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Opinnaytetyon tarkoitus oli laatia lajinvaihtostandardi paallystyskoneelle. Ty0 tehtiin
lampoherkkééd paperia valmistavalle Jujo Thermal Oy:n toiselle paallystyskoneelle,
joka otettiin k&yttéon vuonna 2006. Td&ma opinnédytetyd koostui kolmesta osaprojek-
tista: 1) toimintaohjeen laatiminen lajinvaihtoon, 2) lajinvaihtopesuihin liittyvéan va-
lineiston sailytysta ja kayttoa tehostavat ratkaisut, 3) ylimééardisten pesujen seuranta-
lomake. Kaikkien osaprojektien tavoitteena oli luoda yhtendinen standardoitu ohje
lajinvaihtopesuihin liittyen, mika tehostaa niita vahentamaélla turhaa ty6ta eli hukkaa.

Tyon teoriaosuudessa kaésiteltiin laatujohtamista, Lean -toimintamallia, 5S -
menetelmaa ja toimintaohjeen kirjoittamista. Lean -toimintamalli oli jo ennestaan
tehtaalla kaytossa, joten tdma tyo tehtiin Leanin periaatteiden mukaan. Teoriaosio loi
rungon toteutukselle.

Toteutusosan tieto kerdttiin haastattelemalla koneen henkilostod. Haastattelut tehtiin
neljalle vuorolle. Niissa jokainen vuoro kertoi oman tapansa toimia lajinvaihto-
pesuissa ja sen liséksi he antoivat kehitysehdotuksia lajinvaihtopesuihin liittyvan va-
lineiston séilytykseen. Haastattelujen perusteella luotiin toimintaohjeita, jotka muo-
dostuivat neljan eri version pohjalta huomioiden aiheeseen liittyvan teorian.

Tyon lopputuloksena saatiin lajinvaihtostandardi ja sen liséksi kaksi muuta lomaket-
ta, jotka kaikki tayttivat tyolle asetetut tavoitteet. Tyon seurauksena lajinvaihtopesut
tehostuvat, koska niista saatiin poistettua hukkaa. Toiminnan vakiinnuttaminen hel-
pottaa tulevaisuudessa sen kehittdmista, koska puutteet havaitaan helpommin kaikki-
en vuorojen tehdessd samoja asioita.
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The purpose of the thesis was to develop a standard for the coating machine wash
before the paper grade switch. The work was carried out on the second coater of Jujo
Thermal Oy, which manufactures thermally sensitive paper. The second coater was
introduced in 2006. The thesis was made up of three subprojects: 1) drawing up a
code of practice for paper grade change, 2) solutions for enhancing the storage and
use of equipment related to paper grade change, 3) a follow-up form for extra wash-
ing. The aim of all subprojects was to create a uniform standardized guideline for the
coating machine wash before the paper grade switch, thus enhancing them by reduc-
Ing unnecessary work, i.e. loss.

The theoretical part of the thesis focused on quality management, Lean management,
5S method and writing of the operating instructions. The Lean operating model was
already in use at the factory, so this work was done according to Lean's principles.
The theoretical part created the frame for the implementation.

The data on the implementation part was collected by interviewing the personnel of
the machine. Interviews were conducted for four shifts. In each of them, they ex-
plained their own way of doing the wash before the paper grade switch, and in addi-
tion, they provided suggestions for the development of the storage of the equipment
related to wash before the paper grade switch. Based on the interviews, a set of
guidelines was created, based on four different versions, considering the related the-
ory.

As a result of the work, the standard for paper grade switch was created in addition
two other forms, both of them met the objectives set for the work. Because of the
work, the washes before the paper grade switch become more effective as the unnec-
essary work was eliminated. Stabilizing the activities will make it easier to develop
paper grade switch in the future, as it is easier to detect deficiencies when all the
shifts are doing the same things in the same way.
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1 JOHDANTO

Tama opinndytetyo tehtiin Kauttualla sijaitsevaan Jujo Thermal Oy:lle. Yrityksen
paaasiallinen tuote on lampoherkkapaperi. Opinnédytetyd koostuu kolmesta osapro-
jektista:
1. Toimintaohjeen laatiminen lajinvaihtoon
2. Lajinvaihtopesuihin liittyvan vélineiston séilytystd ja kayttod tehostavat rat-
kaisut

3. Yliméaaraisten pesujen seurantalomake

Kaikkien osaprojektien tarkoituksena on luoda yhtendinen standardoitu ohje lajin-
vaihtopesuihin liittyen, mik& taas nopeuttaa ja tehostaa lajinvaihtopesuja. Tama ta-
pahtuu tekemall standardoidut toimintaohjeet, joka véhentda turhaa tyota. Jokaises-
sa osiossa nojataan vahvasti Lean -toimintamalliin, koska se on kéytdssé tehtaalla
monessa paikkaa. Lean perustuu kahteen periaatteeseen:

1. Materiaalien, tuotteiden ja tiedon keskeytyméttomén virtauksen luominen
kaikissa liiketoimintaprosesseissa. Kaikki Lean -filosofian aputyokalut, kuten
standardoitu tyd, imuohjaus, siisteys ja jarjestys seka laadunohjaus ovat me-
netelmié keskeytymattoman virtauksen aikaansaamiseksi.

2. Johto on sitoutunut tekeméaan jatkuvasti investointeja tyontekijoihin ja edis-

tdmé&an jatkuvaa parannusta. (Tuominen 2010, 6.)

5S -menetelmastéd on usein yleinen mielikuva siivousohjelmana. "5S ei ole siivous-
ohjelma, vaan osa Lean -toimintamallia. Tehokas toiminta, hukkien tunnistaminen ja
poistaminen on mahdollista vain siistissé ja selkedssd ymparistossa”. (Kouri 2009,
27.)

1.1 Toimeksiantaja

Jujo Thermal Oy valmistaa lampoherkkaa paperia, jota kdytetddn mm. kassakuittei-
hin, etiketteihin ja p&&sylippuihin. Yritys on perustettu vuonna 1992 ja sen tuotanto
ja tuotekehitys sijaitsee Kauttualla Suomessa. Jujo Thermal tyollistad 200 henkil6a ja
sen liikevaihto on n. 100 miljoonaa euroa. Yrityksen omistaa Nippon Papers Indust-



ries, joka on yksi maailman suurimpia paperinvalmistajia maailmassa. Yrityksen
omisti aiemmin Nippon Papers Industries ja Ahlstrom Oyj. Vuonna 2014 Jujo Ther-
mal siirtyi kokonaan japanilaisomistukseen, kun he ostivat osuuden Ahlstrom
Oyj:It4. Tuotannosta n. 2/3 menee Eurooppaan ja loput menevat Euroopan ulkopuo-
lelle. Yritys on tunnettu maailmalla sen tuotteiden korkeasta laadusta ja erinomaises-
ta palvelusta. (Jujo Thermal Oy:n www-sivut 2017.)

Paperitehtaassa on kaksi paperikonetta, kaksi paallystyskonetta, kaksi kalanteria ja
kolme pituusleikkuria. N&iden lisdksi tuotantolinjassa on massa-osasto ja pakkaus-
osasto. Rakennuksessa kéynnistyi paperikone ensimmaisen kerran jo vuonna 1907,
joten sielld on tehty paperia jo yli sata vuotta. Tehtaan uusin kone on toinen paallys-
tyskoneista, jonka nimi on CM 4. Se kdynnistyi vuonna 2006. (Jujo Thermalin www-
sivut 2017.)

1.2 Tyon tausta ja tarkoitus

Tyossé tehdaan lajinvaihtostandardi toiselle tehtaan paallystyskoneista (CM 4). Tyon
jalkeen lajinvaihtopesut saadaan standardoitua ja kaikki vuorot tekevat samoja asioi-
ta. Standardi lisaksi nopeuttaa ja selkeyttdd pesuja. Toimintaohjeeseen merkataan
rasti jokaisen vaiheen jalkeen aina kun kyseinen vaihe on tehty. Tama helpottaa vuo-
ronvaihtoa, koska silloin toihin tuleva vuoro nékee heti mista pesuja jatketaan. Nain
seuraava vuoro ei pese samoja asioita ja linjastoja, mitd toinen vuoro on jo pessyt,
joten sitd kautta pesuja saadaan tehostettua. Miehistovajeen takia koneelle voi joskus
tulla sellaisia tyontekijoita, jotka eivat ole kovin usein CM 4:lla. Toimintaohje auttaa
varsinkin heitd, koska asiat eivat ole valttdmatta tuoreessa muistissa ja nyt jokainen
vaihe on kirjattu paperille. Lajinvaihtopesuja tulee yleensa n. 3-5 paivén vélein ja ne

kestavat aina muutaman tunnin, joten pesuaikaa tulee paljon vuodessa.

My®os pesuun liittyvéan valineiston séilytysté ja kayttoa tehostavat ratkaisut véhenta-
viét turhaa tyotd, kun tydvalineet ovat aina sielld missé niiden kuuluu olla, eik& niita
tarvitse etsia ympari paallystyskonetta. Téssa kaytetddn apuvalineend Leanin 5S-
menetelm&4. Nama pesun liittyvét valineet ovat usein koneen vieressd sijaitsevassa

lavuaarissa, jonka vierestd kulkee tehtaan yleinen kulkureitti. Siitd kulkevat yrityksen



tyontekijat ja ennen kaikkea vieraat, joten on hyva pitéa kyseinen paikka siistind. Nyt
sité siivotaan erikseen aina silloin, kun tiedetéan vieraiden olevan tulossa. Tyon jal-
keen kyseinen paikka on aina siisti, joten jatkossa voidaan keskittyd paremmin laa-

dun valvomiseen.

Ylimaaraisilla pesuilla tarkoitetaan pesuja, joita suoritetaan harvemmin kuin lajin-
vaihtopesuja. Niité tehdaén silloin kun aikaa on, eli silloin kun paallystyskoneella ei
ole paperia 1-2:een péivaan. Niissd pestddn konelinjoja "monkijalld”. Niille luodaan
seurantalomake, koska nyt kyseisia pesuja ei merkitd mihink&én, joten samoja linjoja
voidaan pesté koko ajan ja jotain linjoja ei lainkaan. K&ytdnnon kokemus on osoitta-
nut, ettd helpoimmissa paikkaa olevat linjastot pestddn mieluiten ensimmaiseksi.
Lomakkeen avulla saadaan selkeasti esille, mité linjoja ollaan pesty ja milloin. Tama
taas tehostaa kyseisid pesuja, kun ei pesta koko ajan samoja linjoja. Nama linjat ovat
sellaisia, ettd tukkoon mennessaan péallyste ei padse thermal-keittdmoltd paallystys-
koneelle ja ndin paperia ei voida paallystda. Nain on myds kaynyt ja silloin tulee tur-

hia katkoksia tuotantoon.

1.3 Tavoitteet ja rajaukset

Opinnaytetyon tavoitteena on tehostaa paallystyskoneen pesuja standardoimalla ty6-
vaiheita, joka taas véhentd4 turhaa tyotd eli hukkaa. Lisdksi 5S-menetelman kautta
haetaan paallystyskoneen pesuun liittyviin asioihin siisteytta ja jarjestysta. Tyo on
rajattu koskemaan vain lajinvaihtoa, eika siind lasketa esimerkiksi mitdédn koneen
seisomisaikoja. 5S-menetelmé&a sovelletaan my6s vain pesuun liittyviin asioihin, eika
koko koneen ympéristoon. 5S-menetelmasta tydssé kaytetddn vain kolmea vaihetta,
jotka ovat lajittele, jérjesta ja vakiinnuta. Yllapito vaatii enemman aikaa kuin muut
vaiheet, joten se jatetddn toimeksiantajan vastuulle ja néin ollen sité ei oteta mukaan
tdhan tyohon. Lajinvaihtopesuissa ei kéytetd mitdan sellaisia koneita, jotka vaatisivat

eritysté huoltoa ja puhdistusta, joten my0s se vaihe on rajattu tyosta pois.

TyoOn tavoitteena on myos kiinnittdd huomiota tyoturvallisuuteen sijoittamalla stan-
dardiohjeeseen ty6turvallisuudesta muistuttavia asioita. Kun tekee samaa ty6ta vuo-

desta toiseen, ne asiat paasevat valilla unohtumaan. Myds ymparistoon liittyvia asioi-



ta on tarkoitus ottaa ohjeessa huomioon, ettei tapahtuisi mitdan ympaéristévahinkoja,

kuten on meinannut kayda.

1.4 Tyon tutkimusote

Tutkimusotteella tarkoitetaan tutkimuksen ldhestymistéd tutkimusongelmaan. Tutki-
musten jakomenetelma riippuu sen Kirjoittajasta ja niitd voidaankin jakaa hyvin mo-
nella tapaa. Lisdksi yhdessé tutkimuksessa voidaan soveltaa eri tutkimusmenetelmia.
Empiirinen tutkimus voidaan jakaa kolmeen erilaiseen tutkimukseen: kvalitatiivinen
tutkimus, kvantitatiivinen tutkimus ja konstruktiivinen tutkimus. Taman tyon tutki-

musote on konstruktiivinen tutkimus (Kuvio 1). (Perkio & Laine 2014.)

Kvantitatiivinen tutkimus on méérallinen tutkimus, jonka aineistonkeruu pohjautuu
tilastollisiin menetelmiin. Siind tutkimus pohjautuu maaréan ja usein otoskoko on
varsin suuri. Kvalitatiivinen tutkimus on laadullinen ja syventava tutkimus, joka poh-
jautuu usein haastatteluun. Tassé tutkimusmenetelméssa otoskoko on usein suhteelli-
sen pieni, koska vastauksien analysointi vie aikaa enemman kuin kvantitatiivisessa
tutkimuksessa. Tama tutkimus pyrkii etsiméaan vastauksia kysymyksiin miksi ja mi-
ten. Kvantitatiivisessa tutkimuksessa haastattelut perustuvat usein satunnaisotokseen,
kun taas kvalitatiivisessa tutkimuksessa haastatellaan tiettyja ihmisia. (Méntyneva,
Heinonen & Wrange 2008, 59, 69-70.)

Konstruktiivisessa tutkimuksessa syntyy konstruktio, eli ratkaisu ongelmaan. Sen
keskeisia elementteja ovat ongelman ja ratkaisun kaytannén merkitys, yhteys aikai-
sempaan teoriaan, ratkaisun toimivuus kaytdnndssd ja tutkimuksen teoreettinen
konstribuutio. (Lukka 2014.)

Konstruktiivisessa tutkimuksessa sen tavoiteltava lopputulos on usein tiedossa, mutta
ei ole tiedossa, miten siihen lopputulokseen paastéisiin. Tdma tutkimusote on tyypil-
linen insindoritieteen ongelmanasettelussa, mutta sitd voidaan kayttad myos muilla
aloilla kuin insinddritieteessa. Esimerkiksi pitdd suunnitella jokin prosessi tai laite,

josta on annettu tarkat vaadittavat ominaisuudet etukdateen ja tutkimuksen tavoitteena
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on kuvata ja dokumentoida, miten kyseinen asia voidaan tuottaa. Tutkimuksen lop-
putuloksena syntyy konstruktio, joka on ratkaisu ongelmaan. (Perkié & Laine 2014.)

Konstruktiivinen tutkimuksen tavoitteena voi olla mallin rakentaminen, joka voi olla
esimerkiksi prosessimalli, kuten téssé tyossa on. Mallin hyvyyttd voidaan arvioida
mm. seuraavilla kriteereill&: yksinkertaisuus, yleistettavyys ja hyodynnettavyys. Par-
haita malleja ovat sellaiset, joita useat toimijat haluavat ottaa kayttdon. Taman tyon
mallia ei kuitenkaan voi soveltaa muualle, koska siind tydympéristona on uniikki

paallystyskone. (Perkit & Laine 2014.)

|Tuﬂ{ﬁnu50ngehna
&
Esiymmérrys
Ongelman rajaus
Tavoitteiden asettaminen
Aikaisempien ratkaisuiden
analysointi
&
Ratkaisulta vaadittavien \ Ongelmaa koskevat
ominaistiksien aseftaminen G—-—._._____________ teoriat
N
Ratkaisumahdollisuuksien /
tarkasteln
N
Uuden ratkaisumallin
kehittiminen < |Ratkaisumallin
W tarkastaminen
|Ratka.1'5mna]]1'n testaus ‘—’T‘*
N

|H'_~_.-'f:'rd§_.-‘n osoittaminen ‘
\11““9 |I'eor1'akj,.-‘ﬂ{ennéit

Kuvio 1. Tutkimuksen rakenne (Olkkonen 1993, 79)
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2 TYON TEOREETTINEN VIITEKEHYS

Teoreettisessa viitekehyksessa kasitellaan kaikki opinnaytetyohon oleellisesti liitty-
vét teoriat ja asiat kirjallisuuteen peilaten. Ty0ssa kédytetdan Lean -toimintamallia,
joka on yksi laatu- ja prosessijohtamisen koulukunta. Ennen Leanin selvittdmistd on
hyva ottaa selvaa siitd, mita laatujohtaminen on. Lean -toimintamalli on laaja ké&site
ja siihen liittyy paljon erilaisia tydkaluja, mutta tassa luvussa tuodaan esille vain niité
tyokaluja, joita tyossd kéaytetddn. 5S -menetelmd kdyd&én kokonaisuudessaan lapi,
koska yksi osaprojekti tehdadn pelkastaan silla tyokalulla. Luvun viimeisessa luvussa

selvitetdén viela teoreettisesti, millainen on hyva toimintaohje.

2.1 Laatujohtaminen

Laatujohtamisen opit kehittyivét toisen maailmansodan jalkeen nopeasti etenkin Yh-
dysvalloissa. Kuitenkaan siell4 ne eivét saaneet kannatusta. Niille 16ytyi otollinen
maapera Japanista ja laatujohtaminen alkoi kehittya japanilaisten insinG6rien toimien
myotd, vaikkakin he jakavat kunniaa amerikkalaisille insindoreille. Japanilaiset insi-
ndorit Taiichi Ohno ja Kauro Ishikawa olivat padosassa, kun Lean -ajattelumalli luo-
tiin Japanissa jo 1950 -luvulla. Ohno loi tyskennellessdén Toyotalla tarkeimmat te-
ollisen tuotannon toimintamallit sitten Henry Fordin: han loi Just-In-Time toiminta-
konseptin ja siihen liittyvét kanban -imuohjausperiaatteen. Joustavan tuotannon peri-
aatteet ovat olleet siis kdytdssa jossain japanilaisissa yrityksissa jo 60 vuotta. Ohnon
lahtdkohtana oli muun muassa, ettd kaikki hukka (virheet, varastot, tuottamaton aika,
tarpeeton tuotanto, tarpeeton tyd) johtavat korkeampiin kustannuksiin ja alhaisem-

paan laatuun. Tdman takia hukka on eliminoitava. (Hannus 1993, 131-132.)

Japanilaiseen laatuajatteluun kuuluvat myos asiakaskeskeinen laatundkemys, eli laatu
on sitd miké tyydytta4 asiakasta. Siin& laatu, aika ja kustannukset ovat keskeiset suo-
ritustekijat. Laatu on rakennettava sisddn tuotantoprosessiin ja virheet tulee valttaa.
Laatua voi parantaa jatkuvalla parantamisella pienin askelin ja niin tuhlausta kuin
hukkaa tulee eliminoida. Japanilaisessa laatujohtamisessa laatu on kaikkien asia ja

siihen sitoutuu kaikki yrityksen tyontekijat. (Hannus 1993, 133.)
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Kilpailu muuttuu maailmanmarkkinoilla koko ajan tiukemmaksi, joten menestyva
yritys tarvitse nopeaa reagointikykya muuttuvilla markkinoilla. Joustavuus ja muu-
tosvalmius korostuvat yritysten johtamisessa. Tama tarkoittaa sitd, ettd laatu ja kus-
tannustehokkuus ovat menestyvien yritysten kaksi keskeista kilpailutekijad markki-
noilla. On todettu, ettd tuotteen korkealla laadulla ja markkinaosuuden kasvulla on
yhteys, silla usein laadun kehittdminen johtaa markkinaosuuden kasvuun. Nain ollen
paras tapa kasvattaa markkinaosuutta on kehittdd nimenomaan tuotteen laatua. (Silen
1998, 5-6.)

Laatujohtamisessa painopiste on pienissa ja jatkuvissa parannuksissa. Se on toimin-
tamalli, jonka avulla yritetdan saada organisaatiosta laatua korostava ja siihen sitou-
tuva taho. Siind on tavoitteena rakentaa laatu siséan yrityksen toimintaprosesseihin ja
poistaa siten virheet, epdkohdat ja hukat prosesseista. Yritykset tavoittelevat lyhyita
ldpimenoaikoja, koska ne vahentdvén sidotun padoman maaraa ja tuovat toimintaan
nopeutta ja joustavuutta. Yrityksessa laadunhallintajarjestelmé on johtamisjérjestel-
m4, jonka avulla yritysta vied&an ja ohjataan laatuun. Sen tavoitteena on varmistaa
asiakastyytyvéisyys, parantaa tuottavuutta, turvata tuotteiden ja prosessien laatu seka

kehittaa niille uusia menetelmia. (Logistiikan maailman www-sivut 2017.)

2.1.1 Laatu késitteena

Sana laatu ymmaérretadn usein tuotteen virheettomyytend. Nykyéan laatu ké&sitetdan
yha useammin yrityksen laaja-alaiseksi kehittdmiseksi, jonka tavoitteena on asiakas-
tyytyvaisyys, kannattava liiketoiminta ja kilpailukyvyn sailyttdminen seka sen kas-
vattaminen. Laatu on muuttunut kattamaan kaikkea yrityksen toimintaa aina toimin-
taprosessien ja asiakasyhteyksien kehittdmiseen asti. Laatu maaritellaan kyvyksi tayt-
t&a asiakasvaatimukset ja -tarpeet. (Silen 1998, 13.)

Yrityksissé hyvastd laadusta vastaa jokainen osasto ja tyontekijd omalta osaltaan.
Laatutietoinen ja tyytyvainen henkildsto osaa ja haluaa kehittda tuotteen laatua. Siksi
onkin hyvé kiinnittdd huomiota henkildston hyvinvointiin ja tydmotivaatioon tyoym-

pariston hyvélla laadulla, jota myos tdman tyon kautta haetaan. Tarvitaan myds kan-
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nustava palkitsemisjarjestelmé yrityksen sisélla, jotta henkilostolld olisi enemmaén

motivaatiota kehittdd toiminnan laatua. (H&meen ammattikorkeakoulu, 2017.)

Laatua tarkastellessa tulee huomioida laadun eri tarkastelundkokulmat (Kuvio 2),

jotka Silenin (1998, 14) mukaan jaetaan kuuteen eri kategoriaan:

1.

2
3
4.
5
6

Valmistuskeskeinen laatu: perustuu virheiden lukumé&aréén

Tuotekeskeinen laatu: tuotteen ominaisuudet maaraavat laadun
Arvokeskeinen laatu: kohteen kayttdarvo eli esim. hinta/laatu -suhde
Kilpailukeskeinen laatu: laatu on vahintédan yhta hyva mita kilpailijoilla on
Asiakaskeskeinen laatu: tuotteen kyky tyydyttéé asiakastarpeet
Yhteiskuntakeskeinen laatu: madaritelladn sen mukaan, mikd on yrityksen

toiminnan laadun kokonaisvaikutus yhteiskuntaan ja luontoon.

TUOTE-
KESKEINEN
VALMISTUS- - )
KESKEINEN ARVO-
KESKEINEN
LAATU _—
KILPAILU- YHTEISKUN-
KESKEINEN | TA
KESKEINEN
ASIAKAS-
KESKEINEN

Kuvio 2. Laadun eri ndkdkulmat (Silen 1998, 14)

2.1.2 Laatustandardien merkitys

Laadusta puhuttaessa esiin nousee usein laatustandardit. Ne toimivat tuotteen "laatu-

takuuna™ varmistaen tuotteelle vahintaan tietyn minimilaadun. Yleisin laatustandardi
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on ISO 9000-jarjestelmd, joka on hyvaksytty kansainvaliseksi laatustandardiksi ym-
péri maapalloa. Laatustandardien lahtokohtana on kansainvalinen yhdenmukaisuus ja
yhteinen kasitys siitd, mitd on laatujohtaminen ja laadunvarmistus. (Silen 1998,
16-17.)

Standardien tehtéva on helpottaa tyontekoa. Ne lisd&vat tyon turvallisuutta ja sen an-
siosta tuotteet, palvelut ja menetelmét sopivat juuri sithen kayttéon, mihin ne on tar-
koitettu. Maailmassa lahes kaikki tuotteet tehddan jonkin standardin mukaan. Niita
tarvitaan myos erilaisten jarjestelmien ja laitteistojen kaytdssa seka prosessien toi-

minnassa ja niiden yllapidossa. (Suomen Standardisoimisliiton www-sivut 2017.)

Yritys saa monia hyotyjé ottaessaan kayttoon sertifioidun laadunhallintajérjestelman.
Pelkké laadunhallintajarjestelmén olemassa olo on jo kilpailuetu. Sen kayttéonotto
kehittdd yrityksen toimintaa ja sen prosesseja vahentamélld samalla virhekustannuk-
sia. Virheiden alentuessa asiakkaiden luottamus yritystd kohtaan kasvaa, mika taas
on aina térked asia. Laadunhallintajérjestelm& my0s parantaa henkilokunnan osaa-
mista ja tydmotivaatiota, mika nékyy tyon tehokkuuden parantamisella. Sen avulla
saadaan myos tietoa, millaista laatua yritys pystyy tekemééan. (Hameen ammattikor-
keakoulu, 2017)

2.1.3 Prosessien kehittdminen

Prosessi tarkoittaa toisiinsa liittyvien tapahtumien ja tehtdvien muodostamaa koko-
naisuutta, mika alkaa aina asiakkaan tarpeesta ja paattyy asiakkaan tyydyttamiseen.
Kaikkien yritysten on jatkuvasti pyrittdva parantamaan Kilpailukykyaén, joka kay-
tdnnossa tarkoittaa parempia tuotteita, parempaa palvelua ja kehittaméalla kustannus-
tehokkuutta. Prosessien kehittdmisessa on tirke&é ottaa mukaan kyseisessa prosessis-
sa tyoskentelevat ihmiset. Usein ensimmaéinen vaihe prosessien kehittdmisessa on
prosessien kuvaaminen, koska se auttaa 10ytdmaan prosessista kehityskohteita, tun-
nistamaan hukkaa ja viiveitd. Prosessien kehittdmiselle tarkea lahtokohta on usein
lapéisyajan lyhentaminen, koska talldin kasvatetaan arvoa tuottavan ajan osuutta pro-

sessista. (Logistiikan maailman www-sivut 2017.)



15

Prosessin kehittdminen lahtokohtana on jokin ambitio. Se voi olla liiketoiminnan uu-
delleen maaritys, ydinprosessien radikaali uudelleensuunnittelu tai prosessien jatkuva
parantaminen. Tama opinndytetyd keskittyy nimenomaan jatkuvaan parantamiseen.
(Hannus 1993, 99.)

Jatkuvan parantamisen ldhtokohtana on olemassa olevat prosessit ja rakenteet, kun
esimerkiksi ydinprosessien radikaalissa uudelleensuunnittelussa lahtokohta on puh-
das poytd ja kyseenalaistaminen. Jatkuvan parantamisen kohde on usein rajattu ja
siithen osallistuu vahintdan kaikki ne henkil6t, jota asia koskee. Siind on usein pienet
riskit ja muutoksen l&hde on henkiléston parannusehdotukset ja maalaisjéarki. (Han-
nus 1993, 105.)

2.1.4 Onnistumisen Kkriteerit prosessien kehittdmisessa

Kéytannon kokemukset prosessien uudistamisprojekteista ovat tuoneet esille muuta-
mia Kriittisia tekijoitd, joiden avulla prosessien kehittdminen on todenndkdista onnis-
tua. Tarkein on ylimmaén johdon sitoutuminen, koska ilman sitd uudistamisprosessi ei
onnistu. Ylimman johdon tulee laittaa itsensa likoon uuden toimintamallin suhteen.
Heidan tulee myos perustella uudistamishanke selkeasti ja tuoda esille, miksi hanke
on tarpeen ja mitkd ovat sen konkreettiset tavoitteet. Lisaksi yrityksen kannustejar-
jestelmét tulee muuttaa siten, ettd ne kannustavat tyontekijoita uusiin toimintamallien
kehittdmiseen seka niiden mukaan toimimiseen. Luovuus on yksi tarkeimmista teki-
joista suunnitteluvaiheessa, koska uudistamisessa pitda irrottautua vanhoista toimin-
tamalleista. Nopeat konkreettiset naytot, milla osoitetaan uuden toimintamallin hyo-
dyt ja positiiviset vaikutukset ovat tarkeita ison organisatorisen tuen luomiseksi muu-
tosprosessille. (Hannus 1993, 266—267.)

Muutosvastarintaa esiintyy aina, kun tehddan muutoksia. Muutosvastarinnan tuhoa-
minen on erittéin tarked osa onnistunutta prosessin kehittdmistd. Usein muutosvasta-
rintaan syyna on se, ettei henkil6stolle olla riittdvasti kerrottu muutoksen syista. Jos
henkildsto ei tiedd muutoksen taustoja, silloin syntyy aina epailyksia muutosta koh-
taan. Tyypillisid muutosvastarinnan oireita ovat negatiiviset mielipiteet, ei osallistuta

koulutustilaisuuksiin, pessimismi ja syntipukkien etsiminen. On hyva muistaa myas,
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ettd muutosvastarinta ei ole aina negatiivinen asia. Kritiikki& tarvitaan, koska se pa-
kottaa perustelemaan tehtyja p&&atoksid ja estdd liian hatdiset ratkaisut. Yleisin syy
muutosvastarinnalle on se, etta henkilostolla on pelko turvalliseksi havaittujen rutii-
nien muuttumiseen ja ymmartamattomyys muutosta kohtaan. Ihmisten on usein hy-

vin vaikea luopua jostain vanhasta, mika on ennenkin toiminut. (Kukkola 2015.)

Muutosvastarintaa voi parhaiten tuhota hyvalla kommunikoinnilla. Avainasemassa
on henkildston tiedottaminen, joka vahentdd epavarmuutta ja arvailuja. Yritysten joh-
tajien on huolehdittava riittdvasta tiedottamisesta ja avoimen dialogin luomisesta
johdon ja henkiloston vélille. Puutteellinen tiedotus aiheuttaa h&mmennysté ja se-
kaannusta ja koska henkilosto ei tiedd kaikkia faktoja, he pyrkivat keskittymaan
muutoksen negatiivisiin puoliin. Tyontekijoéiden mukaan ottaminen vahentdd myos
muutosvastarintaa, koska silloin he kokevat, ettd heitd kunnioitetaan ja kuunnellaan.
Muutosta voi my0s perustella liiketoiminnan kannalta, joka yleensé vetoaa henkil6s-
toon. (Kukkola 2015.)

2.2 Lean -toimintamalli

Lean -toimintamallin juuret ovat Japanissa. Vuonna 1937 perustetun Toyota Motor
Corporationin johto antoi tehtavén yrityksen péaétuotantoinsindorille Taiichi Ohnolle
(1912-1990), ettd hanen pitdd parantaa yrityksen tuottavuutta. Silloin Toyotan on-
gelma oli pddoman puuttuminen ja konekannan vanhainaikaisuus. Ohnon piti keksia
erilaisia toimenpiteitd, joilla pystyttéisiin tekeméan enemman vahemmalla. (Six sig-

man www-sivut 2017.)

Lean voidaan suomentaa solakaksi tai hoikaksi. Hoikassa toiminnassa ei ole mitéén
turhaa, vaan toiminnassa keskitytad&n asiakasarvon tuottamiseen. Lean on tall& hetkel-
I& johtava tuotantoperiaate l&dhes kaikilla aloilla ja Lean -periaatteita (Taulukko 1)
noudattavat yritykset ovat usein oman toimialansa kannattavimpia ja nopeinten kas-
vavia yrityksid. Lean -toimintamalli nékyy parhaiten jatkuvassa kehitystydssa ja tuo-
tannon organisoimisessa. Lean -filosofian avulla pyritddn luomaan toimintaan tarkoi-
tuksenmukaisuutta, tasmallisyytté ja jarkevyyttd asiakasnédkokulmasta lahtien. Siing

tuotteen tai palvelun laatu maaritetadn aina asiakkaan nakokulmasta ja se muodostuu
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tuotteen laadusta, ominaisuuksista, toimitusajasta ja -varmuudesta. (Kouri 2009,

6-7.)

Taulukko 1. Mité Leanin on ja ei ole tarkoitus olla (Kouri 2009, 7)

Leanin tarkoitus on:
- Tyiiskentelyolosuhteiden parantaminen
- Antaa tyéntekijéille mahdollisums osal-
listua kehitvstyihin
- Yrityksen kilpailukyvyn parantaminen
- Oikeiden asiciden tekeminen

Leanm tarkottus e ole:

- Olla kustannussiistiohjelma
- Hakea pienemp33 riippunitta tydnte-

kijaista

- Linkuhihnatyéhén stirtyminen
- Vihentds tviin miellekloyvits
- Karsia kaikesta

Lean perustuu (Kuvio 3) tuotteiden virtauksen maksimointiin ja hukan poistamiseen.

Se on ajattelutapa, jossa tuotteiden virtausta maksimoidaan poistamalla hukkaa. Sen

paatarkoitus on néain lyhentda lapimenoaikoja. Nain ollen lapimenoaikojen lyhenty-

minen on yksi Leanin keskeisimmista mittareista, joilla onnistumista mitataan. Muita

mittareita ovat tuottavuus, laatu, keskenerdinen tuotanto ja hukka. (Six sigman www-

sivut 2017.)

Virtauksen maksimointi tapahtuu tunnistamalla arvoa tuottava ja tuottamaton ty6 asi-

akkaan nakokulmasta. Tamén jélkeen arvovirrasta poistetaan kaikki kiemurat ja tar-

peeton tyd. Sen jélkeen vaiheet jérjestetddn jatkuvaksi virtaukseksi ilman odotuksia,

varastointia ja keskeytyksid. Tarkoituksena on tehda vain mita asiakas tarvitsee eika

sitd, mita asiakkaan luullaan tarvitsevan. Virtauksen maksimoinnissa lopuksi poiste-
taan kaikki hukkatekijat pyrkimyksena taydellisyyteen. (Rikula 2016, 13)
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Toiminnallinen erinomaisuus

Turvallisuns, laatu, kustannukset, toimitus, moraali

I
JIT ("'juuri ajoissa') Jidoka
Kaizen
"Oikea m##rs oikeaa osaa "Pysihdy ja korjaa ongelmat"

oikeaan aikaan"
[hmiset parantavat jatlarvast

ol el

Toiminnallinen vakaus
Hywin koulutetut ihmiset ja hyvin huolletut valineet toimivat notettavasti standardia noudattaen.

Kuvio 3. Lean -ajattelu on muodostettu padasiassa Toyota Production Systemin eli
TPS:n pohjalta (Liker & Convis 2012, 81)

2.2.1 Hukka

Hukan poistaminen on Lean -ajattelun ydin. Kun hukkaa poistetaan, samalla tyo-
panoksella pystytaan tekemaan sama asia tehokkaammin. Useimmissa prosesseissa
on jopa 90 % hukkaa ja 10 % lisdarvoa tuottavaa tydtd. Hukkaa ovat kaikki ne toi-
minnot, jotka tuovat kustannuksia, mutta eivat luo tuotteelle lisdarvoa. (Tuominen
2010, 86.)

Kun hukkia poistetaan jarjestelmallisesti, tuotteen laatu ja tyon tuottavuus parantu-
vat. Ennen kuin hukkia voidaan poistaa, ne pitéa tunnistaa. Kouri (2009, 10-11) on

jakanut hukat kahdeksaan erilaiseen tunnistavaan luokkaan:

1. Ylituotanto
Tuotteiden valmistamista yli tarpeen. Varastoon valmistaminen, keskenerdinen tuo-
tanto ja suuret erédkoot johtavat muiden hukkien syntymiseen seuraavassa prosessis-
sa. Ylituotanto estdd myos todellisten epdkohtien havaitsemisen, sill& suuret varasto-

tasot peittavat ongelmia ja lieventavat niiden vaikutusta.
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2. Odottelu
Esimerkiksi aika, kun tyontekijét joutuvat seuraamaan automatisoitua konetta odotta-
en seuraavaa tyovaihetta. Ne eivat tuo lisdarvoa tuotteelle. Yleisimpié odottelun syita

ovat kone- ja laitehdiriot sek& materiaalin puutteet.

3. Tarpeeton kuljettaminen
Materiaalien turhaa liikuttamista tulee valttad, silla se ei tuo tuotteelle mit&an lisaar-
voa. Painvastoin tuote saattaa tdssa jopa vahingoittua, esimerkiksi jos se osuu johon-

kin. Tata hukkaa pystytadn véhentdmé&an mm. paremmalla layout-suunnittelulla.

4. Laatuvirheet
Hukkaavat materiaaleja ja kuluttavat kapasiteettia turhaan. Liséksi laatuvirheet joh-

tavat usein asiakastyytyméattomyyteen.

5. Varastointi
Liian suurista varastoista aiheutuu lisda kustannuksia ja lapimenoaikojen pidennyk-
sid. Myos taynna olevat varastot aiheuttavat turhaa ty6ta, koska silloin sielld joutuu
siirtelem&én tavaroita turhaan. Liian suuret varastot myos piilottavat erilaisia ongel-

mia.

6. Ylikasittely
Tarkoittaa asiakkaan nakokulmasta merkityksettomien asioiden tekemistd, kuten

huonon kunnossapidon takia pitad tehda erilaisia toimenpiteitd, jotta prosessi etenee.

7. Tarpeeton liike tyoskentelyssa
Kaikki sellainen liike, joka ei tuo lisdarvoa tuotteeseen, on hukkaa. Tarpeetonta lii-

kettd ovat esimerkiksi tyokalujen etsiminen ja kurkottaminen.

8. Tyontekijoiden kayttamatta jatetty luovuus
Tyontekijoilla on usein paras tieto tydvaiheiden ja menetelmien toiminnasta ja ideoi-

ta niiden kehittamisesta.
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2.2.2 Jatkuva parantaminen

Leanin kehitystoiminta perustuu toiminnan jatkuvaan parantamiseen (japaniksi Kai-
zen). Jokaisella tyontekijalld on vastuu tuotteen ja toiminnan laadusta. Kehitystoi-
minta toteutetaan pienryhmissd, jotka perehtyvat esille tuleviin ongelmiin, suunnitte-
levat niihin ratkaisut ja toteuttavat ne. Kehitysidea ei tarvitse olla mikaan mullistava
innovaatio, vaan liikkeelle voi l&hted kysymalta itseltdan:
» Miten min& voisin tehd& tyoni helpommin ja paremmin?
= Mika vaikeuttaa tyontekoani?
= Voidaanko edellista tydvaihetta kehittaa, jotta tydntekoni muuttuisi helpom-
maksi?
= Miten eri tyOvaiheiden yhteisty6td voitaisiin kehittdd paremmaksi? (Kouri
2009, 14.)

Kaizen -tyyppid on olemassa kaksi erilaista: ensimmainen on yllapitdva Kaizen ja
toinen on parannus Kaizen. Yllapitavalla Kaizenilla tarkoitetaan péivittéisté reagoin-
tia ennakoimattomaan maailmaan. Yllapitdvd Kaizen on reagoimista virheisiin, toi-
mintahdiriéihin ja muutoksiin, joita ilmenee jokapéaivaisessa elamassa. Reagoimalla
edelld mainittuihin asioihin pystytddn noudattamaan tavoiteltua standardia. Tavoit-
teena on palauttaa jarjestelma standardiin jonkin virheen sattuessa. Parannus Kaize-
nia kutsutaan usein pelkaksi Kaizeniksi, kuten tassakin tydssa. Sen tavoitteena on
yllapidon liséksi nostaa rimaa korkeammalle kehittdmall& toimintaa entista parem-
maksi. Toyota korostaa toiminnassaan sité, ettd vaikka parannuksia oltaisiin tehty
ennestéan jo paljon, jokainen prosessi on silti tdynné hukkaa ja pullollaan parannus-
mahdollisuuksia. (Liker & Convis 2012, 107.)

Jatkuvaa parantamista kannattaa toteuttaa Demingin PDCA-syklin avulla (Kuvio 4).
Se on jaettu neljdén osaan:
1. Suunnittele (Plan) parannustoimenpide ja maarita vaiheet parempien tyosken-
telymenetelmien saavuttamiseksi.
2. Suorita (Do) testi suunnitelman mukaan hankkeesta.
3. Arvioi (Check) hankkeen positiiviset ja negatiiviset vaikutukset.
4. Toteuta (Act) parannus kohdealueella. Hyvét toimintatavat tulee vakiinnuttaa
kaikkialla. (Kouri 2009, 15.)



21

Kuvion tarkoituksena on kuvata, miten ajan kuluessa jatkuvassa parantamisessa saa-
vutetaan jokin taso. Sen jalkeen tehddén jokin jatkuva parantamiseen liittyva paran-
nustoimenpide ja edell& mainitun neljan vaiheen jalkeen saavutetaan uusi taso. Tuon
jalkeen tehdaan jalleen parannustoimenpiteitd kohti padmaard. On hyva muistaa, etta
jatkuva parantaminen ei paaty koskaan, vaan toiminnasta I6ytyy aina jotain parannet-

tavaa.
Jatkuva askelittainen o A -
Y parantaminen ﬂj‘: ke (‘
2 y "_’_;
S —_— 7 \
2 P
: P =Plan
: D=Do
2 C=Check
U&) A=Act
i Saavutettu taso
Aika

Kuvio 4. PDCA-syklin vaiheet ja eteneminen kohti paamaaraa (Hietanen 2006, 23)

2.2.3 Tyon vakiinnuttaminen

Ty6tapojen ja -menetelmien kehittdminen edellyttdd niiden vakiinnuttamista. Kun
kaikki tyontekijat tekevat samalla tavalla samat asiat, voidaan selvittad, miten kysei-
nen tyOtapa vaikuttaa tuottavuuteen, turvallisuuteen ja laatuun. Lopputulokseen vai-
kuttavien tekijoiden arviointi on vaikeaa, jos kaikki tyoskentelevét eri tavalla. Stan-
dardoitu tyotapa takaa tuotteiden laadun. On hyva muistaa, etté tyon standardoiminen
ei tarkoita tyontekijoiden oma-aloitteellisuuden véhentamistd, vaan se haastaa tyon-

tekijat kehittdmaan entista parempia menetelmia. (Kouri 2009, 16.)
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Standardoimisen hyvié puolia ovat Kourin (2009, 16) mukaan:
= Tyoskentelytapojen kehittdminen tehostuu
= Tyotapaturmat vahenevat
= Tietojen jakaminen ja oppiminen tehostuu

= Tyon tuottavuus ja laatu paranee

2.3 5S-menetelmé

Lean -toiminnan lahtokohtana on, ettd laadukasta ja tuottavaa tyota voidaan tehda
ainoastaan siistissa ymparistossa. 5S on siihen tarkoitukseen kehitetty viisivaiheinen
(Kuvio 5) kaytannon tyodkalu, jolla huolehditaan siisteyden ja jarjestyksen kehittdmi-
sestd seka yllapidosta. Nimen viisi s-kirjainta tulevat japanin kielen sanoista Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke. (Kouri 2009, 26.)

g

Lajittele Jarijesta  Puhdista Vakiinnuta Yllapida

Kuvio 5. 5S:n vaiheet (Kaizen worldin www-sivut 2017)

5S-ohjelman tavoitteena on saada aikaan siisti tyopiste, jossa tavarat ovat hyvéssa
jarjestyksessa ja tyopiste on tyontekijalleen turvallinen, tehokas ja viihtyisa. Tallai-
nen tyopiste aiheuttaa vahemman hukkaa, tuotantoseisokkeja, virheitd ja tapaturmia.
Tastd taas on seurauksena tyon tuottavuutta, viihtyvyytta ja se antaa hyvén vaikutel-

man asiakkaalle. (Tuominen 2010, 7.)

Menetelman tuloksena syntyy myos "kuudes ass&™" nimeltédan turvallisuus. Tamé tu-
lee vahan kuin kaupan paalle itsestaan. Siisti tydymparisto takaa turvallisen tydsken-

telyn. (Six sigman www-sivut 2017.)

5S-ohjelmassa kehitetdén periaatteet ja kaytannot siisteydelle, puhtaudelle, jarjestyk-
selle ja niiden kehittdmiselle. Yrityksen jokainen tyontekija otetaan mukaan tahén
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ohjelmaan ja jokainen hoitaa oman osuutensa 5S-ohjelman toteutumisesta. Ohjelman
avulla yritys parantaa kannattavuuttaan ja sen lisdksi se on edullinen tapa tehostaa
tyoviihtyvyyttd ja parantaa laatua. 5S-menetelmalld luodaan edellytyksid JIT (Just In
Time) -ohjaukselle. Ohjelman avulla tydskentely nopeutuu paremman siisteyden an-
siosta ja tilojen kayttd tehostuu, jolloin yli j&&véa tilaa voidaan kayttad johonkin
muuhun. (Tuominen 2010, 7-8.)

2.3.1 Lajittele - Seiri

Ensimmaisessd vaiheessa tyopisteeltd poistetaan kaikki ylimééardinen tavara. Usein
tyopisteelld lojuu esimerkiksi tyokaluja, joita on joskus tarvittu, mutta ne ovat jaaneet
lojumaan pdydalle. Ylimaaraisen tavaran poistamisella sééstetaan tilaa, selkeytetdan
prosessien ja tydpaikkojen toimintaa, lisatddn nakyvyytta ja sadstetddn siivouksessa
pitkalla aikavalilla. Tamén vaiheen kannalta vaikein kysymys on, ettd mika on tar-
peellista ja mik& turhaa. Silloin onkin hyva miettid tavaraa prosessin ndkékulmasta,

ettd tarvitaanko sita siihen ja kuinka usein. (Tuominen, 25-26.)

Lajittelua varten varataan poistetun tavaran alue, josta voi viela tiettyyn aikaan men-
nessa perustellusti hakea tavaroita takaisin. Jos tavaraa ei voida helposti siirtaa tai
sen séilyttdmisestd ei olla varmoja, laitetaan siihen punainen lappu véliaikaisesti,
kunnes sen kohtalo on selvinnyt. Tamaé alue usein pienentad kynnysta luopua tavaras-
ta, koska alueen kautta kyseinen tavara saa vield "harkinta-aikaa". (Prosessitaidon

www-sivut 2017.)

2.3.2 Jarjesta - Seiton

Seuraavaksi jarjestellaan ne tavarat, joita jai lajittelun jalkeen tyopisteelle. Tassé vai-
heessa siind ei pitdisi olla endd mitdan sellaista tavaraa, jota ei tarvita kovinkaan
usein. Harvemmin kaytettavéat tavarat on viety edellisessé vaiheessa esimerkiksi va-
rastoon. Tavaran jarjestamiselld valtytddn etsimiseltd, helpotetaan tavaran esille ot-
tamista ja sen pois laittamista. Tassé vaiheessa suunnitellaan tavaroille omat saily-

tyspaikat ja merkataan ne osoitelapuilla. Jokaiseen tavaraan laitetaan tavaran oma



24

osoitelappu, jotta tavara I0ytdd oman paikkansa myds jatkossa. (Tuominen 2010,
35-37.)

2.3.3 Puhdista - Seiso

Ei riitd, ettd ylimadréiset tavarat poistetaan tyOpisteeltd. Prosessissa tulee edelleen
ongelmia, jos lika kuluttaa koneita ja se aiheuttaa mahdollisesti laatuongelmia. Tyo-
pisteelld on pidettédva kaikki huippukunnossa ja kayttévalmiina. Kone my®os tarkiste-
taan aina silloin, kun sit4 puhdistetaan esimerkiksi kayttajakunnossapito -kierroksilla.
(Tuominen 2010, 49.)

Siistin tyopisteen ansiosta tyontekijoiden on helpompi havaita erilaiset laitteiston
toimintahairiot tydympéristossa, kuten éljyvuodot ja tarindn. Nama havainnot estavét
todellisten laitevikojen syntymisen, joka taas estdd turhat kunnossapito-seisokit ko-
neella, mik& johtaa tuotannon menettdmiseen. (Skaggs 2017.)

2.3.4 Vakiinnuta - Seiketsu

Tydpiste on nyt kunnossa ja tdman jélkeen se standardoidaan, jotta se pysyy siistina
myos jatkossa. On tarkeéd, ettd kaikki tyontekijat tydpisteelta osallistuvat standardien
tekemiseen, koska he tietdvat parhaimmat tyotavat ja esimerkiksi yleisimmat tytka-
lut. Standardi on perusta siistille tydymparistélle, koska ilman sitd tavarat ovat var-
masti hetken kuluttua taas sekaisin. (Skaggs 2017.)

Visuaalinen standardointi on hyva keino, koska visuaaliset ohjeet jaavat helpommin
mieleen. Esimerkiksi esimerkkikuva tyOpisteestd on hyva kiinnittd4 nakyville. Muita
kéytettavid keinoja ovat varit, erilaiset kyltit ja infotaulut. (Six sigman www-sivut
2017.)
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2.3.5 Yllapida - Shitsuke

Tama vaiheen onnistuminen riippuu tyontekijoiden asenteesta. Viimeinen vaihe si-
saltad luotujen toimintaperiaatteiden omaksumista. Niisté taytyy tulla jokaiselle tyon-
tekijalle luonnollinen osa jokapéivéista toimintaa. Jos tata vaihetta ei noudateta, saa-

daan projekti aloittaa hetken kuluttua taas uudestaan. (Tuominen 2010, 76.)

Erilaiset 5S-arviointitaulukot auttavat yllapidossa, koska sen avulla havaitaan poik-
keamat luodusta standardista. Se sitoo tyontekijat enemmaén tahan vaiheeseen, koska
he tayttavat taméan lomakkeen ja esimies kerdd sen. Lomakkeeseen on usein raken-
nettu jokin pistesysteemi ja kokonaispisteiden avulla tiedetaan, onko yllapidossa on-
nistuttu. Lomaketta voi tayttad esimerkiksi aluksi viikon ja mydhemmin kuukauden

valein. (Prosessitaidon www-sivut 2017.)

2.4 Toimintaohje

Toimintaohjeita kdytetdan tyon vakiinnuttamisessa, jossa tavoitellaan yhtenaisia tyo-
tapoja. Ohjeiden tulisi olla selkeitd, yksinkertaisia ja havainnollistavia. Niissa ei ku-
vata itsestddn selvid asioita, vaan keskitytddn onnistumisen kannalta olennaisiin asi-
oihin. (Kouri 2009, 17.)

Toimintaohjeen tarkoitus on ohjata kdyttajaa turvalliseen ja tehokkaaseen toimintaan.
Se tulee laatia aina kayttajan ndkokulmasta ja sen tulisi olla mahdollisimman yksin-
kertainen, loogisesti eteneva ja helppolukuinen. Ohjetta kirjoittaessa on hyva pitaa

mielessd, mité asioita sen lukija tietdd ja mité ei. (Nykénen 2002, 50.)

Ohjeessa tulee ilmetd heti alussa, mitd ohje koskee ja keille se on tarkoitettu. Ohje
tulee jasenté siten, ettd se etenee loogisesti ajallisessa jarjestyksessa. Jos jokin asia
ohjeessa on mahdollista lukea vaarin, usein se luetaan véarin. Sen takia on todella

tarked kirjoittaa mahdollisimmat lyhyita lauseita. (Korpela 2012.)
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3 PAALLYSTYSKONEEN LAJINVAIHTOPESUJEN
STANDARDOINTI

Tassd luvussa kerrotaan tyon toteutuksesta. Vaikka opinndytetydssa tehtiin kolme
erillistd osaprojektia, ne toteutettiin samaan aikaan ajansaaston vuoksi. Paallystysko-
neella tyoskentelee yhdessd vuorossa kaksi ihmistd ja vuoroja on yhteensé viisi.
Haastattelut tehtiin neljalle eri vuorolle. Jo ensimmaisell& haastattelukerralla kaytiin
toimeksiantajan kanssa lapi 5S:aan liittyvia asioita, jotta ne ehdittéisiin toimeenpa-

nemaan opinnaytetyon aikana.

3.1 Toimintaohjeen laatiminen lajinvaihtoon

Tama osaprojekti on tdman opinndytetyon tarkein osa, silla ilman yhtenéista standar-
diohjetta on vaikea kehittad toimintaa, kun jokainen vuoro tekee saman asian erilai-
sesti ja eri jarjestyksessd. Tulevaisuudessa tdmén ohjeen avulla jokaisen vuoron pi-
téisi toimia samanlaisesti. Silloin toimintaa on huomattavasti helpompi kehittaa, kun

nahdaan kehityskohteet selkedmmin.

3.1.1 Haastattelut

Tiedonhankintana kaytettiin haastattelua jokaisessa kolmessa osaprojektissa. Haastat-
teluissa hankittiin tietoa jokaiselle osaprojektille, mutta padpaino oli toimintaohjeen
laatimisessa, koska se on kaikista tarkein ja isoin osa ty6td. Ennen ohjeen Kkirjoitta-
mista haastateltiin koneen henkildstoa ja sen kayttopaallikkod, koska heilla on paras
tieto aiheesta ja siksi tiedonkeruumenetelmaksi valikoitui haastattelu. Nama haastat-
telut riittivat saamaan asiasta kokonaisvaltaisen kuvan ja muita haastateltavia ei tar-
vittu, koska kyseiseen tydvaiheeseen ei liity muita henkil@ita kuin koneen kayttémie-
histd. Myo6s opinnéytetyontekijalla on lajinvaihtopesuista kokemusta yhteenséd noin

vuoden verran, joten alkutiedot lajinvaihtopesuista olivat hyvat.

Haastattelutilanteessa oli jokaisella kerralla paikalla vain kaksi koneella toissé ollutta

tyontekijad, joten hairiotekijoitd ei ollut. Haastattelut tehtiin tyon ohessa ja vélilla
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tyontekijat tekivat omia toitddn, mutta kokonaisuudessaan haastatteluhetket olivat
jouhevia ja vastaanotto oli hyvin myonteinen. Asiasta oltiin kerrottu henkildstolle
etukateen. Tyontekijat kertoivat omat versionsa lajinvaihtopesuista vaihe vaiheelta,

jotka sitten Kirjattiin ylos.

Tutkimushaastattelua tehdessa tulee ensin valita haastattelun laji. Ne voidaan jakaa
karkeasti kolmeen osa-alueeseen, jotka ovat: lomakehaastattelu, strukturoimaton
haastattelu ja teemahaastattelu (puolistrukturoitu haastattelu). Tassa tydssa haastatte-
lulajina on strukturoimaton haastattelu, jota voidaan nimetd myds muun muassa
avoimeksi haastatteluksi, syvahaastatteluksi tai keskustelunomaiseksi haastatteluksi.
Siind haastattelija pyrkii syventdmaan haastateltavien vastauksia ja ndin rakentaa
haastattelujen jatko niiden varaan. Tamén tyyppinen haastattelu muistuttaa hyvin
usein jopa keskustelua, jossa edellinen vastaus saa aikaan seuraavan kysymyksen.
Haastateltaviksi valitaan tarkasti juuri ne henkilot, jotka ovat erikoistuneet kyseiseen
asiaan ja siten se tarkoittaa usein muutaman henkiloén perinpohjaista ja syvallista
haastattelua. (Hirsjarvi & Hurme 2004, 45-46.)

3.1.2 Ohjeen kirjoittaminen

Neljan eri haastattelukerran jalkeen alkoi lajinvaihtopesujen ohjeen Kirjoittaminen.
Paallystyskoneella on kaksi eri tyyppisté lajinvaihtopesua: 1. kierron pesut ja 2. Kier-
ron pesut. 1. kierron pesut tulevat silloin, kun on paallystetty vain thermal -paperia,
eli kun péallystekerroksia on ollut vain yksi. Thermal -p&éllyste on pesujen kannalta
helpompi, koska sen Kierrattdminen on helpompaa. 2. kierron pesuissa on paéallystetty
paperia kahdella kerroksella, toinen on thermal -paéllyste ja toinen top -paallyste.
Top -péallyste on ympariston kannalta haastavampi tapaus ja se pitdakin pumpata
aina erilliseen sailioon tai konttiin. Top -pesut ovat myos paljon pidemmaét, koska
silloin pestaan kaksi konekiertoa nimensa mukaisesti. Ohjeet Kirjoitettiin 2. kiertojen
pesujen mukaan, koska kaksi erillistd ohjetta olisivat olleet epakéaytanndllisempié.
Jos kyseessa on 2. kierron pesut, jokainen vaihe kaydaén lapi. 1. kierron pesut ovat
hieman lyhkaisemmaét riippuen miten pitkdan on kone ollut kdynnissd, joten silloin

joku vaihe voi j&d&da valista. Silloin ohjeesta vain siirrytdan seuraavaan kohtaan.
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Ensimmaisessé vaiheessa haastattelutulokset kirjoitettiin puhtaaksi. Nyt poydélla oli
nelja eri versiota lajinvaihtopesuista, joten jokaiseen tutustuttiin tarkkaan ja niista
etsittiin eroavaisuuksia. Hyvéksi havaitut asiat alleviivattiin ja ne siirrettiin lopulli-
seen versioon, joka on koottu neljésta eri versiosta. Ohjetta kirjoittaessa paépainopis-
te oli, ettd voiko kyseisen vaiheen tehdd jotenkin tehokkaammin havaitsemalla erilai-
sia hukkia ja mahdollisesti poistamaan ne. Pesuja tapahtuu konetasolla ja kellarissa,
joten ohjeet tehtiin siten, etté turhaa liikettd rappusissa ja edes takaisin menoa kahden

kerroksen valilla olisi mahdollisimman vahan.

Tassa tyossa tehtiin myo6s standardiohje paallysteiden alas ottamiseen. Se tapahtuu
aina silloin, kun seuraava ajo on lahddssa ja kone on pesty. Lajinvaihtopesut alkavat
siitd kun paperi loppuu ja ne loppuvat silloin, kun kone on uudestaan ajonopeudessa,
joten paallysteen alas ottaminen on osa lajinvaihtopesuja. Ohje auttaa silloin, jos
esimerkiksi kesdlomien takia konetta ajaa sellainen ihminen, joka ei muista kunnolla

kaikkia vaiheita.

Haastattelujen myota tuli esille my6s uusia kehitysideoita, mutta niita ei oteta tdhan
ty6éhon mukaan. Yhden vuoron ehdotus oli, ettd keittamolta CM 4:lle tuleva linja ja
CM 4:n varastosailiot hoyrytettaisiin. Silloin paallyste irtoisi paljon paremmin lin-
joista. Tdaméa menetelméa on kaytdssa jo paperikoneella ja massaosastolla. Tamé in-
vestointi tehostaisi ajallisesti lajinvaihtopesuissa ja kayttopaallikon mukaan se on
mahdollinen parannus koneelle tulevaisuudessa. Lajinvaihtopesujen ongelma on, etta
Kiertojen pesuissa ei voi kayttdd pesuaineita, koska se kuormittaa jatevesia. Taman
takia kuivunut paallyste voi olla joskus todella tiukassa, koska se pitaa pesta pois il-

man pesuaineita.

3.2 5S:n kayttoonotto pesuihin liittyvaan valineistoon

Jo heti aluksi oli selvaé, ettd tassd projektissa ei pystyta vaikuttamaan koviin suuriin
asioihin, koska tdméan projektin laajuus oli suhteellisen suppea. Kéytdnndssé alueena

oli vain yksi lavuaari ja siihen liittyvat hyllyt.
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Alueen eristdmiseen tyossa ei tarvinnut puuttua, koska se oli jo valmiiksi kunnossa.
Paallystysaseman ympérille vedettiin esteet lippusiimasta aina silloin, kun lajinvaih-
topesut alkavat. Silloin kaikki tietdvat, ettd sielld lajinvaihtopesut kaynnissd, joten
sinne ei ole yliméaardisilla ihmisilla asiaa ja silla hetkell& se ei ole yleinen kulkureitti.
Alue on liséksi pakko eristad lajinvaihtopesujen ajaksi, koska sieltd lentdé usein péal-
lystettd ja vettd siihen, mistd ihmiset kulkevat ja tdmé aiheuttaa liukastumisvaaran.

3.2.1 Lahtoétilanne

Ensimmaiselld haastattelukerralla otettiin heti valokuvat silloisesta lavuaarin kunnos-
ta (Kuva 1, Kuva 2), jotta saadaan dokumentoitua alkutilanne. Lavuaarin yleisilme
oli juuri sellainen, kuin se on totuttu nakemé&an. Sen kunto oli sekainen ja siell& oli

ylimé&araista tavaraa paljon.

Kuva 1. Lavuaarin ymparistén kunto lahtotilanteessa
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Kuva 2. Lavuaarin sisalto

Tavoitteeksi asetettiin kuusi erilaista asiaa, joihin tdman osaprojektin pitdd loytaa

vastaus. Ne olivat:

Reunaohjaimille parempi paikka

Uusille sienille paikka

Porsaille oma laatikko

Painepesurien alueen rajojen uudelleen maalaaminen
Aseman palkin suojalevyjen uudelleen sijoittaminen

Amparille uusi paikka

Jotkin edelld mainitut asiat eivat ole lavuaarin ympéristossa ja niiden l&htdtilanteen

kuvat tulevat seuraavaan paalukuun.

Taman projektin tarkein osa on reunaohjaimille uuden paikan keksiminen. Niitd kdy-

tetéan silloin, kun paperiin tulee paallystettd kahteen kerrokseen ja niitd on kaytdssa

yhteensa kaksi kappaletta paperiradan molemmissa reunoissa. V&hintaan puolet tuo-
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tannosta on sellaista paperia, joihin tulee vain yksi paallystekerros, joten silloin noita
kyseisia reunaohjaimia ei tarvita. Liséksi niihin ja4 vanhaa paallystettd, joten ne pi-
téisi vield puhdistaa erikseen esimerkiksi ratilla, joka on ty6lastd. Nama reunaohjai-
met ovat Kkalliita, joten niiden séilytyspaikka ei ole likaisena lavuaarin pohjalla, kuten
oli lahtotilanteessa. Keskustellessani tasta ongelmasta tydpisteen henkildston kanssa
tuli ilmi, ettd naille reunaohjaimille on hankittu oma ultrasuodatin pesua ja sailytysta
varten, mutta se sijaitsee varastossa hankalassa paikassa sailytyslaatikkojen takana.
Ensimmainen ajatus oli saada tdma pesuri lavuaarin vieressa olevan kaapin alle. Ta-
maé olisi helpottanut niiden kéayttod, koska silloin ne olisivat olleet mahdollisimman
ldhelld tyopistettd. Se ratkaisu osoittautui kuitenkin liian epékaytannolliseksi, joten
varastoon rakennettiin hyllyt ultrasuodattimelle. Ennen ty6ta kukaan ei kéyttanyt ult-
rasuodatinta, koska se oli nurkassa vaikeassa paikassa, mutta nyt se on helpommin

esill4 ja reunaohjaimet laitetaan aina siihen, kun niita ei tarvita.

Lajinvaihtopesuissa pééllystyskoneen telat pestadn sienelld ja skrapalla. Laht6tilan-
teessa sienia oli koko koneella vain yksi. Projektissa kehitetddn myos jokin paikka,
missa séilytetddn uusia sienid, silld nyt niitd joutuu hakemaan kauempaa yleisesta
varastosta, joka on hukkaa. Kuvan 1 hyllyn oikeassa reunassa nakyy n. 20 kappaletta
porsaita. Porsaiden tehtdva on tyhjentdd paallysteentuloputki thermal-keittamolta
paallystyskoneelle ja yksi porsas "ammutaan” aina paallystyskoneelle, kun lajinvaih-
topesut alkavat ja loppuvat. L&ht6tilanteessa niit4 oli kertynyt paljon ja ne vievat tur-
haa tilaa hyllyltd. Hyllytilaa vapauttamalla siihen ei tarvitse rakentaa uutta hyllyg,

mité alunperin suunniteltiin.

Painepesureiden nykyinen sijainti oli hyva, silla se oli hieman syrjemmassa seindn
vieressd. Niille on joskus maalattu oma alue, mutta se on kulunut siitd pikkuhiljaa
pois, joten niiden alue maalataan uudestaan. Liséksi aseman palkin suojalevyt sijoite-
taan uudelleen. Asemaa pestessa etupuolelta ne laitetaan suojaamaan paallystepalk-
kia, koska siihen ei saa tulla mitddn naarmuja. Niiden paikka oli joskus aseman etu-
puolella seindssd, mutta ongelmana oli huonot pidikkeet. Ne tippuivat niist usein
suoraan tyotason alapuolelle, josta niité joutui kaivamaan avaamalla ty6tason ritil6i-
ta. Oli myos riski lyoda kadet tai olkapaat niihin pidikkeisiin, koska aseman etupuo-
lella liikutaan jonkin verran. Projektin alkuvaiheessa niita ei seindssa enéa ollut, vaan

ne makasivat lattialla. Lisaksi yksi tavoite oli keksia ampérille jokin sijoituspaikka,
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missa sitd sdilytetddn, koska nyt lajinvaihtopesujen alkaessa ampdrit ovat usein hu-
kassa.

3.2.2 Lajittele

Projekti aloitettiin ylimaaréisen tavaran poistamisella. Ylimaaraistéa tavaraa oli yllat-
tavan paljon, silla lavuaarin seudulla ei pitdisi olla muuta kuin uusia ja kaytettyja sie-
nid, roskapusseja ja paallysteen ndytteenottoon tarkoitetut valineet. L&htotilanteessa
siind oli ylim&é&rdisend telojen skrapaukseen tarkoitettu noin neljan metrin pituinen

rautakeppi nojaamassa pilariin, ikkunankuivain, skrapoja ja hiekkapaperi.

Telojen skrapaukseen tarkoitettu rautakeppi on nelja metrid pitkd, joten kaatuessaan
se voi aiheuttaa vahinkoa ihmisten lisaksi my6s materiaalille ja nain ollen se on tur-
vallisuusriski nykyisessé sijainnissaan. Sen paikka on henkildstén mukaan koneen
takana lattialla, joten se vietiin sinne. Kuvan 1 oikeasta ylakulmasta nakyy myos
putken ja pilarin valissé oleva ikkunankuivain. Sen tarkoitusta kysellessani koneen
henkildstoltd kukaan ei edes tiennyt sen olevat sielld. Silla oli kuulemma joskus kui-
vattu valvomon ikkunoita niiden pesun jalkeen. Nyt ikkunankuivain vietiin paallys-
tyskoneen tydkaluhyllykon alalaatikkoon. Lavuaarissa ja hyllyssa porsaiden alla oli
skrapoja jatetty, joten ne vietiin niille tarkoitetulle omaan kaappiin. Lavuaarin hylly-
kdssa oli myos hiekkapaperi, mitd ei kuulemma ikind edes tarvita kyseiselld koneella,
mutta se vietiin silti samaan paikkaan kuin mihin ikkunan kuivain vietiin. Ajatuksena
oli, etté silla voi hioa koneella erasta koneella tarvittavaa tyokalua, joka on puusta

tehty ja silla leikataan paperia.

3.2.3 Jéarjesta

Nyt tyopisteelld ei ole en&dd mitddn sinne kuulumatonta tavaraa. Sinne jaé&neet asiat
pitd4 jarjestdd mahdollisimman yksinkertaisesti, jotta paikka pysyy jatkossa myds
siistind. Hyllylla olleille porsaille hankittiin kaksi kappaletta ostoskoreja, jossa niité
séilytetdan ja niitd on helppo kuljettaa. Tdman ansiosta kaytannossa puolet ylahyllys-
t& vapautuu. Porsaat kuljetetaan usein jalalla paallystekeittdmoélle muovikassissa, jo-
ka sijaitsee toisella puolella ja eri kerroksessa tehdassalia. Paallystyskoneelta tulleet
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ylimé&araiset paperiroskat viedaan paallystekeittdmon vierestd kierratyslavalle lavan-
siirtovaunulla, joten tulevaisuudessa porsaat otetaan samaan kyytiin ja vieddan sa-

malla roskien kanssa, jolloin turha liike vahenee.

Vapautunut hyllytila kaytettiin siihen, ettd tyGpisteelle tuotiin uusia sienid, joita siell&
ei ollut ennen. Lavuaarin ymparistoon tehtiin myos yleista jarjestamisté, kuten esi-
merkiksi paallysteen naytteenottoon tarkoitetut valineet jarjestettiin ylahyllylle, sinne
tuotiin myos pesuainepurkki ja valkoinen letku laitettiin siihen varatulle paikalle.
Ultradanipesuri siirrettiin sille tehdyille hyllyille (Kuva 5) ja sen kaytosta kerrotaan
kaikille vuoroille. T&ssa tyossa ei ehditty maalaamaan painepesureiden alueen rajoja,
mutta seuraavassa luvussa on havainnollistava kuva sen muutoksesta (Kuva 6). Tassa
vaiheessa suunniteltiin myds aseman palkin suojalevyille oma paikka seindén aseman

taakse (Kuva 7), mutta senkin toteutus jdi tulevaisuuteen.

3.2.4 Vakiinnuta

Taman projektin viimeisessa vaiheessa siisti ja jarjestetty tyopiste pitdé standardoida.
Siita otettiin valokuva (Kuva 3) silloin, kun se naytti siltd milta tyopisteen tulee néyt-
tdd. Tama kuva tulostetaan ja laminoidaan, jonka jalkeen se kiinnitetdan lavuaarin
vieresséd olevaan pilariin. Kuva on nyt muistuttamassa siitd, millainen tyopisteen tu-

lee olla, kun siind on vain ne tyovalineet, joita paallystyskoneella oikeasti tarvitaan.
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Kuva 3. Pilariin kiinnitettava valokuva siistista tydymparistosta

3.3 Yliméaaréisten pesujen seurantalomakkeen luominen

Ylimaaraisilla pesuilla tarkoitetaan monkijélla suoritettavia linjaston pesuja. Niita
tehdaéan silloin, kun koneella ei ole paperia esimerkiksi yhteen paivaan ja néin ollen
tyontekijoilla on aikaa tehdé néitd pesuja. Taman osaprojektin tiedonkeruu suoritet-
tiin jokaisen haastattelukerran lopuksi. Se tapahtui myds strukturoimattomalla eli
avoimella haastattelulla, koska siina tyontekijat kertoivat mita linjoja voidaan tassa
tapauksessa pesta. Linjoja on yhteensé vain viisi kappaletta, joten sen isompaa haas-

tattelua ei tarvinnut suorittaa.

Alunperin tassa tyossa ei pitanyt olla tata osaprojektia. Se otettiin mukaan, koska tal-
I& osaprojektilla on kuitenkin tarvetta, koska nyt pestyja linjoja ei merkata mihink&an
yl6s. Téssa ohjeessa ei tule lomakkeeseen muuta kuin linjastot numerojarjestyksessa

ja ruudukko, johon merkataan aina paivamaard, kun linjasta on pesty.
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Lomakkeen tekeminen perustuu siihen, ettd tulevaisuudessa kaikki linjastot tulisivat
pestyd yhta usein. Paivamaaran yloslaittamisella lomakkeeseen valtetddn se, etta jo-
tain linjastoa ei pestaisi ikind ja nain ollen se menisi tukkoon, joka taas pysayttaa ko-
neen eli silloin menetettdisiin tuotantoa. Lomake sijoitetaan valvomon magneettitau-

lulle, josta sen saa aina kun kyseisia linjastoja pestaan.
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4 TULOSTEN ESITTELY

Tassa luvussa esitelldan tyon tulokset. Yrityksen pitad pystya kehittdmaan toimin-
taansa koko ajan, jotta se pysyy mukana Kiristyvassé kilpailussa. Liséksi paperiteolli-
suus on karsinyt paljon siitd, ettd maailma menee koko ajan entisté digitaalisempaan
suuntaan. Tama tarkoittaa kaytanndssa sitd, etta globaalisti paperinkulutus laskee ko-
ko ajan, joten erottuakseen Kilpailijoista yrityksen tuotteen pitdd olla parempaa eli
laadukkaampaa. Laadukas tuote vaatii koko ajan kaynnissé olevaa jatkuvaa paranta-
mista, jonka ansiosta tydskentelysta tulee laadukkaampaa ja tehokkaampaa.

Tassa tyossa luotiin yritykselle lajinvaihtopesuihin standardit, koska sen kautta on
helpompi toteuttaa jatkuvaa parantamista. Nyt kaikki vuorot tekevét samoja asioita,
joten toiminnan kehittdminen tulevaisuudessa on helpompaa. Jo pelkéastdan taméan
tyon ansiosta toiminta kehittyy, kun standardiohjeen my6ta muutamia hukkia poistuu

toiminnasta ja sitd kautta tuotteen laatu myods paranee.

4.1 Lajinvaihdon standardiohje

Tassa luotiin yksi A4-lomake (Liite 1) neljan haastattelukerran jalkeen. Lomakkeesta
on poistettu paljon vaiheita, koska niita ei saa julkaista. Né&illa tyhjilla riveill& ei ole
kuitenkaan tdman tyon kannalta mitadn merkitystd, koska ulkopuolisen olisi vaikea
sisdistad kyseisia vaiheita. Lomakkeessa on kolme eri osaa: konekierto, oikaisuasema
ja muut. Koneella tydskentelee samanaikaisesti aina kaksi ihmista. Toinen ihminen
pesee konekierron ja toinen ihminen huolehtii siitd, ettd oikaisuasema ja muut -
vaiheet tulevat tehtyd. Ndin molempien henkilGiden tyot on jaettu k&ytannollisesti eri
osiin lomakkeeseen. Lomake on tehty siten, ettd vaiheet menevét loogisesti aikajar-
jestyksessé aloittaen ensimmaisesté vaiheesta ja paattyen viimeiseen vaiheeseen. Nyt

lajinvaihtopesujen vaiheet etenevat siten, ettd ne olisi mahdollisimman tehokkaat.

Koko opinndytetydssé oli padajatuksena saada tehostettua lajinvaihtopesuja poista-
malla toiminnasta hukkaa, jotka on esitelty luvussa 2.2.1. Tdssd osaprojektissa tun-
nistettiin seuraavat hukat: odottelu, ylikasittely ja tarpeeton liike. Hukkaa onnistuttiin
my0s poistamaan hyvin. Ohjeen neljd ensimmaistd toimenpidettd tehdaan jo silloin,
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kun paperia on viela jéljelld. Kaikki sellaiset asiat, mitd voidaan tehd jo ajon aikana
on ohjeessa merkattu mahdollisimman alkuun. Jos esimerkiksi pitdé pesta pesureilla
séiliota, se tehddan samanaikaisesti, ettei tarvitse odotella jokaisen séilion kohdalla
erikseen, ettd séilio tulee pestyd. Pesureilla tarkoitetaan sdilion omia pesureita, joita

kaytetddn usein ennen kuin sdilio pestaan itse painepesurilla.

Ohjeiden myo6ta jokainen vaihe tulee tehtyd varmasti paremmin, koska uuteen lo-
makkeeseen merkitdan aina rasti, kun vaihe on tehty. Tuskin kukaan haluaa kuitata
vaihetta laittamalla rastin lappuun, jos ei ole sita vaihetta kunnolla tehnyt, koska la-
pussa on oma nimi. Selkeyden lisdksi rastin laittaminen paperiin sitoo tyontekijaa
tekemaan tyonsa huolellisemmin. Tdmén ansiosta ylikasittely vahenee, koska tuotan-
toa ei tarvitse esimerkiksi pysayttaa siitd syysta, ettd jokin paikka on pesty huonosti.
Esimerkkina toimii kdytannon tilanne, ettd koneen telat on huonosti skrapattu eli ne
eivat ole puhtaat. Usein konerullakassaa kertyy aina lajinvaihtopesujen aikana. Kun
pesut on saatu valmiiksi ja aletaan ajamaan uudestaan uutta paperia huomataan, etté
paperiin tulee jalked. Jalkea selvittdessd huomataan, etta erds tela on huonosti putsat-
tu ja kone joudutaan ajamaan alas ja pahimmassa tapauksessa katkaisemaan paperi.
Sitten aloitetaan uudestaan puhdistamaan teloja ja ajamaan konetta ylds, johon kuluu

aikaa.

Ohjeen myot4 tarpeeton liike véhenee. Etenkin konekierron pesuja tehddén koneta-
solla ja kellarissa, johon menevat suhteellisen jyrkét rappuset. Yksi ohjeen padpaino-
pisteistd oli tarpeettoman liikkeen vahentaminen. Haastattelujen myo6ta tuli selville,
ettd vuorot tekevat kymmenen ensimmadista vaihetta samanlaisesti. Sen jalkeen oli
havaittavissa eroavaisuuksia ja ne olivat juuri siing, etta jokin vuoro pesee esimerkik-
si asioita vuorotellen yl&- ja alakerrasta. Ndin tulee turhaa liikettd rappusissa. Nyt
ohjeeseen on sijoitettu alakerrasta pestavat asiat perakkain, jonka jalkeen siirrytdén
ylakertaan pesemdan. Liséksi alakerran vaiheet on laitettu siten, ettd alakerrassakin
edetdédn tyylilla sailiolta viereiseen séilioon. Paallystekeittamolta ammutaan porsas
linjastoon ainakin kaksi kertaa pesujen aikana. Ennen monet vuorot ovat hakeneet
porsaan pois alakerrasta yksitellen, mutta uuden ohjeen myota porsaat haetaan pois

kerralla. Tdmé& vahentda myos tarpeetonta liiketté ja s&éstaa aikaa.
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Myos paéllysteen alas ottaminen (Liite 2) kuuluu lajinvaihtopesuihin, joten siitékin
laadittiin toimintaohje. Tasta lomakkeesta on julkaisemisen takia poistettu kaikki
vaiheet. P&allyste otetaan koneelle silloin, kun on tiedossa milloin seuraava ajo alkaa.
Siihen ei merkité rastia, koska sen vaiheet on huomattavasti nopeampia kuin lajin-
vaihtopesujen vaiheet. Jos siithen merkattaisiin rasti, niin ne merkattaisiin aina vain
tyon lopuksi, joten se olisi turhaa tyota eli hukan tuottamista. Ohje on l&hinna niille,
jotka eivat aja konetta kovinkaan usein. Tallainen tilanne on esimerkiksi silloin, kun
padasiallinen ajomies on kesalomalla tai vuorossa on miehistdvaje. Ohje takaa ajo-

miehelle varmuuden, etté tekee oikeita asioita oikeassa jarjestyksessa.

Lomakkeessa on kiinnitetty huomiota myods ymparistd- ja tyoturvallisuusasioihin.
Nyt on erikseen vaiheet, jossa tarkistetaan kaikkien séilididen pohjien olevan kiinni
tai ettd kaikki letkut ovat kiinni ja ne on laitettu oikein. Joskus on kdynyt niin, etta
etenkin letkut on laitettu kiinni vaéarin ja siitd on pahimpana uhkakuvana ymparisto-

vahinko, joka ei todellakaan ole hyvé asia yritykselle.

Lajinvaihtostandardi -lomaketta on tarkoitus tayttaa jokaisella kerralla, kun koneella
on lajinvaihtopesut. P&éllysteen alas ottaminen -lomaketta k&ytetdan vain silloin, kun
ajomies haluaa varmuuden toimintaansa. Molemmat lomakkeet tulevat olemaan la-
jinvaihtokansiossa koneen valvomossa, josta otetaan aina tyhja lomake pesujen alka-
essa. Taytetyt lomakkeet laitetaan takaisin kansioon, josta koneen kayttopaallikko

keraa ne.

4.2 5S:n tulokset

Taman osaprojektin tavoitteena oli helpottaa tyon tekemista siistimman tyoymparis-
ton avulla (Kuva 4). Téssa onnistuttiin poistamaan kaksi hukkatyyppid: tarpeeton
kuljettaminen ja tarpeeton liike. TyOpisteelld on nyt kaikki siind tarvittavat tyovali-
neet, joten niitéd ei tarvitse hakea ympari konehallia. Tarpeeton kuljettaminen véhe-
nee, kun porsaat vieddin pois samaan aikaan kuin paperiroskat, eika niita lahdeta
erikseen viemé&an toiselle puolelle tehdasta. Seuraavaksi esitetddn tdman osaprojektin

tuloksia kuvien muodossa:



Kuva 4. Lavuaarin ympariston tilanne ennen ja jalkeen tdman osaprojektin, jossa la-

vuaarin siséaltd on myds tyhja toisin kuin lahtotilanteessa

Kuva 5. Ultrasuodattimen uusi paikka ja hylly puhtaille reunaohjaimille



Kuva 7. Hahmotelma aseman palkin suojalevyjen uusista paikoista
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4.3 Yliméaaraisten pesujen lomake

Maonkijalla pestavat linjastot (Liite 3) -lomake sijoitetaan paallystyskoneen valvomon
magneettitaululle. T&stédkin lomakkeesta on julkaistu versio, josta linjat on poistettu.
Néitd pesuja tulee olemaan sen verran harvoin, ettd yksi lomake valvomoon riittaa
pitkalle. Talla hetkella monkijéalla paésee viiteen eri linjastoon, mutta tulevaisuudessa
on tarkoitus muuttaa niiden rakenteita siten, ettd monkijalla paasisi useampaan linjas-
toon. Kyseinen lomake nostaa kynnysté pesta sita helpointa linjastoa joka kerta, kos-
ka nyt nahdaan lapusta mita linjoja on pesty ja milloin. Linjojen kuntoa ei pysty mi-
tenkaan havaitsemaan silmilld. Lomake on hyvin helppolukuinen: siihen on numeroi-
tu linjastot numerolla ja paivdmaara merkataan numeron alle sarakkeeseen aina lin-

jaston pesun jalkeen.
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5 YHTEENVETO JA JOHTOPAATOKSET

Viimeinen luku pitéé sisallaan lyhyen yhteenvedon opinnaytetyostd ja toteutuksen
arvioinnin tyon tekijan nakokulmasta. Liséksi siind on tekijan johtopaatokset seka

havainnot aiheeseen liittyen, joita on tullut esille projektin aikana.

5.1 Opinndytetyon yhteenveto

Lahtotilanteessa paallystyskoneen lajinvaihtopesut tehtiin viidella eri tavalla, koska
koneella on viisi eri tydvuoroa. Silloin toimintaa on vaikeaa kehittad, koska kehitys-
kohteita ei huomata niin helposti. Tdman tyon jalkeen kehityskohteet tulevat selke-

ammin esille, koska toiminta on samanlaista vuorosta riippumatta.

Opinnaytetyossa luotiin lajinvaihtopesuihin lajinvaihtostandardi, johon sisaltyi kolme
osaprojektia. Sen ansiosta toiminta muuttuu myods tehokkaammaksi, koska siité pois-
tettiin nelj& eri tyyppistd hukkaa. Ne olivat odottelu, ylikasittely, tarpeeton liike ja
tarpeeton kuljettaminen. Kaikkea hukkaa ei saatu poistettua eiké sitd koskaan saada-
kaan poistettua, koska jatkuva parantaminen ei lopu koskaan. Kuitenkin hukkaa on
tulevaisuudessa helpompi havaita, kun kaikki vuorot tekevdt saman asian samassa

jarjestyksessa.

On vaikea arvioida, miten paljon ajallisesti toiminta tehostuu. Tarkeampi asia on, etta
nyt lajinvaihtopesut muuttuvat helpommiksi suorittaa. Ne koetaan paallystyskoneella
usein hieman vastenmieliseksi tapahtumaksi, koska toinen vaihtoehto on paljon hel-
pompi eli paperin paallystaminen. Liséksi lomakkeessa on muistutuksia tyoturvalli-
suus ja ymparistoasioista, jotka unohtuvat aina valilla. Niiden unohtamisella voi olla
joskus suuria seurauksia. Esimerkiksi siind on yksi vaihe, jolla oltaisiin valtetty hel-

mikuussa melkein tapahtunut vakava ymparistdvahinko.
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5.2 Toteutuksen arviointi

Opinndytetyon tekijan oma kokemus pééllystyskoneella tydskentelystd auttoi huo-
mattavasti koko projektin ajan. Asiaan on paljon helpompaa miettid uusia ratkaisuja,
kun tietdd miten asiat tehddan kaytanndssa. Usein on tilanne, jossa asiat ndyttavéat
paperilla hyvalta, mutta kdytdnndssa homma ei toimi yhtdén. Projekti sai kaikilta
vuoroilta enk& hieman yllattden hyvan vastaanoton. Tdma ty0 aiheuttaa muutosta tut-
tuihin rutiineihin, mutta mitddn muutosvastarintaa miltd&n vuorolta ei tullut. Ehka se
kertoo siitd, ettd kokeneimmatkin tyontekijat ovat valmiita muuttamaan tyétapojaan,
jos niilla on oikeasti positiivista vaikutusta omaan tydskentelyyn. Tahan vaikuttaa
myo0s se, ettd haastattelutilanteessa projektin "myyminen” on todella tarkedd ja sen
kautta sill& on paljon parempi mahdollisuus onnistua.

Toteutuksen osalta tuli selville yksi asia tulevaisuutta silmélla pitéaen: hyvin suunni-
teltu on puoliksi tehty. Alussa tehty projektisuunnitelma tehtiin tarkasti ja se pitikin
hyvin paikkansa esimerkiksi eri vaiheiden aikataulujen kanssa. Hyvé suunnitelma tuo
varmuutta toimintaan ja sen ansiosta ei tarvitse koko ajan keskittya siihen, ollaanko
nyt oikealla polulla. My6s aiheeseen perehtyminen ennen toteutusta on todella tarke-
aa ja vaikka siihen menisi aikaa paljon, loppupeleissa se sadstaa aikaa huomattavasti.
Silloin tietdd koko ajan mité tekee ja tekeekd asian oikein. Teoriaosuus Kirjoitettiin
tietoisesti kokonaan ennen toteutusosaa, jotta tiedetddn mité asioita lahdetaan oikeas-

ti tekemaan.

Toinen osaprojekti, joka oli 5S:n kayttdonotto pesuihin liittyvaan valineistoon, myo-
hastyi hieman. Projekti aloitettiin kaksi viikkoa aikaisemmin kuin piti, mutta erilais-
ten lomien takia muutamien toimenpiteiden tekeminen kaytanndssa kesti enemmaén
kuin oli tarkoitus. Tdma kertoo siitd, etta projekteissa aikataulujen tekeminen varsin-
kin sellaisille asioille, joilla itse ei voi vaikuttaa on tarkedd. Niihin on hyvé varata
aikaa reilusti yli tarpeen. My0s neljan erilaisen version sovittaminen yhdeksi "kaik-
kia osapuolia miellyttavéaksi" oli yllattavan vaikeaa. Vaikeaa siité teki sen, ettd kai-
killa vuoroilla on omat hyvét tavat lajinvaihtopesuissaan, joten lajinvaihtostandardiin
pyrittiin poimimaan jokaisen vuoron hyvét tavat. Sen padlle viel& pyrittiin tehosta-

maan toimintaa.
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Kaiken kaikkiaan opinndytey0ssd onnistuttiin ja tavoitteet taytettiin. Tamé tyo voi
tuoda kokonaan uusia ajatuksia lajinvaihtopesuihin. Niitd se on jo tuonut, koska

haastatteluissa tuli esille esimerkiksi kehitysidea linjastojen hoyryttdmisesta.

5.3 Johtopa&tokset ja havainnot

Usein sana tehostaminen yhdistetdan esimerkiksi yt-neuvotteluihin, lomautuksiin tai
kustannusten minimointiin erilaisilla toimenpiteilld. Toimintaa pystyy kuitenkin te-
hostamaan kiinnittaméalla huomiota omaan toimintaan. Aluksi se tuntuu vaikealta,
mutta mitd enemman asiaan perehtyy ja pohtii, niin sieltd alkaa 16ytyméén korjatta-
vaa. Kyse on usein siitd, ettd ihmiset eivét halua rikkoa omia rutiineitaan, koska ne
koetaan turvalliseksi ja kaikki uudistukset tyrméataan vastalauseella "ennenkin on tyot
tehty vanhalla tavalla hyvin". On hyva muistaa, etta toiminnan tehostamisella siihen
tulee usein myds enemman laatua, joka johtaa parempaan tuotteeseen. Esimerkiksi
paallystyskoneella toiminnan tehostaminen sééstdd aikaa, kun sama asia tehddan
hieman nopeammin. Silloin j&4 aikaa enemmaén kéytettavaksi, jonka ansiosta voidaan

huomata tuotteen laadussa tai koneessa jokin poikkeavuus.

Taman tyyppiset standardit, joita tassa tydssa luotiin, lisadvat myos tyoturvallisuutta.
Tyoturvallisuuteen kiinnitetddn koko ajan enemméan huomiota yrityksissd, koska l&h-
tokohtaisesti toissé ei kuulu sattua esimerkiksi mitdén fyysisid vahinkoja, mitk& vai-
keuttavat normaalielamdd. Lisaksi téllaiset nostavat henkildstokustannuksia. Stan-
dardeihin on hyva upottaa téarkeita turvallisuuteen liittyvia asioita, jotka unohtuvat

joskus, koska usein samat asiat tehddén viikosta ja vuodesta toiseen.

Yritysten kannattaisi tutustua erilaisiin toimintamalleihin, kuten esimerkiksi Leaniin.
Niiden avulla saa tavallaan ilmaiseksi tehostettua toimintaa, koska niissé on erilaisia
tyokaluja toiminnan parantamiseksi. Toimintamallin valinnassa on hyva muistaa, etta
lyhytnékoiselld toiminnalla ei saavuteta ikind parasta tulosta. Myo6s koko yrityksen
pitéé sitoutua toimintamalliin ja tarkeintd on etenkin ylimman johdon sitoutuminen ja

tuki valittuun toimintamalliin.
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