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Tama ty6 on saanut alkunsa ikuisuusongelmalta tuntuneesta ilmiésta ammattioppilaitoksen tyosa-
leissa. Suuri osa tydsaleista on kohtuullisessa jarjestyksessa, opiskelijat tekevat harjoitustydnsa,
siivoavat jalkensa tyon paatteeksi ja oppivat nain tyoturvallisuuden perusasioita tyota tehdessaan.
On olemassa my®s liian monta ty6salia, joissa suuri osa kaytettavista raaka-aineista ja komponen-
teista on sekaisin. Lattioilla ja poytapinnoilla sailytetaan sekalaista tilaan kuulumatontakin tavaraa
jajopa jatetta. Tallainen oppimisymparisto ei houkuttele tydymparistona eika opeta esimerkin avulla
opiskelijoille nykytyoelaman siisteysvaatimusta eika tyonaikaisen tyoturvallisuuden perusasioita.

Tavoitteena oli luoda tydsaleihin pysyvaa siisteytta ja jarjestysta, helpottaa uusien opettajien ja
opiskelijoiden perehdytysta tyotiloihin seka lisata tyohyvinvointia ja parantaa tyoturvallisuutta. Tie-
toperustana kaytettiin Lean-filosofian perusajatuksia ja ensimmaisena tydkaluna 5S-jarjestelman
tuomista tyosaleihin. Tutkimusmenetelmaksi valittiin konstruktiivinen tutkimusote.

Leanin 5S-menetelman koulutuksia jarjestettin ammattioppilaitoksen tydsalivastaaville seka sovit-
tiin yhteisista saanndista siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon. Niissa kohteissa, joissa tydssa paas-
tiin pisimmalle, on todettu lisaantyvaa tyotyytyvaisyytta. Paamaara ja suunta ovat selvilla, joten
tyota jatketaan kaytanndssé ja kokemuksia seka uusia jarjestamisideoita jaetaan yhteiseen kayt-
toon. Asia pidetaan myos saanndllisesti osastopalaverien aihelistalla, jotta paamaara ei paasisi
unohtumaan.
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This work has originated from a phenomenon that seemed to be an eternal problem in the study
halls of a vocational school. A large part of the working spaces are in reasonable order, students
do their practice work, clean up after work and thus learn the basics of occupational safety while
working. There are also too many workshops where a large part of the raw materials and
components used are mixed up, the floors and all surfaces are full of mixed things and waste that
do not even belong in the space. This kind of learning environment is usually not attractive as a
working environment and does not teach students by example the cleanliness requirements of

modern working life or the basic issues of occupational safety during work.

The goal was to create permanent cleanliness and order in the working spaces, facilitate the
familiarization of new teachers and students to the working spaces, and increase work well-being
and improve work safety.

The basic ideas of the Lean philosophy were used as the data base, and the first tool was the
introduction of the 5S system to the workshops. A constructive research sample was chosen as

the research method.

Lean's 5S method trainings were organized for the vocational school's workshop supervisors, and
common rules for maintaining cleanliness and order were agreed upon. Increasing job satisfaction
has been found in those locations where the work went the furthest. The goal and direction are
clear, so the work will continue in practice, and experiences and new organizing ideas will be shared
for common use. The issue is also regularly kept on the agenda of departmental meetings so that

the goal is not forgotten.

Keywords: Lean, 5S, Vocational education, working space, safety at work, well-being at work
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1 JOHDANTO

1.1  Tyon tausta

Espoon seudun koulutuskuntayhtyman Omnian jasenkuntia ovat Espoo, Kauniainen ja Kirkko-
nummi. Omnian koulutusten tarjonta sisaltaa ammatillista ja aikuiskoulutusta. Tutkintokoulutuksiin
osallistuu vuosittain noin 7 000 ja tdydennyskoulutuksiin 1 700 opiskelijaa. Oppisopimusopiskeli-
joita on noin 1000. Nuorten tyopajoilla kay yli 300 oppijaa vuosittain, ammatilliseen valmentavaan
opetukseen osallistuu 330 ja lukio-opintoihin noin 1 970. Lisaksi aikuisten perusopetuksessa opis-
kelee vuosittain yli 250 opiskelijaa. Vieraskielisten koulutuksessa opiskelee vuosittain noin 300 op-
pijaa. Vapaan sivistystyon kursseilla kay vuosittain noin 22 000 henkil6a ja kursseja on tarjonnassa
lahes 3 000. Henkildkuntaa on noin 1 000. Omnian toimipisteet sijaitsevat Espoossa Espoon kes-

kuksessa, Leppavaarassa, Tapiolassa, Olarissa ja Suomenojalla seka Kirkkonummella.

Omnia oppilaitoksena on Yhdistyneissd Kansakunnissa sovitun Agenda 2030:n tavoitteiden mu-
kaisesti rakentamassa kestavaa tulevaisuutta tarjoamalla alueella monialaista koulutusta, minka
avulla yksiloiden ja yhteisojen osallisuus- ja osaamispadaoma kasvaa ja hyvinvointi seka alueen
elinvoima vahvistuvat (YK 2015). Alueella vaesto lisaantyy, mika asettaa luonnollisesti tarpeen kas-
vattaa my0s oppilaitoksen opiskelijamaaria tulevaisuudessa seka kehittaa koulutuksia vastaamaan
tulevaisuuden tarpeisiin. Kuvassa 1 esitetddn Omnian strategia kestavan tulevaisuuden rakenta-

misessa osa-alueina taloudellinen, sosiaalinen, ekologinen ja kulttuurinen kestavyys.

KESTAVA TULEVAISUUS

T 1t 1t 1

Osallisuuden, osaamisen ja hyvinveinnin
sekd alueen elinvoiman edistdminen

Taloudellinen Sosiaalinen Ekologinen Kulttuurinen
kestavyys kestivyys kestdvyys kestavyys

KUVA 1. Omnian strateginen viitekehys (Omnia 2021)



Ammatillisen koulutuksen tarkoitus on edistaa vaeston ammatillista osaamista ty6- ja elinkeinoela-
man kehittamiseksi ja yrittajyyden edellytysten parantamiseksi. Koulutuksen tulee myos ohjata tyo-
ja toimintakyvyn yllapitoon, elinikaiseen oppimiseen ja yhteiskunnan kansalaisiksi kasvamiseen.
Tyohon ja itsenaiseen elamaan valmentava koulutus velvoittaa koulutuksen jarjestajaa huolehti-
maan tarkedstd kasvatustehtdvastdan ammattitaidolla. (Laki ammatillisesta koulutuksesta
531/2017,1:2§.)

Tutkimuksen toteuttamiselle ovat antaneet alkusysayksen samankaltaiset ty6turvallisuuspuutteet
ja tyon sujuvuutta vaikeuttavat havainnot ja huomiot useissa eri ammattialojen tyosaleissa. Tyo-
salien ja opetusymparistojen epasiisteys ja turhan tavaran maara lisdavat tapaturman vaaroja ja
heikentavéat sisailman laatua seka yleista viihtyisyytta. Myds tyontekijoiden keskinaisiin suhteisiin
tuovat erilaiset siisteyskasitykset kitkaa ja erimielisyyksia siita, millaiseen kuntoon yhteisessa kay-

t0ssa olevat tyotilat jatetaan tyopaivan paattyessa.

Toimessani opetushenkiloston valitsemana tyosuojeluvaltuutettuna olen havainnoinut tydhyvin-
vointiin ja -turvallisuuteen liittyvia prosesseja. Tyodsuojelun on helpompaa puuttua konkreettisiin
fyysisen tydympariston riskeihin, mutta psykososiaaliset riskit terveydelle hahmottuvat hankalam-
min. Yksi tyontekijan sairauslomapaiva maksaa yritykselle EK:n arvion mukaan 350 €. Jokaisella
yrityksella on motivaationa vahentaa sairastumisia, ja mikali niihin johtavia syita ja rakenteita tun-

netaan, niihin voidaan myos vaikuttaa.

Tyon tavoitteena on, etta siisteyden ja jarjestyksen periaatteet leviaisivat ensin tydsaleihin, kemi-
kaaliturvallisuuteen ja myéhemmin muihinkin asiantuntijatyon prosesseihin. Tavoitteena on tutkia,
voisiko tydymparistojen jarjestamisella ja tyon sujuvoittamisella vahentaa myos tyon aiheuttamaa
psyykkista ja sosiaalista kuormitusta, jotta kutsutaan usein termilla psykososiaalinen kuormitus.
Psyykkisilla kuormitustekijoilla tarkoitetaan tekijdita, jotka aiheuttavat ristiriitaa tyon vaatimusten ja
voimavarojen valilla. Sosiaalisilla kuormitustekijoilla tarkoitetaan tydyhteison vuorovaikutukseen

littyvia asioita.

1.2 Tutkimusongelma

Tutkimuksen tavoitteena on parantaa tydsaliturvallisuutta ja tydhyvinvointia. Tyésuojeluun liittyvilla

tarkastuksilla monista tydsaleista on huomautettu niiden epasiisteydesta ja jarjestyksen puutteesta,



silla tydtilojen siisteys ja jarjestys ovat likaa yksittaisten opettajien oman siisteyskasityksen va-
rassa. Runsas tavaramaara keraa polya, vaikeuttaa siivoamista ja huonontaa siten myds sisailman
laatua. Hatapoistumisreiteille ja sahkopaakeskusten eteen kertyy tavaraa, vaikka nama alueet tulisi
aina pitaa tyhjina. Palo- ja poistumisturvallisuutta ajatellen tama voi olla kohtalokasta riskinottoa.
Irtotavaraa ja tyon aikana syntynytta roskaa on lattioilla, mika lisaa kompastumis- ja liukastumisris-
kia. Varastointitilaa koetaan olevan lian vahan, eika rakennuksen sisatiloista 10ydy enaa vapaita

tiloja otettavaksi varastokayttoon.

Runsas tavaramaara aiheuttaa paljon tarvikkeiden etsintaa ja lisda myos opiskelijoiden mielesta
turhauttavaa odottelua, kun tyo ei suju eika etene. Epasiistiin tyotilaan on epamiellyttavaa menna,
kun tyon joutuu aloittamaan siivoamisella. Myds pedagogisessa mielessa turha tavaramaara oppi-
misymparistdissa hammentaa oppijaa ja vaikeuttaa keskittymista oleelliseen. Jokaisessa amma-
tissa osa ammattitaitovaatimuksia on my6s nk. tydprosessin hallinta, mika pitaa sisalladn oman
tyon suunnittelun, tydn asianmukaisen suorittamisen, oman tyon tarkastamisen seka tyon jalkien

siivoamisen ja jatteiden asianmukaisen lajittelemisen (Opetushallitus 2022).

Ammatillinen koulutus on aiheuttanut keskustelua vuonna 2018 toteutettujen reformin ja rahoitus-
leikkausten vuoksi myos julkisuudessa. Koulutusta oli tarkoitus uudistaa enemman tydelamaa pal-
velevaksi, mutta kaikkialla se ei ole onnistunut: Tyonantajilta on saatu julkisuudessakin palautetta
epaonnistuneesta opetuksesta: On kerrottu opiskelijoista, jotka koululta lahetetdan tyoeldmaan
opettelemaan ammatin perusasioita, mita taas tydpaikoilla ei ole aikaa opettaa (Vasantola 2018).
Tamankaltainen palaute ei ole omiaan lisaamaan ammatillisen koulutuksen vetovoimaa eika ope-
tushenkiloston tyohyvinvointia. Oppilaitosten tulisi siis niukkenevilla resursseilla parantaa opetuk-
sen laatua. On jo viitteita siita, etta joillekin aloille on vaikeaa rekrytoida opetushenkildkuntaa sa-

malla aikaa, kun opiskelijamaaria on tarve kasvattaa.

Opetusneuvos Marjo Vesalainen opetus- ja kulttuuriministeriosta arvioi, etta oppivelvollisuuden laa-
jentaminen 18 ikavuoteen saakka tulee lisaamaan ammatillisissa oppilaitoksissa entista heterogee-
nisempaa opiskelija-ainesta, mika vaatii opettajien jatkuvaa erityispedagogisen osaamisen kehitta-
mista (Tikkanen, 2021).

Opettajien ammattijarjestd OAJ tutkii kahden vuoden valein opetushenkildston tydhyvinvointia ja

tyotyytyvaisyytta. Viimeisin julkaistu tydolobarometri iimaisee, etta yleisesti tyon ilo on heikentynyt



entisestaan. Ammatillisten opettajien kokema haitallinen kuormitus johtuu muuta opetushenkilds-
toa enemman lisaantyneesta tyon maarasta ja heikentyneista mahdollisuuksista vaikuttaa siihen.
My0s tyon epatasainen jakautuminen koetaan ammattikouluissa keskimaarin muita aloja kuormit-

tavampana. (OAJ tydolobarometri 2022.)

Tassa tyossa etsitaan vastauksia seuraaviin kysymyksiin:

- Mita ty6turvallisuus ja tydhyvinvointi merkitsevat oppilaitoksessa opiskelijan ja henkilokunnan na-
kokulmista?

- Miten Lean-johtamisella voidaan edistaa tyoturvallisuutta ja tydhyvinvointia?

- Miten ty6turvallisuutta ja tydhyvinvointia voidaan edistaa kohdeorganisaatiossa?

1.3  Tutkimusote

Alun perin liketalouden toimialoilla kehitetty konstruktiivinen tutkimusote soveltuu hyvin myos insi-
nddritieteen aloille tydkaluksi konkreettisten ongelmien ratkaisuun. Suunnittelu lahtee kaytannon
ongelmasta, mihin pyritaan I6ytamaan tutkimuksen avulla ratkaisu. Ongelman maarittely ja rajaa-
minen on tarkeaa, jotta tyota voidaan suunnata ratkaisun kannalta oleellisiin asioihin. Tutkijan tulee
perehtya syvallisesti tutkimuksen ja kehittamisen kohteen teoreettiseen ja kaytannolliseen tieto-
pohjaan, milta perustalta laaditaan konstruktio, ratkaisumalli ongelmaan. Ratkaisumallia testataan
kaytannossa ja lopuksi arvioidaan, oliko kehitetty konstruktio toimiva ja onko silla teoreettista uu-

tuusarvoa. (Jokinen 2021.)

Ongelman Ratkaisun
kdytanndn - kaytannon
relevanssi KONSTRUKTIO toimivuus
Ongelman
ratkaisu i
Kytkenta e
; teoreettinen
teoriaan
uutuusarvo

KUVA 2. Konstruktiivinen tutkimusote (Jokinen 2021)

Konstruktiivisen tutkimusotteen vahvuus on se, ettd tata ratkaisumallia myos testataan kaytan-
ndssa, jolloin sen toimivuudesta saadaan tietoa. Mikali ongelma ratkeaa, se on tietenkin osapuolten

kannalta toivottavaa, mutta myds toimimattomasta ratkaisusta voidaan oppia ja tarvittaessa korjata
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alkuperaista ratkaisumallia paremmin toimivaksi. Tutkimusty0ssa tulee osoittaa teoriatiedon kyt-

keytyminen ongelman ratkaisuun ja soveltuvuus myds laajemmassa kaytossa. (Lukka 2001.)

Konstruktiivisen tutkimusotteen etuina voidaankin pitaa sen vahva kytkeytyminen tosielaman on-
gelmiin ja niiden ratkaisemiseen. Tutkija paasee usein myos tyoskentelemaan tiiviisti tutkimuskoh-
teen ihmisten kanssa, oppii itse kaytannon tydelamasta, ja vie teoreettista tietoa osaksi tyoyhteiso-
jen ongelmanratkaisua. Haasteina on nahty riski, etta tutkimuksessa l0ydettyja ratkaisuja ei syysta
tai toisesta otetakaan kohdeorganisaatiossa kayttoon. On myds huomattu, etta yrityksessa voidaan
pelata liikesalaisuuksien vuotamista yrityksen ulkopuolelle. Tutkijan tulee sailyttaa kriittinen ja neut-
raali ote tyohon, jotta saatu tieto olisi mahdollisimman totuudenmukaista ja laadukasta. (Lukka
2001.)

1.4  Tutkimuksen toteutus ja tyon rakenne

Tyossa kaytetaan konstruktiivista tutkimusotetta. Aluksi on esitelty kehittdmisen kohde ja perusteltu
sen tarve. Tutkimuskysymysten avulla rajataan tutkittavaa ongelmaa. Tydsuojelu on lakisaateista
toimintaa, ja sen soveltaminen ammatillisen oppilaitoksen toiminnassa esitellaan ensin seka hen-
kildston etta oppijoiden nakokulmasta. Seuraavaksi on perehdytty Leanin perusty6kaluihin seka
Lean-kulttuurin juurruttamiseen liittyvaan tutkimustietoon, joiden avulla on laadittu malli ongelman
ratkaisemiseksi. Kaytannon tutkimuksen aluksi kartoitettiin nykytilanne, sen hyvat kaytanteet seka
mita voitaisiin parantaa, jotta ongelma ratkeaisi. Mallia testattiin kaytannossa ja kerattiin toimiviksi

todettuja kaytanteita yhteen.

Tassa tutkimustyossa on viisi osiota. Johdannossa esitellaan tyon taustaa ja toteuttamista. Toi-
sessa osiossa esitellaan tyon pohjana olevaa teoriaa. Kolmannessa, empiriaosiossa selostetaan
teorian soveltamista kaytantoon. Neljannessa osiossa esitelldén tyon tuloksia arviointeineen. Vii-

dennessé luvussa tyon saavutukset esitetaan tiivistettyna.
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2 TYOSUOJELU, TYOHYVINVOINTI JA LEAN

2.1 Terveena toista kotiin, elavdana elakkeelle

Tydsuojelu on tydpaikoilla tyéturvallisuuslain ohjaamaa toimintaa. Sen tarkoituksena on pitaa ylla
tyokykya estamalla ja ehkaisemalla jo ennalta tyontekijoiden tyosta tai tydymparistosta johtuvaa
haitallista fyysista ja psyykkista kuormitusta, sairastumista ja ammattitauteja. (Ty6turvallisuuslaki
738/2002, 1:1§.)

Tydnantajan vastuulla on selvittaa jo etukateen tyon vaarat ja riskit seka toteuttaa tarvittavat toi-
menpiteet riskien poistamiseksi tai pienentamiseksi, mikali kokonaan poistaminen ei ole mahdol-
lista. Riskien arvioinnin prosessi esitetaan kuvassa 3. Tyonantajan tulee esimerkiksi hankkia tyossa
tarvittavat henkilokohtaiset suojaimet fyysisia ja kemiallisia vaaroja vastaan ja tarvittaessa myds
velvoittaa tyontekijat niita kayttamaan. Tyonantajan tulee myos jatkuvasti tarkkailla tydymparistojen
turvallisuutta ja ottaa huomioon tekniikan kehittyminen ja sen vaikutukset tyturvallisuuteen. (Tyo-
turvallisuuslaki 738/2002, 2:8...158.)

Arvieinnin suunnittelu
‘VMaara-ja -haittatekjjéi_(_ien tunnistaminen

Riskin suurvuden ja merkittavyyden
maarittaminen

Seurauvkset Todennakoisyys

Seuranta ja palaute

Toimenpiteet

¢
=3
-
s
5
)
E
E
=
2

» riskin poistaminen
« riskin pienentaminen hallittavalle tasolle

KUVA 3. Vaarojen ja riskien arvioinnin prosessi (Sosiaali- ja terveysministerid 2022)
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Sama laki velvoittaa myds tyontekijat noudattamaan annettuja tyd- ja turvallisuusohjeita, kaytta-
maan maariteltyja henkilokohtaisia suojaimia, noudattamaan tyossaan yleista siisteytta ja jarjes-
tysta. TyOntekijat ovat velvollisia poistamaan kaytosta vaaralliseksi havaitsemansa tyomenetelmat
ja -valineet seka ilmoittamaan niista tyonantajalle. Tyontekijalla on oikeus kieltaytya tyosta, minka

han toteaa terveydelle vaaralliseksi. (Tydturvallisuuslaki 738/2002, 4:18...23§.)

Tyonantaja velvoitetaan myds tekemaan yhteisty6ta henkiloston kanssa tydsuojeluasioissa anta-
malla tyontekijoiden tietoon tydpaikan terveellisyyteen ja turvallisuuteen liittyvat asia seka kasitte-
lemalla niita yhteistoiminnassa (Tyoturvallisuuslaki 738/2002, 3:17§; Laki tydsuojelun valvonnasta
ja tydpaikan tyosuojeluyhteistoiminnasta 44/2006, 5:22§, 5:38§.)

Tyonantajan lakisaateisiin velvollisuuksiin kuuluu my0s jarjestaa tyontekijdille tydterveyshuolto
(Tyoterveyshuoltolaki 1383/2001, 2:48). Tyoterveyshuolto edustaa terveyteen ja sen yllapitoon
tydssa liittyvaa asiantuntemusta, ja sen tulee toimia tiiviissa yhteistyossa tyonantajan ja tyopaikan
tyosuojeluvaltuutettujen kanssa tyon vaarojen ja riskien arvioinnissa seka tyoperaisten sairauksien

ehkaisemisessa.

Osana lakisaateisia tyoterveyshuollon tekemia tyopaikkaselvityksia tehdaan fyysisia kierroksia tyo-
ymparistoissa ja havainnoidaan melua, epapuhtauksia, iiman laatua, lampdtilaa ja tapaturman vaa-
roja seka ensiapuvalmiutta, kuten esim. laakekaappien sisaltoa. Naita selvityksia tehdaan kolmesta
viiteen vuoden valein tai useammin, mikali toiminta tiloissa oleellisesti muuttuu. Tyoterveyshuolto
selvittaa myos tyon aiheuttamaa haitallista psykososiaalista kuormitusta seka anonyymein sahkoi-
sin kyselyin etta haastattelemalla esihenkiloita. Purkutilaisuuksiin on hyddyllista ottaa mukaan koko

henkilokunta seka tydsuojelun toimijat eli tydsuojelupaallikko ja -valtuutetut.

Lakisaateisia tarkastuksia tekee myds aluehallintoviraston tydsuojeluviranomainen ja alueen pe-
lastuslaitos. Aluehallintoviraston tydsuojeluosasto kartoittaa tydoloja etukateen henkildstolta Val-
meri-kyselyn avulla. N&in keratty vertailutieto my6s muista toimialan tyopaikoista tulee liitetyksi tar-
kastusraporttiin. (Laki tydsuojelun valvonnasta ja tyopaikan tydsuojeluyhteistoiminnasta 44/2006,
1:3§; Pelastuslaki 379/2011, 12:78§.)

Tyonantajan omaa valvontavelvollisuutta voidaan toteuttaa mm. vuosittain tehtavilla omavalvonta-
kierroksilla kohteisiin, seka em. tarkastusten perusteella sovittujen toimenpidesuositusten ja niiden

toteutumisten seurannalla.
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2.2 Tyodsuojelu oppilaitoksessa

Oppilaitoksessa tyontekijoiden ja opiskelijoiden tydhyvinvointi on vahvasti sidoksissa toisiinsa, ku-
ten kuvassa 4 on esitetty. Huonosti voiva opettaja ei jaksa kiinnostua opiskelijoiden hyvinvoinnista,
ja jos opiskelijat voivat huonosti, eika opettaja saa apua tyohonsa, hanen on vaikeaa tukea opis-
kelijoita ammattiin kasvamisessa. Turvallisen oppimisympariston luomiseen osallistuvat kaikki op-
pilaitoksessa tyoskentelevat apunaan mm. tyoterveyshuolto seka opiskeluhuolto, joka pitaa sisal-

laan terveydenhoitajan, ladkarin, kuraattorin ja psykologin palvelut opiskelijoille.

TURVALLISUUS

ﬁk Oppilaitosturvallisuus o.p Sidosryhmat

HENKILOSTON OPPIJAN
TYOHYVINVOINTI HYVINVOINTI

Tyéturvallisuus l}_. W Opiskeluhuolto

Tyosuojelu };{ Osallisuus

N L - )
K Tyoterveys @ |-,' Oppimisen tuki

Ammattimaisuus L2 Yhteisollisyys

KUVA 4. Tybhyvinvointi ja turvallisuus oppilaitoksessa (Tydsuojelun toimintaohjelma, Omnia 2021)

Tydhyvinvointi on osa ty6ta. Siihen kuuluvat tydpaivien pituudet, tydn fyysinen ja henkinen turvalli-
suus, koettu tyon ilo ja innostus, tyon imu. Tydhyvinvoinnin jarkkyessa vaikutukset ulottuvat koko
yhteiskuntaan, tyontekijoiden terveyteen ja sita kautta sairastamisen kustannuksiin tydnantajille ja
koko yhteiskunnalle. Opettajien ammattijarjestd OAJ tutkii kahden vuoden valein opetushenkiloston
tydhyvinvointia nk. tydolobarometrin avulla. Kolmen viimeisen kyselyn tulokset ovat koetun tyon
ilon osalta jatkuvasti heikentyneet erityisesti varhaiskasvatuksessa ja ammatillisessa koulutuk-

sessa. (OAJ tydolobarometri 2022.)

Opiskelijoiden tydhyvinvointia seurataan Terveydenhuoltolain (1326/2010 1.17§) mukaisesti mo-
niammatillisen tiimin voimin. Koulu- ja opiskeluterveydenhuollon tehtaviin sisaltyy oppilaitosympa-
riston terveellisyyden ja turvallisuuden seka yhteison hyvinvoinnin edistaminen ja seuranta kolmen
vuoden valein. Tarkastuksen tietolahteet oppilaitoksissa ovat

* laajojen terveystarkastusten yhteenvedot
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opiskeluhuollon palvelujen nakemys
henkildston nakemys

kouluterveyskysely

poissaolo-, tapaturma- ja vaaratilannetiedot
kiinteiston omistajan ja huollon nakemys ja selvitykset
terveydensuojelun nakemys ja selvitykset
tyoterveyshuollon ndkemys ja selvitykset
tydsuojelun nakemys ja selvitykset
kohdennetut kyselyt

tiedonkeruut opiskelijoille ja huoltajille
kirjalliset toimintamallit ja suunnitelmat

tilakierros

(Hietanen-Peltola & Korpilahti 2015).

Selvitykset tuovat yhteiseen keskusteluun runsaasti tietoa koko yhteison hyvinvoinnista ja sen
haasteista, ja herattad nakemaan oppilaitoksen hyvinvoinnin kokonaisuuksia. Vakaassa yhteiskun-
nassa elaneena tavallinen kansalainen pitaa useita turvallisuudentunteeseen liittyvia asioita itses-
taan selvyytena. Suuriin katastrofeihin kuten tulipaloihin varaudutaan jo ennakolta suunnittelemalla
rakennukset paloturvallisiksi, huolehtimalla hatapoistumisteista ja yllapitamalla pelastustointa. Hel-

singin pelastuskoulun rehtori on kuvannut oppilaitoksen kokonaisturvallisuuden osatekijoita katta-

vasti oheisessa kuvassa.

KUVA 5. Oppilaitosturvallisuus koostuu lukuisista eri osa-alueista (Waitinen 2016)
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2.3  Leanin historiaa ja tyokaluja

Lean-nimitys ilmestyi alan sanastoon 1980-luvulla. Alun perin tuotantomenetelma kehitettiin Japa-
nissa, ja juurensa se sai Toyota-yhtyman kutomakonetehtaalla, missa Sakichi Toyoda (1867 -
1930) keksi automaattisen kutomakoneen ja siihen ominaisuuden, etta langan katketessa kone
pysahtyy automaattisesti. Sakichin poika Kiichiro Toyoda (1894 - 1952) oli opiskellut konetekniik-
kaa. Han perusti Toyota Motor Companyn, kun todettiin autojen olevan tulevaisuuden tekniikkaa ja
kuorma-autoja tarvittin maan jalleenrakentamiseen. Sotien jalkeen oli tarve niukoilla resursseilla
kehittaa tuotanto kannattavaksi ja kilpailukykyiseksi. TPS eli Toyota Production System osoittautui
toimintatavaksi, jolla Toyota kohosi suurten autonvalmistajien joukkoon, ja 1980-luvulla sen autot
todettiin kestavimmiksi ja vahemman huoltoa vaativiksi, kuin amerikkalaiset kilpailijansa. Toiminta-
tapa on osoittanut kestavyytensa lapi vuosien. Vuosina 2020 ja 2021 Toyota on ollut maailman

suurin autonvalmistaja. (Liker 2004.)

Lean kaantyy suomeksi sanakirjojen mukaan laihaksi tai vaharasvaiseksi. Se kuvaa tuotantome-
netelman ideaa karsia prosesseista pois turhat toiminnot, mitka hidastavat tuotantoa, aiheuttavat
laatupoikkeamia ja syovat kannattavuutta. Vaikka Lean kehitettiin ensin teollisuudessa, sen sovel-
tuvuus myos muille liiketoiminnan ja yhteiskunnan aloille on jo todettu; sita on kaytetty hyvaksi mm.
toimistotydn, terveydenhuollon, rakennusalan ja oppilaitosten toimintojen kehittamisessa. (Ballé,
Chaize, Jones 2015.)

Menetelmaa kuvataan usein Lean-talon muodossa. Siita on laadittu useita versioita sen mukaan,

mita rakenteita on haluttu korostaa.

organisaation tavoitteet

taloudellisesti turvallisesti laadukkaasti

motivoitunut

Juun osaava kerralla
nl.lceaan henkilésts oikein
aikaan

yhdessd

stabiili toimintaymparsto

LEAN-filosofia

KUVA 6. Lean-talo
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Organisaation tavoitteena on paitsi tuoda toiminnan harjoittajille hyvinvointia my6s palvella asia-
kasta mahdollisimman hyvin, silla asiakas maksaa liketoiminnan. Useissa Lean-taloissa onkin ase-
tettu asiakas talon katoksi. Terveysalan toimijoilla tuo toiminnan johtava paamaara on potilas, jonka

hyvinvointi ohjaa kaikkea tekemista (Korhonen 2014).

Talon toisena kantavana pylvaana on laadun parantamiseen ja toisena lapimenoaikojen lyhenta-
misen tahtadvat tyokalut. "Lattiarakenteen” tyokalut palvelevat naita molempia paamaaria.
Koko talo on rakennettu Lean-filosofian muodostamalle sokkelille. Tarkein elementti, ihminen tyon

tekijana ja tyonsa kehittajana on rakennuksen keskiossa. (Piirainen 2010.)

2.3.1 Lean-filosofia

Lean-filosofiaa voidaan luonnehtia yksinkertaisesti vain toimintatavaksi, missa toimintaa kehitetaan
pitkdjanteisesti yhteistydssa tyontekijoiden kanssa paremmaksi. Pyritaan |0ytamaan virheet, niiden
juurisyyt ja poistamaan ne pysyvasti. Parannetaan prosesseja ja opitaan yhdessa tydyhteisona ja
organisaationa. (Liker 2004, Bhasin & Burcher 2006.)

Jo varhaisiin Lean-oppimestareihin lukeutuu William E Deming (1900 -1993). Han julkaisi 14 tee-
siaan laadun parantamiseksi: Kannattaa toimia pitkajanteisesti ja tahdata laadun jatkuvaan paran-
tamiseen, mika tapahtuu parhaiten henkilostoa kouluttamalla siihen, etta virheet korjataan ja niiden
juurisyyt poistetaan. Ei johdeta iskulauseilla. Poistetaan pelko, jotta jokainen uskaltaa luottaa avoi-
meen kommunikointiin. Puretaan myos turhaa byrokratiaa ja raja-aitoja, jotta prosessien kehittami-
seen saadaan mahdollisimman laaja nakemys. Ei tuijoteta lyhyen tahtaimen mittareita ja tuloksia.
Luotetaan siihen, etta tydntekijat haluavat kehittya ja olla ylpeita tyonsa tuloksista (Deming 1982).
Lean-periaatteet kiteytetaan neljaan perussaantoon (Liker 2004):

1. Keskity pitkédn aikajénteen tuloksiin

2. Perusta menestys toimintaprosesseihin

3. Kouluta ja kehité jatkuvasti henkilbkuntaasi ja kumppaneita
4. Tee jatkuvasta oppimisesta keskeisin pddmaéré

Laadun tulee asettua kestavaksi paamaaraksi ja sen parantaminen toimintaa ohjaavaksi perusaja-
tukseksi. Laadun tarkastusvaiheessa ollaan auttamatta myohassa; virhe pitaisi I0ytaa jo aikaisem-
min, tai ainakin sen syntyvaiheisiin tulee perehtya ja poistaa sen juurisyyt. Mikali tuotannossa kay-
tetaan vain hinnan perusteella valittuja komponentteja, voivat laatupoikkeamat tulla loppujen lo-
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puksi kallimmaksi, kuin alun alkaen laadukkaampien komponenttien valinta. Tarvitaan kokonai-
suuksien hahmottamista, tietoa koko prosessista ja miten kustannukset siella maaraytyvat ja mihin
ne vaikuttavat. Kaikkien prosessien jatkuva parantaminen, organisaation kaikkien tasojen tyonte-
kijoiden ja sidosryhmien jatkuva kouluttaminen seka kaikkien tyoskentely muutoksen aikaansaa-
miseksi ovat Leanin perusajatuksia (Deming 1982). Iskulauseilla seka maarallisilla kiintioilla ja ta-
voitteilla johtaminen ovat viela teesien laadinta-aikana yleisia kaytantoja, eika niista vielakaan tay-
sin ole eroon paasty. Johtamiseen Deming antaakin yleisesti ihmislaheisia ja yksityiskohtaisiakin

ohjeita. Ne ovat olleet iimestymisaikanaan uraauurtavia, osittain myds radikaaleja.

On tarkeaa, etta uskotaan tydntekijaan ja hanen motiiviinsa tehda tyonsa hyvin, kehittya siiné ja
tuntea ammattiylpeytta. Han saa tyydytysta, kun saa tyonsa kautta toteuttaa itsedén. Tahan tilan-
teeseen ei paasta pakottamalla eika pelon ilmapiirissa, vaan tilanteessa, kun tyontekija tuntee pro-
sessin ja tietad oman tydnsa merkityksen osana kokonaisuutta. Tyon ja prosessien jatkuvan pa-
rantamisen edellytyksena on, ettd kaadetaan tarpeettomia raja-aitoja yrityksen sisalta, eri osasto-
jen, henkilostoryhmien ja toimintojen valilta. Nain lisataan vuorovaikutusta ja mahdollisuuksia oppia
asioita muistakin nakokulmista, jolloin myds kokonaisuuksien hahmottaminen helpottuu.

(Deming 1982; Liker 2004; Sarala & Sarala 2010.)

232 55-6S

Yleensa Leanin kayttddn ottaminen aloitetaan 5S-toimintamallilla. Sen avulla luodaan tydskentely-
tiloihin jarjestys, joka ei jaa valiaikaiseksi: Tarpeettoman tavaran poistamisella ja nakyvan, loogisen

jarjestyksen luomisella helpotetaan jarjestyksen yllapitamista.

japaniksi englanniksi suomeksi
1 | Seiri Sort Sortteeraa
2 | Seiton Set in order Systematisoi
3 | Seiso Shine Siivoa
4 | Seiketsu Standardize Standardoi
5 | Shitsuke Sustain Seuraa

KUVA 7. Pysyvén siisteyden ja jérjestyksen saavuttamiseksi sovelletaan Leanin 5S-jérjestelméé
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Tydn sujuvoittamiseksi kehitetyssa jarjestelmassa poistetaan tydymparistdista kaikki turha tavara
(sortteeraus), ja tydssa tarvittaville tydkaluille ja raaka-aineille jarjestetaan omat paikat (systemati-
sointi). On hyddyllisté jarjestaa tavarat siten, ettd sdanndllisimmin kéaytettavat tavarat sijoitetaan
helposti saataville ja harvemmin tarvittavat sivummalle. TyOpiste siivotaan ja sille luodaan edelly-
tykset siisteyden yllapitoon, kun esim. rikkinaiset tyokalut on korvattu ehjilla ja turhaa tavaraa ei
sallita endéa kertya (siivous). Yhteisilla pelisaanndilla sovitaan, miten tyékohteessa tydskennellaan,
jotta jarjestys sailyy, ja millaiseen jarjestykseen tyOpiste jatetaan tyopaivan paatteeksi (standar-
dointi). Standardointia jatketaan sovittujen pelisaantojen pohjalta laatimalla tarvittavia tydohjeita ja
seuraamalla seka paivittamalla niita tarvittaessa. (Liker 2004.) Nain varmistetaan myos tasapuoli-
sen kohtelun toteutumista. TyOyhteisdssa syntyy helposti eripuraa, mikali samat saannét eivat
koske kaikkia.

Siisteyden ja jarjestyksen pysymista pidetaan ylla yhdessa (seuranta). Esihenkildiden vastuulla on
seurata jarjestysta saannollisesti typisteissa, ja tarkastusten yhteydessa voi syntya luontevaa kes-
kustelua tyon tekemisesta ja havaituista epakohdista, mitka kaipaavat korjaamista. Voidaan sopia
tarkastuksista esimerkiksi naapuriosastojen kesken siten, etta aika-ajoin katselmoidaan muiden

tyopisteet (Kortejarvi 2018).

5S-toimintamallilla onnistutaan usein parantamaan palo- ja poistumisturvallisuutta, kun palokuorma
vahenee ja poistumisteille ei anneta kertya tavaraa. Tyoturvallisuus paranee, kun kompastumis- ja
liukastumisisriskeja lisaava tavara lattioilla ja kulkureiteilla vahenee. My0s sisailman laatu kohenee,
kun polya keraavaa irtaimistoa onnistutaan vahentamaan, jolloin siivouskin helpottuu. Varastoita-

van tavaran vaheneminen tuo lisaa tilaa.

Tydviihtyvyys paranee, kun tyon tekeminen kéy sujuvammaksi. Kun tavarat ja tyokalut [dytyvat
kéayttokuntoisina ja ehjina omilta paikoiltaan, se myds nopeuttaa tyota ja siten tuottavuutta. My6s
tydn ja tuotteiden laatu paranee, kun tyo tehdaan oikeilla valineilla ja poikkeamat havaitaan hel-
pommin. Uuden tyontekijan perehdyttaminen helpottuu, kun tydvaiheet ja -tehtavat on standardoitu
ja tydymparistossa ei ole asiaan kuulumatonta tavaraa. My6s tydilmapiiri voi parantua, kun jokai-
selle tydyhteison jasenelle tulee samat oikeudet siistiin tydymparistoon ja velvollisuudet pitaa tyo-

ymparistot jarjestyksessa. (Bicheno & Holweig 2016.)
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Monet toimijat ovat lisanneet kuudenneksi S:ksi viela Safetyn. Tydympariston siisteys ja tydtapojen
standardointikin jo lisdavat tydturvallisuutta, mutta menettely korostaa tyéturvallisuuden merkitysta

ja voi vahentaa paallekkaista tyota seurannan osalta. (Kortejarvi 2018.)

2.3.3 Visuaalinen ohjaus

Olennaisesti 5S:aan liittyva tyokalu on visuaalinen ohjaus, misséa esimerkiksi materiaalin tayden-
nysimpulssi varastossa perustuu johonkin silmilla havaittavaan tarpeeseen. Yksinkertaisimmillaan
hyllyyn ilmestyy tavaran loppuessa aukko, mika johtaa taydennykseen. Menetelman onnistuminen

edellyttad siita, etta jokaisella tavaralla on oma paikkansa (Liker 2021).

Omniassa metallityosalin sorvien tydkalut eivat pysyneet omilla paikoillaan, silla niité lainailtiin tyo-
kalun rikkouduttua naapurikoneilta. Tama turhautti opettajia ja opiskelijoita, silla tyd piti usein aloit-
taa tyokalujen etsinnalla. Koneille paatettin maaritella varit, ja jokainen tydkalu merkittiin talla sa-
malla varilld. Kuvassa 8 nékyvat vasemmalta lukien vaaleanpunainen, vihred ja keltainen kone.
Vérikoodien kayttdonoton jalkeen tydkalut ovat pysyneet omilla koneillaan, ja jokainen on oppinut

huoltamaan tyokaluja saannallisesti.

KUVA 8: Vérikoodatut sorvit ty6kaluineen metallitydsalissa edustavat toimivaa visuaalista ohjausta
(Omnia 2021)

Kuvassa 9 nakyy, miten tyokaluille on maaritelty omat paikat koneen viereen sijoitettuun tyokalu-
seinamaan, mista helposti havaitaan mahdolliset puutteet. Yleinen siisteys osoittaa tyontekijoille
mallin, mihin kuntoon tyOpiste jatetaan tyon paatyttya.
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KUVA 9. Metallityésalin sorvien tybkaluja "vaaleanpunaiselta koneelta” (Omnia 2021)

2.34 Hukka

Hukka on toimintaa, josta asiakas ei halua maksaa, ja minka tekeminen turhauttaa tyon tekijaa.
Leanissa tavoitteena on l0ytaa kohteet, missa hukkaa syntyy, selvittda syntyyn johtavat syyt ja

eliminoida niita systemaattisesti.

Hukan syntyprosessi on tarkeaa tunnistaa. Sita syntyy tilanteissa, kun tuotantojérjestelmassa on
likaa vaihtelua yli- ja alikuormituksen valilla. Ajoittain on likaa tyota, ja toisessa kohden prosessia
voidaan karsia odottelusta. Asiantuntijatyon tyokaaoksen kesyttamisessa vaihtelun tasoittaminen
ja ylikuormituksen hillitseminen hukkatekijoita eliminoimalla voidaan saavuttaa merkittavaa tyohy-

vinvoinnin paranemista (Torkkola 2019).

Yliprosessointi tarkoittaa sellaista turhaa tuotteen viimeistelya, mita asiakas ei ole tilannut eika siten
halua siitd maksaa. Ylituotantoa voi syntyd, kun halutaan pitaa tyontekijat tyollistettyina ja varautua

tuleviin ruuhkiin. Kysynnan akillisesti heikentyessa ylituotanto voi kuitenkin lisata toista hukkaa,
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varastointia, mik& sitoo paddomaa ja aiheuttaa kustannuksia varastotilan ylldpidon muodossa. Ma-
teriaalin tai tuotteiden siirtdminen paikasta toiseen ei jalosta tuotetta. Siirtdmishukkaa on myds
tuotteiden valiaikainen pakkaaminen ja purkaminen siirtojen yhteydessa. Turha siirtdminen aiheut-
taa tyontekijoille turhan likkeen hukkaa. Turhaa liiketta aiheuttaa usein myos epajarjestys, mista
syysta tyokaluja ja materiaaleja joudutaan etsiskelemaan. Materiaalin, tyontekijan tai tydvaiheen
odottaminen on hukkaa. Tuotteen virheet heikentavat laatua ja aiheuttavat reklamaatioita. Virhei-

den korjaaminen aiheuttaa ylimaaraista tyota ja lisda kustannuksia.

Tuotetaan liikaa Materiaalien tai tuotteiden
tai lilan aikaisin  siirtdminen paikasta toiseen

Tydntekijin likkeet ja = =2 Varastot hidastavat

liilkkuminen, jotka eivat . {¢\ tuotantoa, sitovat pddomaa
jalosta tuotetta : _ = ja piilottavat ongelmia

Virheet aiheuttavat
kustannuksia, hidastavat ja
heikentavat laatua

Tyontekija odottaa
konetta tai osia, kone
odottaa tyontekijaa

Tyon viimeistely joka ei lisda
tuotteen arvoa asiakkaalle

KUVA 9. Seitsemén lajia hukkaa (Jokinen 2020)

Usein Lean-kirjallisuudessa méaaritelldan kahdeksanneksi, ja jopa pahimmaksi hukan lajiksi se, etta
henkildston osaaminen ja luovuus jatetaan hyddyntamatta. Tama on lisatty mukaan mydhemmin.
Alkuperaisessa Lean-ideologiassa ihminen ja jatkuva oppiminen seka toiminnan parantaminen yh-
dessa ovat koko toiminnan keskiossa. Aidossa ja onnistuneessa Lean-jarjestelmassa henkiloston
luovuutta, osaamista ja tyon kehittamista ei voi jattaa kayttamatta.

2.3.5 Jidoka

Jidokan laajempi nakemys sisaltaa ajatuksen inhimillisesta automaatiosta; tavoitteesta korvata ih-
misen terveydelle vaarallista, fyysisesti kuormittavaa ja rutiininomaista tyéta koneen tehtavaksi.
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Maassamme ty6turvallisuuslainsaadannélla velvoitetaan tyonantajia ehkaisemaan tyosta johtuvia
tapaturmia ja ammattitauteja. Sama laki velvoittaa myds tyontekijoita noudattamaan tyonantajan
turvallisuuteen liittyvia ohjeita ja maarayksia, ja lisaksi tuomaan tyonantajan tietoon valittomasti
turvallisuuteen vaikuttavat viat ja puutteellisuudet tydymparistossa. Tyontekijalla on myos oikeus
kieltaytya vaarallisesta tyosta. Koneiden ja ihmisten yhteen toimiminen, ergonomian huomioon ot-
taminen monenlaisessa tyossa tehtaista toimistoihin on edelleen aktiivisen tutkimisen kohteena,

silla terve ja hyvinvoiva ihminen tekee tyota tuottavammin.

Jidokan suppeampi, alkuperainen maaritelma tarkoittaa jarjestelmaa, joka pysayttaa koneen auto-
maattisesti esim. laitevian tai tuotevirheen sattuessa. Tarkoituksena on vahentaa virheellista tuo-
tantoa ja antaa mahdollisuus paasta tutkimaan ongelman aiheuttanutta syyta tuoreeltaan, jotta se
voidaan poistaa. Nykyisin tatd ominaisuutta kutsutaan usein termillé sisdanrakennettu laatu. Poh-
jimmiltaan téssakin on ajatuksena se, etta ihminen on inhimillinen olento, jonka voi olla vaikeaa
pysya virheen havainnointia varten tarkkaavaisena kovin pitkia aikoja kerrallaan. Autetaan ihmista
tassa automaation avulla, ja kaytetaan ihmisen alya korkeampaa ajatustoimintaa vaativiin tehtaviin.
(Liker 2012.)

2.3.6 Poka Yoke

Poka-yoken, "mokaeston” eli tahattoman virheen tekemisen estamisen avulla saadaan tasalaatui-
sempia tuotteita asiakkaalle. Kukaan ei halua ostaa viallista tuotetta; sen aiheuttama harmitus ker-
rotaan yleensa paljon useammalle henkilolle, kuin normaalin, laadukkaan tuotteen antama tyyty-
vaisyys. Nain pidetaan ylla myos yrityksen mainetta, mika lisaa tuotteen kysyntaa ja sita kautta

lisaa liikevaihtoa.

Tuotteen kokoaminen helpottuu, kun tydntekijan ei tarvitse niin paljon mittailla ja tarkistella tyota
tehdessaan. Tuotteen valmistusta voidaan myés standardoida tehokkaammin, kun turhia virheita
voidaan estaa tapahtumasta. Kokonaisten tuotantolinjojen toimintaa pystytaan suunnittelemaan pi-
temmalla aikavélillad tasaisemmin kuormittuviksi, eli tehddan mahdolliseksi useammankin hukan
poistamista tai ainakin vahentamista: Turhan varastoinnin, virheiden ja niiden korjaamisten, odot-

telun, turhien liikkeiden ja kuljetusten vahennyttya liketoiminta on kannattavampaa (Liker, 2006).
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Tavallisessa sahkonkayttajan arjessa poka yoke nakyy esimerkiksi eri suojausluokkien sahkolait-
teiden pistotulppien ja pistorasioiden muotoilussa. Laitetta ei voi kytkea pistorasiaan, jossa vika-
suojaus on toteutettu henkiléturvallisuuden kannalta heikommalla tavalla (ST-ohjeisto 6, sahkdlai-

tekorjaajan opas).

1
8

KUVA 10. Yksivaiheisten pistotulppien eri suojausluokat vasemmalta lukien: 0, I, Il (euro), Il (téys-
profiili), Ill (SELV-piiriin soveltuva (ST-ohjeisto 6)

2.3.7 Vakioidut tyotavat

Tyotapojen vakiointi eli standardointi k&ynnistyy luontevasti 5S:n ty6vaiheiden edistyessa. Sen
hyodyt nakyvat hukan vahenemisena: Tydkuormat tasoittuvat, turhan valiaikaisen varastoinnin
tarve ja odottelu vahenevat, virheiden tunnistaminen helpottuu, joten niiden korjaamistyo vahenee.
Koska lapimenoajat lyhenevat, myos asiakasta voidaan palvella nopeammin, jolloin tuottavuus ja
tulos paranevat. Standardoidut tydtavat nopeuttavat uusien tyontekijoiden perehdyttamista, jolloin
heidatkin saadaan nopeammin mukaan tuloksen tekemiseen. Vakioidut ty6tavat eivat valmistu ker-
ralla, vaan niita tarvittaessa kehitetaan ja parannetaan yhteistydssa tydntekijdiden ja johdon kanssa
(Liker 2012).

Jatkuva parantaminen edellyttaa avointa vuorovaikutusta tyopaikan henkiloston kesken. Kun tyon-
tekijoiden ammattitaito, siihen sisaltyva paras tieto ja osaaminen tyon suorittamisesta seka siihen
sisaltyvista ongelmista tunnistetaan ja tunnustetaan, se vahvistaa luottamusta tyopaikalla. Luotta-
muksen ilmapiirissa ihminen uskaltaa kayttaa myos luovuuttaan ja pystyy antamaan parhaan mah-
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dollisen tydpanoksensa. Myos tyotyytyvaisyys lisaantyy ja riski tydperéisiin sairauksiin voi vahen-
tya, kun vuorovaikutus koko organisaatiossa on saannollista, ja jatkuva parantaminen tavoitteena
(Ahokas, Tiihonen, Neuvonen, Suikki 2011).

Yhdessa tehdyt standardit eivat kuormita ketaan yksipuolisesti, ja kaikille osallistujille tulee tunne
kuulluksi tulemisesta. Nain ohjeisiin myos sitoudutaan paremmin ja niiden yllapito helpottuu. Perin-
teisesti kaikkea pelkastaan ylhaaltapain organisaatiosta tulevaa ohjeistusta karsastetaan jo luon-
nostaan. Yhdessa tekeminen vahentaa tyoyhteisossa kahtia jakautumista ja lisaa ymmarrysta siita,

etta asiakas loppujen lopuksi maksaa palkat.

2.3.8 Kaizen

Amerikkalainen W.E Deming kehitti laadun ja prosessien systemaattiseen kehittdmiseen menetel-
man, joka myohemmin on opittu tuntemaan Demingin ympyrana. Sen japaninkielinen vastine Kai-
zen tarkoittaa jatkuvaa parantamista. Ongelmat ratkaistaan suunnittele - tee — tarkasta — toimi eli
plan — do — check — act — jarjestelman mukaisesti, missa ongelman ilmaannuttua keksitaan ensin
parannussuunnitelma. Sen kelpoisuus ratkaistaan kokeilemalla kaytanndsséa. Tutkimalla kokeilun
tulosta voidaan paattaa, oliko siina ongelmaan ratkaisu, ja sen perusteella ottaa se kayttoon. Jat-
kuvan parantamisen idea on, etta keha jatkaa pyorimistaan, ja ongelmat ratkaistaan yksi kerrallaan,
pienin askelin. Mikali yritetaan ratkoa liian suuria ongelmia, kehan pyorinta hidastuu, vaikka edulli-

sinta on, etta keh& pyodrii mahdollisimman nopeasti. (Liker 2004; Torkkola 2019.)

KUVA 11. PDCA-ympyré
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Jatkuvan parantamisen toimintamallia kuvataan usein myds Kaizen-sateenvarjon avulla, mika ko-
koaa alleen Lean-perustyokalut, ja mika onnistuneena suojaa liketoimintaa ulkoisilta ja sisaisilta
uhkilta.

Kanban Aporoach Improvemeant Lero Defects Effectivaness Maetworking
Customer Qrentation Small Group Activithes
Sk Sigma Autormatian
Taatal Praductive Suggeston System
Maintenance Discipline
Juist-In-Time Poka Yoke

KUVA 12. Kaizen-sateenvarjo. Kanban - visuaalinen signaali esim. seuravan tyévaiheen aloitta-
miseksi, Approach - ldhestyminen, Improvement - parannus, Zero Defects - nolla vikaa, Effective-

ness - vaikuttavuus, Networking — verkostoituminen (Imai 1986)

2.4 Leanin kayttoon ottamisen haasteet ja hyvat kaytannot

Leanin kayttoonoton onnistumista on laajalti tutkittu paitsi yksityisissa teollisuusyrityksissa, myos
julkisella sektorilla. Haasteena hierarkkisilla, vanhoillisilla yrityksilla on pidetty toimintakulttuuria,
missa keskustelu ja tietojen vaihto johdon ja tyontekijoiden valilla on enimmakseen yksisuuntaista
kaskyjen antamista. Tyota ei ole ollut tapana kehittaa demokraattisesti yhteistyossa eika molem-

minpuolista luottamusta siten ole paassyt syntymaan. (Bateman, Hines, Davidson 2013.)

Lean-kulttuurin keskeisin elementti Kaizen eli jatkuva parantaminen vaatii jokaisen tyontekijan pa-
nosta oman tyon tekemisen havainnointiin ja kehittdmiseen yhteistydssa muiden tyontekijéiden
kanssa. Taméa oppivan tydyhteison ja oppivan organisaation syntyminen edellyttad maaratietoista
koulutusta, tiedottamista ja osallistavaa yhteistyota. Oppilaitoksissa haasteena oppivan organisaa-
tion syntymiselle on havaittu niiden toiminnan syvalté historiasta periytyva yksil6lliseen tyéhon pe-

rustuva toimintakulttuuri (Sarala & Sarala, 2010).
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Leanin menestyksellinen kayttdonotto ei ole yksittainen lyhyen tahtaimen voittoihin pyrkiva projekti,
vaan pitkajannitteista yhteistyota vaativa uudenlainen, jatkuvan parantamisen kulttuuri. Jotta muu-
tos saadaan kayntiin, vaaditaan riittavasti tietoa, motivaatiota ja resurssia tyon alkuun saatta-
miseksi. Yrityksen johdon tulee sitoutua siihen, etta tyota kulttuurin muuttamiseksi jatketaan, vaikka
takaiskujakin matkan varrella voidaan kohdata. Johdon sitoutuminen nahdaankin tarkeimmaksi te-
kijaksi onnistuneissa Lean-projekteissa. Mikali avointa vuorovaikutusta, luottamusta ja vastuun ja-
kamista ei ole onnistuttu juurruttamaan yrityskulttuuriin, jatkuvan parantamisen ja oppivan organi-
saation unelmat voi unohtaa, kun tyon tekeminen luisuu takaisin vanhoihin uomiinsa. (Liker & Con-
vis 2012; Bhasin 2012; Balle Chaize, Jones 2015.)

Hoshin Kanri tarkoittaa Lean-termistossa suunnan johtamista. Kaiken toiminnan johtaminen poh-
jautuu yrityksen arvoihin, joiden tulee nékya jokapaivaisessa tekemisessa. Strategiaa luodessa yri-
tyksen perustehtdva maaritelladn, samoin asiat, jotka nykyhetkessa toimivat hyvin. Maaritellaan
my0s asiat, jotka vaativat parantamista. Nama toimivat toiminnan pitemman tahtaimen paamaa-
rana, mika tulee asettaa riittdvan vaativaksi. Yleensa paamaaraan ei paasta yhdella kertaa, vaan
strategia pilkotaan pienemmiksi osatavoitteiksi, joihin paasemiseksi maaritellaan toimenpiteet.
Osatavoitteisiin paasya seurataan, ja tarvittaessa toimenpiteita voidaan myds muokata, kun toimijat

tyota tehdessaan kehittavat parempia tapoja saavuttaa tavoitteet. (Jokinen 2022.)

Yksi tarkeimmista johdon tehtavista on tehda jokaiselle tyontekijalle selvaksi toiminnan paamaara
ja merkitys yhteisolle, silla jokainen haluaa tuntea tekevansa tarkeaa tyota ja olevansa hyodyksi.
Tavoitteiden tunteminen lisaa myos tyotyytyvaisyytta, kun tyontekijat pystyvat priorisoimaan teke-

mansa tyot paamaaran kannalta tarkoituksenmukaisesti.

Nykyaikaisen ty6elaman yksi suosituimmista tutkimuksen ja keskustelun aiheista on motivaatio,
mika jaetaan sekd ulkoiseen etta sisdiseen motivaatioon. Ulkoista motivaatiota edustavat tyonan-
tajan maaraamat tydtehtavat kontrollimekanismeineen, palkka ja muut tydsta saatavat hyodykkeet.
Sisainen motivaatio, henkilon tydssaan kokema innostus ja halu tehda tyota, jotta saavutetaan jo-
tain merkityksellistd ja hyvaa myos yhteison hyvaksi, kutsumukseksikin nimetty, tuottaa tutkitusti
parempaa hyvinvointia ja tyon tulosta. Siséisen motivaation ymmartaminen ja sen tukeminen on
yritykselle vahva kilpailutekija, silla sen avulla saavutetaan paitsi terveempia tyontekijoita ja parem-
paa tyGilmapiiria, myds konkreettista hy6tya innovatiivisuuden ja optimismin lisdéntyessa. (Martela
& Jarenko 2014.)
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Sisainen motivaatio perustuu ihmisen kolmeen psykologiseen perustarpeeseen omaehtoisuus, ky-
vykkyys ja yhteiséllisyys (Deci & Ryan 2000). Naista ensin mainittua pidetdan usein tarkeimpana:
Kun tyontekijaan luotetaan, hanelle annetaan vapautta paattaa itselleen parhaasta tavasta paasta
tavoitteisiin tyossaan. Vapauden mukana kulkee aina vastuu, eli tyontekija haluaa pysya luotta-
muksen arvoisena ja tekee tyonsa vastuullisesti. Keskinaisen luottamuksen kasvattamiseen tyoyh-

teisoissa ei koskaan panosteta liikaa.

Kyvykkyyden yllapito ja lisaaminen liittyy tyoyhteisoissa vahvasti myos koko organisaation oppimi-
seen. Koska ihmisella on perustarve oppia uutta ja toimia yhteison hyvaksi, on tarkeda tunnistaa
ne tilanteet, missa tyontekijat ovat sisaisesti motivoituneita kehittdmaan omaa tyotaan ja tukea tata
prosessia. Jatkuvan parantamisen malli sopii tahan tarkoitukseen luontevasti. Samalla avautuu uu-
sia mahdollisuuksia kasvattaa luottamusta tyontekijoiden ja johdon valilla, kun onnistuneet kehitta-
mistoimenpiteet hyodyttavat koko organisaatiota yhteisen tiedon ja kyvykkyyden lisdantyessa.
(Martela & Jarenko 2014.)

Viime vuosina on tutkittu paljon myos sita, mika tekee tydyhteison, tiimin toiminnasta menestyksel-
lista. Tiimin sisainen kommunikointi ja sen onnistuminen on ensiarvoisen tarkeaa, kun ratkotaan
ongelmia ja opitaan yhdessa. Hyva kommunikointi perustuu luottamukseen ja haluun ymmartaa
muita osapuolia. Hyvan tiimin jasenet tuovat myos muualta uusia ideoita, koska ovat tekemisissa

my0s ulkopuolisten kanssa. (Martela & Jarenko 2014.)

2.5 Teorian yhteenveto

Tietoisuus terveellisesta ja turvallisesta tyoymparistosta on ratkaisevasti lisaantynyt vime vuosi-
kymmenina. Tyosuojelun tavoite "terveena toista kotiin, elavana elakkeelle” tunnustetaan laajalti.
Jokaisella yksil6lla on itsellaénkin vastuuta oman terveytensa ja hyvinvointinsa yllapitamisesta,
mutta tydpaikoilla tydnantajalla on lakisaateinen vastuu huolehtia siita, etta tyo ei aiheuta tervey-
delle vaaraa. Kuormitustekijoiden tunnistaminen haastaa monella tavalla tydelaman toimijoita, eika
nopeita, yksiselitteisia, kaikille sopivia ratkaisuja ole helposti Idydettavissa. Myos tyon tuottavuuden

kannalta on tarkeaa, etta tyota tekevat hyvinvoivat, motivoituneet ihmiset.

28



Oppilaitoksen kasvatustehtava nayttaytyy entista tarkedmpana: Miten ohjataan tulevan tyéelaman
tekijat tunnistamaan tydn vaarat monipuolisesti, jotta niita voidaan pienentééa ja poistaa? Opetus-
henkiloston oma tietoisuus terveellisesta tyoymparistosta ohjaa kasvattamaan hyvan esimerkin

avulla, mika onkin tunnetusti kestavin tapa opettaa.

Lean-filosofiasta ja -menetelmista on vuosikymmenien kokemus monenlaisten tydymparistojen ja
tyétapojen jarjestamisesta siten, etta tyontekijoiden toiminta selkiytyy ja helpottuu. Koko filosofian
pohjalla on ajatus ihmisesta ja hanen hyvinvoinnistaan tyssa. Leanin soveltaminen ammattioppi-
laitoksen opetusty0ssa on perusteltua seka tyohyvinvoinnin etta kasvattamisen nakokulmista kat-

sottuna.

Ammatillisessa oppilaitoksessa on perusteltua tarkastella opettamista ja ohjausta myds opiskelijan
yksil6llisen etenemisen nakdkulmasta. Opiskelumotivaatio ja myds oppimistulokset paranevat, kun
opiskelija voidaan kohdata yksilona ja auttaa hanta eteenpain aina kulloinkin kasilla olevan vaikeu-
den kohdatessa. Opettajan ammattitaitoa ja ohjausresurssia tulee pystya suuntaamaan opiskelijan
henkilokohtaiseen ohjaamiseen vahentamalla hukkatyota. Myos opetuksen laadun voidaan olettaa
paranevan, kun opetustyossa voidaan keskittya olennaiseen. Laatu puolestaan nakyy ammattiin
valmistuneiden ja tyollistyneiden osaamisessa, ammattiylpeydessa seka valmiuksissa hyodyttaa

tyonantajia ja yhteiskuntaa.
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3 LEAN-TOIMENPITEIDEN TUONTIA ARJEN TYOHON

3.1 Tavoitteena parempi tydymparisto

Ammattioppilaitoksilla on tarkea yhteiskunnallinen rooli tydeldamaan kouluttamisessa. Toisen as-
teen tutkinnon suorittaminen on nahty Suomessa niin tarkeaksi, etta yleinen oppivelvollisuus laa-
jennettiin vuonna 2021 koskemaan kaikkia alle 18-vuotiaita, tai kunnes toisen asteen tutkinto on
saavutettu. Ammattiopisto avaa monelle nuorelle tien ensi kertaa tydelamaan, eika ole yhdenteke-
vaa, miten koulutus turvalliseen tyontekoon toteutetaan. Opetushenkildston tulee itsensa tunnistaa
tydn ja tydympariston aiheuttamat vaarat ja riskit, esimerkin avulla opettaa niiden vahentamista ja

poistamista, seka opettaa turvalliset tydmenetelmat ja -tavat tuleville ammattilaisille.

Tyoturvallisuuden ja -viihtyvyyden lisaamiseksi, perehdyttamisen ja seka opettajien etta opiskelijoi-
den tyoskentelyn helpottamiseksi taman tyon tavoitteena on jarjestaa kaikki ammattiopiston ope-
tustyosalit sellaiseen kuntoon, etta ne kertovat nykyaikaisesta, laadukkaasta toiminnasta. Tydsa-
leihin on juurrutettava toimintatavat, jotka myds pitavat jarjestysta ylla. Jokaisen tyosalissa tyos-
kentelevan tulee tunnistaa oma vastuunsa tila- ja tyoturvallisuudesta seka siisteyden ja jarjestyksen

yllapidosta.

3.2 Nykytilanteen kartoitusta ja parannuskohteita

Leanin teoriaosuudessa esitellyt seitseman hukkaa 16ytyvat helposti ammattioppilaitoksen tydsa-
leista. Ylisuuret varastot vievat turhaan varastotilaa, vaikeuttavat siivousta ja jarjestyksen pitamista
seka houkuttelevat tuhlaamaan tarvikkeita. Tarvikkeita tai tyokaluja etsitaan ja siirrellaan paikasta
toiseen, kun tavaroilla ei ole maariteltyja paikkoja tai niita ei palauteta kayton jalkeen paikoilleen.

Hukan vahentaminen liséisi jo tuntuvasti tyon sujuvuutta ja tydhyvinvointia.

Opettaja joutuu usein osallistumaan em. tarvikkeiden etsintd@n, mika nakyy opiskelijoille ohjauksen
puutteena ja odotteluna. Ohjausta joudutaan joka tapauksessa odottelemaan usein, silla opiskeli-
jaryhmat ovat suuria eika opiskelijoilla alan perusosaaminen yleensé ole kovin hyvalla tasolla. Tur-
haa odottamista aiheuttaa my0s se, etta opettajan tyonkuvaan liittyvat monipuoliset muut tyotehta-
vat keskeyttavat usein ohjaustyon.
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Opiskeluun kuuluu virheiden tekeminen. Niista oppi usein parhaiten, ja vianetsinta kehittaa osaa-
mista tehokkaasti. Ammattiopiston tyosalissa virhe voi olla myos vaarallinen, mita tietenkin pyritaan
ehkaisemaan jo ennalta teknisin ratkaisuin seka ohjeistuksin, ja varmistamalla opiskelijan osaami-
nen myos tarvittavien henkildsuojainten osalta ennen tyosalityoskentelyn aloittamista. Voidaan aja-

tella, etta tydtapaturmat ja niiden seuraukset ovat tdman kategorian hukkaa (Liias 2012).

Taman tyon yhteydessa kartoitettiin myos asiat, mitka nykyhetkella ovat hyvin ja edistavat paamaa-
ran saavuttamista. Parhaat tdman hetken kaytannot ovat nimetyt tyosalivastaavat jokaiseen tyosa-
liin, nimetyt kemikaalivastaavat jokaisen kemikaaleja opetuksessa kayttavan tutkinnon tyosaliin,

tydsalien yhteiset perehdytysohjeet seka siivousohjeet.

Tyon selkiytyminen jattdd enemman aikaa ydintehtavaan, opettamiseen ja ohjaamiseen. Taman
tiedetdan vahvistavan motivaatiota pitaa jarjestysta ylla. Positiivisia kokemuksia keraamalla ja ja-

kamalla edetaan askel kerrallaan padamaaraa kohti.

3.21 Tyosalivastaavat

Jokaiselle sahkdtydsalille on sovittu jo vuosia sitten standardin (SFS6000-8-803 Téaydentévat vaa-
timukset: séhkélaitekorjaamot ja laboratoriot) mukaisesti tyosalivastaava. Tilasta vastaava henkild
vastaa oman salinsa laitteiden turvallisuudesta, maaraaikaistarkastuksista ja -huolloista ja pereh-
dyttamisesta muille salin kayttajille. Tama on todettu toimivaksi jarjestelméaksi, joten Omniassa on
sovittu, etta tyosalivastaavat nimetaan myos muiden alojen saleihin, ja siitd maksetaan joko kuu-
kausittainen korvaus (KVTES) tai resursoidaan tydaikasuunnitelmaan aikaa (OVTES), jotta tydhdn

voidaan myos velvoittaa.

Tydsalivastaaville on jarjestetty talon sisaista koulutusta vuodesta 2021 alkaen, ja koulutukset jat-
kuvat vaihtuvin teemoin neljannesvuosittain. Kaikki koulutusmateriaali on myds saatavilla itseopis-
keluun tyosalivastaavien Teams-ryhmassa. Teemoina on tahan asti olleet mm. tydsalivastaavan
toimenkuva, kemikaaliturvallisuus, Lean ja 5S, hankinnat, kestava kehitys, koneiden huoltosuunni-
telmat, koneiden ja laitteiden riskien arviointi seka AVL:in tehtava iimoitus nuorelle henkildlle haital-

lisesta tai vaarallisesta tyosta.
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Kemikaalivastaavat oli aluksi nimetty toimipistekohtaisesti, eli heita oli Omniassa vain viisi. Toimi-
pisteet ja kemikaalien kayttd vaihtelee alakohtaisesti muutamasta kemikaalista jopa satoihin, joten
tyokuormaa jakamaan on nimetty jokaiselle opetusalalle oma kemikaalivastaava, jonka tehtavana
on rekisterdida oman alansa kemikaalit, huolehtia niiden riskien arvioinnista, asianmukaisesta ti-
laamisesta, sailyttamisesta, kaytosta ja havittamisesta. Kemikaalivastaava tekee yhteistyota kayt-
tajien kanssa pyrkien korvaamaan vaarallisimpia kemikaaleja vahemman vaarallisilla ja huolehtii
asianmukaisten suojainten ja ensiaputarvikkeiden saatavuudesta. Kemikaalivastaavien tulee kou-
luttautumalla pitaa tietonsa ajantasaisina ja huolehtia kayttajien perehdytyksista kemikaaliturvalli-

suuteen.

3.2.2 Perehdytys

Tyosalien perehdytysohjeen mallina kaytetadn em. sahkoétydsalistandardin pohjalta laadittua oh-
jetta sdhkotydsalin perehdyttamisesta, ja sita paivitetaan tarvittaessa eri ammattialojen saleihin liit-
tyvilla alakohtaisilla muutoksilla ja lisayksilla. Opiskelijoilta on tarkeaa saada henkilokohtainen kuit-
taus saadusta perehdytyksesta. Erityisesti metalli- ja puuntyostokoneiden kayton konekohtaisesta
perehdytyksesta tulee olla myos kirjalliset ohjeet, jotta kaikki vaarakohdat ja riskit tulevat huomioi-
duiksi. Sahko-, tyd- ja sahkotydturvallisuuden toimintaohjeessa on esitelty seuraavat perehdytys-
kohteet:

Esimerkki: Sihkotyosalin kiyton perehdyttiminen maallikolle/
opiskelijalle

1. Sdhkon vaarat, ensiapu

2. Laitteiden kdytté-, huolto- ja kunnossapito

3. Suojalaitteet ja niiden ohjeistus

4. Kulkureitit, poistumistiet

5. Kokoontumispaikka ulkona ja sisdtiloissa vaaran uhatessa

6. Turva-, hdtd- ja seispainikkeiden toiminta ja kdytto

7. Vaarallisten aineiden kdsittely ja ohjeet

8. Tyésalin suojausmenetelmdt

9. Tyésalissa toimiminen

- Ald tee asennustéitd virtapiirin ollessa jdnnitteellinen

- Jdtd opiskelun kannalta tarpeettomat tavarat tyésalin ulkopuolelle kuten
virvoitusjuomat, kuulokkeet, pddllystakit jne.

- Kasittele tilan laitteita ja kalusteita asianmukaisesti

- Ilmoita rikkoutuneista laitteista vilittomdsti kouluttajalle tai salin kun-
nosta vastaavalle henkilélle, jonka yhteystiedot ldydt tydsalin ilmoitustau-
lulta.

- Opiskelija vastaa siitd, ettd tyét tehdddn annettujen turvallisuusohjeiden
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mukaisesti

- Téiden pddttyessd siivoa tydpisteesi ja palauta laitteet niiden sdilytyspai-
koille

- Ilmoita tyon keskeytymisestd tai tydsalista poistumisesta kouluttajalle.
Tyosalista poistuminen voi aiheuttaa turvallisuusriskin esim. korjattavan
laitteiston tai mittauskytkenndn jdddessd jdnnitteellisiksi

- Ald kéiytd koneita tai laitteita ennen kuin olet saanut asiaan tarvittavan
perehdytyksen

Kouluttaja varmistaa aina ennen toiden aloittamista, ettd kaikki salin kdytta-
jdt ovat ymmdrtdneet tyosalin toimintaohjeet oikein.

Olen saanut tyésalin kdyttdd koskevan perehdytyksen
Aika ja paikka
Perehdytetty henkilo
Perehdytyksen antaja

3.2.3 58S siivousohjeet ja siisteyden yllapito

On sovittu yhteisista toimintatavoista siisteyden ja jarjestyksen yllapitamiseksi. Tavoitteena on, etta
kaikissa saleissa on kaytossa 5S-jarjestelma. Tahan edetaan tydsali kerrallaan siten, etta ensin
jarjestetaan yksi mallisali ja kerataan siitd kokemukset ja tydohjeet muiden salien jarjestamisen
avuksi. Haasteellisimman toiminnan eli jarjestyksen ylla pitamiseksi tarvitaan motivoivaa ohjeistoa,
saannollista seurantaa ja avointa kommunikointia esihenkildiden, opetushenkildston ja opiskelijoi-

den kesken.

Jokainen opettaja jarjestaa oman opetustilansa 5S-jarjestelmén mukaisesti poistaen tilasta opetuk-
seen kuulumattoman tavaran ja jarjestamalla tarvittavat materiaalit ja tyokalut siten, etta kaikella

on omat paikat.

Yhdessa sovitut, tutkinnonosan perusteiden mukaiset opiskelijoilla teetettavat oppimistehtavat ma-
teriaalilistoineen tulostetaan tyokohtaisesti esimerkiksi tyotehtavissa kaytettavien komponenttien
sailytyslaatikkoon. Ne voidaan tulostaa my0s tyomappiin, jos tarkoituksena on opiskella varasto-
kaytantoja kuten komponenttien tunnistamista ja keraamista.

Séahko- ja automaatioalan kaytannon tydtehtavissa jatteeksi paatyy sahkojohdon patkia ja kuorin-
tajatetta seka rikkinaisia sahkokomponentteja. Jokaisella opiskelijalla on tydpisteellaan oma roska-
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astia, johon yleisimmat tydssa syntyvat jatteet laitetaan valittomasti. Lattialle paatyvat roskat ai-

heuttavat liukastumis- ja kompastumisvaaran, joten sita tulee valttaa.

Jokaisella ammattialalla sovitaan omat saannot tyonaikaisen siisteyden ja jarjestyksen yllapidosta.
Esimerkiksi metalli- ja konetekniikan tyosalissa lattialle paatyvat lastut ja voiteludljy aiheuttavat liu-
kastumis- ja kompastumisvaaran, joten ainakin oljylammikot tulee poistaa valittomasti. Myos auto-
alan tyosalissa lattialle paatyy vetta ja muita nesteita, oljya seka erilaisia irto-osia ja tyokaluja. Puu-
tydsalissa liukastumisvaaraa aiheuttaa sahanpuru ja hiontap6ly. Myos vaatetusalan tyosalissa
esiintyy kankaista irtoavaa polya, samoin leipomossa jauhopdlya. Polyt tulee aina poistaa lastan
avulla, silla harjaaminen saa sen nousemaan hengitysilmaan. Hius- ja kauneusalan saleissa liu-
kastumisvaaraa aiheuttaa hiusten leikkausjate ja opetuskeittidissa erilaiset nesteet ja ruokajatteet.
Talonrakennus- ja viherrakennus- seka puutarha-alan saleissa esiintyy kivipdlya, mika hengitettyna
aiheuttaa vuosien kuluessa kivipdlysairauden eli silikoosin. P6lyn maaraa pyritaan hillitsemaan
kostutuksella mahdollisuuksien mukaan seka viemalla sementtitydt kokonaan ulkotiloihin ja suo-

jautumalla asianmukaisesti FFP5-tason henkilokohtaisilla suojaimilla.

Jokaisen tydpaivan paatteeksi opiskelijat siivoavat oman tydpisteensa seuraavasti: Omat tyokalut
ja tarvikkeet laitetaan omaan tyokalupakkiin, joka lukitaan ja viedaan omaan lukolliseen kaappiin.
Koulun tyokalut ja tarvikkeet viedaan omille paikoilleen kaappeihin, jotka opettaja paivan paatteeksi
lukitsee. Oma tyOpiste siivotaan ja jatteet lajitellaan asianmukaisesti. Tyopoydan aaressa tyosken-
televat nostavat tuolin siivotulle poydalle, jotta lattian siivous kay helpommin. Ty0salista saa lahtea,
kun oma paikka on siivottu. Paivan paatteeksi tilaan jaa viela tyovuorolistan mukaisesti kaksi opis-
kelijaa varmistamaan, etta kaikki on kunnossa, tyokalut palautettu ja lattiat lakaistu. Vaihtoehtoi-
sesti voidaan myos vastuuttaa kaikki opiskelijat siivoamaan jakamalla tydsali alueisiin, mista kukin
vastaa. Kaikki lahtevat salista yhta aikaa, kun viimeinenkin alue on siivottu. Opettaja tarkistaa aina,

ettd tyon jalki on hyvaksyttavaa.

Tydsaleissa tai niiden laheisyydessa on kullakin osaamisalalla vaadittavat jateastiat eri jakeille:
Metallille, kuparijohtimille ja -putkille, sahko- ja elektroniikkaromulle, puulle, pahville, komposiitille,
muoville ja sekajatteelle. Salista poistetaan vahintaan kerran viikossa kaikki ylimaarainen palava
jate. Naiden jateastioiden tyhjentamisesta sovitaan jatehuoltosopimusten mukaisesti salikohtaisesti

sen mukaan, miten paljon kutakin jaetta syntyy.
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Tydsaleihin tehdaan perusteellisemmat siivoukset joulu- ja kesataukojen aikana, jolloin ylapdlyt

imuroidaan ja lattiat pestaan seka tarvittaessa vahataan.

Tyosalien siisteyden ja jarjestyksen luomiseen on otettu tarkoituksenmukaiset askeleet, meilla on

yhteiset suunnitelmat ja saann6t 5S.n toteuttamiseen.

3.3 Esimerkkeja Lean-johtamisen tuloksista tyoturvallisuuden parantamiseksi

Tyoturvallisuuden parantamistoimenpiteité oli oppilaitoksessa tehty jo vuosien ajan ennen tdman
tyon aloittamista. Jarjestettiin yhteisia tyosalikatselmuksia, missa osaston tyontekijat kiersivat esi-
henkilon kanssa kaikki tyosalit, ja he yhdessa havainnoivat turvallisuuspuutteita. Ne raportoitiin
valokuvien kera kehittdmiskohteina, ja dokumentoitiin myds hyvia esimerkkeja toimivista kaytan-
ndista jarjestyksen yllapitamiseen. Siisteyskulttuuri ei ollut kuitenkaan paassyt juurtumaan osaksi
arkipaivan tyoskentelya, vaan useissa saleissa siivottin paremmin vain, kun joku lakisaateisista
tarkastuksista, kuten palotarkastus oli tulossa. Jarjestyksen pito oli jaanyt likaa kunkin opettajan

oman siisteyskasityksen varaan.

Covid-19 -rajoitusten jalkeen tyosalivastaavien koulutuksia on jatkettu opetustydn palattua lahi-
toteutuksiin, mutta niihin osallistuminen on toistaiseksi ollut vahaista. Ammatillisen opettajan tyon-
kuvaan on koulutuksen reformin ja viimeksi oppivelvollisuuden laajentumisen yhteydessa tullut
opettamisen ja ohjaamisen lisaksi lisaa hallinnollista tyota, mista syysta useimmille sopivia henki-
|6stdkoulutusaikoja on haasteellista 10ytaa. Sahkdosastolla aloittaneiden uusien opettajien pereh-
dyttamisessa on kuitenkin pystytty ottamaan huomioon mm. salikohtaiset siivousohjeet, ja olemme
saaneet myos jarjestyksen yllapitamiseen tuoreita ideoita ja toteutuksia uuden henkilokunnan mu-

kana.

Seuraavissa valokuvissa on esitetty esimerkkeja onnistuneista parannuskohteista. Valitettavan
usein johdinniput nayttavat sekaiselta vyyhdilta, kuten kuvassa 12, mista kukaan ei jaksa selvitella
itselleen tarvitsemaansa patkaa, vaan aloittaa uuden nipun. Séilytys voidaan hoitaa my6s kuvassa

13 esitetyn yksinkertaisen keksinnon avulla siten, ettd johdinta annostellaan ulos vain reian kautta.
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KUVAT 12 ja 13: Johdinvyyhti aikaisemmin ja annostelulaatikot k&ytdssé

Sekalaiset "kaikkea sisaltavat” laatikot kuvassa 14 hammentavat opiskelijaa, joka ei viela tunne
komponentteja. Kuvan 15 jarjestetyista ja merkityista laatikoista on helppoa ottaa tyohon tarvittavat
komponentit, ja opettajan on helppoa my0s vaatia palauttamaan komponentit asiallisesti koottuina

takaisin laatikoihin. Opiskelijan harjoitustyd kuitataan tehdyksi vasta, kun kaikki osat on palautettu

takaisin paikoilleen, tyon jaljet siivottu ja jatteet asianmukaisesti lajiteltu.

KUVAT 14 ja 15.

Sahkotyosalien suunnaton pikkutavaran maara osoittautui haasteelliseksi hallita. Pelkastaan yksi
valokytkin pitaa purkaa useaan osaan asentamisen yhteydessa. Vanhoissa tyosaleissa saattaa olla
lisaksi useamman valmistajan vastaavia tuotteita, joiden osat eivat tietenkaan kay eri valmistajan
kytkimeen. Harjoitustyon asennus- ja purkuvaiheessa osia usein rikkoutuu, eika niita valttamatta
ole saatavana varaosina. Naita vaillinaisia komponentteja 0ytyi yhden tyosalin siivousurakan ai-
kana jopa satoja. Ne eivat siis varsinaisesti olleet rikkindisia, mutta niita ei voinut enaa sellaisenaan
kayttaa, vaan ne "odottivat” varaosaa jostain toisesta komponentista, josta olisi rikkoutunut joku

muu osa.
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Runsaan osittain epakurantin, mutta sindnsa kayttokelpoisen tavaramaaran ongelmaan pohdittiin
yhdessa ratkaisuja. Ei ollut realistista, etta opiskelijat velvoitettaisiin etsimaan naista sekalaisista
laatikoista osat ja kokoamaan ne toimiviksi. Epavarmaa oli, ehtisikd ohjaaja tekeméaan téllaista tyota
silloin, kun ei ole opiskelijoita ohjattavana. Ehdotettiin, etta kaikki vaillinaiset komponentit havitet-
taisiin SER-jatteina valittdmasti, vaikka se ei taytakaan kestavan kehityksen periaatteiden mukaista
toimintaa. Ongelma ei ole uusi, silla naité sekalaisia komponenttilaatikoita [dytyi useammasta tyo-
salista. Opettaja oli aina tilannut uusia komponentteja, mutta jattanyt vanhat havittamatta, mika ei
tayta kestavan kehityksen periaatteita sekaan. Toimivimmaksi ratkaisuksi todettiin se, etta opiske-
lijan harjoitusty6 kuitataan valmiiksi vasta, kun komponentit on palautettu paikoilleen asianmukai-
sesti koottuna. Seuranta vaatii opettajalta jarjestelmallisyytta. Opettajan ja opiskelijan ty6ta helpot-
taa, kun opiskelumateriaalit on koottu omiin merkittyihin laatikoihin ja laatikon pohjalle on viela tehty

kuva, mita komponentteja se sisaltaa (kuva 16).

KUVA 16. 5S:n periaatteiden mukaisesti tehtyjé harjoitustyélaatikoita.
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Tutkinnon perusteet sahko- ja automaatioalalla uudistuivat edellisen kerran vuonna 2020 ja uudel-
leen syksylla 2022. Muutoksia edelliseen vuonna 2018 tehtyyn uudistukseen tuli melko paljon: Si-
saltoja siirtyi tutkinnon osista toisiin, joitakin sisaltoja poistui, ja niille oli rakennettu kokonaan omia
tutkinnon osia. Paikallisesti paatettin myos luopua joistain tutkinnon osista kokonaan, silla alan
tyopaikkojen painopiste on siirtynyt toisaalle. Tilanne oli varsin otollinen tydsalien uudelleen jarjes-
telyihin 5S-periaatteen mukaisesti, kun tarve kahden erilaisen opetussuunnitelman toteuttamiseen
paattyy opiskelijoiden valmistuttua. Tyosaleista oli helppoa tunnistaa tavaraa, mita ei enda tarvita.
Sen poistaminen kestavan kehityksen periaatteiden perusteella tuottaa toki paanvaivaa jatkuvasti:
Lahes kayttamattoman, toimivan, korkean jalostusasteen tuotteen havittaminen ei kaikille ole help-

poa, vaikka se tehtaisiin asianmukaisesti kierrattaen.

Pilottiosastona toimivan sahko- ja automaatioalan osaston opetushenkilostosta on taman kehitta-
misprojektin aikana vaihtunut noin puolet. Uuden henkildston perehdyttamisen yhteydessa uuden
siisteyskulttuurin luominen on luontevaa, joskin henkildstovajeen aikana tiloihin on paassyt kerty-
méaan turhaa tavaraa, ja on jouduttu palaamaan jo hyvin vauhtiin padsseen 5S-projektin alkuaskel-
mille. Yhteinen halu ja paamaara jarjestykseen on kuitenkin vahva ja esihenkilo tukee tata paa-

maaraa.

Henkilostolta ja opiskelijoilta kerattavia turvallisuuspoikkeamailmoituksia on hyddynnetty toiminto-
jen kehittamisessa. limoitusten tekeminen on tehty entista helpommaksi tuomalla linkki sahkGiseen
ilmoitusjarjestelmaan Intran etusivulle, ilmoitusten tekemisen tarkeytta korostetaan useissa eri yh-
teyksissa ja iimoitusten tekijoille myos vastataan aina, mikali yhteystiedot ovat tiedossa. Turvalli-
suuspoikkeamailmoituksista kerataan viikoittain koonti, mika menee tiedoksi myos oppilaitoksen

johtoryhmalle.

Turvallisuuskavelyt on sisallytetty opiskelijoiden perehdytykseen. Jokaisen uuden ryhmén kanssa
kdydaan lapi hatapoistumisreitit, kokoontumispaikat ja heratelladn kohdistamaan mielenkiintoa
kiinteistojen turvallisuuteen liittyviin toimintoihin ja laitteisiin. Esimerkiksi paloilmoitinpainikkeet ja
sammutuskalustot on merkitty QR-koodein, misté saa kyseisista laitteista lisatietoa. Ennakoiva tur-

vallisuuden yllapito on tehokkainta, ja siihen kasvetaan kaytannon toimin.

Koneiden ja laitteiden riskien arvioinnit ja niiden pohjalta paivitetyt perehdytys- ja kayttoohjeet seka
perehdytyksen saaneiden opiskelijoiden tyoskentelylupakaytantojen yhtenaistaminen on otettu
tyon alle. Erityisesti osastoilla, missa on runsaasti tapaturmille altistavia koneita, tassa on edetty
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esimerkillisesti. Kayttdohjeet on laadittu kayttden mahdollisimman paljon kuvasymboleja, jotta
myos heikommalla kielitaidolla varustetut opiskelijat ymmartavat ne. Henkilokohtaisten suojainten
maarittelyt on tehty riskien arviointien pohjalta, ja suojainten kayttda myos valvotaan. Suojainten
sailyttamisessa tarkeaa on, etta ne eivat paase keraamaan ympariston epapuhtauksia silloin, kun

ne eivat ole kaytossa.

Tydsuojeluryhma on toteuttanut entista jarjestelmallisemmin omavalvontatoimintaansa. Valvonta-
raporttiin kerataan kohteet paitsi turvallisuuspoikkeamailmoituksista ja vuosittaisilta kierroksilta itse
kohteisiin, myos lakisaateisten tyoterveyden tekemien tyopaikkaselvitysten tuloksista seka terveys-
tarkastajan ja AVI:n toimenpidemaarayksista ja -ohjeista. Valvontaraporttiin merkitaan aina havai-
tun turvallisuuspuutteen tai kehittdmiskohteen vastuuhenkild tai -taho seka paivamaara, mihin
mennessa riskinarvioinnin perusteella aikataulutettu toimenpide on tehtava. Raportit ovat osoittau-
tuneet varsin toimiviksi tyokaluiksi ja muistilistoiksi; niiden sisallét muuttuvat jatkuvasti, kun toimen-
piteiden jalkeen riskit vahenevat tai poistuvat, ja usein myds uusia toimia otetaan listoille. Tydsuo-
jelun toimintaohjelma laaditaan vuosittain ja sité paivitetaan em. useista kanavista kerattyjen tieto-
jen pohjalta, jotta pystytaan entista paremmin vastaamaan muuttuviin tyoturvallisuuteen liittyviin

haasteisiin. Toimintaohjelmaa laadittaessa tyoterveyshuollolla on vahva asiantuntijan rooli.

Oppilaitoksessa on siirrytty syksylla 2020 timimaiseen tydskentelytapaan, missa tyontekijat tiimeit-
tain vastuutetaan suunnittelemaan oman osaston toimintaa ja jakamaan tyéta jarkevimmalla tavalla
johdon asettamien tavoitteiden saavuttamiseksi. Esihenkilot on koulutettu valmentavaan johtami-
seen. Myos opettajia on koulutettu valmentavaan opettajuuteen, ja koulutusohjelmat jatkuvat. Johto
on kaynnistanyt kevattalvella 2022 strategiatyon, johon on osallistettu koko henkilokunta verkko-
keskusteluin, strategia-aamukahvein seka strategiatyoryhmin. Yrityksen arvoja on pohdittu ohja-
tusti esihenkildiden johdolla tiimeissa. Kaikki tama on tehty Lean-hengen mukaisesti, mutta mainit-

sematta itse termia.
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4 ONNISTUMISIA JA UUSIA SUUNNITELMIA

41 Tyon tulokset

Taman tyon tarkeimpana tuloksena on yleisen tyoturvallisuustietoisuuden lisdantyminen ammat-
tioppilaitoksen toiminnassa. Leanin tuomisessa tydsaleihin olemme vasta alkuaskeleilla, mutta
suunta on selva: Jokainen on osaltaan itse vastuussa omasta tyoymparistostaan ja turvallisista
tyotavoistaan. Kaikki tekevat kehittamistyotaan opetustyon ohella. Erityisesti poikkeusaikoina, kun
on jouduttu toimimaan ajoittain vajailla resursseilla, tyosalien jarjestyksen yllapito on usein jaanyt
toisarvoiseksi. Ty0salien siisteydesta ja jarjestyksesta puhutaan kuitenkin nyt séanndllisesti, ja ide-

oita sekd kokemuksia sen edistamisesta jaetaan muidenkin kayttoon.

4.2 Tulosten arviointi

Toiveena tata tyota aloittaessani oli, ettd ainakin yksi uusi tydsali olisi saatu 5S-jarjestelmaan, mita
kelpaisi esitella ja mista voisi kayda kopioimassa ideoita. Periaatteessa kaikilla on kylla visio siita,
millaisessa tyotilassa haluaisi tyoskennella, mutta voimavaroja sen rakentamiseen ei ole riittanyt.
Séahkoosastolta kuitenkin Covid-19 -poikkeusoloista huolimatta valmistuu tydelamaan lahes enti-

senlainen maara opiskelijoita, mita voidaan pitaa erinomaisena saavutuksena.

Tassa tyossa koottu Lean-filosofiaan perustuva konstruktio jarjestetysta tydtilasta, standardoidusta
tyosta seka siisteyden ja jarjestyksen yllapidosta on osoittanut toimivuutensa. Hukkaa erityisesti
odottelun ja tavaroiden ja tyokalujen etsiskelyn muodossa on pystytty vahentdmaan. Vuosikausia

kerattyjen varastojen vahentamisessa sen sijaan ollaan vasta alussa.

Tydsuojelu on pitkdjannitteisyytta vaativaa tyota. Vakuutusyhtion kerdé@man tapaturmatilaston mu-
kaan suunta on oikea: Tyotapaturmien maara oppilaitoksessamme on ollut vahenemaan pain vii-
meiset viisi vuotta, mika osaltaan kertoo onnistuneesta tyosuojelutydsta ja turvallisuustietoisuuden

lisdéntymisesta.
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4.3 Ajatukset jatkosta

Oma tuleva tydpanokseni tulee kayttdon 5S:n parissa. Omassa ja kollegoiden tydsaleissa riittaa

jatkuvaa parannettavaa viela vuosiksi eteenpain.

Oppilaitoksesta 16ytyy useita muitakin Lean-ajattelua kaipaavia prosesseja. Valmistuminen kuten
myos opiskelijoiden sisaan otto on nykyisin mahdollista myos pitkin vuotta, mutta nama toiminnot
vaativat usealla opintoalalla enemman ohjausta, mika vaatisi puolestaan enemman ohjausresurs-
sia eli opettajia ja opinto-ohjaajia. Opintoja pitaisi my0s pystya suorittamaan enemman opiskelijan
omaan tahtiin. Leanin avulla onnistuttaisiin kehittamaan toimintoja, joilla vahentaa hukkaa eli oh-
jauksen tai kurssien odottelua ja hankkimatta jaanytta osaamista. Erilaisten opiskelijoiden lapi kul-
kemia prosesseja oppilaitoksessa voitaisiin maaritelld arvovirta-analyysein, jolloin saataisiin esille

esteet, hidasteet ja pullonkaulat opintojen etenemisessa.

Opiskelijan omien opintojen etenemisen seurannassa auttaisi Lean-tyokalu visuaalinen ohjaus,
missa opiskelija nakisi oman tutkintonsa vaatimat osaamistavoitteet ja suoritetut osatavoitteet
omasta kannykastaan. Nykyjarjestelmassa nakyma on puutteellinen, minka tulkintaan tarvitaan
runsaasti ohjaus- ja opetushenkiloston apua useassa eri vaiheessa opintoja. Tama ei ole valmen-
tavan tyootteen kannaltakaan tarkoituksenmukaista, kun opiskelija joutuu turvautumaan ohjauk-

seen sen sijaan, etta voisi ottaa enemman itse vastuuta opintojensa etenemisesta.

Kognitiiviseen ergonomiaan eli oppilaitoksessa opetuskayttoon ja opiskelijahallintoon tarvittavien
ohjelmistojen kaytettavyyteen tulisi panostaa ainakin yhden Lean-projektin verran. Opetushenki-
l0std hukkaa vuositasolla valtavan maaran aikaa huonosti sujuvien, jatkuvan kehitystyon alla ole-
vien ohjelmien kanssa. Yleinen tuntuma kayttajilla on, etta heita ei ole kuunneltu kehittamistydssa.
Toiminnan parantamisen tulisi Iahtea keskustelun lisaamisesta ja molemminpuoliseen ymmartami-
seen pyrkimisesta. Myos erilaisissa pakollisissa kirjaamiskaytanndissa olisi yhtenaistamisen ja su-

juvoittamisen varaa.
Olen vakuuttunut, ett Leanin avulla voisi helpottaa ja sujuvoittaa seka opiskelijoiden ettd koulun

henkildkunnan ty6ta ja saada siihen mahdollisuuden |6ytaa uudenlaista syvyytta seka motivaatiota.

Aidon oppivan organisaation rakentamisessa kaikkien kehittamisotetta tarvitaan.
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5 YHTEENVETO

Tassa tyossa saatiin vastauksia seuraaviin kysymyksiin:

- Mita ty6turvallisuus ja tydhyvinvointi merkitsevat oppilaitoksessa opiskelijan ja henkilokunnan na-
kokulmista?

- Miten Lean-johtamisella voidaan edistaa tyoturvallisuutta ja tyohyvinvointia?

- Miten ty6turvallisuutta ja tydhyvinvointia voidaan edistaa kohdeorganisaatiossa?

Tydssa maariteltiin tydturvallisuuden ja tydhyvinvoinnin kasitteet seka opiskelijan etta oppilaitoksen
henkilokunnan nakokulmasta, silld ne sisaltavat runsaasti yhtymakohtia. Todettiin, etté Lean-toi-
mintamalli parantaa turvallisuutta vaatimalla siisteytta, vakiintuneita tyotapoja, selkeita ohjeistuksia

ja hukan vahentamista.

Kohdeorganisaatiossa kaynnistettiin 5S-jarjestelman kayttéonottoa sahkdosaston tydsaleissa, ja
tyota jatketaan hyvien esimerkkien osoitettua, etta siisteys ja jarjestys luovat tyontekijoille ja opet-
tajille selkeytta opetustyéhdn vahentamalla kaaosmaista tavaroiden ja tyokalujen etsintaa. Selkiy-
tettiin myos tyosalivastaavien toimenkuvia seka otettiin kayttoon yhteiset saannat tydsalien joka-

paivaisen siisteyden yllapitoon.

Jarjestyksen ylla pitdminen on suurin haaste. Tyontekijoiden vaihtuvuus on ollut viime vuosina voi-
makasta, mika on toisaalta myds tuonut mahdollisuuden perehdyttaa uutta toimintakulttuuria uusille
tekijoille. Tutkinnon perusteiden uusiutuminen on tehnyt pakolliseksi kayda lapi vanhentunutta tek-
niikkaa ja poistaa turhaa tavaraa opetustiloista. Siirtymaajalla, eli niin kauan, kun talossa opiskel-
laan viela vanhojen perusteiden mukaan, joudutaan tuon ylimaaraisen materiaalin poistamista siir-

tamaan.
Uudesta toimintakulttuurista muistuttamaan on tyosaleihin laadittu siisteydesta ja jarjestyksesta
muistuttavia ohjeita ja valokuvia mallijarjestyksesta. Nain on helpompi muistaa myos vaatia opis-

kelijoilta jarjestyksen yllapitoa.

Tyo on alkanut, ja se jatkuu pienin askelin.

42



LAHTEET

Ahokas, Petri, Tiihonen, Jukka, Neuvonen, Jaana & Suikki, Mirjami 2011. Tyontutkimuksen kasit-
teita, menettelytapoja ja kayttokohteita. Teknologiateollisuus. ISBN 978-952-238-088-3. Hakupaiva
20.11.2022.  https://teknologiateollisuus fi/sites/default/files/file attachments/tyomarkkinat_kan-

nustava palkkaus palkkaustapoja tyontutkimuksen menettelytavat.pdf .

Ballé, Michael, Chaize, Jacques & Jones, Daniel 2015. Inclusive versus exclusive learning: the
secret ingredient to creating a truly “lean” and “learning” culture. Development and Learning in
Organizations: An International Journal. 29. 20-23. 10.1108/DLO-10-2014-0080. Emerald. Vaatii

kayttooikeuden.

Bateman, Nicola, Hines, Peter & Davidson, Peter 2013. Wider applications of Lean. An examination

of the fundamental principles within public sector organisations. Emerald. Vaatii kayttdoikeuden.

Bhasin, Sanjay 2012. Prominent obstacles of Lean. International Journal of Productivity and Per-

formance Management, Volume 61, Issue 4. Emerald. Vaatii kayttdoikeuden.

Bilcheno, John & Holweg, Matthias 2016. The Lean Toolbox. A handbook for lean transformation.
ISBN 9780956830753. Johannesburg: Picsie Books.

Deci, Edward & Ryan, Richard 2000. Self-determination theory and the facilitation of intrinsic moti-
vation, social development, and well-being. American Psychologist. Hakupaiva 22.12.2022.
https://psycnet.apa.org/doiLanding?doi=10.1037%2F0003-066X.55.1.68. Vaatii kayttdoikeuden.

Deming, William Edwards, Kevin, Edwards, Cahill, Kelly L. & Allan 1989. Out of the Crisis. MIT

Press.

Hietanen-Peltola, Marke & Korpilahti, Ulla (toim.) Tyéryhma Pelkonen, Marjaana, Fagerlund-Jalo-
kinos, Susanna, Hartikainen, Tarja, Hyvarinen, Anne, Keinanen, Jari, Kolimaa, Maire, Korhonen,
Esko, Laitinen, Kristiina, Lansikallio, Riina, Markkula, Jaana, Ollila, Hanna, Partinen, Ritva, Nau-
manen, Paula, Pekkola, Vesa, Peltonen, Heidi, Rautio, Maria, Sauni, Riitta & Wuolijoki, Sari 2015.

43


https://teknologiateollisuus.fi/sites/default/files/file_attachments/tyomarkkinat_kannustava_palkkaus_palkkaustapoja_tyontutkimuksen_menettelytavat.pdf
https://teknologiateollisuus.fi/sites/default/files/file_attachments/tyomarkkinat_kannustava_palkkaus_palkkaustapoja_tyontutkimuksen_menettelytavat.pdf
https://psycnet.apa.org/doiLanding?doi=10.1037%2F0003-066X.55.1.68
https://www.adlibris.com/fi/haku?filter=author%3AKevin%20Edwards%20Cahill
https://www.adlibris.com/fi/haku?filter=author%3AKelly%20L.%20Allan

Terveellinen, turvallinen ja hyvinvoiva oppilaitos: Opas ymparistdn ja yhteison monialaiseen tar-
kastamiseen. THL. Hakupaiva 3.9.2022. URN_ISBN_978-952-302-505-9.pdf (julkari.fi)

Imai, Masaaki. Kaizen 1986. The key to Japan's competitive success. New York: McGraw-Hill

Jokinen, Tauno 2021. Konstruktiivinen tapaustutkimus ja suunnittelutiede — kaksi insin0dritieteisiin
soveltuvaa tutkimusotetta. Oamkin Blogi / #oamk_kone with Passion. Hakupaiva 22.4.2021.

https://blogi.oamk.fi/2021/02/19/konstruktiivinen-tapaustutkimus-ja-suunnittelutiede-kaksi-insinoo-

ritieteisiin-soveltuvaa-tutkimusotetta/.

Jokinen, Tauno 2020. Lean. OAMK Kone with Passion vuodesta 1894. Vol 2(2). Hakupaiva

11.3.2021. https://issuu.com/oamk_kone/docs/lean-erikoisnumero.

Jokinen, Tauno 2022. Hoshin Kanri on strategista pallottelua. OAMK Kone with Passion vuodesta
1894. Vol 3(2). ISSN 2490-2012 ja ISSN 2490-2020. Hakupaiva 11.8.2022.
https://blogi.oamk.fi/2021/05/10/hoshin-kanri-on-strategista-pallottelua/

Tyoturvallisuuskeskus, kuntaryhma ja palveluryhma 2020. Kasvatus-, koulutus- ja tutkimusalan
tydsuojelu —opas. ISBN 978-951-810-716-6 (nid.) ISBN 978-951-810-717-3 (pdf). Hakupaiva
4.9.2022. https://ttk.fi/wp-content/uploads/2022/05/Kasvatus-koulutus-ja-tutkimusalan-tyosuo-

Korhonen, Esko 2014. LEAN. Hakupaiva 22.8.2022. https://docplayer.fi/2068296-Lean-29-10-
2014-esko-korhonen-tehdaan-oikeat-tyot-helpommaksi-tehda.html.

Kortejarvi, Pertti 2018. Lean Safety tyokirja, Tyoturvallisuuskeskus. Hakupaiva 8.4.2022.
https://ttk.fi/files/6395/Lean_Safety Tyokirja_201804.pdf.

Laki ammatillisesta koulutuksesta (531/2017). Hakupaiva 4.9.2022.https://www.finlex.fi/fi/laki/ajan-
tasa/2017/20170531.

Laki tydsuojelun valvonnasta ja tydpaikan tydsuojeluyhteistoiminnasta (44/2006). Hakupaiva
4.9.2022. https://www finlex fi/fi/laki/ajantasa/2006/20060044.

44


https://www.julkari.fi/bitstream/handle/10024/126936/URN_ISBN_978-952-302-505-9.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://blogi.oamk.fi/2021/02/19/konstruktiivinen-tapaustutkimus-ja-suunnittelutiede-kaksi-insinooritieteisiin-soveltuvaa-tutkimusotetta/
https://blogi.oamk.fi/2021/02/19/konstruktiivinen-tapaustutkimus-ja-suunnittelutiede-kaksi-insinooritieteisiin-soveltuvaa-tutkimusotetta/
https://issuu.com/oamk_kone/docs/lean-erikoisnumero
https://blogi.oamk.fi/2021/05/10/hoshin-kanri-on-strategista-pallottelua/
https://ttk.fi/wp-content/uploads/2022/05/Kasvatus-koulutus-ja-tutkimusalan-tyosuojelu.pdf
https://ttk.fi/wp-content/uploads/2022/05/Kasvatus-koulutus-ja-tutkimusalan-tyosuojelu.pdf
https://docplayer.fi/2068296-Lean-29-10-2014-esko-korhonen-tehdaan-oikeat-tyot-helpommaksi-tehda.html
https://docplayer.fi/2068296-Lean-29-10-2014-esko-korhonen-tehdaan-oikeat-tyot-helpommaksi-tehda.html
https://ttk.fi/files/6395/Lean_Safety_Tyokirja_201804.pdf
https://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2017/20170531
https://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2017/20170531
https://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2006/20060044

Liias, Janne 2012. Lean lyhyesti, Puuteollisuusyrittajat. Hakupaiva 8.4.2022. https://www.puuteol-

lisuusyrittajat.filimages/julkinen-aineisto/Lean_lyhyesti.pdf.

Liker Jeffrey 2004 The Toyota way: 14 Management Principles from the World’s Greatest Manu-
facturer. ISBN 978-0-07-139231-0. McGraw-Hill.

Liker, Jeffrey, Convis, Gary 2012 Toyotan tapaan: Mita yrityksesi voi oppia Toyotalta? Helsinki:

Readme fi.

Liker, Jeffrey 2021 The Toyota way: 14 ledningsprinciper for Lean i varldsklass, 6versattning: Bjorn
Nilsson. ISBN 978-91-47-14562-1. Liber.

Lukka, Kari 2014. Konstruktiivinen tutkimusote. Hakupaiva 13.2.2021. https://meto-
dix.fi’2014/05/19/lukka-konstruktiivinen-tutkimusote/.

Martela, Frank & Jarenko, Karoliina 2014. Sisdinen motivaatio — tulevaisuuden tydsséa tuottavuus
ja innostus kohtaavat. Eduskunnan tulevaisuusvaliokunnan julkaisu 3/2014. Helsinki: Eduskunta.
Hakupaiva 5.5.2022. https://www.eduskunta.fi/Fl/naineduskuntatoimii/julkaisut/Docu-
ments/tuvj 3+2014.pdf.

Omnia. Hakupaiva 4.9.2022. https://www.omnia.fi/tietoa-omniasta/omnian-organisaatio#anchor-

omnian-tehtavat

Opetusalan tydolobarometri, OAJ 2022. Hakupaiva 24.4.2022. https://www.oa fi/arjessa/tyohyvin-

vointi/tutkimustietoa-opetusalan-tyooloistal.

Opetushallitus, Ammatillisten tutkintojen perusteet. Hakupaiva 4.9.2022. https://eperusteet.opinto-

polku.fi/#/fi./selaus/ammatillinen.

Pelastuslaki (379/2011). Hakupaiva 4.9.2022. https://finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2011/20110379.

Sarala, Urpo & Sarala, Anita 2010. Oppiva organisaatio. Oppimisen, laadun ja tuottavuuden yh-
distaminen. Helsinki: Urpo Sarala & Anita Sarala.

45


https://www.puuteollisuusyrittajat.fi/images/julkinen-aineisto/Lean_lyhyesti.pdf
https://www.puuteollisuusyrittajat.fi/images/julkinen-aineisto/Lean_lyhyesti.pdf
https://metodix.fi/2014/05/19/lukka-konstruktiivinen-tutkimusote/
https://metodix.fi/2014/05/19/lukka-konstruktiivinen-tutkimusote/
https://www.eduskunta.fi/FI/naineduskuntatoimii/julkaisut/Documents/tuvj_3+2014.pdf
https://www.eduskunta.fi/FI/naineduskuntatoimii/julkaisut/Documents/tuvj_3+2014.pdf
https://www.omnia.fi/tietoa-omniasta/omnian-organisaatio#anchor-omnian-tehtavat
https://www.omnia.fi/tietoa-omniasta/omnian-organisaatio#anchor-omnian-tehtavat
https://www.oaj.fi/arjessa/tyohyvinvointi/tutkimustietoa-opetusalan-tyooloista/
https://www.oaj.fi/arjessa/tyohyvinvointi/tutkimustietoa-opetusalan-tyooloista/
https://eperusteet.opintopolku.fi/#/fi./selaus/ammatillinen
https://eperusteet.opintopolku.fi/#/fi./selaus/ammatillinen
https://finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2011/20110379

Sosiaali- ja terveysministerid, Tyosuojeluosasto, Tyoturvallisuuskeskus 2015. Riskien arviointi tyo-
paikoilla. Hakupaiva 3.9.2022. https://ttk.fi/wp-content/uploads/2022/04/Riskien-arviointi-tyopai-
kalla-tyokirja.pdf.

Sosiaali- ja terveysministerio, Tyosuojeluosasto, Ty6turvallisuuskeskus, Vaarojen tunnistaminen ja

riskien arviointi. Hakupaiva 3.9.2022. https://ttk.fi/tyoturvallisuus/vastuut-ja-velvoitteet/tyonantajan-

yleiset-velvollisuudet/vaarojen-tunnistaminen-ja-riskien-arviointi/#21f074af.

Sahkotieto, ST-ohjeisto 6, Copyright © Sahkoétieto ry, Espoo. Hakupéiva 13.2.2021. www.sahko-

tieto.fi.

Sahko-, tyd- ja sahkdtydturvallisuuden toimintaohje 2013. Stek, Stul, OPH Hakupaiva 7.6.2022.
https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/54965/Pel-
tola+Seppo_+Liite+Toimintaohje.pdf;jsessionid=AC01329097434A9A5EE125ABD13A66C87se-

quence=5.

Teperi, Anna-Maria, Lindfors, Eila, Kurki, Anna-Leena, Somerkoski, Brita, Ratilainen, Henriikka,
Tiikkaja, Maria, Uusitalo, Hanna, Lantto, Eero & Pajala, Riikka 2018. Turvallisuuden edistaminen
opetusalalla. Edusafe-projektin loppuraportti. Helsinki: Tyoterveyslaitos. Hakupaiva 3.9.2022.
https://urn.fi/lURN:ISBN:9789522618191.

Terveydenhuoltolaki ~ (1326/2010).  Hakupaiva  4.9.2022. https://finlex.fi/fi/laki/ajan-
tasa/2010/20101326.

Tikkanen, Tiina 2021. Kohtaa, tsemppaa, ymmarra — oppivelvollisuusuudistus haastaa opettajan-
koulutuksen. Opettaja-lehti. Hakupaiva 24.4.2022. https://opettaja.fi/ajassa/kohtaa-tsemppaa-ym-

marra-oppivelvollisuusuudistus-haastaa-opettajankoulutuksen/.

Torkkola, Sari 2019. Lean asiantuntijatyon johtamisessa. ISBN: 9789521424892. Helsinki: Alma
Talent.

46


https://ttk.fi/wp-content/uploads/2022/04/Riskien-arviointi-tyopaikalla-tyokirja.pdf
https://ttk.fi/wp-content/uploads/2022/04/Riskien-arviointi-tyopaikalla-tyokirja.pdf
https://ttk.fi/tyoturvallisuus/vastuut-ja-velvoitteet/tyonantajan-yleiset-velvollisuudet/vaarojen-tunnistaminen-ja-riskien-arviointi/#21f074af
https://ttk.fi/tyoturvallisuus/vastuut-ja-velvoitteet/tyonantajan-yleiset-velvollisuudet/vaarojen-tunnistaminen-ja-riskien-arviointi/#21f074af
http://www.sahkotieto.fi/
http://www.sahkotieto.fi/
https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/54965/Peltola+Seppo_+Liite+Toimintaohje.pdf;jsessionid=AC01329097434A9A5EE125ABD13A66C8?sequence=5
https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/54965/Peltola+Seppo_+Liite+Toimintaohje.pdf;jsessionid=AC01329097434A9A5EE125ABD13A66C8?sequence=5
https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/54965/Peltola+Seppo_+Liite+Toimintaohje.pdf;jsessionid=AC01329097434A9A5EE125ABD13A66C8?sequence=5
https://urn.fi/URN:ISBN:9789522618191
https://finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2010/20101326
https://finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2010/20101326
https://opettaja.fi/ajassa/kohtaa-tsemppaa-ymmarra-oppivelvollisuusuudistus-haastaa-opettajankoulutuksen/
https://opettaja.fi/ajassa/kohtaa-tsemppaa-ymmarra-oppivelvollisuusuudistus-haastaa-opettajankoulutuksen/

Tydsuojeluhallinto, Valmeri-kysely. Hakupaiva 17.10.2021. https://www.tyosuojelu.fi/tyosuojelu-ty-

opaikalla/tyoolosuhdemittarit/valmeri-kysely .

Tyoterveyshuoltolaki  (1383/2001).  Hakupaivda 4.9.2022. https://www.finlex.fi/fi/laki/ajan-
tasa/2001/20011383.

Tyoturvallisuuslaki ~ (738/2002).  Hakupaiva  4.9.2022.  https://www.finlex fi/fi/laki/ajan-
tasa/2002/20020738.

Waitinen, Matti 2016. Oppilaitoksen turvallisuuskulttuuri ja siihen vaikuttavat tekijat — diasarja. Ha-
kupaiva 20.10.2021. https://docplayer.fi/17303872-Oppilaitoksen-turvallisuuskulttuuri-ja-siihen-

vaikuttavat-tekijat-matti-waitinen-ft-km-mofsec-helsingin-pelastuskoulu.html.

Vasantola, Satu 2018. Amiksen opet kertovat. Helsingin Sanomat. Hakupaiva 14.12.2022.
https://www.hs fi/sunnuntai/art-2000005870250.htm|

Yhdistyneet  kansakunnat  2015. Agenda2030 tavoitteet. Hakupaivda 20.11.2022.

https://www.un.org/sustainabledevelopment/development-agendal.

47


https://www.tyosuojelu.fi/tyosuojelu-tyopaikalla/tyoolosuhdemittarit/valmeri-kysely
https://www.tyosuojelu.fi/tyosuojelu-tyopaikalla/tyoolosuhdemittarit/valmeri-kysely
https://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2001/20011383
https://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2001/20011383
https://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2002/20020738
https://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2002/20020738
https://docplayer.fi/17303872-Oppilaitoksen-turvallisuuskulttuuri-ja-siihen-vaikuttavat-tekijat-matti-waitinen-ft-km-mofsec-helsingin-pelastuskoulu.html
https://docplayer.fi/17303872-Oppilaitoksen-turvallisuuskulttuuri-ja-siihen-vaikuttavat-tekijat-matti-waitinen-ft-km-mofsec-helsingin-pelastuskoulu.html
https://www.hs.fi/sunnuntai/art-2000005870250.html
https://www.un.org/sustainabledevelopment/development-agenda/

	SISÄLLYS
	1 JOHDANTO
	1.1 Työn tausta
	1.2 Tutkimusongelma
	1.3 Tutkimusote
	1.4 Tutkimuksen toteutus ja työn rakenne

	2 työsuojelu, työhyvinvointi ja lean
	2.1 Terveenä töistä kotiin, elävänä eläkkeelle
	2.2 Työsuojelu oppilaitoksessa
	2.3 Leanin historiaa ja työkaluja
	2.3.1 Lean-filosofia
	2.3.2 5S – 6S
	2.3.3 Visuaalinen ohjaus
	2.3.4 Hukka
	2.3.5 Jidoka
	2.3.6 Poka Yoke
	2.3.7 Vakioidut työtavat
	2.3.8 Kaizen

	2.4 Leanin käyttöön ottamisen haasteet ja hyvät käytännöt
	2.5  Teorian yhteenveto

	3 Lean-toimenpiteiden tuontia arjen työhön
	3.1 Tavoitteena parempi työympäristö
	3.2 Nykytilanteen kartoitusta ja parannuskohteita
	3.2.1 Työsalivastaavat
	3.2.2 Perehdytys
	3.2.3 5S siivousohjeet ja siisteyden ylläpito

	3.3 Esimerkkejä Lean-johtamisen tuloksista työturvallisuuden parantamiseksi

	4 Onnistumisia ja uusia suunnitelmia
	4.1 Työn tulokset
	4.2 Tulosten arviointi
	4.3 Ajatukset jatkosta

	5 Yhteenveto
	lähteet
	Teperi, Anna-Maria, Lindfors, Eila, Kurki, Anna-Leena, Somerkoski, Brita, Ratilainen, Henriikka, Tiikkaja, Maria, Uusitalo, Hanna, Lantto, Eero & Pajala, Riikka 2018. Turvallisuuden edistäminen opetusalalla. Edusafe-projektin loppuraportti. Helsinki: ...


