


LEAN SAFETY

Lean pyrkii siihen, ettd oikea maara oikeanlaatuisia oikeita asioita saadaan oikeaan aikaan,
oikeaan paikkaan ja oikean laatuisena.

Safety pyrkii siihen, etta tyontekijdéiden terveys tai turvallisuus ei vaarannu ja onnettomuuksia,
tyotapaturmia tai altistumisesta johtuvia haittoja ja ammattitauteja ei synny

Lean Safetyn tavoitteena on oikein tehty tyosuoritus ja oikein toimiva tuotantoprosessi jonka tuloksena
henkildstoé on tuottanut oikeita asioita oikeaan aikaan ja oikean laatuisena.

Oikea tydsuoritus ja tydprosessi:

- Tavoitteet tayttava, sujuva ja hairidéton toiminta joka on suunniteltu, ohjeistettu, opastettu ja valvottu
- Tyoén vaiheet on suunniteltu siten etta ne pitavat suoraan sisallaan turvallisuuden.

OIKEA TYONSUORITTAMISTAPA = TURVALLINEN TYONSUORITTAMISTAPA



YHTEISIA RIINNOSTUKSEN KOHTEITA:

= Yritys haluaa kustannustehokkaan, sujuvan ja hairiéttéman tuotannon ja toiminnan

= Thminen haluaa toteuttaa itseaan merkityksellisessa tydssa

= Yhteisia kiinnostuksen kohteita:

Tuottava ja hairiétdén toiminta jossa ihminen voi tehda itselleen merkityksellisia tehtavia ja
vaikuttaa lopputulokseen omalla tyollaan

= Turvallisuus?
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ESIMERKKL: HYOTY TYOTAPOJEN JA TURVALLISUUDEN YHDISTAMISESTA JA VAKIOINNISTA
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LEAN SAFETY EDISTAR

Tuotannon hairiottomyys
- Thmiset tekevat mita pitaa tehda
- Hukkaa ei synny
- Kayttokatkoja tai hairioita ei ole, huoltoseisakeita ei ole muuten kuin suunnitellusti
- Hairiétilanteissa toimitaan suunnitelmallisesti (vakioitu litkkeelle 1ahto6)

Tuotteen tai palvelun laatu
- Toimitusvarmuus
- Tasalaatuisuus
- Reklamaatioiden maaran pieneneminen

Kriittisten riskien hallinta
- Riskit mitka voivat pysayttaa tai lopettaa toiminnan ovat tunnistettuja ja hallinnassa
- Riskit mitka voivat aiheuttaa vakavia loukkaantumisia, ammattitauteja tai kuoleman
ovat hallinnassa



AJATUS KEHITTAMISEEN



JUURISYYANALYYSI JSA
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TAVOITTEELLINEN KEHITTAMINEN
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KAYTANNON KEHITTAMINEN



STANDARD OPERATING PROCEDURE S0P JA 68

= Toiminnan ja tyévaiheiden suunnittelu ja vakiointi
= Prosessi
= Tyotavat
= Tyovalineet
= Tydkoneet- ja laitteet

Toiminta- ja tyoohjeisiin

= Tyoympariston suunnittelu ja vakiointi
= 6S
= Sortteeraus
= Systematisointi I
= Siivous
= Standardisointi
« Seuranta — Safety huomioidaan kaikissa

vaiheissa
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TYOKALU SOP JA 6S TOTEUTURSEEN
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ESIMERKEI TYOOHJEESTA
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TOIMINTAMALLIN RAKENTAMINEN

Ohjausryhma /

Ohjausryhma Perusselvitys Tyoryhma Ohjausryhma Tyoéryhma
Ohjausryhmi Perusselvitys kohteisiin Tyoéryhma Ohjausryhma Tyoéryhma Ohjausryhma
* Kokoonpano 2) Valittujen Valiarviointi Valittujen o Pilotin tulosten esittely
* Kohteiden valinta *  Suunnittelu/ tyomenetelmien e Suunnittelut toimenpiteiden
 Tuote tuoteohjeet mukainen toimenpiteet: e Toteutus * Kehittamistarpeet
e Prosessinosa °* Tydohjeet ryhmatyoskentely arviointi * Toteutus- toimintamallissa
* Mahdolliset e  Turvallisuusohjeet e Tyétapojen/ suunnitelma
rajaukset * Laatu- ja ymparist6 Kehitystarpeiden prosessin tarvittaessa * Kayttéonottosuunnitelma
e Dokumenttipohjien * Riskienarvioinnit tunnistaminen ja toimivuus *  Suunnitelma
valmistelu * Tuotantodata toimenpiteiden * Laajuus/rajaus kéaytantéon
e Pilotin aikataulu e Poikkeamaraportit suunnittelu SOP- kehittamistyolle viemisesta
*  Muu kohteen toimintamallin ihmisten
toiminnan mukainen mukaisesti * Kehittamistarpe toiminnassa
data * Tekniset et Arvio ja
muutokset kehittamistarpeet
* Kehityskohteen * Ohjeet toimintamallissa

rajaukset
e Tyo6ryhman valinta

e TyO6menetelmien
valinta

e Tarvittaessa
ohjausryhman
hyvaksynta

¢ Thmisen toiminta

Kohdennetaan seka
toimintaan etta
toimintaymparistoon
(6s)



0SAAMISEN KEHITTAMINEN



Ajattele jos kehitamme tyontekijoitamme ja he lahtevat toiseen tyopaikkaan?

Ajattele jos emme kehita ja he jaavat..

Kouluttaminen on kallista..

Arvaa mita maksaa osaamattomuus..

Etunimi Sukunimi 4.2.2020



SUUNNITTELU JA TOTEUTUS

HENKILOKOHTAINEN TYONOPASTUSSUUNNITELMA

TEHDAS

OSASTO

TYOVAIHE TAI TEHTAVA

AJANKOHTA JA LAATIJAT

TYOVAIHEKOHTAINEN OPASTUSSUUNNITELMA

Opastettavan tyontekijan nimi

OSASTO

Tyonopastajan nimi

OSAAMISALUE

Esimiehen nimi

TEHTAVAKOKONAISUUS

Suunnitelma tehdaan opastuksen alussa ja tdydennetdan tarvittaessa

Tyovaiheet

Lisaa tahan tarkka kuvaus opastettavista tyovaiheista

Henkilon tiedot ja lahtotilanne

Ennakkotiedot mikali mahdollista. Voidaan kirjata myds alkukeskustelun aikana
(koulutus, tyékokemus, tavoitteet)

Osaamistavoite

Lisaa tahan luettelo yksittaisista tyotehtavistd, asiakokonaisuuksista, tyckoneista,
ty6vilineistd, tieto- ja automaatiojérjestelmista yms. jotka henkilon tulee hallita
tyonopastuksen lopuksi

Osaamistavoite

Kirjataan tyovaihekohtaisen opastussuunnitelman ja henkilén tulevan
toimenkuvan ja kokemuksen mukaisesti, kirjataan my6s mahdolliset tehtdvan
rajaukset tai laajennukset

Opastettavat asiat

Kuvaa tahdn tyotehtavan merkitys ja tavoite seuraaville ty6vaiheille tai lopputuotteelle

Muut opastukseen osallistuvat henkilot

Nimed tahan henkilot joita kdytetddn tyonopastuksessa tarkentavana tietona
(edellinen ja seuraava tyévaihe, kdytonvarmistaja, muu ammattihenkild)

Tarvittavat perustiedot ja taidot omaan tydtehtdvaan liittyen (tiedollinen tausta, ymmartaa
tehtavan sisallon)

Turvallisuustoiminta ja perustelut omaan ty6tehtavaan liittyen (ennakointi, keskeiset
riskitekijat, suojainten kaytto, altisteet)

Tyon oikean suorittamistavan opastaminen

Kuvaa tdhan, miten ja missa jarjestyksessa opastat tyotehtavan henkilolle (teoria,
tyoohjeet, suorituksen nayttdminen, ohjattu kokeilu, ohjattu suorittaminen,
itsendinen tyontekeminen valvotusti)

Alkukeskustelu ja henkilokohtaisen
tyonopastussuunnitelman laadinta

Kuvaa tahan yhteistyo opastettavan, tydnjohtajan ja tydnopastajan valilla henkilokohtaisen
suunnitelman laatimiseksi (kokous, sisdlto- ja tavoitekeskustelun sisélto)

Muut opastukseen osallistuvat henkilot

Nimed tahan henkilot tai tehtdvat joita kdytetddn tydnopastuksessa tarkentavana tietona
(edellinen seuraava ty6vaihe, tuotannon varmistaja, muu ammattihenkild)

Nimea tyoohjeet joiden mukaisesti opastat tehtdvat tyon aloituksesta
tydsuorituksen lopettamiseen jos ne poikkeavat tydvaihekohtaisesta
opastussuunnitelmasta.
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SRAMISEN TODENTAMINEN

OSAAMISEN KEHITTAMINEN / KOULUTUSKORTTI

TYONTEKUA:
Opastaja:
Esimies:
Tyopaikka 1
Toimenpiteet vaadittavan Tavoiteaika osaamisen
Arviointi osaamisen saavuttamiseksi saavuttamiseksi
tyonopastuksen jalkeen
Osaamistasoarviointi asteikolla 1-5 Ei osaa itsendisesti Osaa itsendisesti Opastamattomat Itsearvio osaamisesta Ty6nantajan arvio Ty6ssaoppiminen, kurssi,
tydtehtivat /tehtivikokonaisuus osaamisesta/tehtavikokonaisuus lisiopastus tydpaikalla yms.
asteikolla 1-5 asteikolla 1-5
Tyovaihe 1
Tyovaihe 2
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Lisatietoja:

Pertti Kortejarvi
044-9722 549



	LEAN SAFETY
	LEAN SAFETY
	Yhteisiä kiinnostuksen kohteita:
	Slide Number 4
	Slide Number 5
	Ajatus kehittämiseen
	Juurisyyanalyysi JSA
	Tavoitteellinen kehittäminen
	Käytännön kehittäminen
	Standard operating procedure SOP ja 6S
	Slide Number 11
	Työkalu SOP ja 6S toteutukseen
	Esimerkki työohjeesta
	Slide Number 14
	Osaamisen kehittäminen
	Slide Number 16
	Suunnittelu ja toteutus
	Osaamisen todentaminen
	WORK RIGHT, FAIL SAFE

