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Esisanat

Topi-Keittiot Oy:lla on pitka historia saman suvun omistuksessa. Perheyritys
on perustettu vuonna 1939 nimella Tmi Toivo Ojalan Huonekaluliike. Puuse-
pantdiden ohella yhtio teki tuolloin maalaustdita. 1956 valmistui tehdashalli
Kalajoelle nimella T. Ojalan puusepanliike. 1970-luvulla Topi-Kalustaja Oy oli
jo Suomen kolmanneksi suurin keittiokalusteiden valmistaja. 1990-luvulla alkoi
valtakunnallisen myymalaverkoston rakentaminen ja 2015 nimi vaihtui Topi-
Keittiot Oy:ksi. Oma tehdas Kalajoella tyOllistaa talla hetkella yli 150 henkea.

Tuotevalikoimaan kuuluu ovimalleja yli 50 erilaista ja niiden varivaihtoehtoja
on yli 500. Mallistoon kuuluu lisaksi yli 30 laminaattimallia ja 50 kivitasomallia
seka yli sata erilaista vedinta. Yhtidlla on yli 20 myymalaa eri puolilla Suomea
Helsingista Rovaniemelle. Yhti6 on saanut Suomalaisen tyon liiton Avainlippu-
merkin ja kotimaisesta suunnittelusta kertovan Design from Finland -merkin.

Viime vuoden ja -talven aikana tuotannossa tehtyjen havainnointitutkimusten
ja palkkauksen nykytila-analyysin pohjalta kehittdamiskohteiksi nousivat mm.
toiminnan ja materiaalivirran kehittaminen koko tehtaan tehokkuuden ja kilpai-
lukyvyn parantamiseksi. Johdon haastatteluissa yhdeksi strategiseksi hank-
keeksi mainittiin "Kerralla kuntoon” — Hairiéttomyyden, tiedonkulun ja osaami-
sen kehittaminen. Tama tarkoittaa, ettéd Topi-Keittiét Oy kaynnistaa toimenpi-
teitd, joiden avulla se omaksuu prosessimaisen toiminnan periaatteet ja kay-
tannodn, lisda henkildston yhteisollisyytta, aloitteellisuutta ja osallistumisen
mahdollisuuksia seka parantaa operatiivisen toimintansa tehokkuutta.

Toimenpiteet, joilla tavoitteeseen paastaan ovat koko toimitusketjun kuvaami-
nen ja kriittisten kehityskohteiden kehittdminen, prosessimaisen toimintatavan
kehittaminen, prosessijohtamisen tyokalujen vakiinnuttaminen kayttoon.

Kannattavuus on ollut heikko. Henkilostomaara on kasvanut viime vuosina,
mutta liikevaihto ja tulos eivat ole kehittyneet samalla tavalla. Topi-Keittiot
Oy:ssa on paatetty aloittaa kehittamistoimet naihin asioihin liittyen yhteis-
tydssa yrityksen henkildston kanssa. Ulkopuolisena asiantuntijaorganisaationa
Palkkataito Oy vastaa projektin lapiviennista.

Hankkeen toteutukseen osallistuivat Palkkataito Oy:n Keijo Vesilahti ja Mika
Vanhanen. liro Ojala toimi Topi-Keittiot Oy:sta hankkeen vetajana. Lisaksi
Topi-Keittiot Oy:n tydntekijat olivat tiiviisti mukana kehittdmassa tydmenetel-
mia ja toimintatapoja.

Tassa vaiheessa on aika kiittda hankkeen toteuttamiseen osallistuneita ja sen
toteutumiseen myotavaikuttaneita henkilGita. Erityiskiitos kuuluu aktiivisesta
osallistumisesta ja erinomaisia ajatuksia, seka kehitysideoita hankkeessa an-
taneille tuotannon tyotekijoille.

Kalajoella, 29.3.2022
Keijo Vesilahti ja Mika Vanhanen



Palkkataito Oy

kannattavaa palkitsemista RAPORTTI
Keijo Vesilahti / Mika Vanhanen

SISALTO

TAVOITE. ...t sscssnneessessesssssssnsnsssessessssssssnsnnssasssssssans 4
HANKKEEN MENETELMAT ......coooiiiietiecreeeneneessessssessesesessesesnes 5
2.1 Menetelmat.........ocoiiiiiiiecee e 5
28 W V4 o [T o 1 ] o 1 S URP 5
2.1.2 RekKkatehdas ..o 5
2.1.3  TOISIOIEPE ...ttt sree e 5
2,14 NIOSH ... et s 6
HANKKEEN TOTEUTUS ...t sscsnneesesssesssssssnnnnns 7
3.1 Tydmenetelmien, tydn organisoinnin ja esimiestaitojen
KENITAMINEN ... 8
KEHITYSKOHTEIDEN ESITTELY ...ccuciuiiuiiinicinicieciesinnsinnsiinsiissssassasssansses 10
4.1 KONEINJA c..eeeiieie e s 10
8.2 SANA ..o e 11
4.3 KASAUSIINJA ....cveriiiiiieieceeeee e 11
4.4 LANEEAMO ....cuiiiiieieece e s 12
4.5 TyOtUrVallISUUS ....c..oovermiiiiieiicieeeree e 13
4.5.1 Lahtokohdat tyosuojelutoiminnalle.........cccoveeeeiiiiicciiiiieeeeceee 13
LIV 10 €] = R 14
5.1 YIBISTA ... e e 14
5.2 Yleiset kehitysasiat.........cccoevivinininiiiiicece 14
5.3 KONEINJA ..ot 16
54 Sahal8
5.5 KaSAUSIINJA ..ocuviiiiiiiiiieiccesee e 19
5.5.1 Kasauslinja tahtiaika.........cooooiiiiiiiiiicce e, 20
5.6 LANEHAMO ..o s 21
5.7 Tydturvallisuus — turvallisuusriskien hallinta .............c.ccccocevenee. 24
5.7.1 Perusperiaatieet ... 24
5.7.2  Turvallisuusindeksi..........cccecciiiiiieiii e 24
JOHTOPAATOKSET JA SUOSITUKSET .......coevvererereerenereenesennns 26

LITTEET

oo

persoonallisia ratkaisuja jo vuodesta 1939

[ &



Palkkataito Oy t'opc'/

kannattavaa palkitsemista RAPORTTI

Keijo Vesilahti / Mika Vanhanen

TAVOITE

1

persoonallisia ratkaisuja jo vuodesta 1939

Kehittamistyon tavoitteena on kehittaa yrityksen henkildbkunnan ammattitaitoa
siten, etta he osaavat suunnitella haitallista tuki- ja likuntaelinkuormitusta ai-
heuttavat tydmenetelmat vahemman kuormittaviksi tydntekijdille ja tunnista-
maan tyoympariston riskit ja kuormitustekijat.

Lisaksi tyomenetelmat on tarkoitus vakioida siten, etta henkilot suoriutuvat
tydtehtavista aikanormien puitteissa. Yrityksessa ollaan keskittymassa Lean
malliseen toimintatapaan, jonka keskiossa on virtauksen kehittaminen. Teh-
taan toiminnot on tarkoitus kehittda henkiloston kanssa yhteistydssa tuke-
maan tata tavoitetta, jonka keskiossa on kasauslinjaan kytkeytyvat toiminnot.
Kyseiset kehittdamistoimet edesauttavat asiaa ja selkiyttavat tydntekijoiden tyo-
tehtavia, ennakointia seka toiminnan suunnittelua.

Yrityksessa on uudistettu palkkaus- ja palkitsemisjarjestelma, jonka mittareina
on tehokkuus ja virheettomat toimitukset. Kehittdmisen yksi tavoite on paran-
taa toiminnan tehokkuutta, josta yrityksen henkiloston palkkio osittain muodos-
tuu. Kehittamistydn pohjalta henkil6ston kanssa yhteistyossa laaditaan ohjeis-
tukset, jotta sovitut menetelmat saadaan kayttoon ja ovat opastettavissa uu-
sille ja jo tydssa oleville henkildille. Nama toimenpiteet myods osaltaan auttavat
yhteisten kaytantojen ja toimintatapojen muodostamisessa.

Asioita tarkastellaan my06s esimiestyon nakokulmasta, jonka tarkoituksena on
kayda lapi esimiehen tehtavia ja roolia tydn ohjaamisessa ja johtamisessa,
tyontekijoiden opastamisessa, tydmenetelmien kehittamisessa seka tydomene-
telmien vakioimisessa. Tarkoitus on varmistaa, etta kaikilla on yhteinen kasitys
esimiehen tehtavista ja roolista yrityksessa. Esimiehet ottavat vaiheittain kas-
vavaa roolia kehittamisessa.
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2 HANKKEEN MENETELMAT

2.1 Menetelmat

Kehittamistoiminta on vaatinut perinteisesti lasnaoloa varsinkin projektien al-
kuvaiheessa ja etenkin pk-teollisuusyrityksissa. Kun kehittamisprojekti on lah-
tenyt liikkeelle ja jos toimitaan paaasiassa toimihenkildiden tai yrityksen joh-
don kanssa, myos etayhteydet ovat toimiva toteutustapa. Pilotoimme tassa
hankkeessa etayhteyksien kayttdéa myos kehittdmistoiminnassa. Etayhteyksia
hyddyntaen toteutettava konsultointi on nykytilanne huomioon ottaen ko-
ronaturvallista.

Sovellamme hankkeessa TyOsuojelurahaston rahoittamassa "Sujuva tyo” -
hankkeessa (Hankenumero 115496 Tuotteistus: Sujuva tyo - palkitsemista ja
hyvinvointia) kehitettyja kehittamis- ja henkiloston osallistamistyOkaluja etayh-
teyksia ja erilaisia digitaalisia alustoja hyodyntaen.

Sovellamme myo0s itsellemme uutta pelillista "rekkatehdas” menetelmaa kehit-
tamisessa. Menetelman avulla syvennetaan kehittdmisessa mukana olevien
tyontekijoiden, toimihenkildiden ja johdon ymmarrysta kehittamisen tarpeelli-
suudesta ja tavoista, seka taloudellisista vaikutuksista toimintaan ennen muu-
toksen tekemista.

Ergonomian kehittamisessa hydodynsimme meille uutta tydnkuormituksen arvi-
ointimenetelmaa (toistotyon arviointimenetelma Toisto Repe), seka NIOSH-
nostokaavaa.

2.1.1 Videoinnit

Tyomenetelmien kehittamisessa hyddynnettiin videokuvausta. Kuvattua video-
materiaalia hyddynnettiin ergonomian kehittamisessa pakkaustyohon ja sa-
halla tyoskentelyyn liittyen. Videokuvauksen kayttaminen ergonomian kehitta-
misessa toimi hyvin, koska sen avulla pystyttiin muodostamaan yhteinen na-
kemys kehittamistarpeista.

2.1.2 Rekkatehdas

Menetelman avulla syvennetaan kehittamisessa mukana olevien tyontekijoi-
den, toimihenkildiden ja johdon ymmarrysta kehittamisen tarpeellisuudesta ja
tavoista, seka taloudellisista vaikutuksista toimintaan ennen muutoksen teke-
mista.

2.1.3 Toistorepe

Toisto-Repe-menetelma on sosiaali- ja terveysministerion tydsuojeluosaston,
tyosuojelupiirien ja Tyoterveyslaitoksen asiantuntijoiden yhteistyona kehittama
toistotydn arviointimenetelma.
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2.1.4 NIOSH

NIOSH (National Institute of Occupational Safety and Health, Yhdysvallat)
maarittelee suositeltavan enimmaistaakan (Recommended Weight Limit,
RWL) nostossa esiintyvien erilaisten muuttujien avulla. Enimmaistaakka tar-
koittaa taakan massaa, jonka melkein kaikki terveet ihmiset maaritellyissa tyo-
olosuhteissa voivat nostaa kohtuullisen ajan (esim. alle 8 tuntia) ilman kohtuu-
tonta riskia. Painorajaa maariteltdessa huomioidaan otteen vaakasuora etai-
syys vartalosta, pystysuora etaisyys lattiatasosta, taakan siirtomatka pysty-
suunnassa, epasymmetrisyys (vartalon kierto), nostotaajuus seka ote taa-
kasta. Nostokaava on tarkoitettu kaksin kasin tehtavien nostojen fyysisen
kuormittavuuden arviointiin.
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3 HANKKEEN TOTEUTUS

Projekti toteutettiin Palkkataidon asiantuntijoiden ja Topi-Keittiot Oy:n tyonteki-
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jéiden yhteistyona toukokuun 2021 — maaliskuun 2022 valisena aikana.

Taulukossa 1. on esitetty projektin eteneminen yksityiskohtaisemmin.

Taulukko 1. Projektin toteutuneiden péivien tehtévét, tekijat ja kohteet

LKM PVA TEHTAVA TEKIJAT KOHDE
Keijo Vesilahti, Mika Van-
tydmenetelmien kehityksen ai- | hanen, liro Ojala ja Henki-
1 27.5.21 kataulut ja kaytannot I6ston edustajat Koko tuotanto
Keijo Vesilahti, Mika Van-
"rekkatehdas” menetelma ke- hanen, esimiehet ja henki-
1 28.5.21 hittdmisessa. I6stdon edustajat Koko tuotanto
Paivittaisjohtamisen mittarei-
2 | 2223621 gﬁg kehittaminen ja kayttoon- | (i Vesilahti, esimiehet | Koko tuotanto
2 | 910921 | Linian ajojarjestyksen opti- Keijo Vesilahti, esimiehet | Koko tuotanto
moinnin kehittdminen
Suunnittelupalaverit/etédkonsul-
elokuu21- tointi teamsin kautta (joka per-
maalis- jantai klo 9-10) Keijo Vesilahti, Mika Van-
2 kuu22 hanen esimiehet Koko tuotanto
TyOymparistd, tyon sujuvuus ja | Mika Vanhanen, esimiehet
2 15-16.9.21 siisteys ja jarjestys ja henkilésto Koko tuotanto
Tydntekijdiden liikkuvuuden ja | Keijo Vesilahti, esimiehet ja
2 21-22.9.21 monitaitoisuuden kehittdminen | henkilosto Koko tuotanto
Tyd6turvallisuus. Kehityskoh-
teen tydskentelyn hairiotto- Mika Vanhanen ja henki-
2 28-29.9.21 myys ja mittaminen 16stO Koko tuotanto
Lahettamaotoiminnan tydmene-
2 4-5.10.21 telmien kehittdaminen Keijo Vesilahti ja henkiléstd | Koko tuotanto
2 25- Tyéturvallisuuden ja sen rapor- | Mika Vanhanen ja henki- Koko tuotanto
26.10.21 toinnin kehittaminen 16sto
2 11- Tyopiste-egonomian kehittami- | Keijo Vesilahti ja henkildstd | Koko tuotanto
12.11.21 nen eri tyopisteissa
2 21-21.1.22 | Pientilausten lastauksen suju- Keijo Vesilahti, Mika Van- Kasauslinja
vuuden kehittaminen hanen ja henkil6sto
2 23-24.2.22 | Menetelmakehitys toimintata- Keijo Vesilahti ja henkildstd | Koko tuotanto
pana. TyGtapojen vakiointi ja
tyén kuormittavuuden mini-
mointi
1 28.3.22 Loppuraportti Keijo Vesilahti ja Mika Van-
hannen

[ &
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3.1 Tyomenetelmien, tyon organisoinnin ja esimiestaitojen kehittami-
nen

Vaiheittain etenevan kehittamisohjelman malli koostui kahdestatoista itsenai-
sesta asiantuntijan ohjaamasta tilaisuudesta, johon osallistuivat yrityksen ni-
metyt avainhenkil6t ja toiminnasta vastaavat johtohenkil6t. Lisaksi ohjausta to-
teutettiin perjantaisin tunnin mittaisissa teams istunnoissa. Kukin tilaisuus
muodostui johdon ja tydntekijdiden kanssa tehdyista suunnittelu- ja kehitysteh-
tavista, joiden tuloksia tarkasteltiin seuraavassa tilaisuudessa. Kehitystehta-
vien tarkoituksena oli tuottaa kunkin jakson osalta sovittu muutos toimintaan.
Tilaisuudet etenivat loogisessa jarjestyksessa, jolloin edellisen tilaisuuden ke-
hitystoimenpiteet tuli olla kaytdssa ennen seuraavan tilaisuuden alkua.

Alla kuvattuna paivien ohjelma

1. paiva. Kehitysohjelman aloituspaiva ja aikataulun sopiminen. Kyseisena
paivana tarkennetaan ohjelman sisaltdé havainnointitutkimuksessa esille nous-
seiden tarpeiden pohjalta.

2. paiva. "Rekkatehdas” Menetelman avulla syvennettiin kehittamisessa mu-
kana olevien tyontekijoiden, toimihenkildiden ja johdon ymmarrysta kehittami-
sen tarpeellisuudesta ja tavoista, seka taloudellisista vaikutuksista toimintaan
ennen muutosten tekemista.

3-4. paiva. Paivittaisjohtamisen mittareiden kehittaminen ja kayttoonotto.
TyOpajassa maarittelimme paivittaisjohtamisen mittarit ja informaation kerayk-
sen ja dokumentoinnin.

5-6. paiva. Linjan ajojarjestyksen optimoinnin kehittaminen. Tyopajassa simu-
loimme tuotannollisesti erilaisia ajojarjestyksia, seka tauotuksia kasauslinjalle,
jotta linja toimisi keskeytyksetta mahdollisimman hyvin tyopaivan aikana.

7-8. paiva. Tuotannon virtautus, tydymparisto, tyon sujuvuus ja siisteys ja jar-
jestys. TyOpisteissa arvioidaan havaintojen perusteella tydympariston ja jarjes-
tyksen vaikutusta tyon sujuvuuteen ja turvallisuuteen, tyGtapojen soveltuvuu-
den arviointi ergonomian kannalta, ty6ta ohjaavien dokumenttien ajantasai-
Suus.

9-10. paiva. TyoOntekijoiden liikkuvuuden ja monitaitoisuuden kehittaminen.

Suunniteltiin kuinka avainlijat kasaus- ja konelinja saadaan toimimaan mah-
dollisimman tehokkaasti. Kehitettavat kokonaisuudet kattoivat monitaitoisuu-
den ja joustavuuden lisdamisen.

11-12. paiva. Tyoturvallisuusjohtamisen kehittdminen, mittareiden ja rapor-
toinnin luominen. Tydturvallisuuden merkitys tuottavuuteen seka toimintamal-
lien luominen esimiehille. Esimiesten vastuut tyoturvallisuusasioissa.

13-14. paiva. Lahettamotoiminnan tydmenetelmien kehittdminen. Ergonomian
kehittaminen lahettamotyoskentelyssa

15-16. paiva. TyOympariston vaarojen ja riskien tunnistaminen seka riskien
suuruuden maarittely. Siisteyden- ja jarjestyksen merkitys ja mittaaminen.
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17-18. paiva. Tydpiste-egonomian kehittdminen. Tydergonomian kehittaminen
sahaus-ja lastaustydssa.

19-20. paiva. Pientilausten lastauksen sujuvuuden kehittaminen. Kuinka pien-
tilaukset saadaan valmistettua sujuvasti muun tuotannon seassa kasauslin-
jalla

21-22. paiva. Menetelmakehitys toimintatapana. Ty6tapojen vakiointi ja tyon
kuormittavuuden minimointi. Lisaksi keskitytaan tydvaiheen kestoon ja kuor-
mittavuuteen vaikuttavien tekijoiden tunnistamiseen: matkat, siirrot, nostot,
materiaalin kasittelyyn liittyvat tyotavat.

23-24. paiva. Suunnittelupalaverit/etdkonsultointi teamsin kautta (joka perjan-
tai klo 9-10)

25. paiva. Raportin laadinta tehdyista toimenpiteista

Tuotantotoiminnan osalta tydmenetelmien kehittaminen keskittyi haitallisesti
liikunta- ja tukielimia kuormittaviin tydasentoihin, tyGturvallisuuden parantami-
seen, henkiloston yhteistyon lisaamiseen ja tyotehtavien uudelleen organisoin-
tiin tyon sujuvuuden nakokulmasta, seka materiaalien sijoittelu- ja kasittely-
paikkoihin. Tdman pohjalta toimintamaleja pyrittiin vakioimaan tyon sujuvoitta-
miseksi.

Tyon organisointiin liittyvat kehittdmistoimet keskittyivat tyéta ohjaaviin doku-
mentteihin ja tietoihin, seka taulupalaverikaytannon luomiseen. Taulupalaverin
tarkoituksena on, etta tyontekijoilla on selkea kuva paivittaisista tavoitteista ja
prioriteeteista. Tauluilta tyontekijat voivat seurata tarkeimpien mittareiden, te-
kokkuus ja taydelliset toimitukset, kehittymista ja mahdollista tuotantopalkkion
suuruutta.

Esimiestyon selkeyttamisessa tehtavien organisoinnin nakokulmasta kaytiin
lapi esimiehen tehtavia, vastuuta ja roolia tydn ohjaamisessa ja johtamisessa,
tyontekijoiden opastamisessa, tydmenetelmien kehittamisessa seka tydomene-
telmien vakioimisessa. Tarkoitus on varmistaa, etta kaikilla on yhteinen kasitys
esimiehen tehtavista ja roolista yrityksessa.

Kehityskohteiden tyoskentelyn hairidttomyyteen ja mittaamiseen liittyen kuvat-
tiin toimenpiteet, joilla pienennetaan tydhoén kohdistuvia hairidtekijoita ja vaiku-
tuksia kriittisten laitteiden toiminnan varmistamiseksi. Nakokulmana toiden ryt-
mitys ja asetteiden ennakointi, hairidista tiedonkulku ja tiedonsisalto lapi orga-
nisaation.

Kehittamisryhman ja Palkkataidon toteuttamat tydmenetelmien kehitystyot
kaytiin kokonaisuudessaan lapi tydpajassa yhdessa yrityksen muun henkilos-
ton kanssa.
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4  Kehityskohteiden esittely

4.1 Konelinja

Konelinjalla tyostetaan kasattavien kalusteiden levymaiset tuotteet. mm kalus-
teiden reunanauhat.

Kuva 1. Konelinja
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4.2 Saha

Sahalla sahataan maaramittoinin eri kasattavien kalusteiden kalustelevyt.

'-ei"'

Kuva 2. Saha

-

4.3 Kasauslinja

Kasauslinjalla tuotteet kasataan asiakkaille tilausten mukaisesti. Linjalla tyos-
kentelee 5 henkiloa kahdessa vuorossa.

Koneenhoitaja tehtavana on kokoonpanolinjan toiminnan varmistaminen ja
valvonta. Poraus-, heloitus-, liimoituskoneiden hoitaminen. Jalkiheloitus seka
omien koneiden tayttdminen ja huoltaminen. Koneenhoitaja huolehtii tydjarjes-
tyksesta seka linjalle menevien osien valvonnasta ja hairididen ennaltaeh-
kaisysta. Mahdollisten ongelmatilanteiden ratkaiseminen ja puristimen katkea-
mattoman toiminnan varmistaminen materiaalin riittavyydella ovat myos kes-
keisia tehtavia.

Prassilla tydoskentelee 2 henkil6a, jossa levyt painetaan prassilla yhteen. Pie-
nempien kaappien prassaaminen tehdaan yhden henkilén voimin ja toinen te-
kee silla valin materiaalien taydennysta siirtohihnalle. Prassayksen keskimaa-
rainen kesto 40 — 50 s / kaappi riippuen koottavista kaapeista ja henkilosta.
Tama tydvaihe maarittelee linjan kapasiteetin melko pitkalle.
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Ovittaja asentaa kaappeihin ovet ja auttaa tarvittaessa laatikoiden asennuk-

sessa.
Suojaaja laittaa kulmasuojat kolhujen estamiseksi ja asentaa laatikot.
- B e ~—=—=1—=1— Saranoidut ovet

: ; 4 ja laatikostot teh-
daan erillisessa
tyOvaiheessa.

N

tulevat tuotteet pakataan rekkoihin

==
——
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4.5 Tyoturvallisuus

4.5.1 Lahtokohdat tyosuojelutoiminnalle

Lainsaadannoén mukaan tydnantajan on suojeltava tyontekijaa tyon aiheutta-
milta vaaroilta ja haitoilta. Tyonantajan tulee tunnistaa vaarat, arvioida niiden
merkitys tyontekijoiden turvallisuudelle ja terveydelle seka yhteistydssa tyonte-
kijoiden kanssa ryhtya tarvittaviin toimiin vaarojen poistamiseksi. Vaatimus
tydsuojelusta on ehdoton, kattava ja rangaistuksen uhalla pakottava. Tydsuo-
jelua tulee kehittaa yhteistyossa tyontekijoiden kanssa, ja koska tyontekijat
tuntevat parhaiten oman tydnsa rasitukset ja riskit.

Hankkeen aikana kehitettiin koko yrityksen turvallisuusjohtamista. Suurin pai-
nopiste oli tunnistaa tydyhteisdn vaara- ja kuormitustekijat seka riskien analy-
sointi. Muita kehitysalueita olivat turvallisuuden raportointi, Iaheltapiti-tilanteet
ja vaaratilanne ilmoitukset. Tydsuojelutoiminnan kehittdminen pois "peruutus-
peili” — mallista enemman kehittavaan ja ennaltaehkaisevaan malliin oli yksi
tyéryhman tarkeista teemoista.

- Turvallisuushavainnot ja riskikartoitus tehtaan toiminnasta

- Tehdas yhteisena tyopaikkana, miten toiminta on suunniteltu

- Tehdas turvallisena tydpaikkana, miten tydpaikalla toimitaan turvallisesti
- Turvallinen tyd, suojavalineet ja suojautuminen seka kehon kuormitus

- Turvallinen ymparisto, turvavalineiden ja merkintojen toimivuus

- Turvallisuuden maaritys ja mittaaminen
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5.1 Yleista

Kehittamistyon tavoitteena oli kehittaa yrityksen henkilokunnan ammattitaitoa
siten, ettd he osaavat suunnitella haitallista tuki- ja liikuntaelinkuormitusta ai-
heuttavat tydomenetelmat terveellisemmiksi tyontekijoille. Ryhmatyoskentely eri
henkilostoryhmien kanssa mahdollisti henkildkunnan ammattitaidon kehittymi-
sen sellaiselle tasolle, etta he pystyvat jatkossa suunnittelemaan turvallisen,
terveellisen ja tuottavan tydympariston toiminnoille projektissa kaytettyja kehit-
tamismenetelmia hyddyntaen ja jatkamaan kehittamistyota omatoimisesti yh-
dessa eri henkildstéryhmien kanssa.

Tyomenetelmien kehittaminen ja vakiointi toteutui projektille asetettujen tavoit-
teiden mukaisesti. Tydmenetelmien kehittaminen selkiytti tydntekijoiden tyo-
tehtavia, ennakointia seka toiminnan suunnittelua. Kehittamistyon pohjalta
henkildston kanssa laadittiin ohjeistuksia, jotta sovitut menetelmat ja kuinka
tyot kuuluvat tehda, ovat opastettavissa uusille ja jo tyossa oleville henkildille.
Nama toimenpiteet myds osaltaan auttoivat yhteisten kaytantdjen ja toiminta-
tapojen muodostamisen.

Seuraavissa kappaleissa esitellaan tarkemmin projektissa toteutettuja kehitta-
mistoimenpiteita.

5.2 Yleiset kehitysasiat

Ennen kuin aloimme projektiryhnman kanssa toteuttamaan kehittamistoimenpi-
teitd simuloimme "rekka-tehdas” Lean- pelin avulla muutosten vaikutusta toi-
mintaan. Pelissa lahdimme liikkeelle perinteisesta funktionaalisesta tuotannol-
lisesta toimintatavasta. Kyseisella tavalla toimimalla peli havainnollisti osallitu-
jille toimintamallin heikkoudet. Kuten isot valivarastot toimintojen valilla, laatu-
virheiden syntymisen ja hitaan reagointimahdollisuuden niihin. Keskeneraisen
tuotannon maaran ja kustannukset. Pitkan lapimenoajan ja heikon hekilotuot-
tavuuden. Pelia pelattiin neljakierrosta ja toimintamallia kehitettiin ja muutettiin
jokaisella kierroksella. Viimeisella kierroksella simuloitiin virtautetun tuotannon
mallia, jossa tuotteet pyritdan saamaan tuotantoputken Iapi mahdollisiman su-
juvasti ja nopeasti. Kyseista mallia toteuttamalla laatutaso parani, keskenerai-
sen tuotannon maara pieneni, lapimenoaika nopeutui ja henkilétuotaavuus
kasvoivat. Pelin jalkeen keskustelimme tyoryhmassa, voisiko kyseinen toimin-
tamalli toimia Topi-Keittididen tuotannossa. Projektiryhman jasenet olivat yksi-
mielisia etta kyseista toimintapaa voisi hyodyntaa heidan tyossaan. Nain paa-
timme otta tasta ohjenuoran kuinka toimintoja lahdetaan kehittamaan.
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Taulukko 2. "Rekka-Tehdas” pelin neljan pelikierroksen tulokset

Esimiestydhon ja vastuisiin liittyen kehitimme esimiesten kanssa tyOpajoissa
yhteisia toimintamalleja ja kaytantoja mm.esimiesten keskinaiset kokouskay-
tannot ja tydntekijoiden kanssa kaytavat taulupalaverit. Yhtena nakdkulmana
oli mm. taukokaytantdjen, seka tyopaivan aloitus ja lopetustoihin liittyvat asiat,
jotta mm. koneiden kayttdastetta saataisiin nostettua.

Esimiestyon kehittdminen liittyi myos projektin toimenpiteiden jalkautuksen
suunnitteluun, jotta kaikki esimiehet toimisivat projektissa yhteisten tavoittei-
den pohjalta. Yhtena teemana oli myos paivittaisjohtamisen linkittdminen pro-
jektissa tehtaviin toiminnan muutoksiin. Esimiestyon kannalta merkittavimpia
kehitettavia asioita oli yhteisien palaverikaytantdjen luominen niin esimiesten
kesken, kuin tyontekijoiden kanssa. Uusien tyonjohtajien perehdyttaminen yri-
tyksen toimintamalleihin ja yrityksen toimintatapaan, seka tyénjohdon roolin
tarkentamisessa tukemaan paivittaisjohtamista. Lisaksi tyonjohdon nakyvyytta
ja ohjausta kaipaava toimenpide on tydntekijoiden monitaitoisuuden lisdami-
nen ja joustava liikkuminen eri tydovaiheissa, seka avainkoneiden kayttoajan
maksimointi. Kyseiset asiat vaativat tydnjohdon lasnaoloa ja yhteista sitoutu-
mista tavoitteisiin, jotta sovitusta mallista muodostuu kaytanto.

Projektiin liittyi myos joka perjantai klo 9-10 teamsissa kaytava etakonsultointi
tapaaminen. Istuntoon osallistuivat Palkkataito Oy:n asiantuntijoiden lisaksi
Topi-Keittiot Oy:n toimitusjohtaja, strateginen johtaja ja tuotantopaallikkd. Eta-
konsultoinnin tarkoituksena oli ohjata projektissa edellisessa tapaamisessa
maariteltyjen toimenpiteiden lapivientia ja varmistaa etta toteutettavat toimen-
piteet etenevat aikataulussa.
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5.3 Konelinja

Konelinjalla keskityttiin koneen kayttdasteen nostamiseen. Keskityimme tyo-
pajoissa linjan nykyisen kayttdasteen tilanteeseen, jonka pohjalta kehitimme
toimintamallit, joilla kayttdastetta saadaan nostettua tavoitellulle tasolle. Lin-
jalla tydskentelee kaksi henkiloa. Monitaitoisuuden parantamiseksi molemmat
henkil6t perehdytettiin kayttdmaan koko linjaa, jotta linjaa voidaan ajaa tauot-
taen. Konelinja pitaa laittaa lampiamaan aamulla ennen ajon aloittamista, jo-
hon on varattu n. 30min aikaa. Lampiamisen jalkeen voidaan aloittaa varsinai-
nen tyoskentely linjalla. Sovimme tyopajassa etta tyonjohto laittaa linjan lam-
piamaan ennen tydntekijoiden tydvuoron alkua, jotta tyontekijat voivat aloittaa
linjan ajamisen heti vuoron alettua. Lisaksi sovimme vuoronvaihtokaytannoista
siten etta vuorot vaihtuvat “lennossa”. Linjaa ei tarvitse ajaa tyhjaksi vuoron
vaihteessa. Nain valtytaan silta etta tieto vuoron vaihteessa tyontekijoilta toi-
selle vaihtuu ja tydntekijoilla on heti tiedossa mista tyota jatketaan. Nain toi-
mien vuoronvaihteessa ei kulu aikaa selvittelyihin ja materiaalien etsimiseen.
Nailla toimenpiteilld saatiin nostettua linjan kayttdastetta n. 20% mika tarkoit-
taa, etta linjalta syntyy n. 4200 yksikk6a enemman tuotantoa viikkotasolla.
Nailla toimenpiteillda on suuri merkitys toimitusvarmuuteen.

Lahtdtilanne
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Taulukko 3. Konelinjan jalostavan tyén osuus lahtétilantteessa henkild 1. 265min ja henkild 2.
259min. Tehollisen tydajan osuuden ollessa n. 54% kokonaistydajasta.
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Taulukko 4. Konelinjan jalostavan tyon osuus toimintamallien kehittdmisen jalkeen henkild 1.
361min ja henkild 2. 352min. Tehollisen tydajan osuuden noustessa n. 74%

Konelinjalla otettiin kayttdédn myos taulupalaverit. Taulupalaveri pidetaan tyon-
johdon toimesta taulun luona, jollaiset suunniteltiin projektissa jokaiseen hal-
liin. Taulupalaverissa kaydaan lapi taytena lahteneet toimitukset, tehdyt kap-
paleet ja niihin kaytetyt tunnit, hairidt ja kuluvan, seka seuraavan viikon asiat.

Kuva 3. Konelinjan Whiteboard jonka luona taulupalaveri kaydaan.
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5.4 Saha

Sahalla tydskentelyssa keskeisena kehittamiskohteena oli ergonomisten rat-
kaisujen ideoiminen sahan vastaanottopaahan. Sahan vastaanottopaahan tu-
lee eri kokoisia kalustelevypinkkoja, jotka vastaanottaja lajittelee kasin omille
lavoilleen. Kasiteltavat levyniput painavat n. 20kg-40kg. Topi-Keittididen hen-
kilosto jai pohtimaan paineilmakayttdisten/sahkoisten nostolavojen hankintaa
vastaanottopaahan, jotta lavalle lastattavat levyniput voitaisiin asettaa samalle
korkeudelle. Samalla nostolavat voitaisiin asemoida lahemmaksi vastaanotto-
paata, jotta kantomatka lyhenisi.

Nostotekijiit Kertoimet | Enimmiistaaklcasnosims
) ETS
| Taian paine (ig) Alussa= 14,8

Lopussa= 7,0

Vadkastéisyys (em)

| (min. 25 cm, max. 63 cm) Nostoindelesi, NI
noston alussa E (TaaklaETS)

noston lopussa m H

| Alussa =
Nodiokorkeus (cm) Lopussa=

(min. 0 cm, max. 175 cm)

noston alussa m Viia
noston lopussa m Vhib "
l Takkavakio (k) | Jj.l

SFS-EN 1003-2

:;’\.b.:ro}r Forieusero {cm) 75| |DM= #%
(min. 25 em, max. 173 cm) Thden eiden nosto |__e]
... ('e)
| Epasymmetria
(min. 0°, max. 135%) Nostgien macrd 1]
nostonalussa [ 0] Alia= == a2
noston lopussa | 0] Anib= ==
| Mhita raskasta (ot lzl
| Ote (k'e)
i« I=hyvi; 2=kehtal.; 3=huono)
noston alussa Chia= # SFS-EN Enimmiistaalda
noston lopussa C 1
Alussa= 16,1
| Tolnuvanis (nostojamin.) FMa= &8 Lopussa= 8.6
(min. 0.2 nostoa'min)
Risld-indeksi R,

| NoBtotyan kesto | tvapéivd

|(syatd 1.2, tai §) Alussa=
Lopussa=

Taulukko 5. Nioshin nostokaavan mukaan jo 20kg painavan levynipun nostaminen 90cm kor-
keudelta 15cm korkeuteen ylittéda turvallisen noston riskitason noston alussa 1,24 ja lopussa
2,32. Riskitason raja-arvon ollessa 1,00

Kuva 4. Noston Iahtdkorkeus sahan vastaanottajan tydssa n.90cm ja noston
laskukorkeus n.15cm. Taakan painon ollessa kyseisella levykoolla 20kg
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Kasauslinjalla keskityttiin tauottoman ajon mallin kehittamiseen, seka laatikon-
kasauksen liittamiseen osaksi kasauslinjan toimintoja.

Laatikonkasauksessa tyoskentelee yhteensa 3 henkil6a, 2 kasaajaa ja 1
etusarjojen poraaja. TyOpiste oli suhteellisen kaukana kasauslinjasta, mika ai-
heutti paljon turhaa kavelya pisteiden valilla. Suojaajan noutaessa laatikoita,
saattoi linja pysahtya. Laatikonkasaus tyoskesteli yhdessa vuorossa, kun ka-
sauslinja taas kahdessa vuorossa. Linjan ymparilla oli paljon puolivalmisteita,
jotka aiheuttavat ahtautta / epajarjestysta. Linjalla varastopaikka oli ahdas ja
fifoa oli erittdin vaikea toteuttaa. Samoja laatikkokarryja jouduttiin siirtelemaan
useaan otteeseen. Osa kasatuista laatikoista seisoivat siella pitkaan ja saattoi-

vat jopa kolhiintua.

r%ﬁ EE .
= = o Uusi ka-
= | Laatikot linjalle + .
T s sauspiste
valivarasto N
Sfpemnna vélivarasto
77777777 III .|||||||||||MM
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g
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Vanhan laatikonkasaus
tyopiste

Hankkeessa laatikonkasaus integroitiin lahemmaksi kasauslinjaa. Uuden ka-
sauspisteen lay-out suunniteltiin tyéryhmassa niin kaikki paasivat vaikutta-
maan koneiden- ja laitteiden sijaintiin seka materiaalien valivarastopaikkojen
suunnitteluun. Laatikonkasaajat siirtyivat 2-vuoroon ja etusarjojen poraaminen
jai paivavuoroon. Lattikoiden valivarasto tarve putosi 1/3:saan aikaisemmasta.

Laatikoita tehdaan nyt linjan tarpeen mukaisesti.

Vanha valivarastoalue
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Kuvia uuden kasauspisteen toteutuksesta:

Henkildiden moniosaamisen kehittdminen nousi esiin kasauslinjan tauottoman
ajon suunnittelussa. Organisaation tehtavaksi jai eri tehtavien perehdyttamisen
toteuttaminen tietyille henkilGille, jotta tauoton ajo mahdollistuu. Korona vaikutti
osaltaan perehdytysohjelman toteutukseen hankkeen aikana, suuret poissa-
olot. Uudistettu palkkajarjestelma tukee myds moniosaamisen kehittamista,
koska se on yhtena osana henkilokohtaisen palkanosuuden maarittelya. Lisaksi
organisaatiolle jai mietittavaksi mahdollisen "passarin” tydonkuva. Nain yksi ka-
saaja / vuoro pystyy keskittymaan vain laatikoiden kasaamiseen ilman valiva-
rastojen tayttoa.

5.5.1 Kasauslinja tahtiaika

Molemmissa vuoroissa on koneenhoitaja, 2 henkil6a kasauksessa, laatikon
kasaaja, ovittaja, suojaaja ja lastauksessa 4 henkil6a. Jos lastaukseen kertyy
ruuhkaa, niin linja mahdollista pysayttaa sielta kasin. Tama vaikuttaa osaltaan
kasauslinjan tehokkuuteen.
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Vuonna 2020 kasattiin keskimaarin 440 kaappia / vuoro

Vuonna 2019 439
Vuonna 2018 437
Vuonna 2017 436

Prassayksen keskimaarainen kesto 40 — 50 s / kaappi riippuen koottavista
kaapeista ja tekijasta. Jos linjaa kuormitetaan 420 min / vuoro niin teoreettinen
kapasiteetti on 504 — 630 kaappia / vuoro. Jos taas linjaa kuormitetaan 480
min / vuoro niin teoreettinen kapasiteetti 576 — 720 kaappia / vuoro. Prassays
on tahtiajan maarava tekija. Seurantajaksolla 29.11.21 - 2.3.22 suurin kaappi-
maara on ollut 989 kaappia / pv.

Paivittaisjohtamisen tehokkuusmittariksi kasauslijalla maaritettiin puristettujen
kaappien suhde kasauslinjan ja lastauksen kayttettyihin tyotunteihin. Paivittai-
set tehokkuudet merkitdan valkotauluille. Aiemmin seurattiin vain puristettujen
kaappien maaraa.

Kasauslinja tehokkuus
Puristettua kaappia / tehty tyotunti (kasaus+lastaus)

9,00
8,00
7,00
6,00
5,00
4,00
3,00
2,00
1,00
0,00

Taulukko 6. Kasauslinjan tehokkuus marraskuu 2021- helmikuu 2022
5.6 Lahettamo

Lahettdmossa keskityttiin ergonomian kehittdmiseen ja lastauksen sujuvoitta-
miseen.

Lahettamotydn sujuvoittamiseen liittyen sovimme, etta pientilauksia voisi ajaa
yhden paivan viikossa esim. perjantaisin. Talldin voisi ajaa my0os puutetava-
roita tarvittaessa. Tilaukset taydennettdan kuormaan terminaalien kautta.
Tuotteita olisi yhden viikon bufferi.

Kyseisella toimintatavalla tilaukset voidaan pakata lavoille ja kelmuttaa kun-
nolla. Pakkaustyohon voi osallistua talléin useampi henkilo ja tyd voidaan
tehda tilauksittain. Nykyisesta toimintatavasta on tullut myds reklamaatioita.
Kasauslinjalla voidaan ajaa muita tuotteita talléin neljana paivana viikossa. Ky-
seinen toimintamalli mahdollistaa myds pakkauspaan toimintojen kehittdamisen
kohdennetusti eri tuotteiden tekemiseen.

Pakkaustydssa valmiit kaapit nostetaan kuljettimelta lavalle ja kuljetetaan tru-
killa rekkan ovelle, josta ne nostellaan uudelleen kasin rekkaan sisélle. Ide-
oimme yhdessa kuljetinratkaisua joka toisi kaapit suoraan rekan ovelle, jolloin



Palkkataito Oy &pb

kannattavaa palkitsemista RAPORTTI

Keijo Vesilahti / Mika Vanhanen persoonallisia ratkaisuja jo vuodesta 1939

yksi nostokerta/yksikko jaisi kokonaan pois. Nain ollen nostotydsta aiheutuvat
kuormitustekijat vahenisivat 50%

Nostotekijit Kertoimet | Emmmaistaakkasuositus
| ETS
Taakan paino (kg) Alssa= 2.1

Lopussa= 3,0

m}mai:;,;-: fem)
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noston alussa [ 40] Hhia— # (kalml'ETS)

noston lopussa HNb

Alyssa =
| NoStokarkeus (em) Lopussa=

|(min. 0 cm, max. 173 em)
noston alussa Viia= &= SFS-EN 1005-2
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2 =
Tagkkavakio (kg)
{ b

| Noston korkeusero (cm) DM =

| (min. 25 em, max. 175 em) Yiden kdennosto e
|5 (i)
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{min. 0°, max. 135%) (Nostgien magra 1]

noston alusza A e a2
I neston lopussa 0. A
| e reskasta tvota I:|
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§(1=]1y\'§; 2=kohtal ; 3=huono)

noston alussa - SFS-EN Enimmii

neston lopussa
Alussa= 23
| Toltuvuns (nostojamin.) FMa= #5 Lopussa= 3.2
|{min. 0.2 nostoa'min)
Riski-indelsi B,

| NoStotysn festo / tvapéivé

|(aydta 12, tai 8) Alussa=
Lopussa =

Taulukko 7. Nioshin nostokaavan mukaan jo 30kg painavan kaapin nostaminen 40cm kor-
keudelta 60cm korkeuteen ylittda turvallisen noston riskitason noston alussa 13,24 ja lopussa
9,31. Riskitason raja-arvon ollessa 1,00

Kuva 5. Noston lahtdkorkeus kasauslinjan vastaanottajan tydssa n.40cm ja
noston laskukorkeus nostotilanteessa n.60cm. Taakan painon ollessa 30kg
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Kuva 6. Tuotteiden lastaaminen rekkaan

Lahettdamossa hyddynnettiin myos Toisto-Repe arviontilomaketta, jonka kah-
den toista kysymyksen avulla kartoitettiin kehittamista vaativia kohteita, jotta
kehittamistoimet voidaan kohdentaa oikeisiin asioihin. Kyselyssa seitsaman

kohtaa vaati kehittdmista, jolloin indeksiluvuksi saadaan 66%.

Kehittamista vaativia asioita olivat:

e TyoOpisteen ominaisuudet, tyopiste on mitoiltaan sopiva, tarvittaessa saa-
dettava. Vastaanoottopaassa ei ole korkeussaatoa

e Lampoolot, kesalla yli 30 astetta lamminta

e Tyoliikkeen toistuvuus, ylaraajojen liikkeet tai liikesarjat toistuvat vahem-
man kuin tunnin ajan /tydpaiva. Ty on toistotyota ja sisaltaa raskasta nos-
telua 7,5 kg- 75kg valilla.

e Voiman kaytto, ylaraajojen toistuvaa tai jatkuvaa voiman kayttéa vahem-
man kuin tunnin ajan / tyopaiva

e Asento, olkavarren kohoasentoja vahemman kuin tunnin ajan / tyopaiva
e Henkilo ei voi vaihtaa tyotehtavia tyopaivan / tai tydvuoron aikana

¢ Opastus, henkilot eivat ole saaneet opastusta/nostokoulutusta oikeisiin
tydasentoihin ja- liikkeisiin.

Projektissa ideoitiin siirrettavaa kuljetinratkaisua lahettamon lastauspaahan.
Kuljettimen avulla saadaan pienennettya tuotteiden kasittelya 50%. Talla olisi
merkittava vaikutus myos tyontekijoiden kuormittuneisuuteen. Kuljetin mahdol-
listaisi myds tyokierron jarjestamisen tyontekijdiden kesken. Tyokierrolla pys-
tyttaisiin pienetamaan tyontekijoiden kuormittumista 50-60%. Kyseiset asiat
jaivat yritykselle toteutettavaksi projektin jalkeen.
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5.7 Tyoturvallisuus — turvallisuusriskien hallinta

5.7.1 Perusperiaatteet

Riskien arvioinnilla pyritdan ohjaamaan osastokohtaista turvallisuussuunnitte-
lua ja -kehitysta kaytannon tasolla ja pitkajanteisesti. Riskienhallinta on jatku-
vaa tyota, jossa riskit tunnistetaan ja arvioidaan seka pyritddan muokkaamaan
hyvaksyttavalle tasolle. Tehtyjen muutosten vaikutus selvitetdan sen jalkeen
aloittamalla keha uudestaan riskien arvioinnista.

Riskien arviointi ja hallinta ovat menetelmia joilla voidaan kartoittaa turvallisuu-
den puutealueet ja ohjata kehitysta ilman laaja-alaisia asiantuntija-palveluita.
Tassa esitellyt menetelmat on tarkoitettu tehtaan toimihenkildiden ja tyonteki-
jéiden omaan kayttéon. Tarvittaessa koulutusta ja opastusta antaa turvalli-
suusorganisaatio.
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Turvallisuudesta ja riskienhallinnasta eri tilanteissa vastaa se tydnantajan
edustaja, joka vastaa tilanteeseen liittyvasta muustakin hallinnasta ja joh-
dosta. Kukin esimies vastaa alaistensa turvallisuudesta. Esimiehen tulee arvi-
oida tyohon liittyvat riskit turvallisuuden varmistamiseksi ja kehittdmiseksi. Esi-
mies voi kayttaa tyontekijoita apunaan riskien analysoinnissa ja parannuseh-
dotusten tekemisessa, mutta esimiehen tulee talloin arvioida tyontekijoiden te-
kemien riskianalyysien kattavuus ja tarvittaessa tadydentaa analyyseja puuttu-
vilta osin. Jos tyoohjeet suunnittelee joku muu kuin tyontekijan esimies, tulee
suunnittelijan arvioida tydémenetelmiin liittyvat riskit. Talldinkin esimiehen tulee-
viimekadessa arvioida tyoohjeiden laatu ja ohjeiden laatijan patevyys.

5.7.2 Turvallisuusindeksi

Turvallisuusindeksi on tuotanto-osaston tai yksittaisen tydpaikan tydymparis-
ton perusturvallisuutta ja jarjestysta kartoittava tyokalu. Indeksi on tarkoitettu
ensisijaisesti osastojen oman toiminnan kehittdmiseen ja oman tilanteen tark-
kailuun, vaikka silld saadut tulokset ovat vertailukelpoisia eri osastojen kes-
kenkin, mikali tarkastelijana toimii sama henkilo.

Indeksi taytetaan paikan paalla yksittaisella tyopisteella tai kierrettaessa osas-
toa. Indeksin tayttaja arvioi kunkin asiakohdan oman nakemyksensa ja omien
havaintojensa pohjalta siten, etta kukin hanen tekemansa tarkastelu noudat-
taa samaa subjektiivista arviointikriteeristéa. Mikali arvioinnin suorittaa ryhma,
on hyva tapa ensin kiertda alue tehden muistiinpanoja indeksi-lomakkeeseen,
ja sitten yhdessa koota havainnot ja sopia merkinndista. Indeksia suositellaan
kaytettavaksi myos johdon tekemien turvallisuuskierrosten yhteydessa.
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Hankkeen aikana tehtiin turvallisuusindeksin maaritys 12 tydpisteelle. Yhteen-
lasketut tulokset on esitettyna alla olevassa taulukossa.

Riskilaji Tunnistettujen %
vaarojen lkm | vaaroista
Tapaturman vaarat 66 33%
Tybpiste 8 4%
Fysikaaliset vaarat 27 14 %
Kemialliset vaarat 5 3%
Henkinen kuormittuminen 26 13%
Fyysinen kuormittuminen 67 34 %
Yhteensa: 199

Turvallisuusindeksi: 71 %




Palkkataito Oy t'opc'/

kannattavaa palkitsemista RAPORTTI
Keijo Vesilahti / Mika Vanhanen
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Kehittamistyon tavoitteena oli kehittaa yrityksen henkilokunnan ammattitaitoa
siten, ettd he osaavat suunnitella haitallista tuki- ja liikuntaelinkuormitusta ai-
heuttavat tydomenetelmat terveellisemmiksi tyontekijoille. Projektiin liittynyt ryh-
matyoskentely eri henkildstoryhmien kanssa mahdollisti henkilokunnan am-
mattitaidon ja osaamisen kehittymisen sellaiselle tasolle, ettd he pystyvat jat-
kossa suunnittelemaan turvallisen, terveellisen ja tuottavan tydymparistdn toi-
minnoille projektissa kaytettyja kehittamismenetelmia hyodyntaen.
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Etakonsultoinnin hyédyntaminen teamsilla tassa projektissa osoittautui hy-
vaksi toimintatavaksi, jolla saatiin ohjattua ja opastettua vastuuhenkil6ita kehi-
tystoimenpiteiden toteutuksessa kustannustehokkaasti. Etakonsultointi toimii
hyvin juuri tallaiseen tarkoitukseen. Projektissa toteutettiin laajoja kehittamis-
toimenpiteitd, jotka onnistuakseen vaativat asiantuntijan lasnaoloa ohjauk-
sessa. Etakonsultointi toimii hyvana tukitoimintona, jonka avulla voidaan ylla-
pitda asioiden edistymista ilman Iasnaoloa paikanpaalla.

Tyomenetelmien vakiointi toteutui projektille asetettujen tavoitteiden mukai-
sesti. Tydmenetelmien kehittaminen selkiytti tydntekijoiden tyotehtavia, enna-
kointia seka toiminnan suunnittelua. Nama toimenpiteet myos osaltaan auttoi-
vat yhteisten kaytantdjen ja toimintatapojen muodostamisen.

Suosituksena on projektissa kesken jaaneiden asioiden edistaminen. Myds
projektin kaltaisen kehittamistydn jatkaminen yrityksen omin voimin jatkossa ja
mm. tdman menetelmakehitysprojektin pohjatyoksi tehdyissa havainnointitutki-
muksissa esille nousseen kehityspotentiaalin kdytantéon saattaminen.

Liitteissa on taulukko nimelta "kehittamiskohteet ja vastuut Topi-Keittiot Oy”.
Kyseisten asioiden loppuunsaattaminen jaa yrityksen vastuulle. Lisaksi suosi-
tuksena olisi jatkaa tyOpisteiden ergomian kehittamista, monitaitoisuuden li-
saamista henkildiden kesken. Kone- ja kasauslinjan kayntiasteen paranta-
mista, seka osapuutteiden pienetamiseen tahtaavia toimenpiteita.

Kyseiset parannukset myds osaltaan selkeyttaisivat tyonjohdon tydkenttaa,
joka muodostuu talla hetkella suurelta osin erilaisten epaselvyyksien ja hairioi-
den selvittamisesta. Jatkossa tydnjohtajat voisivat keskittya enemman myds
tyon johtamiseen liittyviin toimintoihin ja aikaa vapautuisi oman vastuualueen
toiminnan kehittamiseen.
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Liite 1. Kehittamiskohteet ja vastuut Topi-Keittiét Oy

KEHITTAMISEHDOTUKSET - KAIKKI

Topi-Keittiot Oy

1 Lapisyottohylly Kasaaminen ja mittaminen
2 Laatikonkasaus Siirto linjaan
Kayttoon alueella.Aloitaan alueittain/tai
3 56 kerta rysdykselld jonain lomautuspaivana.
Isolla siivouksella aloitetaan ja siita vie-
ddan 5s ajatusta eteenpaan step by step.
4 Laatikonkasaus Varastopaikkojen maarittely
: Info henkildiden siirtymisesta kahteen
5 Laatikonkasaus Y
vuoroon
6 Whiteboard Kayttoonotto ja sisallon suunnitelu
7 Tyonjohto Siirtyminen kahteen vuoroon
8 Maalaamo Kymppi ja toimenkuva
Tyonjohtaja on kdynnistdanyt koneet
30min ennen tyon alkua mutta tasta syn-
. tynyt ongelmia. Testataan mallia missa
9 Konelinja oy g . .
koneet [dmpedmadan 15min ennen vuo-
ron alkua. Liséksi tutkitaan tauottoman
ajon mahdollisuus.
Selvitys miten usein regenerointi pitaa
10 Konelinja tehda. Vaikuttaa mitka tauot voidaan
tauottaa konelinjalla.
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tyonkuvaukset kuntoon tyénjohdon ja
tyontekijoiden kanssa yhteistyona. Aloi-
tetaan uuden laatikonkasauksen tyooh-
jeen tekemisestd. Runko tydnkuvauksen
laatimisesta toteutetaan tydonjohdon,
tyontekijoiden, Janin ja liron yhteistyona.
Tahan liittyen laatikonkasauksen osalta
pitdd maaritella kuinka monelle tyolle
tyonkuvaus pitaa laatia. Tarvitaanko jo-
kaiselle tuotteelle oma vai riittaako ylei-
semmalld tasolla oleva kuvaus. Sovittiin
my0os, ettad tyopisteeseen hankitaan ju-
liste ovimalleista, vareista ja koodeista.
Helpottaa komponenttien hakemista. Ju-
listetta pitaa myos ylldpitaa uusien mal-
lien myota.

Pakkauspdan tydn sujuvoittamiseen liit-
tyen sovimme, ettd pientilauksia voisi
ajaa yhden paivan viikossa esim. perjan-
taisin. Talloin voisi ajaa myos puutetava-
roita tarvittaessa. Tilaukset taydennettai-
siin kuormaan terminaalien kautta. Tuot-
teita olisi yhden viikon bufferi. Kyseisella
toimintatavalla tilaukset voitaisiin pakata
lavoille ja kelmuttaa kunnolla. Pakkastyo-
hon voisi osallistua talloin useampi hen-
kilo ja tyo voitaisiin tehda tilauksittain.
Nykyisesta toimintatavasta on tullut
myos reklamaatioita. Muita tuotteita voi-
taisiin ajaa tadlldin neljana paivana. Tama
sujuvoittaisi tekemistd. Mahdollistaisi
myos pakkauspaan toimintojen kehitta-
mistd kohdennetusti eri tuotteiden teke-
miseen. liro pyysi Shenkerilta tarjouksen.
Toiminnan testaaminen valittomasti, kun
tiedetdan, onko se mahdollista.

Viikkopalaveri sisallon suunnitelu ja kayt-
téonotto

Valaistuksen suunnittelu uudelle laati-
konkoontipaikalle

Kymppi ja toimenkuva (tarpeen maarit-
tely)

11 Moniosaaminen
12 Pakkauspda

13 Palaverikdytannot
14 Kasauslinja

15 Koneistamo

16 Kasaus

Kymppi ja toimenkuva (tarpeen maarit-
tely)
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17 Varastointipaikat

Varastopaikkojen maarittely laajemmin.
Mm konelinjan vierustat varastopaikoiksi

18 Pinkkaus

kahteen vuoroon

19 Poraus

Etusarjojen poraus yhdistettyna ovike-
raykseen

20 Tarkastus

Etusarjojen tarkastuksen yhdistettyna
ovitarkastukseen

23 Keraily

Ovien kerays ja kerdily yhdistetdan

24 Tyonjohto

Suunnitelman laadinta, kuinka tyonjohta-
jien ristiin osaaminen saadaan toteutet-
tua

25 Tehdas

Ennakkohuollon tarkempi suunnittelu ja
aikataulutus eri laitteille olisi tarkeda
suunnitella pikimmiten.

26 Saha

Sahan siivoukseen liittyen keskuste-
limme, ettd siivoukseen riittda 15min ilta-
vuoron pdatteeksi. Asian infoaminen ja
kayttoon otto

27 Palaverikdytannot

Datan kerays kayntiin valittomasti taulu-
palavereissa kdsiteltavista tunnusluvuista
ja taulut paikoilleen alueille. Muistiossa

10.9. listattuna sisallot ja kerattava data.

28 Tehdas

Layout suunnittelu. Uuden konelinjan vai-
kutukset layouttiin. Mihin mitakin siirre-
taan.
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