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1 JOHDANTO

Nykyadéan teknologian kehitys on nopeaa ja tehokkaan tiedonvalityksen ansiosta uudet
keksinnot ovat nopeasti kaytettdvissd ympari maailmaa. Kilpailu markkinaosuuksista ja
menestymisestd on kovaa. Voittajina selviytyvéat yritykset, jotka osaavat soveltaa uuden
tiedon kaytant6on muita nopeammin. Kuitenkin, kun samaa tuotantoteknologiaa voi ostaa
ympari maailman, tuotantolaitokset alkavat muistuttaa enemman ja enemman toisiaan.

Laatu on paras tapa erottua muista.

Laatu ja sen parantaminen ovat nousseet viime vuosina yhdeksi tarkeimmista
Kilpailukeinoista. Kehitysta tapahtuu jatkuvasti ja laatuajattelu koskeekin yha suurenevassa
madrin yritysten toimintaa. Laadunhallintajérjestelmét ja itsearviointi ovat tunnetuimpia

keinoja laadun parantamiseksi ja sen seuraamiseksi.

Erilaisia, laatua koskevia standardeja on monia. Naistd tunnetuimmat ovat 1SO 9000-
standardisarja, 1SO 14000 -ymparistostandardisarja sekd OHSAS tydterveys- ja
turvallisuusohjelma. 1SO 9000-sarja kasittelee laatujohtamista ja laadunvarmistusta. Sarja
jakaantuu viiteen osaan, joista 9001...9003 ovat ostajan ja myyjan sopimustilanteita
koskevia laadun standardimalleja. 1SO 9004 sisaltdaa esimerkkitapauksia, joita voidaan
soveltaa jarjestelmén syvallistdmiseksi. Ympéristostandardisarja 1SO 14000 seké
tyoterveys- ja turvallisuusohjelma OHSAS jakaantuvat samalla tavalla vaatimuksiin, seka

soveltaviin osioihin.

Tyossa kasitellaan laatuun, ymparistoon ja turvallisuuteen liittyvia standardeja soveltaen
niitd konepajatoimintaan. Tarkemmin esitelld&n sertifioitavat toimintamallit, sekd niit4
koskevat toimenpiteet. Tyon alussa késitellddn laatujarjestelmé&d ja selvennetdan
laatujarjestelmien oleellisimpia késitteitd. Laatujarjestelméat ja niiden periaatteet kdydaan
lapi, jonka jélkeen perehdytdédn standardien vaatimusten mukaiseen konepajatoimintaan.
Lopuksi esitellddn kahden yrityksen kokemuksia ja mielipiteitd yritysten kayttdmista
laatujdrjestelmistd. Toinen yrityksistd on metallin kierratykseen erikoistunut firma ja toinen

metallialan yritys.



2 LAATUJARJESTELMAT

Laadunhallintajarjestelma on toimintajérjestelmd, jonka avulla pyritddn parantamaan
tuotteiden ja palvelun laatua. Se on jarjestelmallinen tapa toteuttaa yrityksen tavoitteet ja
suuntaukset laadun suhteen. Kéytdnnossa se tarkoittaa yrityksen, prosessien, menettelyjen
ja resurssien muodostamaa kokonaisuutta ja sen tehokasta johtamista. (SFS 2008 a.)

Taulukossa 1 on jaoteltu kokonaisvaltaiseen toimintajarjestelmaan liittyvat standardit.

Taulukko 1. Laatu- ymparisto- ja tyoturvallisuusstandardit (SFS 2008 d).

Hallintajarjestelma | Laatu Ymparisto Tyoéturvallisuus

Vaatimusstandardi SFS-N 1SO 9001 SFS-EN ISO 14001 | OHSAS 18001

Opastava standardi | SFS-EN I1SO 9004 | SFS-1SO 14002 OHSAS 18002

Lo .| SFS-EN ISO
Auditointistandardi | ;55517
Terminologia )31 SFS-EN 1S0 9000 | SFS-1SO 14050
sanasto

Muut standardit ISO 900-sarja ISO 14000-sarja

2.1 1SO 9000-sarja

ISO 9000-standardi siséltada laadunhallintajarjestelmén perusteet ja sanaston. Sen avulla saa
hyvan peruskuvan standardisarjan sisallostd seka laatujarjestelman rakentamisesta.
Varsinainen laatujérjestelméd rakennetaan 1SO 9001 standardin mukaisesti. Standardi
madrittelee laadunhallintajarjestelmien vaatimukset mille tahansa organisaatiolle, koosta
tai alasta riippumatta. 1ISO 9004 standardissa puolestaan esitetddn k&ytdnnon toimenpiteita,
joita voi soveltaa toiminnan tehostamiseksi. Standardit 1ISO 9001 ja ISO 9004 on laadittu
johdonmukaiseksi standardipariksi, jotta niiden kayttd yhdessd on helpompaa. Suurin

hyoty saavutetaan, kun koko sarjan standardeja kdytetd&n yhdessa. (SFS 2008 a.)




2.2 1SO 14000-sarja

ISO 14001 on Kkansainvélisesti tunnettu ymparistojarjestelméamalli. Se auttaa
organisaatioita hallitsemaan ympariston kuormitusta toimialallaan sek& osoittamaan, ettd
ympdristdasioista huolehtiminen on osa yrityksen toimintaa. Standardi on tehty
joustavaksi, jolloin sitd voidaan hyddyntdd minka kokoisissa organisaatioissa tahansa
alasta riippumatta. Yrityksen halutessa kehittdd ympéristoasioiden hoitoa pidemmalle, ISO
14004 tarjoaa lisdopastusta ja tdydentavaa tietoa 1SO 14001:n soveltamisesta. 1ISO 14031
neuvoo, kuinka organisaatio voi arvioida oman ymparisténsuojelun tasoa ja sitd voidaan

kayttaéd pohjana sisdisille ja ulkoisille auditoinneille seka raportoinnille. (SFS 2008 b.)

2.3 OHSAS 18001 ja BS 8800

Tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelmassd (TTT-jarjestelmd) yhdistyvat menetelmien,
toimintatapojen ja ihmisten johtaminen. Henkiloston hyvinvoinnin, terveyden ja
turvallisuuden huomiointi yrityksen jokapéivaisessa toiminnassa on keino ennakoida
henkilostoon kohdistuvia riskejd. TTT-jarjestelmé kasittdd ennakoivan sekd korjaavan

toiminnan tydympadriston jatkuvaksi parantamiseksi. (SFS 2008 c.)

BS 8800 on brittildinen standardi, joka pohjautuu 1ISO 9000- standardiin. Tata standardia
on kaytetty vield 1990-luvun lopulla suomessa tyOterveys- ja turvallisuusjérjestelmien
pohjana, mutta sen on korvannut OHSAS 18001 spesifikaatio. OHSAS 18001 on
suomenkielinen versio standardista ISO 18001. (Sahlberg 17.3.2008.)

2.4 Integroitu hallintajarjestelma

Laatu-, ympérist- ja tyoturvallisuusjarjestelmat  voidaan  yhdistdd  yhdeksi
hallintajarjestelméksi. Nain saadaan paremmin hallittavissa oleva kokonaisuus, johon
voidaan liittad kaikki yrityksen toiminnan kannalta oleelliset asiat. Talloin dokumentointi
vahenee ja asiakirjojen hallinta helpottuu. Liséksi saadaan kustannussédastojd, koska
jarjestelmien yhtenevaisten osien arviointity® voidaan yhdistdd ja ndin tehostaa tdiden

jarjestelya. (Qualitas-fennica 2008.)



Hallintajarjestelméstandardeja ovat laatustandardi 1SO 9001 ja ympéristostandardi 1SO
14001. Liséksi on olemassa tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelméstandardit ja -
spesifikaatiot BS 8800 ja OHSAS 18001. (SFS 2008 c.)

Varsinkin 1ISO 9001 ja ISO 14001 standardeissa on paljon péallekkaisyyksia ja ne on
helppo yhdistdd. Kansainvalisen standardoimisjarjeston 1SO:n laatu- ja ympéristokomiteat
ovat laatineet yhteisen auditointeja koskevan standardin 1SO 19001. (Qualitas-fennica
2008.)

3 LAATUJARJESTELMA

Laatujarjestelma auttaa yritysta suunnittelemaan ja kehittdméaan toimintaansa. Sertifioituna
se luo yritykselle imagon ja kilpailuetua. Sertifikaatti on ulkopuolisen asiantuntijan antama

todistus siitd, ettd yritys pystyy tuottamaan laatua. (Inspecta 2008.)

Huolellisesti rakennettuna laatujérjestelmé parantaa tuotteiden ja palveluiden laatutasoa
sekd lisad tuottavuutta ja tulosta. Talléin myo6s asiakkaat ovat tyytyvaisempia ja yhteistyo
my6s muiden osapuolten kanssa sujuu mutkattomammin. Laatujarjestelman avulla
tehtdvien vastuut selkeytyvat, tyot rutinoituvat ja henkilostd saadaan osallistumaan
aktiivisesti kehitystydhon. Tuotteiden laatu pysyy tasaisena, kun tuotantoa ja muuta

toimintaa arvioidaan ja kehitetadén jatkuvasti. (Inspecta 2008.)

3.1 I1SO 9000 standardisarja

Standardiperhe siséltaa seuraavat standardit (SFS 2008 a):

- SFS-EN ISO 9000 Laadunhallintajarjestelmat, perusteet ja sanasto

- SFS-EN ISO 9001 Laadunhallintajarjestelmat, vaatimukset

- SFS-EN ISO 9004 Laadunhallintajarjestelméat, suuntaviivat suorituskyvyn
parantamiselle

- SFS-EN ISO 19011 Auditointia koskevat ohjeet.

ISO 9000 standardiperheen taustalla, eli laadunhallinnan periaatteina, on kahdeksan
kohtaa, joihin toimenpiteiden tulee kohdistua. Asiakaskeskeisyys on kaiken lahtokohtana,
sill4 asiakas on lopulta laadun arvioija ja yrityksen toiminnan mahdollistaja. Johtajuus ja



jarjestelmallinen johtamistapa sekd henkildston osallistuminen ovat olennainen osa
toimivaa laatujarjestelmaa. Standardisarjassa tuotanto kuvataan prosessimaisena, jota tulee
parantaa jatkuvasti. Pd&toksenteon tulee perustua tosiasioihin, eika tehtdvia saa hoitaa "mu-
tu”-tuntumalla. My0s asiakassuhteista tulee pitdd huolta, jolloin sekd yritys, ettd asiakas
hyotyvat suhteesta. (SFS 2008 a.)

ISO 9001-standardi sisaltad vaatimukset laatujarjestelmalle. Standardi vaatii, ettd
laatujérjestelmd on kuvattu organisaation laatimassa laatukasikirjassa. Siind tulee olla
esitettynd laadunhallintajarjestelman laajuus ja rajaukset, menettelyohjeet sek& prosessien
keskindiset vuorovaikutukset.(Biaudet-Virtanen 1990, s.9.) Laatukasikirjasta ja sen

sisallostéa kerrotaan lisaa kappaleessa 3.4.

ISO 9001 jakaantuu kolmeen osaan: 1ISO 9001, ISO 9002 ja 1SO 9003 standardeihin. 1SO
9001 kaytetdadn silloin, kun toimittajan tulee varmistaa madriteltyjen vaatimusten
mukaisuus useammassa vaiheessa. Ndihin vaiheisiin voi sisdltya suunnittelu, tuotekehitys,
tuotanto, asennus tai toimituksen jélkeiset palvelut. Standardia ISO 9002 tarvitaan, kun
toimittajan tulee varmistaa madriteltyjen vaatimusten mukaisuus tuotannon ja asennuksen
aikana. I1SO 9003:a kaytetddn, kun toimittajan on varmistettava maéariteltyjen
vaatimustenmukaisuus yksinomaan lopputarkastuksen ja testauksen avulla. (Biaudet-
Virtanen 1990, s.9.)

Laatua taytyy suunnitella ja parantamisen tulee olla jatkuvaa. Muutokset ja toimenpiteet
tulee dokumentoida niin, ettd muutokset ovat hallittuja. Toiminnan ja tyén ohjeet tulee olla

selkedsti dokumentoituina. Lisdksi toimintaa tulee jatkuvasti seurata ja ohjata. (SFS 2008

a.)

Standardi korostaa ohjeiden selkeyttd, ymmarrettavyytta ja niiden helppoa saatavuutta seké
luettavuutta. Paivitykset ohjeissa tulee olla helposti tunnistettavia, jotta mahdolliset
muutokset on helppo huomata. (Qualitas-fennica 1998.)

Standardi vaatii myds, ettd tuotantoa tulee seurata jo alihankkijoista lahtien (ISO
9000:2000). N&in varmistutaan tulevan materiaalin tai osan laadusta. T&ma on osaltaan
ennaltaehkéisevaa toimintaa, joka vahentaa virheellisien lopputuotteiden maaraa ja asiakas

saa aina sitd, mitd on luvattu. (Qualitas-fennica 1998.)



3.2 I1SO 9000-sarjan kaytto

ISO 9000-standardi ei sisélla yksittéisia ohjeita, vaan kokonaisvaltaiset vaatimukset
laatujarjestelmélle. Naitd vaatimuksia voidaan soveltaa lahes minké tyyppiseen yritykseen
tahansa. Vaatimukset sisaltavéat laatupolitiikan luomisen, vastuiden selkedn osoittamisen,
tuotantoprosessin vaiheiden dokumentoinnin seké laatuvirheiden korjaamisen ja estamisen.
(SFS 2008 e.)

Laatujohtamisen periaatteet esitetd&n standardisarjassa 1SO 9000. Tassé laatustandardissa
asiakkaiden tyytyvaisyys on kaiken ldhtokohtana. Standardissa SFS 1SO 9004-2 on annettu
suuntaviivat mm. palveluille, laadun parantamiselle, laatusuunnitelmille ja projektien
hallinnan laadunvarmistukselle. Kaikki namé suuntaviivat perustuvat 1ISO 9000 sarjan
laatujohtamisen  periaatteille.  Laadun aikaansaamiseksi on tdrked4d sitoutua
laatuperiaatteisiin  kaikilla organisaation tasoilla ja toimia jatkuvan parantamisen
periaatteen mukaan. Naiden periaatteiden mukaisten tavoitteiden saavuttamatta jattdminen

voi vaikuttaa haitallisesti niin asiakkaaseen kuin yritykseen. (SFS-1SO 9004-2, s.5.)

Laatutekniikalla tarkoitetaan laatuun liittyvid tekniikoita ja tyokaluja, joiden avulla laatua
voidaan parantaa. Laatutekniikan yleispétevat periaatteet ja parhaat menettelytavat onkin
standardoitu. Tdma ei kuitenkaan tarkoita, etta jokin tietty, standardoitu menettelytapa olisi
ikuinen ja pysyva. Standardi on vain dokumentti sen hetkisestd parhaasta tiedosta ja
osaamisesta. Kun osaaminen ja tieto kehittyvat, my0s standardi kehittyy ja muuttuu.
(Lillrank 1998, s.126.)

Kuvassa 1 on esitetty laatujarjestelman avaintekijat. Kuvasta nahdaan, ettd kaikki toimet
kohdistuvat asiakkaaseen ja asiakkaan toiveiden tayttdminen on kaiken toiminnan
tarkoitus. Asiakkaan tyytyvaisyys voidaan varmistaa vain, jos kaikki kolme padryhmaa

ovat keskinaisessa sopusoinnussa. (SFS-1SO 9004-2, s.9.)



Asiakas-
rajapinta

Henkildsto-
ja materiaali-
voimavarat

Laatu-
Jarjestelman
rakenna

-

Kuva 1. Laatujarjestelmén avaintekijat. (SFS-1SO 9004-2, s.9.)

3.3 Laatuyritys

Laatukeskus on jaotellut laatukriteerit Suomen laatupalkintokilpailun arviointiperusteita
maéariteltédessd seuraavanlaisesti; toiminnan on asiakassuuntautunutta ja johtamisessa seké
toiminnassa on selkeédt paaméaarat. Toiminta on tuloshakuista ja henkildsto6d koulutetaan ja
kehitetddn aktiivisen osallistumisen aikaansaamiseksi. Kumppanuuksia vaalitaan seka
kehitetdan. Lisaksi toiminnan tulee olla yhteiskunnallisesti vastuullista. Kaikkiin néihin

kohtiin liittyy oleellisena osana jatkuva parantaminen. (Lecklin 2006, s.26.)

3.3.1 Asiakassuuntautuneisuus

Valmistettu tuote tai palvelu on silloin laadukasta, kun se taytt4& asiakkaan vaatimukset, eli
asiakas on viimekadessa laadun arvioija. Laatuyritykset kuitenkin kasittavéat, etta asiakas
on paljon muutakin kuin lopullisen tuotteen kayttdja. Asiakasketju saattaa olla hyvinkin
pitkd. Se ulottuu aina alihankintayrityksestd tuotteen valmistajaan ja siitd mahdollisesti
vield vahittaismyyjan kautta lopulliselle asiakkaalle. Menestyminen markkinoilla edellytt&da
naiden kaikkien asiakkaiden huomioon ottamista ja heiddn tarpeidensa tyydyttdmista.
(Lecklin 2006, s.26.)
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3.3.2 Sitoutuminen

Laadukas toiminta l&htee johdon sitoutumisesta laatutyohon. Strategiat ja padmaarat ovat
lahtdisin yrityksen perusarvoista, jotka ylin johto luo. Johdon tulee kayttdd aikaansa
parannuksiin ja toimintojen katselmointiin seka olla esimerkkind henkildstolle. HenkilGsto
on se osa yritystd, joka laadun tekee. Johdon tulisi huomioida tyontekijoita ja pitdd heité
todellisena voimavarana laadun saavuttamiseksi. Hienot laitteet ja menetelmét eivét tee
laadukasta tuotetta ilman patevia tyontekijoita. Laatuyrityksissa kiinnitetddnkin huomiota
henkiloston tyotyytyvaisyyteen ja luodaan tyoymparistostd sekd ilmapiiristda innostava ja
avoin. (Lecklin 2006, s.26.)

Laatujohtaminen parantaa tuottavuutta, toimintatehokkuutta ja saavuttaa kustannussaastoja
sekd parantaa markkinaosuutta Laatuperiaatteisiin on siis sitouduttava organisaation
jokaisella tasolla. Arviointi ja tulosten perusteella tehtédva, olemassa olevan jarjestelmén
parantaminen on tarkedd. Asiakkailta saatu palaute on hyva lahtokohta katselmuksia ja
arviointia tehtdessa. (SFS-1SO 9004-2, s.5.)

3.3.3 Tuloshakuisuus

Asiakas ei halua maksaa lisdhintaa turhasta. Jalostusarvoa lisddmattdbmén ajan minimointi
on laatuyrityksen perusedellytys. Prosessien lyhentdminen ja valivaiheiden vahentdminen
auttavat valmistamaan laadukkaita tuotteita vé&hin kustannuksin ja parantamaan
Kilpailukykya. Laatuyritykselld tuleekin olla selva visio tulevaisuudesta ja sitd tukeva

toimintasuunnitelma. (Lecklin 2006, s.27.)

3.3.4 Kumppanuuksien kehittdminen

Menestyminen vaatii hyvad yhteistyokykya seka yrityksen sisélla, ettd sen ulkopuolella.
Eri osastot eivat saa olla liian rajattuja, jotta yhteistyd onnistuu helposti. Pitkaaikaisia
liikesuhteita tulee luoda ja niit4 tulee vaalia, koska pitk&aikaiset yhteistyokumppanuudet
hyodyntavat molempia osapuolia. (Lecklin 2006, s.28.)

3.3.5 Jatkuva parantaminen

Laatutydn yhtend perusperiaatteena on jatkuva parantaminen. Tyoskentelyd kaikilla osa-

alueilla tulee kehittdd kayttden avuksi erilaisia apuvalineitd, kuten palautejarjestelmaa ja
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katselmuksia. Tuloksia pitd4 osata arvioida ja niiden avulla kehittdd toimintaa. (Lecklin,
2006, s.28.) Jatkuvan parantamisen tarkoituksena on saada koko yrityksen henkildstd
mukaan aktiiviseen kehittdmiseen. Hyvét ja hyddylliset ideat syntyvat usein niiden
henkildiden keskuudessa, jotka tekevat kyseistd tyOnvaihetta. Jatkuva parantaminen lahtee
omasta tyostd, jonka paras kehittdmisen asiantuntija on tekija itse. (Larikka & Pohjasméki
1995, 5.13.)

Ellei henkilostolld ole selkedd kuvaa omasta toimintaymparistostaan eikéd laatuun seka
kustannuksiin vaikuttavista tekijoistd, ei henkildston suunnasta ole odotettavissa kovinkaan
aktiivista aloitetoimintaa. Jatkuvaan parantamiseen tarvitaan kunnon tyékalut. Tydkalujen
kayttd taas vaatii henkildston kouluttamista. Kouluttaminen kuitenkin kannustaa ja
innostaa henkiléstod toimimaan. Liséksi, jos tehokkaasta parantamisesta palkitaan, alkaa
jatkuva parantaminen olla normaalia jokapéivaista tyoté. (Qualitas-fennica 2001.)

Kaikki tyot yrityksessa tuottavat joko tuotteita tai palveluja ulkoisille tai sisaisille
asiakkaille. Ulkoinen asiakas on yrityksen tuottaman tuotteen ja palvelun kéyttaja. Han on
yrityksen kannalta tarkein, koska hdn maksaa ja kustantaa viimekadessd koko yrityksen
toiminnan. Sisdinen asiakas tarvitsee tai kayttdd muiden tyon tulosta oman
tyosuorituksensa tekemiseen. Esimerkiksi perdkkaiset tydvaiheet ja prosessien
perékkaisten vaiheiden tekijat muodostavat toimittaja-asiakas ketjuja. Yksi tydnvaihe on
periaatteessa sekd asiakas, ettd toimittaja. (Larikka et al. 1995, s.16.)

Yrityksen avainprosessit, joilla asiakkaan tai sidosryhmien vaatimukset taytetdan, ovat
myos tarkeitd jatkuvat parantamisen tarkastelukohteita. Parantaminen voi kohdistua mm.
ohjeistuksen, johdon sitoutumisen, ydin- ja tukiprosessien kehittdmiseen, haitallisen

toiminnon tai tuotteen poistamiseen tai kaikkiin naihin.

Keinoja parantamiseen voivat olla esimerkiksi erilaisten mittareiden hyddyntaminen,
palautejarjestelmien  kayttd, itsearvioinnit sek& sisdiset arvioinnit ja erilaisten
laatutydkalujen kayttd ja niin edelleen. Eri yrityksille toimivat erilaiset keinot. Tarkeéda

onkin loytaa juuri omalle yritykselle sopivat apuvalineet. (Qualitas-fennica 2001.)
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3.3.6 Yhteiskunnallinen vastuu

Laatuyrityksilla tulee olla korkea liikemoraali. Turvallisuus- ja tyoterveysnakokohdat tulee
huomioida, ympadriston kuormitus seka luonnonvarojen tuhlaus tulee minimoida. (Lecklin
2006, s.28.) Laatuyritys noudattaa toiminnassaan lakia, saddosten ja viranomaisten ehtoja
ja toimii niiden mukaisesti. Tuotevastuu ja kuluttajansuojelu pitda olla kunnossa. Tulevia
lainsdddanndn muutoksia ja yhteiskunnan asettamia vaatimuksia tulisi osata ennakoida,
koska lakien muuttuminen voi pahimmassa tapauksessa tehdd yrityksesta
kannattamattoman tai jopa toimintakyvyttéman. Jéate- ja padstoasioita pohdittaessa tulisikin
investointeja suunnitella tulevaisuutta ajatellen. Taméa voi olla kalliimpaa, mutta hyvin
hoidettuna nama asiat voivat antaa merkittavan kilpailuedun ja yrityksen imago parantuu.
(Lecklin 2006, s.276.)

Yhteiskunnallisen vastuun voi osoittaa monin tavoin. Tarjoamalla kesédtyopaikkoja ja
palkkaamalla harjoittelijoita yritys saa hyvan imagon, ja ennen kaikkea kokemusta
omaavia tydnhakijoita tulevaisuudessa. Lisaksi laadukkaat tydterveyspalvelut,
jarjestotoiminta, sponsorointi, vapaaehtoistyd ja muu nakyvé toiminta parantavat yleista
kuvaa yhteiskunnallisesta vastuusta. (Lecklin 2006, s.279.)

3.4 Laatukasikirja

Organisaation tulee tehdd ja yllapitdd laatukasikirjaa, joka antaa informaatiota
laatujarjestelmasta. Laatukésikirjassa tulisi olla (ISO/TC 176)

- laatupolitiikka ja sen laatutavoitteet
- yrityksen toiminnot

- kuvaukset vastuista ja valtuuksista

- kuvaus dokumentaation toiminnasta

- toiminnassa kaytettyjen erikoistermien selitykset.

Mikéali jotain ylldamainituista asioista ei haluta siséllyttda laatukasikirjaan, voidaan ne
kuvata toisessa asiakirjassa. Talloin laatukésikirjassa pitéa olla viittaus siihen, missa tietoja
séilytetdan. Laatukésikirjassa tulisi olla selvitys prosessien valisista vuorovaikutuksista

esimerkiksi prosessikartan tai vuokaavion avulla esitettynd. Laatukasikirjalle voi valita
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omaan toimintaan sopivan muodon ja sisélt6d voi karsia tarpeen mukaan, jos perustelee
standardin vaatiman kohdan poisjattamisen. (ISO 9001 2002.)

3.4.1 Laatukasikirjan kayttotarkoitukset

Laatukasikirjassa yritys kuvaa laatujarjestelmansé rakenteen ja toiminnan. Laatukésikirjan
avulla tiedotetaan yrityksen laatupolitiikka, menettelytavat ja vaatimukset. Lisaksi
laatukasikirjalla ~ luodaan  edellytykset  toiminnanohjaukseen  ja  helpotetaan
laadunvarmistustoimintoja.  Kirjassa my6s  esitetddn  dokumentoidut  perusteet
auditoinneille. Muuttuvissa olosuhteissa vaatimukset saavat jatkuvuutta laatukésikirjan
avulla. (1SO 10013 1995, s.8.)

Laatukasikirjan laatiminen ja kayttd lisdavat henkiloston osaamista sekd tietoa
laatujarjestelmastd. Laatukésikirjan tarkoituksena on esittdd ulkopuolisille tahoille, ettd
toiminta on standardin mukaista. Esimerkiksi sopimustilanteissa silld on helppo todistaa

laatujarjestelma vaatimusten mukaiseksi. (ISO 10013 1995, s.8.)

3.5 Laatujarjestelman rakentaminen

Laatujérjestelméa kaytetadn usein runkona, johon muut jarjestelmat liitetdan. Jarjestelmén
rakentamisen alussa tulee huomioida toimintaan vaikuttavien sidosryhmien tarpeet seké
omat tulevaisuuden strategiat, jolloin valtytaan turhilta dokumenteilta. Laatujérjestelmé ei
vaadi tietyntyyppistd dokumentointitapaa, jolloin asiakirjat kannattaa tehdd yrityksen

tapoihin sopivaksi. (Manninen & Sandvik & Reijonen 2006.)

Toimintajarjestelman rakentaminen lahtee esiarvioinnista, jonka jalkeen tyota voidaan
tehdd halutussa jarjestyksessd. Keskeisia toimenpiteitd ovat johdon ja henkiléston
koulutus, tavoitteiden asettaminen, keskeisten toimintaprosessien kuvaaminen, toiminnan
ja tyovaiheiden kehittdminen seké jatkuvan kehittdmisen kayttoonotto. (Manninen et al.
2006.)

3.5.1 Esiarviointi

Kun tavoite, mihin pyritédan on selva, tehdaan esiarviointi. Arvioinnissa verrataan nykytilaa

tavoiteltuun ihannetilanteeseen. Kehitystyd on hyva jakaa pienempiin osakokonaisuuksiin,
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joille tehddan toimintasuunnitelma. Esiarvioinnin voi suorittaa yrityksen koulutettu
tyontekija, tai ulkopuolinen konsultti. Esiarvioinnissa on kuitenkin hyva kayttaa patevaa ja
arviointitybkokemuksen omaavaa henkilod, koska esiarviointi on erityisen térked.
Arvioinnissa selvitetddn tapauskohtaisesti kehittdmistyon sisaltd ja siihen tarvittavat

toimenpiteet seka kustannukset. (Manninen et al. 2006.)

3.5.2 Johdon ja henkil6stdn koulutus

Koulutuksen siséltd ja kestoaika méaardytyy henkiloston ja johdon osaamisesta seka
halutusta laajuudesta. Konsultointifirmat jarjestdvdat koulutuksia, jotka kestavét
muutamasta paivésta pidempiin aikoihin, riippuen halutusta koulutustasosta. (Nisula 1997,
5.36.)

Koulutuksessa pyritddn antamaan yleiskuva laatujarjestelmastd ja sen toiminnasta seka
valmiuksia jarjestelman toiminnan ymmartdmiseen ja auditointiin. Koulutusvaiheessa
laatujarjestelman rakenneosien on oltava péaépiirteittdin valmiina. Koulutukseen sisaltyy

teoriaopiskelua ja kdytannon harjoituksia. (Nisula 1997, s.36.)

3.5.3 Prosessien kuvaaminen

Laatujérjestelmén perustana on keskeisten toimintaprosessien kuvaaminen, jonka
perusteella asetetaan jarjestelman painopiste toimintojen onnistumisen varmistamiseksi.
Prosessit saa kuvattua selkeimmin kéyttden apuna erilaisia toimintakaavioita tai taulukoita,
mutta standardi ei vaadi mitdéan tiettyda kuvaamistapaa. Myo6s videokuvaaminen joissain

tapauksissa on mahdollinen dokumentointitapa. (Manninen et al. 2006.)

Prosessien kuvaaminen on hyva tehda ryhmétyond, jolloin saadaan useita nakdkulmia
asiaan. Aluksi ryhmd kuvaa nykyisen toiminnan. Tamén jalkeen kuvataan ihannetilanne,
johon pyritadn. Joskus kuvaukset voivat olla samanlaiset ja toimenpiteitd timén prosessin
kohdalla ei tarvitse tehdd. Jos eroavaisuuksia on, muutetaan toimintaa ihannetilanteen
suuntaan. Kun kuvaamisen tekee ryhma, joka kyseisen prosessin parissa tyoskentelee, on

se usein innokkaammin valmis sitoutumaan parannuksiin. (Manninen et al. 2006.)
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Kuvauksen perusteella tehddan ohjeistus, jonka mukaan ty6t jatkossa tehdaan. Ohjeet
kannattaa tehda selkeiksi ja tarkoiksi, jolloin niitd on helppo noudattaa. Kuitenkaan ei ole
tarpeellista tehdé liian yksityiskohtaisia ohjeita, koska silloin ne saatetaan jattad lukematta
loppuun ja tdrked tieto saattaa jaddd huomaamatta. Alussa kannattaa tehdd suhteellisen
pieni maara dokumentteja, silla kdytantd osoittaa myéhemmin, mitd ohjeita viela tarvitaan.

(Manninen et al. 2006.)

Osavalmistus ja kokoonpano muodostavat valmistuksen ytimen. Se tarvitsee suunnittelu- ja
tukijérjestelmié toimiakseen kunnolla. Tamén ytimen yksikdita sitoo toisiinsa materiaalin
siirto- ja varastojarjestelma. Materiaalin siirto ei kuitenkaan jalosta tuotetta, joten sen

osuutta tulisi pyrkid minimoimaan. (Lapinleimu & Kauppinen & Torvinen 1997, 5.19.)

Kuvassa 2 on esitetty konepajayrityksen paatoiminnot. Toimiakseen tehokkaasti kaikkien
naiden toimintojen tulee olla samalla tasolla laadullisesti. Kilpailukykya ei voi yllapitéa,
jos jokin osa ei toimi. Pitk&lld aikavalilla kaikkia toimintoja on siis kehitettava

laatujarjestelman mukaisesti. (Lapinleimu et al. 1997, 5.37.)

Tuotekehitys

() Jiilkimarkkinointi

Kuva 2. Valmistavan yrityksen paatoiminnot. (Lapinleimu et al. 1997, s.37.)

3.5.4 Tyo6vaiheiden kehittdminen

Tyovaiheita kehitettdesséd seurataan kuinka paljon aikaa kuluu mihinkin ty6hon.
Mittauksen ei tule olla sekunnin tarkkaa, vaan tarkastus tehdd&n turhien toiden
I6ytamiseksi ja yleisen sujuvuuden ja toistettavuuden parantamiseksi. Jos tyon johonkin

vaiheeseen kuluu tunti vain sen takia, ettd tavaroita pitda siirrella pitkida matkoja, on se

16



turhaa ajankayttod. Myos tyoturvallisuus paranee, kun ylimaardiset vaiheet poistetaan ja
tydymparisto rakennetaan toimivaksi. Hyva ja tehokas tapa parantaa toimintaa on yrityksen
sisdinen ja ulkoinen benchmarking. Siind arvioidaan henkildiden, tyéryhmien tai jopa
oman toimialan ulkopuolisen yrityksen kayttdmid menetelmi ja valitaan niistd parhaat
yleiseksi kaytannoksi. (Manninen et al. 2006.)

3.5.5 Kehitystydkalujen kayttéonotto

Erilaisia kehittamistydkaluja on todella monia ja niiden valinta kannattaa tehda huolella.
Hyvin valitusta tydkalusta saa parhaan hyddyn. Asiakaspalautteen tilastointi, toiminnan
arvioinnit, prosessiajattelu, laatupalkintokriteerit, tilastolliset seurantamenetelmat (SPC),
benchmarking ja riskianalyysien kaytté ovat hyvid menetelmid, joita laatujarjestelmié
kayttavien yritysten kannattaa hyddyntaa. (Manninen et al. 2006.)

3.6 Laatujarjestelmé konepajassa

Tassa kappaleessa sovelletaan laatujarjestelman vaatimuksia konepajayrityksen toimintaan.
Monilta osin, kuten johtamisen, tiedottamisen ja muiden “perusvaatimusten” osalta
laatujarjestelmd on samanlainen alasta riippumatta. Tassd kappaleessa perehdytdénkin

erityisesti arviointikohteisiin ja niiden kehittdmiseen konepajassa.

3.6.1 Esiarviointi

Esiarvioinnissa kaydaan perusteellisesti l1&pi kaikki yrityksen toiminnot (Manninen et al.
2006). Seuraavissa kappaleissa on esitetty konepajassa olevia osa-alueita, joihin

arvioinnissa on hyva kiinnittdd huomiota.

Esiarvioinnissa on hyva tarkastella seuraavia asioita, jotka on tarkemmin esitelty
parannuskeinoineen kappaleessa 3.6.4:

- sisainen tiedotus

- ulkoinen tiedotus

- johtaminen

- varastointi

- poikkeamat

- my0héastymiset
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- yleinen jarjestys
- kunnossapito

- tuotantoprosessit ja niiden véliset siteet.

3.6.2 Tyovaiheiden kehittaminen

Kun prosessit on kuvattu kappaleessa 3.5.3 mainitulla tavalla, on helppo tarkastella
kokonaiskuvaa. Jo pelkdn kaavion avulla voidaan huomata epékohdat, joissa tyd voisi
sujua selkedammin ja tehokkaammin. Perusteelliseen tarkasteluun vaaditaan tietenkin myos
pajalla tapahtuvan tyon arviointi. TyOpisteiden ja koneiden tulee olla sijoiteltuna niin, etta
valtytdan turhalta tavaran edestakaiselta siirtelyltd. Talldin tuotteen valmistusvaiheet ovat
selkeésti kaikkien tiedossa ja l&pimenoaikaa voidaan tarkkailla helpommin. Seuraavissa

kappaleissa esitetdan parannuskeinoja eri osa-alueille konepajassa.

3.6.2.1 Sisainen ja ulkoinen tiedotus

Sisaiseen tiedonvélitykseen on kiinnitettdvd ensimmaisend huomiota, jotta voidaan aloittaa
laatujarjestelman rakentaminen. Tiedon on kuljettava molempiin suuntiin niin johdolta
alaspdin, kuin tyontekij6iltd johdon suuntaan. Palautteen antaminen on térkedd molempiin
suuntiin. Tiedotukseen liittyy myds yhteishengen ja yhteistyokyvyn parantaminen, jolla
voidaan parantaa tyomotivaatiota ja néin ollen parantaa myds tyon laatua. Kaytanndssa
tdma voi tarkoittaa esimerkiksi tyontekijoiden vaikutusvallan ja vastuun lisd&dmista,
tiimitoimintaa jne. (Ahonen 1994, s.58.)

Laatuasioissa  asiakkaan kanssa tehtdavalla yhteisty6lla on keskeinen rooli
molemminpuolisen tyytyvaisyyden kannalta. Tietoa laatuasioista tulee vélittdd molempiin
suuntiin.  Téallaista  tiedonvélitystd  voidaan  kehittdd  esimerkiksi erilaisilla
palautejarjestelmilla. Myds tyén etenemisesta olisi hyvé tiedottaa, jolloin molemmat
osapuolet ovat tietoisia missda menndan. Na&in voidaan esimerkiksi toimitusten
myo6hastymistapauksissa vélttyd epamieluisilta yllatyksiltd. Yhteistyotd asiakkaan sek&
materiaali- ja osatoimittajien kanssa kannattaa tehdd myos esimerkiksi tydmenetelmien

kehittdmisessd, koska asiakkaalla tai toimittajalla saattaa olla erikoisosaamista muun
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muassa erikoismateriaalien kéytostd tai poikkeavista tydmenetelmistd. (Ahonen 1994,
s.58.)

3.6.2.2 Johtaminen

Toiminnan ja tuotannon suunnittelu, toiden valmistelu sekd valvonta vaativat johdolta
jatkuvaa paneutumista ja keskittymistd. Tastd voi aiheutua tyonjohdolle ylikuormitusta,
jolloin tehtdvien asianmukainen hoitaminen voi vaarantua. Tallainen tyonjako saattaa
pidentaa tuotteiden l&pdisyaikoja. Lapimenovastuuta kannattaakin siirtdéd tyontekijatasolle,

jolloin tydmotivaatio kasvaa ja tyon joustavuus paranee. (Ahonen 1994, s.59.)

Lahtotietojen ja projektien alustaviin méérittelyihin tulee kiinnittdd huomiota, jotta
projektin toteutusvaiheessa ei synny ongelmia. Aloitusvaiheen katselmoinnit ovat hyvé
tapa parantaa tatd. Aloituskatselmoinnissa voidaan mé&érittad selkeét tavoitteet ja tehdd

perusteellinen suunnitelma tyon toteuttamiseksi. (Ahonen 1994, s.59.)

3.6.2.3 Varastointi

Varastoiden pitad olla tarpeeksi tilavia, jotta eri materiaalit saadaan selkeésti eroteltua
toisistaan. Raaka-aine merkintdjen on myos oltava selkeitd, jotta valmis tuote pystytdan
jaljittdamaan raaka-aineen toimittajaan ja valmistuseraan asti. (Ahonen 1994, s.63.)

3.6.2.4 Poikkeamat

Yhtend syynd toimitusten myohastelyyn ja laatuvirheisiin voi olla tiedonkulun
puutteellisuus. Myo6s  puutteellinen  tyonsuunnittelu, péaéllekkaiset projektit ja
kuormitusarvioiden  epatarkkuus  aiheuttavat  laatuvirheitd ja  myohastymisié.
Kuormituslaskennan kehittdminen auttaa tdssa tilanteessa, jolloin tydtilannetta voidaan

arvioida tarkemmin. (Ahonen 1994, s.63.)

3.6.2.5 Yleinen jarjestys

Yleinen siisteys ja jarjestys parantaa tyon sujuvuutta ja tyoskentelyn miellyttavyytta.
Tyopisteiden siisteyden tulisi olla jokaisen tyontekijan vastuulla. Tydpisteiden siisteytta
tulisi vaatia, kunnes tarvittava siisteystaso saavutetaan. Tyopisteen siistind pito tulisi olla

normaali tyéhon kuuluva toimenpide. (Ahonen 1994, s.64.)
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3.6.2.6 Kunnossapito

Koneet ja laitteet tulee uudistaa tietyin aikavélein, jotta tuotannon laatu pysyy hyvana.
Koneiden kaytt0ik&da voidaan kuitenkin lisatd hyvélla kunnossapidolla. Ennakoiva
kunnossapito ja jatkuva kunnonvalvonta véhentdvat héirioita ja katkoksia tuotannossa.
Tyontekijoiden tulee lisdksi huolehtia  yksittdisten tyo- ja  mittausvélineiden
kunnossapidosta, silla jo pienilla ja yksinkertaisilla toimenpiteilld voidaan ty6vélineen
kayttoikaa pidentdd. Rikkoutuneesta vélineesta tulee ilmoittaa heti tydnjohdolle. (Ahonen
1994, 5.64.)
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4 YMPARISTOJARJESTELMA

Ympdristojarjestelméd auttaa hallitsemaan yrityksen toiminnan ympéristévaikutuksia.
Tallainen jarjestelma voidaan toteuttaa minkdalaisessa organisaatiossa tahansa.
Ymparistojarjestelman  rakentaminen alkaa siitd, ettd yrityksen aiheuttamat
ymparistovaikutukset selvitetddn. Kun tdma on tehty, suunnitellaan yrityksen toimintatavat
sellaisiksi, ettd ne aiheuttavat mahdollisimman vahan kuormitusta ymparistolle. (Pesonen
& Hamélainen & Teittinen 2005, s.11-12.)

Kaikkia vaikutuksia ei pystyta kerralla korjaamaan, mutta tyé on hyvé aloittaa eniten
kuormitusta aiheuttavista tydmenetelmisté ja edetd vahemman kuormittaviin menetelmiin.
Taman vuoksi ymparistojarjestelmaan sisallytetadn yrityksen ymparistopadmaarat seka
aikataulut ja vastuuhenkilot. Nain yritys saa lopulta kaikki ymparistévaikutukset
hallintaansa. (Pesonen et al. 2005, s.11-12.)

Jokainen yritys maarittaa itse tavoittelemansa ymparisténsuojelun tason. Jérjestelmén voi
ottaa kayttoon koko yrityksessd tai vaan jossain sen itsendisessd toimintayksikdssa.
Ympadristojarjestelmd kannattaa ottaa kdyttoon varsinkin sellaisissa toiminnoissa, joista
koituu yritykselle suoraa liiketoiminnallista hy6tyd, esimerkiksi raaka-aineiden valinnoissa
tai energian kaytossa. Lisdksi ymparistomyonteinen imago luo kilpailuedun. (Pesonen et
al. 2005, s.11-12.)

4.1 Ymparistdasioiden hallinta

Ymparistoasioiden hoitaminen on varsinkin ennen ymmarretty tuotannon paéstojen
puhdistamisena, joka aiheuttaa lisakustannuksia yritykselle. Tuotteen
ymparistoystavallisyys on kasitetty tuotteen Kierratettavyytend, vahdisend energian
kulutuksena sekd paastdjen vahdisend méarana ja niiden laatuna. (Huhtinen 2001, s.11,
s.16.)

Ympdristoasiat ovat nykydadn erittdin  ajankohtaisia.  Kuluttajien  tietoisuus
ympéristoseikoista sek& yleinen asennoituminen ympaéristdasioihin luo paineita

laadukkaaseen ymparistonsuojeluun. Elinkaariajattelu on yksi tapa hoitaa ymparistdasioita
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hyvin ja laajasti. Elinkaariajattelussa tuotteen valittdmien haittojen lisaksi otetaan
huomioon kaikki siihen liittyvien toimien aiheuttamat ymparistonkuormitukset.
Ympdristohaittojen vahentdminen on tdssa arvoketjussa tarkeimpand asiana. (Lecklin 2006,
5.281))

Tuotteen ymparistdvaikutusten arvioiminen voi olla joskus vaikeaa, koska siihen ei ole
aina yksiselitteista vastausta. Esimerkiksi paastojen vaikutus erilaisilla alueilla on hyvinkin
vaikeaa. Sama méaérd ja laadultaan samankaltaiset paastot aiheuttavat eritasoisia vahinkoja,
kun vertailukohteina on esimerkiksi suljettu pieni vesisto ja suuri virtaavavetinen vesisto.

Useimmiten tutkimustulokset ovatkin arvioijan omia mielipiteitd. (Huhtinen 2001, s.15.)

Tuotteen ympériston kuormitusta on hieman helpompi tarkastella. Ympariston kuormitus
voidaan laskea esimerkiksi kaytttuntia tai ajettua kilometria kohden. Esimerkiksi
tyostokoneen energiankulutuksen aiheuttama ympdriston kuormitus voidaan laskea
kulutettu energia kéyttdtuntia kohden. Né&in ollen pitkaikéisen, vahan materiaalia ja
energiaa vaativan tuotteen ympéristolle aiheuttama kuormitus on suhteellisen pieni sen

tuottamaa palvelua kohden. (Huhtinen 2001, s.16.)

4.1.1 Elinkaarianalyysi

Elinkaarianalyysi tarkoittaa tuotteen ja tuotannon ymparistdasioiden tarkastelua tuotteen
koko elinian ajan eli tuotteen raaka-aineiden valmistuksesta tuotteen kayttéon ja
loppusijoitukseen. Tassd mallissa tarkeitd seikkoja ymparistdystavallisyyden, energian
kulutuksen ja padastojen liséksi ovat mm. raaka-aineiden lahteet, energian kulutuksen
tarkempi tarkastelu elinkaaren eri vaiheissa, tuotteen kayttoika, tehokkuus ja ominaisuudet.
(Huhtinen 2001, s.16.)

Kestavan kehityksen kannalta raaka-aineiden, energianlahteiden yms. valinnoilla voi olla
valtavia eroja ymparistod ajatellen. Valmistuksessa syntyvien jatteiden ja paastéjen maara
on pyrittdva pitdmaan mahdollisimman vahdisend. Lisaksi tuotteen Kierrétettavyys,
uudelleen kéytt6 samaan tarkoitukseen ja loppuhdvitys tulee selvittdd jo
suunnitteluvaiheessa. Kuvassa 4 on malli elinkaaren eri vaiheista, joita elinkaarianalyysissa
tulee ottaa huomioon. (Lecklin 2006, s.284.)
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Kuva 4. Elinkaariajattelun malli. (Huhtinen 2001, s.15)

4.2 Hyvan ymparistdasioiden hoidon tunnusmerkit

Hyvéan ymparistdasioidenhoidon tulee koskea koko yrityksen toimintaa, lahtien johdon
toiminnasta aina alihankkijoihin saakka. Hyv& ympdristdasioidenhoito l&htee siitg, etta
johto méaarittad paédmaarat ja tavoitteet omalle ymparisténhoidolleen. Lisaksi johdon tulee
olla mukana ymparisténhoidossa ja kannustaa tyontekijoita tekemaén samoin. Johdon tuki

on tarkeéa ja sen tulee olla nékyvasti esilla. (Huhtinen 2001, s.12.)

Yrityksen tulee madrittdd ympéristoasioiden vastuualueet ja kouluttaa henkil0sto riittavalle
tasolle ympéristoasioiden suhteen. Henkilostdd motivoidaan tekemé&an asiat niin, ettd
ymparistd otetaan huomioon. Hyvistd suorituksista tekijat tulee palkita, jolloin halu tehda
hyvin sailyy. Yrityksen tulee myds seurata markkinoita ja lainsaddantod, jotta
ympdristdasioiden hoito pysyy ajan tasalla. Lisédksi tulee pitdd ylla suhteita muihin
vaikuttaviin tahoihin, kuten asiakkaisiin ja yhteistyokumppaneihin. Ymparistovaikutukset
huomioidaan kaikessa toiminnassa. P&astjen seka jatteen maard pyritdn minimoimaan

jatkuvan parantamisen periaatteella. Raaka-aineiden ja materiaalien ymparistovaikutukset
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selvitetddn alihankkijoilta, jolloin koko tuotteen ymparistovaikutukset tunnetaan jo
suunnittelutasolla. Ymparistonkuormitusta seurataan seké mitataan ja tulosten perusteella

pyritdén jatkuvaan parantamiseen. (Huhtinen 2001, s.12.)
4.3 Ymparistojarjestelman hyodyt

Suoria kustannussaastoja yritykselle voi syntyd ympéristojarjestelmén ansiosta esimerkiksi
alentuneina jatemaksuina tai s&&st0ind raaka-aine- ja energiakustannuksissa. Lisaksi
jarjestelman avulla yritys voi ennaltaehkéistda poikkeustilanteita rajoittamalla
ymparistohaittoja alueellisesti ja madréllisesti. Etukateen suunniteltu ja hallittu toiminta
riski- ja onnettomuustilanteissa voi véhentaa siitd aiheutuvia tappioita ja pelastaa imagon
menetykseltd. Ymparistopolitiikan ja ymparistélausunnon julkaiseminen seka mahdollinen
sertifikaatti kertovat myds ulkopuolisille, ettd yritys panostaa ympériston suojeluun seké
jarjestelmallisesti pyrkii jatkuvaan parantamiseen ymparistdasioissa. Ymparistojarjestelma
lisdé tyopaikan tyOilmapiirid ja viihtymista tyOpaikalla. Kun tyontekijat voivat vaikuttaa
tyéhénsa ja sen tavoitteiden suunnitteluun, motivaatio tydntekoon paranee.
Ymparistoasioiden vastuun jakaminen tyontekijoille, seka lisdkoulutus ymparistéasioihin
lisddvét tunnetta siitd, ettd heihin luotetaan ja heidan kehittymiseensd panostetaan. Lis&ksi
avoin ja sujuva ympéristotiedottaminen parantaa muunkin tiedon jakamista tyontekijoiden
kesken. (Pesonen et al. 2005, s.13-14.)

4.4 Ymparistomerkit

Ymparistonsuojelua halutaan korostaa myontdmalla erilaisia ymparistomerkkeja.
Suomessa tunnetuin on pohjoismainen ymparistomerkki Joutsen-merkki. Merkin
kayttooikeutta voi suomessa hakea SFS:Itd. Euroopan Unioni on julkaissut oman

ymparistomerkin, jonka tunnuksena on sinivihred ekokukka. (Lecklin 2006, s.292.)

Ympadristomerkkijarjestelmien  tavoitteena on kannustaa asiakkaita valitsemaan
ympéristoystavallisia tuotteita. Helposti tunnistettava merkki kertoo nopeasti kuluttajalle,
mika& tuote tayttdd ympéristdasioiden hoidon vaatimukset ja on ndin ollen parempi valinta.
Ymparistomerkinnét kohdistuvat useimmiten tuotteisiin, mutta ymparistomerkin saaminen
edellyttdad koko organisaation osallistumista ympéristdasioiden hoitoon. (Huhtinen 2001,
s.77.)
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Monilla mailla on omia ymparistomerkkejaan. Tamé on suuri haitta kansainvalisilla
markkinoilla toimivalle yritykselle, koska yhdelld merkilla katetaan vain pieni osa
markkina-alueesta. Kansainvélinen 1SO standardointi pyrkiikin yhtenéistdimain taman
merkkien kirjon. 1SO standardin kriteerit voivat kohdistua mihin tuotteen elinkaaren
vaiheeseen tahansa ja kriteerit asetetaan siten, ettd vain parhaat tuotteet yltavét niiden
tasolle. (Huhtinen 2001, s.77.)

4.5 EMAS-jarjestelma

EU:n asetus teollisuusyrityksen osallistumisesta yhteison ymparistdasioiden hallinta- ja
auditointijarjestelméan on laadittu niin sanottu EMAS (Eco-Managment and Audit

Scheme)-asetus, joka on yrityksille vapaaehtoinen. (Huhtinen 2001, s.76.)

EMAS edellyttdd auditoidun ympéristojarjestelman liséksi julkista ympéristoselontekoa.
Ulkopuolinen todentaja tarkastaa yrityksen toiminnan ja vahvistaa EMAS-selonteon seké
hyvaksyy ymparistojarjestelméan. Hyvéksytty ja todennettu jarjestelmé antaa yritykselle

oikeuden kéyttad EMAS-logoa, joka on esitetty kuvassa 5. (Huhtinen 2001, s.76.)

EMAS EMAS

- Todennettu
‘l."ahx_rlstettua ympiristoasioiden
tietoa hallinta

AEG. MO, FLOSERON REG NG, FRISBBON

Kuva 5. EMAS-logon kaksi muunnosta (Ymparisto.fi 2008).

EMAS- jarjestelmd ei vaadi sertifioitua ympadristojarjestelméd, mutta sitd on
yhdenmukaistettu I1SO 14001 standardin kanssa niin, ettd sertifioidun ISO 14001-
jarjestelman pohjalta voidaan laatia myds EMAS-raportti. Kuvassa 6 on EMAS-asetuksen
vaatimat lisaselvitykset verrattuna ISO 14001 standardiin. (Lecklin 2006, s.288)
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Kuva 6. EMAS ja ISO 14001 ymparistojarjestelmét (Lecklin 2006, 288).

EMAS-jarjestelman merkittavin lisdvaatimus 1SO 14001- standardiin n&hden on julkisen
ympdristdselonteon laatiminen, muuten erot ovat pienid. EMAS-jarjestelmén
sertifikaattimerkintdad” ei saa liittd4 tuotteen mainontaan, toisin kuin ISO-sertifikaatin
merkinnan. (Huhtinen 2001, s.77.)

4.6 1SO 14001- standardi

Organisaatioiden ympdristdasioiden hoitamisen selkeyttamiseksi 1SO on valmistellut 1SO
14000 sarjan, johon kuuluvat seuraavat standardit (Pesonen et. al 2005, s.15):

e Ymparistojarjestelmét

e laatu- ja ymparistojarjestelmien auditointi (ISO 19001)

e ympadristomerkinnat

e ymparistonsuojelun tason arviointi

e termit ja madritelmat

e tuotekohtaiset standardit.

ISO 14000 jakautuu kahteen osaan, joista l6ytyvat ohjeet ymparistojarjestelmén
rakentamiselle ja yllapidolle. ISO 14001 siséltda vaatimukset ja opastusta niiden
soveltamisesta. 1SO 14004:ssa on yleisida ohjeita periaatteista, jarjestelmistd ja tukea

antavista menetelmista. (Pesonen et. al 2005, s.15.)
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ISO 14001 ei aseta vaatimuksia yrityksen ymparistonsuojelun tasolle, vaan se tulee
jokaisen yrityksen asettaa itse. Standardin mukaan tason tulee kuitenkin vastata
lainsdadantod ja muita yritystd koskevia ymparistomaérayksia. Standardi sisaltaa kuitenkin
vaatimuksen jatkuvasta parantamisesta. Standardin ohjeet ja vaatimukset on jaettu viiteen

osaan. (Pesonen et al. 2005, 15-17.) Osat on esitetty taulukossa 2.

Taulukko 2. 1ISO 14001-standardin osat (Pesonen et al. 2005, s.15-17).

Standardin osa Osan sisaltamat ohjeet

1 Ymparistopolitiikka

2 Y mparistojarjestelman suunnittelu
3 Ké&ytanndn toteutus

4 Siséinen auditointi

5 Johdon katselmus

Ensimmaisessa osassa késitelladn ymparistopolitiikkaa, jonka avulla yritys julkisesti kertoo
mitd ymparistonsuojelun osa-alueita se aikoo parantaa. (Pesonen et al. 2005, 15-17.)

Toinen osa koskee ymparistojarjestelman suunnittelua, jossa tunnistetaan kaikki yrityksen
toiminnot ja tuotteet, jotka voivat aiheuttaa kuormitusta ympaéristdlle. Méaérittelyn jalkeen
pohditaan toimintatapoja, joilla yritys pystyy tdyttdmaan kaikki lakisadteiset ja muut
yritystd koskevat ympdristonsuojelun vaatimukset. Liséksi toisessa osassa laaditaan
kehittdmisen paamaarat ja yksityiskohtaiset tavoitteet sekd tarkat toimenpiteet néiden

tavoitteiden saavuttamiseksi. (Pesonen et al. 2005, s.15-17.)

Ympéristojéarjestelmén kaytannon toteutusta koskevat ohjeet on standardin kolmannessa
osassa. Tassé osassa madritelladn ymparistdasioiden hoitoon liittyvét vastuut ja valtuudet,
sekd tyontekijoiden koulutus sekd tiedonjakaminen. Ohjeet dokumentoinnista ja
dokumenttien sdilyttamisestd ovat myds téssa standardin osassa. Lisdksi maaritelldan
toiminnan ohjaus sekd normaalitilanteissa ettd hatatilanteissa. (Pesonen et al. 2005, s.15-
17.)
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Saannollinen toiminnan itsearviointi, eli sisédinen auditointi siséltyy standardin neljanteen
osaan. Tassd osassa kasitelladn myods toimintatapojen suunnitteleminen niihin tilanteisiin,
jolloin jarjestelma ei toimi ja keinot siihen, miten jérjestelmén saa jalleen toimimaan sek&
miten ndiden poikkeamien aiheuttamia ymparistévahinkoja voidaan ehkaisté tai lieventaa.
Viidennessa osassa ohjeistetaan johdon tekemdd saanndllistd ympéristdjarjestelman
tarkastusta. Talla tarkastuksella johto varmistaa, ettd jarjestelméd on riittdvan tehokas
yritysten aiheuttamien ympéristovaikutusten hallitsemiseksi ja lakiséateisten sekd 1SO
14001 standardin vaatimusten tdyttdmiseksi. Tall4& varmistetaan ympéristonsuojelun
jatkuva parantaminen. Taulukossa 2 on esitetty ISO 14001:n viisi osaa. (Pesonen et al.
2005, 5.15-17.)

Standardin  ISO 14001 mukaisesti yrityksen tulee tietdd toimintaansa koskevat
ympéristolainsdddanndt ja muut sitoumukset koskien ympdristOasioita. Yrityksen tulee
my0s seurata lains@ddédnndn ja muiden vaatimusten kehitystd sekd tamén tuomia

muutoksia. (Pesonen et al. 2005, s.29.)

4.7 Ymparistojarjestelman rakentaminen

Ymparistojarjestelman rakentaminen tarvitsee ensimmaisend paatoksen siitd, ettd yritys
haluaa hoitaa ympéristdasiansa laadukkaasti ja ottaa ymparistdasiat jarjestelmélliseksi
osaksi toimenkuvaa. Tallaiseen pdatOkseen tarvitaan johdon tukea, joka osoittaa
toimenpiteiden tarkeyden ja vaikuttaa ndin projektin etenemiseen. (Forsell 2000, s.19.)

Yritykseen valitaan ymparistovastaava, joka koordinoi toimintaa. Ympaéristovastaavan
toimenkuvaan kuuluu yrityksen johtohenkil6ille tiedottaminen ja motivointi. Talla
vahvistetaan ~ johdon  sitoutumista  ympéristoasioiden  hoitamiseen. Liséksi
ympdristovastaava  kertoo  henkilokunnalle  ympériston  suojelusta,  yrityksen
ymparistovaikutuksista, ympdristojarjestelman rakentamisesta ja siihen vaadittavista
toimenpiteistd sekd henkilokunnan panoksen tarkeydestd jarjestelman rakentamisessa.
(Forsell 2000, s.19.)
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4.8 Ymparistokasikirja

Ymparistokasikirja on laatuké&sikirjaa vastaava dokumentti ympadristdasioista ja niiden
hallinnasta. Siind kuvataan yrityksen toiminnot, soveltamisala ja ympdristojarjestelman
rakenne sekd ymparistopolitiikka. Liséksi Kirjassa tulee olla padadmaérat ja tavoitteet
ympaéristoasioiden hallinnan  tasolle. Ymparistokasikirjan laatii yrityksen
ympéristovastaava. (Qualitas-fennica 2005)

4.8.1 Nykytilan kartoitus

Nykytilan  kartoituksessa  selvitetddn  yrityksen ~ voimassa  olevat  luvat,
ymparistovaikutukset, toimintaperiaatteet ja vastuut. Kartoituksen tekee ympadristdvastaava
muun henkiloston kanssa. YmpdristOvastaava kay koko yrityksen I4pi toiminnoittain.

Seuraavat asiat tulee huomioida kartoituksessa (Forsell 2000, s.19-20):

e Toiminnot ja ohjeistus

e materiaalit

e luvat, ilmoitukset ja mééraykset
e ilmapéaastot

e vesi ja jatevesi

e mMmaapera

e melu

e energia-asiat

e jatehuolto.

Ymparistovastaava kerdd tiedot ja tekee Kkartoituksen sekd ehdotuksen yrityksen
ymparistdasioiden kehittdmisestd. Kun yrityksen ympéristovaikutukset tiedetédan, voidaan
paattadd tavoitelluista padaméaaristd ja keinoista niihin pé&asemiseksi. Paamaarat voivat
vaihdella yksityiskohtaisesti paljonkin, riippuen lahtotasosta ja kiinnostuksesta kehittaa
ymparistonsuojelua. (Forsell 2000, s.21.) Vastuut eri toiminnoista jaetaan nykyisten
tyotehtdvien ja mielenkiinnon perusteella joko kaikille tyontekijoille tai pienemmalle
henkiloryhmélle (Forsell 2000, s.24).
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4.9 Ymparistojarjestelméa konepajassa

Kone- ja metalliteollisuuden alalla kdytetadn monia erilaisia tuotantomenetelmia ja harvoin
loytyy kahta samanlaista toimipaikkaa. Riippuen tuotantomenetelmistd, konepajoilla
syntyy erilaisia péast6ja, kuten metallijatteitd, erilaisia nesteitd seka polya ja huuruja.
Vélillisesti ympéristod rasittavat my0ds raaka-aineiden louhinta, kuljetukset, tuotteiden ja
raaka-aineiden pakkaaminen sek& energian tuottaminen. Tyypillisia jatteitd konepajoilla
ovat metallin tydstossd syntyvéat metallijatteet ja —po6lyt, puhallus- ja puhdistushiekat,
happo- ja emasliuosjatteet, voitelu- ja ty0sto-0ljypitoiset jatteet sek&d maalit. Konepajoilla
syntyvét jatteet sisdltavat usein haitallisia ja myrkyllisid aineita, kuten raskasmetalleja,
liuottimia, 6ljyja sek& muita yhdisteitd ja niitd onkin késiteltdva ongelmajatteena. (Forsell
2000, 5.31-32.)

Ennakoiva jatteen synnyn ehk&disy on hyvd keino jatteen mé&arédn vahentamiseen.
Ennakoivia toimenpiteitd ovat mm. tuotesuunnittelu, hankintojen teko ja tuotannossa
kaytettdvan tekniikan valinta. Ympéristomyonteiselld tuotesuunnittelulla pyritdédn jo
suunnitteluvaiheessa minimoimaan tuotteen tulevaisuudessa aiheuttamat
ympéristovaikutukset. Tuote on hyva suunnitella kestavéksi ja sellaiseksi, ettd kuluvat osat
on helppo vaihtaa ja korjata. Yksinkertaiset liitosratkaisut helpottavat loppuun kéytetyn
tuotteen purkua, jolloin myds osien kierratettdvyys paranee. Materiaaleiksi tulisi valita
helposti kierratettavia aineita, jolloin energiankulutus vahenee. Ymparistomyonteiselle
tuotteelle voi hakea ymparistomerkkid osoittamaan sen ymparistdystavallisyytta. (Forsell
2000, s.34-35.)

4.9.1 Metallijatteiden ymparistovaikutukset

Metallijatteet jaetaan rauta- ja terasromuun sekd muihin metallijatteisiin kuten kupari-,
alumiini-, sinkki-, nikkeli- ja lyijyjatteisiin. Ep&puhtaudet, kuten muovi ja muut metallit,
esimerkiksi tina ja kupari, estdvat tai haittaavat jatemetallien hyddynnettavyytta.
Hyddyntdmisasteelle on asetettu tavoitteita mm. valtakunnallisessa jatesuunnitelmassa.
Romun hyotykaytolla vahennetddn kaatopaikalle joutuvan jatteen ja luontoon péatyvien
esineiden mé&ard4. Metalliesineet hajoavat luonnossa ja kaatopaikalla hitaasti ja niiden
metallit levidvat hajotessaan maaperdaan. Metallien kierratykselld s&&stetddn vettd,
aiheutetaan vdhemman péastoja ilmaan ja vesistoon sekd védhennetddn kaivostoiminnan

aiheuttamia ymparistohaittoja. (Forsell 2000, s.32-33.)
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4.9.2 Lastujen kasittely

Porauksessa, jyrsinndssd, sorvauksessa ja muussa lastuavassa tydstdssa syntyvien
metallilastujen seassa oleva lastuamisneste huonontaa metallin kierréatettavyytta.
Lastuamisnestettd voidaan poistaa muun muassa valuttamalla, kuivaamalla tai peseméllg,
mutta pienessa konepajassa tdma saattaa olla kannattamatonta. Eri materiaaleista syntyneet
lastut tulee lajitella, jolloin ne voidaan Kkierrdttdd lastuamisnesteen poiston jalkeen.

Lastujate, jossa on lastuamisnesteitd, tulee kasitelld ongelmajatteend. (Forsell 2000, s.44.)

Nykyddn voidaan hyddyntdaa ladhes kaikkia metallilajeja. Pienet konepajat tai véhan
jatemetallia tuottavat yritykset voivat luovuttaa metallijatteen Kierréatysyritykselle, joka
huolehtii sen puhdistamisesta ja kierratyksestd. Metalli menee yleensa lopulta raaka- ja
seosaineeksi valimo- ja terasteollisuudelle. (Forsell 2000, s.39.)

4.9.3 Lastuamisnesteet

Lastuamisnesteen tehtavia ovat voiteleminen, jaahdytys ja lastun kuljettaminen. Hiottaessa
lastuamisneste lisdksi parantaa pinnanlaatua ja sitoo hiomapdlyé. Lastuamisnesteet voidaan
jakaa lastuamisemulsioihin, lastuamisoljyihin, synteettisiin, puolisynteettisiin  ja
tayssynteettisiin lastuamisnesteisiin. (Kauppinen 1997, s.116)

Emulsio on emulsiodljyn ja veden seos, jossa 0ljy on sekoittunut pienind pisaroida veden
joukkoon. Sekoittuminen saadaan aikaan emulgaatioaineiden avulla.

Synteettiset lastuamisnesteet ovat vesipohjaisia liuoksia. Lisdaineiden avulla niille saadaan
erinomainen jaadhdytyskyky. (Ansaharju & Maaranen 1997, s.26-28.) Kaytetyt,
kierratykseen kelpaamattomat 6ljyt ja nesteet on késiteltdva ongelmajatteena (Forsell 2000,
s.44).

4.9.4 Maalit ja liuottimet

Maalijatteet ovat useimmiten ongelmajétetta niiden sisaltdmien raskasmetallipigmenttien ja
liuotinaineiden vuoksi. Liuotinjatettd syntyy lisdksi maalausvélineiden ja tyokappaleiden
puhdistuksessa. Liuottimina kaytetaan klooriyhdisteitd, jotka ovat usein karsinogeenisia ja
tuhoavat  otsonikerrosta.  Vaihtoehtoisina  liuottimina  ovat  klooraamattomat

hiilivetyliuottimet, jotka haihtuessaan osallistuvat otsonin muodostumiseen. Liuottimien
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kanssa kosketuksissa olevat puhdistusvalineet, kuten ratit ja trasselit, tulee kasitella myds

ongelmajatteend. (Laihomaki 2001, s.4.)

4.9.5 Pakkausjatteet

Pakkauksissa kéytetddn yleensd puuta, paperia, pahvia ja muovia. Puu-, paperi- ja
pahvijatteet ovat hyodynnettavissa uudelleen. Myds muovijate voidaan tietyin edellytyksin
Kierrattad. Pakkausjatteet kannattaa lajitella jo syntypaikallaan ja niille on hyva olla omat
kerdysastiat. (Forsell 2000, s.32-33.)

4.9.6 Ongelmajate

Ongelmajatteita ei voi havittdd muiden jatteiden mukana esimerkiksi kaatopaikoille.

Lain mukaan ongelmajatteet on toimitettava ongelmajatteiden havitystd varten siihen
erikoistuneelle yritykselle. (Edu 2008.)

Ongelmajatteitd ovat muun muassa (Edu 2008):

- Oljya sisaltava jate (kdytetty moottorioljy, voiteludljyt jne..)

- liuotinjate (orgaaniset liuottimet kuten bentseeni, tinneri, maali- ja alkoholijatteet)
- syOvyttavat happo- ja emasjatteet

- raskasmetallia sisaltavat jatteet (esim. Cd, Cr, Cu, Pb, Ni tai Hg)

- epdorgaanisia tai orgaanisia syanideja tai isosyanaatteja siséltavat jatteet

- orgaaniset halogenoidut hiilivetyjatteet (esim. PCB-aineet)

- torjunta- tai suojausaineita siséltavat jatteet

- muut ongelmajatteet.
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5 YRITYSTURVALLISUUS

Yritysturvallisuus  ké&sittda yrityksen kaikki turvallisuusasiat. Yritysturvallisuuden
tavoitteena on taata lailliset toimintaedellytykset, tuotannon ja toiminnan hairiéttomyys
sekd suojata yrityksen henkilostod, omaisuutta, tietoa ja ympdristda vahingoilta seka
rikolliselta toiminnalta. Turvallisuustyd ei saa olla vahinkojen korjaamista, vaan
ennaltaehkéisevad kokonaisvaltaista toimintaa onnettomuuksien ja vaaratilanteiden
ehkaisemiseksi. Kokonaisvaltainen yritysturvallisuus koostuu monista eri osa-alueista ja
niista kaikista on pidettava huolta. Kuvassa 7 on kuvattu ndma osa-alueet. (Kerko 2001,
s.21.)

Rikosturvallisuus
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Kuva 7. Yritysturvallisuuden osa-alueet (Kerko 2001, s.22).

Turvallisuusjohtamisjérjestelméd, joka on rakennettu yritysturvallisuuskasitteen pohjalta,
antaa mahdollisuuden yhtendiselle yleisjarjestelmélle, jossa tietty perustoiminta palvelee
kaikkia yritysturvallisuuden osa-alueita. Se, ettd jarjestelmdssd on vain muutama
perustoimintatapa, on periaatteeltaan samankaltaista laatujohtamisen kanssa. Tallgin
kasitteistd on selke&d ja kaikista turvallisuuden osa-alueista puhutaan samoilla nimilla.
Hyvd ja kéytannollinen turvallisuusjohtamisjarjestelma siséltdd turvallisuusasioiden
hallintajarjestelmén, mutta tdma ei pelkastaan valttamattd kata kaikkia tarvittavia

turvallisuusjohtamisjarjestelman piirteita. (Kerko 2001, s.22.)
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Hyvéa turvallisuuskulttuuri sisaltad seka hyvan henkiloston johtamisen, ettd tehokkaan
turvallisuustoiminnan. Turvallisuusjohtaminen on tarkedd myds sen takia, ettd pystytdén
toimimaan lainsaadantdjen mukaisesti. Hyvan tyévoiman saaminen voi olla vaikeaa ilman
kunnollista turvallisuusjarjestelmaa. Lisaksi yhteistyon luominen muiden yritysten kanssa
saattaa olla mahdotonta. (Kerko 2001, s.32.)

Yrityksen turvallisuusjohtaminen on selkedd ja johdonmukaista yhteistoimintaa, jossa
laatu- ja liiketoimintaprosessien eri vaiheet erotellaan selkedsti toisistaan. Talloin kaikki
tahot tietdvat omat velvollisuutensa. Toimintaa ohjataan johdonmukaisesti, jolloin
tavoitteet ovat selkedt. Jarjestelmén toimintaa seurataan ja arvioidaan erilaisilla
katselmuksilla, kuten johdon kierroksilla, viranomaistarkastuksilla, asiakaskatselmuksilla
yms. Jatkuvan parantamisen varmistamiseksi tehdd&n omat maardaikaistarkastukset.
(Kerko 2001, s.38-39.)

Useimmiten jarjestelmdn valvontatarkastuksiin osallistuvat tydsuojelupdéllikké sek&
palopaéllikko. Tarkastuksiin on kuitenkin hyvé ottaa mukaan myds muita henkiloita, kuten
tydterveyshenkilo, tietoturvallisuudesta, ymparistonsuojelusta, vartioinnista,
tuoteturvallisuudesta, tietosuojasta ym. vastaavat henkilot. Talléin puutteet tai

parannuskohteet tulee varmasti selvitettyd kattavasti. (Kerko 2001, s.42.)

Turvallisuusjarjestelman rakentaminen aloitetaan l&ht6tilakatselmuksella, jotta tiedet&dén
lahtdtilanteen taso ja mihin asioihin tulee jarjestelman painopiste kohdistaa. Katselmuksen
tarkoituksena on siis saada selville liiketoiminnan keskeiset uhat. Apuna voidaan kayttaa
riskikartoituksia, turvallisuusraportteja, tyosuojelu- ja muiden viranomaisten tekemid
tarkastuksia jne. Yritys voi my6s halutessaan pyytaa ulkopuolisen viranomaisen tekemaén
lausunto asioiden tilasta. (Kerko 2001, s.40.)

5.1 OHSAS 18001

OHSAS 18001 on suomenkielinen versio standardista ISO 18001.
Tassd spesifikaatiossa esitetddn tyoterveys- ja tyoturvallisuus-jérjestelmad koskevat
vaatimukset, joiden avulla organisaatio voi hallita tyoterveys- ja turvallisuus (TTT)-

riskejaan sek& parantaa toiminnan tasoaan. Spesifikaatio ei aseta erityisia kriteereja TTT-
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toiminnan tasolle, eikd siind esitetd yksityiskohtaisia vaatimuksia johtamisjarjestelman
suunnittelemiselle. (SFS 2008 c.)

Henkilostoon kohdistuvia riskeja voidaan ennakoida henkiléstdon hyvinvoinnin, terveyden
ja turvallisuuden huomioinnilla. Tyo6terveys- ja turvallisuusjarjestelma (TTT-jarjestelma)
kasittdd sekd ennakoivan, ettd Kkorjaavan toiminnan tydympériston jatkuvaksi
parantamiseksi. TTT-jarjestelméssa yhdistyvat menetelmien, toimintatapojen ja ihmisten
johtaminen. Té&sta jarjestelmasta ei kuitenkaan ole vield laadittu kattavaa kansainvalisté tai
edes eurooppalaista standardia. OHSAS-julkaisu sisaltaa spesifikaation OHSAS 18001,
jossa esitetdan tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelméé koskevat vaatimukset, sekd OHSAS
18002, jossa on ohjeita OHSAS 18001:n soveltamiseksi. (SFS 2008 c.)

5.1.1 Turvallisuustyo

Lain mukaan tydnantajan on selvitettava jarjestelmallisesti tyon vaarat ja poistettava riskit
yhdessd henkiloston kanssa. Tyontekijdn terveys ei saa vaarantua tyQssa.
Turvallisuusty6hon kuuluu riskien arviointi, tyopaikkaselvitykset seké tyoturvallisuuden
johtamisen arviointi. Tallin saadaan kokonaisvaltainen kuva yrityksen tyoturvallisuudesta
ja sen hoitamisesta. TyOnantajan kannattaa tehdad selvitykset yhdesséa tyéterveyshuollon
kanssa, jolloin valtytdan yliméaraiselta tyolta. Riskinarvioinnin ja sen tuloksiin perustuvan
toimintaohjelman voi laatia yhtendiseksi asiakirjaksi, jolloin myds ylimé&éaraisilta

asiakirjoilta valtytaan. (Rantanen et al. 2007, s.29.)

5.1.2 Riskinarviointi

Riskinarviointi on turvallisuustyon peruselementti. Siind selvitetadan jarjestelmallisesti tyon
vaarat ja vaaratilanteet sekd pohditaan niiden vaikutusta tydpaikan turvallisuuteen ja
henkiloston terveyteen. Samalla pohditaan todenndkdisyydet kullekin ei-toivotulle
tapahtumalle ja miten naita tilanteita voidaan estda. Jos riski on suuri ja vaikutukset
vakavia, mietitddn keinoja vaaran poistamiseksi kokonaan. Ensimmaiselld Kkerralla
arvioinnissa kéydaan lapi kaikki tyot ja kohteet, mutta olosuhteiden muuttuessa voidaan
tehdd yksittaisia arviointeja. Uuden koneen hankinta tai jonkin tydmenetelmén
muuttaminen ovat esimerkkeja tallaisista olosuhdemuutoksista. Téllaisella menettelytavalla
riskienarvioinnista saadaan jatkuvaa toimintaa. Paras hyoty arvioinneista saadaan silloin,
kun koko henkilokunta on mukana niitd tekemdssd. TyoOntekijat ovat parhaita arvioijia

oman tyopisteensa kohdalla. (Rantanen et al. 2007, s.30.)
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5.1.3 Tyoturvallisuusriskien hallinta

Peruslahtokohtana on se, ettd suojalaitteet ovat saatavilla, koneissa ja laitteissa on
oikeanlaiset suojukset ja niitd voidaan kayttaa tyotéd vaikeuttamatta. Tyoterveyden kannalta
oleellisimpia asioita ovat oikeat toimintatavat esimerkiksi oikea nostotekniikka ja

ergonominen tydasento. (Rantanen et al. 2007, s.61.)

Tapaturmat eivat ole normaaleja tapahtumia toiminnassa ja ty0prosessissa, vaan ne ovat
merkkej& prosessin virheellisesta tilasta. Tapaturmien torjunta tulee ulottua valittdmien
syiden ohella niiden taustalla vaikuttaviin tapaturmatekijoihin. Tydn ja tydympariston
suunnittelu luo ty6turvallisuuden perustan. Taméan laiminlyonnilla voi olla kauaskantoiset
seuraukset. Koneet ja laitteet ovat tyypillisimpid tapaturmien aiheuttajia konetekniikan
alalla. Yleisin vaara johtuu koneiden liikkuvista, suojaamattomista osista, joihin tyontekija
paésee késiksi. Tekninen kunnossapito ja turvallisten toimintatapojen yllapito on térkeda,
jotta laitteet ja prosessit toimivat parhaalla mahdollisella tavalla ja ennen kaikkea
turvallisesti. Kunnossapito ei ole vain vian korjaamista, vaan kohdistuu ensisijaisesti
ennakointiin. Ennakointi ehkdisee laitteiden vikaantumisen ja tapaturmien synnyn. Myads
henkiloston asianmukainen koulutus parantaa tyoturvallisuutta. (Rantanen et al. 2007,
5.64-65.)

5.1.4 Turvallisuusasioiden hallintakasikirja

Turvallisuusasioiden  hallintakasikirja on  laatukasikirjaa  vastaava  dokumentti
turvallisuusasioista. Siind kuvataan yrityksen toiminta ja siihen liittyvét turvallisuusasiat.
Kuvattavia seikkoja ovat esimerkiksi laite-, prosessi- ja tuotekehityksen turvallisuus,
varastointi- ja kuljetusturvallisuus, tyontekijan turvallisuus ja hyvinvointi, rikosriskien
hallinta ja niin edelleen. Liséksi turvallisuusasioiden hallintak&sikirjaan tulee laatia
turvallisuusohjeet sek& niiden valvontamenettelyt. (Kerko 2001, s.74.)

5.1.5 Melu

Teollisessa tydymparistossa melun hairitsevyyden alentaminen parantaa tuottavuutta. On
tutkittu, ettd kokoonpanotytssa melutason alentaminen 5 desibelilld v&hentdd virheiden
maarad puolella. Turhien melunldhteiden poistaminen ja niiden sijoittaminen kauemmaksi
keskeisista tyopisteitd auttaa alkuun. Usein melua aiheuttavat vikaantuneet koneet.

Huoltamalla ja korjaamalla koneet kuntoon, niistd aiheutuvaa melua voidaan vahentéa.
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Melua voivat aiheuttaa esimerkiksi laakeriddnet, metallien kosketus toisiinsa ja
kappaleiden kasitteleminen heittelemalld. Tallaista melua voidaan véhentda hyvin pienin
kustannuksin ja yksinkertaisilla toimenpiteill4d. Jo koneita hankkiessa kannattaa panostaa
siithen, ettd kone on hiljainen. Lis&ksi tyomenetelmét kannattaa valita niin, ettd ne
aiheuttavat mahdollisimman vah&n melua. Jos melua ei voida valttaa, voidaan tyopisteet
suunnitella niin, ettei melu péaase leviamaan koko tuotantotilaan, esimerkiksi tekemalla

aanieristettyja véliseinia. (Rantanen et al. 2007, 5.66-67.)

5.1.6 Tyon fyysinen kuormitus

Ruumiillisesti raskas tyd, painavien taakkojen kasittely ja hankalat tybasennot aiheuttavat
fyysista rasitusta tydssa. Tyosta aiheutuvia pitkékestoisia vammoja ja sairauksia kutsutaan
ammattitaudeiksi. Haitalliset vaikutukset syntyvét, kun tyon vaatimukset ja tyontekijan
suoritusedellytykset ovat epasuhdassa. Nostaminen tai kumarassa tydskentely ovat monen
tyontekijan  selkdoireiden taustalla. Viidesosa suomalaisista kérsii  tuki- ja
lilkuntaelinsairauksista, jotka voivat johtaa tyOokyvyn alenemiseen tai rajoittumiseen.
Kuormitustekijét voidaan kuitenkin séataa tyontekijalle laadultaan ja maaraltaan sopivaksi.
Ergonomian tehtévand on tunnistaa ty6ohon liittyvén rasituksen laatu ja sovittaa se tekijélle
sopivaksi.  Monipuolistamalla tyotehtdvat, yksipuolinen rasitus védhenee ja ty0 on

mielekkadmpéaa. (Rantanen et al. 2007, s.80.)

Jos tyontekijan todetaan ty6ssadn kuormittuvan terveyttd vaarantavalla tavalla,
tyoturvallisuuslain  mukaan ty0nantajan tulee ryhtyd toimiin kuormitustekijoiden
selvittamiseksi seka vaaran poistamiseksi. Tyon fyysisyyden kannalta tarkeitd tekijoita
ovat késitydvalineet, fyysisesti raskas tyd, kasin tehtdvat nostot ja tydasennot. Néihin tulee
Kiinnittdd huomiota ergonomian parantamiseksi. Raskaiden kuormien siirtelyyn on hyvé

ottaa kayttoon apuvalineitd esimerkiksi erilaisia nostolaitteita. (Rantanen et al. 2007, s.81.)

Kuormittuminen voi né&kya elimiston toiminnoissa tapahtuvina  muutoksina,
tyosuorituksina, virhereaktioina, tapaturmina sek& erilaisina tuntemuksina. Huonot
kalusteet ja niiden vééara sijoittelu tai tyéhon sopimattomat tydvalineet voivat aiheuttaa
hankalia tytasentoja. Materiaalin tai tuotteiden huonosti suunniteltu kulku voi hidastaa ja
vaikeuttaa tyon tekemistd. Koneiden ja tyoviélineiden tulee olla kunnossa ja

huollettuja sek& kulloinkin kyseessé olevaan tyohon suunniteltuja. (TT-keskus 2008 a.)
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5.1.7 Tyé6tilan suunnittelu

TyOnantajan tulee ty6turvallisuuslain  nojalla suunnitella hyva tyOymparistd ja
tyomenetelmét. Huomioon otettavia seikkoja ovat tyontekijoiden turvallisuuden ja
terveyden kannalta tydympériston rakenteet ja tyotilat, tuotantomenetelmat, kéytettavat

koneet, tyovalineet ja muut laitteet sekd tyon suorittamistapa. (T T-keskus 2008 a.)

Tyotila koostuu koneista, laitteista, apuvélineista ja kalusteista. Niiden hyva sijoittelu ja
mitoitus helpottavat ja tehostavat tyon tekemistd. TyoOntekijalle on térkedd, ettd tyotilan
jarjestys mahdollistaa hyvan tydasennon, asennon vapaan vaihtamisen ja esteettomaét
tyoliikkeet. Tyoté pitdé pystya tekemé&an niin, ettei tyontekijé joudu olemaan kumarassa tai
Kiertyneessa asennossa. Tyokohde tulee sijoittaa niin, ettei tydssé joudu kurkottelemaan
eikd kasia tarvitse kannatella. Tyoskentelykorkeus méaéraytyy kasiteltdvien esineiden ja
taakkojen koon mukaan. Kasien liikuttelua vaativassa ty0dssa tydkappale tulee sijoittaa
hieman kyynértason alapuolelle. Suuria ja raskaita taakkoja kasiteltdessa ty0 on hyva tehda
seisaaltaan, jolloin tyOkappale jaa reilusti kyynartason alapuolelle ja nostossa voidaan
kayttdd hyvéksi koko vartalon lihaksia. Tydvalineiden koko, muoto, paino ja
pintamateriaalien tulee olla sellaisia, ettd tydvalineestd saa hyvén otteen, jolloin sen kayttd

on mahdollisimman vaivatonta. (TT-keskus 2008 a.)

5.1.7.1 Kulkutiet

Tyontekijoille on jarjestettdva turvallinen péaasy tydskentelypaikoille. Tydpaikalla olevat
kuilut ja aukot tulee merkitd ja suojata, jotta véltetddn putoamisonnettomuudet.
Suojakannet ja luukut tulee my6s merkitd seka lukita tai tukea riittdvasti. Nostoaukkojen
luukkuja avattaessa ja suljettaessa tulee tarvittaessa kayttaa turvavaljaita ja turvakoytta.
(TT-keskus 2008 a.)

5.1.8 Nostotyo

Taakkojen kasittelyd vaativissa toissa tulee huomioida tydntekijan koko, taakan suuruus ja
ymparist0. Yksilollisten erojen lisaksi on hyvd huomioida se, ettd tyontekijoiden toiminta-
ja tyokyky vaihtelevat eri aikoina. Vuodenaikojen vaihtelu, lampdtila, kosteus ja melu
vaikuttavat tyontekijan tyokykyyn. Yleensa naisten nostovoima on noin 60 % miesten

vastaavasta. Liséksi ikda, pituus ja paino vaikuttavat kykyyn tehdd nostotyota.
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TyOministerid on antanut paatoksen nuorille tyontekijoille vaarallisista toistad (1432/93).
Nostotydn painorajoitukset alle 18-vuotiaille jatkuvassa nostotydssa ovat pojille 20kg ja
tytoille 15kg. (TT-keskus 2008 a.)

Jos raskaita nostoja ei voida valttda eikd kdytossa ole sopivia apuvélineitd nostoon, tulee
taakka jakaa osiin tai nosto suorittaa tyopareina tai useamman henkilén voimin. Oikean
nostotekniikan harjoittelu ja opastus siihen varmistavat, ettei tyontekijélle tule vammoja
ty6té tehdessa. (TT-keskus 2008 a.)

5.1.9 Tybasennot ja tybliikkeet

TyOasentoja suunniteltaessa tulee valttdd nivelten &driasentoja, toispuolista seké
yksipuolista kuormitusta. Tydskenneltaessé kédet ojennettuina, aiheuttaa jo kdsien painon
kannattelu staattista kuormitusta, joka vasyttda lihakset nopeasti. Ty0 tuleekin suunnitella
niin, ettei kasia tarvitse nostaa usein eika pitké&kestoisesti yli kyynarpdiden tason. Kasien
paras tyoskentelykorkeus on muutaman sentin alle kyynarpéiden korkeuden. Ty6td on
lisaksi tauotettava lihasten elpymisté varten. Staattisessa ty0ssé usein toistuvat tauot ovat
valttamattomia. Elpymistd nopeuttaa liséksi liikunta ja dynaaminen lihastyd. (TT-keskus
2008 a.)

5.1.10 Tarina

Tarind on vérahtelyd, joka etenee kappaleissa. Tarind voi kohdistua tyontekijan késiin tai
koko kehoon. Kasiin kohdistuva térind voi syntyd joko késitydkalun iskevéasta liikkeestd,
kuten talttausvasaroista, tai pyorivasta liikkeestd, kuten hiomakoneista. Koko kehoon
kohdistuva tarind voi syntyd tyokoneesta joko seisonta-alustan tai istuimen valityksella.
Koneista aiheutuvaa tarindd merkityksellisempdd on alustan epéatasaisuudesta ja

kaltevuudesta johtuva erittdin pienitaajuinen tarina ja heilahtelu. (TT-keskus 2008 b.)

Elimiston nivelet ja kudokset vaimentavat tarindd, mutta tarind voi aiheuttaa esimerkiksi
kasiin tarindtaudin, joka syntyy verenkierron, hermoston ja tukikudosten vaurioista.
Adareishermoston toimintahairidista aiheutuvia oireita ovat muun muassa yldraajojen
yo6llinen puutuminen ja lihasvoiman heikkeneminen. Koko kehoon kohdistuvalla tarinalla
on suoria mekaanisia tai epéasuoria hermostollisia vaikutuksia. Oireina voi olla tasapainon
hairiintyminen, hengityksen tiheytyminen, verenpaineen nousu ja sisaerityshormonien

erityksen lisdantyminen. Tyokoneen heilunta yhdessa térindn kanssa on haitallista selélle,
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koska iskut kohdistuvat kuormittuneeseen vélilevyyn. Térindn haitallisuuteen vaikuttavat
muun muassa tarindn taajuus ja voimakkuus, tarinatyon kesto, tyon tauotus,
tyomenetelmat, ty0ssé tarvittava voima, kasivarren ja kehon asento seka tydkoneen tyyppi.
(TT-keskus 2008 b.)

5.1.11 Valaistus

Valon tarve ja nédkokyky ovat henkilokohtaisia ominaisuuksia. Siksi onkin tarkead, etta
valaistuksessa on saatémahdollisuus tilanteeseen ja tyontekijélle sopivan valaistuksen
aikaansaamiseksi. Tyopaikalla tulee olla riittdvd valaistus sekd varavalaistus tarkeilla
poistumisteilld. (TT-keskus 2008 b.)

Tyontekijat tarvitsevat riittdvan valaistuksen suoriutuakseen tyotehtavistaan ja
liikkuakseen tyotilassa turvallisesti. Valaistus vaikuttaa myo6s ihmisen vireystilaan ja
parantaa tyoviihtyvyyttd. Hyvéssa valaistuksessa valo tulee tydskentelyalueelle sivulta tai
takaa. Edestd tuleva valo vahentdd kontrasteja ja vaikeuttaa tarkkaa nékemista.
Heijastusriski on suurempi, jos valo tulee edestd. Valaistuksen kunnossapito ja huolto
vaikuttavat valaistuksen laatuun. Lamput menettdavat tehoaan kulumisen tai likaantumisen
vuoksi. Etenkin pdolyisissa tiloissa lamppuja tulisi puhdistaa séannollisesti, jotta niiden
kayttoika olisi mahdollisimman pitka. (TT-keskus 2008 b.)

5.1.12 IImanlaatu

Siséilman laatuun vaikuttavat monet tekijat, kuten rakennuksen kunto seké ilmanvaihto- ja
lammityslaitteet. Hyvén sisdilman tunnusmerkkeja ovat oikea lampdtila, sopiva
ilmankosteus sek& puhtaus ja raikkaus. Huonosta siséilmasta voi aiheutua terveyshaittoja
kuten hengitysteiden, silmien ja ihon d&rsytys, péaansarky, véasymys, kuumeilu,
hengitystieinfektiot seka pitkdaikaissairaudet kuten astma. Liséksi huono siséilma vahent&é
viihtyvyyttd. Huonon siséilman merkkeja ovat tunkkaisuus ja hajut, polyt, allergeenit ja
mikrobit, veto tai puutteellinen ilmastointi sekd liian korkea tai alhainen lampdtila ja vaara
ilmankosteus. (TT-keskus 2008 c.)

5.1.12.1 Poly

Pély voi olla orgaanista tai epdorgaanista eli mineraalipdlya. Orgaanisia polyja ovat
esimerkiksi paperipdly, puupdly, hilse- ja karvapoly seka jauhopoly. Epéorgaanisia polyja

puolestaan ovat muun muassa kvartsip6ly ja asbesti. (TT-keskus 2008 c.)
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Pélyhiukkaset kulkeutuvat elimistéon pééasiassa hengitysteiden kautta. P6lyn hiukkaskoko
(1-100 mikrometrid) maaraa sen, kuinka pitkélle hengityselimistossd se kulkeutuu.
Polyinen ilma aiheuttaa epéviihtyvyytta sekd lyhyt- ja pitk&aikaisia terveyshaittoja. Poly
voi liséksi aiheuttaa palo- ja rajahdysvaaran tyopaikalla. (TT-keskus 2008 c.)

5.1.12.2 Veto

IImastoiduissa tiloissa veto on yksi yleisimmista ongelmista. Vetoa voi aiheuttaa mydos
epétiiviit ikkunat, ovet tai muut aukot ja raot rakenteissa. Veto johtuu huoneilmaa
viiledmman ilman virtaamisesta ja se voimistuu, kun ilman ldmpoétila laskee alle 20
celsiusastetta. Veto voi aiheuttaa sérkya eri ruumiinosissa, kuten hartioissa, niskassa tai
jaloissa. (TT-keskus 2008 c.)

5.1.13 Henkinen kuormitus

Henkinen hyvinvointi nakyy haluna tehd& ty6td, tyon sujumisena ja hallintana. Henkista
hyvinvointia edistad tyon fyysisen ja psyykkisen rasituksen, seké tydntekijan odotusten ja
tyon asettamien vaatimusten tasapaino. Hyvin jérjestetty ja mitoitettu tyd on mielekasta,
sopivan haastavaa ja se antaa kehitysmahdollisuuksia. Mahdollisuuksilla saada jatko- tai
tdydennyskoulutusta on tarked merkitys tydmotivaatioon. Tyontekijat tarvitsevat lisaksi
paétosvaltaa ja vastuuta omaa tyotaan koskevissa asioissa. Tydssé on voitava kokea itsensa
tarkeéksi ja hyvaksytyksi seké olla mahdollisuus hyviin ihmissuhteisiin. (TT-keskus 2008

c.)

5.2 BS 8800

Suomessa oli kaytéssa 1990-luvulla TTT-jérjestelmien mallina Brittistandardi BS 8800.
Taman standardin on korvannut OHSAS 18001-julkaisu, jonka laadintaan on osallistunut
standardisoimisjarjestoja, sertifiointiyrityksid ym. tahoja eri maista. Spesifikaatio-sanaa on
kaytetty, koska julkaisua ei valmisteltu kansainvalisten standardisoimisprosessien
mukaisesti. OHSAS 18001:n keskeinen sisaltod ja periaatteet ovat samansuuntaiset kuin BS
8800:n. OHSAS 18001 on laajalti ké&ytossd Suomessa, ja sitd on kéytetty myds
sertifiointitarkoituksiin. Monissa yrityksissa onkin vieléd sertifikaatti BS 8800 standardin

mukaisesta tyoterveys- ja turvallisuusjérjestelmésté. (Sahlberg 17.3.2008.)
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6 INTEGROITU JARJESTELMA

ISO 9001, ISO 14001 ja OHSAS 18001 on suunniteltu yhteensopiviksi. Ndin saadaan
paremmin hallittavissa oleva kokonaisuus, johon voidaan kytked kaikki yrityksen
toiminnan kannalta oleelliset asiat. Lisdksi dokumentointi vahenee ja asiakirjojen hallinta
helpottuu (Qualitas-fennica 2008 a). Paallekkaisia elementteja niissa ovat organisaatiot ja
vastuut, koulutus ja patevyys, dokumentointi ja asiakirjat seka tiedostot. Myos politiikka,
pddmadrdt ja tavoitteet, tarkastukset ja katselmukset ovat helposti yhdistettavissa.
Ympéristo- ja turvallisuusjarjestelmissé tulee lisaksi huomioida lainsd&ddédnnon ja muiden
tahojen vaatimukset. Yleensa ndissa jarjestelmissa henkil0ston tietoisuus jarjestelman
toiminnasta on suurempi. (Qualitas-fennica 2008 a) Kuvassa 8 on kuvattu jéarjestelmien

yhteensopivuutta.

Y'mparisto

Yhi=iset
elemeantit

Turvallisuus

Kuva 8. Laadun-, ympériston- ja turvallisuuden hallintajarjestelmien yhdistdminen
(Qualitas-fennica 2008 a).

7 TOIMINTAJARJESTELMIEN ARVIOINTI

Yrityksen sisaisissd, henkiloston tekemissé arvioinneissa keskitytddn toiminnan tason
arviointiin.  Arvioinneilla varmistetaan nykyinen taso ja etsitddn mahdollisia

parannuskohteita. (Manninen et al. 2006.)
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7.1 Arvioijien koulutus

Arvioijien koulutus sisaltéda standardien tulkinnan, arvioinnin valmistelun, kyselytekniikan,
palaverikaytannon, raportoinnin ja yllattdvien tilanteiden harjoittelun. Raportoinnin
osaaminen on tarke&dd, Kkoska raporttien perusteella pitaisi pystyd tekemaén
kehittdmistoimenpiteet. Aloittelevalle arvioijalle tulee monia haasteita vastaan, mutta se ei
saisi viivastyttdd parannusten aikaansaamista. Arviointirutiinia kertyy kuitenkin vain

arviointeja tekemallg, jolloin myds tieto ja osaaminen karttuvat. (Manninen et al. 2006.)

7.2 Arviointien valmistelu

Arvioinnin valmistelussa arvioija tutustuu arvioitavan kohteen ohjeistukseen ja paattaa sen
perusteella arvioinnille olennaiset asiat. Valmistelussa myds laaditaan arvioinnin aiheet ja
arviointiohjelma seka ajan kayttd. Valmisteluun kuuluu myds arviointiryhman sisdinen

tehtdvien jako ja arviointiohjelmasta tiedottaminen. (Manninen et al. 2006.)

7.3 Arviointien suorittaminen

Arviointi alkaa aloituskokouksella, jossa varmennetaan arvioinnin tarkoitus, laajuus,

arviointikriteerit ja raportointitapa. (Manninen et al. 2006.)

Arvioinnissa haastatellaan kohteen vastuuhenkilod tai henkildita ja pyritddn I0ytdmaén
oleellisimmat asiat, joihin paneudutaan. Arvioinnissa ei siis tarvitse analysoida koko
toimintaa, vaan keskittya tarkeimpiin asioihin ja niiden laatuun. Suullisten vastausten
lisdksi voidaan tehda my0s erilaisia tallenteita, kuten ottaa valokuvia tai videokuvaa

tyOpisteestd ja tydtapahtumasta. (Manninen et al. 2006.)

Arvioinnissa havaitut puutteet kirjataan ylos, jotta niihin voidaan myohemmin tehdd
parannuksia. Myos positiiviset havainnot kannattaa laittaa muistiin, koska niitd voidaan

mahdollisesti hyodyntéa jossain toisessa tydpisteessd. (Manninen et al. 2006.)

7.4 Seuranta

Arvioinnissa l6ytyneiden puutteiden korjaantumista seurataan joko erilliselld seurannalla
tai viimeistdan seuraavassa arvioinnissa. Edellisten arviointien raportteja on hyva kayttaa
apuna arvioinneissa, koska niistd on helppo tarkistaa korjaamista vaativat kohteet.
(Manninen et al. 2006.)
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8 YRITYSTEN KOKEMUKSIA

Tyon kolmannessa osassa kdydaan lapi kahden yrityksen kokemuksia laadun-, ympaériston-
ja turvallisuudenhallintajarjestelmistd. Toinen yrityksistd on metallialanyritys ja toinen
metallin kierratykseen keskittynyt yritys. Yritykset halusivat pysyd nimettomina.

Haastattelussa kysyttiin yrityksiltd seuraavia asioita:

e Mika sai yrityksen aloittamaan laatujarjestelmien rakentamisen?
e Kuinka kauan jarjestelmien rakentamiseen kului aikaa?

e Miten yritys on hyotynyt jarjestelmista?

e Onko jarjestelmé(t) sertifioitu?

e Muita jarjestelmiin tai niiden rakentamiseen liittyvia

hyotyjad/ongelmia/kokemuksia?

8.1 Yritys A

Yritys on metallinkierratykseen erikoistunut firma. Yrityksella laatujarjestelmd on ollut
koko toiminnan laht6kohtana. Toisaalta my6s emokonserni on sitd vaatinut ja tukenut.
Yritys on voimakkaasti kasvava, joka aiheuttaa haasteita. Nain ollen toimintojen
yhdenmukaistaminen laatujérjestelmien avulla on helpottanut haasteista selviytymista.

Laatujarjestelmien mukainen toiminta ja sen sertifiointi parantaa imagoa.

Turvallisuusjohtaminen ja riskienhallinta ovat yritykselle tarked paatdksenteon apuvéline
sekd liitketoiminnan ydin- ja tukitoimintaa, Kkilpailuetu ja asiakkaiden vaatimus.
Tybhyvinvoinnin edistdminen on tarkeaé ja laatujérjestelmien avulla henkiloston hallinta ja

kehittdminen paranee.

ISO 9001 -mukainen jérjestelm& on emoyhtion tarpeisiin rakennettu ja se on ollut kaytdssa
vuodesta  1995.  Yritys oli  ensimméinen  suomalainen  alallaan, jolla
ymparistdjohtamisjarjestelma (1SO 14001) oli sertifioituna kaytdssa (v. 2000). 1SO 14001
osoittautui hyvéksi johtamistydkaluksi, joten tydterveys- ja turvallisuusjohtamis-

jarjestelman (OHSAS 18001) integrointi siihen oli jarkevad. 2005 jarjestelmé sertifioitiin

ja myds siind yritys oli ensimmaisié alallaan Suomessa.
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Muun tyon ohella tehtyna rakentamiseen kului noin puoli vuotta jarjestelmaa kohden.
Lisdksi tarvittiin  aikaa kentdn sitouttamiseen ja menettelyiden téaydelliseen

implementointiin noin 2-3 kk.

Yritys nadkee laatujarjestelmilla saavutettuina hyotyind mm. tapaturmien erinomaisen
vahenemiskehityksen, asiakas- ja viranomaissuuntaan tehtdvan yhteistyon helpottuminen
(yhteistyokumppanit joskus edellyttavat jarjestelmid), siséisen sitoutumisen helpottuminen
kaikilla organisaatiotasoilla, luotettavuutena ja ulkoisen uskottavuuden lisd&dntymisena.

Liséksi asiat tulee hoidettua paremmin. “Laatuasiat ovat oleellinen osa vastuullista

yritystoimintaa”.

Turvallisuusasioiden tasoa voidaan seurata ja Kkehittdd jatkuvasti, jolloin myds
lainsdddanndn mukaiset minimivaatimukset ylittyvat helposti. My6s yhteistyokumppanit
voidaan sitouttaa helpommin turvallisuusasioihin. Yritys on saanut jarjestelmistdédn

sertifikaatit seuraavanlaisesti:

- 1ISO 9001 laadunhallintajarjestelmd, vuonna 1995
- ISO 14001 ympéristojarjestelma, vuonna 2000
- ISO 18001 tyoterveys- ja turvallisuusjohtamisjérjestelméd (OHSAS 18001), vuonna 2005.

Yritys kokee, ettd laatu- ja turvallisuustydn on oltava osa jokapéivaista tyota ja ajattelu on
ulotettava kaikkiin sidosryhmiin. Tavoitteiden tulee olla realistisia ja mittarit on asetettava
niiden mukaisiksi. Poikkeamien tullessa esille, on niitd tutkittava avoimesti.

Riskienhallintaohjelmat on myds laadittava, jotta riskit pystytdén tunnistamaan.

Ongelmia yrityksen mukaan saattaa tuottaa organisaation sisainen tiedonkulku seké se, etta
ihmisten asenteet voivat vaihdella ihan organisaatiotasosta riippumatta.

8.2 Yritys B

Yritys on metallialan yritys, jolla on useampi toimipaikka suomessa ja Euroopassa.

1980-luvun lopulla laatujérjestelmén rakentaminen oli useammalle yritykselle
ajankohtaista. Tuolloin yritys B pééatti dokumentoida toimintatapansa (vuonna 1989) ja
laatujarjestelma sertifioitiin vuonna 1991. P&&atoksen dokumentoinnista teki emoyhtion
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Suomen yksikon johto. Organisaatiossa toimii useampi divisioona ja yritys haluaa nakya

asiakkaille samankaltaisena toimialueesta riippumatta.

Jarjestelmé&a alettiin uudistaa perusteellisesti vuonna 1998, mutta
yritysfuusiosuunnitelmien takia tyd jai kesken. Tuolloin noin 40 % ohjeistuksesta oli
paivitetty ja sertifiointi paatettiin jattdd odottamaan perusteellisempaa uudistusta
odotellessa. Viimeisimpid paivitysmerkintdja tehtiin vuonna 2000, mutta epdvakaan
tilanteen vuoksi asia ei edelleenk&an edennyt. 2002 paivitys aloitettiin uudelleen, kuitenkin
aikomuksena olla sertifioimatta jarjestelméa&. VVuoden lopulla julkaistiin Business Process,

jonka pohjana ovat samat laatujarjestelméan ohjeet.

Tarkempi ohjeistus toimintatavoille jai taas kesken organisaatiomuutosten ja vetdjan
puuttumisen vuoksi vuonna 2003. Business Process ohjeita hyoddynnetddn yrityksessa
edelleen jokapaivéisessa projektitoiminnassa, mutta tarkemmat ohjeet puuttuvat edelleen

joistakin osioista.

Hyotyind laatujarjestelmdsta  yritys on kokenut yhtendisyyden toimintatavoissa,
ohjeistuksen seka tietoisuuden kaikesta tekemisestd. Hyvat ohjeet ohjaavat itsestdén
tekemaan oikeita asioita oikein ja ohjeiden puuttuminen vie toiminnan sekavaksi “omalla
tavalla tekemiseksi”. Ongelmia puolestaan on tuottanut ajanpuute, paivitystydn mééara ja

ennen kaikkea vet&jan puuttuminen organisaatiossa.

Yrityksen johto on edelleen sita mieltd, etta jarjestelmaa ei sertifioida. Business process on
yrityksen siséisessé intranetissa kaikkien kéytdssa. Business process on selked toimintatapa
ja vastaa ISO 9001.n toimintaa. Sertifikaatti ei kuitenkaan toimintaa muuttaisi mitenké&an,

joten asiaa ei pideté talla hetkella oleellisena.
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9 YHTEENVETO

Laadusta on viimeaikoina tullut yksi tarkeimmista kilpailuvalteista. Laadun ei enaa ajatella
olevat pelkka toimiva lopputuote, vaan siihen liittyvat monet eri tekijat. N&ita tekijoita ovat
esimerkiksi johtaminen, tiedonkulku, asiakas- ja yhteistydsuhteet, ymparistdasioiden
hallinta sek& turvallisuus tyopaikalla. Tekijoiden Kirjo on niin suuri, ettd sen
hallitsemiseksi on kehitelty erilaisia toimintajarjestelmia. Sertifioimalla laatu-, ympéristo-
ja turvallisuusjarjestelmat yritys todistaa todella huolehtivansa ndistd asioista ja

parantavansa niita jatkuvasti.

ISO 9000-sarja on laadittu yrityksen laatuasioiden hallitsemiseksi ja yllapitdmiseksi.
Sarjaan viisi standardia: 1SO 9000, joka sisaltad laatusanaston ja laadunhallinnan perusteet,
ISO 9001...9003, jotka sisaltavat vaatimukset laatujarjestelmésta sekd 1SO 9004, jossa on

esitetty esimerkkeja laatujarjestelman soveltamiseksi.

ISO 14000-sarja on vastaavanlainen standardisarja ympéristoasioille. 1ISO 14000 ja 1SO
9000-sarjat on rakennettu niin, ettd ne on helppo yhdistdd yhtendiseksi

toimintajarjestelmaksi.

Tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelmén vastaavaa standardia ei viel& suomessa ole, mutta
jarjestelmalle on laadittu spesifikaatio OHSAS 18000. Taméa spesifikaatio on kuitenkin
suomenkielinen versio 1SO 18000 sarjasta. OHSAS-spesifikaatio on myos helppo yhdistaa
laatujérjestelméén yhtenevéisen rakenteen takia. Tallgin puhutaan integroidusta

toimintajarjestelmasta.

Jarjestelméat on rakennettu niin, ett4 niitd voi soveltaa minkéalaiseen organisaatioon tahansa
alasta riippumatta. Vaikka jarjestelman rakentaminen saattaa kuulostaa suurelta ja
vaivalloiselta ty6lt4, se maksaa itsensa nopeasti takaisin. Mité pienempi yritys on kyseessa,
sitd vdhemmén aikaa kuluu rakentamisvaiheessa tehtdviin katselmuksiin ja muihin
tarkastuksiin. Dokumentit tulee tehdad selkeiksi, jotta niita on helppo hyddyntaa.

Jarjestelm&& voidaan rakentaa yritykselle sopivalla aikajanteelld muun tyon ohessa.
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Jarjestelméstd saatavia etuja on monia: vialliset tuotteet ja toimitusten myohéastelyt
vahenevat, toiminta on yhtendistd, koska kaikilla on selkeat ohjeet ja toimintatavat tydn

suorittamiseksi, lisaksi tyoilmapiiri on avoimempi hyvén tiedonkulun ansiosta.
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