kaksi viikkoa, ndin ollen poissaclo maksamaan yritykselle 3000€. (Lehteld &
Launis 2011b, 335-336.) Lis3d ergonomian vaikutuksista yrityksen falouteen oydat
raportista.

Taman yhteenvedon kehitysideoista on laatinut
fysioterapeuttiopiskelija

Pauliina Hintsala|



