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Opinnaytetyon tavoitteena oli kehittdd Relicomp Oy:n tyoturvallisuutta ja -turvallisuuskulttuuria
Lean-johtamisen ja -menetelmien avulla. Yrityksella on jo kokemusta Leanin hyodyntamisesta laa-
dun ja prosessien kehittdmisessa, ja tassa tydssa tarkasteltin mahdollisuuksia soveltaa samoja
periaatteita tyoturvallisuuden kehittamiseen. Lisaksi selvitettiin, miten Lean tukee strategisten tyo-
turvallisuustavoitteiden saavuttamista seka mitka mittarit parhaiten ohjaavat ty6turvallisuuden ke-
hitysta.

Tutkimus toteutettiin kvalitatiivisena tutkimuksena, jossa ensin tutkittiin aiheen teoreettinen viiteke-
hys, jossa keskityttiin Lean-johtamiseen seka menetelmiin seka tyoturvallisuuden teoriaan ja laki-
vaatimuksiin. Taman jalkeen tehtiin tyoturvallisuuden nykytilan kartoitus. Keskeisina aineistoina
kaytettiin yrityksella olevaa olemassa olevaa dataa, tydntekijoiden ja avainhenkildiden nékemyksia
seka kansainvalista ISO 45001 -standardia.

Tutkimuksen johtopaatoksena voidaan todeta, etta Lean-ajattelun ja ty6turvallisuuden yhdistami-
nen mahdollistaa tyoturvallisuuden kehittamisen osana yrityksen paivittaisia toimintoja. Jatkuva pa-
rantaminen, avoin ja psykologisesti turvallinen keskustelu ja koko organisaation osallistaminen ovat
keskeisia tekijoita tyoturvallisuuskulttuurin luomisessa.

Tutkimustulosten analysointi osoitti, ettd Lean-ajattelun ja tyoturvallisuusjohtamisen yhdistaminen
vahvistaa tyoturvallisuuskulttuuria, kun sita toteutetaan pitkajanteisesti ja osallistamalla koko orga-
nisaatio mukaan. Lean-menetelmat, kuten jatkuva parantaminen, turvallisuuden Gemba-kavelyt ja
PDCA-malli, auttavat tunnistamaan ja poistamaan vaaratekijoitd ennaltaehkaisevasti ja sita kautta
vahentamaan tapaturmia.

Tydturvallisuuden kehittaminen vaatii erityisesti ylimman johdon sitoutumista, henkildston osallis-
tumista ja selkeita riskienarvioinnin toimintamalleja kuten Take 5 Safety -toimintamallin omaksu-
mista, jossa tyontekijat arvioivat toiden riskeja ennakoivasti ja tekevéat toimia riskien vahenta-
miseksi. Lisaksi turvallisuushavaintojen raportointi ja tyoturvallisuuden tason seuraaminen mittarei-
den avulla tukevat turvallisuuskulttuurin jatkuvaa parantamista.

Kun tyoturvallisuus otetaan osaksi organisaation strategiaa, se ei jaa irralliseksi toiminnoksi, vaan
se tulee osaksi paivittaista tekemista. Tama johtaa parhaimmillaan vahaisempiin riskeihin, tehok-
kaisiin tyoprosesseihin ja parempaan henkildston tydhyvinvointiin.
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1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta ja tutkimusongelma

Relicomp on jo yli 32 vuoden ajan palvellut asiakkaitaan, ja pitkat asiakassuhteet ovat kehittyneet
kokemuksen ja asiakastuntemuksen myo6ta. Relicompin menestymisessa avaintekijana on toimin-
nan jatkuva kehittaminen. Organisaatiossa on saatu juurrutettua erinomaisella tasolla oleva jatku-
van parantamisen kulttuuri laadun ja toiminnan kehittamisessa Lean-menetelmia ja -johtamista
hyodyntéen. Nyt on kuitenkin tunnistettu, ettd myos tyoturvallisuudessa olisi parantamisen mahdol-
lisuuksia, koska henkildston turvallisuus on Relicompilla ensiarvoisen tarkeda. Taman projektin ta-
voitteena on luoda edellytykset tyoturvallisuuden kehittamiselle Lean-menetelmia ja -johtamista
hyodyntaen ja samalla saada aikaan edellytykset positiivisen ja kannustavan tyoturvallisuuskult-

tuurin luomiselle.

Tyoturvallisuuden kehittamisen kannalta on tarkeaa, etta tyoturvallisuutta tarkastellaan yrityksessa
koko toiminnan n&kdkulmasta. Tydssa selvitetdan Relicomp Oy:n tydturvallisuuden nykytilan kautta
keskeisimmat kehittamistarpeet seka menetelmat, miten tyoturvallisuutta ja -kulttuuria voidaan jat-

kossa kehittaa Lean-johtamista ja Lean-menetelmia hyodyntaen.

Relicomp Oy:lla tyéturvallisuus on ollut tarked osa toimintaa jo vuosien ajan. Lean-menetelmien
kayttd laadun ja toiminnan kehittamisessa on tuottanut hyvia tuloksia ja osoittanut menetelmien
vaikuttavuuden, mika heratti ajatuksen niiden soveltamisesta myds ty6turvallisuuden kehittdmiseen
ja turvallisuuskulttuurin vahvistamiseen. Tasta nakokulmasta muodostui tutkimuksen aihe: Lean
tyéturvallisuuskulttuurin ja tyoturvallisuuden kehittamisessa. Taman opinnaytetyon tutkimuson-
gelma muodostuu seuraavista kysymyksista:

o Miten LEAN-menetelmien ja johtamisen kayttoonotto tulee tukemaan ty6turvallisuuden ke-

hittamisesta?
o Mitkd ovat tydturvallisuuden strategiaan soveltuvat tavoitteet?
o Kuinka todentaa tutkimuksista toimivimmat menetelmat ja mittarit tukemaan tyoturvallisuu-

den kehittdmista ja [6ytdmaan oikeat menetelmét ja mittarit yritykselle?



1.2 Tyon tavoitteet ja rajaukset

Opinnadytety0ssa etsitaan uusia nakokulmia parantaa ja kehittaa tyoturvallisuutta seka tyéturvalli-
suuskulttuuria kokonaisvaltaisesti Lean-menetelmien ja -johtamisen nakokulmasta. Tyossa selvi-
tetdén Relicomp Oy:n tydturvallisuus johtamisen nykytila. Sen pohjalta aloitetaan kartoitukset toi-
mista, joilla tyoturvallisuutta voidaan jatkossa kehittaa seuraavalle tasolle. Tavoitteena on luoda
edellytykset jatkuvalle parantamiselle ja jatkuvan parantamisen kulttuurille myos tyoturvallisuu-

dessa. Tutkimuksessa rajataan pois 5S, silla se on jo viety pitkalle yrityksessa.

1.3  Tyon toteuttaminen ja tutkimusmenetelma

Tutkimuksen ensimmaisessa vaiheessa kootaan aiheeseen liittyva teoreettinen viitekehys ja tieto,
joita hyddynnetaan tutkimuksessa. Teoreettinen viitekehys keskittyy erityisesti tydturvallisuuteen,
Lean-johtamiseen seka Lean-menetelmiin. Tutkimuksen toinen vaihe muodostaa opinnaytetyon
empiirisen osuuden, joka toteutetaan kvalitatiivisena tutkimuksena. Kvalitatiivinen lahestymistapa
valittiin, koska tutkimuksen tavoitteena on saada kokonaisvaltainen ymmarrys tyoturvallisuuden ja
tyéturvallisuuskulttuurin kehittdmisesta. Tutkimusaineistona hyddynnetaan olemassa olevaa dataa
seka yrityksen tyontekijoilta ja prosessien avainhenkildilta kerattya tietoa. Tutkimuksen tavoitteena
on analysoida kerattya aineistoa monipuolisesti ja syvallisesti, jotta saadaan kattava kasitys tyotur-
vallisuuden nykytilasta ja kehittamismahdollisuuksista. Kolmannessa vaiheessa keratyn aineiston
pohjalta muodostetaan kokonaiskuva Relicomp Oy:n tyéturvallisuuden nykytilasta. Taman perus-

teella maaritellaan tavoite seka keinot ja menetelmat, joilla tavoitteeseen paastaan.

1.4  Yritysesittely

Tutkimus suoritetaan Kurikassa sijaitsevalle Relicomp Oy:lle. Relicomp Oy on 1992 perustettu me-
talliteollisuudessa alihankkijana toimiva perheyritys, joka hyddyntaa osaamistaan ohutlevyteknolo-
giaan jo yli 32 vuoden kokemuksella. Paaraaka-aineena ovat teraslevyarkit 1 mm - 20 mm. Yrityk-
sen liikeidea on tarjota suoraan paahankkijoille palveluja aina tuotekehityksesté ja suunnittelusta

komponenttien valmistukseen ja jarjestelmatoimituksiin asti. (Salo 2021, 12-13.)

Relicomp tyollistaa télla hetkella noin 130 henkildd, ja sen ydinprosessit ovat myynti-, hankintapro-

sessi seka tilaus-toimitusprosessi. Yrityksen tuotantoketjuun kuuluvat teraslevyn leikkaus, jossa



prosesseina on taso- ja 3D-laser seka lavistys, muovaus, jossa prosesseina toksaus, sarmays,
mankelointi, numeerinen painomuovaus seka syvaveto, hitsaus, jossa prosesseina Mig/mag-,

piste- ja robottihitsaus, seka pintakasittely jauhemaalauksella ja kokoonpano. Relicomp Oy:n toi-

mitilat sijaitsevat logistisesti erinomaisella paikalla valtatien 3 vieressa Kurikassa. (Kuva 1.) (Salo
2021, 12-13.)

¥

KUVA 1. Relicomp Oy: n toimitilat Kurikassa (Relicomp 2023).

Relicomp Oy:n kilpailuetuina ovat laaja palvelu- ja tuotekattaus, korkea laatu ja toimitusvarmuus.
Yrityksessa investoidaan jatkuvasti koneisiin, automaatioon seka uusiin ratkaisuihin, jolloin asiak-
kaille voidaan tarjota entista kattavammin palveluita kustannustehokkaasti. Tehtaan valmistusket-
jun hallinta aina tuotekehityksesta loppukokoonpanoon asti ovat omissa tuotantotiloissa, joka takaa
tuotteiden korkean laadun sekd toimitusvarmuuden. (Salo 2021, 12-13.)

Yrityksen toimintaa ohjataan sertifioiduilla laatujérjestelmilla: 1ISO 9001:2015, 1ISO 45001:2023, ISO
14001:2015 seka ISO 3842-2:2021. Tuotteiden, palveluiden ja prosessien kehittamisessa turvalli-
suus, laatu ja ymparistd ovat merkittdvassa asemassa, jolloin edelld mainitut laatujarjestelmat tu-

kevat ja ohjaavat toimintaa. (Salo 2021, 12-13.)
1.5 Tekoalyn kayttaminen opinnaytetyossa

Tassa opinnaytetyossa tekoalya (ChatGPT) on kaytetty ainoastaan kielenhuollon, kdanndsten ja
tekstin sujuvuuden parantamisen tukena. Sisallon tuottamisesta, lahteiden valinnasta ja analyy-

sista vastaa opinnaytetyon tekija.



2 TYOTURVALLISUUS

Tyontekijoiden hyvinvoinnin edellytys on, ettd tyo voidaan tehda turvallisesti ja terveellisesti. Tyo-
turvallisuus tarkoittaa sita, etta tyopaikan fyysiset, psyykkiset ja sosiaaliset tydolosuhteet ovat tur-
valliset ja kunnossa. (Tyoturvallisuuskeskus 2024). Ty6turvallisuusymparistoon vaikuttavat monet
eri tekijat. Tyon tekemisen tavat, prosessit ja olosuhteet seka tyo- ja toimintaymparistot muuttuvat
jatkuvasti ja jo aikaisemmin tunnistettujen riskien rinnalle tulee jatkuvasti myos uusia kuormitus-,
haitta- ja vaaratekijoita. Koska tyd muuttuu jatkuvasti, on myos tyoturvallisuuden hallinnan ja pa-

rantamisen oltava jatkuvaa ja pitkajanteista kehitystyota. (Tyoterveyslaitos 2024.)

Yrityksissa ja organisaatioissa tyoturvallisuutta toteutetaan tyosuojelun avulla ja toimintaa ohjaa
tarkeimpana tyoturvallisuuslaki, laki tydsuojelun yhteistoiminnasta seka tyoterveyshuoltolaki. Tyo-
turvallisuuden varmistamista ja kehittamista voidaan toteuttaa hyodyntamalla kansallisia ja kan-
sainvalisia standardeja. Nama standardit ohjaavat organisaatioita saavuttamaan tyoturvallisuudelle
asetetut tavoitteet, edistamaan tyoolojen ja tyoturvallisuuden jatkuvaa parantamista seka varmis-

tamaan lainséadannon ja viranomaisvaatimusten tayttymisen. (Tydterveyslaitos 2024.)

Tyosuojelu on tyopaikoilla tyonantajan ja tyontekijoiden yhteistoimintaa, jonka tarkoituksena on
edistaa tyon terveellisyytta ja turvallisuutta. Tydsuojelun yhteistoiminta edistaa tydnantajan ja tyon-
tekijoiden valistd vuorovaikutusta seka edesauttaa tyontekijoiden osallistumista ja vaikuttamista
tydpaikan turvallisuutta ja terveellisyytta koskevissa asioissa. Tyontekijoiden aktiivinen osallistumi-
nen on keskeista tyopaikan turvallisuuden, terveellisyyden ja hyvinvoinnin edistamisessa. (Tyoter-

veyslaitos 2024.)

Tydnantajalla on vastuu tydpaikan riskien arvioinnista ja vaarojen tunnistamisesta sekéa tydsuojelun
toimintaohjelman suunnittelusta ja kaytannon toteuttamisesta. Lisaksi tydnantajan velvollisuuksiin
kuuluu tydntekijdiden perehdyttdminen ja tydhonopastus seka tyon ja tydympariston turvallinen
suunnittelu. Tyonantajan vastuulla on myos jarjestaa tyosuojelun yhteistoiminta ja varmistaa, etta
tyosuojelusta vastaavilla henkil6illa on tehtavien hoitamiseen tarvittava patevyys ja edellytykset.
(Tydterveyslaitos 2024.)

Tyontekijoiden vastuulla on noudattaa tyoturvallisuusohjeita seka ilmoittaa havaitsemistaan vaara-
tilanteista, tapaturmista ja lahelta piti -tilanteista. Kaikilla tyOpaikalla, asemasta tai tehtavasta
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rippumatta, on velvollisuus huolehtia omasta ja tyétovereidensa turvallisuudesta. (Tyoterveyslaitos
2024.)

Suuremmissa organisaatioissa ja yrityksissa tydsuojelutoimintaa ohjaavat tydsuojelutoimikunnat,
joiden kokoonpanoon kuuluu vahintaan tyonantajan edustajana toimiva tyosuojelupaallikko seka

tydntekijdiden valitsema tydsuojeluvaltuutettu. (Tydsuojeluhallinto 2024.)

Tyoturvallisuuskulttuurilla tarkoitetaan tydnantajan ja tyontekijoiden yhteisia arvoja, asenteita, tie-
toja ja toimintatapoja, jotka liittyvat tyopaikan turvallisuusjohtamiseen. Kulttuurin kehittymisen edel-
lytyksena on johdon sitoutuminen ja henkildston osallistuminen. Hyva tyoturvallisuuskulttuuri ra-
kentuu seka pitkan aikavélin tavoitteista etta paivittaisesta toiminnasta. Tyontekijoiden huomioimi-
nen jo tydn ja tydympariston suunnittelussa edistaa tyohyvinvointia ja turvallisuutta. Pysyva muutos

vaatii konkreettisia tekoja, pitkajanteisyytta ja kaytannon harjoittelua. (Tyoturvallisuuskeskus 2024.)

Tyéturvallisuusjohtaminen perustuu tydturvallisuuslakiin. Se kuuluu kaikkiin paivittaisiin toimintoihin
ja on osa suunnittelua, toimintaa, seurantaa ja jatkuvaa parantamista seka hyvin suunniteltua, ta-
voitteellista ja ennakoivaa ihmisten, menetelmien ja toimintatapojen johtamista. Oleellisinta on toi-
minnan jatkuva sopeutuminen muuttuvaan toimintaymparistoon ja vaatimuksiin. Turvallisuusjohta-
minen voidaan luokitella neljaan eri paavaiheeseen, jotka ovat strateginen suunnittelu, tavoitteiden
asettaminen ja toimintasuunnitelma, suunnitelman toteutus arjessa ja turvallisuusjohtamisen arvi-
ointi ja jatkokehittaminen. Keskeisinta on, etta johto on sitoutunut. Johtamisen tarkoitus on luoda
edellytykset tyopaikan toiminnalle ja yllapitaa terveellista ja turvallista tydymparistoa tyopaikalla.
(Ecoonline 2024b; Mannermaa 2012, 67-70.)

21 Laitja asetukset

Tyoturvallisuuslaki 728/2002 maarittad ne perusteet, joilla yritysten on vahimmillaan toteutettava
tyosuojelua tyopaikoilla. Lain tarkoituksena on parantaa tydymparistoa ja tyoolosuhteita seka ylla-
pitaa tyontekijéiden tyokykya. Sen avulla myds ennalta ehkéistaan ja torjutaan tydtapaturmia, am-
mattitauteja ja muita tydsta tai tydymparistdsta johtuvia terveydellisia haittoja. (Tyéturvallisuuslaki
728/2002, 1 §.)
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Tydnantajan yleiset velvoitteet méaaritellaan tyéturvallisuuslain 2. luvussa ja luvun 8 § maarittelee
tydnantajan yleisen huolehtimisvelvoitteen. Sen mukaan tyonantajan on huolehdittava tydntekijoi-
den turvallisuudesta ja terveydesta tyossa tarpeellisilla toimenpiteilla. Turvallisuutta on johdettava,
ja siksi laki edellyttaa tyonantajalta laajaa huolehtimisvastuuta tyosuojelusta. Tyonantaja siis vas-
taa kaikesta tyopaikan tyosuojelusta ja [ahtokohtana on, etta tyopaikat edistavat tyon turvallisuutta

ja terveellisyytta oma-aloitteisesti. (Tyoturvallisuuslaki 728/2002, 8 §.)

Tyoturvallisuuslakia taydentaa, tukee seka ohjaa yhteistoimintaa tydturvallisuuden ja tyosuojelun
kehittdmiseen laki tydsuojelun valvonnasta ja tyopaikan tydsuojeluyhteistoiminnasta 44/2006. (Laki
tydsuojelun valvonnasta ja tydpaikan tydsuojeluyhteistoiminnasta 44/2006, 5:43 § a-h). Edella mai-
nittuja lakeja taydentaa seka tukee tyoterveyshuoltolaki 1383/2001.Sen tarkoituksena on tydnan-
tajan ja ty6terveyshuollon yhteistoiminnalla edistdd mm. tyohon liittyvien sairauksien ja tapaturmien
ehkaisyssa, tyon ja tydympariston turvallisuuden yllapitamisessa ja kehittdmisessa seka tyoyhtei-

sOn toimintaa kokonaisuudessaan. (Ty6terveyshuoltolaki 1383/2001, 1 §.)

Tyoterveyshuollon tavoitteellisen toteuttamisen ja seurannan varmistamiseksi laaditaan tyoterveys-
huollon toimintasuunnitelma yhteistydossa tyonantajan ja tyoterveyshuollon palveluntarjoajan
kanssa. Toimintasuunnitelmaa laadittaessa tulee huomioida monitieteinen tieto tyon ja terveyden
valisesta suhteesta seka arvioida tyopaikalla tehtavien toiden mahdollisia terveysvaikutuksia. Li-
saksi toimintasuunnitelma perustuu tyopaikalla tehtyihin riskien arviointeihin, vaarojen tunnistami-
seen seka tydterveyshuollon suorittamiin tydpaikkaselvityksiin. Suunnitelma tarkistetaan saannol-

lisesti, vahintaan kerran vuodessa. (Tyoterveyshuoltolaki 1383/2001, 11 §.)

2.2 Tyoturvallisuuskulttuuri

Tydturvallisuuskulttuuri ei ole erillinen osa organisaation kulttuuria, vaan on osa sité kaiken muun
ohella. Tydturvallisuusjohtamisen kulmakivend on toimivat prosessit ja tyopaikka, jossa jokainen
tietdd omat vastuunsa ja valtuutensa sek& omat tyotehtavansa. Osana turvallisuusjohtamista nai-
hin kuuluvat myds turvallisuusvastuiden maarittelyt eri tasot huomioiden, joko henkildn aseman tai
tyétehtavan perusteella. Yksi nakdkulma ty6turvallisuusjohtamiseen on tuottavuus. Turvalliset toi-
mintatavat ja toimivat prosessit vahentavat tyétapaturmia ja sairaspoissaoloja seka lisaavat henki-

|6stdn motivaatiota ja sitoutumista tyéhdnsa. Kapasiteetin ja kustannusten hallinnan kannalta
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vahentyneet poissaolot vahentavat tarvetta hankkia lisatydvoimaa ja / tai ylit6itd. (Mannermaa
2022, 70-71.)

Tyoturvallisuuden menestystekijoina pidetaan johdon nakyvaa sitoutumista, esihenkiloiden osaa-
mista ja asennetta tyoturvallisuuteen, osallistavia ja toimivia arviointikaytantoja ja toimivaa seuran-
taa (mittarit), helppoa ja motivoivaa vaaratilanneraportointia, perehdytysta ja koulutusta tyéturvalli-
suuteen seka turvallisia hankinta-, kunnossapito- ja huoltokaytantoja. Johdon sitoutuminen on yksi
tarkeimmista signaaleista tyopaikan turvallisuuden kehittamiseen ja tarkeinta onkin saada henki-
|6std mukaan turvallisuuden kehittamiseen ja toimimaan turvallisuusohjeiden mukaisesti osana pai-

vittaista toimintaa. (Mannermaa 2022, 71.)

Tyoturvallisuuskulttuuri vaatii tietoa, taitoa, tahtoa ja tekoja. Positiivisen ty6turvallisuuskulttuurin
luomisen edellytys on todellinen halu huolehtia henkiloston kokonaisturvallisuudesta tydpaikalla.
Suunnitellaan etukateen, miten ty6t todellisuudessa toteutetaan turvallisesti ja, etta edellytykset
turvalliselle toiminnalle ovat olemassa. Sitoutuminen ja halu kehittaa tulee usein siité, kun tietoisuus
asioista lisaantyy jokaisella tasolla. Kaikki pienetkin parannukset ovat tarkeita askelia kohti paa-
maaraa. Pysyvien muutosten aikaansaaminen vaatii pitkajanteista kehitystyota ja siksi on tarkeaa
tehda pitkanaikavalin suunnitelmien lisaksi lyhyempien aikavalin tavoitteita ja seurata niita suunni-
telmallisesti. Muutosten toteuttaminen organisaatiossa edellyttaa jatkuvaa oppimista, toimintatapo-
jen kehittamista seka toiminnan saanndllista uudelleenarviointia muuttuvassa toimintaymparis-

tossa. (Jantunen 2021.)

Tyoturvallisuusjohtaminen vaatii tietoa, koska ilman tietoa ei voi johtaa. Tulee tunnistaa nykytila,
ettd voidaan tunnistaa oikeat kehityskohdat, joita yhdessa lahdetaan kehittamaan. Hyvin tehdyt
riskien arvioinnit ja vaarojen tunnistaminen antavat kuvan organisaation tilasta. Ty6turvallisuuden
kehittdmisessa hyddynnetaan lisaksi erilaisia mittareita ja tilastotietoja, kuten tapaturmataajuutta,
sairauspoissaoloprosenttia seka turvallisuushavaintojen, lahelta piti -tilanteiden ja tapaturmien
maaria. Nama tiedot antavat konkreettista tietoa tyopaikan todellisista vaaratekijoista. Nykytilan-
teen arvioinnin ja asetettujen tavoitteiden tulee olla kiinted osa olemassa olevia tyosuojelun toimin-
taohjelmia, suunnitelmia, ohjeita ja prosesseja, silla ne ohjaavat paivittaista toimintaa ja tukevat
esihenkildita tyoturvallisuustydssa. Muutoksen aikaansaaminen vaatii myds tekoja. Asioiden jal-
kauttaminen vaatii pitkajanteisyytta ja paras lopputulos saavutetaan avoimella yhteistydlla henki-
|0ston kanssa. TyOsuojelun yhteistoiminnan toimivuus ja yhteisten tavoitteiden asettaminen lisaa

henkiloston sitoutumista muutokseen. (Ecoonline 2024a; Tyoterveyskeskus 2024.)

13



Tyéturvallisuuskulttuurin kokonaiskuva on esitetty kuvassa 2. Tama kokonaisuus rakentuu useista
keskeisista elementeista, jotka yhdessa muodostavat organisaation turvallisuuskulttuurin perustan.
(Juutilainen 2022, 37-38.)

TURVALLISUUSKULTTUURIN KOKONAISKUVA

TURVALLISUUSKULTTUURI
Arvot Uskomukset, Kayttaytyminen Oszaminen
Tarkeys Perusoletukset, Toimintatavat,
Totutut ajattelutavat Rutiinit

TOIMINTAY MPARISTO
JAYRITYSKULTTUURI

Turvallisuuden johtamisjarjestelma - SM3S

Turvallsuudan Turdalisuuden mistaminen, Turyallisuudan
Tanretetoluuden EhittEminen, jalkua kommunikaatio, viesting,

. —— —

rakentaminen parariamingn ks, valmenrus

KUVA 1. Turvallisuuskulttuurin kokonaiskuva (Juutilainen 2022).

Turvallisuuskulttuurin perustana voidaan pitaa organisaation turvallisuuspolitikkaa seka sen tavoit-
teita. Naiden rinnalla keskeisia peruspilareita ovat turvallisuuden tilannetietoisuus, turvallisuuden
mittaaminen, jatkuva parantaminen seka koulutus ja viestinta. Nama elementit muodostavat turval-
lisuuskulttuurin peruskiven, jonka paalle voidaan rakentaa laajempi turvallisuuden hallintajarjes-
telmd. (Juutilainen 2022, 37-38.)

Turvallisuuskulttuurin toimivuuteen ja kehittymiseen vaikuttavat inhimilliset tekijat, jotka rakentuvat
taméan perustan paalle. Kokonaisuuden ylimpana tasona voidaan nahdé organisaation arvot, usko-
mukset ja ajattelutavat, jotka heijastuvat tyontekijoiden kayttaytymiseen, toimintaan seka osaami-
seen. (Juutilainen 2022, 37-38.)

Hyvin toimivassa turvallisuuskulttuurissa on olennaista, etta perusta on rakennettu huolellisesti ja
sisaltaa kaikki tarvittavat elementit, jotta se tukee ja kannattelee turvallisuuskulttuurin muita osa-

alueita. Perustan rakennusvaiheessa on myos tarkeaa huomioida, millaiset rakenteet ja kaytannot
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ovat tarpeen, jotta kokonaisuus vastaa organisaation odotuksia turvallisuuden, toimivuuden ja ter-

veellisyyden nakokulmista. (Juutilainen 2022, 37-38.)

Turvallisuuskulttuurin tasoa voidaan luokitella 5 eri vaiheen avulla.

Reaktiivinen vaihe:

Perustehtavat hoidetaan, mutta toiminta on paaasiassa reagoivaa. toimenpiteet toteutetaan vasta
vahinkojen ja virheiden jalkeen. Tapaturmien tutkinta tehdaan lahinna vakuutusyhtiota varten, eika
turvallisuuden kehittamisen nakokulmasta. Sairaspoissaolojen yhteyksia tyoolosuhteisiin ei selvi-
tetd. Yhteistoiminta on puutteellista, ja tyoterveyshuolto painottuu sairauksien hoitoon.

Korjaava vaihe:

Tassa vaiheessa otetaan ensimmaiset askeleet hairididen korjaamiseen. Tydnantaja jarjestaa tyo-
turvallisuuskoulutuksia ja tekee ty6turvallisuuskierroksia, joiden pohjalta havaitut puutteet korja-
taan. Tydterveyshuollon kanssa tehdaan aktiivista yhteisty6ta, ja se on suorittanut ty6olojen arvi-
oinnin, jonka pohjalta on laadittu suosituksia tyoturvallisuuden ja -terveyden kehittamiseksi.
Kehittava vaihe:

Tyoturvallisuuskoulutuksia lisataan ja osaamisen kehittaminen ulotetaan organisaation kaikille ta-
soille. Turvallisuuskulttuuri vahvistuu entisestaan, ja mukaan otetaan systemaattisia tyoturvallisuu-
den kehittamisohjelmia. Tavoitteena on jatkuva parantaminen ja turvallisuusjohtamisen integrointi
osaksi organisaation toimintaa.

Ennakoiva vaihe:

Esihenkildiden ja koko henkiloston koulutus on jatkuvaa ja kohdistuu tyoturvallisuuden parantami-
seen. Organisaatiossa on kaytdssa eri tasoille soveltuvat mittarit. Vaaratilanteista raportoidaan ak-
tiivisesti, ja tilanteista opitaan. Poissaolot ovat seurannassa ja niiden juurisyita pyritaan jarjestel-
mallisesti poistamaan.

Tehokkaasti oppiva organisaatio: Tyoturvallisuuskoulutukset perustuvat kartoitettuihin tarpeisiin
ja tukevat ty6turvallisuustavoitteiden saavuttamista. Tyoturvallisuustoimintaa johdetaan esihenkil6-

tasolla, ja epaasianmukaisiin toimintamalleihin puututaan. (Mannermaa 2022, 72.)

Tydturvallisuuskulttuuri on osa organisaation kokonaiskulttuuria ja perustuu selkeisiin vastuisiin,
toimiviin prosesseihin ja johdon sitoutumiseen. Se parantaa tuottavuutta, vahentaa tapaturmia ja
lisda tyontekijoiden sitoutumista. Keskeisia menestystekijoita ovat turvallisuusjohtaminen, seu-
ranta, koulutus ja avoin turvallisuushavaintojen raportointi. Turvallisuuskulttuuria kehitetaan vii-

dessa vaiheessa reaktiivisesta toiminnasta ennakoivaan ja oppivaan organisaatioon, jossa
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turvallisuus on osa paivittaista toimintaa. Turvallisuuden jatkuva parantaminen edellyttaa strate-

gista suunnittelua, mittaamista ja henkiloston osallistumista.

2.3 IS0 45001 -tyoterveys- ja tyoturvallisuusjohtamisen standardi

ISO 45001 -tyoterveys ja tyéturvallisuusstandardi on tullut voimaan vuonna 2018 ja se korvasi van-
han OHSAS 18001 -tyoterveys- ja turvallisuusjohtamisen standardin. Ty6terveys- ja turvallisuus-
jarjestelman (TTT) tarkoituksena on luoda perusta ty6terveyden- ja turvallisuuden riskien ja mah-
dollisuuksien hallintaan. Jarjestelmalta halutut tulokset ovat tydntekijoiden tyohon liittyvien vammo-
jen ja tapaturmien tai terveyden heikentymisen ennaltaehkéiseminen seka turvallisen ja terveelli-
sen toimintaympariston luominen tydpaikalle. Asiakirjan vaatimusten mukaisesti rakennetulla TTT-
jarjestelmallda on mahdollista hallita toiminnasta johtuvia tyoterveys- ja ty6turvallisuusriskeja ja pa-
rantaa tyoturvallisuustoiminnan tasoa ennakoivilla toimilla. Jarjestelma auttaa myds oikein kaytet-
tynd organisaatiota tayttdmaan sille asetetut lakiséateiset ja muut viranomaisvaatimukset.
(1IS045001:2023, 0.2, 1.)

ISO 45001 -standardin mukainen toimintamalli kayttaa perustana PDCA-mallia (Plan, do, check,
act — suunnittele, toteuta, arvioi, toimi). Taté voidaan soveltaa TTT-jarjestelman kaikkiin osiin seu-
raavanlaisesti:
a) Suunnittele: Suunnitellaan ja arvioidaan riskit ja mahdollisuudet, asetetaan tavoitteet ja
maaritellaan prosessit.
b) Toteuta: Toteutetaan prosessit suunnitelman mukaan.
c) Arvioi: Seurataan ja mitataan toimintoja ja prosesseja. Niité verrataan luotuun TTT-poli-
tikkaan ja -tavoitteisiin ja raportoidaan tulokset.
d) Toimi: Ryhdytaan toimenpiteisiin, joilla toteutetaan jatkuvaa TTT-toiminnan tason paran-
tamista haluttujen tulosten saavuttamiseksi. (ISO 45001:2023, 0,4.)

Kuvassa 3 on esitetty PDCA-malli. Suluissa olevat numerot viittaavat ISO 45001 -standardin koh-
tiin. (1ISO 45001:2023, 0,4.)
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KUVA 2. I1SO 45001 PDCA-malli. (ISO 45001:2023, 0,4).

Standardin mukaisesti tehdyssa TTT-jarjestelmassa on luotuna TTT-politiikka, joka on yhdenmu-
kainen organisaation strategian kanssa. On kartoitettava TTT-toimintaan vaikuttavat sidosryhmat
ja niiden odotukset seka niiden riskit ja mahdollisuudet. On asetettava tavoitteet TTT-toiminnan
tasolle, toimenpiteet tavoitteiden saavuttamiselle ja seurattava niiden toteutumista. Ylimman joh-
don vastuuta korostetaan myds taman standardin vaatimuksissa. Organisaation roolit, vastuut ja
valtuudet on maaritelty eri toiminnoille ja tasoille, ja ne on viestitty koko henkildstdlle. Myds tyonte-
kijoiden kuuleminen ja osallistuminen nousee tarkeana osana esiin. Organisaation tulee luoda, ot-
taa kayttoon ja yllapitaad prosesseja, jotka huomioivat tydntekijdiden kuulemisen tai heidan valitse-
mansa edustajien osallistumisen jokaisella toiminnolla ja tasolla, joilla on vaikutusta TTT-jarjestel-
maan tai sen parantamiseen. (ISO 45001:2023, 4;5.)

Standardin 6 kohdassa kasitellaan tyoterveys- ja ty6turvallisuusjérjestelman (TTT) seka siihen liit-
tyvien toimintojen suunnittelua. Suunnittelussa on huomioitava organisaation toimintaymparisto ja

sidosryhmien vaatimukset. Lisaksi on arvioitava prosessien ja toimintojen riskit ja mahdollisuudet,
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jotta voidaan varmistaa TTT-jarjestelmalle asetettujen tavoitteiden saavuttaminen. Samalla pyri-
taan poistamaan tai vahentamaan ei-toivottuja vaikutuksia seka edistamaan jarjestelman jatkuvaa
parantamista. (ISO 45001:2023, 6.)

Riskien ja mahdollisuuksien kasittelyssa on otettava huomioon seka tyoterveys- ja turvallisuusna-
kokulmasta aiheutuvat vaarat etta muut organisaatioon kohdistuvat riskit ja mahdollisuudet. Lisaksi
on varmistettava, etta toiminta tayttaa laki- ja viranomaisvaatimukset. Organisaation on luotava ja
otettava kayttoon prosessit, jotka mahdollistavat jatkuvan ja ennakoivan vaarojen tunnistamisen
seka niiden hallinnan. N&ita prosesseja on yllapidettava ja kehitettava siten, etta ne pysyvat ajan-
tasaisina jatkuvasti muuttuvassa toimintaymparistossa. Lisaksi on arvioitava hallintakeinojen vai-

kuttavuutta ja riittavyytta seka tehtava tarvittavia parannuksia. (ISO 45001:2023, 6.)

Standardin mukaisesti TTT-toiminnalle on asetettava selkeat ja mitattavat tavoitteet, joita voidaan
kayttaa suorituskyvyn arvioinnissa. Organisaation on jatkuvasti pyrittava kehittdmaan seka tyoter-

veys- ja ty6turvallisuusjarjestelmaansa ettad koko TTT-toiminnan tasoa. (ISO 45001:2023, 6.)

Standardin kohta 7 késittelee tukitoimintoja. Organisaation on huolehdittava TTT-jarjestelméan luo-
miseen, yllapitdmiseen ja jatkuvaan parantamiseen tarvittavat resurssit. Organisaation on maari-
tettava TTT-toiminnan tasoon vaikuttavat patevyydet ja sen on varmistettava patevyyksien taytty-
minen ja tarvittaessa hankittava vaadittavat patevyydet seka yllapidettava niita. Organisaation tulee
luoda olennaiseen TTT-toiminnan viestintaan prosessit, otettava ne kayttoon ja yllapidettava niita
seka hallittava dokumentoitua tietoa. (ISO 45001:2023, 7.)

Standardin kohdassa 8 kasitellaan toimintaa. Toiminnan suunnitteluun ja ohjaukseen organisaation
tulee suunnitella, ottaa kayttdon, ohjata ja yllapitaa prosesseja, jotka varmistavat vaatimuksien tayt-
tymiseen vaadittujen toimenpiteiden toteutumisen. Sen tulee méaaritella naille prosesseille kriteerit,
toteutettava ohjaus naiden kriteerien mukaisesti ja yllapidettava tarvittavassa laajuudessa doku-
mentoitua tietoa, ettd prosessit on toteutettu suunnitellusti huomioiden tdiden mukautuksen tyon-
tekijoiden mukaan. Vaarojen poistamisessa tulee kayttaa seuraavaa hierarkiaa:

1. vaaran poistaminen

2. materiaalien, toimintatapojen, tydvalineiden tai laitteiden korvaaminen vaihtoehdoilla, jotka

aiheuttavat vahemman vaaraa
3. muut tekniset hallintakeinot tai tdiden uudelleenorganisointi

4. muut hallinnalliset ohjauskeinot mukaan lukien koulutus
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5. tybhon vaadittavien asianmukaisten henkildsuojainten kayttd. (ISO 45001:2023, 26.)

Organisaation on luotava prosessit muutosten hallinnalle seka yllapidettava ja hallittava niitad. Muu-
tos voi koskea uusia tuotteita tai palveluita, prosessimuutoksia, laki- tai muita viranomaisvaatimuk-
sia, vaarojen ja muiden TTT-riskien muutoksia tai osaamisen ja teknologian kehityksen muutoksia.
Organisaation on hallittava myds ulkoistettuja toimintoja, jossa urakoitsijat ja alihankintaketju on
huomioituna. Standardi vaatii myds luomaan prosessit hatatilanteiden hallintaan ja sen vaikutta-
vuuden arviontiin. (ISO 45001:2023, 8.)

Standardin kohta 9 kasittelee suorituskyvyn arviointia, jossa organisaation on maaritettava proses-
sit seurannalle, mittaukselle, analysoinnille ja suorituskyvyn arvioimiselle. Organisaation tulee ar-
vioida TTT-toiminnan taso ja TTT-jarjestelman vaikuttavuus, maariteltdva menetelmat, suoritusvali
seka vaatimusten mukaisuuden tayttyminen seka aloitettava tarvittaessa toimenpiteet. Organisaa-
tion tulee suunnitella ja laatia seka toteuttaa sisaiset auditoinnit, jonka perusteella voidaan méaarit-
taa, onko TTT-jarjestelma organisaation omien TTT-jarjestelmaa koskevien vaatimuksien mukai-
nen huomioiden TTT-politikan seka tavoitteet, ja onko jarjestelma kaytossa ja sita yllapidetaan
vaikuttavasti. Johdon katselmuksella ylin johto arvioi TTT-jarjestelman on tarkoituksenmukaisuutta,
soveltuvuutta seké vaikuttavuutta. (ISO 45001:2023, 9.)

Standardin kohta 10 kasittelee parantamista, jossa organisaation on maariteltdva parantamismah-
dollisuudet seka luotava prosessit vaaratilanteiden ja poikkeamien kasittelylle seka yllapidettava
niita, etta voidaan saavuttaa TTT-jarjestelmalle asetetut tavoitteet. Organisaation on myds jatku-
vasti parannettava TTT-jarjestelman soveltuvuutta, tarkoituksenmukaisuutta ja vaikuttavuutta. (ISO
45001:2023, 10.)

ISO 45001 -standardi on vuonna 2018 voimaan tullut kansainvalinen standardi, joka ohjaa ty6ter-
veys- ja turvallisuusjarjestelman kehittdmista ja riskien hallintaa. Sen tavoitteena on ennaltaeh-

kéista tyotapaturmia ja terveysriskeja seka varmistaa turvallinen tydymparisto.

Standardi perustuu PDCA-malliin (Plan-Do-Check-Act), joka ohjaa riskien arviointia, prosessien
suunnittelua ja toteuttamista seka jatkuvaa parantamista. Siina korostuu johdon vastuu, tyonteki-
jéiden osallistaminen seka riskien ennakoiminen ja hallinta. ISO 45001 -standardi auttaa organi-
saatioita tayttamaan lakisaateiset vaatimukset ja jatkuvasti parantamaan tyoturvallisuuskulttuuri-
aan systemaattisesti.
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3 LEAN JA IHMISET

Lean on johtamisfilosofia, joka pyrkii poistamaan turhia ja/tai asiakkaalle arvoa tuottamattomia vai-
heita ja hukkaa prosesseista. Lean ajattelussa korostetaan arvon tuottamista asiakkaalle seké jat-
kuvaa parantamista, jossa ihmiset ovat kaiken keskiossa. Lahtokohtaisesti se on jatkuvaa taydelli-
syyden tavoittelua, joka on kaytanndssa jatkuvaa toimintatapojen, muutoksien ja uusien toiminta-
tapojen vakiinnuttamisia. Toimintaa johdetaan liketoiminnan tarpeiden mukaisesti ja tavoitteelli-
sesti. (Piiroinen, 2016.)

Lean-ajattelu kuvataan usein talomallina, joka on kuvattuna kuvassa 4. Talomallissa perustana
toimii Lean-filosofia. Taman perustan paalle rakentuvat keskeiset periaatteet ja toimenpiteet, jotka
ovat valttamattomia Leanin tehokkaalle toteuttamiselle. Mallin seinat muodostuvat kahdesta osa-
alueesta: toinen keskittyy toimintojen nopeuden kehittdmiseen, mika parantaa organisaation kilpai-
lukykya, ja toinen painottaa virheettomyytta eli prosessien laadunvarmistusta ja havikin minimoin-
tia. Seinien ylapuolelle rakentuu katto, joka symboloi organisaation tavoitteita. Katon ensimmainen
taso edustaa tavoitteiden johtamista, mika varmistaa strategisen suunnan ja jatkuvan kehittamisen.
Korkeimpana tasona on liketoiminnan tavoitteet, jotka ohjaavat organisaation kokonaisvaltaista
toimintaa. (Jokinen, 2020.)

Taloudellisesti

Liiketoiminnan

Mopeasti Tavoitteet Virheettomasti

[ Hoshin Kanri ]

Tavoitteiden johtaminen

Jidoka

Inhimillingm
automaatio

Poka Yoke
Virheiden
estiminen

f as
Heijunka

Tazzpainoitettu

tuotanto-ohjelma

Imuohjaus

—
Pienera- Vakioidut
tuotanto Tyotavat

L% L o

[ 55 Visuaalinen ohjaus Hukka Kaizen ]

[ Lean-filosofia ]

KUVA 3. Lean-talo. (Jokinen 2020, 7).
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Lean-ajattelussa tyokalujen kayttoa syvemmalla tasolla ohjaavat Lean-periaatteet, jotka muodos-
tavat koko toiminnan perustan. Lean-periaatteiden pyramidi on kuvattu kuvassa 5. Ensimmaisena
periaatteena pidetaan pitkén aikajanteen ajattelua. On uskallettava asettaa taloudellisesta nako-
kulmasta tavoitteet pitkalle aikavalille, vaikka kehittaminen ja kouluttaminen ei heti nay tuloksissa.

Demingin neljastétoista teesistd ensimmainen on: Muodostakaa pysyvéksi padméaéaraksi
tuotteen ja palvelun parantaminen, tarkoituksena tulla kilpailukykyiseksi ja pysyé mukana
kilpailussa ja pystyé tarjoamaan tyopaikkoja. Lean periaatteiden pyramidissa tdmé nékyy
kaikkein ylimpéné tavoitteena: Edistd organisaation jatkuvaa oppimista etsimélla ongel-
mien juurisyyt ja poistamalla ne. (Jokinen 2020, 8).

-
Edista onganisaation jatiuvaa oppimisia

elsim&la ongelmien juursyyt ja
poisiamalla ne

Luwo arvoa kehittdmalla bynlekibtis ja
Kumgpanuksas

Oikeal tulokset saadaan oikeda
prosessedka

Pitkdn alkajantzen ajattely

KUVA 4. Lean-periaatteiden pyramidi (Jokinen 2020, 8).

Toisena periaatteena on, etta oikeat tulokset saavutetaan oikeilla prosesseilla. Myds johtamisen
nakokulmasta on tarkeaa kiinnittda huomio prosesseihin eika ihmisiin. Todellinen ymmarrys siita,
ettd ongelmat tulevat prosesseista eika ihmisista, jarjestelmien kehittdminen mahdollistuu koko
henkildstolle. Tuloksia ei saavuteta tyontekijdilth enemman vaatimalla vaan prosesseja yhdessa
kehittdmalla. (Jokinen, 2020, 9-10.)

Kolmas periaate on ihmisten ja kumppanuuksien kehittdminen. Lean ajattelussa keskiossa on ih-
misten osaamisen ja johtamisen jatkuva kehittaminen. Tama tarkoittaa, etta organisaation ylimman
johdon on sitouduttava toteuttamaan osaamisen ja prosessien kehittamista organisaation kaikilla
tasoilla. Sen on asetettava tavoitteet osaamiselle, kouluttamiselle ja tyon kehittdmiselle. Tydssa
oppimisella on suurin vaikutus henkilostoa ajatellen. Tyossa oppimista ovat mm. perehdytys ja
tyonohjaus, tehtavankierrot ja henkiloston mukaan ottaminen kaikkeen kehittamiseen.
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Tyontekijdiden mukaan ottamisella annetaan henkilostolle mahdollisuus vaikuttaa omaan tyo-
honsa, mika taas edesauttaa tyohyvinvointia seka henkiloston sitoutumista tyohonsa. Jatkuvan ke-
hittamisen vaatimus koskee my0ds koko tilaus- toimitusketjua, ja sen kaikkia osia pitaa pyrkia jatku-
vasti vahvistamaan. Organisaation tulee pystya hallinnoimaan sen koko verkostoa ja niiden toimin-
taprosessien tulee olla yhtenevat seka sidoksissa toisiinsa, joka mahdollistaa myds yhteistydomah-

dollisuuksien edistamisen. (Jokinen, 2020, 9-10.)

Neljas periaate on luoda jatkuvalla parantamisella vahvasti itseohjautuva ja oppiva organisaatio.
Tama edellyttaa johtamiselta strategista suunnannayttod, jossa organisaation toiminnan tavoitteet
on jalkautettu jokaisella tasolla lyhyelld seka pitkélla aikavalilla. Organisaatiossa vallitsee avoin
vuorovaikutus toiminnan kehittamisessa eri tasoilla ja niiden valilla. Ongelmat nahdaan mahdolli-
suuksina parantaa eika niita peitelld. Avoin yhteistyd perustuu selkeisiin pelisdantéihin, jotka ra-

kentuvat Lean periaatteiden mukaisesti. (Jokinen, 2020, 9-10: Jokinen ym. 2023.)

Lean-ajattelu keskittyy asiakasarvon tuottamiseen, hukan minimointiin ja jatkuvaan kehittamiseen,
jossa ihmiset ovat keskiéssa. Lean-talomalli kuvaa taman lahestymistavan rakenteen: filosofia
muodostaa perustan, ja sen paalle rakentuvat keskeiset toimintaperiaatteet. Organisaation kilpai-
lukykya parantavat toimintojen nopeus ja virheettomyys, jotka muodostavat mallin seinat, kun taas

strategiset ja liiketoiminnan tavoitteet muodostavat katon.

Lean-ajattelun ydin on ihmisten ja prosessien kehittamisessa. Lean-periaatteiden pyramidin mu-
kaan tarkeimpia elementteja ovat pitkajanteinen ajattelu, oikeiden tulosten saavuttaminen toimivilla
prosesseilla, henkiloston ja kumppanuuksien jatkuva kehittaminen seka itseohjautuvan ja oppivan
organisaation rakentaminen. Johtamisella on keskeinen rooli naiden periaatteiden jalkauttami-
sessa. Lean korostaa, etté tuloksia ei saavuteta lisaamalla tydntekijdiden kuormitusta, vaan paran-

tamalla prosesseja ja yhteistydta koko organisaation sisalla.

Jatkuva parantaminen on keskeinen osa Lean-ajattelua ja se perustuu avoimeen vuorovaikutuk-
seen, ongelmien tunnistamiseen ja niiden ratkaisemiseen oppimisen kautta. Lean-johtaminen ei
ainoastaan kehiteta organisaation sisaisia toimintoja, vaan se vahvistaa myds koko tilaus-toimitus-

ketjun toimintaa, mika tukee pitkan aikavalin kestavaa kehitysta ja kilpailukykya.
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3.1 Lean Safety -toimintamalli

Turvallisuuden tarkeys korostuu jatkuvasti organisaatioissa. Turvallisuussaannot ja -ohjeistukset
lisaantyvat jatkuvasti kaiken muun ohjeistuksen rinnalle. Kun tyohon lisataan laatua, ymparistoa tai
muuta toimintaa koskevia ohjeistuksia, saattaa henkiloston perustehtava hamartya tai sen toteut-
taminen ainakin vaikeutua. Lean Safety -toimintamallin keskeinen tavoite on selkeyttaa ja virtavii-
vaistaa tyon tekemista seka siihen liittyvaa ohjeistusta. Selkeyttdmisen lahtékohtana on keskittya
tyon kannalta olennaisiin asioihin ja vakioida tyoskentelytavat. (Tyoturvallisuuskeskus 2018, 19—
20.)

Lean Safety ajattelussa pohditaan mita tarkoittaa suunnitelmallisuus, sujuvuus ja hairiéton prosessi
ja miten tavoitteisiin tullaan padsemaan. Arvoista viestimisen tulee liittya vahvasti organisaation
perustehtdvaan ja asetettuihin tavoitteisiin. Organisaation ndkékulmasta turvallisuustoiminnan ta-
voitteena on mahdollistaa organisaation perustehtavan toteuttaminen kaikissa olosuhteissa turval-
lisesti. Turvallisuuden kehittdmisessa tarkeinta on, etté se on kiintea osa organisaation perusteh-
tavaa ja paivittaista toimintaa. Kun tyo tehdaan suunnitellusti, oikeita tydvalineita hyodyntaen ja
ohjeiden mukaisesti, tyo voidaan lahes poikkeuksetta suorittaa turvallisesti ja tehokkaasti. (Tyotur-
vallisuuskeskus 2018, 14-15.)

Keinoja saada muutosta aikaan on osallistuttaa henkilostoa ja ottaa turvallisuus teemaksi ja tyoka-
luksi turvallisuuden kehittdmiseen. Lean Safetyn mukaisen toiminnan kehittdmisen apuna voidaan
kayttaa visuaalisia turvallisuustauluja ja ennakoivien turvallisuusmittareiden luomista seka luomalla
erilaisia turvallisuustiimeja, joissa on mahdollisuus hyodyntaa osastojen ja muiden sidosryhmien

valista hiljaista tietoa turvallisuuden kehittamisessa. (Koskela 2022, 46.)

Lean Safetyn periaatteena turvallisen toiminnan rakentamisessa on henkildston osallistuminen ja
luoda lapi organisaatiotasojen ja -rajojen koostuvia turvallisuustiimeja, jolloin tiimit toimivat tehok-
kaimmin. Perusteena turvallisuustiimin jasenyydelle on oltava todellinen halu ja kinnostus parantaa
turvallisuutta ja olla ty6turvallisuuden kehittamisessa mukana. Kriittisinta Lean Safetyssa on ym-
martaa ja hyvaksya se, etta vain tyota tekevaa henkiltda havainnoimalla voi tunnistaa ty6hon liitty-
vat riskit. Lean Safetyn mukaista toimintaa suorittavan organisaation turvallisuusajattelun tulee pe-
rustua johdon kayttaytymiseen perustuvaan turvallisuusajatteluun. Johdon on omalla esimerkilldén
ohjattava henkilostoa ja tyoturvallisuuskulttuuria kohti ennalta ehkaisevaa turvallisuusajattelua.
Tyon tekemista havainnoimalla ja palautteen antamisella haastetaan ihmisten ajattelua ja
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osallistumista ja ndin muutostarpeet turvallisuuden kehittamiseen lahtevat tydntekijdista itsestaan.
Nain luottamus ja sitoutuminen ohjeiden mukaiseen toimintaan lisdantyy. Luottamus on Lean Sa-
fetyn ja Lean ajattelun koko ydin. (Koskela 2022, 47-48.)

Lean Safety ajattelussa keskitytaan prosesseihin ja niiden kykyyn tayttaa niille asetetut vaatimuk-
set. Lean Safetyn mukaisessa toiminnassa osallistetaan ja kannustetaan henkildstoa kehittamaan
toimintaa ja turvallisuutta. Toimintamallin avulla reagoidaan aktiivisesti turvallisuusohjeiden vastai-
seen toimintaan ja kaydaan tyontekijoiden kanssa vuorovaikutteista keskustelua tilanteista, jotta
voidaan syvemmin ymmartaa ohjeiden vastaisen toiminnan taustalla vaikuttavat juurisyyt. (Koskela
2022, 47.)

Tyosuorituksella on keskeinen merkitys, ja jokaisen tyovaiheen odotetaan tuottavan lisdarvoa lop-
putuotteen nakokulmasta. Lean-ajattelun nakokulmasta tdma edellyttaa ydinprosessien ja arvovir-
tojen tunnistamista seka niiden merkityksen selkedd@ maarittelya. Organisaatioissa saattaa olla toi-
mintoja ja tukiprosesseja, joiden tarkoitusta tai tarpeellisuutta ei ole koskaan arvioitu. Turhat vaiheet
aiheuttavat tehottomuutta ja kustannuksia. Tasta voi seurata myos se, etta henkilosto ei tunnista
oman tyonsa merkitysta ja tarkoitusta toiminnassa, joka pahimmassa tapauksessa voi aiheuttaa
mm. tyduupumusta, motivaation puutetta tai turhautumista. Tama voi johtaa myos siihen, etta tuo-
tetaan toimintoja tai ylimaaraisia vaiheita prosesseihin, joita prosessin omistajat eivat koe tarpeel-
liseksi. Talloin niiden kaytantoon vieminen ei onnistu tai henkildostd kuormittuu omaan tyohonsa

littymattdmien toimintojen vuoksi. (Tyoturvallisuuskeskus 2018, 16.)

Sidosryhmille kuten asiakkaalle tai henkildstdlle lisdarvoa tuottamattomia vaiheita tai toimintoja on
vaikea 10ytaa, ellei organisaatiossa ole tunnistettu tyovaiheiden rajapinnoissa tai sisalla olevia poik-
keamia tai vaaratekijoita. Arvovirtauksen kuvaamiseen voidaan kayttaa Lean-tyokalua VSM (Value
Stream Mapping). Tyokalun ajatuksena on, ettd samalla, kun havainnollistetaan valmistus- ja toi-
mitusprosesseja, tunnistetaan myos niissa syntyvaa hukkaa, poikkeamia ja vaaratilanteita. Sita
kaytetaan myos lapimenoaikojen ja resurssitarpeiden arviointiin. Mikéli jokin tydvaihe aiheuttaa
odotuksia, poikkeamia tai vaaratilanteita, se osoittaa tunnistetun ongelman, johon on puututtava.
Talléin on kaynnistettava korjaavat toimenpiteet ongelman poistamiseksi. (Tyoturvallisuuskeskus
2018, 16.)

Leanin tarkoitus on tunnistaa ja suunnitella optimaalista virtausta, jossa mahdollistuu haluttu lop-

putuotos. SAFETY tuo toimintaan mukanaan poikkeama-analysoinnin, joka antaa prosesseille
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edellytykset kuvata ja tunnistaa prosessien sujuvuuden ja hairiéttomyyden juurisyyt. Safety Stream
Mapping- ajattelussa on periaatteena kayttaa poikkeamien tarkastelua ja analysointia laajemmin,
etta voidaan tunnistaa tyovaiheissa tai toiminnassa syntyvia poikkeamia ja niiden riskien vaikutusta
tyovaiheen turvallisuuteen tai haluttuun lopputuotokseen. Tunnistamisen tukena voidaan kayttaa
kysymyslistoja, jossa poikkeama tai vaaratekija aiheuttaa mm. uudelleen tekemista, prosessiin hi-
dastuksia, pysaytyksen, muutoksen toiminnassa tai ulkopuolisen resurssitarpeen. Taman perus-
teella kuvataan ja selviteta@n toiminnot, joiden sujuvuutta tai turvallisuutta on kehitettava, etta mah-
dollistuu sujuva ja hairioton tuotantoprosessi. Poikkeama-analysoinnin kautta tunnistetuista poik-
keamista syntyy yleensa my0s valittomia tai valillisia vaikutuksia toimintaan, jotka voivat vaikuttaa
myos turvallisuuteen ja siksi poikkeamien juurisyiden poistaminen lisaa aina tyon turvallisuutta.
(Ty6turvallisuuskeskus 2018, 17.)

Tehokkaan prosessin edellytys on toiminnallisuuden suunnittelu. Prosessien kuvaaminen ja arvo-
ketjujen méaarittely auttavat hahmottamaan prosessien valisid yhteyksia ja sen avulla poistamaan
turhia valivaiheita tai liikuttelua prosessissa, joka edesauttaa tuotantoprosessien virtauksen opti-
moimisessa. Tehokas tuotannon virtaaminen edellyttaa myas, etta prosessille on luotu edellytykset

huomioimalla mm. tydtilat ja tydvalineet suunnittelussa. (Tyoturvallisuuskeskus 2018, 19-32.)

Tyopisteiden suunnittelussa kaytetaan niita, jotka tyotehtavaa suorittavat eli osallistetaan henkilos-
t6a oman tyonsa kehittdmiseen 6S-toimintamallia hyodyntaen. Kun tydpisteelld on oikeat valineet
ja tydtila on suunniteltu oikein. Myds tyoturvallisuusriskit vahenevat. Tyotapojen yksinkertaistami-
nen ja toiden vakiointi selkeyttavat myos yksittaisten tyontekijoiden ja tiimien tehtavia seka poistaa
suunnittelemattomien toiden tarvetta. Suunnittelematon ty6 aiheuttaa aina onnettomuuden tai ta-
paturman vaaran syntymisen. Toimintojen vakioiminen eli standardoiminen mahdollistaa myds toi-
mintojen yllapidon, jatkuvan parantamisen ja toimenpiteiden vaikuttavuuden mittaamisen. (Tyotur-
vallisuuskeskus 2018, 17-19.)

Leanin yksi tarkeimmista tavoitteista on kehittaa henkildston osaamista ja kumppanuuksia ja nailla
on myos todettu olevan suora yhteys organisaation kannattavuuteen ja kilpailukykyyn. Osaamisen
kehittdminen mahdollistaa halutun lopputuloksen saavuttamisen osaavan ja ammattitaitoisen hen-
kildston kautta. Tydtehtavien monipuolisuus ja tiimien seka kumppaneiden joustavuus lisaavat tyon
mielekkyytta seka viihtyvyytta tydssa. Tyotehtavien monipuolinen osaaminen lisad ymmarrysta pro-
sessien valisista yhteyksista, joka tuo merkityksen tyotehtavan suorittamiselle seka takaa myos
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tuotannon hairiéttdman toiminnan yksittaisten tyontekijoiden poissaolotilanteissa. (Tyoturvallisuus-
keskus 2018, 19-32.)

Osaamisen kehittamista voidaan toteuttaa tydhdnopastuksella. Toimintatapamme tulevat opituista
toimintamalleista ja aikaisemmasta kokemuksesta ja siksi on tarkeaa, etta tyohonopastuksessa
kaydaan lapi vakioidun tyon ja ympariston edut seka niihin liittyvat kriittisimmat riskit, jolloin tyonte-
kijan on ne mahdollista tunnistaa tydssaan. Parhaimmassa tapauksessa tydhonopastukselle on
olemassa oma prosessi, jonka tavoitteena on, etta opastettava henkild osaa ja pystyy suoriutu-
maan tyolle asetettujen tavoitteiden mukaiseen itsenadiseen tydskentelyyn turvallisesti seka osaa

toimia poikkeamatilanteissa. (Tyoturvallisuuskeskus 2018, 19-32.)

Lean Safetyn periaatteita ovat, ettd kun tyot ovat suunniteltu ja vakioitu oikein, eivat tybhonopas-
tuksen tavoitteet ja tehokkuuden ja turvallisuuden yhteenkuuluminen ole toisiaan poissulkevia vaan
toisiaan tukevia. Tydymparisto, joka on vakioitu ja visualisoitu seka tyotehtavat standardoitu, mah-
dollistaa tyontekijoiden tunnistavan normaalista poikkeavat tilanteet tai toimintaympariston muutok-
set, mutta ennen sita on tiedettava mika on normaalia. Jos ymparisto on sekava eika tyotehtavia
ole kuvattu, ei tyontekija tunnista poikkeamia prosessissa tai ymparistossa ja toiminta on usein
suunnittelematonta, joka aiheuttaa tyoturvallisuusriskeja. Tyotapojen ja ympariston kehittaminen
seka osaamisen lisaaminen varmistavat mahdollisuuden oikeanlaisiin reagointeihin prosessien,

ympariston ja ihmisten toiminnassa. (Ty6turvallisuuskeskus 2018, 30.)

Lean Safety toimintamallin keskeinen ajatus on tehda organisaation ja siella tydskentelevien ihmis-
ten tavoitteista, tyosta ja tydoymparistosta niin hyva, ettei hairioita tai vaaratilanteita synny. Mikali
sellaisia tapahtuu, niin on olemassa toimintamallit ja rakenteet, jotka kestavat sen ja tyontekijat
osaavat reagoida niihin tarvittavilla toimilla, ettei turvallisuus tai terveys vaarannu. (Ty6turvallisuus-
keskus 2018, 34.)

Lean Safety -toimintamalli keskittyy turvallisuuden integroimiseen osaksi organisaation perustoi-
mintoja ja prosesseja, jotta tydn tekeminen olisi mahdollisimman sujuvaa, selkeda ja hairiotonta.
Keskeisena tavoitteena on ohjeistusten ja toimintatapojen virtaviivaistaminen, jotta henkildsto voi

keskittya perustehtavaansé ilman tarpeettomia keskeytyksia tai ylimaaraista kuormitusta.

Turvallisuuskulttuurin kehittdmiseksi Lean Safety painottaa suunnitelmallisuutta, vakioituja toimin-

tamalleja ja henkiloston osallistumista. Tyontekijoiden aktiivinen mukaan ottaminen turvallisuuden
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kehittdmiseen, esimerkiksi turvallisuustiimien ja visuaalisten turvallisuustaulujen avulla, mahdollis-

taa riskien tunnistamisen ja niiden ennakoivan hallinnan.

Lean Safety -periaatteet korostavat prosessien jatkuvaa parantamista, tydympériston selkeytta-
mista seka osaamisen ja yhteistyon kehittamista. Vakioidut tyomenetelmat ja standardoidut tydym-
paristot auttavat henkilostoa tunnistamaan normaalista poikkeavat tilanteet ja reagoimaan niihin

tehokkaasti.

3.2 Lean-organisaation johtaminen

Strategisen Lean-johtamisen keskeisia elementteja ovat Lean-kulttuurin rakentaminen, ihmisten
osallistaminen ja motivointi, osaamisen taysimaarainen hyddyntaminen, luottamuksen luominen
seka jatkuva parantaminen, jotka yhdessa tukevat oppivan organisaation ja kehittyvan johtajuuden
syntya. Strategia toimii koko Lean-johtamisen perustana, ja Lean-johtajuus kiteytyy kykyyn luoda

ja vahvistaa Lean-kulttuuria organisaatiossa. (Elg ym. 2023, 1.)

Strategia

Lean-kulttuuri

' Ihmiset
; Motivaatio
Strateginen
Lean- “ Osaaminen
johtaminen
Luottamus
‘ Kaizen -
oppiva

organisaatio

Johtaminen

KUVA 5. Strategisen Lean-johtamisen kulmakivet (Elg ym. 2023, 1).

27



Organisaation onnistumisilla on keskeinen rooli Lean-kulttuurin rakentumisessa, silla ne muodos-
tavat perustatarinoita, joita jaetaan ja jotka vahvistavat yhteista toimintatapaa. Kulttuurin uudista-
minen ja muutos edellyttavat pitkajanteista tyota ja rakentuvat vuorovaikutukselle organisaatiokult-
tuurin ja johtajuuden valilla — molempien vahvistaessa ja tukiessa toisiaan. Johtajuuden tehtavana
on edistaa uudistumista, kun taas olemassa oleva kulttuuri pyrkii sailyttdmaan tuttuja ja juurtuneita
kaytantoja. (Elg ym. 2023, 1; Jokinen, T ym. 2023.; Rahko & Kekkonen 2021.)

Lean-kulttuurille ominaiset piirteet pohjautuvat Lean-periaatteisiin, joihin sisaltyvat pitkan aikavalin
ajattelu, oikeiden tulosten saavuttaminen oikeiden prosessien avulla, ihmisten ja yhteistydkumppa-
neiden kehittaminen seka jatkuva parantaminen, jonka kautta syntyy oppiva organisaatio. Lean-
kulttuuri rakentuu nakyvista kaytannoista, tiedostamattomista perusolettamuksista ja Lean-ajatte-
lun periaatteista, ja se ulottuu koko organisaation toimintaan. (Elg ym. 2023, 1; Jokinen, T ym.
2023.; Rahko & Kekkonen 2021.)

Lean-johtamisen ja -kulttuurin keskeinen haaste liittyy ihmisiin, silla se edellyttaa totuttujen toimin-
tatapojen muuttamista. Uusien toimintamallien omaksuminen voi olla vaikeaa, mika tekee muutok-
sesta haastavan. Lean-kulttuuriin kuuluu olennaisena osana virheista oppiminen, mika tukee jat-
kuvan parantamisen periaatetta. Kuitenkin virheiden nakeminen oppimismahdollisuutena ja niiden
arvostaminen kehityksen valineena ei ole aina helppoa. (Elg ym. 2023, 1; Jokinen, T ym. 2023.;
Rahko & Kekkonen 2021.)

Motivointi on yksi strategisen Lean-johtamisen peruspilareista. Sisainen motivaatio synnyttaa tyon
imua, ja kaikkein tuottavimpia ovat ne tyontekijat, jotka paneutuvat tehtaviinsa innostuneesti ja si-
toutuneesti. Johtamisen kannalta on tarkea@ ymmartaa inmisten erilaiset motiivit ja niiden yhdistel-
mat, silla ne vaikuttavat suoraan yksilon persoonallisuuteen ja kayttaytymiseen tyoyhteisossa. (Elg
ym. 2023, 1; Jokinen, T ym. 2023.; Rahko & Kekkonen 2021.)

Strategisen Lean-johtamisen nakokulmasta osaamisen hyddyntaminen on keskeinen tekija. Tyon-
tekijoille tulisi tarjota sopivasti haastavia tehtavia, jotka paitsi motivoivat myds tukevat jatkuvaa op-
pimista. Pelkka motivaatio ei riita, mikali tydntekija ei koe hallitsevansa tehtévaa tai ei nae siina
merkitysta — talléin seurauksena voi olla turhautuminen tai ahdistus. Toisaalta, jos tyd on liian yk-
sinkertaista eika tarjoa riittdvasti haastetta, se saattaa johtaa tylsistymiseen. Uusien asioiden oppi-
minen lisaa tyon mielekkyytta, edistaa luovuutta ja vahvistaa osaamista seka tyossa viihtymista.
(Elg ym. 2023, 2; Jokinen, T. ym. 2023.; Rahko & Kekkonen 2021.)
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Luottamus on strategisen Lean-johtamisen perusta ja sen keskeisin lahtokohta. Nykykeskustelussa
korostuu yha useammin myds psykologinen turvallisuus. Tyontekijan nakokulmasta tama tarkoit-
taa, etta hanet kohdataan yksilona, han tuntee kuuluvansa tyoyhteisoon ja kokee, etta hanen na-
kemyksillaan on merkitysta. Psykologinen turvallisuus luo tilan, jossa voi tuoda esiin myos poik-
keavia mielipiteita iiman pelkoa seurauksista. Luottamus syntyy molemminpuolisesta vuorovaiku-
tuksesta, jossa tyontekijGille annetaan vastuuta ja vapautta toimia, ja samalla uskotaan heidan ky-

kyynsa onnistua. (Elg ym. 2023, 2; Jokinen, T. ym. 2023.)

Oppivan organisaation kehittyminen edellyttaa johtajuutta, joka tukee ja edistdad aiemmin mainittuja
tekijoita. Tavoitteena on luoda ymparistd, jossa jatkuva oppiminen muodostuu luonnolliseksi ja
myonteiseksi osaksi organisaation toimintaa. Organisaatiota ei tule nahda jaykkana ja muuttumat-
tomana rakenteena, vaan dynaamisena kokonaisuutena, joka uudistuu ja mukautuu jatkuvasti toi-

mintaympariston muuttuessa. (Elg ym. 2023, 2; Jokinen ym. 2023; Rahko & Kekkonen 2021.)

Keskeista oppivassa organisaatiossa on sen kyky jatkuvaan kehitykseen ja reagointiin uusiin haas-
teisiin. Peter Sengen mukaan oppivan organisaation ydinperiaatteet ovat kokonaisuuksien hahmot-
taminen, jaetun vision rakentaminen, yksilollisen osaamisen kehittaminen, ajattelumallien tiedosta-
minen seka tiimioppimisen tukeminen. Johtajien ja esihenkildiden rooli on ymmartaa kokonaisuuk-
sia syvallisesti ja osata viestia niista selkeasti organisaation eri tasoilla. (Elg ym. 2023, 2; Jokinen
ym. 2023; Rahko & Kekkonen 2021.)

Tallaisen kulttuurin rakentaminen vaatii avointa vuorovaikutusta, erilaisten nakdkulmien hyvaksy-
mista ja arvostamista. Oppivaksi organisaatioksi kehittyminen on jatkuva prosessi, jota ei koskaan
voida pitaa taysin valmiina. (Elg ym. 2023, 2; Jokinen ym. 2023; Rahko & Kekkonen 2021.)

Strategisen Lean-johtamisen kulmakivia ovat Lean-kulttuurin rakentaminen, jatkuva parantaminen,
ihmisten motivointi, osaamisen hyddyntaminen ja luottamuksen vahvistaminen. Lean-kulttuuri ke-
hittyy pitkalla aikavalilld ja perustuu Lean-periaatteisiin, joiden mukaan organisaation on keskityt-

tava oikeisiin prosesseihin, pitkajanteiseen ajatteluun ja ihmisten jatkuvaan kehittamiseen.

Lean-johtaminen vaatii muutoskykya ja psykologista turvallisuutta, jotta tyontekijat voivat osallistua
aktiivisesti kehittamiseen ja kokevat olonsa turvalliseksi esittaessaan uusia ideoita. Motivoitunut ja
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osaava henkilostd on keskeinen tekija ja siksi johtamisen tulee tukea tydn merkityksellisyytta ja

uuden oppimista.

Luottamus on Lean-johtamisen perusta ja sen avulla organisaatio voi muuttua oppivaksi organi-
saatioksi, jossa jatkuva kehittdminen on osa yrityskulttuuria. Oppivan organisaation tavoitteena on
jatkuva uudistuminen ja sopeutuminen muuttuviin toimintaymparistoihin, minka onnistuminen edel-

lyttaa avointa vuorovaikutusta, kokonaisuuksien ymmartamista ja timioppimisen tukemista.

3.21 Lean-johtaminen

Lean-johtamisen kehittdmisen timantti on esitettyna kuvassa 7. Lean-johtaminen erottuu perintei-
sista johtamismalleista silla, ettd johtaminen nahdaan yhteisdllisena ja sen ajattelun keskiéssa on
prosessikeskeisyys. Siina ei ole kyse vain yksilollisista taidoista, vaan siita, etta koko henkilosto
joka tasolla jatkuvasti kehittyy kehittamalla itseaan ja prosesseja yhdessa. Johdon ja tyontekijoiden
suhteiden on perustuttava tiimitydhon, jonka keskiossa on luottamus, kunnioitus seka pyrkimys
yhdessa kohti tavoitteita. (Laakso 2016, 5.)

1. Sitoudu kehittamaan itseasi
Opi noudattamaan yhmpd arvoa
torstetiupen oppemisjaksoen myola

Perimmaiset arvot

4. Luo visio ja aseta tavoitteet m‘lmt""‘: 2. Kouluta ja kehita muita

saman suuntaisiksi Nae lodellinen potenhaal
Kaizen-ajattedu 3

Luo panmmamen vso M dan " mussa fa tanoa hedle

Ja asela lavoitlesl saman ! i E" P haasteia itsensa

suuntasksi pysty- ja Timibeh kehiflamisen

vaakasuunnassa :Ihmr;?an oppmusiaksopen kaultta
kunnigattaminen

3. Tue paivinaista Kaizenia
Rakenna pakalirsa tatoya
kakkadla pirattisesn
ohlamiseen @ KaZenman

KUVA 7. Lean-johtajien kehittdmisen timantti (Laakso, 6).
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Lean-johtamisessa on viisi ydinarvoa, jotka ovat Lean-johtamisen peruskallio. Nama arvot ovat
haasteisiin tarttumisen henki, Kaizen-ajattelu, Genchi genbutsu eli mene paikanpaalle katsomaan
ymmartaaksesi kunnolla seka tiimityd ja kunnioitus. Lean-johtamisessa itsensa kehittaminen on
avainasemassa myos johtajilla, jonka myéta he voivat kehittdd myos alaisiaan. (Liker & Convis
2012, 29-33.)

Johtamismallin perustana on aina itsensa kehittdminen ja elinikdinen jatkuva oppiminen. Kehitty-
misen edellytyksend on Lean-johtamisen viisi ydinarvoa. Johtajan on ensin tarkeaa oppia tunte-
maan itsensa, omaksua organisaation arvot ja ymmartaa prosessit. Vasta tdman jalkeen han on
valmis kouluttamaan ja kehittamaan muita. Kaizen-ajattelussa tdhdataan organisaation ja sen pro-
sessien jatkuvaan parantamiseen. Prosessit eivat koskaan ole taydellisia, vaan niissa on aina ke-
hittdmisen varaa. Jotta johtaja voi tunnistaa kehityskohteet ja ymmartaa tyontekijoitaan, hanen on
mentava paikan paalle tarkastelemaan toimintaa sielld, missa tyo oikeasti tapahtuu (Genchi gen-
butsu). Viimeisessa vaiheessa on luotava yhteinen visio seka asetettava samansuuntaiset tavoit-
teet. Kaikkien on sisaistettava yhteiset arvot ja tavoitteet seka sitouduttava niiden parhaaksi toimi-
miseen. Kun kehittyminen korkealle tasolle on saavutettu, kyetaan sopeutumaan jatkuvasti muut-

tuviin toimintaymparistdihin joka tasolla paremmin. (Laakso 2016, 6-7.)

Tehokkaalle johtajuudelle edellytykset luodaan standardoimalla toiminnot. Kun toimintojen ohjaus
tapahtuu ennalta sovittujen tapojen mukaan, tapojen toimivuuden ja niiden noudattamisen varmis-
taminen riittaa, ja se helpottaa johtamista. Lean periaatteiden mukainen johtaminen on sita, etta
kannustetaan organisaatiota luomaan, ottamaan kayttoon ja parantamaan jatkuvasti toimintoja
kaytanndssa. Lean-johtaminen on menetelmajohtamista, jossa on kyse siita, ettd toimintaa ohja-
taan vaatimalla kaikkien toimivan yhteisesti sovittujen tapojen eli standardien mukaisesti. (Peters-
son, 88-91).

Menetelmé&johtamisessa johtaja on paivittain henkildstonsa Iahella ja varmistaa sovittujen toiminta-
tapojen mukaisen toiminnan. Menestyva johtaja perustaa johtajuutensa kiinnostukselle asiaa koh-
taan seka kysymyksille, eika vain anna suoria ratkaisuja tai kerro miten asioiden pitaisi olla. Talla
saadaan tehokkaasti henkilostd mukaan kehittamiseen ja opetetaan heita ajattelemaan itse. Kun
henkilostoa osallistetaan ja sille annetaan mahdollisuudet osallistua ja vaikuttaa omaan tyohonsa,
lisdantyy suoraan myds tyoviihtyvyys seka henkildston sitoutuminen tydhonsa. (Petersson, 95-97.)
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Lean-johtajuus on taitoa luoda Lean-kulttuuria. Taidot syntyvat ja kehittyvat kokeilemalla, jossa opi-
taan onnistumisista seka epaonnistumisista. Oppimisen kautta kehittyy ymmarrys miké edesauttaa

onnistumisessa, ja mitka todennakdisesti johtavat huonoon tulokseen. (Jokinen ym. 2023, 1.)

Lean-johtaminen on my0ds menetelmajohtamista, jossa toimintaa ohjataan yhteisesti sovittujen
standardien mukaisesti. Johtajan tehtdvana on olla lasna ja varmistaa sovittujen toimintatapojen
toteutuminen, mutta my0s kannustaa henkilostéa kehittamaan itse toimintaansa. Kun tyontekijat
osallistuvat kehittdmiseen ja saavat vaikuttaa omaan tyohonsa, tyohyvinvointi ja sitoutuminen kas-

vaa.

Lean-johtaminen on ennen kaikkea kulttuurin luomista ja kehittdmista, jossa oppiminen tapahtuu
kokeilemalla, onnistumisista ja epaonnistumisista oppien. Téma mahdollistaa organisaation kehit-

tymisen jatkuvasti muuttuvassa toimintaymparistdssa ja varmistaa pitkan aikavalin kilpailukyvyn.

3.2.2 Oppiva organisaatio

Oppiva organisaation on Peter Sengen mukaan organisaatio, joka "laajentaa jatkuvasti kykyaan
kehittya”. Oppivassa organisaatiossa ihmiset pyrkivat jatkuvasti kehittamaan kykyjaan ja proses-
seja, ja saavuttamaan niille asetetut tavoitteet. Henkildstd oppii jatkuvasti, jolloin se ymmartaa ko-
konaisuuksia paremmin. Oppivassa organisaatioissa ominaista on avoimuus, tarkastelukyky,
muuttumis- seké& oppimishaluisuus. Silla on halu k&yttaa henkildstonsa tietotaitoa, kokemusta seka

oppimiskykya, jossa kaikilla on yhteinen visio. (Rahko & Kekkonen 2021.)

Oppivan organisaation kulmakivina pidetdan ongelman ratkaisua, sisdisen tiedon yhdentamista,
teknologian kehitysta, innovointia ja kokeilemista seké ulkoisen tiedon hallintaa. Oppivan organi-
saation toiminnan kannalta nama kaikki ovat tarkeita. Oppiva organisaatio on nykyisin elinehto or-
ganisaatioilla kilpailussa ja tuottavuuden kehittamisessa, silla jatkuva kilpailu edellyttaa jatkuvaa
kehittymista, ettei jaada kilpailijoiden jalkoihin. Oppivan organisaation perusta on kuvattuna ku-
vassa 8. Sengen malli perustuu viiteen toimintaa ohjaavaan perusperiaatteeseen. (Tuomaala, 2—
3.)
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KUVA 8. Oppiva organisaatio. (Rahko & Kekkonen 2021).

Ensimmainen on henkilokohtainen kasvu: Keskeisena ajatuksena on se, ettd organisaatio voi
oppia vain sen yksildiden mukana. Sengen mukaan henkilokohtaista mestaruutta on uskaltaa
nahda nykytila mahdollisimman rehellisesti ja samanaikaisesti jatkaa kohti yhteisesti sovittua vi-
siota. Organisaation kasvu mahdollistuu vain, jos se mahdollistaa yksildiden kasvun. (Varustamo
2024.)

Toisena on mielenmallit: Inmisten toimintaa ohjaavat olettamukset, ajatukset, asenteet ja ennak-
koluulot. Naita kutsutaan mielenmalleiksi, jotka ovat ikaan kuin ajattelun kehikkoja, jotka ohjaavat
toimintaa. Vaarana on, etta jos naita mielenmalleja ei tiedosteta, ei voi ymmartaa kaikkien nakokul-
mien vaikutuksia. Siksi organisaation keskeinen tavoite on tuoda nékyviin niin yksildkohtaisia kuin
jaettujakin mielenmalleja, joka mahdollistaa mahdollisimman kokonaisvaltaisemman kuvan todelli-
suudesta, jonka pohjalta voidaan tehda harkittuja paatoksia. Naita voidaan tarkastella yksilotasolla

itsereflektiolla ja tiimi- tai yhteis6tasolla vuoropuhelun eli dialogin kautta. (Varustamo 2024.)

Kolmantena periaatteena on jaettu visio: Se on elintérkeé organisaatiolle, sillé se antaa lahtokoh-
dat ja lahtolaukauksen oppimiselle. Kun visio on yhteinen, niin sen toimijat haluavat jatkuvasti pyr-
kia kohti visiota eika organisaatio ole enaa heidan vaan meidan kaikkien organisaatio. Jaetussa
visiossa keskiossa on yhteisen mielikuvan luominen, joka muotoutuu yksildllisista ajatuksista ja
siksi se vaatii keskustelevaa kulttuuria. Jaettu visio on osa suurempaa kokonaisuutta, jossa on

huomioitu organisaation ydintehtavat ja arvot. (Varustamo 2024.)
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Neljas periaate on tiimioppiminen: Nykypaivan tyoelamassa ei riita pelkat tiimityoskentelytaidot,
vaan sen perusta on saada koko tiimi kehittymaan yhdessa seka luomaan yhdessa uutta osaa-
mista. Se on hiljaisen tiedon jakamista ja dokumentointia, erilaisten osaamisten seka nakokulmien
kohtaamista, kehittamista ja oppimista tekemalla yhdessa. Yksiloiden osaaminen tulee osaksi or-
ganisaation osaamista ja jatkuvaa oppimista. Dialogit ja tyopajat edesauttavat timeja kehittymaan
yhdessa. Dialogin perusperiaatteet ovat kuvattuna kuvassa 9. Dialogien pyrkimyksena on kuljettaa
tiimia kohti visiota ja yhteisia mielen malleja. Dialogeilla aikaansaadaan yhdessa ajattelemisen
taito, joka koostuu kuuntelemisesta, kunnioittamisesta, odottamisesta seka puhuessasi puhu suo-

raan perusperiaatteista. (Varustamo 2024.)

4. Puhu suoraan

3. Odota 1. Kuuntele

2. Kunnioita

"Yhdessd ajattelemisen taito"

KUVA 9. Dialogin perusperiaatteet (mukailtu Isaacs 2001).

Viides perusperiaate on systeemiajattelu. Sen ajatuksena on néhda, miké vaikuttaa mihinkin eli
millaiset toimenpiteet ovat niita, joilla saavutetaan merkittavimpia ja kestavampia parannuksia.
Yleensa pienilla muutoksilla, jotka ohjataan oikeaan suuntaan, saadaan aikaan parhaimmat vaiku-
tukset kuin suurilla laajamittaisilla muutoksilla. Aina on ajateltava myos, etta mika johtuu mistakin
tai se voi johtaa siihen, ettd teemme toimia, joilla ei ole merkitysta kokonaisuudessa. Systeemiajat-
telulla pyritddn parantamaan tai korjaamaan toimintoja ja vaikuttamaan itse syihin eika vain oirei-
siin. Merkittavassa roolissa on datan kerd@minen ja dokumentointi, jolloin voimme systemaattisesti

pohtia mita asiaa tulee parantaa. Systeemiajattelussa voi kuitenkin haasteena olla datan ja tiedon
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seuraaminen, silléd se vaatii resursseja, eika tulokset valttamatta ole aina valittdmasti nakyvissa,

vaikka pitkalla aikavalilla tulokset voivat olla kuitenkin merkittavia. (Varustamo 2024.)

Organisaatiot, jotka ottavat kayttddn nama perusperiaatteet erottuvat edukseen kilpailussa. Nama
organisaatiot hallitsevat taitavasti seuraavat toiminnot: Systemaattisen ongelmanratkaisun, jota
toteutetaan prosessin, palvelun tai tuotteen kehittamiseen. Kokeilunhalu, jossa mahdollistetaan
uusien tapojen toteutus hallitusti erilaisten kokeilujen kautta. Kokemuksista ja historiasta oppi-
minen, jossa osataan hyodyntaa aiempaa kokemusta ja historiatietoa kehittamisessa, eika lahdeta
joka kerta liikkeelle alusta. Parhaista kaytannoista ja muiden kokemuksista oppiminen, eli opi-
taan muilta yrityksilta ja yhteistyokumppaneilta esimerkiksi bencmarkingilla tai kilpailijoita analysoi-
malla ja osataan hyddyntaa opittua omassa kehitystydssa. Nopea ja tehokas tietotaidon siirta-
minen lapi organisaation luo edellytykset sille, etta kaikki hyotyvat tiedon ja taidon kehittymisesta.
Organisaatiolla on keinot ja toimintatavat viestintaan, jolla jaetaan tietoa onnistumisista ja siita milla

toimilla niihin paastiin esimerkiksi paivittainen johtaminen tai infondyt. (Rahko & Kekkonen 2021.)

Oppimista tehokkaimmin hallitsevat organisaatiot luovat ja integroivat toimintoja, jarjestelmia ja pro-
sesseja paivittaiseen toimintaan mukaan, jotka tukevat jatkuvaa oppimista. Organisaatiossa voi-
daan oppia vain yksildiden kautta eika se silti yksin takaa organisaation oppimista. Oppivassa or-
ganisaatiossa on kyettava luomaan sellaiset edellytykset, joilla oppiminen mahdollistetaan ja siihen
sisaltyy taitojen, asenteiden ja tietoisuuden muuttuminen. Oppivien organisaatioiden kilpailukyky
perustuu niiden kykyyn sopeutua toimintaymparistén muutoksiin nopeasti. On myés havaittu, etta
pitkalla aikavalilla organisaatioiden todellinen ainoa kilpailuetu on oppia kilpailijoita nopeammin.
(Jokinen ym. 2020; Rahko & Kekkonen 2021.)

Oppiva organisaatio on organisaatio, joka laajentaa jatkuvasti kykyaan kehittya ja sopeutua muut-
tuviin olosuhteisiin. Se perustuu avoimuuteen, reflektointiin, oppimishalukkuuteen ja henkiléston
tietotaidon hyddyntamiseen. Oppiva organisaatio toimii kilpailuetuna, silla jatkuva kehittaminen

mahdollistaa sopeutumisen ja uusien innovaatioiden syntymisen.

Peter Sengen mukaan oppivan organisaation perusta rakentuu viidesta periaatteesta: henkilokoh-
tainen kasvu, mielenmallien tunnistaminen, jaettu visio, timioppiminen ja systeemiajattelu. Naiden
avulla organisaatio voi kehittaa toimintatapojaan, hyodyntaa aiempaa kokemustaan ja oppia myos

muilta toimijoilta.
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Tehokkaimmin oppivat organisaatiot integroivat oppimisen osaksi paivittaista toimintaa ja varmis-
tavat, etta tieto siirtyy sujuvasti koko organisaation lapi. Pitkalla aikavalilla organisaation ainoa kes-

tava kilpailuetu on sen kyky oppia nopeammin kuin kilpailijansa.

3.2.3 Motivointi

Tyontekijoiden motivointi on hyvin moniulotteista, silla motivoimisen keinoja on paljon ja kuitenkin
jokainen motivoituu eri asioista ja eri tavoin. Hyvin toimivassa tyoyhteisossa on olennaisinta oppia
tunnistamaan keinot, joilla tyontekijat saadaan motivoitumaan ja opetella kayttdmaan naité keinoja
oikeissa paikoissa. Palautteen antaminen ja palkitseminen ovat eraanlaisia motivointikeinoja. Pal-
kitseminen on ulkoisen motivaation keino ja palautteen antaminen sisdisen. Sisdisen motivaation
kohottamisella on yleisesti pidempiaikaiset vaikutukset vaikkakin ulkoisen motivoinnin keinot ovat

yleisemmin kaytdssa. (Piippo, 2019, 13.)

Tavoitteiden ja tydsuorituksien saavuttamiseen vaikuttaa motivaatio. Motivaatioksi kutsutaan, kun
jotain asiaa tai tekemista kohtaan on kiinnostusta ja sisaista halua. Yksilon persoonallisuus, moti-
vaation kohde ja elaman tilanne vaikuttavat yleisesti itse motivaatioon. Eri keinoiksi motivoitua kut-
sutaan motiiveja, ja ne voivat olla joko tiedotettuja tai tiedostamattomia. Motiiveilla lisataan halua
ja kiinnostusta tehda jokin asia valmiiksi. Motiivit voivat olla tarpeita, haluja, vietteja, palkintoja tai
rangaistuksia, joilla luodaan motivaatio. Korkea motivaatio antaa lisaa voimavaroja ja parantaa tyon
tuloksia. Jos henkilot ovat motivoituneita, he panostavat innokkaammin asetettujen tavoitteiden
saavuttamiseksi. Organisaation tunnistaessa laajasti perusmotiivit, on sen helpompi ymmartaa

tydntekijoiden toimintaa, joka parantaa organisaatioiden sisaista luottamusta. (Piippo, 2019. 13.)

Motivaation syntymiseen on useita eri teorioita. Yksi niista on Maslown tarvehierarkia, joka syntyi
yli 60 vuotta sitten ja pitda edelleen paikkaansa. Maslown tarvehierarkia on kuvattuna kuvassa 10.
Sen mukaan fysiologiset tarpeet ovat kaiken perusta, jonka paalle sijoittuvat turvallisuuden tarve ja
sosiaaliset tarpeet. Naita han kuvasi puutemotiiveiksi. Naiden paalle tuli lopuksi ltsensa toteuttami-
nen ja arvostus seka sisaiset tarpeet, joita Maslow kuvasi kasvutarpeiksi. Hanen mukaansa kaikki

perustasta tulee olla taytettynd, etté voidaan saavuttaa ylempia tasoja. (Piippo, 2019. 14.)
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KUVA 10. Maslow'n tarvehierarkia. (Tuomela 2020, 12).

Motivaatiota on seka sisaista ettd ulkoista. Tehokkainta ja pysyvampaa on kayttaa sisaisen moti-
vaation keinoja, silla sisdisesti motivoituneilla on aina pyrkimys joka tilanteessa toteuttaa itseaan
eika etsia syitd esimerkiksi olosuhteista. Siséinen motivaatio tyydyttdd ylemman tason tarpeita,
jossa on jo tarve kehittaa ja toteuttaa itseaan, jolloin ihminen kokee tydn imua. Siséisen motivaation
lahteitd ovat puhdas ilo ja nautinto. Sisaisia motivaatiotekijoita ovat mm. merkityksellisyys, oival-
lusten ilo, henkilokohtainen kasvu ja kehittyminen seka yhteenkuuluvuuden tunne. Ihmisen onnel-

lisuudella on myds suora yhteys sisaiseen motivaatioon. (Piippo, 14-15.)

Ulkoisia motivaatiotekijoita ovat mm. asema, erilaiset lisat, bonukset ja palkkiot tai erilaiset edut
mm. likuntasetelit, lounasedut, terveydenhoito. Ulkoisen motivaation lahteita ovat siis palkkiot ja
rangaistukset, eika niilla ole niin pitkaaikaisia vaikutuksia kuin sisaisilla. Kuitenkin, jos palkitsemis-
jarjestelm@ on suunniteltu hyvin, on silla mahdollisuuksia parantaa organisaation kilpailukykya,
tuottavuutta ja tydelaman laatua. Olennaista on, etta palkitsemisjérjestelma toimii johtamisen vali-
neena, jossa sita voidaan kayttaa henkildston kannustamiseen ja koko organisaation menestyksen
edistamiseen. Onnistuminen palkitsemisessa vaatii, etta esihenkilétyd on oikeudenmukaista ja
kannustavaa seka oikeiden palkitsemisen perusteiden valintaa, etta ne kannustavat ja innostavat
henkilostod toimimaan yhteisten arvojen ja tavoitteiden mukaisesti kohti yhteistd paamaaraa.
(Piippo, 15-17.)



Palkitsemisjarjestelmat ovat tehokkaimpia silloin, kun ne ovat kytkettyna strategiaan. Silloin ne tu-
kevat parhaiten asetettujen tavoitteiden toteutumista. Toimivalla ja oikeidenmukaisella palkitsemis-
jarjestelmalla saavutetaan kilpailuetuja osaavan henkiloston saamisessa seka henkiloston sitoutu-
misessa. Palkitsemisjarjestelmia tulee jatkuvasti seurata ja arvioida, sillé toimintaymparistd muut-

tuu jatkuvasti ja jarjestelma voi muuttua epatarkoituksenmukaiseksi. (Piippo, 17-19.)

Yksi tarkea ja edullinen palkitsemistapa on palautteen antaminen ja se on yksi tarkein esihenkilo-
tyon valine, silla palautteen antaminen auttaa mm. korjaamaan ongelmia, kannustaa, ohjaa seka
motivoi, kunhan palaute annetaan oikein, oikeassa tilanteessa ja paikassa. Se on yksinkertainen
tapa kertoa tyontekijoille, miten he onnistuvat tydssaan ja mita heiltéd odotetaan. llman palautetta
ei tyontekija tieda mita hanen tulisi kehittaa ja miten han suoriutuu tyostaan. Palautteen antaminen
kuuluu my6s muille kuin esihenkiléille. Kaikilla on mahdollisuus auttaa ja opastaa tyokavereita op-

pimaan ja onnistumaan seka kehittymaan tydssaan. (Piippo, 17-19; Rahko ym.)

Tyontekijoiden motivointi edellyttaa yksilollisten tarpeiden tunnistamista, silla eri ihmiset motivoitu-
vat eri tavoin. Motivaatio voidaan jakaa kahteen paatyyppiin: sisainen motivaatio, joka perustuu
tyon merkityksellisyyteen, henkilokohtaiseen kasvuun ja yhteenkuuluvuuden tunteeseen seka ul-
koinen motivaatio, joka liittyy aineellisiin kannustimiin, kuten palkkioihin ja etuihin. Sisdinen moti-

vaatio on pitkavaikutteisempi ja johtaa usein parempaan tyotyytyvaisyyteen ja sitoutumiseen.

Maslow'n tarvehierarkian mukaan ihmisen on ensin saatava perustarpeensa, kuten turvallisuus ja
sosiaaliset suhteet tyydytettya ennen kuin han voi keskittya itsensa kehittamiseen ja toteuttami-
seen. Tama korostaa tydympariston ja yhteisollisyyden merkitysta tyontekijan hyvinvoinnille ja mo-

tivaatiolle.

Motivaation yllapitdmisessa keskeisia tyokaluja ovat palaute ja palkitseminen. Rakentava palaute
ohjaa tyontekijaa ja kannustaa kehittymaan, kun taas huolellisesti suunniteltu palkitsemisjarjes-
telmé& voi vahvistaa tydntekijéiden sitoutumista ja organisaation kilpailukykya. Parhaimmillaan mo-

tivointikeinot tukevat strategisia tavoitteita ja edistavat koko organisaation menestysta.
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3.24 Psykologinen turvallisuus

Psykologinen turvallisuus on ilmié, joka on hyvin monitahoinen. Se rakentuu monista, toisiinsa yh-
teydessa olevista osatekijoista eli elementeista. Naiden elementtien kautta on mahdollista ymmar-
taa ja kehittaa psykologista turvallisuutta. Psykologisen turvallisuuden elementit ovat: vuorovaiku-
tus, avoimuus, arvostus, luottamus, sitoutuminen, tuttuus, riskien ottaminen, virheiden salliminen

ja oppiminen. (Virkorinne 2022, 15.)

Psykologisella turvallisuudella tarkoitetaan jaettuja uskomuksia siita, etta ryhmassa voi olla taysin
oma itsensa ja riskeja ryhmana voidaan ottaa. Tallaisessa ymparistdssa jokainen voi kysya kysy-
myksia tai nostaa esiin huolia, pyytaa apuja ja jos on tehnyt virheen, pystyy myontdméaan sen ilman,
ettd pelkaa tullakseen nolatuksi, rangaistuksi tai vahatellyksi. Juuri nyt on tarkeaa, etta organisaa-
tiot, jotka elavat jatkuvasti muuttuvassa toimintaymparistdssa, tunnistavat psykologisen turvallisuu-
den merkityksen, silla se luo perustan avoimelle vuorovaikutukselle, oppimiselle ja tydntekijéiden
hyvinvoinnille seka mahdollistaa tehokkaan reagoinnin muutoksiin ja haasteisiin. (Tyoterveyslaitos
2021, 2.)

Korkea psykologinen turvallisuus:

1. Tukee luovaa ajattelua, uudistumista, uusien innovaatioiden syntymista ja riskien otta-
mista.

2. Mahdollistaa oppimisen, kun ideoita, huolia ja ajatuksia tuodaan esiin ja virheista uskalle-
taan kertoa.

3. Edistaa tuloksellisuutta seka toiminnan tehokkuutta.

4. Vahvistaa tyotyytyvaisyytta, mikaa lisda sitoutumista tydhon ja organisaatioon. (Tyoter-
veyslaitos 2021, 2.)

Kun tydympaéristd on psykologisesti turvallinen, mahdollistuu rakentavan palautteen antaminen.
Erimielisyyksien, ajatusten vaihdon ja konfliktien hyodyntaminen niin, etta eri nékokulmista voidaan
ottaa opiksi, eikd samoja virheitd toisteta tulevaisuudessa uudelleen. Psykologinen turvallisuus ei
kuitenkaan tarkoita sita, etta kaikkien tulisi olla samaa mielta tai etta kaikki ehdotukset hyvaksyttai-
siin sellaisenaan. Sen sijaan psykologisesti turvallinen tydilmapiiri tukee korkeiden tavoitteiden
asettamista ja mahdollistaa avoimen yhteistyon ilman pelkoa. Se ei tarkoita tavoitteiden laskemista
tai johtajuuden puuttumista, vaan luo perustan rakentavalle vuorovaikutukselle ja tehokkaalle joh-
tamiselle. (Tyoterveyslaitos 2021, 2.)

39



Psykologi Pekka Freese kuvaa psykologista turvallisuutta kehamaisena prosessina, joka on kuvat-
tuna kuvassa 11. Prosessin osina ovat yksilon kokemukset, yksilon toiminta, ryhman reaktio ja
ryhman normit. Normit voivat olla tiedostamattomia tai yhdessa sovittuja, ja yleensa ne syntyvat
esimerkin voimalla. Esimerkkia otetaan etenkin johtajilta, mutta myds muilta henkildilta, joilla kat-
sotaan olevan osaamisen tai kokemuksen kautta auktoriteettiasema. Kehassa ryhman normit vai-
kuttavat yksildiden toimintaan ja kokemuksiin. Normit syntyvat yksildiden toiminnan seurauksina.
Psykologinen turvallisuus iimenee yksildiden seka ryhmien tunteina, uskomuksina ja toimintamal-
leina, jotka muovautuvat koko ajan ryhman jasenten valisessa vuorovaikutuksessa. (Virkorinne
2022, 15.)
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KUVA 11. Psykologisen turvallisuuden syntyminen kehdméisessé prosessissa (Virkorinne 2022,
16).

Ryhman ilmapiiriin ja sen toimintaan vaikuttavat jokaisen ryhman jasenen henkilokohtainen asen-
noituminen, motivaatio seka yhteistyo- ja vuorovaikutustaidot. Vuorovaikutuksessa oleellista on
sen laatu maaran lisaksi. Esihenkilot voivat viestia ryhmalleen turvasta olemalla avoimia ja helposti
lahestyttavia seka voivat parantaa vuorovaikutuksen laatua kehittdmalld ja kannustamalla avoi-

meen vuorovaikutukseen. (Virkorinne 2022, 16-17.)

Psykologiselle turvallisuudelle synonyymina kaytetdan usein virheellisesti sanaa luottamus. Luot-
tamus on kuitenkin ehto psykologisen turvallisuuden muodostumiselle ja se on kaiken ytimessa.
Luottamus on mukana kaikessa arjen toiminnoissa ja se rakentuu kokemuksesta, etta kaikkia koh-

dellaan samalla tavalla ja toiminta on oikeidenmukaista myés tiedon ja vastuun jakamisessa.
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Freesen mukaan luottamus on uskallusta olla haavoittuvainen muiden lasnaollessa seka sita, etta

saa ja uskaltaa olla oma itsensa. (Kalska 2023, 19.)

Psykologinen turvallisuus tarkoittaa tyoyhteisoa, jossa tyontekijat voivat ilmaista ajatuksiaan,
myontaa virheita ja osallistua keskusteluun ilman pelkoa arvostelusta tai rangaistuksesta. Se pe-
rustuu luottamukseen, avoimuuteen ja arvostukseen, jotka edistavat luovuutta, innovointia ja oppi-

mista.

Turvallinen ilmapiiri mahdollistaa rakentavan vuorovaikutuksen ja erilaisten nakemysten hyodynta-
misen, mik& vahvistaa tyontekijoiden sitoutumista ja organisaation kehitysta. Esihenkildiden rooli

on keskeinen, sillé heidan avoimuutensa ja toimintatapansa vaikuttavat tydyhteison luottamukseen.

Vaikka psykologinen turvallisuus ja luottamus kulkevat kasi kadessa, ne eivat ole sama asia — luot-
tamus toimii psykologisen turvallisuuden perustana, mahdollistaen avoimen ja rohkean tydyhtei-

sOn, jossa jokainen uskaltaa tuoda esiin omat nakemyksensa.

3.2.5 Tavoitteiden asettaminen ja seuranta

Tavoitteiden asettamisen perusta on aina strategia, joka ohjaa organisaation toimintaa. Strategian
laatimisessa sidosryhmien vaatimukset ovat lahtokohta, jotka maarittelevat organisaation tarpeet
ja toiminnan tavoitteet. Tehokkailla liketoimintaa ohjaavilla mittareilla on mahdollista seurata liike-
toiminnan kannalta oleellisia asioita ja edistaa strategian mukaisiin tavoitteisiin paasemista. Stra-
tegian onnistumista on pystyttava mittaamaan organisaation joka tasolla, etta on mahdollista tietaa,
mihin organisaatiossa ollaan menossa ja miten hyvin onnistutaan millakin tasolla. Suorituskyvyn
mittaamisen voidaan ajatella olevan ohjausprosessi, jolla tunnistetaan organisaation liikketoiminnan

kannalta oleellisten tekijoiden tilanne tunnuslukujen kautta. (Tynjala 2019, 37.)

Oleellisten menestystekijéiden tunnistaminen ja mittaaminen tuottaa organisaation johdolle tarke&a
tietoa, jolla organisaatio voi kehittaa toimintaansa ja jonka avulla paatoksenteon on mahdollista
pohjautua tietoon. Suorituskyvyn mittaamisella ohjataan myds organisaation operatiivista toimintaa
ja silléa on henkildstoa ohjaava vaikutuksensa. Strategian epaonnistumisen yleisin syy on ohjauksen

ja mittariston toteuttaminen puutteellisesti. (Tynjala 2019, 38.)

41



Kun organisaation strategia puretaan mittareiksi ja toimenpiteiksi, on huomioitava, etta se mita mi-
tataan, tulee yleensé tehdyksi ja se mita tehdaan, niin sitd on aina mahdollista parantaa. Mittarei-
den ja strategian valilld on oltava syy-yhteys ja sen tulee sailya katkeamattomana kuten kuvassa
12. on esitetty. Mitd korkeammalla hierarkiassa ollaan, sitd vahemman suorituskykymittareita on
kaytossa. Hierarkian alemmilla tasoilla operatiivista toimintaa seurataan tarkemmin ja yksityiskoh-
taisemmin. Merkityksellisinta kuitenkin on, etta mittaristo on luotu organisaation jokaiselle tasolle ja

etta tavoitteet ovat yhtenevat strategisten tavoitteiden kanssa. (Tynjala 2019, 39-40.)

KUVA 12. Mittarit strategian toteuttamisen tukena. (Tynjéld 2019, 40).

Suorituskykymittareiden tulisi siséltdd ainakin seuraavat asiat: avainprosesseihin keskittymisen,
menestystekijoiden tunnistamisen, mittareiden yksiselitteisyys seké selkeys, seurannan ja kayt-
tddnoton helppous ja selkean vastuunjaon seka sen, etta henkilostolla tulee olla vaikutusmahdolli-
suudet mitattavaa kohteeseen. Avainprosesseissa on keskityttdva organisaation ydintekijoihin,
jotka takaavat organisaation pitkan aikavalin menestyksen. Organisaation menestystekijat on tun-
nistettava ja avaintoiminnot on kartoitettava strategisten tavoitteiden pohjalta. Nykyisin kannattaa
hyodyntéa teknologiaa ja organisaation jarjestelmissa olevaa tietoa, silla mittareiden kaytdssa on
aina huomioitava tiedon saamisen helppous ja saatavuus seka reaaliaikaisuus. (Tynjala 2019, 41—
42.)

Organisaation strategia méaarittelee toiminnan tavoitteet, ja niiden saavuttamista seurataan suori-
tuskykymittareilla. Keskeiset menestystekijat ja selkeat mittarit mahdollistavat tietoon perustuvan

paatoksenteon ja strategian johdonmukaisen toteutuksen.
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Mittareiden tulee olla yksiselitteisia, helposti seurattavia ja keskittya ydintoimintoihin, joilla on suurin
vaikutus organisaation menestykseen. Teknologian hyodyntaminen parantaa mittaamisen reaaliai-

kaisuutta ja tukee tehokasta paatoksentekoa kaikilla organisaation tasoilla.

3.3 Lean-menetelmat

Leanin pyrkimyksenéa on tavoitella lyhyita l&pimenoaikoja ja korkeaa tuottavuutta. Sanat nopea ja
resurssitehokas kuvaavat parhaiten Leanin pyrkimyksia. Tamé vaatii organisaatiolta pullonkaulojen
ja ongelmien seka niiden juurisyiden tunnistamista, prosessien ja toimintojen jatkuvaa parantamista
kohti taydellisyytta ja oppivaa organisaatiota. Lean ei ole menetelma, joka kerran otetaan kayttoon
ja kaikki on valmista, vaan siina on kyse tavasta suhtautua toimintaan, jossa jatkuvasti pyritdan

tunnistamaan ja poistamaan hukkaa kaikista toiminnoista. (Petersson 2018, 31.)

Hukan poisto tarkoittaa Leanissa seitseman eri hukan lahteen erottelemista, jotka ovat kuvattuna
kuvassa 13 ja kahdeksas on osaamisen ja luovuuden kayttamatta jattdminen. Naita [oytyy organi-
saation kaikista toiminnoista, mutta jotka voivat osittain tai kokonaan iimeta eri tavoin. Jokaisen
organisaation tyohon kuluva aika jakaantuu arvoa lisaavaan valttamattomaan hukkaan ja hukkaan.
Hukka-aika eli se tyo tai panostus, joka ei tuota asiakkaalle lisaarvoa, on jaettu 8 eri lajiin. Leanin
avulla naita 8 hukkaa on mahdollista minimoida, jolloin tuote tai palvelu virtaa asiakkaalle nopeam-

min ja pienemmalla vaivalla. (Petersson 2018, 32.)
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KUVA 13. Kahdeksan hukkaa. (Mflow.fi 2024).
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Organisaation toiminnan parantamiseksi tarvitaan menetelmia ja tyotapoja eli tapoja toimia. Mene-
telmalla viitataan joukkoon eri vaiheita, joita on seurattava, etta voidaan saavuttaa halutut tulokset.
Tyotapojen alle kootaan yhteen tavat, joiden mukaan tyot tehdaan. Lean periaatteiden ja tyotapojen
valilld on olemassa yhteys, jossa Lean periaatteiden auttavat organisaatiota valitsemaan ja todel-
lisen tarpeen pohjalta muotoilemaan oikeat toimintatavat, jonka perustana on olemassa olevat
edellytykset. Muistetaan aina, etta tulokset ovat aina seurausta valituista toimintatavoista ja anne-
tuista edellytyksista onnistua. Valittujen ty6- ja toimintatapojen tarkoituksenmukaisuutta seka niiden
toteuttamisen edellytyksia seurataan ja arvioidaan saanndllisesti, ja saavutettuja tuloksia analysoi-
daan. Mikali tulokset poikkeavat organisaation odotuksista, on tarpeen tarkastella kriittisesti seka
onnistumisen edellytyksia ettd kaytettyja toimintamalleja ja ryhdyttava tarvittaviin toimenpiteisiin tu-

losten parantamiseksi. (Petersson 2018, 39-40.)

Leanin yhteydessa puhutaan usein myos Six Sigmasta. Lean Six Sigmassa yhdistyy kaksi erillista
mutta toisiinsa liittyvaa lahestymistapaa, Lean ja Six Sigma. Lean keskittyy hukan poistamiseen,
lisdarvon tuottamiseen asiakkaalle ja virtauksen parantamiseen. Six Sigmassa keskitytaan vaihte-
lun minimoimiseen, suorituskyvyn parantamiseen virheita ja vikoja systemaattisesti vahentamalla.
Sen tavoitteena on saavuttaa korkea toiminnan ja tuotannon laatutaso, joka mahdollistaa tehok-

kaan virtaamisen. (Piiroinen 2023.)

Six Sigma perustuu tilastollisiin ja ei tilastollisiin menetelmiin ja se pohjautuu DMAIC-menetelmaan
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Menetelma auttaa organisaatioita tunnistamaan toi-
minnan keskeisimmat ongelmat, joilla on pitkan aikavalin vaikutuksia. Menetelma ohjaa keraamaan
dataa, seuraamaan ja analysoimaan sita, etsimaan analysoinnin pohjalta parannusehdotuksia
seka testaamaan niiden vaikuttavuutta ennen kayttdonottoa ja varmistamaan, etté prosessit pysy-

vat vakaina ja hallinnassa. (Piiroinen 2023.)

Lean Six Sigman menetelmia kayttamalla organisaatioilla on mahdollisuus saavuttaa useita mer-
kittavia hyotyja, joista keskeisimpia ovat laadun ja kustannustehokkuuden parantuminen, tehok-
kuuden lisaantyminen, parempi asiakaskokemus, kulttuurin muutos ja mitattavat tulokset. Menetel-
méan vaikuttava kayttdonotto edellyttda organisaatiossa taytta johdon sitoutumista, silléa se vaatii
paljon aikaa ja resursseja seka sitoutumista jatkuvaan parantamaan ja kehittdmiseen organisaa-
tiossa. (Piiroinen 2023.)
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Lean-menetelmat keskittyvat hukan poistamiseen ja prosessien tehostamiseen. Lean Six Sigma
yhdistaa tehokkuuden ja laadun parantamisen vahentéen virheita ja vaihtelua. Onnistunut kayt-

toonotto edellyttaa johdon sitoutumista ja jatkuvaa kehittamista.

3.3.1 PDCA

PDCA-malli on yleisesti kaytdssa ongelmien ja haasteiden ratkaisemisessa. Oikein kaytettyna se
tarjoaa kaytannonlaheisen valineen haasteellistenkin tavoitteiden saavuttamiseen seka edistaa op-
pivaa organisaatiota. Toyotan PDCA-sykli on kuvattuna kuvassa 14. Toyotalla on lisatty perintei-
seen PDCA-malliin lisaksi keskelle sanat "mene katsomaan”, silla he pitavat paikan paalle mene-
mista tarkeana syklin jokaisessa vaiheessa. Prosessin mennessa jatkuvasti eteenpdin se muuttuu,

joten vain paikan paalle menemalld on mahdollista ynmartaa todellinen tilanne. (Koskela, 51.)

Plan
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katsomaan

Check
Tarkista

KUVA 14. Toyotan PDCA-sykli (Koskela, 52).

PDCA sykli on paattymaton prosessi, jossa jokaisen kokonaisen kierron jalkeen organisaation Iah-
tokohtana on olla lahempana tavoitetta. PDCA syklien perusajatuksena on, etté se perustuu jatku-
vaan oppimiseen, jonka seurauksena tavat toimia seka tapamme ajatella kehittyy opitun kautta ja

nain olemme koko ajan l&hempana kohti taydellisempaa prosessia. (Koskela, 18, 51-52.)
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3.3.2 Parannuskata ja valmennuskata

Parannus- ja valmennuskata ovat menetelmia, joiden avulla oppivaa organisaatiota rakennetaan.
Ne ovat lahtoisin Toyotalta. Kata on japaninkielinen sana, joka alun perin viittaa kamppailulajien
perusliikesarjoihin, joita mestarit ovat siirtdneet eteenpain oppilailleen sukupolvien ajan. Sanan
maaritelmana voidaan kayttad mm. tapaa tehda jotain eli rutiinia tai menetelmaa, toistuvaa kuviota
tai tapaa pitaa kaksi tai useampaa asiaa keskenaan saman suuntaisina tai synkronoituina. Vii-
meistd maaritelmaa pidetdan organisaatioille erityisen tarkeana, silla siind ymmarretaan, etta
vaikka olosuhteen ja toimintaymparistét muuttuvat jatkuvasti, voi organisaatioilla olla kaytossa me-
netelma eli kata, jolla muutokset hallitaan. Kata-menetelma tarjoaa organisaatiolle keinoja mukaut-
taa toimintaansa muuttuviin olosuhteisiin ja ohjata muutoksia tehokkaasti. Menetelmé painottaa
erityisesti ihmisten kayttaytymista ja on helposti sovellettavissa monenlaisiin toimintaymparistdihin.
(Rother 2011, 14.)

Organisaatioissa standardeja hyodynnetaan yleisesti prosessien yllapitamisen valineina, mutta pel-
kastaan niiden kaytto ei useinkaan riita. Vaikka standardit olisi selkeasti maaritelty, jalkautettu kai-
kille tasoille ja asetettu helposti saataville, prosessien noudattaminen voi ajan myota heikentya.
Tahan yleisin syy on vuorovaikutuksen seuraukset seka prosessin tai toimintaympariston muutok-
set. Jos prosesseja ja toimintoja ainoastaan yllapidetaan operaattoreiden voimin tuotannon ohella,
jaa aikaa vain nopeisiin korjauksiin, eika mahdollisuutta paneutua ongelmien todellisiin juurisyihin,
niiden ymmartamiseen ja poistamiseen synny. Tama johtaa helposti siihen, etta prosessiin alkaa
kertya hukkaa, joka voi pahimmillaan synnyttaa lisaa muuttujia, vaihtelua ja uusia ongelmia. Varsi-
nainen juurisyy ei useinkaan loydy yksittaisten tyontekijoiden toiminnasta, vaan jarjestelmasta,
jossa prosessin toimintaedellytykset ovat puutteelliset - ja naiden edellytysten luomisesta vastuu

on organisaation ylimmalla johdolla. (Rother 2011, 11.)

Prosessit ovat aina jatkuvassa likkeessa, ne joko taantuvat, liukuvat taaksepain tai ne parantuvat.
Takaisin liukuminen on helpoin estaa silla, etta pyritaan jatkuvasti eteenpéin. Toyotan kyky jatku-
vasti parantaa toimintaansa ja mukautua muutoksiin piili siina, ettd se osasi hyddyntaa organisaa-
tion ihmisten tekoja. Ihmisilla on kyky jatkuvasti oppia, ratkaista ongelmia ja luoda uutta. Toyotalla
uskotaan, etta sen tarkein vahvuus on inmisten parantamiskyky, silla isolla joukolla ihmisia on mah-
dollista tehda jatkuvasti pienia parannuksia sen sijaan, ettd muutama kehitysihminen tekee niita.
Menettelytavat ja rutiinit ovat avainasemassa, silla niiden avulla ihmisten kyvyt ja kaikki kaytossa
olevat potentiaali on mahdollista saavuttaa. Ne ohjaavat ja tukevat organisaation ihmisia antamalla
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mallin, jonka pohjalta ihmisten tulee jatkuvasti havainnoida, mukautua muutoksiin seka parantaa
prosessia. (Rother 2011, 11-13.)

Katat voidaan jakaa kahteen eri malliin: parannuskataan ja valmennuskataan. Parannuskata on
malli, jossa on toistuva rutiini ja sen tarkoituksena on pyrkia jatkuvasti parantamaan, mukautumaan
muutoksiin ja kehittdamaan toimintaa seké prosesseja. Se on erittéin tehokas tydkalu organisaation
johtamiselle. Valmennuskata on puolestaan malli, jonka avulla paallikot ja johtajat opettavat ja kou-

luttavat parannuskataa lapi koko organisaation. (Rother 2011, 16.)

Organisaatioilla on usein taipumus nahda johtaminen erillisena toimintona, johon kehittdminen lii-
tetdén vain satunnaisesti — jos lainkaan. Perinteisessa johtamismallissa painopiste on tulostavoit-
teissa ja niiden seurauksissa, kun taas Lean-ajattelussa johtaminen ja parantaminen kulkevat kasi
kadessa. Leanin nakokulmasta korostetaan erityisesti sita, miten ihmiset vaikuttavat prosesseihin
ja niiden taustalla oleviin tekijoihin. Kun organisaatio sitoutuu jatkuvaan, systemaattiseen paranta-
miseen Kata-menetelman avulla sen sijaan, etta tehtaisiin vain yksittaisia parannuksia, syntyvat

toivotut lopputulokset luonnollisena seurauksena. (Rother 2011, 35.)

Parannuskatassa on olemassa perusrutiini, jolla Leanissa etsitaan vastauksia kysymykseen, mita
meidan on tehtava, ettd voimme saavuttaa annetut tavoitteet. Perusrutiini on:

1. Pidé visio, suunta/tavoite mielessa.
Ymmarra prosessin nykytila.

Maarittele valitavoitteet matkalle kohti visiota.

il

Kohtaa haasteet, ymmarra niita ja esta ne. (Koskela, 50.)

Leanin ajattelutavan mukaan tavoitteiden tulee olla haastavia, silléa ne ohjaavat oppivan organisaa-
tion parantamista. Tavoitteiden tulee olla mahdollisia saavuttaa, kuitenkin niin, ettei suoraa ratkai-
sua tavoitteiden saavuttamiseen ole tiedossa. Kun tavoitteet ovat saavutettavissa, asetetaan uudet
haastavammat tavoitteet. Ongelmanratkaisun tavoitteena ei olekaan paasta eroon ongelmasta,
vaan oppia ymmartdmaan prosessia ja kokonaisuutta jatkuvasti paremmin. Kun prosessin nykytilaa
verrataan jatkuvasti tavoitteisiin, on mahdollista tunnistaa prosessin heikkoudet, jotka ovat esteena
tavoitteiden saavuttamiselle. Kun heikkoudet ovat tunnistettu, pyritaan niistd paddsemaan eroon ke-

hitystoimenpiteilld, vaikka pienin askelin kerrallaan. (Koskela, 51.)
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Ongelmanratkaisun olennaisin osa on 5G-periaate, joka on kuvattuna kuvassa 15. Sen periaat-
teena on, etta parannus- tai valmennuskataa toteuttavat ihmiset, mahdollisesti ohjattava seka val-
mentaja, tutustuvat ongelmaan itse havainnoimalla paikan paalla eli siella missa ongelma on ja
keraavat tiedot ongelmasta ja faktat, jotka tukevat ongelmanratkaisua. Taméan periaatteen mukai-
sesti toteutettu jatkuva parantaminen on lapinakyvaa myods tuotannossa tyoskenteleville inmisille.
Sen avulla on mahdollista hyddyntaa myos kaikki prosesseissa oleva tietdmys ja osaaminen seka

edistad ihmisten jatkuvaa oppimista. (Koskela, 51.)

Gemba Aito paikka Mene paikan péalle
Gembutsu Aidot asiat Tutki koneet, tydkalut, osat..
Genjitsu Aidot tiedot Tarkista faktat

Genri Oikea teoria Onko prosessi kelvollinen
Gensoku Oikea standardi Onko ohjeita noudatettu

KUVA 15. Viiden G:n periaate (Koskela, 51).

Rother on sita mielta, ettd parannuskatan ei tulisi koskaan kohdistua henkilodn vaan prosessiin ja
juurisyihin. Sen tulee kantaa myds mukanaan haastavaa, mutta positiivista seka syytoksista va-
paata ilmapiiria, silla sen tarkoituksena ei koskaan ole syyttaa ketaan epaonnistumisista tai ongel-
mista vaan oppia niistd. Sen avulla organisaatio haastetaan tunnistamaan prosessin ongelmat ja
haasteet ennen kuin ne ehtivat nakya tai vaikuttaa loppuasiakkaalla asti. Jos tyontekijat kokevat
epaonnistumiset ja ongelmat uhkaaviksi, he piilottavat ne tai eivat osallistu ongelmanratkaisuun.
(Rother 2011, 127.)

Parannuskata on siis suunnanantaja ja se on koko organisaation kattava jatkuvan parantamisen ja
kehittamisen malli, joka toimii pitkanaikavalin suunnan mukaisesti ja edustaa ihannetilaa, joka ei
kuitenkaan ole koskaan taydellisesti saavutettavissa. Sita kaytetdan usein padosin prosessin ta-
solla ja sen pyrkimys on oppia ymmartamaan prossin nykytila. Prosessin nykytila on mahdollista
selvittaa ja se vaatii ensi kaden havaintoja, jonka avulla prosessin nykytila on mahdollista analy-
soida. Nykytilan analysoinnin ja siita tulleen tiedon perusteella maaritellaan prosessille uusi tavoi-
tetila kuitenkin pitaen mielessa lopullinen paamaara. Kun ymmarrys prosessista ja tavoitteesta on
selvilla, alkaa sarja PDCA-sykleja kohti tavoitteiden saavuttamista. Organisaatio, joka toteuttaa pa-
rannuskataa, antaa silla henkilostolleen mahdollisuuden oppia tunnistamaan, suunnittelemaan ja

toteuttamaan parannuksia toimintamalleihin, prosesseihin tai laitteisiin. Henkildstolle annetaan tuki
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naiden parannuksien toteuttamiseen johdosta, joka ei kuitenkaan anna valmiita ratkaisuja vaan

toimii valmennuskatan periaatteiden mukaisesti. (Koskela, 52-53.)

Parannus- ja valmennuskata ovat Lean-menetelmia, jotka tukevat jatkuvaa kehittamista. Paran-
nuskata keskittyy prosessien parantamiseen, kun taas valmennuskata varmistaa, etta johtajat tu-

kevat kehitysprosessia.

Menetelm@ perustuu systemaattiseen ongelmanratkaisuun ja 5G-periaatteisiin, jossa ongelmat
tunnistetaan siella missa tyo tehdaan ja ratkaisuja kehitetdan avoimessa ilmapiirissa. Parannus-
kata toimii suunnanantajana, joka auttaa organisaatiota havainnoimaan, mukautumaan ja kehitty-

méaan jatkuvasti.

3.3.3 Gemba-kavelyt

Sana "Gemba” on japaninkielinen sana ja tarkoittaa sita todellista paikkaa missa tekeminen tapah-
tuu. Gemba-kavelyt toimivat erityisen hyvin kohteisiin, jossa tuotteen tai palvelun lisdarvo tuote-
taan. Gemba on tapa opettaa ja oppia. Se on toimintatapa, jolla on mahdollista havainnoida tyon-
tekijoiden ja tuotteiden liiketta ja virtausta seka mm. laatua ja turvallisuutta. Sdanndllisesti Gemboja
toistamalla voidaan sita kayttaa PDCA (Plan-Do-Check, Act) menetelmaa noudattaen erinomai-
sena jatkuvan parantamisen tyokaluna. Oikein suoritettuina Gembat osoittavat tyontekijdille kun-
nioitusta, ja antavat heille mahdollisuuden tulla kuulluiksi. Yksi Gemban tavoitteista on poistaa es-
teitd, jotka haittaavat operaattorin tai prosessin onnistumista parhaalla mahdollisella tavalla. (Nie-

minen, 19.)

Todelliset Lean-johtajat kayvat aina paikan paalla katsomassa missa tyo tapahtuu. Talloin johtaja
saa parhaan ymmarryksen kokonaiskuvasta eika hanen tarvitse perustaa paatoksentekoa vain pel-
késtaan raportteihin, kokouksiin tai alaisiltaan saamiinsa tietoihin, jos han aikoo tehd& muutoksia
toimintoihin tai prosesseihin. Yksinkertaisesti Gemban ajatuksena on menna sinne missa tyo teh-
daan seké esittaa siella henkilostolle kysymyksia, kuunnella ja seurata. Nain on mahdollista saada
arvokasta tietoa prosessista, sen hyvista ja huonoista puolista sekd mahdollisesti kehitettavista
asioista. Kyse on pohjimmiltaan myds oppimisesta ja siksi johtajan tulee olla aina avoin, kunnioit-
tava seké utelias. Gemba-kavelyiden tarkoitus on lahtea ratkaisemaan asioita suoraan sinne missa

tyd tehdaan ja samalla paastaan tydskentelemaan suoraan prosessien tyontekijoiden kanssa. Kun
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ollaan siella missa ty6ta tehdaan, paastaan tydskentelemaan ongelmien ja haasteiden kanssa ja
nain ymmarramme kokonaisuutta kokonaisvaltaisemmin. Gemba-kavelyiden aikana voimme myds

ohjata henkildstoa ratkomaan haasteita ja ongelmia itse. (Rasanen, 28.)

Gemba-kavelyja pidetaan hyvin kaytannénlaheisina tapoina toimia eli niissa kierretaan ripealla tah-
dilla suunnitelmallisesti tehtaan jokainen alue lapi maariteltyjen vastuuryhmien kanssa maaraajoin.
Gemba-kavelyn aikana ongelmia ei lahdeta ratkomaan heti, vaan niissa arvioidaan ja keskustellaan
nahdyista havainnoista. Havainnot voivat olla seka positiivisia tai negatiivisia ja molempia on hyva
l6ytaa. Gemba-kavelyilla on aikaa havainnoida mitd tuotannossa todellisuudessa tapahtuu, silla
lattiatasolla haasteet voivat nayttaytya ihan eri tavalla kuin toimistossa raporteilta luettuna. Gemba-

kavelyn jalkeen pidetaan erillinen yhteenveto havainnoista ja paatetaan toimet. (Résanen, 28.)

Organisaatiot, joissa ollaan Lean-matkansa alussa tai jo pidemmallékin varmistavat usein johdon
aktiivisen sitoutumisen juuri Gemba-kavelyiden avulla. Ne toimivat samalla myés tydkaluna, jossa
saadaan kokonaisvaltainen ymmarrys organisaation nykytilasta ja mahdollisista ongelmista, jotka
vaikuttavat suorituskykyyn. Yksi yleisimmista syistd Gemba-kavelyiden epaonnistumiseen on puut-
teellinen suunnittelu ja ohjaus. llman selkeaa johtamista ja ennalta maariteltya tavoitetta kavelyt
saattavat jaada pelkaksi tilojen kiertamiseksi, jolloin huomio kiinnittyy muihin asioihin kuin alkupe-
raiseen tarkoitukseen. Talloin osallistujat eivat valttamatta tieda, mita heidan pitaisi havainnoida.
Tyosta oppimisen ja ongelmien seka niiden korjaamisen sijaan takerrutaan satunnaisiin epaoleel-

lisiin asioihin. (Rasanen, 53-54.)

Tuloksellisissa Gemba-kavelyissa avainasemassa on hyva suunnittelu, jotta kavelyt tuottavat ha-
lutut tulokset, ne on suunniteltava huolellisesti, toteutettava systemaattisesti ja niiden vaikutuksia
on seurattava aktiivisesti. Kuvassa 16 on esitetty tuloksellisen Gemba-kavelyn 11 askelta. Ennen
varsinaista suunnitteluvaihetta on kuitenkin tarkeaa selkeyttdd Gemba-kévelyjen tavoitteet, silla ne

vaikuttavat tarvittuun tietoon. (Koskela, 55.)
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1. Valmistele tiimi

= Kerro henkildille mista Gemba-
kévelyssa on kysymys ja miksi heitd
tarkkaillaan fyon aikana.

2. Varmista suunnitelma

= Valmistele kysymykset ja varmista
eita kierrokselle on selked
suunnitelma.

3. Seuraa arvovirtaa

= Seuraa tuotantoa ja tarkkaile niita
kohtia, joissa on suurin mahdollisuus

opfimoida hukkaa.

Keskity prosessiin, ala

henkilihin.

» Gemba-kavelyt eivat ole
suoritusarvointeja, ne on tarkoitettu

prosessien tarkkailuun,
ymmartimiseen seka kehittamiseen.

Dokumentoi havainnot
+ Pida havainnoista kirjaa seka raportol
Ioydokset

Kysy kysymyksia

= Kysy kuka, mita, missa, milloin ja
miksi, jotta selviaa miksi foiminnot
suoritetaan tietyssa jarjestyksessa.

Ala ehdota muutoksia kavelyn
aikana

= Gemba-kavelyt on vain havainnointia
varten. Toiminta fulee myGhemmin.

Kavele timeissa

» Gemba-kavelyt ovat tehokkaampia
tiimityona suoritettuna, varsinkin jos
osallistujat ovat eri osastoilta.

RELOEETEEUE]

+ Kierroksia ei tulisi tehda aina samaan
aikaan. Aikataulua muuttamalla
paasee nakemadn mikali prosessi
muuttuu paivan tai viikon aikana.

Anna palautetta ja seuraa

= Anna tyontekijille palautetta
oppimistasi asioista ja mitd tapahiuu
seuraavaksi.

Palaa Gemba-kavelylle

+ Tee uusi Gemba-kavely ja tarkkaile
muutoksia seka ovatko ne fuoneet
Inivotivja tuloksia.

KUVA 16. Tuloksellisen Gemba-kévelyn 11 askelta (Koskela, 55).

Gemba-kavelyt ovat Lean-menetelma, jossa johtajat havainnoivat tydymparistda ja vuorovaikutta-
vat tyontekijoiden kanssa kehityskohteiden tunnistamiseksi. Niiden tavoitteena on poistaa esteita
ja edistaa jatkuvaa parantamista. Onnistuminen vaatii suunnitelmallisuutta, tavoitteiden selkeytta-
mista ja johdon sitoutumista, jotta kavelyt tuottavat konkreettisia kehitystoimia eivatka jaa pintapuo-

lisiksi havainnoiksi.

3.3.4 Pareto

Pareto periaate tarkoittaa sita, ettd missa tahansa iimidssa valtaosa n. 80 % seurauksista johtuu
pienesta osasta syitd n. 20 %. Taméa epéoikeudenmukaisen jakautumisen teoria tunnetaan myds
80/20 saanténa. Pareto-analyysia kéaytetdén ongelmien etsimiseen prosesseista. Analyysin avulla
voidaan syiden tutkiminen kohdentaa merkittavimpiin kohteisiin ja saada nain vaikuttavimmat pa-

rannukset prosesseihin seké tekijoihin. (Hentunen, 11.)

Pareto-analyysin tekeminen etenee vaiheittain. Ensin maaritelldan virheille/syille kategoriat, jonka

jalkeen maaritetdan aikavali, jolta tiedot keratadan. Tieto voi olla jo olemassa olevaa esimerkiksi
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laatu- tai turvallisuushavainnot tai sita voidaan joutua keradmaan. Tiedon kera@miseksi on luotava
menetelmét ja ohjeet keragjille. Keratyn tiedon pohjalta laaditaan Pareto-analyysi, jossa 80/20-

saannon avulla muodostetaan Pareto-kuvaaja. Esimerkki kuvaajasta on esitetty kuvassa 17.

Pareto Chart of Syy
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KUVA 17. Pareto analyysi (Hentunen, 12).

Kun tieto on olemassa, on tarkeaa analysoida tiedon riittavyys ja se, oliko tiedon keruussa mahdol-
lisesti tekijoita, jotka voivat vaaristaa tuloksia. Keskittymalla juurisyytutkinnassa prosessin tarkeim-
piin tekijoihin voidaan prosessin ongelmista ratkaista merkittdvimmat ja saada nain prosessi pa-

remmin hallintaan seka vaikuttavin lopputulos pienin resurssein. (Hentunen, 12.)

Pareto-periaate, tunnettu myds 80/20-sdantdna, viittaa ilmiddn, jossa 80 % seurauksista aiheutuu
20 % syista. Pareto-analyysin avulla voidaan tunnistaa prosessien keskeisimmat ongelmakohdat,

jolloin parannustoimenpiteet voidaan kohdistaa mahdollisimman vaikuttavasti.

Analyysi toteutetaan vaiheittain: aluksi maaritellaan syykategoriat ja kerataan tarvittava data, jonka
pohjalta laaditaan Pareto-kaavio. Kohdistamalla toimenpiteet merkittdvimpiin juurisyihin organisaa-
tio pystyy ratkaisemaan suurimmat haasteet vahaisilla resursseilla, samalla tehostaen prosessien

hallintaa ja kokonaisvaltaista toimintaa.
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4 NYKYTILANTEEN KARTOITUS PROJEKTIN ALUSSA

Nykytilan kartoitus aloitettiin joulukuussa 2023. Relicompilla on jo vuodesta 2003 ollut sertifioituna
OHSAS 18001 ja myohemmin ISO 45001 -tyoturvallisuuden johtamisjarjestelma, joka on tuonut
tyoturvallisuusjohtamisen mukaan toimintaan. Tyoturvallisuuspolitikka on olemassa ja sita on
my0s paivitetty lahivuosina. Tyoturvallisuuden tasoa mitattiin ja mittareita seurattiin johdon toi-
mesta. Kaikki mittarit olivat kuitenkin reaktiivisia eika ennakoivan tyoturvallisuuden mittareita ollut
kaytossa. Tyoturvallisuusriskeja on arvioitu ja tapaturmien seka lahelta piti -tilanteiden tutkintaan
on olemassa prosessit. Myos paivittainen johtamisen kulttuuri on olemassa, jossa aina ensimmai-
send osastoilla seka johdon palavereissa kasitellaan turvallisuus. Tyosuojelutoiminta oli hyvin re-
aktiivista, toimenpiteita tehtiin mutta vasta silloin, jos jotain oli tapahtunut tai melkein tapahtunut.

Ennakoiva tyosuojelutoimintaa ei juuri ollut, eika seurantaa sille ollut olemassa.

Vaikka Relicompilla kasiteltiin tyoturvallisuutta laajasti, puuttui se silti kokonaan strategiasta. Tur-
vallisuus oli kaikessa toiminnassa mukana puheissa, mutta ei nakynyt selkeasti teoissa. Tyoturval-
lisuuskulttuuri oli kappaleessa 2.2 esitetyn viiden eri tason mukaan vasta tasolla kaksi eli korjaava
vaihe, jossa on jo otettu askeleita kohti hairididen korjaamista. Tyonantajan puolelta on huomioitu
tyoturvallisuuskoulutukset ja tyoturvallisuuskierroksia on tehty, joiden havaintojen pohjalta puutteita
korjattiin. Tyoterveyshuollon kanssa tehtiin yhteistyota ja se oli kaynyt arviomassa tydolot, jonka
pohjalta oli tehty suosituksia ty6turvallisuuden ja -terveyden parantamiseksi. Turvallisuuskulttuurin
heikko taso ilmeni esimerkiksi olemassa olevien ohjeiden mm. tydsuojainten kayton vahattelyna ja

noudattamatta jattamisena.

Lahelta piti -tilanteita kirjattiin, mutta kirjaaminen tapahtui vasta, kun jotain on jo tapahtunut tai mel-
kein tapahtunut toisin sanoen ennakoivaa turvallisuushavaintojen kirjaamista ei juurikaan tehty eika
ennakoivia tyoturvallisuusmittareita ollut kaytossa. Tapaturmiat ja lahelta piti -tilanteet kirjattiin A4
paperilomakkeilla ja tutkinta tapahtui Excelin avulla eli valilla meni pitkiakin aikoja, etta tiedettiin

todellinen turvallisuuden taso eika turvallisuustyo nakynyt henkilostolle tarkeana osana toimintaa.

Relicompilla oli jo olemassa toimiva prosessi perehdytykseen ja tyonopastukseen. Jokainen aloit-
tava tyontekija saa heti toihin tullessaan yleisperehdytyksen, jossa kaydaan lapi tydsopimus seka
miten turvallisuus ja laatuasiat toimivat. Jokaiselle uudelle tyontekijalle nimetaan koulutettu tyon-

opastaja, joka perehdyttad hanet perusteellisesti turvallisuusohjeisiin, tyon suorittamiseen ja
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laatuvaatimuksiin seka ohjaa kaytannon tyotehtavissa. Perehdytys kestdd kokonaisuudessaan
noin kuukauden ajan, mutta on selvaa, etta osa tekijoista tarvitsee tukea pidempaan kuin toiset.
Perehdytysprosessia on parannettu muutaman viime vuoden aikana. Perehdytykseen on tehty ai-
neistot seka tarkastuslistat, jotka ovat perehdyttajan apuna ja tukena koko perehdytysprosessin

ajan.

Turvallisuuteen liittyvia ohjeistuksia oli paljon ja tarkeimmat niista kaytiin lapi perehdytyksessa. Tar-
vittaessa ohjeita kerrattiin osastojen paivittaisen johtamisen palavereissa. Pelastussuunnitelma oli
ajan tasalla ja sita kerrattiin myos osastojen paivittaisen johtamisen palavereissa seké poistumis-
harjoituksia oli toteutettu. Haasteena oli turvallisuusohjeiden maara ja se, etta ohjeita ei ollut koko-
naisvaltaisesti koulutettu henkilostolle riittavasti eika ohjeiden vastaiseen toimintaan puututtu aktii-
visesti. Ohjeita tehtiin, kun nahtiin tarpeelliseksi, mutta seuraaminen etta ohjeita noudatettiin ja,
ettd ohjeet ymmarrettiin, jai puutteelliseksi eli henkildsto ei sitoutunut tehtyihin ohjeisiin eika valtta-

méatta ymmartanyt syitd miksi ohjeet oli tehty, silla niita ei oltu selkeasti perusteltu.

Riskien arviointeja tehtiin osastoittain, mutta niiden tekeminen oli irrallaan muusta tyosuojelutyosta
eika riskienarviointien tuloksia ollut jaettu henkiloston tietoon. Riskien arvioinnit tehtiin noin 3 vuo-
den valein tai useammin jos prosessiin oli tullut suurempia muutoksia, mutta niita ei paivitetty sen
mukaan mita turvallisuushavaintoja tai tapaturmia oli esiintynyt. Riskienarvioinnit tehtiin siis lakivel-
voitteesta, mutta niista saatua tietoa ei kaytetty apuna tyoturvallisuuden parantamisessa eika ne

kuuluneet aktiivisesti tydsuojelutoimintaan tai sen kehittamiseen.

Tyosuojelutoimikunta oli olemassa, mutta henkildiden halukkuutta tehda tyoturvallisuusty6ta ei ollut
koskaan kysytty. Tyosuojelutoimikunta kokoontui vain noin 1 kerran vuodessa, jossa kaytiin reak-
tiivisesti lapi mennyt vuosi ja kaikki ennakoiva tyoturvallisuustyd puuttui. Tydsuojelutoimikunnan
jasenille oli kylla annettu laajemmin ty6turvallisuuskoulutusta kuin muulle henkildstélle, mutta sen
osaamista, tietoja tai taitoja ei hyddynnetty ty6turvallisuuden kehittamisessa. Tydsuojelutoimikun-
nan keskeisin tehtava on kuitenkin tehda tyoterveytta ja tyoturvallisuutta koskevia kehitysehdotuk-
sia tydnantajalle, mutta jasenilla ei ollut riittdvaa ymmarrystad omasta roolistaan tydsuojelutoimikun-

nan jasenena tai mita tydnantaja heilta odottaa.

Tyoturvallisuus viestittiin henkilostolle tapaturmattomat paivat-mittarilla ja tapaturmatutkinnat na-
kyivat myds info tv:lla ja ne késiteltiin paivittaisen johtamisen palavereissa, mutta kaikki tdmé oli

reaktiivista eika varmasti motivoinut henkilostoa, kun ainut nakyva turvallisuuden mittari aika ajoin

54



putosi nollaksi, kun tapaturmia tapahtui. Viestintaa tapahtui toki myds paivittaisen johtamisen pa-
lavereissa, mutta koska henkilostolle ei ollut koulutettu ennakoivan tyoturvallisuuden perusteita,

eivat he osanneet tuoda epakohtia tai parantamismahdollisuuksia ennakoivasti esiin.
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5 TAVOITETILA

Tavoitteena on selkiyttaa ja virtaviivaistaa tyohon liittyvia tyoturvallisuusohjeistuksia ja luoda uusia
turvallisia toimintatapoja seka osallistuttaa henkilostoa tyoturvallisuuden kehittdmiseen ja enna-
koivaan tydsuojelutydhon muuttamalla ty6turvallisuusjohtaminen reaktiivisesta ennakoivaan tyotur-
vallisuuden kehittamiseen. Tavoitteenamme on saavuttaa tapaturmaton tydymparisto, mika edel-
lyttaa pitkajanteista sitoutumista seka kokonaisvaltaista ja positiivista asennetta tyoturvallisuuden
ja tyoterveyden jatkuvaan parantamiseen. Ty6turvallisuuden kehittdmisen onnistuminen vaatii si-
toutumista, avoimuutta ja yhteistyota seka kannustavan ja positiivisen organisaatiokulttuurin, jossa
sallitaan virheet ja kannustetaan tuomaan esiin tydympariston epakohtia. Pohjimmiltaan on kyse

siita, etta valittad seka omasta etta tyokaverin turvallisuudesta ja terveydesta.

Tyosuojelu ja turvallisuuden kehittyminen on jatkuva prosessi, jossa jokainen pieni teko voi olla
ratkaiseva. Jatkuvasti on opittava uutta, jaettava tietoa, tunnistettava riskeja ennakoivasti seka tu-
kea toinen toistamme turvallisuuden edistamisessa. Johdon on sitouduttava turvallisuuden kehitta-
miseen omalla esimerkillaan ja naytettava, etta turvallisuuskulttuuri syntyy tekojen, ei vain puhei-

den kautta.

Tydsuojelu on nimenomaan yhteistyota ja koskee kaikki tyopaikalla tydskentelevia. Tydsuojelutoi-
minnan onnistumisen edellytyksiné on, etta tydpaikan vaarat ja kuormitustekijat tunnistetaan ja ne
viestitdan henkilostolle. Tyot tulee myos suunnitella vaaratekijat huomioiden, etta ne on mahdollista
suorittaa turvallisesti. Onnistuminen on asenne. Se on avoimuutta uusille ideoille ja ajatuksille, ha-
lukkuutta kuunnella ja kokeilla, innokkuutta ymmartaa seka kehittaa prosesseja ja oppia jatkuvasti

uutta, halua kasvaa seka kehittya ja joustavuutta muuttua jatkuvasti muuttuvassa tydymparistossa.

5.1  Askeleet tyéturvallisuuskulttuurin kehittamiseen

Kulttuuri on mahdollista maaritella monella eri tavalla. Yleisesti se on kaytanto, joka on vakiintunut
kayttoon yhteison tai yksilon toimintatavoissa tai ajattelussa. Tyoturvallisuudessa tarkoitus on kui-
tenkin vakiinnuttaa arkeen seka toimintaan turvallinen ajattelu- ja toimintatapa. Tyoturvallisuuskult-

tuuria voidaan edistaa positiivisella suhtautumisella ja johdon esimerkillisella toiminnalla seka
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aktiivisella turvallisuusjohtamisella, turvallisuus koulutuksilla, asennekasvatuksella ja turvallisuu-
desta viestimalla. Hyvan turvallisuuskulttuurin ominaisuuksia ovat turvallisen tydympariston ja toi-
mintatapojen arvostaminen, tyon vaara- ja riskitekijoiden ymmartaminen omassa tyossaan, valp-
paus ja varovaisuus, toiden hallittavuus seka se etta, valittaa omasta seka toisen terveydesta ja

turvallisuudesta.

Yhteisen tyoturvallisuuskulttuurin kehittaminen alkaa siita, etta otetaan ja osallistetaan koko henki-
|6std mukaan, annetaan kaikille mahdollisuus olla mukana kehitystyossa. Haasteellisinta on saada
tyoturvallisuustydhon kaikki mukaan, mutta lahdetaan niiden kanssa eteenpain, jotka haluavat ke-
hittaa tyoturvallisuutta. Se, etta ohjeet on tehty, ei yksin riita siihen, etta tydterveys ja tyoturvallisuus
koettaisiin priorisoinnissa ensisijaiseksi omassa tyossa. Kulttuurin kehittamisen edellytys on, etta
ihmiset ja ryhmat saadaan mukaan ja kehittymisen tie kuljetaan yhdessa. Ohjeet ja sdanndt ovat
vasta ensimmaisia askeleita ty6turvallisuuskulttuurin kehittdmisessa ja sen jalkeen on otettava
monta muutakin askelta ja ne ovat usein kaikkein vaikeimmat askeleet. Koko tie ylos saakka on
jaksettava kulkea, jos halutaan saavuttaa korkeatasoinen ja jatkuvasti kehittyva seka dynaaminen

tyoturvallisuuskulttuuri.

Kun tyontekijoille annetaan tietoa tyoturvallisuuden tasosta seka tydympariston ja toiden riskeista
ja vaaratekijoista, turvallisuusohjeet ovat selkeat, epakohtiin puututaan ja tydympariston paranta-

mismahdollisuuksien esille tuontiin kannustetaan, saadaan aikaan tyoturvallisuuskulttuurin muutos.

5.2 Relicompin visio ja strategia

Relicompin vision ja strategian tarkastelussa havaittiin, ettei turvallisuus ollut lainkaan mukana stra-
tegiassa. Kuten tyon teoreettisessa viitekehyksessa on esitetty, tulee taman kaltaisen uudistumisen
ja muutoksen alkaessa olla hyvin selvilla yrityksen tavoitteet ja strategiset linjaukset, jolloin yhteis-

ten paédmaarien tavoittelu on systemaattista l&pi koko organisaation.

Relicomp Oy:n visiona on olla valittujen asiakkaidensa pysyvasti paras ohutlevytoimittaja. Visio
perustuu vahvaan asiakaslahtoisyyteen ja tavoitteeseen vastata asiakkaiden tarpeisiin mahdolli-
simman tehokkaasti. Asiakkaille halutaan pitdd annetut lupaukset ja olla luotettava yhteistyokump-

pani.
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Relicompin missiona ja toiminta-ajatuksena on valmistaa teraksisia kokonaisratkaisuja kilpailuky-

kyisesti ja kannattavasti. Arvoina ovat avoimuus, luovuus, luotettavuus, kehittyva seka uskallus.

Relicompin kilpailuetuja ovat laaja ja laadukas tarjoama, osaaminen, tuottavuus ja motivaatio, jat-
kuva parantaminen, terasmuotoilun erikoisosaaminen, tuotekehitys, osaava hankinta, kumppanuus

koko ketjussa seka alansa paras digitaalinen tehdas.

Strategian keskiossa ovat hyvinvoiva ja ylpea henkilostd, kumppanuus, kustannustehokkuus, toi-

mivat prosessit seka tdhan opinnaytetyohon liittyen uutena nostona turvallinen tydymparisto.

5.3 Tyoésuojelutoimikunta

Tydsuojelutoimikunnan tavoitteena on edistaa tyosuojelun toimintaohjelman kehitystoimia ja tehda
kehitysehdotuksia tyoturvallisuuden parantamiseksi. Oikein edistettyna tydsuojelutoimikunta tuo fo-
kusta organisaation tydsuojelutoimintaan ja sen kehittamiseen. Tyosuojelutoimikunnan kokoonpa-
nossa on huomioitu tehtaan jokainen osa-alue ja jokaisen halu olla mukana tekeméassa tyéturvalli-
suuden kehitystyota on varmistettu. Ryhma koostuu tyontekijoista, tyosuojeluvaltuutetusta ja vara-

valtuutetuista seka tyonjohdon ja toimihenkildiden edustajista.

Tyosuojelutoimikunnan jasenille on annettu laaja-alaisesti tyoturvallisuuskoulutusta, silla heidat
nahdaan tyoturvallisuuden kehittamisen avainhenkildina. Tyoturvallisuuden avainhenkildina he tar-
vitsevat laajempaa ja syvallisempaa koulutusta saadakseen varmuutta rooliinsa tyoturvallisuuden
asiantuntijana. Kavimme myds tyosuojelutoimikunnan ja tydnjohtajien kanssa SSAB:lla Hameen-

linnassa tutustumassa heidan tyoturvallisuusjohtamiseensa ja tyoturvallisuuden kehitystyohon.

Tydsuojelutoimikunnan toiminnan aktiivinen toiminta kehittdmisen kannalta on oleellista ty6turval-
lisuuden kehittamiselle. Tydsuojelutoimikunnan kokoukset tarjoavat tydnantajalle loistavan tilaisuu-
den nayttdd miten sitoutunutta johto itse on tydturvallisuuden kehittdmiseen. Aktiiviset tydsuojelu-
toimikunnan kokoukset antavat tyénantajalle mahdollisuuden tarkastella tydturvallisuuden tasoa ja
sitd, ettd suunta sen kehittymiselle on oikea ja samalla viestia tyéturvallisuuden avainhenkilGille
tyéturvallisuuden nykytilasta ja tulevista muuttujista, joilla on vaikutusta tydturvallisuuteen jatkuvasti

muuttuvassa toimintaympéristossa, seka tyoturvallisuuden kehitystoimista ja niiden tilanteesta.
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Tydsuojelutoimikunnan kokouksia tullaan jatkossa pitdmaan aktiivisesti vahintaan 2 kuukauden va-
lein. Tapaamisista osa voi olla ihan vain lounastapaamisia, jossa kdydaan nopeasti akuutit asiat
|api tai vierailuja muihin yrityksiin tutustumaan tysuojelutoiminnan kehittdmiseen. Tulevasta ty6-
turvallisuuden mittaristosta ja tydsuojelun toimintaohjelmasta tullaan jatkossa rakentamaan mittarit

ja indikaattorit, joita tydsuojelutoimikunta aktiivisesti seuraa.

5.4 Relisafe

Halusimme tuoda turvallisuuden nékyvaksi ja luoda pohjan turvallisuusohieille niin, ettei ohjeita olisi
ripoteltuna sinne tanne vaan perusta olisi kootusti yndesséa paikassa. Loimme Relisafe-ohjeet tyo-
turvallisuuden kehittdmiselle. Kuvassa 18 on esitetty Relisafe-ohjeet seka henkildston sitoutumista

kuvaava kokonaisuus.

KUVA 18. Turvallisuus Relicompilla RELISAFE ja henkilostén turvallisuussitoumus.
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Yksittaisen paatokset tai teot eivat ole turvallisuutta — turvallisuutta on jatkuva sitoutuminen turval-
liseen toimintaan ja ohjeiden noudattamiseen ja se tehdaan itsed, tyokavereita ja koko tyoyhteisoa
kohtaan. Se tarkoittaa vastuullista toimintaa paivittain, oli sitten kyseessa oikeiden suojainten

kaytto, vaarojen ennakointi tai tyon riskien arviointi. Ketju on niin vahva kuin sen heikoin lenkki.

Relisafe-turvallisuus Relicompilla koulutettiin koko henkildstélle ja jokainen tydntekija kuittasi oman
sitoumuksensa puumerkillaan tauluun. Taulu tuotiin koulutuksien jalkeen tuotannon seinalle kaik-
kien nahtaville. Turvallisuuskoulutus tulee olemaan jatkossa osana perehdytysprosessia ja myds
uudet tyontekijat tullaan tulevaisuudessa sitouttamaan Relisafe-turvallisuus Relicompilla ohjeisiin

my6s puumerkillaan.

Relisafe-turvallisuusohjeet tuotiin myds tuotantoon jatkuvasti nékyville, osaksi osastojen paivit-
taista johtamista seka jatkuvan parantamisen tauluja. Relisafe-turvallisuusohjeiden seka jatkuvan
parantamisen taulujen kayttoa tullaan aluksi harjoittelemaan osastojen turvavarteissa, josta kerro-

taan kappaleessa 5.5 Tyoturvallisuuskoulutus.

5.5 Tyoéturvallisuuskoulutus

Kun Quentic-jarjestelma otettiin kayttédn ja Relisafe-turvallisuusohjeet saatiin hyvin kayntiin, oltiin
turvallisuustyossa vahvasti likkeella. Tassa vaiheessa oli luonnollista aloittaa tyoturvallisuusasioi-
den ja Quentic-jarjestelman kayttajien kouluttaminen. Kouluttaminen aloitettiin toimihenkilSista. Toi-
mihenkiloilla oli hieman pidempi koulutus, silla heidan piti osata myds seurata ja kasitella heille
osoitettuja toimenpiteita, ja kuitata niita valmiiksi. Tyonjohdolle koulutettiin myds turvallisuushavain-
tojen kasittely. Taman jalkeen koko muu henkildsto koulutettiin niin, etta paaosin jokainen osasto
tuli koulutukseen omana ryhmanaan, lisaksi ulkomaalaisille pidettiin oma koulutuksensa, jossa oli
tulkki mukana. Koulutuksen sisaltd koostui seuraavista osa-alueista:

e tyosuojelutoiminnan tavoitteet ja tydsuojelun onnistumisen edellytykset

¢ vahinkojen pyramidi

e ennakoiva tyoturvallisuus vastaan reaktiivinen tyoturvallisuus

e Take 5 Safety -toimintamalli

e Relisafe — Turvallisuus Relicompilla -ohjeet

e turvallisuushavaintojen tekemisen tarkeys

¢ turvallisuushavainnon tekeminen Quentic-jarjestelmaan
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o turvallisuushavaintojen ja tapaturmien kasittely.

Relicompilla tyésuojelutoiminnan tavoitteena on taata turvalliset ja terveelliset tydolot kaikille seka
tukea tyontekijoiden tyokykya mahdollisimman pitkaan. Tyosuojelun on myos oltava jatkuva pro-
sessi, jossa tydympariston tilaa tarkkaillaan ja arvioidaan jatkuvasti, silla tyot ja tydymparistd muut-
tuvat jatkuvasti. Parhaimmillaan tyosuojelu on yhteistyota ja koskee kaikkia tyopaikalla tydskente-

levia.

Turvallisuusasiat voivat helposti unohtua ja siksi henkilostoa on jatkuvasti koulutettava ja jo en-
nemmin koulutettuja asioita myds kerrattava jatkuvasti. Uudet ja muuttuneet tyoturvallisuuteen liit-
tyvat asiat on kaytava lapi kaikille, joita ne koskevat. Oikein toteutettuna tyéturvallisuuden koulu-
tuksilla lisataan tyoturvallisuus tietoutta ja annetaan tyontekijoille valmiuksia tunnistaa tyon vaara-
ja kuormitustekijat. Koulutuksien tarkein tehtava on ennakoivan ja valmistavan ajattelutavan lisaa-
minen tyontekijoiden keskuudessa. Kun tyontekijat saavat aktiivista tyoturvallisuuskoulutusta,
osaavat he katsoa tyOymparistoa ja tyota uusin silmin ja osaavat tarvittaessa puuttua tyoturvalli-

suutta uhkaavaan toimintaan ennakoivasti.

Tyoturvallisuuskoulutukset tulevat osaksi Relicompin osaamisen kehittdmissuunnitelmaa, jossa ta-
voitteena on, etta jokainen Relicompin tydntekija saa vahintaan 1 paivan vuodessa tyoturvallisuus-
koulusta. Koulutukset voivat olla siséisia tai ulkoisia ja ne voidaan toteuttaa my6s vierailuina muihin
yrityksiin, jossa opitaan vierailun kohteena olevan organisaation ty6turvallisuudesta ja ty6turvalli-

suuskulttuurista.

Turvallisuusvartit

Viestinta on tarkeassa roolissa tyoturvallisuudessa ja sen kehittamisessa. Viestinta on onnistunutta
silloin, kun eri organisaatiotasojen ja toimien tydntekijoilla on mahdollisuus tavoittaa toisensa puolin
ja toisin vaihtaen ajatuksia ja ideoita, tietoja ja kokemuksia. Tyoturvallisuuden edistaminen edellyt-
taa luottamusta ja siksi viestimisen on oltava aina avointa, selkeaa ja toista arvostavaa. Turvalli-
suusvarteilla pyritaan lisadmaan tyoturvallisuuden viestimista aktiivisesti ja myds saamaan aikaan
vuoropuhelua turvallisuuden kehittamiseen liittyen. Turvallisuusvartti on parhaimmillaan vuorovai-

kutusta, jossa tyontekijat ja johto voivat keskustella ty6turvallisuusaiheiden parissa.
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Turvallisuusvartit otettiin kayttdon koko tehtaassa tammikuussa 2025 ja ne ovat osa tyoturvallisuus-
koulutuksia. Turvallisuusvartit toteutetaan jokaisella osastolla vahintaan 1 kerran kuukaudessa, ja
ne pyritaan pitamaan n. 10-15 minuutin pituisina. Tavoitteena on, etta turvallisuusvartteja pitaisivat
osastoilla laatujohtajan lisaksi myds muut sidosryhmat seka ulkopuoliset asiantuntijat ja kouluttajat.
Esimerkiksi pelastuslaitos voisi tarjota koulutusta ja ohjeistusta tulipalojen ja muiden onnettomuuk-
sien ennaltaehkaisyyn seka toimintaohjeisiin onnettomuustilanteissa pelastussuunnitelman mukai-
sesti. Myds Sedu Akatemia tarjoaa erinomaisen vaihtoehdon tyoturvallisuuskoulutuksen jarjesta-
miseen. Lisaksi Tyoturvallisuuskeskuksen tuottamaa "Turvallisesti toiss@" -materiaalia voidaan
hyodyntaa turvallisuusvarttien tukena ja keskustelun pohjana, edistaen ty6turvallisuuden kehitta-

mistd organisaatiossamme.

Turvallisuusvarttien tavoitteena on pitaa kaikki tyontekijat ajan tasalla tyturvallisuuden tilanteesta
seka siihen vaikuttavista muutoksista. Varttien avulla lisataan ennakoivaa ajattelua ja opetellaan
keinoja, joilla tyosta ja tydymparistosta voidaan tehdd entista turvallisempia. Kun tyontekijat oppivat
tunnistamaan vaara- ja riskitekijat seka hallintakeinot, he pystyvat tekemaan laadukkaampia tur-
vallisuushavaintoja. Turvallisuusvarttien aiheina kasitellaan tyoturvallisuuteen liittyvia teemoja,
ajankohtaisia asioita seka kerrataan aiemmin opittua. Talla hetkella turvallisuusvarttien aiheina
ovat muun muassa Relisafe-turvallisuusohjeiden kertaaminen, turvallisuusmittarit ja niiden ajan-
kohtainen tilanne, tydsuojelun tavoitteet, riskien arvioinnit seka osastojen merkittavimmat riskit ja
vaaratekijat. Lisaksi kasitelladn pelastussuunnitelmaa ja poistumisharjoituksia, Take 5 Safety -toi-
mintamallia, turvallisuushavaintojen ja toimenpiteiden maaraa ja tilannetta, hatatilanteessa poistu-
mista seka tapaturmatilastoja ja Suomessa sattuneita ty6tapaturmia. Aiheita on paljon, ja siksi tyta
on vietava eteenpain pitkajanteisesti kohti asetettuja tavoitteita. Vuodelle 2025 jokaiselle osastolle

on aikataulutettu 1 krt/kk turvavartin toteutus.

5.6 Quenticjarjestelma

Kokonaisvaltainen toimintajarjestelméan yllapito laadun ja ty6turvallisuuden kehittamisessa edellyt-
taa kattavaa dokumentointia ja systemaattista seurantaa. Mittareiden tulee olla selkeitd, tavoitteel-
lisia ja helposti seurattavissa. Sita mita voidaan mitata, on myds mahdollista ohjata haluttuun suun-
taan. My6s turvallisuushavaintojen raportoinnin on myds oltava vaivatonta ja helppoa, ja niiden

késittelyn tulee tapahtua vaivattomasti, aktiivisesti ja suunnitelmallisesti.
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Laadun ja tydturvallisuuden kehittamisen tueksi aloitettiin kartoitus jarjestelmasta, joka vastaisi kat-
tavan dokumentoinnin, selkeiden ja seurattavien mittareiden seka turvallisuushavaintojen vaivatto-
man raportoinnin ja kasittelyn vaatimuksiin. Tavoitteena oli [0ytaa kokonaisvaltainen ratkaisu, joka
tukisi reaaliaikaista tiedolla johtamista, mahdollistaisi toiminnan lapinakyvyyden seka edistaisi jat-

kuvaa parantamista.

Tavoitteena oli 10ytaa jarjestelma, jossa suorituskykya oli mahdollista seurata ja arvioida jatkuvasti
reaaliajassa, ja jonka avulla voidaan tehda nopeita ja perusteltuja paatoksia. Lisaksi jarjestelman
tuli tukea kaytossa olevien johtamisjarjestelmien (ISO 9001, ISO 14001, ISO 45001, ISO 3834-2
seka ISO 27001) vaatimusten tayttymista. Keskeisena vaatimuksena oli myds jarjestelman laajen-
nettavuus, silla tavoitteena oli keskittaa toimintoja yhteen ratkaisuun usean erillisen jarjestelman

sijaan.

Jarjestelman kartoitusvaiheessa arvioitiin neljan eri toimittajan ratkaisuja. Tiukat vaatimukset ohja-
sivat valintaprosessia, ja lopulta jarjestelmaksi valittiin Quentic. Sillé oli mahdollista saada pitk&jan-
teisella kehittamisella yhtenainen jarjestelma, jossa on myos paljon mahdollisuuksia seka hyva tyo-
kalu my0s tyoturvallisuuden kehittamiseen. Jarjestelmalla kasitellaan tyoturvallisuuden, ympariston
ja laadunvalvonnan hallintaa digitaalisesti. Jarjestelma on laajasti integroitavissa muihin jarjestel-

miin ja se on myos joustava ratkaisu.

Kustannuksia uudesta jarjestelmasta tulee aina ja myos tassa tapauksessa jarjestelman laajuuden
vuoksi ne nousivat myos kohtalaisen suuriksi. Jarjestelmaan investointi nahtiin kuitenkin panostuk-
sena tyoturvallisuuden ja laadun kehittamiseen, ja investointipaatos tehtiin maaliskuussa 2024.
Jarjestelman rakentaminen vaatii paljon suunnitteluty6td, jonka pohjalta rakentaminen kaynnistyi
huhtikuussa 2024. Alla on esitetty vuoden 2024 vaiheittainen suunnitelma jarjestelman kayttoon-
otolle. Kuvassa esitetdan Quentic-jarjestelman kayttdonoton eteneminen eri vaiheissa. Aikataulu

ja tehtévat on jasennelty selkeasti tukemaan jarjestelman hallittua ja tehokasta kayttddnottoa.
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KUVA 19. Quentic-jérjestelmén kéytté6noton vaiheittainen suunnitelma vuonna 2024.

Liikkeelle oli lahdettava kayttooikeusryhmista ja asetuksista, jossa apunani oli Relicompin jarjestel-
maasiantuntija seka hankintajohtaja, jonka vastuulla on myés IT ja tietoturva-asiat. Suunnitelmassa
vastuullani oli rakentaa jarjestelmaan toimenpiteiden hallinta ja seuranta tyoturvallisuuden ja laa-
dun osalta, riskien arvioinnit, sisaiset auditoinnit, turvallisuushavainnot ja niiden kasittely seka laa-
dun ja turvallisuuden osalta my6s dokumenttien hallinta. Jarjestelman tarkoitus on tukea tulevai-

suudessa tyoturvallisuuden kehittdmisessa ja tyoturvallisuuden tason seurannassa.

Tavoitteiden seuranta ja siinen tarvittava mittaristo rakennettiin meilla jo kdytosséa olevaan Qlik
Senseen, joka vaatii avointa tietokantaa, josta se hakee haluamansa tiedon Quentic-jarjestelmasta
mittareille. Suunnitelmalle saimme hyvan pohjan, kun kdvimme bencmarkingilla asiakkaillamme ja
jarjestelmatoimittajan referenssikohteissa, joissa tyoturvallisuus oli viety pitkalle ja saatu aikaan

hyvia tuloksia.

Jarjestelma havaittiin heti aluksi niin laajaksi, etta siina on tulevaisuudessa mahdollisuuksia, vaikka
mihin myos tyoturvallisuuden osalta, mutta rakentaminen vaatii vuosien pitkajanteisen kehittamisen
ja jatkuvaa sitoutumista, mikali se halutaan hyodyntaa laajasti. Jarjestelman ylosajovaihe oli valmis
kaikkien kayttoon vaiheittain vuoden 2024 aikana. Toimenpiteiden hallinta ja seuranta, riskien ar-
vioinnit, sisaiset auditoinnit aloitetiin toukokuussa 2024. Turvallisuushavaintojen raportointi ja ka-

sittely kayttoonotettiin marraskuussa 2024.
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5.6.1 Riskien arviointi vaarojen ja kuormitustekijoiden tunnistamisessa

Perusta tyoturvallisuuden kehittamiselle lahtee tyon riskien arvioimisesta, jotta toiden vaara- ja
kuormitustekijat tunnistetaan. Tyon riskien arvioiminen on lakisaateista ja se kannattaa tehda laa-
dukkaasti, etta se hyodyttaa kaikkia osapuolia. Jos riskien arvioimisen tekee hyvin ja kaytetaan sita
tyokaluna tyoturvallisuuden kehittamisessa, on silla merkittavia hyotyja niin itse yritykselle kuin
myos koko yhteiskunnalle, silla se laskee sairaspoissaoloista aiheutuvia kustannuksia ja parantaa

tyon laatua seka tehokkuutta.

Tyon riskienarviointi on itse perusta, josta koko tydturvallisuuden kehittdmisen tulee lahtea liik-
keelle. Se on laaja kokonaisuus, jossa riskeja ja niiden seurauksia arvioidaan koko tydpaikan
osalta. Riskienarvioiminen suunniteltiin ja rakennettiin Quentic-jarjestelmaan syksyn 2024 aikana

ja ne oli lapikayty koko tehtaan osalta tammikuussa 2025.

Lahtokohta laadukkaille riskien arvioinneille on arviointitydn jarjestelmallisyys ja jatkuvuus myos
tulevaisuudessa ja se vaatii hyvaa suunnittelua ja helppoa hallintaa. Riskien arvioinnin on oltava
jatkuva prosessi, silla tydympariston olosuhteet muuttuvat jatkuvasti ja siksi niita on jatkuvasti arvi-
oitava. Riskien arvioimisen tavoitteena on systemaattisesti tunnistaa ja poistaa vaaratekijoita tai
minimoida niiden aiheuttamia seurauksia. Laadukas riskien arvioiminen on myos tyonantajalle hyva
mahdollisuus viestia tyoturvallisuuden tarkeydesta ja osallistaa siihen henkilosta joka tasolla. Reli-
compilla riskienarvioimisessa on aina ollut mukana henkilostoa joka tasolta. Riskien arvioimiseen
voisi osallistaa tulevaisuudessa enemman myos tyosuojelutoimikunnan jasenia, jolla saataisiin uu-
sia nakemyksia mukaan arviointiin. Tama toimisi osaltaan myos turvallisuuden viestin viejana ta-

solta toiselle ja ymmarryksen seka sitoutumisen lisaantymista kokonaisvaltaisesti.

Riskien arvioinneista viestiminen tullaan ottamaan osaksi ty6turvallisuuden kehittdmista ja se tulee
olemaan osa turvallisuusvartteja. Henkiloston on tiedettdva mitka ovat heidan tyonsa ja tydympa-
ristdnsé merkittdvimmat vaara- ja kuormitustekijat ja milla toimenpiteilla niitd hallitaan tai riskeja
minimoidaan mm. kuulon- tai silmiensuojaus. Jos vaara- ja kuormitustekijat eivat ole tiedossa, on
vaikeaa ennakoida tydympariston vaaratilanteita tai kehittda kokonaisvaltaisesti tydympariston tur-

vallisuutta.

Tyon merkittavimmat vaarat ja kuormitustekijat viestittiin koko henkilostolle vuoden 2025 tammi-

kuussa pidetyissa turvallisuusvarteissa osastoittain. Riskien arvioinnit tulevat olemaan Relicompin
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turvallisuuden kehittamisen perusta tulevaisuudessa. Kuvassa 20 on kuvattuna riskienarvioinnin
suunnitelma ja tilanne tammikuussa 2025. Riskien arvioimisen suunnitelma ja toteutus, seka niista
esille tulleiden toimenpiteiden seuranta tapahtuu jatkossa Quentic-jarjestelméssé. Suunnittelussa
huomioitiin myos kaytdssa oleva vanha tieto, lahelta piti tilanteista ja tapaturmista seka edeltaneista

riskien arvioinneista, joita kylla oli tehty, mutta jotka olivat irtonaisena muusta jarjestelmasta.
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KUVA 20. Relicomp Oy riskien arvioinnit Quenticissa tilanne tammikuu 2025.

5.6.2 Turvallisuushavainnot

Turvallisuushavainnot voivat toimia perustana tyoturvallisuuskulttuurin kehittamiselle ja tydympa-
riston turvallisuudelle. Ne ovat myés paivittaisen turvallisuusjohtamisen tyokalu ja niiden avulla voi-
daan mahdollisimman nopeasti puuttua epakohtiin ja ehkaista tapaturmia. Tarkein asia on, etta
raportointityokalu on helppo eika havainnoin tekemisesta tehda vaikeaa. Kun havaintojen iimoitta-
minen tehdaan helpoksi ja eika tyontekijdiden tarvitse pelata seuraamuksia ilmoittamistaan havain-
noista, on mahdollisuus saada myds tyontekijat osallistumaan turvallisuustydhon aktiivisesti.
Helppo raportointi tekee havaintojen tekemisesta mutkatonta ja auttaa samalla luomaan avointa

ilmapiiria, jossa etusijalla on aina turvallisuus.

Turvallisuushavaintoja voi olla monenlaisia ja kaikki ovat arvokkaita ty6turvallisuuden ja turvalli-
suuskulttuurin kehittamisessa. Havainnot voivat olla positiivisia, negatiivisia tai jo korjattuja. Posi-
tiivisilla havainnoilla voidaan kertoa hyviksi todetuista kaytanteista tai turvallisuusohjeiden noudat-
tamisesta. Negatiiviset havainnot kertovat riski- tai 1ahelta piti tilanteista ja jo korjatut kertovat riski-

tilanteista, jotka korjattiin heti havainnon yhteydessa. Havaintoja tekemalld ja niiden avoimen
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kasittelyn avulla henkilostd myos oppii tunnistamaan ja havaitsemaan vaarapaikkoja. Turvallisuus-
havaintojen avulla voidaan jatkuvasti oppia ja kehittaa tydympariston turvallisuutta ja siksi ne ovat
avain tyoturvallisuuskulttuurin kehittamiseen. Yksittaiset havainnot eivat viela kerro tydympariston
turvallisuuden tilaa, mutta jos samasta paikasta alkaa nousta jatkuvasti havaintoja, on syyta tar-
kastella tilannetta uudelleen. Tahan seurantaan hyva tyokalu on Pareto, jonka avulla nahdaan sel-

keasti mihin turvallisuushavainnot painottuvat ja minka tyyppisia havaintoja osastoilta tulee.

Palautteen antaminen havainnoista on ensiarvoisen tarkeaa. Jos tekijat eivat saa mitdan vastausta
tai palautetta tekemistaan havainnoista, eivat he niita kauaa tee. On myds huomattava, etta jokai-
nen havainto ei aina johda toimenpiteisiin, vaan jo pelkastaan niiden lapikdyminen henkilostolle
kasvattaa ymmarrysta tehtaan turvallisuudesta ja vaarapaikoista ja nain henkilosto osaa varoa vaa-

rapaikkoja. Havaintojen kasittelyn tulee olla 1apinakyvaa ja ratkaisujen perusteltuja.

Relicompilla turvallisuushavainnot tehtiin aikaisemmin paperisille lomakkeille ja niita tehtiin padosin
vain tilanteista, kun oli jo melkein sattunut jotain eli [ahelta piti tilanteista. Tyoturvallisuusjohtaminen
oli reaktiivista. Kasittely paperilomakkeilla oli myos hidasta eika se ollut Iapinakyvaa. Taman takia
Quentic-jarjestelmaan otettiin laajasti tyéturvallisuus mukaan ja mietittiin my6s uudelleen prosessit
ja resurssit havaintojen kasittelylle. Uusi turvallisuushavaintojen ja tapaturmien kasittelyn proses-

sikuvaus esitettyna kuvassa 21.

Relicomp Oy, 4.11.2024
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KUVA 21. Prosessikuvaus turvallisuushavaintojen ja tapaturmien késittely Relicomp Oy 2024.
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Turvallisuushavaintojen kirjaaminen Quentic-jarjestelmé@an lanseerattiin henkilstélle marras-
kuussa 2024. Tuotantoon ja toimistoon vietiin laajasti QR koodeja ja jatkossa turvallisuushavainnot
kirjataan joko tuotannon kuittaustableteilla, osastojen puhelimilla tai omalla puhelimella QR koodi
skannaamalla. Jarjestelmasta aukeaa valmis lomakepohja, johon havainto kirjataan. Lomakepoh-
jasta kuva 22. alla. Lomakkeesta valitaan ensin alasvetovalikosta osasto, jossa havainto tehtiin,
jonka jalkeen jarjestelma paastaa itse havainnon kirjaamiseen. Havaintoihin on nyt myos mahdol-
lista liittda@ kuvia, jotka kertovat tilanteesta monesti enemman kuin tuhat sanaa ja auttavat myos
siind, kun tilanteita kaydaan henkilostolle lapi. Havainnot nakyvat kasittelijan Quentic-jarjestel-
méasséa heti havainnon teon jalkeen ja nain tieto siitd saadaan nopeasti ja kasittely voi alkaa viipy-

matta.

Kieli
Suomi

Kulttuuri
fi-Fl

AikavyBhyke

(+02:00) Europe/Helsinki
Nykyinen kohde

-}
Hitsaus (Kasi)
Hitsaus (Robotti)
Kokoonpano
Kunnossapito

Leikkaus

Logistiikka

HAVAINTO

Timaittaja *

Tepahtumatyypai *

Tarkka selvitys havainnosta/tapahtuneesta tai kehitensviss asiasta *
valittamat korjaavat toimet sek ehdotukseni ettei vaaratilanne/tapahtunut uusiutuisi

074000

Kuva (1}

(0} Lis33 kuva (kuviz) -

KUVA 22. Relicomp Oy turvallisuus havaintolomake Quentic-jérjestelméssé.
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Turvallisuushavaintoja voidaan kirjata monenlaisia, kuten ennakoiva turvallisuushavainto ja positii-
vinen havainto. Nama eritellaan lomakkeen kohdassa tapahtumatyyppi. Ensimmainen vaihtoehto
on turvallisuushavainto, jonne kirjataan ennakoivat turvallisuuteen liittyvat havainnot, kuin myos
lahelta piti tilanteet. Positiiviset havainnot, kuten esimerkiksi huomiot tyoturvallisuusohjeiden nou-
dattamisesta. Tapaturmat kirjataan samaan jarjestelmaan esihenkildiden toimesta ja niisté avataan
aina erikseen tapaturmatutkinta, joka etenee prosessikuvauksen mukaisesti. Jossain yrityksessa
on myo6s havaittu yhteys turvallisuushavaintojen ja tapaturmien valilla niin, etta henkil6t, jotka teke-

vat aktiivisesti turvallisuushavaintoja altistuvat, tydtapaturmille vahemman.

Turvallisuushavainnoista on aina annettava tekijéille my6s palaute, silla on ensiarvoisen tarkeaa,
ettd havainnon tekija saa vastauksen tekemastaan turvallisuushavainnosta, jossa paatos on ker-
rottu selkeasti ja perusteltu. Havaintojen palautteista saa Quentic-jarjestelmasta raportin, jota Re-
licompilla kutsutaan vastineeksi. Vastineet kasitelldan osastojen paivittdisen johtamisen palave-
reissa turvallisuusosion yhteydessa ja kuukausittain palkitaan 3 parasta turvallisuushavaintoa.
Kuukauden parhaat turvallisuushavainnot julkaistaan perustelujen kanssa tuotannon info tv:lla ja
kaydaan lapi osastojen paivittaisen johtamisen palavereissa. Parhaan havainnon valintaan vaikut-

tavat havainnon vaikuttavuus seké Relisafe-turvallisuusohjeiden mukainen toiminta.

Tyontekijat perehdytettiin turvallisuushavaintojen tekemiseen turvallisuuskoulutuksessa ja kaikki
uudet tyontekijat tulevat tulevaisuudessa saamaan saman turvallisuusperehdytyksen. Turvallisuus-
havaintojen tekemista kerrataan kuukausittain osastojen turvavarteissa, jossa myos kerrotaan tul-
leiden seka kasiteltyjen havaintojen maara ja tilanne. Huomioitavaa on, etta turvallisuushavain-
noilla ei koskaan etsita syyllisia, vaan niiden avulla ennakoidaan vaara- ja riskitilanteita ja niilla voi
olla oikein hoidettuna turvallisuuden paranemisen lisaksi vaikutuksia myos laatuun ja tuottavuu-

teen.

Uusi Quentic-jarjestelman turvallisuushavainto-lomake otettiin tuotannossa ilossa vastaan ja sita
pidettiin helppona ja nykyaikaisena tapana tehdé havaintoja. Marras-joulukuussa 2024 kirjattiin yh-
teensé 97 kpl turvallisuushavaintoa. Tammikuussa havaintoja kirjattiin 92 kpl ja helmikuussa 85
kpl. Tulos on lupaava, silla vanhalla tyylilld koko 2024 vuonna kirjattiin yhteensa vain 93 kpl turval-
lisuushavaintoja. Tavoitteeksi mietimme vuodelle 2025, etta joka kuukausi kirjattaisiin vahintaan 17

kpl turvallisuushavaintoa, joka on tuplasti enemman kuin ennen.
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5.7 Take 5 Safety -toimintamalli

Take 5 Safety on 5-vaiheinen toimintamalli, jota kaytetdan tapaturmien ehkéisyssa ja riskien arvi-

oimisessa. Vaiheet ovat seuraavat;

1. Pysahdy ja mieti

Taman vaiheen aikana tyontekijoita kannustetaan olemaan tietoisia kasilla olevasta tehtavasta.
Erityisen tarkeaa on pysahtya hetkeksi miettimaan turvallisuuden nakokulmasta tyota, jota ol-
laan aloittamassa. Kayteta@n muutama minuutti siihen, ettd harkitaan ja suunnitellaan tekemi-
nen niin etta tyd onnistuu suorittaa turvallisesti.

2. Katso ja tunnista

Taman vaiheen aikana tyontekijoita kannustetaan katsomaan ty6turvallisuuden nékokulmasta
ymparistoa, jossa tyo aiotaan suorittaa ja sen avulla tunnistamaan vaaroja tai muita mahdollisia
asioita, joilla on merkitysta turvalliseen toimintaan.

3. Arvioi riski

Kun vaarat ovat tunnistettu arvioidaan niiden riskit ja mahdollisten vammojen vakavuus.

4. Hallitse vaarat

Vaarojen hallinta on toimintalahtoista ja alkaa kysymalla "Mita mina tai joku muu voi tehda
vahentaakseen tdman vaaran riskia?” Koska Take 5 Safety on suunnattu valittdmaan vaaran-
hallintaa, on parempi toimia parhaan kaytettavissa olevan ratkaisun mukaan kuin olla teke-
matta mitaan vaaran vahentamiseksi.

5. Valvo vaarat

Kun olet tehnyt toimet vaarojen vahentamiseksi, muista tyoskennellessasi tarkkailla vaaroja

nain havaitset, jos toimet vaarojen vahentamiseksi ovat riittamattomia.

Take 5 Safety -toimintamalli koulutettiin koko henkildstlle ja se tullaan ottamaan kayttéon varsin-
kin, jos tehdaan uutta tai poikkeavaa tyota. TyOpisteet on suunniteltu tietyille tdille ja on tarkeaa
turvallisuuden kannalta, etta tunnistetaan asiat, joilla on merkitysta turvalliseen tydskentelyyn silla,
nain ennakoitavuus paranee. Kun tehdaan uutta tai poikkeavaa ty6ta, ei tyopisteella ole valttamatta
kaikkia tarvittavia tyokaluja tai suojaimia mita turvallinen tydskentely vaatii ja samalla henkildsto

oppii tunnistamaan vaaroja ja mahdollisia vaarapaikkoja ennakoivasti.

Quentic-jarjestelmaan luotiin mobiililomake, jolla Take 5 Safety -toimintamallin toteutuminen var-

mistetaan ja sita tullaan kouluttamaan lisaa tyontekijoille ensimmaisissa turvallisuusvarteissa. Take
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5 Safety riskienarviointi voidaan tehd& helposti QR-koodi lukemalla ja niihin on helppo palata. Hy-

vana tarkastuslistana toimintamallin toteuttamisessa on seuraavat kysymykset:

e Ymmarranko tyotehtavan sisallon?

o Liittyyko tyotehtavaan merkittavia tapaturmariskeja? Jos liittyy, niin mita?

e Onko tyotehtavassa tydymparistoon tai muihin henkilGihin liittyvia riskeja? Jos liittyy, niin
mita?

e  Onko minulla tarvittavat tydkalut ja suojaimet turvalliseen toimintaan?

e Tarvitaanko tyon suorittamiseen erikoislupa esim. tulityd, suojien poisto?

e Onko sinulla riittavat hallintakeinot, etta tyd on mahdollista suorittaa turvallisesti?

e Mitka ovat riskien hallintakeinot?

Take 5 toimintamallin kaytto on lisatty myos osaksi ennakoivia tyoturvallisuusmittareita. Toiminta-
malli pitaa saada juurrutettua jokapaivaiseen tekemiseen ja siksi se pitda vieda tuotantoon myds
nakyville visuaalisesti, kuten Relisafe turvallisuusohjeet on viety. Kuvassa 23 on esitetty Take 5
Safety -toimintamallia havainnollistava visuaalinen taulu, joka on laadittu tukemaan mallin kaytt6a

tuotantoymparistossa.

TAKE;

Safety toimintamalli

O 1. Pyséihdy ja mieti

Kiiyta hetki siihen, ettd mietit tydtd turvallisuusnikokulmasta.

E

3. Arvioi riskit

Kun vaarat on tunnistettu, arvioi niiden riskit ja mahdollisten vammojen

vakavuus.

i

KUVA 23. Take 5 Safety -toimintamallin taulu tuotantoon.
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5.8 Turvallisuus Gemba-kavelyt

Gemba-kavelyt ovat Lean-johtajan tarkein tyokalu, silla sen ideana on kokonaisuuden ymmartami-
nen ja prosesseihin tutustuminen, etta johdon on mahdollista tehda muutoksia systeemitasolla.
Niilld voidaan myos tehokkaasti viestia jatkuvan parantamisen tarkeydesta seka tyon tekemisen
arvostamisesta. Inmisten on helpompi antaa palautetta tai selittaa kayttaytymisensa syita omalla
maaperallaan. Siella missa tyd tehdaan, heidan on myos helpompi kuvailla tarkasti, mité he tekevat
ja miksi he tekevat kuten tekevat. Parannusmahdollisuudet liittyvat aina prosesseihin tai jarjestel-
miin eivatka koskaan ihmisiin. Menemalla paikan paalle on helpompi tunnistaa parantamismahdol-
lisuudet seka ymmartaa syyt. On myos hyvin mahdollista, etta tyontekijat voivat olla jo niin tottuneita
prosessiinsa tai ongelmiinsa, etteivat he tunnista ongelmia, vaan olettavat niiden kuuluvan proses-

siin.

Relicompilla ei ole aikaisemmin ollut kaytdssa Gemba-kavelyita. Lahdimme miettimaan asiaa siita
nakokulmasta, ettd Gemba-kavelyt aloitetaan johtoryhmavetoisesti, joka samalla viestisi henkilds-
tolle, etta turvallisuus on tarkeaa ja siihen halutaan panostaa. Kuitenkin, jos koko johtoryhma osal-
listuisi Gemba-kéavelyihin kerralla, olisi ryhma liian suuri ja aiheuttaisi mahdollisesti lian suuren héi-
rion tuotantoon tai ryhman motivaation lopahtamisen. Ajankaytollisesti myos auttaisi, jos joukkoa
hieman pienennettaisiin, ndin voitaisiin Gemba-kavelyita pitdd useammin. Naihin ajatuksiin peilaten
teimme suunnitelman, jossa Gemba-kavelyyn osallistuisi viikoittain tuotanto- ja laatujohtaja seka
loput kaksi henkilda tulisi johtoryhmasta kiertdvana Gemba-kéavely listaan eli kerralla Gemballe tu-

lisi nelja henkiloa.

Avain onnistuneeseen Gemba-kavelyyn on niiden suunnittelussa. Siksi suunnittelussa lahdimme
miettimaan ajankayttoa, ja sitd miten se olisi jarkevin jakaa turvallisuus Gemba-kavelyt koko teh-
taaseen. Mikali koko tehdas Gemba-kaveltaisiin kerralla ajatuksella, siihen menisi koko tyopaiva.
Tuollaista aikaa olisi hyvin vaikea 16ytaa niin, etté saisin ryhméaé kasaan. Halusin kuitenkin, etta
turvallisuus Gemba-kavelyt nakyisivat joka viikko tuotannossa ja 2 hivko ryhman panostuksella
saisimme hyvin tehtya Gembat osastoittain materiaalivirran suuntaisesi. Nain tuli yhteensa 9 eri
"osastoa’, joka poikkeaa hieman normaalista osastoinnista, kun mennaan materiaalivirran mukai-

sesti.

Turvallisuus Gemba-kavely ajasta noin % kaytetaan havainnointiin ja % yhteenvetoon ja kehitys-

toimien maarittamiseen ja loppuaika haastatteluihin ja siirtymisiin. Kuvassa 24. on suunnitelma
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turvallisuus Gemba-kavelyihin vuoden 2025 alkuun, joka jatkuu samalla kaavalla koko vuoden ajan.
Talla suunnitelmalla jokaisen osaston turvallisuus Gemba-kavely tulisi toteutumaan tdman ryhman
vetoisesti noin 9 viikon valein. Tassa ajassa on jo toimenpiteet jatkuvan parantamisen tauluilla
edenneet ja toimenpiteiden vaikuttavuus on mahdollisesti jo nahtavissa, jota on arvioitava myos

jatkuvasti.
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KUVA 24. Turvallisuus Gemba-kévelyiden toteutuksen suunnitelma vuodelle 2025.

Tuo yhdekséan viikon jakso tuntui mielestani pitkalta ja halusimme myds toisen turvallisuus Gemba
ryhman, jotka tekisivat myds turvallisuus Gemba-kavelyita. Tdman ryhman koostamme tydsuojelu-
toimikuntamme, jotka ovat jo sisalla meidan turvallisuutemme tasosta, ja siitd missa meillé on ke-
hitettdvaa. Relicompilla tyosuojelutoimikuntaan kuuluu tydsuojelupaallikon seka varatyosuojelu-
paallikon liséksi 12 henkil6a, jotka ovat jakautuneet tasaisesti koko tehtaasta eli ndkemysta ryh-
méasséa on paljon. Tasta ryhmasta turvallisuus Gembaan otetaan itseni liséksi 2 hlé/vko kiertdvana
ja menn&an samalla suunnitelmalla, kun johtoryhma vetoisessa Gembassa, mutta [ahdetaan toi-
sesta suunnasta eli kunnossapidosta likkeelle ja painotetaan osastoja, jossa henkilostéa on paljon

eli hitsaamoa.

Turvallisuus Gemba-kavelyn sisaltéd mietin myds melko pitkaan, silla halusin sisallén vaikuttavan
juuri turvallisuuteen ja sen kehittamiseen. Jos mukaan otettaisiin myds hukan ja materiaalivirtojen
havainnointi, ei suunniteltu aika riittaisi ja siksi suunnitelmaa lahdettiin tekemaan vain turvallisuus
nakokulmasta. Kun turvallisuus Gemba-kavelyt olisivat ryhmalle tuttua, on Gemba-kéavelyja hel-

pompi laajentaa myds hukan ja materiaalivirran havainnoimiseen seka prosessin ongelmiin.

Koska turvallisuus Gemba-kavelyt eivat olleet meilla tuttuja, lahdin miettimaan osallistujien koulut-
tamista. Loin kultaiset saannot turvallisuus Gemba-kéavelyille, jotka ovat esitettyna kuvassa 25. Ta-
man pohjalta tein lyhyen koulutusaineiston, joka kaytiin aluksi aina lapi ennen turvallisuus Gemba-

kévelya osallistuijille.
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- Mene Gemballe suunnitellusti ja noudata kultaisia séantija

¥ Valmistaudy Gembaan ajoissa. Afatauluta ja organisoi Gemba, Mirittels kohde ja
kivelyyn osallistuwat henkilat sekd varsa aikag osallstujien kalenterista rittdvas.

¥ Mene sinne missi ite by tapahtu ja etens prosessin muksisess .

¥ Havainnai laajasti Gemba-kahdetta ja muista, et myds pesitiiviset havainnok ovat trkeits,

¥ Mene Gemballe parantaaksesi turvallisuutts ja ymmirtiiksesi proseseja. Dk vain siksi,

ettid Gemba on pakollinen.

. Prosessin ymmartiminen

¥ Waraa prosessin ymmartimisesn aikas, 13 kirehdil

¥ Prasessin havainnainti min. % h auttaa tinua ymmartimian prosessia ja havaitsemasn
turvallisuuteen littyvia asioita.

¥ Kysymiilla miksi, ymmarrit prosesseja ja syith.

¥ Mene aveimin mislen katsamaan ja opgimazn, i3 cpettamaan!

¥ Kerdi juurisgitd ja turvallisuuden kehittimiskohteits, di3 keskity ratkaisuibin,

. Osaita kunnioitusta ja sitouta henkilstd

¥ Turwallisuus Gembassa keskitytian turvallisuuden parantamisesn, ei ihmisiin?

¥ Bl lua mielipiteitd etukiteen vaan ole svain tuleville palautteille ja kehitysideoille.
¥ Jas mahdallista kehitd tyantekijiiden omia ongelmanratksisutaitaja,

¥ Haasta tydntekijat itse behittimain emia ratkaisujaan ja tuamaan ongelmia exin.
¥ Tee muistinpanoja ja ota tarvittaessa kuvia tai videaits, jos ne auttawst havaintojen

Epikiymisessi.

. Havaintojen Bpikdynti ja kehitystoimer

¥ Gemban lopukei kiydian asallstujien havainnot lipi
B Oliko tydtils ja -ympdristi sopiva tursalliseen tyiskentelym?
B Dvatko eydntekijit sitoutuneits turvallisuuden edistimisesn?
> Mainitsivatho tai
¥ Wiiydaan havainnot lapi ja pidtetian mitd lihdetdin kehittimidn,
¥ Turvaliisuushavainnet tehdidn Quenticiin turvallisuus- ja/tai positivising

it turhautumista turvall hjeisiin?

havaintaina ja jatkuvan parantamisen toimet oastojen jatkuvan parantamisen
tawluille kehitettiviks.
¥ Anma myds Gemba kohteeseen kaaste tehdyisti havainneista ja suunnitelluisas

kehitystoimista,

Kysymyksid Germba kive bylle:

Turvallisuus Gemba:

1. Mitd sinullz on tydn alla?

2. Liittyykd tydtehtavan merkittévia 13 paturmariskejd? Jos littyy niin mita ne ovat?

3. Onko turvallisvusohjeet selkedt ja kaikkien tiedossa?

4. onko sinulla tarvittavat tydkalut ja sucjaimet tydn turvalliszen suorittamiseen?

5. Onko tydtehtivissd tydymparistodn tai muihin henkildihin lityvid riskeja?

&. Owatko csaston merkittdvimmat vaara- ja kuormitust=kijst sinulla tiedossa?

7. Oletko tehnyt Take 5 riskisnarviointia?

B. Jos etole, niin miksi et?

5. Oletko tehnyt turezllisuushavaintoja, milloin viimeksi?

10. Jos et ole, niin miksi #t?

11. Miten tydtd tai tyoymparistds tulisi kehitt33, ettd se ofisi vieldkin turvallisempi?
Muu turvallisuus havainnointi Gemban aikana:

1. Moudstetzanko turvallisuuschjeita tuotantotiloizsa ja tydskentelyssa?
2. Miten turvallisuus n3kyy osastojen PJ tauluilla?

3. Miten turvallisuus ndkyy osastolla?

4. Onko epdjirjestystd, vuotoja tai rikkoja (85)7

KUVA 25. Relicomp Oy Gemba kultaiset séénndt ja kysymykset

Ensimmainen turvallisuus Gemba-kavely tehtiin suunnitelman mukaan 8.1.2025 levyosastolla,
jossa mukana oli 3 johtoryhman jasenta. Johtoryhméan jasenten mielesta turvallisuus Gemba-ka-
vely oli hyvin silmia avaava ja hyva kokemus, jossa paasee ns. turvasilmalasien takaa havainnoi-
maan toimintaa. Tavoitteena turvallisuus Gemba-kavelyssa oli 16ytaa vahintaan 2 kpl positiivisia
havaintoja seka 1 kpl turvallisuutta kehittava havainto ja nama tavoitteet ylittyivat selvasti. Alla
kooste kuva 26. osastolle tehdysta turvallisuus Gemba-kavelysta 8.1.2025, josta saimme 4 kpl po-
sitiivista havaintoa seka 8 kpl turvallisuutta kehittdvaa havaintoa seka 1 kehitettavan asian, joka

vietiin osaston jatkuvan parantamisen taululle tehtavaksi.
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Hawvainmoijina: Tiina, Katri ja Petri

*  Yleizilme siisti j= selked, kaikki tietda mitd tekee = positivinen havainto Ouentic

*  MMadrdttyjd suojaimia kiytettiin hyvin. = positiivinen havainto Quentic

®  Trukilla ajetaan todella hienosti ja turvallisesti. 2 positiivinen havainto Quentic

*  Positiivinen suhtautuminen haastatelluilla turvallisuuden kehittdmisesn < positindnen havainto
Quentic

*  oiko olla tyoturvallisuusriski, jos tydskennellgan terévien kappaleiden kanssa ilman tybtakkia.
Tahan ei selkedd ohjeistusta ole. JatetdEn mistintdan ja seurantaan.

*  Llattizmerkinnat huonossa kunnossa, vusittava. = turvallisuushavainto Quentic

* 3 tien puoleinen nosto-ovi edustz peilijia=s3 ja siind tapahtui paljon. Faikalla kuusankoskl, Javsia
sekd omia trukkeja ja levyjd kuskataan, iso turvallisuusriski 2 hiekoitus ohjeistettava 3
turvallisuushavainto Quentic

*  FKierteytys poytadn korkeuden s#5t0 2 turvallizuushavainto Ouentic

*  Selkedt merkinndt osastoille silma- ja kuulosuojaimien kiytossa ja myds nosto-oville. =
visuaalisuus =+ turvallisuushavainto Quentic

®*  Hyllyjen orzille 2i ole painorajoja selkeasti mainittuna paljonko sinne s3a nostas tavaras. =
turvallisuushavainto Quentic

*  Osaston merkittdvinmat riski- ja vearatekijét ei vield kaikille tiedoszsa, tulossa turvallisuusvartissa.

*  Take 5 riskienarviointi i vield kaikkien tiedossa, tulosss turvallisuusvartisss.

*  KehittdvEna ja silmii avaavana asiana voisi olla, ettd turvallisuus Gemba ristiin osastoilla kaikkien
tekemand. Otetaan kartoitukseen, kun turvallisuus asiat etenevit.

*  Ulkopuolisten suojainten kéyttd = perehdytys 2 turvallisuushavainto Quentic

*  Voisl nfioga info tvilld, kun tehd3En muutostditd esim. nyt kaivettiin 3D laattaa, joka vaikuttaa
alueen turvallisuutesn = turvallisuushavainto Quentic

*  Tydtuolit huonossa kunnossa 3 osastolla kartoitus mihin ja minkalaisia tarvitaan, jonka perusteella
Katri/Tiina kysyy tarjouksen = Osaston PDCA taululle kartoitukseen

* PV hallin edusta tosi jads538 = hiekoitusastia paikallaan = ohjeistettava hiekoitus =
turvallisuushavainto Quentic

3- tien puoleinen nosto-ovi nahtiin todella vaaran paikaksi, siind huomioitava turvallisuus niin kauan, kun
ovi vield paljolla kdytdlld. Arvioitava lopullinen kdyttd ja turvallisuus kun jateastiat ja puristimet sekd
kulku siirretty Jalasjarven paatyyn.

KUVA 26. Kooste turvallisuus Gemba-kévely 8.1.2025 levyosasto.

5.9 Jatkuva parantamisen taulut - PDCA

Jatkuvan parantamisen taulut tulivat mieleeni, kun pohdin, etta miten saamme henkilostoa osallis-
tettua ja jatkuvan parantamisen visuaalisesti nakyviin jokaiselle osastolle. Taulu suunniteltiin
PDCA-mallin seka Relisafe-turvallisuusohjeisiin perustuen. Taulut tilattiin jokaiselle osastolle (7 kpl)
ja ne tulevat olemaan osana paivittaisen johtamisen palavereita seka turvallisuusvartteja. Johdon

PJ-taulun yhteydessa oleva jatkuvan parantamisen taulu on havainnollistettu kuvassa 27.
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KUVA 27. Relicomp jatkuvan parantamisen taulu

Taulujen tarkoituksena on, etta itse tekijat paasevat osallistumaan ja vaikuttamaan omaan tekemi-
seen seka naiden pohjalta luodaan uusia menettely- tai toimintamalleja. Kun henkilostd paasee
itse osallistumaan, sitoutuvat he myds paremmin tehtyihin paatoksiin ja tdman avulla heidan omat

ongelmanratkaisutaitonsa karttuvat.

Tauluille voidaan nostaa muutakin kehitettdvaa asiaa, kuin vain tyoturvallisuus mm. laatuasiat.
TyOntekijoiden osallistamisella on merkittavia vaikutuksia tydhyvinvointiin ja se tuo lisdarvoa kaikille
organisaation tasoille. Kun tyontekijat paasevat itse vaikuttamaan omaan tyohonsa, lisaa se si-

saista motivaatiota ja sita kautta yleisesti tydhyvinvointia.

PDCA-mallin kayttd osastoilla tulee viela tarvitsemaan ohjausta ja koulutusta, etta jatkuvan paran-
tamisen tyokalu tulee tutuksi ja henkilosto nakee, etta sen avulla heilla on oikeasti mahdollisuus
vaikuttaa omaan tyohonsa. Tyontekijoiden aktiivinen osallistuminen, ideointi ja sita kautta paatok-
sentekoon osallistuminen ovat kriittisia jatkuvan parantamisen onnistumiselle. Kuten Kaizenissa
korostuu, ettei jatkuva parantaminen ole satunnainen tai projektiluontoinen tehtava, vaan kokonais-
valtaisesti jatkuva prosessi, jossa kaikki organisaation jasenet riippumatta asemasta tai tehtavasta

voivat osallistua jatkuvaan parantamiseen ja sita kautta paatoksentekoon.
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Muutosvastarinta taulun kaytdssa pitaa pystya murtamaan, sillé se on suuri riski PDCA-syklin on-
nistuneeseen lapivientiin. Vastarinta johtuu yleisesti pelosta ja epavarmuudesta tai yksinkertaisesti
siita, etta asia on uusi eika uusia toimintamalleja haluta kayttoon. Muutosvastarinta pyritaan mur-
tamaan niin, etta aluksi tauluille nostetaan helppoja ja yksinkertaisia asioita seka vastuutetaan ha-
vainnoimiseen ja kartoitukseen pienia ryhmia osastoilta nain ei kenenkaan tarvitse tehda niita aluksi
yksin. Onnistuminen edellyttaa pitkajanteinen sitoutumista ja karsivallisyytta, lyhytnakdinen ajattelu

voi johtaa jatkuvan parantamisen periaatteiden laiminlyontiin.

5.10 Mittaaminen ja seuranta

Kehittamistoiminnan tavoitteena on yleisesti parantaa ja tehostaa toimintaa, mutta kdytannossa
muutosten kokonaisvaikutuksia ei aina voida ennakoida taysin. Lean-ajattelussa keskeista on jat-
kuva oppiminen, minka vuoksi jokainen testaus, muutos tai parannustoimenpide on merkitykselli-
nen vain, jos siita voidaan keréata tietoa ja oppia tulevaa kehitystyéta varten. Olennaisia kysymyksia
ovat muun muassa: mitd tapahtui ja mika oli muutoksen taustalla, olisiko testia syyta muuttaa,

kuinka merkittdva muutos oli ja johtaako se parempaan vai heikompaan lopputulokseen.

Kokonaisuuden kehittymista voidaan arvioida ja seurata mittareiden avulla, minka vuoksi mittaami-
nen on keskeinen osa kehittamisprosessia. Vaikka intuitio, kokemus ja subjektiivinen arviointi ovat
hyodyllisia valineita paatoksenteossa, ne voivat myos ohjata harhaan. Ihmisilla on taipumus kiintya
omiin ideoihinsa ja sivuuttaa niihin liittyvat puutteet. Data ja mittaustulokset tarjoavat objektiivisem-
man perustan johtamiselle, paatoksenteolle ja kehitystyolle. Mikali prosessia tai toimintoa ei voida
mitata, sen ohjaaminen, hallinta ja kehittdaminen on mahdotonta. Tasta syysta mittaaminen on kes-

keinen osa prosessijohtamista ja tiedolla johtamista.

"Hulluutta on se, etta tekee samat asiat uudelleen ja uudelleen ja odottaa eri tuloksia.”
Albert Einstein

Mittareiden valintaan vaikuttavat organisaation toimiala ja elinkaaren vaihe, mutta tarkein tekija
valinnassa on kuitenkin niiden soveltuminen organisaation asettamiin tavoitteisiin. Mittareiden
méaarittelya ja valintaa ohjaa organisaation strategia ja tavoitteet, ja tasta syysta néma tulee ym-
martaa ennen kuin on mahdollista valita liketoiminnalle merkityksellisia ja oikeita mittareita. Sille

mika on oikea maara mittareita ei ole olemassa mitaan nyrkkisdantoa. Lahtokohtana maaralle on
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se, etta mittari tuo konkreetista lisdarvoa organisaatiolle ja, sen seuraamisella on mahdollista ke-

hittda toimintaa haluttuun suuntaan.

Relicompilla tyoturvallisuuden mittaamisesta puuttuivat aiemmin kokonaan ennakoivat mittarit.
Kaytossa oli reaktiivisia mittareita, mutta ne perustuivat jo tapahtuneisiin tapaturmiin ja vaaratilan-
teisiin, eivatka mahdollistaneet tyoturvallisuuden kehittamista ennakoivasti. Reaktiiviset mittarit
soveltuvat hyvin nykytilanteen arviointiin, mutta niiden avulla ei ole mahdollista tunnistaa tehok-
kaasti ennaltaehkéaisevia keinoja parantaa tyoturvallisuutta. Taman vuoksi ennakoivien mittarei-
den kaytto tyoturvallisuuden kehittdmisessa on valttamatonta, silléa ne auttavat organisaatiota tun-
nistamaan ty6turvallisuusriskeja jo ennen tapaturmien syntymista ja nain pienentdmaan tyéturval-

lisuuteen liittyvia riskeja.

Uusi turvallisuuden mittaristo esitettyna kuvassa 28. Ty6turvallisuuden mittariston uudistamisen
yhteydessa tavoitteiden asettaminen vaati erityista huomiota, silld mittareiden pitkan aikavalin vai-
kutuksia oli vaikea arvioida, kun koko turvallisuusmittaristo oli muutoksessa. Tavoitteiden maarit-
telyssa lahtokohtana oli parantaa tyoturvallisuutta, mutta samalla huomioitiin myds organisaation

resurssit, jotta asetetut tavoitteet olisivat realistisia ja saavutettavissa.

Tavoite Seuranta Qlik
Turvallisuusvartit ja
turvallisuuskoulutukset >8 h/hlé/vuosi
Turvallisuus Gembat 4 kplkk/tehdas Quentic
. : . Turvallisuushavainnot ja laheltapiti
Ennakoiva tyoturvallisuus
ilmoitukset 17 kpl/kk/tehdas Quentic
Turvallisuus- ja lahelta piti havaintojen
kasittely-% 90 % Quentic
Take 5 riskienarvioinnit 2 kpl/kk/tehdas Quentic
LTIF-tapaturmataajuutta (kumulatiivinen h
12 kk taaksepdin) 22 Quentic
) TRIF-tapaturmataajuus (kumulatiivinen h
Tapaturmataajuus
12 kk taaksepain) 40 Quentic
SR-vakavuustaajuus (kumulatiivinen 12 h
kk taaksepain) 90 Quentic
Turvallisuus toimenpiteiden maara ja
niiden toteutumisaste 90 % Quentic
Muuta seurattavaa .

| Tapaturmattomat paivat osastoittain Quentic

Pareto Osastoittain Quentic

KUVA 28. Uudet Relicompin turvallisuuden KPI:t.

Seuranta mittareille tullaan integroimaan osaksi organisaation olemassa olevaa mittaristoseuran-
taa Qlik Sense-jarjestelmaan, jossa myds muut keskeiset suorituskykymittarit sijaitsevat. Qlik

Sense hakee tiedot automaattisesti Quenticin tietokannoista joka y6, miké mahdollistaa
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ajantasaisen ja reaaliaikaisen tiedon saatavuuden organisaation kayttdon. Tydturvallisuuden mit-
tarit paivittyvat joka yo ja niiden nakyvyys tuotannon infonaytéillé varmistaa, etta henkildstolla on
jatkuva reaaliaikainen tieto tyoturvallisuuden tasosta. Tama edistaa organisaation lapinakyvyytta

ja tukee turvallisuuskulttuurin kehittymista tarjoamalla tyontekijoille ajankohtaista tietoa tyoturvalli-

suuden tasosta paivittain.
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6 ANALYSOINTI JA JOHTOPAATOKSET

Opinnaytetyon tulokset osoittavat, etta tyoturvallisuuden kehittdminen edellyttaa ennakoivaa ja jar-
jestelmallista johtamistapaa, jossa johdon sitoutuminen on keskeisessa roolissa. Turvallisuuskult-
tuurin vahvistamiseksi on tarkeaa ottaa kayttoon uusia menetelmia, jotka tukevat ennakoivien tur-

vallisuushavaintojen tekemista, viestintaa, riskien arviointia ja tiedolla johtamista.

Tyoturvallisuuden strategiaan soveltuvat tavoitteet maaraytyvat organisaation toimintaympariston
ja pitkan aikavalin vision perusteella. Naiden tavoitteiden toteuttaminen edistaa turvallisuuskulttuu-
rin jatkuvaa parantamista ja varmistaa, ettd turvallisuusjohtaminen on ennakoivaa, ei ainoastaan
reaktiivista. Relicompin ty6turvallisuuden kehittamisessa on tunnistettu useita keskeisia tavoitteita,
jotka ohjaavat organisaation turvallisuustoiminnan suuntaa:
o tydtapaturmien vahentaminen jarjestelmallisella turvallisuushavaintojen seurannalla ja en-
nakoivien toimenpiteiden avulla
e ennakoivan turvallisuuden vahvistaminen siirtymalla reaktiivisista mittareista ennakoiviin
turvallisuusmittareihin
o turvallisuushavaintojen maaran kasvattaminen ja niiden tehokas hyodyntaminen turvalli-
suuden kehittamisessa
o tyontekijdiden sitouttaminen ennakoivaan tyoturvallisuuteen hyodyntamalla Take 5 Safety
-toimintamallia ja kohdennettuja turvallisuuskoulutuksia
e johdon ja esihenkildiden roolin vahvistaminen turvallisuusjohtamisessa, jotta turvallisuus-
kaytannot juurtuvat osaksi organisaation paivittaista toimintaa
e reaaliaikaisen tiedon hyddyntdminen Qlik Sensen- ja Quentic-jarjestelmén avulla, mika
mahdollistaa havaittuihin riskeihin reagoimisen ennakoivasti ja tukee tiedolla johtamista.
Nama tavoitteet muodostavat perustan Relicompin ty6turvallisuuden strategiselle kehittamiselle ja
tukevat organisaation pyrkimysta kohti turvallisempaa ja ennakoivampaa tyoymparistoa.

Lean-menetelmien, kuten PDCA-mallin, turvallisuus Gemba-kavelyiden ja Take 5 Safety -toiminta-
mallin, avulla voidaan parantaa ty6turvallisuutta kaytannénlaheisesti siten, etta turvallisuus tulee
osaksi organisaation paivittaista toimintaa. Erityisesti johdon turvallisuus Gemba-kavelyt mahdol-

listavat esihenkildiden aktiivisen osallistumisen tyéturvallisuushavaintojen tekemiseen suoraan
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sielld missa tyo tehdaan, mika parantaa turvallisuuskaytantéjen noudattamista ja korjaavien toi-

menpiteiden toteuttamista.

Liséksi Qlik Sensen- ja Quentic-jarjestelman hyddyntaminen mahdollistaa reaaliaikaisen seuran-
nan ja tiedolla johtamisen, mika parantaa paatoksenteon pohjana olevan tiedon laatua seka mah-
dollistaa toiden riskien arvioinnin tulevan osaksi tyoturvallisuuden kehittamista ja jatkuvaa paranta-
mista. Relicompilla tdma mahdollistetaan Qlik Sense-jarjestelman ja Quentic-tietokantojen avulla,
jotka paivittavat tyoturvallisuusmittarit automaattisesti joka yo pitden ne reaaliaikaisina. Tama pa-
rantaa paatoksenteon lapinakyvyytta ja mahdollistaa nopean reagoinnin havaittuihin ty6turvalli-
suusriskeihin ennakoivasti. Lisaksi Take 5 Safety -toimintamallin kayttoonotto tukee tyontekijoiden
omatoimista ennakoivaa riskien arviointia ja turvallisuuden huomioimista ennen tyétehtavan suorit-

tamista.
Johtamisen nakokulmasta menetelmien kayttoonotto parantaa tyoturvallisuutta, silléd systemaatti-

nen seuranta ja mittaaminen mahdollistavat strategian mukaisen tyoturvallisuuden kehittamisen ja

varmistavat, etta organisaation turvallisuuskulttuuri kehittyy oikeaan suuntaan.
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7 POHDINTA

Leanin hyddyntaminen ty6turvallisuuskulttuurin ja tyoturvallisuuden kehittdmisessa on ollut tdman
opinnaytetyon keskeinen teema. Aiheen tarkastelu on osoittautunut merkitykselliseksi ja ajankoh-
taiseksi seka tydelaman etta henkilokohtaisen kasvun nakokulmasta. Lean-ajattelun soveltaminen
turvallisuuden kehittamisessa on avannut uusia nakokulmia ennakoivan turvallisuuskulttuurin ra-
kentamiseen, jatkuvaan parantamiseen seka henkildston osallistamiseen. TyOprosessin aikana
olen syventanyt ymmarrystani siita, kuinka systemaattinen ja tavoitteellinen lahestymistapa voi

edistaa seka organisaation toimintaa etta omaa ammatillista kehittymista.

Tyon teoriaosuus tarjosi arvokasta ja paljon uutta tietoa tyoturvallisuudesta seka Lean-menetel-
mien soveltamisesta johtamisen valineena. Teoreettinen viitekehys auttoi luomaan vankan pohjan
myos kaytannon kehittamistoimenpiteille ja auttoi ymmartamaan, kuinka tyoturvallisuuden jatkuva
parantaminen ja mittaaminen voidaan toteuttaa systemaattisesti ja ennakoivasti. Lean-ajattelun so-
veltaminen tyoturvallisuuden kehittamiseen vahvisti nakemyksiani siita, etta jarjestelmallinen ja ta-
voitteellinen kehittaminen voi tuottaa merkittavia parannuksia organisaation tyoturvallisuuskulttuu-

rissa ja tyontekijoiden tyoturvallisuustietoisuudessa.

Opinnaytetyon toteuttaminen tarjosi ainutlaatuisen mahdollisuuden yhdistaa teoria ja kaytantd
konkreettisella tavalla. Tydelaméalahtbinen tutkimus syvensi ymmarrystani tyéturvallisuuden kehit-
tamisen haasteista sekd mahdollisuuksista ja osoitti, kuinka tarkeda on organisaation johdon ja
henkildston sitoutuminen muutoksiin. Lisaksi prosessi korosti tiedolla johtamisen merkitysta paa-
toksenteon tukena. Tyon aikana syntyneet kehitystoimet ovat kaytannonlaheisia ja tukevat Reli-

compin ty6turvallisuustoiminnan pitkdjanteista kehittamista myos tulevaisuudessa.

Opinnaytetyon aikana vahvistui myds ymmarrys siita, ettd muutosten onnistunut toteuttaminen
edellyttad systemaattista lahestymistapaa ja pitkajanteista sitoutumista eika kaikki muutokset on-
nistu aina kerrasta. Tyoturvallisuuden kehittaminen ei voi olla yksittaisten toimenpiteiden varassa,
vaan sen on oltava kiintea osa organisaation paivittaista toimintaa ja paatoksentekoa. Lean-ajatte-
lun mukaisesti jatkuva parantaminen ja ennakoiva tyoturvallisuusjohtaminen ovat keskeisessa roo-

lissa turvallisuuskulttuurin kehittamisessa.
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OpinnaytetyOprosessin aikana kohdatut haasteet ja opitut asiat ovat vahvistaneet osaamistani ja
syventaneet ymmarrystani ty6turvallisuuden johtamisesta. Olen erityisen tyytyvainen siihen, etta
sain mahdollisuuden perehtya tyoturvallisuuden kehittamiseen systemaattisesta nakokulmasta ja
nahda konkreettisesti, kuinka tutkimustuloksia voidaan soveltaa kaytannossa. Prosessi on lisannyt

ymmarrystani Lean-ajattelun merkityksesta ja sen soveltamisesta eri paikoissa.

Kaiken kaikkiaan opinnaytetyon tekeminen on ollut haastava, mutta samalla erittéin antoisa pro-
sessi kokonaisuudessaan. Tyo on tarjonnut mahdollisuuden syventaa omaa osaamistani, kehittaa
analyyttista ajattelukykyani seka oppia uusia menetelmia, joita voin hyodyntaa tydssa ja arki ela-
méassé tulevaisuudessa. Tyon aikana syntyneet havainnot ja johtopaatokset vahvistavat kasitysta
siita, ettd jatkuva parantaminen ja riskien seka vaarojen ennakoiminen ovat keskeisia tekijoita tur-

vallisen tydympariston rakentamisessa.

Perhe-elaman, tyon ja opiskelun yhteensovittaminen vaati paljon perheen ymmarrysta, ajan kayton
hallintaa, suunnitelmallisuutta seka kykya priorisoida tehtavia tilanteiden mukaan. Erityisesti paljon
harrastavan lapsen aitina aikataulujen yhteensovittaminen ja eri elamanalueiden tasapainottami-
nen on ollut iso osa tata prosessia. Vaikka ajankayton hallinta on ollut haastavaa, tyoskentelyn
suunnitelmallisuus ja selkea tavoite ovat auttaneet tyoni etenemisessa ja mahdollistaneet aiheen

syvallisen tarkastelun.

Lisaksi tama prosessi on osoittanut, etta myos vaativissa elamantilanteissa, joissa perheen, tyon
ja opiskelun yhteensovittaminen vaatii erityista tasapainoilua, on mahdollista saavuttaa merkittavia
tavoitteita suunnitelmallisuuden ja sitoutumisen avulla, kun vain haluaa ja saa tukea. Vaikka aika-
taulu venyi alkuperéisesta suunnitelmasta, olen tyytyvainen siihen, etté tyd valmistui suunniteltujen

tavoitteiden mukaisesti ja vastaa asetettuihin tutkimuskysymyksiin.
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