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Alkusanat

Tama tydraportti on laadittu "Hyva suunnittelukéyténto tydpikkasuunnittelun kehittdmiseen”
tutkimusohjelmaan kuuluvassa projektissa "Suunnittelun ergonominen laatu
kokoonpanoteollisuudessa”. Tutkimus on osittain Tydsuojelurahaston rahoittama.

Tydpaikkojen hyvan suunnittelukaytannén (HSK:n) kehittdmisen ja laatuajattelun yhteyksié on
aiemmin pohdittu projektin tyoraportissa Tydpaikkasuunnittelun kehittdmisen suhteista "aikamme
ilmidihin™ (Vuori, Lehteld ja Launis 1992). Siind oli tarkastelun alla l&hinné yhteydet laatuajattelun ja
hyvan tydpaikkasuunnittelun vélilla. Téassa raportissa kasittelya jatketaan ja mielenkiinnon kohteena on
kysymys kaytannollisempi kysymys: yhteydet HSK-ajattelun ja -kehittdmisen ja
laatujarjestelmavaatimusten valilla. Eli siitd, miten laatujarjestelmissé kéytettavia systemaattisia
toimintatapoja voidaan hyddyntéé tydpaikkasuunnittelussa? Ja miten tyépaikkasuunnittelun tueksi
kehitettavien vélineiden ominaisuudet ovat "laatujérjestelméllisia™.

Raportissa etsitdan lisaksi vastausta kysymykseen, onko kokoonpanoteollisuuden yrityksissé tehtévien
kehitysprosessien (Tyopaikkasuunnittelun ... 1993) myo6ta syntyva suunnittelukaytantd SFS-1SO 9000-
sarjan standardin hengen mukainen siind maérin, ettd tuloksena voidaan kirjaimellisesti sanoa olevan
tyopaikkasuunnitelun laatujarjestelman?

Lisainnoitus tdmén tarkastelun laadintaan tuli kevaalla 1993 pidetyssd HSK-laatupaivassa, johon
kerdsimme tutkimusohjelman ulkopuolisia (siis ei edes HSK-projektin yhteistyoyrityksistd) henkiloita
yrityksisté ja tutkimus- ja kehitysyksikoista arvioimaan projektien tuotteita. Arvioijien erés nakemys
oli, ettd kehittdmistydssa tulisi tukeutua laatujarjestelmiin. Siita olisi hyotyéd sekd HSK:n
markkinoinnissa ja lapiviennissa, etté yrityksille laatujérjestelmien rakentamisessa.

Raportti on tietoisesti viela luonnostasoinen. Tarkoituksena on kertoa ajatuksiamme muille
tehokkaalla, jatkoajatuksia poikivalla tavalla.

Mielenkiintoisia lukuhetkia tdmankin raportin parissa toivovat
Tampereella tammikuussa 1994

Tekijat

Muista antaa palautetta lukemaasi raporttiin.
Telefaksilla tai sahkdpostilla se on helppoa.
Lyhyttakin kommenttia arvostetaan.

Palaute on laadukkaan tutkimuksen ehtol




1 Johdanto

Kevaéalla 1993 pidettiin HSK-laatupdiva, johon keréttiin tutkimusohjelman ulkopuolisia (siis ei edes
HSK-projektin yhteistydyrityksistd) henkilditd sekd myos tutkimus- ja kehitysyksikoista tutkijoita
arvioimaan projektien tuotteita. Arvioijien erds nakemys oli, ettd tukeutuminen laatujarjestelmiin voi
olla tyopaikkasuunnittelun kehittdmiselle merkittavé etu.

Laatu on kuitenkin ongelmallinen asia. "Laatu™ on kasitteend laajentunut ihmisten kielenkaytdssa. Sen
kayttokelpoisuus tuotteiden ja tydpaikkojen ominaisuuksia erottelevana késitteend alkaa
huonontua.Vield ongelmallisempi on kysymys laatujarjestelmista. Mita niiden pitaisi k&sitella? Mita
kaikkea niissé pitéisi olla? Jos laatujérjestelma kattaa kaiken yrityksen tietoisen toiminnan, miksi sita
sanotaan laatujarjestelmaksi, eika yrityksen julkiseksi toimintajarjestelmaksi? Nama ajatukset pitaa
pohtia kaikkien, jotka miettivat laatujarjestelmien laajennuksia (tydsuojelun osa-alueilla varsinkin
nakyy téllaisia pyrkimyksia).

Tydpaikkasuunnittelun ja laatujarjestelmien suhteiden pohtiminen on keskeista projektimme
paatuotteessa, yritysten tyopaikkasuunnittelun kehityshankkeessa (Ty6paikkasuunnittelun ... 1993).
Siin& kehitetdan

a)  yritysten toimintaperiaatteita suunnittelun suhteen,
b) luodaan yhtendisia ja systemaattisia toimintamalleja ja
c) otetaan kdyttoon ja kehitetddn toimintaa tukevia valineita.

Toisaalta projektissamme on lahdetty liikkeelle siitd, ettd tydpaikkasuunnittelun kehittdmisen pitaa
tukeutua yrityskulttuuriin. Voidaan ajatella, etta:

- jos yrityksessd on menestyksella viety lapi SFS-1SO 9001 -projekti, se on muokannut yrityksen
kuvaa laadukkaasta toiminnasta, eli organisaatiokulttuuri on todella muuttunut. Tallaisessa
tilanteessa HSK-kehitysprosessi toimii yrityksessa jo maaritellyn kehikon puitteissa. Talléin
HSK-kehittdmisessa on hallittava se laatuajattelupohja, jolle yrityksen toiminta perustuu.
Ennenkaikkea prosessin vetdjien ehdottamien suunnittelutydkalujen on sovittava 1SO-
ajatteluun.

- jos ISO-prosessia ei ole viety lapi, on kehittdmishankkeessa otettava huomioon sen
mahdollinen tulo yritykseen. On yritettdva kehittaa sellaisia toimintamalleja, kdytannon
rutiineja ja tyokaluja, jotka ovat 1SO:n hengen mukaisia. N&ain on pohja valmiina
laatujérjestelman kehitykseen, jopa niin, etta tehty tyo voidaan ottaa viralliseen
laatujarjestelmaan joko suoraan tai pienin muutoksin.

Siksi me etsimmekin vastausta kysymykseen, onko kokoonpanoteollisuuden yrityksissé tehtdvien
kehitysprosessien (Tydpaikkasuunnittelun ... 1993) my6té syntyva suunnittelukdytantd SFS-1SO 9000-
sarjan standardien hengen mukainen siind maarin, ettd tuloksena voidaan (kirjaimellisesti) sanoa
olevan tydpaikkasuunnitelun laatujérjestelman.
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2 Laatujarjestelmén ja kokoonpanoteollisuuden HSK:n

periaatteellisia yhteyksia

Sekaé laatujarjestelmassé ettd kokoonpanoteollisuuden HSK:ssa:
1) taustalla oleva ajatuskulku on samanlainen:

Laatuajattelu: tapa milla saadaan aikaan laadukkaita tuotteita, talldin katsellaan koko tuotteen
elinkaarta (tuotesuunnittelu, tuotanto ja markinointi)

HSK-ajattelu: tapa mill& saadaan aikaan laadukkaista tyopaikkoja (tydpaikkasuunnittelun tai
usein synonyymina tuotantoteknisen suunnittelun koko jatkumo (tuotesuunnittelu, varsinainen
tyopaikkojen suunnittelu ja jalkihoito))

2) ajatuskulku tai teoria muuttuu kaytdnnon tyoksi tavoilla, jotka sopivat yrityskulttuuriin:

Molemmat: Periaatteista (elementit, rakennuspalikat, suuntaviivat, rakenneosat) lahteva uusi
toimintatapa sovitetaan jokaiseen yritykseen, mallia voi ottaa muualta, mutta kdytannon
toteutus on tehtéva jokaisessa yrityksessd omana tyona.

3) toimintaa on dokumentoitu, vaikkakin erilaisista perusteista:

Laatuajattelu:  Laatujarjestelméssa dokumentointi tapahtuu toiminnan varmistamisen ja
yllapitdmisen vuoksi ja jotta voidaan osoittaa toiminnan laatu ulkopuolisille

HSK-ajattelu: HSK-maista suunnittelutapaa on dokumentoitu, jotta kaikilla on yhteinen kuva
toiminnasta; jotta toimintaa voidaan ohjata ja kehittaa ja jotta HSK-periaatteet eivat unohdu

Laatuajattelu HSK-ajattelu (erg.suunn.,
joustavuus, osallistuminen...)

N
v

Normaali laadukas Laadukas tydpaikka-
yritystoiminta suunnittelutoiminta
Sen dokumentointi Sen dokumentointi
Hyvéksynta Yli&pito ja jatkuvuus
"teollisuusyhteistssa" yrityksessa
Laatujarjestelmé&  vs. HSK

Kuva 1. HSK:n ja laatujérjestelmien yhteisié piirteita.
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Laatuajattelu ja HSK liittyvat myos toiminnallisesti yhteen: laadukkaan lopputuloksen saaminen
edellyttadd laadukkaita tydpaikkoja. Tydpaikka on keskeinen rengas siind toiminnan ketjussa, joka

laatujarjestelmélld halutaan varmistaa.

SK-periaatteet

aadukas toiminta
kaikissa yritystoiminnoissa

Laadukas
tybpaikkasuunnittelu

Dokumentointi
(toimintaohjeet,
toimintalinja,...)

muut dokumentit
(strategia, tyd-

Kuva 2. TyOpaikkasuunnittelu osana laatutoimintaa.

LAATU ENNEN:

Tuote Téayttaa vaatimukset _
> | Standardi

LAATU NYKYISIN:

Antaa tyydytysté . i

L

Tuotespesifikaatio

Kuva 2. Laatu-kasitteen muuttuminen (Kano et al 1983). Aiemmin ajateltiin laadun kuvaavan
sitd, miten hyvin tuote vastaa standardin asettamia vaatimuksia. Nykyisin ajatellaan
laadun kuvaavan tuotteen kykya tyydyttaa kayttajan tarpeita ja sopia kayttéon.

Jos ajattelemme HSK-filosofiaa, ndemme kuvaa 2 vastaavan kehityskaaren. Toimiva tyopaikka ei
synny noudattamalla yleista standardia, vaan iteratiivisessa prosessissa, joka tuottaa kehittyvén
tyOpaikkaspesifikaation. (Kts. "Ty0paikkasuunnittelun kehittdminen™ -esitteen kansikuva). Kooste

HSK-ajattelun ja laatuajattelun piirteiden yhteyksistd on taulukossa 1.



Taulukko 1. HSK:n ja laatuajattelun yhteydet -- paljon samaa, eri ndkékulmasta (Vuori, Lehtel4 ja
Launis 1992 soveltaen).
Tyypillista Tyypillista HSK:lle Huomautuksia

laatuajattelulle:

Tavoitteena tuotteiden laatu

Tavoitteena tyontekijan kannalta
laadukkaat tyopaikat

HSK:n perusteluja on, ettd sen tavoite palvelee
laadukasta tuotantoa

Asiakaslahtoisyys. Asiakkaan
tarpeet ja luottamus.
Toiminnalliset spesifikaatiot.

Tyodntekijé- ja tuotantolahtdisyys,
tydjarjestelman suunnittelu (seka
toiminnan etta teknisen jérjestelmén
suunnittelu).

Tydpaikkasuunnittelussa ei ole "yhta
asiakasta".

Tuotteen laatu syntyy koko
prosessin laadusta

Koko tydpaikkojen suunnitteluprosessin
kehittdminen

Pyrkimys parhaaseen
mahdolliseen laatuun. Laatu
voidaan asettaa tuottavuuden
edelle, koska se tuo
tuottavuuden mukanaan

Pyrkimys parhaisiin mahdollisiin
tyOpaikkoihin, paras on kuitenkin monien
tekijoiden summa (yhteisollisesséa
suunnittelussa se voi joskus merkité
"hyvaksyttavinta")

Tyosuojelullisesti hyva tyopaikka on samalla
luotettava ja laatua tuottava

Kokonaislaatu: laaja
tavoitteenasettelu tuotteille ja
toiminnalla

Monikriteerisyys. Painotetaan monia
asioita ja ndkokulmia, jotka
"teollisuuskéytdnndssa™ muuten jaavat liian
vahalle huomiolle

HSK korostaa lahtokohdistaan johtuen
tydsuojelullisia seikkoja. Niiden ndkyminen
suunnittelussa riippuu suunnitteluun
osallistujista, painotus on tietoista

Prosessin jatkuva
parantaminen (ei saa
sekoittaa keskenerdiseen
suunnitteluun)

Suunnittelun jatkuva kehittaminen.
Jatkuva vuorovaikutus suunnittelun ja
tuotannon vélilla.

Tyoprosesseja on luonnollisesti aina
kehitettava. Kehityksen kehat on saatava
py6rimaan!

Tuote kerralla valmis,
korjauksia ei tarvita.

Tyopaikka suunnitellaan valmiiksi.
(Suunnittelun aikana on toki
iteraatiokierroksia.)

Tyopaikkojen kokeilu ja "viilaus™ on kallista
ja osin vaarallistakin, jos sen tekee
tuotantokaytossa.

Tehokas ja laadukas
tuotanto on samalla edullista

Suunnittelun laatu ja tehokkuus eivét
ole ristiriitaisia tavoitteita. Laadukas
suunnittelu on tehokasta. Ratkaisuissa asiat
otetaan huomioon aikaisessa vaiheessa;
suunnittelussa on vahemman toistoa

HSK:n toimintatavat pyrkivét suunnittelun
tehokkuuteen, vaikka laadun kehittdmisesté on
kysymys. Laadun, nopeuden ja resurssitarpeen
suhteet riippuvat sovellusorganisaatiosta.

Tyopaikkojen kustannustekijoita
arvioidaan niiden koko kayton aikaisten
kustannusten mukaan.

HSK:n perustelut liittyvét jarjestelman
kayttdonoton ja kayton kustannusten laskuun
(suorat, kuten poissaolokustannukset ja
seisokit, ja valilliset kustannusséaastot, kuten
osallistumisen kautta tapahtuva oppiminen)

Ongelmanratkaisu. Paapaino
todellisiin syihin (eik&
seurauksiin). "5 kertaa
“miksi?™"

Ongelmien analysointi ja selvittdminen
suunnittelua tukevilla menetelmilla

HSK:ssa tukeudutaan runsaasti kokemukseen.
Analyyttisten menetelmien kayttoa (esim.
turvallisuusanalyysit) pyritdén edistamaén

Laadun toteuttaminen
tapahtuu jokaisessa
tehtavéssa. Jokainen sitoutuu
ja ottaa vastuuta. Jokainen on
0saava.

Tyobntekijoiden osallistuminen
suunnitteluun. HSK-tavoitteet siséistetty
jokaisessa henkildstéryhmassa.

Molemmat vaativat osaavaa ja motivoitunutta
henkildstéa

Tiedonkulku (erityisesti
palaute) on laadunteon
padedellytyksia

Avoin tiedotuspolitiikka. Osallistumisen
edellytys on toiminnan tunteminen ja
tapahtumien tietdminen etukéteen

Laatuihmiset eivat tatd yleensé sano suoraan,
mutta kaikkinainen tiedonkulun dynamiikka on
laadunteon edellytys

Seuranta. Oppiminen.
Laatua parannetaan projekti
projektilta.

Seuranta sekd suunnitteluprosessin etté
toteutettujen tydpisteiden osalta

Kehityksen keh ja oppiva organisaatio.
("Kehittdmisen organisaatio”, ei
"yll&pitdmisen organisaatio” (kts. Lillrank
1990))
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Kattava dokumentointi

Tarpeen mukainen dokumentointi.
Dokumentoidaan vain tietoa, jota tullaan
jatkossa kayttdmaéan.

Toiminnan kehittyessa kattava dokumentointi
VoI tuntua taakalta, jos sen tarvetta ei nahda,
tarpeen mukaisesta voidaan helposti luistaa.

Yrityksen kaikkien
toimintojen kokonaiskehitys

Suunnittelutoiminnan kaikkien
elementtien tasapuolinen, yhteensopiva
kehitys

Koulutusta ei saa unohtaa. Kehitys ei perustu
uusien toimintatapojen késkytykseen

Kehitysprosessin
vaativuuden ja keston
ymmartadminen

Toimintaa ei mullisteta kertarysayksella,
vaan jatkuvalla pitkén tahtaimen
kehityksell&. (alussa on alueellisesti
kertaponnistus ja muutos toiminta-
ajatustasolla)

Kehittdminen mygs vaatii usein
asiantuntijapanostusta, jotta sudenkuopat
osataan ylittaa (tai ohittaa).

Saatetaan edellyttda
organisatorisia ja
tuotantofilosofisia
muutoksia

Saatetaan edellyttaa
suunnittelutoiminnan
uudelleenajattelua.

HSK ei yleensa edellyta
organisaatiomuutoksia, sen sijaan tyonjaon
miettimisté ja uusien suunnitteluvélineiden
(suunnittelun tuotantoteknologia) kayttoon
ottamista

Periaatejohtaminen.
Toimintaperiaatteiden
suunnittelu ja maérittely seka
niista sopiminen

Periaatejohtaminen. Toimintatapojen
orgaaninen kehittdminen (kasvaminen
yrityskulttuurista ja -kulttuuriin)

Toimintatapojen ja -mallien
dokumentointi
(laatukésikirja)

Suunnittelumallien (toimintaperiaatteiden
ja -tapojen) dokumentointi

Jo periaatetasosta lahtien on oltava mustaa
valkoisella.

Laadun varmistus
tuotantoprosessin sisélla

Jatkuva analysointi suunnitteluvaiheessa.

Tarkistuspisteitd, sulkuja tarpeen mukaan.

HSK:ssa on usein kyse ns. "yhteisollisesta
laadusta ja hyvaksynnasta"

Virallisuus. Tarkkaan
maaritellyt prosessit ja
tyonjako

Epavirallisuus ja joustavuus, jolla on

kuitenkin virallinen tausta ja toimintamalli.

Verkostomainen, adhokraattinen toiminta.

Osin téssé erossa on kyse muodosta ja
siséllosté ja vastuista.

3 SFS-1SO 9000 -laatujarjestelméastandardit

Suomalaiset laatujarjestelmat laaditaan yleensa SFS-1SO 9000 -sarjan standardien mukaisiksi. Ohessa
on luetteloa sarjan sisallésta (Laatu voittaa -kansio):

Standardisarja sisaltaa eri laajuisia standardeja. Yrityksen tulee valita itse laatujarjestelmalleen sopiva
laajuus. Suppeimmillaan valitaan tarkastuksessa ja testauksessa toteutettava standardin mukainen
laadunvarmistus. Laajimmillaan standardia sovelletaan, kun valmistajan on varmistettava tuotteen
vaatimusten mukaisuus suunnittelusta toimituksen jalkeisiin palveluihin asti.

SFS-1SO 9000-standardisarjaan kuuluvat seuraavat standardit:

SFS-1SO 9000

- osoittaa eri laatukasitteiden véliset suhteet
- selvittad laatujarjestelImamallin soveltamista

SFS-1SO 9004(1988) (SFS-I1SO 9004-1)
- sisaltad laatujarjestelmén rakenneosien valintaperusteet, joiden avulla yritykselle valitaan sopivin

taso:
SFS-1ISO 9001

- lagjin laatujarjestelmamalli

- koskee
- suunnittelua
- tuotekehitysta
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- raaka-aineiden hankintaa
- alihankintojen valvontaa
- tuotantoa
- toimituksia
- huoltoa

SFS-1SO 9002
- keskittyy tuotantoprosessiin

SFS-1SO 9003
- suppein malli
- keskittyy lopputuotteiden tarkastukseen

SFS-1SO 9004-2
. késittaa palvelutoiminnalle annetut suuntaviivat
. sovellutusalueena myds (konsultti)suunnittelu

Tarkasteltaessa tyopaikkasuunnittelun sovittamista laatujérjestelmiin on lahtokohtana joko SFS-1SO
9004-2 tai SFS-ISO 9001. Kokoonpanoteollisuuden yrityksissa kaytetaan luonnollisesti SFS-1SO
9001:ta (tai suppeampia 9002:ta tai 9003:a), joten SFS-1SO 9001 on otettu tarkastelun pohjaksi. Sita
tarkastellaan jatkossa standarditekstin ja Laatu voittaa -tyokirjan avulla.

Talla ajattelutavalla saavat tuote ja asiakas uuden merkityksen
- tuote = tydpaikka, kone

- asiakas = tuotanto-organisaatio, tyontekija.

4 Laatujarjestelman yleinen rakenne

Laatujarjestelman rakenne on yleensa seuraava:
1) Toiminto-ohjeet

Varsinainen laatukasikirja kattaa yleensa vain ndma yleisluonteiset ohjeet
2) Tyoohjeet

Jokaisen tydvaiheen tekotavan kuvaus. TyOpaikkojen suunnittelussa tdima edellyttaa
suunnitteluprosessin vaiheiden kuvausta ja eri vaiheissa kaytettdvien toimintatapojen ja
menetelmien ohjeita.

Esimerkiksi:

- Esisuunnittelu: jakaminen tehtdviin (esim. tavoitteiden maaritys, kdyttokokemusten
kerdys, alustavien perusratkaisujen laadinta ja vertailu) ja tehtdvakohtaiset ohjeet.

- Suunnitteluvaiheessa: yrityksen ohje esim. raataléivan suunnittelun toimintatavoista.

Naiden laatimiseksi edellytetdan tyopaikkasuunnittelun vaihemallin (sisaltden tapahtumat,
deliverables, sulut ...) laadintaa. Tamé& on HSK-kehitysprosessin tarked tehtavat.
Tehtdvékohtaiset ohjeet ovat prosessissa toissijaiset. Niiden laadinta tapahtuu ajan myo6ta.
Niiden laadinnan tueksi on laadittu "Ty0paikkasuunnittelun tyokalupakki®, jossa on
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malliohjeita esim. raataléivan suunnittelun tekniseen toteutukseen. Menetelmien kéyton
organisointi joko raatéloidaan kehittdmishankkeessa, tai se méaritetdén tapauskohtaisesti,
sovittuja pelisaantdja noudattaen (ns. adhokraattinen, "alykés projektinhallinta™). Pelisaanttjen
maadrittely laatukasikirjassa tuo tahan riittdvan pohjan.

3) Viiteohjeet, esim. sovellettavat standardit
Esim:
- Noudatettavat ergonomiastandardit
- Omat standardit ja tavoiteluettelot

HSK-prosessin eras tavoite on edesauttaa yrityksen omaa standardikehitysta. Esim. "standardit"
hyvasta tyosté ja tuotannosta, hyvin valmistettavasta tuotteesta ovat taté periaatetasolla.
Noudatettavien virallisten standardien kartoittaminen on normaalia suunnittelijan vastuuseen ja
laatutoimintaan liittyvaa tyota. HSK-kehittdmishankkeessa on kyse inhimillisten voimavarojen
vapauttamisesta ja kirjatieto sindnsa on toissijaisessa asemassa. Kehitysty6 keskittyy toiminnan
kannalta olennaisiin asioihin. Tyopaikkasuunnittelun sertifiointi (hyvaksyminen) ei ole
nykytilanteessa toiminnan kannalta keskeistd. Mikali tdhén suuntaan tulee vaatimuksia,
muuttuu sertifiointi reunaehdoksi, jolle on kohdistettava huomiota. (Tamé raporttihan
itseasiassa valmistelee tata huomion kohdistamista.)
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5 Laatujarjestelmastandardien vaatimusten suhteutus
tyOpaikkasuunnitteluun

5.1 Sisdisen asiakkuuden asetelma: tydpaikka on tuote

Tarkastellaan 1ISO 9001:n ja tyopaikkasuunnittelun sovittamista. L&htokohtana on seuraava asetelma:
- tuote = tyopaikka, kone

- asiakas = tuotanto-organisaatio

- suunnittelija = tydpaikkasuunnittelija, tehdassuunnittelija, hankinnasta vastaava

Malli on taysin relevantti, kun ajatellaan asetelmaa "siséisen asiakkuuden™ ndkokulmasta, eli tuotanto-
organisaatio tilaa tyopaikan (tai tydpaikan suunnitelman) suunnitteluorganisaatiolta.

5.2 Arviointi SFS-1SO 9001:n vaatimusten ja tyopaikkasuunnittelun kehittdmisen
yhteensopivuudesta

Seuraavassa taulukossa kaydaan SFS-1SO 9001 kohta kohdalta lapi. Jokaisessa kohdassa pohditaan sen
merkitysté ja soveltamista tyopaikkasuunnitteluun ja sit4, miten tutkimusprojektimme on tuottanut
valmiuksia yhteensopivuuden varmistamiseen tai huomioon ottamiseen. Valmudet voivat olla
vélineellisi& (projektin tuotteet) tai sit4, etté yritysten kehittdmisprosesseissa kiinnitetdén kyseiseen
asiaan huomiota.

Taulukossa tarkoitetaan kehittamihankkeella sité kertaluonteista hanketta, jolla yrityksen
tyopaikkasuunnittelua kehitetddn. Tama prosessi on kuvattu "Tyopaikkasuunnittelun kehittdjan
kansiossa". Tyopaikkasuunnittelu on yrityksen kulloinenkin tuotantotekninen projekti.
Tutkimusprojektin tuotteita, joihin taulukossa viitataan, on esitelty projektin tydraporteissa, tuote-
esitteissd, HSK:n hyperkirja Hiskissé seké "Tyopaikkasuunnittelun tyokalupakissa™.



Kohta 4.1 Johdon vastuu

Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

4.1.1 Laatupolitiikka

Valmistajan johdon tulee médritella ja kirjata toimintapolitiikkansa ja
tavoitteensa sekd sitoutumisensa laadun suhteen. Valmistajan tulee
varmistaa, ettd toimintapolitiikka ymmérretdén ja toteutetaan sekd pidetaén
voimassa organisaation kaikilla tasoilla.

Tydjérjestelméstrategian
huomioon ottaminen projektin
tavoitteiden asettamisessa

Tydjarjestelmdstrategian lyhyt
maérittely, sen alle tulevat
madrittelyt laitetaan tyon alle
(Mit& on hyva tuotanto, hyva
tuote ja hyvé tyo).

Johdon tuki on saatava
kehitysprosessille, mutta
ylimméll& johdolla ei ole
kehitystydssa aktiivista roolia.
Paéllikkdtason tehtavat ovat
vield kehityksen piirissa.

Ty6paikkasuunnittelun
tyokalupakin "Mitd on hyva ..." -
luettelot yrityksen oman
méaarittelyn pohjaksi.

Demonstraatio-ohjelman Strat!
sovittaminen vastaamaan
yrityksen tydjérjestelméstrategiaa

4.1.2 Organisaatio

4.1.2.1 Vastuut ja valtuudet

On méariteltava kaikkien laatuun vaikuttavaa tyotéd johtavien, suorittavien ja
todentavien henkiléiden vastuut, valtuudet ja keskindiset suhteet. Tama
koskee erityisesti niitd henkil6itd, joiden on voitava toimia organisaatiossa
riippumattomasti ja jotka tarvitsevat valtuuksia:

a) sellaisten toimenpiteiden alullepanemiseksi, joilla estetdén tuotteen
laatupoikkeamat;

b) tuotteen minké tahansa laatuongelman tunnistamiseksi ia kirjaamiseksi;
c) ratkaisujen alullepanemiseksi, suosittelemiseksi tai aikaansaamiseksi
osoitettuja kanavia kayttéen;

d) ratkaisujen toteuttamisen todentamiseksi;

e) vaatimuksista poikkeavan tuotteen edelleenkésittelyn, toimittamisen tai
asentamisen valvomiseksi kunnes puute tai epatyydyttéva tilanne on
korjattu.

Suunnitteluprojektien
tehtdvamaarittely: kuka vastaa
eri (esim. teknisistd) osa-
alueista, ketka ovat mukana
suunnittelussa ja heidéan
resurssivarauksensa.

Keskustelut siita, mita eri
henkildt / ammattiryhmét
tekevat ja tiedontasaus siité,
mitd muut tekevat.

Prosessi johtaa joskus virallisten
tehtdvankuvien muuttamiseen.
Néiden dokumentointi on
yrityksen normaali tehtava.

Yrityksen siséisen
kehittdmiskonsultin valtuudet ja
resurssit pitdd myds méaaritella

Tiedontasausteemapadiva ja siita
syntyva materiaali

Projektin aloituspalaverin
poytékirjapohja vastuualueista ja
henkildstosta

(kts. Tyopaikkasuunnittelun
tyokalupakki)
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4.1.2.2 Todentamisresurssit ja -henkildstd

Valmistajan tulee yksildida sisdiset todentamisvaatimukset, varata riittavat
resurssit ja maarata koulutettuja henkildita todentamistoimintoihin (ks. kohta
4.18)

Henkil6iden, jotka ovat riippumattomia valittémasti suoritettavasta tydsta
vastuussa olevista henkil6ista, tulee tehdéa laatujarjestelman, prosessien ja
tuotteen suunnittelukatselmukset ja -tarkastukset.

Suunnitteluprojektin laadun
todentamistilanteiden henkilén /
ryhman, "sulkujen avaajan"
madrittely ja hanen valtuutensa
esittad korjausvaatimuksia

4.1.2.2 Keskustelut
koulutuksesta (onko jo, mita
tarvitaan).

Ty6paikan toimivuuden
(kokonaislaadun) arviointi on
monitaitoista ja erilaisiin
kokemuksiin perustuvaa. HSK-
prosessi korostaa eri
ammattiryhmien
yhteistoimintaa.

Jos otetaan ké&yttoon
erityismenetelmid, niiden
kayttdvalmiudet selvitetdan.

4.1.2.3 Johdon edustaja

Valmistajan tulee nimeté johdon edustaja, jolla muista vastuista riippumatta
tulee olla mééritellyt valtuudet ja vastuut varmistaakseen tdman standardin
vaatimusten toteuttaminen ja voimassa pitdminen

Ty0Opaikkasuunnittelu taytyy
néhda johtamisalueena. Usein se
vain tapahtuu. Sisdisen
asiakkuuden mukaisesti vastuu
jakaantuu kahtia:

1) suunnittelun vastuu
suunnittelujohdolla

2) kayttoonoton ja sen jélkeinen
vastuu tuotantojohdolla

HSK-prosessi tuo
tyopaikkasuunnittelua tietoiseksi
toiminnaksi, eik& vain teknisen
(tuote, kone) suunnittelun
sivutuotteeksi.

4.1.3 Johdon toteuttamat katselmukset

Valmistajan johdon tulee sopivin aikavalein toteuttaa tdman standardin
vaatimusten tayttamiseksi toteutetun laatujarjestelméan katselmus
varmistaakseen sen jatkuvan soveltuvuuden ja tehokkuuden. Tallaisista
katselmuksista tulee pitaa kirjaa (ks. kohta 4.16 Laatutiedostot).
HUOMAUTUS - Johdon toteuttamiin katselmuksiin siséltyy normaalisti
siséisten laaduntarkastusten tulosten arviointi.

Ty06paikkasuunnittelutoimintaa
on arvioitava, kohteena on sek&
lopputulos (tydpaikka) etta
miten sinne péastiin
(tuotantotekninen projekti)

HSK-projektin alkuvaiheessa ja
suunnittelun analysoinnissa
keskijohto arvioi menneité
projekteja. Idea jatkuvasta
arvioinnista pyritdén syottdmadan
hyvén suunnittelun malliin.

Projektikdytannon
arviointilomake
Ty6paikkasuunnittelun
tyokalupakissa
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Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

Valmistajan tulee luoda dokumentoitu laatujarjestelmé ja yll&pitéa sit4
valineend, jolla varmistetaan, ettd tuote tayttad spesifioidut vaatimukset.
Tahén tulee sisaltya:

a) dokumentoitujen laatujérjestelmamenettelyjen ja -ohjeiden laatiminen
tdman standardin vaatimusten mukaisesti;

b) dokumentoitujen laatujérjestelmémenettelyjen ja -ohjeiden tehokas
soveltaminen.

HUOMAUTUS - Spesifioitujen vaatimusten tayttdmiseksi on tarpeen
aikaisessa vaiheessa tarkastella seuraavia toimintoja:

a) laatusuunnitelmien ja laatukasikirjan laatiminen spesifioitujen
vaatimusten mukaisesti;

b) kaikkien niiden ohjausmenetelmien, prosessien, tarkastusvélineiden,
kiinteiden laitteistojen, tuotannon kokonaisresurssien ja taitojen spesifiointi
ja hankkiminen, joita saatetaan tarvita vaaditun laadun saavuttamiseksi;
c) tarvittaessa laadunohjaus-, tarkastus- ja testausmenetelmien
ajanmukaistaminen mukaanlukien uuden instrumentoinnin kehittdminen;
d) kaikkien tdmén hetkisten tekniikan tason ylittdvien mittausvaatimusten
tunnistaminen riittdvan ajoissa, jotta tarvittava taso voidaan saavuttaa;

e) hyvaksymisehtojen selvittdminen kaikkien ominaisuuksien ja vaatimusten
osalta, mukaanlukien ne, joihin siséltyy jokin subjektiivinen tekija;

f) suunnittelun, tuotantoprosessin, asennuksen, tarkastus- ja
testausmenettelyjen ja sovellettavan dokumentoinnin yhteen;

) laatutiedostojen tunnistaminen ja laatiminen (ks. kohta 4.16).

Tydpaikkasuunnittelua koskeva
laatujérjestelma.

Toimintamallin sovittaminen
laatujarjestelméan /
kehittdminen laatujérjestelména

Kehittdmisprosessin aikana

voidaan tarkastella, mitk&

esimerkiksi ovat tarpeelliset:

- tydpaikkasuunnittelun
"laatujérjestelman”
Kirjaamistapa

- suunnittelun ohjausmenetelmat

- suunnittelumenetelmét

- tarkastustavat

- hyvéksymisehdot

- laatutiedot

- suunnittelun dokumentit

- henkildstdn taidot

- koulutustapahtumat

Kehittdmiskansiossa keskityt&an
juuri ndiden vaatimusten
aikaansaamiseen

Tybpaikkasuunnittelun
tyokalupakissa on esitetty useita
pohjia, ohjeita ja malleja, johon
kehittdmisessé voidaan turvautua
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Standardin vaatimus Merkitys Huomioon ottaminen Huomioon ottaminen
tydpaikkasuunnittelussa kehittdmishankkeessa tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa
Valmistajan tulee laatia ja yll&pitd& menettelyt sopimuskatselmusta ja tdh&n | Suunnittelun selked Huomio vaatimusmaérittelyn Ty6paikkasuunnittelun
liittyvien toimintojen koordinointia varten. aloitusmenettely, jossa kehittdmiseen. (Kehitysprosessi | tydkalupakin tuki
Valmistajan tulee tarkastaa jokainen sopimus sen varmistamiseksi, etta monipuolinen tavoitteiden ei ota riittdvésti kantaa vaatimusmaéarittelylle.

a) vaatimukset ovat riittdvalla tavalla médritelty ja dokumentoitu: b) kaikki
tarjouksesta poikkeavat vaatimukset selvitetdén; c) valmistajalla on kyky
tayttad sopimuksessa esitetyt vaatimukset.

Naisté sopimuskatselmuksista tulee pitéd kirjaa (ks. kohta 4.1 6).
HUOMAUTUS - Sopimuskatselmuksiin, valmistajan sisaiseen yhteistyéhon
ja viestintéan liittyvat toiminnot tulee koordinoida soveltuvin osin ostajan
organisaation kanssa.

méérittely ja vaatimusméarittely. | ulkopuolisen suunnittelun
toimeksiannon hoitamiseen. Se
on seuraava askel, kun oma
organisaatio saadaan ensin
toimimaan hyvin.)

Kohta 4.4 Suunnittelun ohjaus

Standardin vaatimus Merkitys tyopaikkasuunnittelussa Huomioon ottaminen Huomioon ottaminen
kehittdmishankkeessa tutkimusprojektin tuotteissa
ja muissa tuotteissa
4.4.1 Yleista Tyopaikkasuunnittelun toimintamalli, Kehitysprosessi tahtaa Kaikki projektin tuotteet.
Valmistajan tulee luoda ja yllapitad menettelyt tuotteen suunnittelun jolla pyritdén hyvaan lopputulokseen. nimenomaan tahén (ja lisaksi

ohjaamiseksi ja todentamiseksi tarkoituksella varmistaa, etté spesifioidut
vaatimukset taytetaan.

vaatimusmaarittelyn
kehittdmiseen)

4.4.2 Suunnittelun ja tuotekehityksen suunnitteleminen

Valmistajan tulee laatia suunnitelmat, jotka maarittelevat vastuun kullekin
suunnittelu- ja tuotekehitystoiminnolle. N&iden suunnitelmien tulee kuvata
tai viittein ilmaista ndmé toiminnot, ja suunnitelmat tulee pdivittaa sita
mukaa kuin suunnittelu kehittyy.

Suunnittelun virallinen tehtévéjako. Ei erityistd
"ergonomiavastuuta”, vaan
ergonomia-asioiden
siirtdminen "teknisiin"
suunnittelualueisiin
monikriteerisen
vaatimusmaéarittelyn avulla.
Vastuuasioiden késittely ja
selventdminen.

4.4.2.1 Toimintojen tehtavéksiannot
Suunnittelu- ja todennustoiminnot tulee suunnitella ja antaa tehtavéksi
patevoitetyille henkil@ille, joilla on kaytettavissa riittavat resurssit.

Tehtavat pateville henkilGille, ei Keskustelua osallistumisesta
edustuksellista osallistumista ja osallistumisvalmiuksista.
suunnitteluun Jollekulle mé&dritellaén

kokonaisvastuu tydpaikasta
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4.4.2.2 Organisatoriset ja tekniset liitynnat

Eri ryhmien valiset organisatoriset ja tekniset liitynnéat tulee yksil6ida ja
tarvittava informaatio tulee dokumentoida, tiedottaa ja katsastaa saannollisin
valiajoin.

Projektin alussa paatetaan/todetaan
tiedonvalitysverkosto

Kehitystyon alussa
yhteistyoverkoston
selvittdminen, dokumentointi
ja tarvittaessa kehittdminen. .

Esimerkkina ErgoCopin
kayttd

4.4.3 Suunnittelun lahtotiedot

Valmistajan tulee yksildida ja dokumentoida tuotteeseen liittyvat
suunnittelun lahtdtietojen vaatimukset sekd arvioida valintojen
tarkoituksenmukaisuus. Epataydelliset monikasitteiset ja ristiriitaiset
vaatimukset tulee selvittad yhdesséa ndiden vaatimusten laatimisesta
vastuussa olevien kanssa.

Tydpaikan, koneen, valineen
laht6tiedot maéritettdvd, mukaan
erityisesti toiminnallisia vaatimuksia.

Lahtotietojen madrittely tapahtuu myos
vanhan kokemuksen keraamisena

Vertailutydpaikkojen kéayttd

Keskustelut
tavoitteenasettelusta.

Monikriteerisessa vertailussa
tulee ristiriitaisia
vaatimuksia, joten asiat
késittelevan ryhman
koostumuksen madrittely on
tarpeen

Ty6paikkasuunnittelun
ty6kalupakin kohdat:
vaatimusmaarittelylomake,
tyOpaikan arviointilomake
tiedon kerddmiseen,
kyselyn/haastattelun
tekeminen, vertailutydpaikat,
monikriteerinen vertailu

4.4.4 Suunnittelun tulostiedot

Suunnittelun tulokset tulee dokumentoida ja ilmaista vaatimusten,
laskelmien ja analyysien muodossa. Suunnittelun tulosten tulee:

a) tayttaa suunnittelun lahtdtiedoissa asetetut vaatimukset

b) sisaltaa hyvéksymiskriteerit tai viitata niihin;

C) tayttad kysymykseen tulevat viranomaisvaatimukset, riippumatta siita,
onko ne ilmoitettu 1&ht6tiedoissa;

d) yksildida ne suunnittelun tunnusmerkit, jotka ovat ratkaisevia tuotteen
turvallisen ja varman toiminnan kannalta.

Tulostiedoissa (dokumentoinnissa,
piirustuksissa) pyritdan
havainollisuuteen, jotta suunnittelun
todentaminen olisi helppoa.

Tyo6paikkasuunnittelun tyokalupakin
arviointilomaketta voidaan kayttaa
vaatimusten toteutumisen mittarina

Keskustellaan riittavasta
dokumentointitavasta,
paéatetddn esim. oman alueen
viranomaisnormien
keraamisesta.

Paahuomio
dokumenttipohjien
laadinnassa, koska niité ei
yleensa ole.

Ty6paikkasuunnittelun
tyokalupakin
arviointilomake.

ErgoCop-tietojérjestelméassa
suunnittelun dokumentointi:
miksi on paéadytty johonkin
(poikkeukselliseen)
ratkaisuun.

4.4.5 Suunnittelun todentaminen

Toimittajan tulee suunnitella, panna toimeen, dokumentoida ja antaa
tehtdvaksi pateville henkildille suunnittelun todentamiseen liittyvét
toiminnot.

Suunnittelun todentamisen tulee vahvistaa, ettd suunnittelun tulokset
tayttavat suunnittelun lahtotiedot (ks. kohta 4.4.4) kéyttden hyvaksi sellaisia
suunnittelun ohjaustoimenpiteité kuin:

a) suunnittelukatselmusten jarjestdminen ja kirjaaminen (ks. kohta 4.16);
b) patevoimistestien ja toteenndyttdjen suorittaminen;

c) vaihtoehtolaskelmien suorittaminen;

d) uuden suunnittelun vertaaminen samankaltaiseen hyvaksi todettuun
suunnitteluun, mikali sellainen on kaytettavissa.

Ty06paikan arviointi projektin jalkeen
Vertailutydpaikkoihin vertaaminen

Vertailujen tekeminen

Keskustelut suunnitelmien
arvioinnista, tydpaikan
kokeilusta.

d) vertailutydpaikkojen
kokemukset tulevat
parhaiten kayttoon
laht6tietoina. Tata
kokemuksen keruuta
korostetaan.

Tyo6paikkasuunnittelun
tyokalupakin tyopaikan
arviointilomake.

Vaihtoehtojen (laadullinen)
vertailu VERTAILE-
ohjelmalla.

Vertailutydpaikkojen kéyttd
-ohje Tydpaikkasuunnittelun
tyokalupakissa.
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4.4.6 Suunnittelumuutokset

Valmistajan tulee luoda ja yllapitad menettelyt kaikkien vaihdosten ja
muutosten yksildintia, dokumentointia ja asianmukaista katselmusta seka
hyvéaksymista varten.

Tydpaikan muutosten keskustelu

suunnittelijan kanssa tai ainakin tieto
niistd suunnitteluun ja dokumentteihin.

Muutosten dokumentointi
(piirustusten pdivitys) on
yleinen keskusteluteema.
Rationaalisinta CAD-
suunnittelussa, jota
korostetaan.

Suunnitelmien reaaliaikainen
paivittyminen ErgoCop-
tietojarjestelmassa.

Kohta 4.5 Asiakirjojen valvonta

Standardin vaatimus

Merkitys
tyopaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittdmishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

4.5.1 Asiakirjojen hyvéksyminen ja julkaiseminen

Valmistajan tulee luoda ja yllapitdd menettelyt kaikkien tdmén standardin
vaatimuksiin liittyvien asiakirjojen ja tietojen valvomiseksi. Tehtédvaéan
valtuutetun henkilokunnan tulee tarkastaa ja hyvaksyd ndma asiakirjat niiden
riittdvyyttd silmélla pitden ennen kuin ne julkaistaan. Talla valvonnalla tulee
varmistaa, etta:

a) kaikissa kohteissa, joissa suoritetaan laatujérjestelman tehokkaan
toimivuuden kannalta olennaisia tydvaiheita, on saatavilla kysymykseen
tulevien asiakirjojen asianmukaiset painokset;

b) vanhentuneet asiakirjat poistetaan viipymatta kaikista niiden julkaisu- ja
kayttopaikoista.

Ty06paikkasuunnittelua
ohjaavien dokumenttien hallinta.

Kehittdmishankkeessa laaditaan
ohjedokumenttien ensimmaiset
versiot.

Dokumenteilla pitaa olla
vastuuorganisaatio tai -henkild.

Asiakirjat ovat aina saatavilla
uusimpana versiona, jos ne ovat
tietojarjestelméss, eivatka
paperilla.

Asiakirjoissa "hyvéksyja"-kohta

4.5.2 Asiakirjojen vaihdokset / muutokset

Samojen toimintojen / organisaatioyksikoiden, jotka ovat suorittaneet
alkuperdisen tarkastuksen ja hyvaksymisen, tulee tarkastaa ja hyvaksya
asiakirjoihin tehtdvat muutokset ellei nimenomaan toisin méarata. Tehtdvaan
madaratyilla organisaatioyksikdilla tulee olla kaytettdvissé asianmukainen
taustainformaatio, jonka perusteella arviointi ja hyvéksyminen voidaan
tehdé.

Muutoksen luonne tulee, jos se on kéytdnndssa mahdollista, yksildida
asiakirjassa tai sopivissa liitteissa.

On laadittava luettelo tai luotava muu vastaava asiakirjojen
valvontamenettely asiakirjojen uusintojen tunnistamiseksi, jotta véltetdan
vanhentuneiden asiakirjojen kéyttd. Kun asiakirjaan on tehty kéytt6a
haittaava maard muutoksia, tulee asiakirjasta julkaista uusi painos.

Paatetddn ohjedokumenttien
yllapidosta

Esim. Tyopaikkasuunnittelun
tyokalupakin hyvaksymista
vaativissa lomakkeissa oltava
asianmukaiset kohdat.

ErgoCopissa ja muissa
tietojarjestelmissé otettava
muutosten dokumentointi
huomioon.




Kohta 4.6 Ostotoimi
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Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen

tutkimusprojektin tuotteissa ja

muissa tuotteissa

4.6.1 Yleista
Valmistajan tulee varmistaa, ettd ostettu tuote vastaa spesifioituja vaatimuksia.

Tyokaluja, vélineita,
tarvikkeita hankittaessa
niiden tarkistus.

Tarvittaessa aloitetaan
tyovélineméaarittelyjen
laadinta: millainen on hyva
tydkalu kuhunkin ty6hon

Hankintojen toiminnallinen

spesifikaatiomaaritys -lomake

Ty6paikkasuunnittelun
tyokalupakissa.

Esimerkkin ErgoCopin
ergonomiaosiot

4.6.2 Osavalmistajien arviointi

Valmistajan tulee valita osavalmistajat sen perusteella, miten ndméa kykenevat tayttdméaén
osavalmistussopimuksen vaatimukset mukaanlukien laatuvaatimukset. Valmistajan tulee
laatia ja pitdd ajan tasalla luettelot hyvéksyttavistd osavalmistajista (ks. kohta 4.16).
Osavalmistajien valinnan sek& valmistajan soveltaman valvontatavan ja -laajuuden tulee
olla riippuvainen tuotetyypisté ja soveltuvissa tapauksissa osavalmistajan aikaisemmin
osoittamasta kyvykkyydesta ja suorituksista.

Valmistajan tulee varmistaa, etté laatujérjestelman ohjauskeinot ovat tehokkaita.

Harkitaan sopivien
toimittajien ja tuotteiden
kortistoa / luetteloa.

Esimerkkin ErgoCopin
toimittajalista

4.6.3 Ostotiedot

Ostoasiakirjoihin tulee sisaltya tiedot, jotka selvasti kuvaavat tilatun tuotteen. Tietoihin
tulee sisaltya soveltuvin osin:

a) tyyppi, tuoteluokka, malli, ominaisuusluokka tai muu tdsmallinen tuoteyksildinti;

b) nimitys tai muu selva yksildinti seka spesifikaatioiden, piirustusten,
prosessivaatimusten. tarkastusohjeiden ja muiden asiaan liittyvien teknisten tietojen
kysymykseen tuleva versio, mukaan lukien tuotteen, menettelyjen, prosessivélineiden ja
henkilokunnan hyvaksymisté tai patevoimista koskevat vaatimukset;

c) tuotteelle sovellettavan laatujérjestelmastandardin nimi, numero ja versio.
Valmistajan tulee katsastaa ja hyvéksyéa ostoasiakirjat spesifioitujen vaatimusten
riittdvyyden kannalta ennen asiakirjojen kayttéonottoa.

Tuotelistan sisaltd riittavan
yksityiskohtainen

Esimerkkin ErgoCopin
toimittajalista

4.6.4 Ostettujen tuotteiden todentaminen

Silloin, kun sopimuksessa on niin maaritelty, tulee ostajalle tai hanen edustajalleen antaa
oikeus todentaa tavaran lahtdpaikassa tai sitd vastaanotettaessa, etté ostettu tuote vastaa
spesifioituja vaatimuksia. Ostajan suorittama todennus ei saa vapauttaa valmistajaa
vastuusta toimittaa hyvaksyttavaa tuotetta eika se saa estdd mydhemmin tapahtuvaa
hylkaamista.

Silloin, kun ostaja tai hénen edustajansa paattaa suorittaa todentamisen osavalmistajan
tehtaalla, valmistaja ei saa kayttaa tatd todennusta todisteena osavalmistajan tehokkaasta
laadunohjauksesta.

Tydvilineiden kokeilu
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Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

Valmistajan tulee luoda ja yll&pitad tuotteisiinsa kuuluvan ostajan
toimittaman materiaalin todentamis-, varastointi- ja
kunnossapitomenetelmat. Jokainen h&vinnyt, vahingoittunut tai muutoin
kayttoon kelpaamaton tuote tulee kirjata ja raportoida ostajalle (ks. kohta
4.16).

HUOMAUTUS - Valmistajan suorittama todennus ei vapauta ostajaa
velvollisuudesta toimittaa hyvéaksyttavaa tuotetta.

(Ei relevantti tassé
viitekehyksessd)

Kohta 4.8 Tuotteen tunnistus ja jaljitettavyys

Standardin vaatimus

Merkitys
tyopaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittdmishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

Soveltuvissa tapauksissa tulee valmistajan laatia ja yllapitad menetelmia
tuotteen tunnistamiseksi kaytettavien piirustusten, spesifikaatioiden ja
muiden asiakirjojen perusteella kaikkien tuotanto-, toimitus- ja
asennusvaiheiden aikana.

Silloin ja siind laajuudessa, kun jaljitettdvyys on vaatimuksena spesifioitu,
tulee yksittaisilla tuotteilla tai erilla olla yksilolliset tunnisteet. Néistéd
tunnisteista tulee pitéé kirjaa (ks. kohta 4.1 6).

Ty0dpaikkasuunnittelun
dokumentointi. Dokumenttien
péivittdminen.

Dokumenttien tarpeen
painottaminen ja eri versioiden
selvé erottaminen (jos kyseessé
monistava tyotapa)

ErgoCopissa on
tyOpaikkatietokanta ja
valinetietokannat. Hyvat
mahdollisuudet helppoon
yllapitoon.




Kohta 4.9 Prosessin valvonta
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Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

4.9.1 Yleista

Valmistajan tulee tunnistaa ja suunnitella ne tuotantoprosessit ja
soveltuvissa tapauksissa asennusprosessit, joilla on valiton vaikutus laatuun.
Valmistajan tulee myds varmistaa, ettd ndma prosessit suoritetaan
valvotuissa olosuhteissa. Valvottuihin olosuhteisiin tulee siséltyé:

a) dokumentoidut tuotanto- ja asennustavan méérittelevét tydohjeet silloin,
kun ndiden ohjeiden puuttuminen vaikuttaisi haitallisesti laatuun, sopiva
tuotanto- ja asennus- vélineiston kéayttd, sopiva tydymparisto,
viitestandardien tai koodien ja laatusuunnitelmien noudattaminen;

b) sopivien prosessi- ja tuoteominaisuuksien tarkkailu ja ohjaus tuotannon ja
asennuksen aikana;

C) tarpeen vaatiessa prosessien ja vélineiden hyvéksyminen:

d) tyénlaadun kriteerit, jotka mahdollisimman laajasti tulee méaarittaa
kirjallisin standardein tai kuvaavien ndytekappaleiden avulla.

Tydpaikkojen
suuunnitteluprosessiin
sovellettuna tarkoittaa lahinna
tyopaikkojen rakentamista ja
asentamista.

Rakentamisen aikana
tapahtuvien muutosten
hyvéksyttdminen

Asennusohjeiden laatiminen
siten, ettd suunnitellut tydpaikan
ominaisuudet saadaan kayttoon

Suunnittelumallissa katsotaan
tyopaikkojen laadun
muotoutumista myds tassa
vaiheessa. Keskustelu, miten
rakennus- ja asennusvaihe
vaikuttaa tydpaikan
toimivuuteen.

4.9.2 Erikoisprosessit

Erikoisprosesseja ovat ne prosessit, joiden tuloksia ei voida tdysin todentaa
tuotteen jalkeenpdin tapahtuvalla tarkastuksella ja testauksella, ja joissa
esimerkiksi prosessien puutteellisuudet saattavat k&yda ilmi vasta, kun tuote
on kaytossa. Sen takia on jatkuva tarkkailu tai dokumentoitujen menetelmien
noudattaminen tarpeen sen varmistamiseksi, etta spesifioidut vaatimukset
tulevat taytetyiksi. Tallaiset prosessit tulee hyvaksyttad ja niiden tulee myos
tayttad kohdan 4.9.1 vaatimukset.

Hyvaksytyista prosesseista, vélineistdsta ja henkilokunnasta on soveltuvin
osin pidettavé kirjaa.

Erikoisprosesseja ovat uudet

teknologiset tai

tyOpisteratkaisut, joilla voi olla

pitk&aikaisvaikutuksia:

- uudet tyon jarjestelyt

- automaatioon siirtyminen

- uudet toistotydvaiheet

- uusien materiaalien/aineiden
kayttd

Néiden vaikutukset selvitetdan

asiantuntijavoimin etukateen

Uusien ratkaisujen
analysointitavoista sopiminen.

Suunnittelukaytantémalliin
siséllytetdén kokemuksen keruu
vertailutyopaikoista, jotta
"erikoisprosesseja” ei syntyisi.

Seurantajérjestelmat tuottavat
jatkuvaa tieto pitkaaikaisista
vaikutuksista.

Analysointi- ja
tarkistusmenetelmien
tyokalukortit
Ty6paikkasuunnittelun
tyokalupakissa. .




Kohta 4.10 Tarkastus ja testaus
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Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

4.10.1 Vastaanottotarkastus ja-testaus

4.10.1.1 Valmistajan tulee varmistaa, ettd vastaanotettua tuotetta ei ké&yteté
eika kasitella (paitsi kappaleessa 4.10.1.2 mainitussa tapauksessa) ennen
kuin se on tarkastettu tai muulla tavoin todennettu spesifioitujen vaatimusten
mukaiseksi. Todennuksen tulee olla laatusuunnitelman tai dokumentoitujen
menetelmien mukainen.

Tydpaikan toimivuuden
tarkastus.

Turvallisuus- ja ergonomisten
analyysien teko
kokeiluvaiheessa eli ennen
tuotannon aloittamista.

Méadritelld&n suunnittelun ja
kayttéonoton raja ja sovitaan
sen yhteydessé tapahtuvasta
(toimivuuden) tarkastuksesta ja
sen vaikutuksista

Tydpaikkasuunnittelun
tyokalupakin tarkistuslista;

kortit esim. turvallisuusanalyysin
menetelmista.

4.10.1.2 Silloin, kun vastaanotettu tuote annetaan kaytettavaksi kiireellisiin
tuotantotarkoituksiin, se tulee kirjata ja tuotteen tunnistaminen tulee
varmistaa (ks. kohta 4.16). Tdma tulee tehdd, jotta mahdollistetaan tuotteen
takaisinvetdminen ja sen korvaaminen, mikéali spesifioidut vaatimukset
jaavat tayttamatta.

HUOMAUTUS - Maéritettdessa vastaanottotarkastuksen maaraa ja
luonnetta tulee ottaa huomioon tavaran toimittajan luona suoritettu valvonta
sekd dokumentoidut todisteet aikaansaadusta laatuvaatimusten
mukaisuudesta.

Kun tydpaikat otetaan
tuotantokéytton, ne eivat
tavoitteista huolimatta ole aina
taysin valmiita. Jotta ne eivét
jaisi t&hén tilaan, on niiden
loppuunsaattamisesta oltava
selvd suunnitelma (katso 4.1.2
Tarkastus- ja testaustila)

4.10.2 Tarkastus ja testaus prosessin aikana

Valmistajan tulee:

a) tarkastaa, testata ja tunnistaa tuote laatusuunnitelman tai dokumentoitujen
menetelmien vaatimalla tavalla;

b) aikaansaada tuotteen spesifioitujen vaatimusten mukaisuus kayttamalla
prosessin ohjaus- ja valvontamenetelmig;

C) pidattaa tuotetta siihen asti, kunnes vaadittu tarkastus ja vaaditut
testaukset on suoritettu tai tarvittavat raportit on vastaanotettu ja todennettu
(ks. kohta 4 .1 0. 1). Tdma4 ei pade silloin, kun tuote annetaan kaytettavéksi
silld ehdolla, ettd on olemassa menettelyt tuotteen vetdmiseksi takaisin (ks.
kohta 4.10.1). Talldin ei kuitenkaan suljeta pois kohdassa 4.10.2a esitettyja
toimintoja;

d) tunnistaa poikkeavat tuotteet.

Kts. 4.10.1.1ja4.10.1.2
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4.10.3 Lopputarkastus ja -testaus

Lopputarkastuksen ja -testauksen laatusuunnitelman tai dokumentoitujen
menetelmien tulee edellyttad, ettd kaikki spesifioidut tarkastukset ja
testaukset on suoritettu, ja etta tulokset

tayttavat spesifioidut vaatimukset. Tahan kuuluvat seké tuotetta
vastaanotettaessa, ettd prosessin aikana suoritettavat tarkastukset ja
testaukset.

Valmistajan tulee suorittaa kaikki lopputarkastukset ja -testaukset
laatusuunnitelman tai dokumentoitujen menetelmien mukaisesti, jotta
saadaan todisteet, ettd valmis tuote on spesifioitujen vaatimusten mukainen.
Mitaan tuotetta ei tule toimittaa ennen kuin kaikki laatusuunnitelmassa tai
dokumentoiduissa menettelyohjeissa spesifioidut toiminnot on tyydyttavalla
tavalla suoritettu ja niihin liittyvat tiedot ja dokumentit ovat saatavissa ja ne

on hyvaksytty.

Kts. 4.10.1.1. ja 4.10.1.2
Tydpaikkaselvitykset ja
palautteen keruu myds kéayton
aikana, koska osa
toimivuusongelmista tulee ilmi
vasta jonkin ajan kuluttua

Huomiota mallin rakentamisessa
selvityksiin ja palautteen
keruuseen.

Ty6paikkasuunnittelun
tyokalupakin tydpaikan
tarkistuslista

4.10.4 Tarkastus- ja testauspoytakirjat

Valmistajan tulee laatia ja sailyttda poytakirjat, jotka todistavat, etta tuote on
lapdissyt tarkastuksen tai testauksen maariteltyjen hyvéksymiskriteerien
mukaisesti (ks. kohta 4.16).

Systemaattiset, Kirjalliset
selvitykset sovitun menetelmén
mukaan

Sovitaan sopivasta
tarkistuslistasta tai kehitetaan
sellainen

Tyo6paikkasuunnittelun
tyokalupakin tarkistuslomakkeet.

Tyopaikkaselvitykseen tarkoitetut
tietojarjestelmat (esim. TTKK:n
Pilvi).

ErgoCop-tietojarjestelma.




Kohta 4.11 Tarkastus-, mittaus- ja testausvélineet
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Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin
tuotteissa ja muissa
tuotteissa

Valmistajan tulee valvoa, kalibroida ja huoltaa omistamansa, lainaamansa tai ostajan
toimittamat tarkastus-, mittaus- ja testausvélineet, joita kdytetddn osoittamaan tuote
spesifioitujen vaatimusten mukaiseksi. Valineita tulee kayttaa tavalla, joka takaa, ettd
mittausepdavarmuus on tiedossa ja vaaditun mittauskyvyn mukainen.

Valmistajan tulee:

a) yksildida suoritettavat mittaukset ja vaadittu tarkkuus sek& valita asianmukaiset tarkastus-,
mittaus- ja testaus- valineet;

b) méaravalein tai ennen kayttoa todeta, kalibroida ja saatéa kaikki tarkastus-, mittaus- ja
testausvalineet ja -laitteet, jotka voivat vaikuttaa tuotteen laatuun. Tdma tapahtuu vertaamalla
mittanormaaleihin, jotka ovat tunnetussa, voimassa olevassa yhteydessé hyvéksyttyihin kansallisiin
standardeihin. Jollei sellaisia standardeja ole, tulee kalibroinnin perusteet dokumentoida;

c) laatia, dokumentoida ja yllapita4 kalibrointimenetelmid, joihin siséltyy vélineen tyyppid,
tunnusnumeroa, sijaintipaikkaa, kalibrointitaajuutta, kalibrointimenetelmaa, hyvéksymiskriteereja
koskevat tiedot seka niitd toimenpiteitd koskevat yksityiskohdat, joihin on ryhdyttéva tulosten
ollessa epatyydyttavat;

d) varmistaa, ettd tarkastus-, mittaus- ja testausvélineet pystyvét tarvittavaan tdsmallisyyteen ja
tarkkuuteen;

e) merkitd tarkastus-, mittaus- ja testausvalineet sopivalla tunnuksella tai hyvéksytylla
tunnistusmerkinnalla niiden kalibrointitilan osoittamiseksi;

f) pitda kirjaa tarkastus-, mittaus-ja testausvalineiden kalibroinnista (ks. kohta 4.16);

g) arvioida ja dokumentoida aikaisempien tarkastus- ja testaustulosten kelpoisuus silloin, kun
tarkastus-, mittaus- ja testausvélineiden kalibrointi todetaan virheelliseksi;

h) varmistaa, ettd ymparistdolosuhteet ovat sopivat suoritettaville kalibroinneille, tarkastuksille,
mittauksille ja testauksille:

i) varmistaa, ettd tarkastus-, mittaus- ja testausvalineitd kasitellaan, sdilytetdan ja varastoidaan siten,
ettd niiden tarkkuus ja kayttokelpoisuus sailyy;

j) suojata tarkastus-, mittaus- ja testausvalineistd seka testauslaitteet testausohjelmistoineen
sellaisilta saatdtoimilta, jotka tekisivat kalibrointiasetuksen mitattomaksi.

Silloin, kun testauslaitteita (esim. kiinnittimid, mallineita, malleja) tai testausohjelmistoa
kaytetdan tarkastuksen yhteydessa, ne tulee tarkistaa sen osoittamiseksi,etta niilla
pystytaan todentamaan tuotteen hyvaksyttavyys ennen tuotantoa tai asennusta, ja ne tulee
tarkistaa uudelleen maaravalein. Valmistajan tulee maératé naiden tarkistusten laajuus ja
taajuus ja pitaa kirjaa todisteena valvonnasta (ks. kohta 4.16). Mittaussuunnitelmatiedot
tulee olla ostajan tai hdnen edustajansa vaatiessa saatavilla varmistamaan, etta suunnitelma
on toiminnallisesti riittdva.

Ei juuri sovellettavissa
tyopaikkasuunnitteluun, voisi
tarkoittaa esim.
olosuhdemittareiden kalibrointia
tai layoutmallineiden ja CAD-
ihmismallien mittakaavaisuutta
ja tarkkuutta.

Toinen "kalibrointikohde" on
tyOpaikan tarkistuslistan
sovittaminen kulloiseenkin
kohteeseen.

Keskustellaan, onko
tarpeen tehda
tyopaikkojen
pisteytyslista esim.
tyOpaikan tarkistuslistan
ympérilté (esim.
"tyopaikan /
tyojarjestelmén
toimivuusindeksi™)

Esimerkiksi ErgoCopin
ihmismallikuvat

Tydpaikkasuunnittelun
tyokalupakin tydpaikan
tarkistuslista




Kohta 4.12 Tarkastus- ja testaustila
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Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

Tuotteen tarkastus- ja testaustila tulee merkité nakyviin kéyttamalla
merkintdja, leimoja, lipukkeita, etiketteja, saattokortteja,
tarkastuspoytakirjoja, testausohjelmistoa, fyysista sijoituspaikkaa tai muita
sopivia keinoja, jotka osoittavat suoritettujen tarkastusten ja testausten
perusteella tuotteen vaatimusten mukaisuuden tai vaatimuksista
poikkeamisen. Tarkastus- ja testaustilan merkintaa tulee tarpeen mukaan
yll&pitad Iapi tuotteen tuotanto- ja asennusvaiheen sen varmistamiseksi, etta
vain vaaditun tarkastuksen ja testauksen lapdisseita tuotteita toimitetaan
kaytetdan tai asennetaan.

Kirjauksista tulee ilmetd, mika tarkastuselin on vastuussa vaatimusten
mukaisen tuotteen hyvaksymisesta toimitettavaksi (ks. kohta 4.16).

Tydpaikan merkinta esim.
kyltilld "EI TEHTY
KAYTTOONOTTO-
TARKASTUSTA" tai "El
TEHTY TYOPAIKKA-
SELVITYSTA",

Tydpaikkatuote eroaa téssa
tavaratuotteesta. Tyovélineilla ja
varusteilla merkinta voi olla
relevanttia, jotta kokeilusta ei
valuta kaytantéon ilman
paétostd. Lahinn kysymys on
tyOpaikan / tuotannon
aloittamisen tilan
tiedostamisesta: ollaanko
kokeiluvaiheessa vai
vaaditaanko jo taytta tuotantoa?

Huomiota uuden tydpaikan
kayttédnottoprosessiin ja uusien
tuotteiden valmistuksen
aloittamisprosessiin.

Vastuun siirtyminen
katkosvaiheessa pohdittava
perusteellisesti, myds
paallikkdtasolla. Se on
kirjattava, jotta sit4 voidaan
kehittdd myéhemmin.




Kohta 4.13 Poikkeavan tuotteen valvonta
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Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

Valmistajan tulee laatia ja yll&pitd4 menetelmid sen varmistamiseksi, etta
estetadn spesifioiduista vaatimuksista poikkeavien tuotteiden tahaton kéytto
tai asennus. Talla valvonnalla on huolehdittava poikkeavan tuotteen
tunnistamisesta, dokumentoinnista, arvioinnista, kdyttokiellosta (mikali
tarpeellista) ja sen kdyttdmistavasta sekd ilmoittamisesta asiaan liittyville
toiminnoille.

Tyo6paikan on oltava
suunnitelmien mukainen.
Tietenkin uudet tyopaikat ovat
aina erilaisia kuin vanhat, mutta
niiden on vastattava annettuja
tavoitteita tai spesifikaatioita.

Jos tavoitteita ei saavuteta,
listataan korjauskohdat.
Tuotantoa ei aloiteta ennen
tilanteen korjausta. Téhén
ideaalitilaan padstéan
etukateissuunnittelulla ja silla
ettd tyopaikan raatalointi
tehda&n mahdollisimman
pitkalle proto- ja esisarjojojen
aikana.

Tydpaikan analysoinnin ja
testauksen (ennen tydpisteen
monistamista) sisallyttdminen
tyopaikkasuunnittelun
toimintamalliin.

Mallissa varataan
korjausresursseja.

Ty6paikkasuunnittelun

tyokalupakin tavoitteenasettelu- ja

arviointityokalut.

Avrviointi/palautelomakkeen
"Korjattavaa" sivu.

4.13.1 Poikkeavan tuotteen uusintakasittely ja kdyttdminen

Vastuu poikkeavan tuotteen uusintakasittelysta ja kayttopaatdsta koskevat
valtuudet tulee madritelld. Poikkeava tuote tulee lapikéydéd dokumentoitujen
menetelmien mukaisesti. N&ita voivat olla:

a) uudelleenkaésittely spesifioitujen vaatimusten tayttdmiseksi:

b) hyvéksyminen korjattuna tai korjaamatta poikkeusluvalla;

¢) luokitus vaihtoehtoiseen kéyttoon;

d) hylkd&minen tai romutus.

Sopimuksen niin vaatiessa tulee spesifioidut vaatimukset tayttamattéman
tuotteen ehdotetusta kéaytdsta tai korjaamisesta (ks. kohta 4.13.1 (b))
ilmoittaa poikkeusluvan saamiseksi ostajalle tai hanen edustajalleen.
Todellisen tilan ilmaisemiseksi tulee kirjata hyvaksytty poikkeavuus ja
korjausten kuvaus (ks. kohta 4.16).

Korjattu ja uudelleen késitelty tuote tulee tarkastaa uudelleen
dokumentoitujen menetelmien mukaisesti.

Korjausresurssien kaytto

Korjaukset esitetty
arviointilomakkeella.




Kohta 4.14 Korjaavat toimenpiteet
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Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

Valmistajan tulee luoda, dokumentoida ja yllapitd4 menettelyt seuraavia
tarkoituksia varten:

a) tuotteen poikkeavuuden aiheuttajan tutkimiseksi ja uusiutumisen
ehkaisyyn tarvittaviksi korjaaviksi toimenpiteiksi;

b) kaikkien prosessien, tydvaiheiden, poikkeuslupien, laatupdytékirjojen,
huoltoraporttien ja valitusten analysoimiseksi, jotta poikkeavan tuotteen
syntyyn johtaneet syyt I0ydetdén ja eliminoidaan;

c) esiintyvaa riskitasoa vastaavien ongelmien selvittdmiseen tahtaavien
ennaltaehkdisevien toimenpiteiden alullepanemiseksi;

d) valvontakeinojen kéayttamiseksi, joilla varmistetaan, etté korjaavat
toimenpiteet suoritetaan ja ettd ne tehoavat;

e) korjaavista toimenpiteisté johtuvien menettelyjen muuttamiseksi ja
muutosten Kirjaamiseksi.

Suunnitteluvirheiden hallinta.

Suunnittelun kehittyminen
seuraavaa projektia varten.

Suunnitteluvélineiden
kehittaminen

Tydpaikkojen arvioinnin
korostaminen ja palautetiedon
saaminen suunnittelijoille
riittdvéan yksildidyssa muodossa.

Palautekortit
Ty6paikkasuunnittelun
tyokalupakissa.
ErgoCopin palaute.

Suunnitteluhankkeen

loppupalaveri, jossa kdydaan l&pi

tyot ja tyopaikat (kts.
Ty6paikkasuunnittelun
tydkalupakki).

Kohta 4.15 Kasittely, varastointi, pakkaaminen ja toimittaminen

Standardin vaatimus

Merkitys
tyopaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittdmishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

4.15.1 Yleista
Valmistajan tulee laatia, dokumentoida ja yll&pitdad menetelmét tuotteen
késittelyd, varastointia, pakkaamista ja toimittamista varten.

Vaikea soveltaa tyopaikan
suunnitteluun, voisi merkité
asennus- ja
kayttoonottovaihetta. Tallgin
ovat asennus-, kaytto- ja
menetelméohjeet tarpeen, jotta
suunnitelluista ominaisuuksista
saadaan KkaikKi irti.

N&itd koskevat kéytto- ja
muiden organisaatioiden tiedot
ja kokemukset pyritdén saamaan
suunnittelussa kayttoon.

Suunnittelun / hankinnan
tarkistuslista ja palautelista ja
raataloivan suunnittelun ohje
Ty6paikkasuunnittelun
tyokalupakissa.

4.15.2 Kaésittely
Valmistajan tulee huolehtia sellaisista késittelymenetelmista ja -laitteista,
jotka estévat vaurioitumisen ja turmeltumisen.

(Ei relevantti tassa
viitekehyksessa paitsi
suunnittelun kohteen kannalta)
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4.15.3 Varastointi

Valmistajan tulee huolehtia turvallisista varastoalueista tai varastotiloista tuotteen
vaurioitumisen ja turmeltumisen ehkaisemiseksi ennen sen kayttda ja toimittamista.
Vastaanottamisen seké ndille alueille ja niiltd pois toimittamisen ehdoksi tulee
madritelld asianmukaiset menetelmat. Pilaantumisen tai turmeltumisen
havaitsemiseksi tulee varastossa olevan tuotteen kunto arvioida sopivin aikavélein.

(Ei relevantti tassa
viitekehyksessa paitsi
suunnittelun kohteen kannalta)

4.15.4 Pakkaaminen

Valmistajan tulee valvoa pakkaus-, suojaamis- ja merkitsemisprosesseja (niihin
kaytetyt materiaalit mukaan lukien) siind maarin kuin on tarpeen spesifioitujen
vaatimusten mukaisuuden varmistamiseksi. Lisaksi tulee merkitd, suojata ja pitad
erillaén kaikki tuotteet niiden vastaanottamisesta siihen asti, jolloin valmistajan
vastuu lakkaa.

(Ei relevantti tassa
viitekehyksessa paitsi
suunnittelun kohteen kannalta)

4.15.5 Toimittaminen

Valmistajan tulee jarjestad tuotteen laadun suojaaminen lopputarkastuksen ja
-testauksen jélkeen. Sopimuksen niin maaratessa tdma suojaus tulee ulottaa
késittdmadn tavaran toimittaminen sen madrdpaikkaan.

(Ei relevantti tassa
viitekehyksessa paitsi
suunnittelun kohteen kannalta)

Kohta 4.16 Laatutiedostot

Standardin vaatimus

Merkitys
tyopaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittdmishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

Valmistajan tulee laatia ja yll&pitdd menetelmié laatutiedostojen yksilointia,
kerddmistd, indeksointia, arkistointia, talletusta, yllapitoa ja havittdmista
varten.

Ty06paikkasuunnittelun
integroitu tietojarjestelma.

Laatutiedostoissa erilaisia tietoja
tyopaikkojen monipuolisesta
toimivuudesta.

Tydterveyshuollon
sairaustilastot, tapaturmatilastot

Keskustelua olemassa olevista
tiedoista ja tietojen ryhmittelystéa
suunnittelutehtavittain.

Olennaista on tiedostojen
tietojen saaminen kéayttoon;
niista oppiminen.

ErgoCop-tietojarjestelma
pureutuu toimivuustietojen
hallintaan. Perusjaotteluna
tiedoissa on kehitystydssa
synnytetty
tyopaikkaselvitysjarjestelma.

Laatutiedostoja tulee yllapitdd vaaditun laadun saavuttamisen seké
laatujérjestelmén tehokkaan toimivuuden osoittamiseksi. Osavalmistajan
asiaan kuuluvien laatutiedostojen tulee olla osa ndité tietoja.

Osavalmistajat ovat tydpaikan
komponenttien, tyokalujen,
vélineiden valmistajia.

Kaikkien laatutiedostojen tulee olla ymmarrettévié ja tunnistettavissa
tiettyyn tuotteeseen kuuluviksi. Laatutiedostot tulee tallettaa ja yllapitaa
siten, ettd ne ovat helposti saatavilla sellaisissa tiloissa ja
ymparistdolosuhteissa, jotka minimoivat turmeltumisen ja vauriot seka
ehkéisevat havikin. Laatutiedostojen sailyttdmisaika tulee maératé
kirjallisesti. Sopimuksen niin maaratessa tulee laatutiedostot pitaé sovitun
ajan ostajan tai hdnen edustajansa saatavilla niiden arviointia varten.

Sovitaan tyépaikkojen
"laatutiedoston” yllapitdmisesta

Esim. ErgoCop on tietokoneella,
mikroverkossa saatavilla. Siséltad
koko organisaation yhteisia
tietoja.




Kohta 4.17 Sisaiset laatuauditoinnit
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Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

Valmistajan tulee toteuttaa kattava suunniteltu ja dokumentoitu
auditointijarjestelmé todetakseen, ovatko laatutoiminnot suunniteltujen
jarjestelyjen mukaiset, ja maarittddkseen laatujarjestelmén tehokkuuden.

Suunnitteluorganisaatio arvioi
omaa tyotadn olemalla mukana
palautteenkerussa.

Keskustelu projektien
arvioinnista esim.
lopetuspalaveri.

Projektin arviointilomake
Ty6paikkasuunnittelun
tydkalupakissa: onko sovitut asiat
tehty.

Auditointien ajoituksen tulee perustua kyseesséolevan toiminnon tilaan ja
tarkeyteen.

Arviointi projektin paattyessa.

Auditointi ja seurantatoimet tulee suorittaa dokumentoitujen menetelmien
mukaisesti.

Pyrkimys arviointitoiminnan
vakiinnuttamiseen ja
systematisointiin.

Raataloity arviointilomake joka
kerta kaytossa.

Auditointien tulokset tulee dokumentoida ja saattaa tiedoksi niille
henkildille, joilla on vastuu tarkastuksen kohteena olleella alueella.
Kyseisestd alueesta vastuussa olevien johtohenkildiden tulee ryhtya
valittdmiin toimenpiteisiin tarkastuksessa todettujen puutteiden
korjaamiseksi (ks. kohta 4.1.3).

Kokemukset saatava
suunnittelijoille ja suunnitteluun
oallistuville.

Projektin lopetuspalaverin laaja
osallistuminen.




Kohta 4.18 Koulutus
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Standardin vaatimus

Merkitys
tydpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

Valmistajan tulee laatia ja yllapitdd menetelmét koulutustarpeiden
tunnistamista varten ja huolehtia kaiken sellaisen henkilékunnan
koulutuksesta, joka suorittaa laatuun vaikuttavia toimintoja. Erityisesti
madriteltyja toité suorittavien henkildiden tulee olla vaatimusten mukaisesti
patevoityjé sopivan koulutuksen, harjoittelun tai kokemuksen perusteella.
Koulutuksesta on oltava asianmukaiset kirjaukset (ks. kohta 4.16).

Valmiuksien tarkistaminen ja
tarvittava koulutus

Toimintamallia luotaessa
kdydaan keskustelu valmiuksista
ja koulutustarpeista.

Suunnittelijoiden monipuolinen
koulutus toiminnan
suunnitteluun ja nykyaikaisten
ty6tehtavien suunnitteluun.
Muiden ryhmien koulutus
"tekniseen" suunnitteluun

Kohta 4.19 Huolto

Standardin vaatimus

Merkitys
tyopaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittdmishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

Huollon ollessa sopimuksessa spesifioituna tulee valmistajan laatia ja
yllapitdd menetelmat huollon suorittamiseksi ja todentamiseksi, ettd huolto
tayttaa spesifioidut vaatimukset.

Huollon suunnittelu on yhtena
kriteerind

Kokonaisvaltainen
toiminnallinen suunnittelu.

Kéytto ja kunnossapito mukaan
suunnitteluprojekteihin.

Simuloinnin, todellisen toiminnan
suunnittelun korostaminen
Tyo6paikkasuunnittelun
tyokalupakissa.

Huollettavuus mukana
tilauslomakkeessa ja
arviointilomakkeessa.

Kohta 4.20 Tilastolliset menetelmat

Standardin vaatimus

Merkitys
tyOpaikkasuunnittelussa

Huomioon ottaminen
kehittamishankkeessa

Huomioon ottaminen
tutkimusprojektin tuotteissa ja
muissa tuotteissa

Mikéli katsotaan tarkoituksenmukaiseksi tulee valmistajan luoda menetelmét
riittavien tilastollisten menetelmien yksil6imiseksi, joita tarvitaan prosessin
suorituskyvyn hyvaksyttavyyden ja tuotteen tunnusarvojen todentamiseen.

Tydpaikkojen toimivuuden
seuranta.

Sairauslukujen seuranta
yhteenveto-tasolla. Muutaman
tyOpaikan laadusta ei saa
tilastollista tietoa, mutta ne ovat
tarpeen osasto- ja yritystasolla.

Keskustelu
seurantajarjestelmien
olemassaolosta, toimivuudesta
(tietosisallostd) ja kaytdsta
(tuodaanko tietoja
suunnitteluun)

Tyopaikkasuunnittelun
tyokalupakissa kortti tapaturma-
ja sairausseurantajarjestelmista
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5.3 Yhteenveto SFS-1SO 9001:n vaatimusten ja tyGpaikkasuunnittelun kehittdmisen
yhteensopivuudesta

Tydpaikkasuunnittelun kehittdmisprosessissa ei pyrité niin tiukasti dokumentoituun ja
maaramuotoisesti ohjattuun prosessiin kuin standardien mukaisessa laatujérjestelméssa. Taman vuoksi
osa asioista jatetddn vain keskustelujen varaisiksi, jolloin niita ei laatujéarjestelmien kasityksen
mukaisesti "ole edes olemassa”. Haluttaessa nditd voidaan toki méardmuotoistaa. Seuraavassa on
esitetty tarkeimpia poikkeamia kohta kohdalta jarjestelmien vélilla ja miten tyopaikkasuunnittelua tai
sen tyokaluja pitdisi kehittaa, jotta saavutettaisiin riittava yhtenevaisyys. Lukijan on muistettava, etta
tutkimushanke on tata raporttia laadittaessa jo aivan loppuvaiheessaan, eli ndita ajatuksia ei resurssien
puutteessa ole voitu toteuttaa.

Kohta 4.1 Johdon vastuu

Johdon luomaa kirjattua ty6jarjestelmastrategiaa ei valttamétté laadita. (Parasta on, jos se laaditaan
koko organisaation yhteistyoné ja johon johto muiden ohella sitoutuu.) Tallaisen laatiminen koetaan
varsin vaikeaksti. Kynnystd madaltamaan voisi tulevissa kehityshankkeissa laatia esimerkkeja. Myos
Strat!-ohjelma antaa tdssd omaa apuaan.

Organisaation vastuita ja valtuuksia selvitetdan lahinna suunnitteluprojektiin liittyen. Aina ei
kuitenkaan ole kyse valtuuksista vaan kyvysta tai mahdollisuuksista kéayttaa niitd. Tdmén vuoksi
kehityksen kohteena ovat suunnittelutilanteet, joissa kyvyt riittavét.

Johdon katselmukset eivét ole olleet keskeinen kehittdmiskohde. Paras katselmustilanne on usein
kaytetettavaksi suositeltu projektin arviointipalaveri ja sita auttava arviointilomake. Siséisen arvioinnin
helpottamiseksi voisi olla kyselylomake projektin osallisille. Tdma on tarpeen vaatiessa helppo
kehittamisalue.

Kohta 4.2 Laatujarjestelma

Tata tyopaikkasuunnittelun malli nimenomaan on. Alemman tason ohjeissa ei kuitenkaan menna
tasmallisyyteen, koska tilanteet ovat liian monimuotoisia.

Kohta 4.3 Sopimuskatselmus

Sopimuskatselmus on paremmin sovellettavissa ostettaessa suunnittelua ulkoa ja talldin toimitaan
ostajana.

Kohta 4.4 Suunnittelun ohjaus

Suunnittelun ohjaukseen on tyopaikkasuunnittelun mallissa ja pakissa useita valineitd. Juuri ohjauksen
puutteesta johtuvat useat suunnittelun "epaonnistumiset”. Ohjauksessa pyritddn ryhmatoimintaan, siksi
dokumenteilta ei vaadita tiukkoja hyvaksymiskriteereitd, vaan ne pyritdan esittdmaan ryhmalle
sopivassa muodossa. Arviointitilanteet ovat aina monikriteerisig, tata varten voisi
Ty0Opaikkasuunnittelun tyokalupakissa olla laajempikin ohje.

Suunnittelumuutosten kirjauksia toivotaan, mutta niiden tekeminen ilman ErgoCopin kaltaista
jarjestelmaé on hankalaa. Tydpaikkasuunnittelun ei pida lisata vaikeaa byrokratiaa.
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Kohta 4.5 Asiakirjojen valvonta

Tydpaikkasuunnittelun asiakirjoille pyritdan I6ytaméaan samanlaiset julkaisu- ja muutosmenettelyt kuin
laatuasiakirjoillekin. (Tietenkin asiakirjasta riippuen, mutta toisaalta jokaisen asiakirjan pitéa olla
tarked: miksi sitd muuten kannattaa laatia?)

Kohta 4.6 Ostotoimi

Tydpaikkasuunnittelu on aina myos tyovélineiden ym. ostamista. Néiden testausta varten voisi
Tydpaikkasuunnittelun tyokalupakissa olla yleisohje.

Kohta 4.7 Ostajan toimittamat tuotteet
Ei relevantti tassé viitekehyksessa
Kohta 4.8 Tuotteen tunnistus ja jaljitettavyys

Tydpaikan "tunnistaminen™ on relevantti siind mielessa, etta tiedetadn, miksi jotkut ratkaisut on tehty.
ErgoCopissa on tatd varten suunnittelijan muistilista. Samanlainen systeemi pitéisi liittda
paperisuunnitteluunkin.

Kohta 4.9 Prosessin valvonta

Tydpaikkasuunnittelussa tarkoittaa lahinna valmistusta ja asennusta. Ergonomisen asennuksen
tarkistuslista (mittojen raatéldinnin ohella) voisi olla tarpeen.

Kohta 4.10 Tarkastus ja testaus

Tarkastus ja testaus on oikeastaan tyopaikkasuunnittelussa monasti vieléd yksi suunnitteluvaihe.
Toiminnallisuuden puolta tarkastusmenettelyssa pitaa painottaa.

Kohta 4.11 Tarkastus-, mittaus- ja testausvalineet

Ei juuri relevantti. Tarkeimpiéd mittareita lienee typaikan tarkistuslista, joka sovitetaan yrityksen
toimialaan. Tama "mittari" on laadullinen tarkistuslista, joka voisi olla yksi lahtokohta lahdettaessa
kehittdmaan tuotantotyOpaikan toimivuuden karkeaa maéarallista mittaria.

Kohta 4.12 Tarkastus- ja testaustila

Tydpaikkasuunnittelussa erityisen vaikea aihe kaytanndssa on, milloin testaustila on ohi eli milloin
suunnitelma on "valmis". Yrityksen toimintamallia rakennettaessa on téta yritetva kirkastaa.
Ty0Opaikan arvioinnin suorittamisohjeeseen voisi liittdd huomautuksen tydpaikkaan kiinnitettavasta
tarrasta "El VALMIS".

Kohta 4.13 Poikkeavan tuotteen valvonta

Edellisen kohdan vaikeudet toistuvat, korjauslomakkeen kaytolla tilannetta on yritetty auttaa.
Ty0Opaikkojen kehittdmisessa on kéytdssa myos jatkuvan parantamisen filosofia, joten maaradmuotoista
valvontaa ei ehka tarvita.

Kohta 4.14 Korjaavat toimenpiteet

Suunnitteluprosessin jatkuva kehittdminen on yksi suunnittelumallin piirre. T&t& varten on projektin
arviointipalaveri ja -lista. Kehittdmistoimien varmistamiseksi voisi Tyopaikkasuunnittelun
tyokalupakissa olla myds normaali kehittamistoimen kuvaus -lomake.
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Kohta 4.15 Kasittely, varastointi, pakkaaminen ja toimittaminen

Ei juuri relevantti, voisi tarkoittaa asennusvaihetta.
Kohta 4.16 Laatutiedostot

Ty6paikkasuunnittelun laatutiedostojen yllapidosta on mallissa vain vahéisia viitteitd. Namé on
sovittava keskusteluissa.

Kohta 4.17 Siséiset laatuauditoinnit
Siséinen tyépaikkasuunnittelun auditointi on olennainen osa mallia.
Kohta 4.18 Koulutus

Koulutusta pyritaan tyopaikkasuunnittelun kehittdmisessé jonkin verran vélttdmaan (tai sita ei
tietoisesti tyrkytetd), enemman lahdetaén liikkeelle siitd, ettd yrityksesta l0ytyy tietoa, kunhan
kaytetaan oikeita menetelmia ja toimintatapoja.

Kohta 4.19 Huolto

Tydpaikkasuunnittelussa huolto pyritaan integroimaan mukaan silla, ettd se ja sen tarpeet ovat mukana
suunnittelussa.

Kohta 4.20 Tilastolliset menetelmat

Tilastollisia menetelmié kéaytetaddn ilman muuta, jos se on mahdollista.

6 Yhteenveto

On selvéd, etté jos tyopaikkasuunnittelu on tietoista ja hallittua, silla on silloin "laatujarjestelma”. Nyt
me haluamme vastauksen kysymykseen, onko kokoonpanoteollisuuden yrityksissa tehtdavien
kehitysprosessien (Tyopaikkasuunnittelun ... 1993) myo6ta syntyva suunnittelukaytantd SFS-1SO 9001-
standardin hengen mukainen siind maarin, ettd tuloksena voidaan kirjaimellisesti sanoa olevan
tyopaikkasuunnitelun laatujarjestelman.

Edelldolevasta voidaan koosta seuraavat vaatimukset kehittdmiselle, jotta tuloksena voisi sanoa olevan
tyopaikkasuunnitelun laatujarjestelman:

1) Periaatepohjan luominen ja dokumentointi

- yrityksen strategian méarittely tyopaikkasuunnittelussa,
johdon laatimat tavoitteet lyhyesti ja kirjallisesti

- ty6td, tuotantoa, tydpaikkoja koskevien tavoitteiden méarittely kirjallisesti
- toimintaperiaatteiden maéarittely:

Yleinen tuotantoteknisen suunnitteluprojektin malli, jossa toiminta projektin
vaiheissa on mééritetty karkealla tasolla:

(esim. tavoitteiden madrittely, kokemusten keradminen, tiedottaminen, yhteistyon
kaynnistdminen, vaatimusmaarittely, suunnittelukatselmukset ja niiden menetelmét,
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tyOpaikan testaus ennen tuotantoa, tydpaikan hyvéksyminen tuotantoon, toimivuuden
seuranta, projektien arviointi)

Vastuiden ja roolien madrittely yleisesti ja projektikohtaisesti
2) Toimintaohjeet Kriittisiin kohtiin niiden systematisoimikseksi ja vakiinnuttamiseksi
- vaatimusmaarittely
- tyOpaikan testaus (arviointi ennen tuotantoa)
- tyOpaikkaa koskevien dokumenttien hallinta

3) Tydohjeet kriittisiin menetelmiin (ndma eivat enaa laatukasikirjassa, vaan erillisiné
dokumentteina ehké vain vastuuhenkil6ill&)

- tyOpaikan arvioinnin menettely

- raataldivan suunnittelun proseduuri

- jne ... (ehka kaikille menetelmille jollakin tasolla)
4) Tydpaikkasuunnittelun katselmukset

- koko tyopaikkasuunnittelutoimintaa on tarkasteltava. Tarkastelussa oltava johto
mukana.

5) Tydpaikkasuunnittelumallin kehittdminen ja virheiden korjaaminen

N&ma vaatimukset ovat kaikki mielekkaita ja voidaan tarpeen vaatiessa ottaa huomioon
tyopaikkasuunnittelua kehitettdessa. Kehityksessa on yleensa olennaista yrityksen nykytilasta lahteva
omaehtoinen kehittdminen. Monet néisté kehittdmiskohteista tulevat usein kehittdmisen aikana
vastaan. Jos kaikki eivét tule, voi olla mielekésté ensin kokeilla "luonnollista toimintamallia” ja keréta
siitd kokemuksia, ja taman jalkeen muokata sita kohti 1ISO 9000-yhteensopivuutta.

Toinen vaihtoehto on tietenkin se, ettd tydpaikkasuunnittelu otetaan huomioon laatujarjestelman
kehittdmisprosessissa. Talldin on vaarana se, ettd ei Kiinnitetd huomiota suunnittelun
menestystekijoihi, esim. luontevaan yhteistyohon, vaan otetaan vaatimukset tayttavét toimintatavat
kéayttoon mekanistisina ja ei tarpeesta lahtevand. Tulos ei silloin valttdmétta ole paras mahdollinen:
"laatujarjestelmallisyys" ei ndet ole tydpaikkasuunnittelun keskeinen tavoite, vaan se, etti saadaan
hyvig, joka kerta paremmin toimivia tyopaikkoja suunnitellusti tehokkaasti ja aina uutta oppien.
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