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Mihin ergonomia on kadonnut tyopaikkojen

kehittamisessa?

Arto Reiman & Teemu Suokko

Kohtaamme tyossamme pdivittdin tilanteita,
joissa paremmin suunniteltu ja johdettu vuoro-
vaikutusyhteys ihmisen, organisaation ja tekno-
logian valilld mahdollistaisi toiminnan tehos-
tamisen seka tyohyvinvoinnin lisddmisen. Tyy-
pillisind esimerkkeind tdstd voidaan nostaa
esille tyopistejarjestelyjen muokkaaminen vas-
taamaan tyon vaatimuksia. Ergonomiakirjalli-
suudessa tallaista yksittaisiin tyopisteisiin koh-
dentuvaa kehittdmistoimintaa kutsutaan mik-
roergonomiaksi (esim. Kleiner 2008). Suoma-
lainen ergonomia-asiantuntemus keskittyy
varsin laajasti juuri mikroergonomisiin osako-
konaisuuksiin. Toisaalta ergonomiaymmarryk-
semme tuntuu kokemustemme mukaan olevan
huomattavasti puutteellisempaa laajemmassa
tyoeldamakontekstissa, eikd suomalainen ergo-
nomiaosaaminen kykene riittavalla tavalla ka-
sittdmadn ja kasittelemadn yksittisista tyo-
pisteistd muodostavia kokonaisuuksia, eli esi-
merkiksi kokonaisia tuotantoympaéristo6ja. Kan-
sainvalisessa ergonomiakirjallisuudessa tallais-
ta laajempaa, organisatorista ymmarrysta edel-
lyttdvad ergonomiatoimintaa kutsutaan mak-
roergonomiaksi (emt.).

Suomessa kehitys tyoterveydessa, -turval-
lisuudessa ja -hyvinvoinnissa on ollut huimaa
pidemmalla aikavalilla tarkasteltuna. Kehitys
tuntuu kuitenkin jadneen paikalleen, kun tar-
kastellaan esimerkiksi tapaturma- ja tydperais-
ten sairauksien kehitystd Suomessa 2000-lu-
vulla (Kela 2019; Tapaturmavakuutuskeskus
2020a.). Ndiden on osoitettu aiheuttavan val-
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tavia haittakustannuksia suomalaiselle yhteis-
kunnalle, tydpaikoille seka yksiléille (Rissanen
& Kaseva 2014; European Agency for Safety
and Health at Work 2019). Toisaalta ndkyma
kuitenkin on, ettei haittakustannusten talou-
dellista merkitysté sekd niiden vihentamiseen
liittyvaa taloudellista potentiaalia ymmarre-
td edelleenkdin riittavasti tyopaikkatasolla.
Ergonomia suunnittelutieteellisend oppiala-
na tarjoaa seka viitekehyksen ettd konkreet-
tisia tyokaluja tyopaikkojen kehittidmiseen
niin ty6hyvinvoinnin kuin tuottavuuden na-
kokulmasta (Karwowski 2005; Dul ym. 2012).
Ergonomian tyokalujen avulla voidaan tunnis-
taa yksilotason haittakuormitustekijoita seka
suunnitella monipuolisesti niiden hallintakei-
noja. On huomioitava, ettei ergonomia kate-
gorisesti pyri tunnistamaan vain tietynlaisia
kuormitustekijoitd, vaan sen lahtokohtana on
kuormitustekijoiden kokonaisvaltainen tun-
nistaminen ty6hyvinvoinnin ja tuottavuuden
kehittdmisen mahdollistamiseksi (Karwowski
2005; Dul ym. 2012).

Tyoturvallisuuden, -terveyden ja -hyvinvoin-
nin kehittdmistarpeet on tunnistettu varsin
nakyvasti esimerkiksi Suomen puheenjohta-
jakaudella Euroopan Unionin uusissa linjauk-
sissa liittyen hyvinvointitalouteen (Euroopan
unionin neuvosto 2019a) ja tydterveyden ja
-turvallisuuden uusiin linjauksiin (Euroopan
unionin neuvosto 2019b). Naméa kehittamis-
tarpeet on tunnistettu myos sekd Suomen
hallitusohjelmassa (2019) ettd Sosiaali- ja
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terveysministerion (2019) ty6hyvinvoinnin
ja tydympariston linjauksissa. Kuitenkin vai-
kuttaisi silta, ettei ole yhteistd nakymaa siita,
miten ndma linjaukset konkreettisesti siirtyi-
sivat kaytantoon suomalaisilla tydpaikoilla.
Onko tdma seurausta johtamisen puutteista
tai kenties konkreettisten kehittimismene-
telmien tai riittdvan asiantuntemuksen puut-
teista tyopaikoilla? Voidaan myds kysyd, ke-
nen rooliin tydpaikoilla lopulta kuuluu tyo-
hyvinvoinnin ja tuottavuuden kehittdminen.
Tutkimukset (esim. Dul & Neumann 2009)
ovat osoittaneet, ettd henkilostéhallinnon ja
tyoturvallisuusorganisaation roolit ovat usein
varsin siiloutuneet eivatka useinkaan suoraan
kytkoksissa paatoksia tekevaan ylimpaan joh-
toon. Tyoterveyshuollolla on myds oma roo-
linsa tydhyvinvoinnin kehittdmisessa joko ul-
kopuolisena palvelun tarjoajana tai organisaa-
tion osana. Suomalaisissa tutkimuksissa (esim.
Ahonen ym. 2011) on korostettu strategisen
tyoterveyshuoltokumppanuuden merkitysta.
Toisaalta voidaan myos kysya, millaisia tosi-
asiallisia mahdollisuuksia ja tyokaluja tyoter-
veyshuollollakaan on tydpaikkakohtaiseen ja
tyopaikoilla tapahtuvaan tyéhyvinvoinnin ja
tuottavuuden kehittdmiseen.

Kenen rooliin tillainen synergistinen tyo-
hyvinvoinnin ja tuottavuuden kehittdminen
sitten voisi kuulua tydpaikoilla? [Imeinen vas-
taus on, ettd tdma olisi kaikkien toimijaryh-
mien intresseissd, mutta kuten edelld toimme
esille, ndyttaa tissa kehittamistyossa edelleen
olevan runsaasti haasteita. Ergonomia yli 150
vuotta vanhana suunnittelutieteellisena ja
ihmiskeskeisend tieteenalana tarjoaa tihan
haasteeseen oman ratkaisukeskeisen niako-
kulmansa (Karwowski 2005). Ergonomia on
tieteenala, joka auttaa ymmartdmaan ihmis-
ta eri ymparistdissa seka tyossa etta tydajan
ulkopuolella. Ergonomian asiantuntijat kyke-
nevat monin tavoin edistdmaan tyon, tydym-
paristdjen, -menetelmien ja -vilineiden, tuot-
teiden, organisaatioiden seka toimintajarjes-
telmien suunnittelua, arviointia ja johtamista
huomioiden ihmisten tarpeet, kyvyt seka ra-
joitukset. Téllaisessa ihmiskeskeisessa kehit-

180 m

tdmisessa tarvitaan monipuolista ergonomia-
tietoa seka -osaamista ja yhteisty6ta eri toimi-
joiden valilla. Ergonomian asiantuntijoiden
tehtdvana onkin edistaa tiata vuorovaikutusta
sekd tuoda omaa asiantuntemustaan mukaan
suunnittelu- ja johtamisprosesseihin (Launis
& Lehteld 2011).

Ergonomia tarjoaa tyokaluja tyon
ymmartamiseen ja kehittdmiseen

Kansainvilisesti hyviksytyn maaritelmdn mu-
kaisesti "ergonomia tarkastelee tieteenalana ih-
misen ja toimintajdrjestelmdn muiden osien vuo-
rovaikutuksia ja soveltaa ammattialana ergono-
mian teoreettisia periaatteita, tietoja ja menetel-
mid ihmisen hyvinvoinnin ja toimintajdrjestelmdn
tehokkuuden optimoimiseksi” (Karwowski 2005;
Launis & Lehteld 2011; Dul ym. 2012). Kasite
toimintajarjestelma on tassa tarkastelussa moni-
ulotteinen. Toimintajarjestelmaa voidaan lahes-
tya mikroergonomisesti keskittyen yhden yksi-
16n omaan tyojarjestelmaan. Toisaalta toiminta-
jarjestelmaa voidaan tutkia my6s makroergo-
nomisesti esimerkiksi tydyhteison, organisaa-
tion tai organisaatioverkostojen nakdkulmista
(Dul ym. 2012) laajentaen tarkastelua aina vai-
kuttamiseen globaaleissa kestdavan kehittami-
sen haasteissa (Thatcher ym. 2018). Yksinker-
taisimmillaan ergonomia tutkii yksittdista tyon-
tekijaa tyopisteessdan. Taman varsin tyypillisen
tarkastelundkokulman vaarana on tarkastelun
rajoittuneisuus, jolloin ei kyetd ymmartdmain
useista tyontekijoista muodostuvia kokonai-
suuksia. Téllainen ldhestymistapa voi johtaa
osaoptimointiin laajemman jarjestelmian mui-
den osien kustannuksella (Dul ym. 2012).
Ergonomia luonnostaan monitieteisena
oppialana tarjoaa tyokaluja seka mikroergo-
nomisten ettd laajempien makroergonomisten
kokonaisuuksien ymmartamiseen ja kehitta-
miseen. Taman kokonaisuuden hallinta seka
kehittdminen edellyttivat eri toimija- ja sidos-
ryhmien huomioimista. Ergonomialle keskeis-
ta onkin osallistuminen seka osallistuva suun-
nittelu. Yrityksen siséllé osallistuminen voi to-
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teutua monin tavoin, mutta usein se tarkoittaa
kaikkien olennaisten henkildstéryhmien seka
johdon osallistumista ja sitoutumista (Vink ym.
2008; Burgess-Limerick 2018). Onnistunut
ergonomiakehitysprosessi edellyttdd myds
ergonomia-asiantuntijan osallistumista. Ergo-
nomia-asiantuntija voi tulla seka yrityksen
sisaltd ettd ulkopuolelta (Haims & Carayon
1998). Osallistuminen, systemaattinen ja pit-
kdjanteinen kehittdmisote sekd kyky uuden-
oppimiseen ovat keskeisia elementteja onnis-
tuneelle ergonomiakehittdmiselle (Carayon
2006). Ergonomiakehittdmisen vaikuttavuut-
ta on tuotu esille esimerkiksi Driessenin ym.
(2010) seka Westgaardin ja Winkelin (2011)
katsausartikkeleissa. Toisaalta on tuotu myos
esille vaikuttavuustutkimuksen haasteita nos-
taen erityisesti esille satunnaistettujen kont-
rolloitujen kokeiden jarjestamisen haasteelli-
suus ja yleisesti kustannus-hyotylaskennan tu-
losten vertailun vaikeus maakohtaisten eroa-
vaisuuksien vuoksi (Dempsey 2007; Driessen
ym. 2010).

Mita systemaattisella ergonomia-
kehittamiselld voi saavuttaa?

Kuten kansainvilinen ergonomiakirjallisuus
osoittaa, ergonomian oppien avulla tapahtuval-
la tydnteon edellytysten, eli tyoyhteison, -ym-
pdriston, -tehtdvien ja -kalujen kehittdmistyol-
14 voidaan vaikuttaa seka tydhyvinvointiin etta
mahdollistaa tehokkaampi ja tuottavampi tyon-
teko. Konkretisoidaksemme titd kuvaamme
tdssd puheenvuorossa systemaattisen, ergono-
miaoppien mukaisen muutosprosessin 1ahto-
tilanteesta nykytilaan erdassa valmistavan teol-
lisuuden pk-yrityksessa Suomessa. Kehityspro-
sessin keskeisena tavoitteena oli sujuvoittaa
tuotantoprosessia, mutta myos parantaa tyo-
hyvinvointia henkilést6on kohdistuvia haitta-
kuormitustekijoitd vahentamalla. Kehityspro-
sessia kuvaavina tuottavuuden tunnuslukuina
kdytdmme tuotteiden valmistuskapasiteettia
ennen ja jilkeen muutoksen. Ty6hyvinvointia
kuvaavina tunnuslukuina kdytdmme tapatur-
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mataajuuden (sattuneet tydtapaturmat miljoo-
naa tydntuntia kohden), sairauspoissaolojen ja
korvaavan ty6n maaran muutosta vuositasolla.
Ty6hyvinvoinnin kokemusta kuvaavina mittarei-
na kdytamme Happy or not -mittauksia. Happy
or not -mittauksissa henkildstolld oli mahdolli-
suus pdivittiin ottaa kantaa sosiaalitilojen ulko-
puolella sijoitetulla paatteelld sen hetkiseen
tyohyvinvointituntemukseensa neliportaisella
asteikolla "erittdin negatiivisesta” "erittdin posi-
tiiviseen”. Lisaksi hyddynnamme kehitysproses-
sia edeltdvien henkildston, tyosuojelupaallikon
ja tuotantopaallikon vélisten haastatteluiden
muistiinpanoja sekd materiaalia kehitysproses-
sin alussa henkilostolle suoritetuista tydpiste-
kohtaisista kuormitusmittauksista.
Kohdeyrityksemme on osa laajempaa suo-
malaisomisteista konsernia, toimien kuiten-
kin omana tuotantoyksikkéndan. Tuotanto-
yksikossd valmistetaan perdvaunuja seka ve-
netrailereita. Tuotantoyksikossa oli kehitta-
misprosessin kdynnistyessa yhteensa nelja-
toista tyontekijaa sekd nelja toimihenkil6a.
Tyontekijoiden tyo oli pdaasiassa késin tehta-
vaa kokoonpanotydta. Tuotantotiloissa toimi
my0s maalaamo, jossa tehtiin osien pintaka-
sittelya. Valmistus tapahtui osavalmistukseen
tarkoitetuilla levytyostokoneella, levyleikku-
rilla seka kahdella sdrmayskoneella. Lisaksi
tuotantotiloissa toimi proto-osasto, jossa teh-
tiin tuotteiden ja tuotantovélineiden kehitysta.
Kokoonpanotyo oli jaettu osakokoonpanoon
sekd peravaunukokoonpanoon. Tydntekijat
olivat statukseltaan osakokoonpanijoita ja pe-
ravaunukokoonpanijoita.
Osakokoonpanotydta suoritettiin kolmena
erilaisena tyovaiheena. Koottavat osat olivat
trukkilavoilla, joko kuormahyllyissa tai lattial-
la. Osat siirrettiin kasin trukkilavoilta osako-
koonpanomuottiin, jossa ne liitettiin yhteen
kasityokaluilla. Osakokoonpanon tyopisteil-
td valmiit tuotteet siirrettiin kdsin valmiiden
tuotteiden telineisiin. Ne olivat kdsin liikutel-
tavia ja siirrettdvissa tarpeen mukaan tyopis-
teisiin tai valivarastoon. Perdvaunukoonpanon
tyo oli mahdollista suorittaa yksin tai pareit-
tain. Valmistukseen tarvittavat osat olivat
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trukkilavoilla tai laatikoissa kuormahyllyill,
telineissa tai lattialla. Osat tuotiin trukilla ko-
koonpanopisteisiin, josta ne siirrettiin kidsin
kokoonpanon muotteihin. Peravaunut koot-
tiin kasityokaluilla. Valmiit tuotteet siirrettiin
nosturilla kaytavalle odottamaan siirtoa ulos
varastoitavaksi. Sekd kokoonpanoon etta pe-
ravaunukokoon liittyen valmistettavan mallin
vaihtuessa koottavia osia oli vaihdettava ja
jarjesteltdva tyopisteissid. Tama edellytti ka-
sin tehtavia tyovaiheita.

Kaytettavissa oleva tila tuotti haasteita
tyon sujuvuuden ja hairiottémyyden hallin-
nassa. Haasteena sujuvan tyon suorittamiseksi
oli, ettd tyoaikaa kaytettiin paljon tuottamat-
tomaan tydskentelyyn kuten tavaroiden siirte-
lyyn. Kokoonpanon kaytava tukkeutui valmiis-
ta tuotteista sekd kokoamista odottavista osis-
ta ja aiheutti logistisia hairioita. Tyopisteiden
uudelleenjarjestely tuotti henkilostolle yli-
madraista kasin tehtdvaa tyotad tuotemallien
vaihtuessa. Lisdksi haastatteluiden perusteel-
la henkil6sto koki voimakkaasti, ettei tyon te-
keminen ollut jarkevaa, sujuvaa ja hairiotonta.
Tamén vuoksi tuotantoyksikdssa kaynnistet-
tiin muutosprosessi, jolle asetettiin tavoitteik-
si ty6hyvinvoinnin parantaminen, tuottavuu-
den edistdminen, epdsuoran tyén viahentami-
nen sekd materiaalivirtojen selkeyttaminen.

Varsinainen muutosprosessi kdynnistet-
tiin vuoden 2018 jalkimmaiselld puoliskolla.
Muutosprosessi seka henkiloston osallista-
minen vastuutettiin tuotantopaallikolle. Tyo-
suojelupaallikko (TS, toinen Kirjoittajista)
toimi ergonomia-asiantuntijana muutospro-
sessissa koko organisaation tukena toimivan
keskusteluyhteyden synnyttamiseksi seka yl-
lapitdmiseksi. Osallistumisen systemoimiseksi
otettiin kaytannoksi viikkopalaveri, joissa
muutoksen vaiheita ja kdytannon toteutusta
kaytiin henkiloston kanssa avoimesti lapi.
Muutosten tukena hyddynnettiin myds 3D-
mallinnusohjelmaa, joka mahdollisti tydym-
paristdmuutosten visuaalisen tarkastelun jo
suunnitteluvaiheessa.

Tuotantoprosessin muutos toteutettiin lop-
pusyksyn 2018 ja alkukevaian 2019 valisena
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aikana. Tuotantotilojen uudelleenjarjestely-
jen mahdollistamiseksi osavalmistuskoneet
siirrettiin pois tehtaalta. Osakokoonpanon
tyoOpisteet siirrettiin ja jarjesteltiin alueille,
joissa tyon suorittamiseen oli riittavasti ti-
laa. Perdvaunukokoonpano muutettiin linja-
malliseksi, jolloin osia voitiin tuoda kuorma-
hyllyihin siten, ettei kokoonpanotyo keskeydy.
Valmiiden tuotteiden osalta mahdollistettiin
siirto nostimilla pois tydpisteeltad kaytavalle
muun logistiikan hairiintymatta. Tyopisteiden
muutosten ohella henkildston tydaikoja yh-
denmukaistettiin. Tuotanto suunniteltiin ja
sovittiin alkamaan ja loppumaan osa- ja pera-
vaunukokoonpanotyodpisteilla samaan aikaan.
Lisaksi kehitettiin tuotannonohjausta toimin-
nanohjausjarjestelmassa vastaamaan tuotan-
non vaatimuksia sekd parannettiin tuotanto-
tilojen sisdista logistiikkaa tukemaan keskey-
tyksetontd tyontekoa. Olemme visualisoineet
tatd tydymparistossa tapahtunutta muutosta
kuvissa 1aja 1b.

Edelld kuvattua muutosprosessia voidaan
tarkastella investointina, jonka keskeisimpia
kustannuselementteja olivat kehittimiseen
kaytetty tydaika sekd materiaali- ja tarvikekus-
tannukset. Ty0ajan osalta kustannuksia kertyi
24300 euroa tunti- ja palkkakirjanpidon pe-
rusteella laskien. Materiaalien ja tarvikkeiden
osalta kustannuksia syntyi maalaus- ja va-
rastotarvikkeista, sahkotoistd, paineilmasta,
laitevuokrista sekd uusista led-valaisimista.
Kokonaisuutena materiaali- ja tarvikekustan-
nuksia kertyi 26 400 euroa. Henkildsto toteutti
itse kaytannon muutokset tehtaalla sahkotoi-
ta lukuun ottamatta. Yhteensd muutosprosessi
maksoi yritykselle investointina 50 700 euroa.

Ennen muutosprosessin kdynnistymista
henkil6stolle suoritetuilla kuormitusmittauk-
silla selvitettiin suuntaa-antavasti haitallisten
ty0asentojen osuutta tydpaivan aikana kaikissa
kokoonpanon tyévaiheissa. Kuormitusmittaus
koostui tyosuojelupaallikon tydpaivan aikana
suorittamista videokuvauksista seka video-
materiaalin jalkikateisestd analysoinnista.
Analyysiin osallistuivat tyosuojelupaallikko
seka tyoterveyshuoltoa edustanut tyofysio-
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Kuva 1a. Esimerkkikuva perdvaunukokoonpanosta ennen muutosprosessia sekd b) muutosprosessin

jélkeen (Kuvaaja: Henri Saarimaa).

u- u- u-

ano ano ano
/vaihe 1 = /vaihe2 /vaihe 3
Selka /etukumara ja/tai kiertynyt 23 27 23
W Kidet /yli hartiatason 22 19 18
Kddet /taakka kasittelee 89 84 85
M Jalat /seisoo 79 75 81
OJalat /liikkeessa 21 25 19
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Kuvio 1. Tyon kuormitusmittausten tulokset muutosprosessin alussa.

terapeutti. Analyysissa haitallisten ty6asento-
jen osuus mitattiin sekuntikellolla videomate-
riaalista. Kuormitusmittausten tuloksia on esi-
telty kuviossa 1. Kuormitusmittauksiin seka
videokuvauksiin pyydettiin lupa henkilékoh-
taisesti jokaiselta kohteena olleelta tyonteki-
jaltd ja kerattya aineistoa hy6dynnettiin vain
analyysissa.

Kuviossa 1 esiteltyjen kuormitusmittaus-
ten perusteella voidaan todeta tyon fyysisen
kuormittavuuden vaihdelleen tyovaiheittain.
Perdavaunukokoonpanon vaiheet sisalsivit
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selkeidsti osakokoonpanon vaiheita enemman
etukumarassa tai kiertyneissa asennoissa suo-
ritettua tydskentelya. Lisdksi tydvaiheisiin si-
sdltyi enemman tydskentelyd, jossa kadet
olivat hartiatason ylapuolella. Osakokoon-
panoty0dssa toisaalta oltiin keskimdaarin hie-
man enemman seisovassa asennossa. Kuor-
mitusmittausten perusteella paatettiin osana
muutosprosessia toteuttaa tyokierto osako-
koonpanon ja peravaunukokoonpanon valilla
henkildston tydon kuormituksen tasaamiseksi.
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Mitd muutosprosessilla saavutettiin?

Muutosprosessin tavoitteena oli parantaa tyo6-
hyvinvointia seka edistaa tuottavuutta paranta-
malla tuotantokykyd, vidhentamalla ei-tuottavia
tyosuorituksia seka selkeyttamalla materiaali-
virtoja. Keskeisimpana edelld mainittua tuo-
tantoprosessin kehittymista kuvaavana tuotta-
vuuden mittarina seurattiin tuotantokapasitee-
tin maaraa ennen ja jilkeen muutosprosessin.
Muutosprosessi mahdollisti materiaalivirtojen
sujuvoittamisen ja tuottamattoman tyon va-
hentamisen seka tistd seuranneiden tydmaara-
resurssien siirtdmisen tuottavaan tydhén. Muu-
tosten myota tehtaan kokonaistuottavuus nou-
si viisi prosenttia. Vuositasolla tima tarkoittaa
valmistuskapasiteetin nousua 250 tuotteella
henkil6stdmaaran pysyessa samana.
Muutosprosessindyttad johtaneen myos sel-
keisiin parannuksiin seka kustannussaastoihin
sairauspoissaolopdivien maaran vihentymi-
sen myota. Sairauspoissaolopaivikehitykseen
vaikuttivat myos tyoterveyshuollon parantu-
neet mahdollisuudet kohdistaa osatyokykyi-
sille sopivaa tyota tyokyvyn rajoitteet huo-
mioiden, koska tyovaiheittainen kuormitus
oli tarkemmin tiedossa kuormitusmittausten
myota. Vuonna 2018 tuotantoyksikkoon koh-

distui 399 sairauspoissaolopiivad, kun vuon-
na 2019 sairauspoissaolopaivia kertyi 130.
Lisdksi vuonna 2019 tehtiin yhteensa 34 kor-
vaavan tyon paivaa. Sairauspoissaolojen va-
hennyksestd vuoden 2019 osalta verrattuna
vuoden 2018 kustannustasoon kertyi kus-
tannussadstod yhteensd 94 150 euroa seka
11900 euroa lisddntyneen korvaavan tyon
myo6td. Kokonaisuudessaan sairauspoissa-
oloihin liittyvat kustannussaastot olivat ndin
106 050 euroa verrattaessa vuoden 2018 ti-
lanteeseen. Muutosprosessi niakyi myos tyo-
turvallisuuden tason selkednd parantumise-
na vuoden 2019 jalkimmaisen puoliskon ai-
kana. Tyotapaturmien liukuva taajuus puto-
si vuoden jalkimmaisella puoliskolla nollaan,
sen ollessa aiemmin reilusti yli teollisuuden
keskiarvon (30,9) kun vertailulukuna kayte-
tdan Tapaturmavakuutuskeskuksen (2020a)
tuottamia tilastoja.

Muutosprosessilla ndyttaa olleen vaikutus-
ta myos henkiloston kokemaan tydhyvinvoin-
tiin. Tatd seurattiin Happy or not -mittauksilla
kuukausittain. Kuukausittain kertyi keskimaa-
rin 78 vastausta. Vastauksista voidaan havai-
ta selvasti muutos positiivisemman tyohyvin-
voinnin suuntaan vuoden 2019 aikana (kuvio
2) kun muutosprosessi oli saatettu valmiiksi.

100 %

90 %

x

80 %

70 %

60 %
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Negatiivinen kokemus
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M Positiivinen kokemus

Kuvio 2. Henkil6stén tyohyvinvointia kuvaavien happy or not -kuukausi-
mittausten vastausjakauma. Kuviossa negatiivinen kokemus kuvaa vaihto-
ehtoja "erittdin negatiivinen” ja “negatiivinen” seka positiivinen koke-
mus vaihtoehtoja “erittdin positiivinen” ja "positiivinen”.
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Pohdinta vaikutuksista ja vaikuttavuudesta

Tassa puheenvuorossa esitetty kuvaus ergono-
mian oppien mukaan toteutusta muutosproses-
sista osoittaa, millaisia vaikutuksia systemaatti-
sella ja osallistavalla ergonomiakehittamisella
on ollut tuotantoyksikén tuottavuuteen ja tyo-
hyvinvointiin. Vaikutukset ovat todennettavissa
sekd euromaaraisesti ettd valitsemillamme mit-
tareilla, joilla olemme pyrkineet kuvaamaan tyo-
hyvinvoinnin muutosta. Huomioitava on, ettd
kuvatut kustannusvaikutukset sekd muutokset
henkildston hyvinvoinnissa ovat varsin nopeal-
la aikataululla saavutettuja seka tuntuvia ottaen
huomioon tuotantoyksikon pienen koon.
Muutosprosessin vaikutuksia on kuitenkin
syyta tarkastella myo6s kriittisemmin ergono-
mian tutkimusperinteiden nakékulmasta. On
huomioitava, ettd kuvattu tarkastelujakso on
erittdin lyhyt rajoittuen vuosiin 2018 ja 2019.
Henkiloston kokema tyohyvinvointi ndyttda
kehittyneen selvasti muutosprosessin myota.
Mahdollisesti tyohyvinvoinnin tason selkea
kohoaminen Happy or not -tarkastelussa se-
littyy osin uuden viehatykselld. Ndin on mah-
dollista, ettd tydhyvinvoinnin kokemukset jaa-
vat lyhytaikaisiksi. Saattaa myds olla, etta po-
sitiiviselta nayttava kehitys on osa pidempi-
kantoista muutosta yrityksessa tai seurausta
muista, osin myo0s satunnaisista syista. Taman
vuoksi esimerkiksi sairauspoissaolojen ja tyo-
tapaturmien maarat voivat palata aiemmalle
tasolleen tulevina vuosina.
Tapaturmavakuutuskeskuksen (2020a)
tilastojen mukaan suomalaisen teollisuuden
tyotapaturmien keskeiset tunnusluvut ovat
viimeisen kymmenen vuoden tarkasteluvalil-
1a pysyneet varsin vakaina. Esimerkiksi tyo-
tapaturmataajuus on pysynyt yli kolmessa-
kymmenessa koko tarkasteluajanjakson, eli
viimeisten kymmenen vuoden aikana. Ty6-
tapaturmien tarkempi tarkastelu Tapaturma-
vakuutuskeskuksen (2020b) Pakki-tilasto-
sovelluksen avulla nostaa esille, ettd yhdeksan
kymmenesta teollisuuden ty6tapaturmasta
(yhteensa 16 277) vuonna 2018 liittyi esinei-
den Kkisittelemiseen, taakan kisivoimin siir-
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tamiseen, kasikayttoisilla tydkaluilla tydsken-
telyyn, koneiden kayttoon seka lilkkumiseen.
Taman puheenvuoron myoétd nayttaa ilmei-
seltd, ettd ergonomialla suunnittelukeskeise-
na oppialana ihmisen, organisaation ja tekno-
logian vuorovaikutuksen kehittdmiseen olisi
paljon tarjottavaa tdmankaltaisten ihmisen
toimintaa sisaltdvien ja ihmista kuormittavien
haasteiden ratkaisemiseksi.

Edella esille tuotujen ndkdkulmien vuoksi
toteamme, ettei viela tassa vaiheessa ole mah-
dollista tieteellisesti luotettavasti arvioida ku-
vatun muutosprosessin vaikuttavuutta. Toi-
saalta on kuitenkin perusteltua todeta, ettd ku-
vatulla ergonomiaoppien mukaisesti toteute-
tulla muutosprosessilla nayttaa olleen selvia
vaikutuksia seka tyohyvinvointiin etta tuotta-
vuuteen. Muutosprosessi ndyttda maksaneen
itsensd investointina takaisin varsin nopeasti
jo pelkédstadn vahentyneind sairauspoissaolo-
ja tapaturmamadarind sekd niihin liittyvina
kustannuksina. Lisdksi tuotantokapasiteetin
nousu antaa viitteitd muutosprosessin onnis-
tumisesta tuottavuuden nakokulmasta.

Keskeisend oppina nostamme esille seu-
raavia huomioita. Ensinndkin osallistava, yh-
dessa toteutettu muutosprosessi tarjosi tyon-
tekijoille konkreettisesti mahdollisuuden vai-
kuttamiseen. Toiseksi turhan ja epdoleellisen
seka tuottamattoman tydn vahentyessa tyon
mielekkyys nayttaa lisddntyneen. Tama puo-
lestaan vaikuttaa positiivisesti tyohyvinvoin-
tiin. Tydn sujuvuutta ja hairiottomyytta edisti
my0s samanaikaisesti tapahtunut tuotannon-
ohjausjarjestelman kehittdminen. Tuotannon-
ohjausjarjestelmén kehittdmisen myota tyon
suunnittelu muuttui loogiseksi ja ennustetta-
vammaksi, jolloin myds tyon ja tyoprosessien
suunnittelu muuttui helpommin hallittavaksi.
Kolmantena oppina nostamme esille ergono-
mia-asiantuntijan merkityksen muutospro-
sessin tukena. Ergonomia-asiantuntija pystyi
oman tyosuojelupdallikkotehtaviansa myota
osallistumaan muutosprosessiin koko sen kes-
ton ajan mahdollistaen ndin ergonomia-asian-
tuntemuksen kaikissa muutosprosessin vai-
heissa.
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Katsauksia ja keskustelua

Mihin ergonomia on kadonnut tydpaikkojen kehittamisessa?

On syyta myos muistuttaa, etteivat esimer-
kiksi tuotantoteknologioiden kehittyminen tai
lisdantyva digitalisaatio tai robotisaatio tule
todennakoisesti ainakaan lahivuosina tarjoa-
maan ratkaisuja edelld kuvatun kaltaisiin tyo-
paikkatason haasteisiin. Kuten Badri ja kump-
panit (2018) seka Alasoini (2019) tuovat kat-
sausartikkeleissaan esille, teknologia ei tule to-
denndkoisesti tdysin korvaamaan ihmista tuo-
tantoprosesseissa myoskaan tulevaisuudessa,
vaan ihminen tulee sdilymain osana tuotanto-
prosesseja. Teknologian kehittymisen mydta ih-
misen rooli todenndkdisesti kuitenkin muuttuu
puheenvuorossamme kuvatun kaltaisilla tyo-
paikoilla enemman operaattorimaisiksi tehta-
viksi. Naissa tehtavissa kognitiivinen kuormitus
tulee todennakdisesti korostumaan fyysisten
kuormitustekijoiden ohella. Ndkemyksemme
mukaan tillaisten valmistavan teollisuuden
tydympadristojen ja prosessien optimoiminen
edellyttadkin tulevaisuudessa entista syvalli-
sempaad sosioteknistd ymmarrysta yrityksen ja
henkildston valmiuksista seka kyvykkyydesta
uusien teknologioiden hyddyntdmiseen. Myds
tallaisten haasteiden osalta on hyva huomioida
ergonomian ja ergonomien tarjoamat tyokalut
niin fyysisiin, kognitiivisiin kuin organisatori-
siinkin haasteisiin.

Lopuksi

Ergonomia on lahtokohdiltaan suunnittelutie-
teellinen oppiala, joka pyrkii kehittdmaan ih-
misen ja jarjestelmien vuorovaikutusta tehok-
kaammaksi ja turvallisemmaksi. Tydhyvinvoin-
nin ja tuottavuuden kehittiminen on tunnistet-
tu yhdeksi keskeisimmista kilpailukykyyn liit-
tyvista haasteista niin valtakunnallisesti kuin
Euroopankin tasolla. Ty6elaman ja teknologioi-
den kehittyminen tekee tastad synergisesta ke-
hittdmisestd entistdkin monimutkaisempaa.
Keskeinen kysymys on, millaista on suomalais-
ten tydpaikkojen kyvykkyys muutoksen johta-
miseen tydohyvinvoinnin ja tuottavuuden yhta-
aikaisen kehittdmisen ndkoékulmasta? Lisdksi
on syytd kysyd mikd on se taho yrityksessa,
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joka luontevimmin pystyisi fasilitoimaan tal-
laista kehittamisprosessia? Tassa puheenvuo-
rossa olisi luontevaa todeta, ettd tallaisessa
tyohyvinvoinnin ja tuottavuuden yhteiskehit-
tamisprosessissa parhaimpana asiantuntijana
toimisi johdon valtuuttama ergonomia-asian-
tuntija, jonka tehtdvana olisi oman asiantunte-
muksensa lisdksi osallistaa keskeisimpia toi-
mijaryhmid mukaan kehitysprosesseihin. On
syytd Kysyd, mistd Suomessa lopulta 16ytyy
- vai loytyyko ollenkaan - tyopaikkojen tarpei-
siin osaavia ergonomian ammattilaisia, jotka
kykenevat jasentimaan kehittamista seka yk-
silon ettd organisaation ja teknologisten jar-
jestelmien nakoékulmista.
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