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Tyon tilaaja on Pyhannalla hirsirakennuksia valmistava Salvos Finland Oy. Yritys on
kasvattanut tuotantoaan voimakkaasti viime vuosina, mikéa on aiheutunut erilaisia ongel-
mia tuotantoon ja varastointiin. Tydssa selvitettiin tuotannon ongelmia ja poistettiin ne
mahdollisuuksien mukaan. Liséksi tydssa maariteltiin tapa aloittaa Leanin mukainen jat-
kuva parantaminen, joka mahdollistaa kasvun jatkossakin.

Tyo aloitettiin tutustumalla ja tydskentelemalla tuotannossa. Tyon ohessa pohdittiin ja
havainnointiin silla hetkella vallinneita ongelmia. Esille nousseita ongelmia olivat esimer-
kiksi varastoitavien tuotteiden ennenaikainen loppuminen, tilan puute hallissa, materiaa-
livirtojen epaselkeys ja tuotantoon kuulumattomien tavaroiden havittdminen. Liséksi ta-
voitteena oli jatkuvan parantamisen aloittaminen Leanin avulla. Ongelmia purettiin ta-
pauskohtaisesti. Yleisin ratkaisu ongelmiin oli Leanin tytkalu 5S. Tarkeimmiksi kohteiksi
valikoituivat tarvikehyllyt, viimeistelypuolen varastot ja puolivalmisteisten osien varas-
tointi. Ongelmia kasiteltiin ja ratkottiin tyontekijalahtoisesti, jolloin tydtekijat saivat itse
ratkaista ongelman ja saivat tarvittaessa tukea. Lisaksi tyontekij6ille pidettiin lyhyt koulu-
tus 5S-menetelmasta.

Leanin toteutuksen ja jatkuvan parantamisen aloittamiseksi valittiin 5S, koska tuotan-
nossa oli sinne kuulumatonta tavaraa ja tyokaluja jouduttiin etsiméan. 5S-menetelméaa
ei yritetty kopioida suoraan, vaan menetelma rakennettiin tyontekijalahtoisesti. Jatkotoi-
mena Leanin kouluttamiseen aloitettiin Potkua-hanke Oulun ammattikorkeakoulun
kanssa.

Tyon tuloksena yritykseen saatiin luotua tavoitteen mukainen jatkuvan parantamisen il-
mapiiri. Yrityksen visuaalinen ilme on parantunut huomattavasti ja tuotantotiloja hy6dyn-
netdan aiempaa tehokkaammin. Tutkittujen varastojen ongelmat ovat poistuneet miltei
kokonaan, ja varastonhallinta on helpottunut huomattavasti. Edetessaan projekti toi
esiin uusia ongelmia. Ongelmia ilmeni muutamien varastoitavien tuotteiden vaarin ar-
vioituna varastokokona, toimitusaikatauluna ja turhina kuljetuksina. Jatkossa ongelmia
tullaan poistamaan Leanin jatkuvan parantamisen avulla hyddyntamalla Leanin muita
tyokaluja.

Asiasanat: 5S, Lean, logistiikka
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SANASTO

hirsi tukkipuusta valmistettu rakennusmateriaali

hirsilinjasto linjasto, jossa hirsiaihiota jalostetaan poraamalla, jyrsimalla ja
sahaamalla

moduuli rakennukset voivat koostua useista moduuleista, jotka muodos-

tavat yhdessa yhtenéisen rakennuksen

Omasalvos Salvoksen tuotannonohjausjarjestelmé, joka on rakennettu Ta-

losofta-ohjelmiston pohjalle

palkkikenka metallinen kiinnike, jota kaytetaan esimerkiksi puupalkkien kiin-
nittmiseen
Potkua-hanke (Pelista potkua porukalla tekemiseen) Oulun ammattikorkeakou-

lun jarjestaméa 3-vuotinen hanke

virtaus tuotannossa tuotteen arvo lisdantyy koko ajan ilman valivaras-

tointia



1 JOHDANTO

TyOn tausta

Opinnaytetyon tilaaja on Pyhannalla hirsirakennuksia valmistava Salvos Finland Oy. Sal-
VOs on nopeasti kasvava hirsirakennusten valmistaja alalla. Yritys on tehnyt suuria inves-
tointeja tuotantoon viime aikoina ja haluaa kasvattaa tuotantoaan edelleen voimakkaasti.
Salvokselle on tehty aiemmin kaksi opinnaytetyota. Tyot kasittelivat aiheita uuden tehtaan

suunnittelu ja rankarakenteisen pihasaunan suunnittelu. (1).
Tutkimusongelma ja -kysymykset

Salvos haluaa kasvattaa tuotantoaan. Kasvava tuotanto aiheuttaa erilaisia ongelmia yri-
tyksen logistiikassa ja tuotannossa. Haasteita on esimerkiksi tuotantotilojen riittavyy-
dessa, varastojen kierrossa ja materiaalivirtojen hallinnassa. Kasvun mahdollistamiseksi

tarvitaan myos lisda tyontekijoita myyntiin ja tuotantoon (1.)

Tybssa selvitetaan tuotannossa havaittuja ongelmia ja poistetaan ne mahdollisuuksien
mukaan. Lisaksi tydssa maaritellaan tapa aloittaa Leanin mukainen jatkuva parantami-

nen, jonka avulla yritysta kehitetd&n jatkossakin.

Tutkimuskysymyksid ovat seuraavat:
1. Miten Leania kannattaa lahtea toteuttamaan yrityksessa?
2. Kuinka tuotantiloja voidaan hyédyntaa paremmin?

3. Miten varastointia saadaan selkeytettya?
Toteutus

Tyo6 aloitettiin vuoden 2017 lopussa tutustumalla tydpaikan toimintaan ja tydskentelemalla
tuotannon mukana. Tuotannossa havainnoitiin vallitsevia ongelmia ja méaariteltiin oleelli-

simmat kehityskohteet sekd menetelmat ratkaista tutkittavat ongelmat.



2 SALVOS FINLAND OY

Puumaster Oy (mydhemmin Salvos Finland Oy) perusti Eino Koskelon 1980-luvulla, jol-
loin h&n rakensi ensimmaisen hirsisaunan. Taman jalkeen alkoi valmistua aittoja, kone-
halleja, mokkeja ja omakotitaloja asiakkaiden toiveiden mukaan. Yritys kasvoi ja tyollisti
pian myo6s Einon poikia ja vieraita tyontekijoitéd. Rakennukset valmistettiin ulkona asiak-
kaan luona, mikd osoittautui ongelmalliseksi. Yritys paatti kokeilla rakentamista sisati-
loissa, mika osoittautui menestykseksi. Rakennukset alettiin valmistaa moduulirakenteina

saalta suojassa tehdastiloissa. (2, linkki Yritys.)

Nykyaan Salvos Finland Oy on Pohjois-Pohjanmaalla Pyhannalla ja Piippolan Lamulla
toimiva hirsi- ja elementtirakennusten valmistaja (kuva 1). Salvos ty6llistaa talla hetkella
noin 50 henkil6a ja kasvaa nopeaa vauhtia. Paatuotteita ovat hirresta valmistetut saunat,
kesamokit ja aitat. (2, linkki Yritys.) Toiminta on hyvin asiakaslahtdista, ja rakennukset
suunnitellaan asiakkaiden toiveiden mukaan, tarvittaessa aina tontin hankinnasta lahtien.
Toimituksista on erilaisia variaatioita pelkasta hirsikehikosta aina avaimet kateen -toimi-
tukseen asti. (2, linkki Pakettitoimitus.) Yritys on laajentanut viime aikoina tuotevalikoi-
maansa erilaisilla designtuotteilla, joita I0ytyy pihatukku.fi -sivustolta. (3, linkki Yritys).

e

KUVA 1. Tehdas (1, linkki Yhteystiedot)

Yrityksen viimeaikaisia uudistuksia ovat oma hirsilinjaston kayttéonotto 2017 (kuva 2) (4;
5). Taman jalkeen kasvua on tapahtunut, mista kertoo 50 ihmisen palkkaaminen vuoden

2017 loppupuolella (6). Viimeisimpana uudistuksena yritys on ostanut Season Store yri-



tystoiminnan (7). Season Store valmistaa saunavaunuja, kylpykeskuksia ja tulisteluvau-
nuja (8, linkki Yhteystiedot). Yrityskauppojen ansiosta toiminta on laajentunut ja markki-

nointi on helpottunut, koska vaunuja on helppo kuljettaa mukana.

KUVA 2. Hirsilinjasto (5)

Tuotteet

Asiakkaalla on mahdollisuus raatéloida toimituksensa itse. Minimitoimitukseen kuuluvat
hirsikeha, karapuut, eristenauhat, kierretangot ja vaarnatapit. Halutessaan toimitukseen
voi lisata esimerkiksi ikkunat, tulisijat, hormit ja huopakatteen. Sahkot on mahdollista ra-
kentaa piiloon hirsien sis&an, jolloin asiakkaalle tehddan sahkdsuunnitelma ja valmiit po-

raukset hirsikehaan. (Kuva 3.) (2, linkki Valmismokki.)



KUVA 3. Hirsimdkin rakenne (2, linkki Valmismokki)

Kuvan 3 rakenne on seuraava:

=

ekologinen massiivi- tai lamellihirsi

PTERMO-eriste hirsisaumojen valissa

hirsien kiinnitys toisiinsa puutapituksin

vahvat kierretangot rakennuksen nurkissa

kantava rakenne lasketaan paikkakuntakohtaisen lumikuorman mukaan
koolaus ja sisékattoverhous

vahvistetulla tippanokalla olevat raystaspellit

raystasjaykiste vahvasta lankusta seka otsalauta

© © N o 00 bk 0N

monipuolinen kotimainen ikkunavalikoima
10.ikkunan- ja ovenpielet asiakkaan toivomusten mukaan
11.kosteuden katko hirren ja pilarin valissa

12.vahva 23 mm:n raakaponttilauta ja kotimainen laadukas huopakate
13. CE-merkityt tulisijat ja hormit

14.teraskuitubetonista vahvistetut pilarit

15.raudoitetut anturalaatat

16.kotimainen Finnfoam-routaeriste

17.tiivistetty sorapatja

18.salaojasepeli

19.salaojitus ja suodatinkangas

20.tuulettuva rossipohja

21.Finnfoam-yla- ja alapohjaeriste (2, linkki Valmismaokki).
9



Valmissauna

Saunat valmistetaan suomalaisesta hirrestd. Saunoja on saatavilla pelkkana l6ylyhuo-
neena, avokuistilla tai suojaisalla pukuhuoneella varustettuna seka naiden yhdistelmana.
Valikoimasta 16ytyy myo6s perinteinen savusauna. Mallistosta 16ytyy myds vaihtoehtoja,
joissa yhdistetaan sauna ja mokin yopymisominaisuudet. Valmissaunat toimitetaan aina

l6ylyvalmiina. (Kuva 4.) (2, linkki Valmissauna.)

8-
-

KUVA 4. Saunatupa (2, linkit Valmissauna -> Saunatupa)
Valmismokit

Valmismokit suunnitellaan asiakkaiden toiveiden mukaan, tontin muodot ja ilmansuunnat
huomioiden. Hirsimdkit rakennetaan tehtaan sisatiloissa saaltd suojassa ja luovutetaan
taysin kayttévalmiina. Lisavarustuksena on mahdollista ottaa valmiiksi asennettuna muun
muassa tulisijat, sahkdistykset, keittiot, LVI:n, terassit, terassilasit seka kaiken muun mita
mokille tarvitaan. Perustuspalvelun avulla on mahdollista hoitaa tonttitydt puunkaadosta
ja pihojenlaitosta aina jatevesijarjestelmien ja perustusten asentamiseen. (Kuva 5.) (2,
linkki Valmismaokki.)
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KUVA 5. Valmismokki Haka (2, linkit Valmismokki -> Haka.)

Valmisaitat

Valmisaitat ovat suojaisia nukkumapaikkoja. Aitat voidaan varustaa asiakkaan halutessa

kasin veistetysta sangysta aina lammitykseen asti. (Kuva 6.) (2, linkki Valmisaitta.)

KUVA 6. Valmisaitta Ainola (2, linkit Valmisaitta -> Valmisaitat)

11



Saunavaunut

Saunavaunut ovat liikuteltavia saunoja, kylpylékeskuksia ja tulisteluvaunuja (kuva 7). Ra-
kennukset on rakennettu liikutettavalle alustalle, jota ei tarvitse katsastaa eika siihen tar-
vita rakennuslupaa. Vaunut on suunniteltu ympéarivuotiseen kayttdoon ja niihin on saata-

vissa erilaisia lisdvarusteita. (7, linkki Saunan tarina.)

—
-
p

=
>
9
-

KUVA 7. Saunavaunu kylpykeskus (7, linkki Kylpykeskus)
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3 TUOTANNON TEHOSTAMISEN MENETELMIA

3.1 Leanin historia

Lean-valmistuksen historia alkaa vuodelta 1937, kun Kiinchiro Toyoda perusti Toyota Mo-
tor Corporationin. Niukkana talousaikana liikeideana oli valmistaa autoja Japanin koti-
maan markkinoille. Jotta ymmartaisi, miksi Toyota rakensi Lean-jarjestelman, on hyva
kasittad, millaisessa tilanteessa Japani oli heti toisen maailmansodan jalkeen. Japani oli
pieni valtio, jossa oli niukasti voimavaroja. Japanin teollinen kehitys oli pahasti lansimaita
jaljessa, ja suurten kuljetuskustannuksien takia rautamalmista ja teréksesta oli pulaa. Ja-
panissa ei ollut rahoituslaitoksia, jotka olisivat voineet rahoittaa kasvua. Resurssien niuk-
kuus pakotti Toyotan kehittdmé&én tehokkaan virtauksen. Varastointia oli valtettava ja

tuote oli saatava tehokkaasti asiakkaalle. (9, s. 70 - 71.)
3.2 Leanin periaate

Niglas Modigin ja Par Ahlstromin kirjassa kerrotaan ruotsalaisten tutkijoiden vierailusta
Toyota Motor Corporation -yritykseen. Tarinassa kerrottu Nishida-san on fiktiivinen
hahmo, mutta tarinan sisalté perustuu lukuisiin haastatteluihin, keskusteluihin ja juttu-
tuokioihin, joita Niklas Mondigilla on ollut Toyota Motor Corporationin henkiléston kanssa.
(9, s. 128 - 167.)

Ruotsalaiset tutkijat halusivat selvittaa, miten palveluyritykset voisivat soveltaa Nishida-
sanin oppeja. Nishida-san aloitti keskustelun kuvailemalla Toyota Motor Corporationin
olleen aluksi pieni puu. Aluksi heilla ei ollut kokemusta, miten puuta kuului hoitaa. Taman
takia he esittivat itsellensa kysymyksia: "Mitad pidamme kauniina puuna? Mita emme pida
kauniina puuna?" (9, s. 128 - 140.)

Ensimmaiseksi Nishida-san piirsi ympyran, jonka viereen kirjoitti sanan arvot ja kertoi tar-
keimman arvon olevan asiakkaat. Puu kasvaa vain, kun asiakkaat ovat tyytyvaisia. (Kuva
8.)(9,s.128 - 140.)
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KUVA 8. "Kaunis puu” (9, s. 138)

Seuraavaksi Nishida-san piirsi alapuolelle kaksi ympyraa ja kirjoitti viereen sanan peri-
aatteet. Periaatteet ohjasivat ndkemaan, miten organisaatiota on kehitettava. Ensimmai-
sen pallon alle han lisasi tekstin Just-in-time ja kertoi sen tarkoittavan seuraavaa. Asiak-
kaalle toimitetaan juuri sitd, mita asiakas haluaa, juuri silloin kun asiakas sen haluaa ja

juuri sen verran kuin asiakas sita haluaa. (9, s. 128 - 140.)

Seuraavan ympyran alle Nishida-san kirjoitti sanan jidoka. Jidoka on kolikon toinen puoli
ja taydentaa just-in-timea. Just-in-time tarkoittaa virtauksen luomista, kun taas jidokassa
luodaan organisaatiosta niin ndkyva ja visuaalinen, ettd jos jokin estaa tai haittaa vir-
tausta, se huomataan heti. (9, s.128 - 140.)

Nishida-san jatkoi piirtamalla periaatteiden alle uuden rivin ympyroita ja Kirjoitti viereen
sanan menetelmét. Nishida-san kertoi, kuinka organisaatio alkoi ymmartaa, miten eri teh-
tavia tulisi tehda. Jotkin menetelmat osoittautuivat toisia paremmiksi, minka tuloksena
syntyi monia vakioituja menetelmié. Esimerkiksi han kertoi visuaalisen suunnittelun ja pe-
rusteli sen seuraavalla tavalla: "Kun visualisoimme ja paivitAmme seinille koko ajan kaik-
kea toimintaan kuuluvaa informaatiota. Kaikki voivat ndhda yhdella silmayksella, mita yri-
tyksessa tapahtuu.” (9, s. 128 - 140.)

Seuraavaksi Nishida-san piirsi menetelmét kohdan alapuolelle kaksitoista ympyraa ja kir-

joitti viereen tyokalut ja toiminnot. Tyokalut ja toiminnot toteuttavat menetelman. Mene-

telma rakentuu siitq, mita organisaatio tekee ja mita organisaatiolla on. (9, s. 128 - 140.)
14



Lopuksi Nishida-san kertaa:

"Arvomme maarittavat, miten meidan on toimittava, oli talomme tilanne tai asiayhteys

mika tahansa. Arvot ovat olemassaolomme perusta ja tila, johon jatkuvasti pyrimme.

Periaatteet maarittavat, miten teemme paatoksia ja mitka asiat ovat meille tarkeimpia.
Just-in-time ja jidoka nayttavat suunnan, johon organisaatiota tulee kehittaa. Kohti asia-
kasta! Kohti kaunista puuta!

Menetelmat maarittavat, miten suoritamme eri tehtavia. Menetelmét ovat moottori, jonka

tuottamalla voimalla siirrymme oikeaan suuntaa.

Jotta voimme noudattaa menetelma&, meilla pitdad olla tydkaluja ja meiddn on tehtava

toimintoja.

Kaikki tAma on osa jarjestelmaa, joka kehittaa jatkuvasti ja vaha vahalta organisaatiomme

uskomattoman kauniiksi puuksi”. (9, s. 128 - 140.)
3.3 Lean-talo eli Toyota-talo

Piirainen Antin artikkelin mukaan Lean kuvaillaan usein talona, mutta se ymmarretaan

kuitenkin usein vaarin (kuva 9). Talo ei ole "keino” vaan paamaara. (10.)

15



Virtaus ja toiminnan
oikea-aikaisuus

Arvovirran kuvaaminen ja
analysointi

Kapeikkoajattelu

Hajonnan pienentaminen,
hajonnan eristaminen

Organisaation tavoitteet

Ihmiset & tiimityo
Tulosten seuranta
Paivittdisjohtaminen

Jatkuva parantaminen ja
ongelmanratkaisu:

Laatu

5S (siisteys ja jarjestys)
Kerralla valmiiksi
Virheiden esto (Poka-Yoke)

Ongelmien juurisyyt:
kalanruoto, S*miksi

Tuotannon tasoitus

PDSA / PDCA, Tyopajat
Kehitysprojektit

Yhden kappaleen virtaus (ei
erdkasittelya)

Hukan vahentaminen,

Vaihtoaikojen lyhentaminen

kaiken tuhlauksen eliminointi
7+1 Hukkaa
Genba (paikan paalle meneminen)

Vakaus:
Tasaiset ja standardoidut prosessit, tyon standardointi
Visuaalinen ohjaus

KUVA 9. Lean-talo (11, linkit, Logistiikka, Tuotanto, Lean-ajattelu)

Kuvassa 9 olevan talon osat kuvaavat seuraavaa:

Kattona toimivat organisaation tavoitteet. Tavoitteita ovat yleensa toimittaa asi-
akkaalle parasta laatua ja virheettdmia tuotteita nopeasti ja edullisesti. Palvelut ja
tuotteet ovat moraalisesti oikein tuotettuja ja turvallisia.

Virtaus ja toiminnan oikea-aikaisuus, "aikapilari’ tuo ongelmat esiin, mutta sa-
malla ohjaa toimintaa joutuisampaan suuntaan.

Laatu, laatupilari kuvaa korjaavan systeemin luomista kaikkialle organisaatioon,
joka pysayttaa toiminnan virheen tai vian tapahtuessa. Tasta seuraa korjaavia toi-
menpiteita, ettei vika tai virhe uusiutuisi.

Vakaus toimii talon perustana. Vakaus syntyy osaavasta ja koulutetusta henkilos-
tosta, joka kayttaad toimivia laitteita sovittujen tapojen mukaisesti.

Keskidssa toimivat ihmiset, jotka harjoittavat jatkuvaa parantamista. Yleisim-
mat tavat ovat hukan eliminointi ja virtauksen parantaminen. Kahdeksan yleisim-
pana pidettyd hukkaa (Muda) ovat ylituotanto, varastot, odottaminen ja etsiminen,
siirtymiset, siirrot ja kasittelyt, korjaustyot, turhat tyot ja pahimpana pidetty ihmisten
aivokapasiteetin ja osaamisen kayttamatta jattaminen. (10; 11, linkit Logistiikka -

> Tuotanto -> Lean-ajattelu.)
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3.4 Jidoka eli visuaalisuus

Alun perin Jidoka tarkoittaa automaatiota ihmiskosketuksella (Toyota-global). Jidoka liit-
tyy laheisesti myos visuaalisuuteen. Palveluorganisaatiossa Jidokaa ei toteuteta yleensa
koneiden avulla, vaan organisaatiosta tehdaan niin visuaalinen ja nakyva, etta virheet on
helpompi havaita. Visuaalisuus lisdd myos organisaation yhteiséllisyytta ja avoimuutta,
jolloin ongelmiin tartutaan helpommin. (12, s. 50.)

Niglas Modigin ja Par Ahlstrémin kirjassa Jidokaa verrataan jalkapallo-otteluun. "Nykyai-
kaisissa yrityksissa istutaan eri paikoissa, tehdaan eri asioita eri aikaan, toisista riippu-
matta. Nykyorganisaatiot ovat kuin jalkapallokentélle pystytettyja satoja pienia telttoja,
joissa pelataan palloa monella eri pallolla samaan aikaan. Pelaaja palkitaan siita, etta he
potkivat palloa mahdollisimman monta kertaa, ja he luulevat, ettéd maali tulee, kunhan he
potkaisevat pallon ulos teltastaan. He pelaavat eri aikoihin ja tietavat tuskin toisten pelaa-
jien nimia. Kukaan ei néde kokonaisuutta. Kukaan ei kuule pillin vihellyksid.” (9, s.128 -
140.)

Jidokassa luodaan niin nakyva ja visuaalinen organisaatio, etté jos jokin haittaa tai estaa
virtausta, se huomataan heti. Yhdessa Just in time ja Jidoka saavat organisaation keskit-

tymaan taydellisesti asiakkaaseen eli maaliin. (9, s. 134 - 135.)
3.5 5S-menetelméa

5S on Leanin yksi tydkalu. Yksikertaisesti oikeiden asioiden on oltava oikeilla paikoilla.
Monet yritykset kayttavat 5S:8a luodakseen hyvin organisoidun ja toimivan tyopaikan.
Hyvin organisoidut tyOpaikat vahentavat vaihtelua, jota syntyy herk&sti, jos tarvittavaa
asiaa joutuu etsiméan. (9, s. 144))

Korkeatasoisissa yrityksissa kaikki tarpeeton on huolella poistettu ja tavarat ovat siististi
paikoillaan. Jarjestys ja siisteys ovat hyvin organisoidun yrityksen tunnusmerkit. Hyvin
jarjestetyissa yrityksissa ei myoskaan tuhlata. Jarjestys luo miellyttavan tydpaikan ja
antaa hyvan kuvan yrityksesta. Se merkitsee kaikille, johdolle ja tyontekij6ille ensiluok-
kaista tyOpaikkaa seka hyvaa tuottavuutta. Jarjestyksen myota myaos ilmapiiri ja yhteistoi-

minta kehittyvat seka tapaturmat vahenevat. (13, s. 7.)
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5S koostuu seuraavista:

1.

Seiri eli lajittelu tarkoittaa sita, etta poistetaan kaikki ne esineet ja asiat, joita ei
tarvita kasilla olevaan tydhon. Toimistossa: tiedostot, kansiot, materiaalit, laitteet,

tarvikkeet ja valineet.

Seiton eli jarjestaminen on paikkojen jarjestamista kaikille tarpeellisille asioille.
Tarpeelliset asiat pidetd&an helposti saatavilla niin, etta niitd on nopea kayttaa ja

helppo palauttaa takaisin omalle merkitylle paikalle.

Seiso eli puhdistaminen tarkoittaa sita, ettd puhdistetaan kaikki laitteet ja tyoka-
lut. Toiminnalle luodaan jarjestelma, etta alue pysyy siistind. Poistetaan lika ja
poly tarpeen mukaan. Toimistossa puhdistetaan tietokoneet. Poistetaan / arkis-

toidaan ylimaaraiset ja turhat tiedostot, roskapostit ja liitetiedostot saanndllisesti.

Seiketsu eli standardointi tarkoittaa sita, etta alueille maaritellaén siisteystasot,
jotta ne pysyvat jarjestyksessa. Kohteeseen tehdaan visuaalinen ja selkea stan-
dardi tasta tilasta. Kohteessa hyddynnetaén visuaalisia ohjeita, jotka helpottavat

ihmisia pitamaan kaiken siella missa niiden pitaakin olla.

Shitsuke eli sitoutuminen merkitsee sitd, etta yllapidetaan oikeita toimintata-
poja, eli kayttéon otettuja menetelmid. Sitoutuminen tarkoittaa sita, etta menetel-
maa harjoitetaan ja siitd muodostuu rutiini. Tama on vaikein ja arvokkain osa vii-

desta assasta.

Safety eli turvallisuus on kuudes "assa”, joka tulee kaupan paalle menetelman
toimiessa. Siisteys ja jarjestys takaavat turvalliset tydskentelyolosuhteet. 5S —
menetelma tekee ongelmat nakyviksi. Taman avulla vuodot, laiteviat, hukatut ja

vaarat osat tulevat nakyviksi. (14.)

3.6 Leanin kayttéonotto

Jouni Vaisasen nettiartikkelin mukaan tehokkain tapa ei ole ratkaista asiakkaan ongelmia,

vaan kouluttaa tydyhteis6d ratkaisemaan ongelmat itse. Tama tapahtuu kyseenalaista-

malla nykyisia toimintamalleja ja auttamalla organisaatioita nakemaan uusia vaihtoehtoja.

(15.)
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3.7 Logistiikka

Karrus kuvailee logistiikan syntya kirjassaan seuraavalla tavalla. Logistiikka on kasitteena
suhteellisen nuori, mutta kuitenkin samalla yritysten perustoimintona erittain vanha.
Nykyinen logistiikkakasite on syntynyt materiaalitalouden ja kuljetustalouden perillisend
l&hinn& kuvaamaan materiaalisten hyodykkeiden koordinointitehtavia. (16, s.12.)

Logistiikka on materiaali-, tieto- ja padomavirtojen, hankinnan, tuotannon, jakelun ja kier-
ratyksen, huolto- ja tukipalvelujen, varastointi-, kuljetus ja muiden lisdarvopalvelujen asia-

kaspalvelun ja -suhteiden kokonaisvaltaista johtamista ja kehittdmista. (16, s. 13.)

Logistiikan maailman mukaan logistiikka muotoutui 1980-luvulla, kun maailmankauppa ja
globalisaatio saivat vauhtia. Suppeassa merkityksessa logistiikalla tarkoitetaan vain ta-
varoiden kuljetusta ja varastointia. Laajassa merkityksessa logistiikka on materiaali-,
raha- ja tietovirtojen hallintaa. Siihen liittyvia eri osa-alueita ovat mm. jakelu, toiminnan-
ohjaus, kuljetukset, ostotoiminta, toimitusketjun hallinta ja organisaatioiden toiminta. (11,
linkit Aineistot, Logistiikkaa lukiolaisille, Mita on logistiikka?)

Uudempien nakemysten mukaan logistiikka on paitsi varastointia ja kuljetuksia myoés ko-
konaisten toimitusketjujen ja toimintojen teknista ja taloudellista hallintaa. Karjalaisen
(2008) mukaan logistiikka merkitsee materiaali- ja tietovirtojen, tuotannon ja jakelun, han-
kinta-, huolto- ja kuljetuspalvelujen, palvelutoiminnan seké asiakassuhteiden kokonais-
valtaista johtamista ja kehittamista. (11, linkit Aineistot, Logistiikkaa lukiolaisille, Mita on
logistiikka?)

Toimitusketjulla tarkoitetaan tavaroiden tai palvelujen tuotannossa raaka-aineiden ja lop-
puasiakkaan vélille muodostuvaa erilaisten materiaali-, raha- ja tietovirtojen verkostoa.
Nain logistiikassa voidaan erottaa hankinta- tuotanto- ja jakelulogistiikka. Se voidaan ja-
kaa myds ulkoiseen ja sisaiseen logistiikkaan ja edelleen ulkoinen logistiikka voidaan ja-
kaa tulo- ja lahtologistiikaksi. (11, linkit Aineistot, Logistiikkaa lukiolaisille, Mita on logis-
tiilkka?)

3.8 Teorian yhteenveto

Teoriassa ei pureuduttu kaikkiin Leanin tydkaluihin vaan keskityttiin 5S-menetelmaan ja

avaamaan Leanin syvintd olemusta. Lean on hyvin laaja k&site, jonka siséistaminen vaatii
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paljon aikaa. Leania ei toteuteta hetkessa, vaan siihen "kasvetaan”. Uskon Leanissa ole-

van viela paljon hyvaa opittavaa itsellanikin.

Lean mielletd&n usein menetelmiksi ja tyokaluiksi, mutta Lean on toimintastrategia.
Leanin toimintastrategiaa toteutetaan monin eri keinoin. Leanin pohjimmainen idea on
tuotannon virtauttaminen ja tuotannon kehittdminen asiakas edella, jatkuvan parantami-
sen avulla. Kaikki menetelmat tai tyOkalut eivat sovi kaikkiin yrityksiin. Tydkalut ovat en-
nemminkin pitkan kehityksen tuloksena syntyneita toimintatapoja. Esimerkiksi lansi-
maissa Jidoka mielletdén ja kuvaillaan ihmisléaheisena automaationa. Taman perusteella
Lean ei siis sopisi kaytettavaksi palveluorganisaatioissa. Jidoka ei siis ole vain inhimillista
automaatiota, todellinen Lean on paljon laajempi kasite. Lean ei rajoitu pelkastaan konei-

siin. Leania toteutetaan tapauskohtaisesti, kulloinkin parhaaksi nahdylla tavalla.

Opinnaytetyon kannalta yrityksen kannattaa alkaa kehittdd tuotantoaan Leanin visuaali-
sen parantamisen ja 5S-menetelman avulla. Visuaalisen parantamisen avulla turha etsi-
minen jaa pois, halliin saadaan lisaa tilaa ja tuotantoa on helpompi hallita. Poistamalla
turhaa ty6ta saadaan vapautettua aikaa tuottavaan tydhon. Menetelmaa on rakennettava
tyontekijoiden avulla, ei kopioimalla valmiista pohjasta. Kun Jidoka ja Just-in-time raken-
netaan ihmislahtdisesti, sitd osataan kayttaa ja jarjestelma toimii, eli silhen ollaan sitou-
tuneita. Leania ei kuulu siis kehittéaa tyokalut edella. Kehitys lahtee ihmisista.

Jarjestyksen avulla saadaan luotua tila, jossa pystytaan selvittdamaan juurisyitd ongel-
malle, eli todellinen ongelman aiheuttaja. Sekamelskan keskella tunnistaminen on vai-
keaa ja todellinen ongelmanaiheuttaja ja& useimmiten pimentoon. Jarjestelmallisyydella
saadaan luotua kaytanto, joka poistaa vaihtelua. Taman jalkeen yritysta voidaan alkaa
virtauttamaan, joka nostaa esille taas uusia ongelmia, jotka voidaan ratkoa hyddynta-
malla muita Leanin tydkaluja. Lean ei siis ole prosessin omainen tila, Leanin jatkuvaa

parantamista kannattaa kehittda ihmislahtoisesti.
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4 TUOTANNON PARANNUKSET JA PARANNUSEHDOTUKSET

Tama osio kertoo opinnaytetytn toteutuksesta. Osion aluksi kerrotaan yrityksen nykyti-
lanteesta eli tyon lahtokohdista. Seuraavassa vaiheessa kerrotaan tyon toteutuksesta ja

menetelmista, joiden avulla ty6 toteutettiin.
4.1 Nykytilanteen arviointi ja ratkaisumenetelmat

Nykytilanteen arviointi aloitettiin 2017 lopussa tytskentelemalla tuotannossa tyontekijoi-
den mukana eri tyopisteilla. Tyon ohessa arvoitiin ja pohdittiin tydntekijoiden kanssa mah-
dollisia kehityskohteita ja ratkaisuja, kuinka ongelmat poistettaisiin.

Osa tuotantotiloista oli sekaisin ja vaati selvasti jarjestelya. Sekavuutta aiheuttivat tuotan-
toon kuulumattomat tavarat, joita oli jaanyt pyérimaan tuotantotiloihin. Materiaalivirrat ei-
vat olleet selkeitd, eikd materiaalien loppukohdetta ollut helppo tunnistaa. Taman lisaksi
osalta tuotannossa kaytettavilta tydkaluilta ja tavaroilta puuttui selkea paikka. Parannus-

kohteiksi valikoituivat tarvikehyllyt ja viimeistelypaan varastot ja osien teossa kaytetty tila.

Tuotannon viimeistelypaéassa esiintyi ruuhkaa ja rakennuksia jouduttiin siirteleméaan tar-
peettomasti edestakaisin. Ongelman aiheuttivat eri tahdissa syntyvét rakennukset, jolloin
hitaammin valmistuvat rakennukset olivat nopeammin valmistuvien tiella. Osasyynéa ruuh-
kaan oli myos se, ettei hallia ole lahtékohtaisesti suunniteltu niin isoille rakennuksille,
vaan pienille saunarakennuksille. Suurimpia ongelman aiheuttajia olivat suuret rakennuk-

set, jotka koostuivat useista moduuleista.

Menetelmé&ksi ratkoa ongelmat muodostuivat visualisuuden parantaminen ja paikkojen
jarjestaminen Leanin 5S-menetelmén avulla. Menetelman avulla halliin saadaan jarjes-
tettya tarvittavaa tilaa ja tuotantotiloja voidaan kayttaa aiempaa tehokkaammin. Menetel-
man avulla myds varastointia saadaan selkeytettya ja tavaroille voidaan vakioida maari-
tellyt paikat. Selkeita varastoja on helpompi seurata, jonka ansiosta varastoissa tapahtu-
vat tarpeettomat tavaran kesken loppumiset saadaan estettya.

Teorian mukaan Leania kannattaa alkaa toteuttaa ihmislahtoisesti, eika tyokalut edella.
Parannukset suoritettiin tyontekijoita ajatellen ja he saivat olla mukana ratkomassa on-

gelmia.
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Leanin toteuttamiseksi yrityksen henkilokunnalle tarvitaan my6s koulutusta. Koulutuksen
avulla henkilokunnalle saadaan tietoon, miten menetelma toimii ja miksi sitd kannattaa
hyodyntaa. Ratkaisuksi muodostui Oulun ammattikorkeakoulun jarjestaméa Potkua-hanke
(Pelistd potkua porukalla tekemiseen). Hanke on 3-vuotinen ja koulutus toteutetaan
osaksi koulun rakentaman peliympériston avulla (18).

4.2 Tarvikehyllyt

Tarvikehyllyissa sailytetaan tuotannossa kaytettavia tarvikkeita. Tarvikkeita ovat muun
muassa erilaiset ruuvit, naulat, teipit, kulmaraudat ja palkkikengéat. Osa tarvikkeista tila-

taan itse ja osan toimittaa alihankkija tdydentden ne suoraa hyllyyn.

Lahtotilanteessa tarvikehyllyt olivat sekavia ja siella sailytettiin viallisia ruuveja, nauloja ja
muuta sinne kuulumatonta. Kaikki tarvikkeet eivat olleet hyllyssa ja niita lojui lattialla.
Liséksi hyllysta 16ytyi tarvikkeita, joita oli parempi sailyttaa muualla. Tarvikkeita jouduttiin
etsimaan hyllysta, koska niille ei oltu merkitty selkeda tai ne eivat olleet merkitylla paikalla.

Sekavuus aiheutti tilanteita, jossa tuote pé&asi loppumaan ennenaikaisesti varastosta,

koska tuotteiden vahenemista ei havaittu riittdvan aikaisin. (Kuva 10.)

KUVA 10. Tarvikehyllyt laht6tilanteessa
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Menetelméksi estaa tuotteiden ennenaikainen loppuminen ja turha etsiminen valikoitui

teorian mukainen 5S. Koska hylly oli sekaisin ja siella oli sinne kuulumatonta tavaraa.

Korjaus aloitettiin poistamalla hyllyista vialliset tuotteet ja roskat. Viallisia tuotteita olivat
esimerkiksi ruuvit, joissa oli vaaranlainen kierre tai kanta. Osa tarvikkeista siirrettiin toi-
seen paikkaan sailytettavaksi, koska niita ei tarvittu kuin kyseisessa paikassa. Tallaisia
tuotteita olivat esimerkiksi irralliset ankkurinaulat, joita ei tarvittu kuin rakennusten mu-

kana lahtevissa tarvikepaketeissa.

Hyllyn visuaalisuutta parannettiin jarjestelemalla tarvikkeet. Hyllyyn liimattiin esimerkki
kappale ja tuotenimiketarra kunkin tarvikkeen kohdalle. Taman avulla helpotettiin tarvik-

keiden tunnistamista.

Tavarantoimittajaa ohjeistettiin hyllyjen tayttamisesta ja vuoronvetajille maarattiin vastuu
valvoa hyllyjen jarjestysta viikoittain, jotta jarjestys sailyisi. Tavarantoimittajaa varten hyl-
lyyn lisattiin myos muistio, johon tydntekijat voivat kirjata muistiin havaitsemiaan puutteita.
Hyllysta I0ytyi myos muutamia tuotteita, jotka pystyttiin poistamaan kokonaan tai korvaa-

maan samankaltaisella tuotteella. (Kuva 11.)
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KUVA 11. Hyllyt muutostdiden jalkeen

Muutostoiden tuloksena saatiin palautetta tavarantoimittajalta, joka kertoi tavarantoimit-
tamisen helpottuneen suunnattomasti. Jarjestely nosti esiin uuden ongelman, joka oli
palkkikenkien vahaisyys. Palkkikenkia kului hetkellisesti niin paljon, etta ne loppuivat tila-
paisesti hyllysta. Korjaustoimenpiteena varastosaldoa kasvatettiin hieman. Muutos osoit-
tautui hyvaksi, eivatka palkkikengat ole loppuneet enaa kesken.

Toimintamalli todettiin hyvaksi. Jatkotoimenpiteena hyllyn jarjestystd muutellaan viela
hieman. Hyllyt on tarkoitus jarjestaa tavalla, jossa esimerkiksi 5 millimetrin vahvuiset ruu-
vit ovat omalla hyllylla ja 6 millimetrin omalla. K&ytant6 kopioitiin my6s Lamun tuotantoon,

jossa valmistetaan saunavaunuja.
4.3 Viimeistelypuolen varastot

"Halli on lilan pieni”, kuului yleisimpiin selityksiin, miksi paikat olivat sekaisin. Rakennus-
ten ymparilla likkuminen oli valilla todella vaikeaa, eika tavaroille ollut oikein selkeita
varastointipaikkoja. Kulkureitit kiertelivat mutkitellen, eiké selkeita kulkukaytavia tahtonut
lBytya.
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Tilanne ratkaistiin tutkimalla varastoitavia tavaroita. Tavaroista suurin osa oli sellaisia,
mit& tarvittiin todella harvoin ja ne pystyttiin sailyttamaan ulkovarastoissa. Tilanne korjat-
tiin 5S:n mukaisella menetelmalla poistamalla roskat ja siirtdmalla vahan kaytetyt tavarat
ulos sailytettavaksi. Tallaisia tavaroita olivat esimerkiksi pakkauksessa kaytettavat muovit
ja LVI-asennuksissa kaytettavat eristeet. Tavarat jotka vaativat sisalla sailyttdmisen kay-
tiin 1&pi ja jarjesteltiin uudelleen. Téallaisia tavaroita olivat esimerkiksi erilaiset kalusteet ja
kodinkoneet, joita rakennuksiin asennettiin. Tavaroille rakennettiin uusia hyllyja, joiden

avulla lattiatilaa saatiin vapautettua. (Kuva 12.)

Viimers Iy

KUVA 12. Viimeistelypuolen uudet hyllyt

Muutosten jalkeen hallissa likkuminen helpottui huomattavasti. Tavaroiden turha etsimi-
nen on vahentynyt, ja lattiatilaa on enemman. Varastojen taydennys ja muuntelu sovittiin
vuoronvetdjien kanssa toteutettavaksi rakennusten ulos siirtdmisen yhteydessa. Tassa
vaiheessa hallissa on hyvin tilaa, joten seuraavien rakennusten valmistuksessa tarvittavat
tavarat on helppo siirtda rakennusten laheisyyteen trukin avulla.

4.4 Kouluttaminen

Jotta tyontekijat ymmartavat siisteyden ja jarjestyksen merkityksen tydtehokkuuteen paa-

tettiin aiheesta pitda lyhytmuotoinen koulutus. 5S:n kouluttaminen toteutettiin pelaamalla
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internetista I6ytyvaa numeropelia (17). Pelin avulla tyontekijoille opetettiin ja havainnol-

listettiin, kuinka jarjestely ja siisteys muuttavat tydskentelyn tehokkuutta.

Koulutus jarjestettiin pelaamalla peli kunkin tydntekijan kanssa yksitellen. Pelin paatteeksi
kerrottiin pieni pohjustus, kuinka 5S-menetelmé toimii ja kuinka sitd voi hyodyntaa. Esi-
merkkind kaytettiin tarvikehyllyjen jarjestamista kertoen samalla, kuinka se toteutettiin.
Koulutuksessa ei pyritty maarittelemaéan 5S:44 tarkasti, vaan antaa tyontekijan itse ra-

kentaa kuva kuinka se toimii.

Menetelma oli mielestani toimiva. Tyontekijoille saatiin heratettya hyvia ahaa-elamyksia
ja peli auttoi ymmartamaan miksi tavarat taytyy pitaa jarjestyksessa. Koulutuksen tulok-
sena saatiin uusia hyvia ideoita esimerkiksi pientarvikehyllyyn, kuinka sita voisi jatkoja-

lostaa vieldkin selkedmmaksi.

Koko Leanin koulutus olisi ollut iso ja aikaa vieva prosessi, joten se jatettiin toteutettavaksi
myohemmin. Koulutus tullaan jarjestdmééan yhteistydssa Oulun ammattikorkeakoulun

kanssa Potkua-hankkeen avulla.
4.5 TyOpisteiden tasapainotus

Rakennukset liikutellaan tuotannossa eri tyopisteiden lapi. Tyopisteilla rakennuksia jalos-

tetaan esimerkiksi maalamalla, rakentamalla eristykset ja varustelemalla.

Lahtotilanteessa rakennuksia kertyi viimeistelypddhan tukokseksi asti. Ongelmia aiheut-
tivat nopeammat rakennukset, joita juoksutettiin hitaampien rakennusten ohi, jolloin niita

taytyi siirrella syrjgén edesta pois.

Muutoksena hirsirakennuksia pyrittiin jalostamaan pidemmalle linjaston alkup&&ssa.
Talla tavalla ruuhkaa pystyttiin valttaméaan viimeistelyp&éssa, jolloin tarvittavaa tilaa va-
pautui. Kaikkia rakennuksia ei kuitenkaan ollut jarkevaa jalostaa tuotannon alkupaéssa.
Ongelmia aiheuttivat enimmakseen suuret moduulit, jotka vaativat sahko- ja LVI-asen-
nuksia. Samalla pohdittiin mahdollisuuksista jarjestella jatkossa tuotannonohjaus niin,
ettei suuria rakennuksia tehda montaa samanaikaisesti. Tuotannonsuunnittelu mahdol-
listaa tilanteen, jolloin hidas rakennus sijoitetaan kulkuvaylan reunaan ja nopeat raken-

nukset mahtuvat kulkemaan ohitse. (Kuva 13.)
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KUVA 13. Rakennusten sijoittelu

4.6 Osien valmistus

Valmistusvaiheessa rakennuksiin tehdaan paljon osia katkomalla niitéd nipputavarasta.
Tallaisia osia ovat muun muassa lattialankut, erilaiset peitelistat, kattopaneelit ja smyykit.
Osa osista jatkokasitelladn maalaamossa, josta ne siirtyvat viimeistelypaahan odotta-

maan asentamista.

Lahtdtilanteessa osientekopaikan laheisyydessa oli sekavia lauta- ja lankkurullakoita.
Puutavara oli sijoiteltu sekavasti, jolloin "hukkapatkien” kayttd oli vaikeaa ja ne jaivat
usein hyodyntamatta. Rullakoihin oli keraantynyt myds viallista puutavaraa, jota ei pysty-

nyt enaa hyddyntamaan.

Tilanne ratkaistiin teorian mukaisella 5S-menetelmalla. TyOpisteelta poistettiin puutavara,
jota ei pystytty enaa hyédyntamaan. Pisteelle tehtiin uusi metallinen hyllykkd, jota pystyi
tayttdmaan sivustapain. Osien visuaalinen tarkastelu parani huomattavasti. Lisdksi osan-

tekijoita oheistettiin "hukkapalojen™ hy6édyntamisesta ja havittamisesta. (Kuva 14.)
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KUVA 14. Hylly

Muutoksen jalkeen hyllyyn ei kerdantynyt enda turhaa puutavaraa, vaan ne havitettiin
suoraan. Rullakoiden korvaaminen uudella pienemmalla hyllykélla vapautti myds tilaa

halliin, jolloin trukilla likkuminen helpottui.
4.7 Maalivarasto

Lahtdtilanteessa maalivaraston edustalle oli kertynyt sinne kuulumatonta tavaraa. Maa-

liastioilla ei ollut selkeita sijoituspaikkoja vaan ne lojuivat lattialla sekaisin. (Kuva 15.)
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KUVA 15. Maalivaraston edusta ennen jarjestelya

Tilanne korjattiin hyddyntaen 5S-menetelmaa. Turhat tavarat poistettiin ja hyllyt jarjestel-
tiin uudelleen. Tydntekijoita ohjeistettiin, kuinka maalit ja muut tuotteet varastoidaan jat-

kossa.

Muutosten jalkeen liikkkuminen maalivarastoon on ollut helpompaa. Maalien haku on hel-
pottunut ja astioita ei tarvitse enaa etsid. Ongelmaksi ilmeni kuitenkin hyllyjen vahaisyys
ja maalienastioiden suuri maard. Osaa astioista jouduttiin edelleen sailyttamaan hyllyn
ulkopuolella. Korjaustoimenpiteena pohdittiin lisdhyllyjen rakentamista. Maalimaaran va-

hentaminen ei onnistunut, koska toimitusajat ja saatavuus vaihtelivat paljon. (Kuva 16.)
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KUVA 16. Maalivaraston edusta jarjestelyjen jalkeen

4.8 Kuljetusvaunut

Tuotannossa on kaytdssa kuljetusvaunuja, jossa sailytetaan rakennusten osia. Osia ovat

muun muassa pielet, listat, paneelit ja smyykit.

Lahtdtilanteessa osien valivarastointia suoritettiin vaunuissa viimeistelypaan viereisessa.
Vaunuilla ei ollut selkeitd paikkoja, ja ne tukkivat usein kulkuvaylat melkein kokonaan.
Vaunuihin oli sijoitettu useamman rakennuksen osia, joka aiheutti sekaannusta ja tarpee-
tonta etsimista. Vaunuihin oli kertynyt myds ylimaaraista puutavaraa, jota ei voitu enaa

hyodyntaa.

Muutoksena ylimaaraiseksi jaaneet osat havitettiin 5S:n mukaisesti. Vaununrunkoa muu-
tettiin niin, etta4 osat pystyttiin nostamaan my6s vaunun sivulta, jotta tayttdminen ja tyh-

jennys helpottuisi. (Kuva 17.)
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KUVA 17. Uudistettu vaununrunko

Vaunuille maarattiin saanndllinen reitti, jota pitkin ne imettiin tuotantoon (kuva 18). Liséksi
vaunuihin lisattiin selkeét visuaalista ndkyvyytta parantavat taulut, mihin asiakkaan tiedot
sai kirjoitettua selkeésti. Osientekijoita ja maalareita ohjeistettiin karryjen taytosta.
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KUVA 18. Vaunun kulkureitti

Muutosten ansiosta vaunuihin ei kertynyt enda turhaa puutavaraa, eikd etsimiseen tar-
vinnut kuluttaa aikaa. Uudenlainen sijoittelu helpotti myds useamman valmistettavan ra-

kennuksen yhtdaikaista rakentamista ja varustelua, kun vaunujen luo paasi helpommin.
4.9 Tuotannosta nousseet kehitysideat

Tyon aikana tyotekijoilta nousi esiin paljon hyvia kehitysideoita. Ideat kuuluivat useimmi-
ten opinnaytety6n ulkopuolelle, joten niiden pohdinta ja mahdollinen toteutus rajattiin
pois. Kehitysideoiden toteuttamiseksi ideoille luotiin jatkoa ajatellen taulukot, joita tydnte-
kijat pystyivat tayttamaan taukotiloissa. Seuraavassa on muutamia esille nousseita ide-
oita:

¢ maalaamon valaistuksen parantaminen

e maaliruiskutelineen rakentaminen, jotta ruiskua saa liikkuteltua helpommin

e nosto-ovien kaukokayton hankkiminen, ovien avauksen helpottamiseksi

¢ ulkovarastoinnin selkeyttaminen ja varastopaikkojen maarittdminen

e koneiden ja laitteiden jarjestely tuotantotiloissa paremmille paikoille

e osalistojen automatisointi, ettei listoja tarvitse kirjoittaa kasin.
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5 YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tuloksena yritykseen saatiin aloitettua tavoitteiden mukainen
Leanin jatkuvan parantamisen malli. Tyossa parannettiin yrityksen silla hetkella vallin-
neita ongelmia parantamalla visuaalisuutta ja hyddyntamalla Leanin 5S-menetelméaé. Pa-
rannukset nostivat odotetusti esiin seuraavia ongelmia, joita pystytdan ratkomaan jat-
kossa Leanin muiden tydkalujen avulla. Tehdyt parannukset helpottavat ja tehostavat
yrityksen toimintaa tulevaisuudessa. Tehostetut toiminnot tukevat kasvua ja luovat kilpai-

luetua markkinoilla.
5.1 Tutkimuskysymykset ja ratkaisut

Ensimmainen tutkimuskysymys koski Leanin toteuttamisen aloittamista yrityksessa.
Leania kannattaa alkaa toteuttaa yrityksessa ihmislahtoisesti. Inmislahtoisesti rakennet-
tuna menetelmat toimivat ja niihin ollaan sitoutuneita. Menetelmi& kannattaa rakentaa ky-
seenalaistamalla nykyisia toimintamalleja ja antaa tyontekijoiden tunnistaa ja maaritella
tarpeet menetelmalle. Lisaksi organisaatioita kannattaa tukea ja auttaa ndkemaan uusia

vaihtoehtoja.

Toinen tutkimuskysymys kasitteli aihetta, milla tavoin tuotantotiloja voidaan hyddyntaa
aiempaa tehokkaammin. Tuotantotiloja voidaan hyddyntaa tehokkaasti pitamalla tilat jar-
jestyksessa ja puhtaina. Paikkojen jarjestyksessa pitamiseen hyva tyokalu on Leanin 5S.
5S:n avulla turhat tavarat saadaan poistettua ja tilaa vapautettua oleellisille tavaroille.
Tilan vapautuminen nostaa esiin tehtaan tuotannossa pimennossa olleita ongelmia, jotka
muuten jaisivat piiloon. Tilan vapautuminen parantaa myos turvallisuutta ja auttaa pita-

maan kulkureitit avoimina ja helppoina kulkea.

Kolmas tutkimuskysymys oli varastoinnin selkeyttaminen. Varastointia kannattaa alkaa
selkeyttdéa yksinkertaisilla menetelmilla. Tuotannossa liikkuvat tuotteet kannattaa merkita
selvasti. Selke&dn merkinnan avulla etsimisté voidaan vahent&é ja mahdolliset virheet I0y-
tyvat helpommin. Tarkeaa on, ettei tuotteita "hukata” tuotantoon vietaessa tai valikasitte-

lyssa, vaan tuotteessa on selva merkinta siitq, mihin se on menossa.
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5.2 Havaitut ongelmat ja ratkaisut

Tyon tavoitteena oli selvittda tuotannon havaittuja ongelmia ja poistaa ne mahdollisuuk-
sien mukaan. Merkittavimmiksi ongelmiksi valikoituivat tarvikehyllyt, vimeistelypuolen va-
rastot ja puolivalmisteisten osien varastointi. Tuloksena saatiin hyvia parannuksia ongel-
makohteisiin ja uusia menetelmia on otettu kaytt6on. Koulutuksen ansiosta tyontekijat
alkoivat soveltaa 5S:88 myds muihin kohteisiin. Esimerkiksi saunavaunujen valmistusta

aloitteleva tiimi on hyodyntanyt 5S:4a rakentaessaan tuotantotiloja.

Leania koulutetaan jatkossa Oulun ammattikorkeakoulun Potkua-hankkeen avulla. Hank-
keessa tarkoituksena on kouluttaa yritykselle Leania koulun rakentaman peliymparistéa
hyodyntaen.

5.3 Jatkokehitykset

Jatkossa yrityksen kannalta hyvia kehityskohteita olisivat OmaSalvos-tuotannonohjaus-
jarjestelman kehittaminen, informaationayton hankkiminen tuotantoon seka turhien kulje-
tuksien ja varastojen poistaminen. Kehityskohteiden avulla tuotantoa saataisiin tehostet-

tua monin eri tavoin.
OmaSalvos

Tyon aikana OmaSalvos-tuotannonohjausjarjestelméaéan pohdittiin varastointia helpotta-
via ominaisuuksia. Toteutustavasta hahmoteltiin erilaisia vaihtoehtoja ulkovarastoinnin yl-
lapitamiseksi ja samalla aloitettiin kokeiluja taulun avulla. Tarkoituksena on helpottaa va-
rastoinnin hallintaa ja saada tieto helposti kaikkien tyotekijdiden néhtavaksi. Lisaksi me-
netelman avulla pyritaan estaméaéan mahdollisia virhetilanteita rakennusten [&hettamisen

yhteydessé, jolloin l&hetyksen mukaan lahtee tarvikepaketteja.
Informaationaytto tuotantoon

Jatkokehityksen& tuotantotiloihin pohdittiin informaationayton lisddmista. Naytdén avulla
informaatiota voitaisiin jakaa nopeasti tyontekijoille. Tavoitteena on saada nakyviin tietoa
tulevista rakennuksista ja sita kautta parantaa reagointia esimerkiksi erilaisten materiaa-
lien tilauksessa. Lisaksi nayttoon voidaan kirjoittaa tervehdysteksteja asiakasvierailuja

varten.

34



Turhien kuljetuksien ja varastointien poistaminen

5S:n avulla toiminta on selkeytynyt ja tuotannosta on I6ytynyt "turhia” varastoja. Seuraa-
vaksi on hyva pohtia, ovatko kaikki varastot tarpeellisia. Turhat varastot kannattaa poistaa

ja pyrkia rakentamaan tuotannosta virtaavampaa.
5.4 Tydn arviointi

Lean vaikuttaa olevan hyva menetelma yrityksen kehittamiseksi. Prosessin kehittaminen
toi nékyviin uusia ongelmia, joita pystyttiin korjaamaan toisella Leanin tyokalulla. Jatkossa
valitaan siis seuraava tyokalu ja poistetaan ongelma sen avulla. TAma tuo esiin taas seu-
raavan ongelman ja niin edelleen. Lean ei siis ole projekti luontoisena toteutettava, vaan

pikemminkin jatkuvan parantamisen ajatusmalli, jota yllapidetd&n koko ajan.

Ty6 onnistui mielestani hyvin ja oli opettavainen. Yhtena edellytyksena onnistumiselle
toimi Salvoksen todella hyva henkilosto. Projektit olivat tehokkaita toteuttaa, eika yleista
muutosvastarintaa tarvinnut juuri kokea. Tyontekijat olivat hyvin mukana projekteissa ja
kehittivat yleensa lahtotilanteesta version 2, joka toimi viela alkuperaistakin kokeilua te-

hokkaammin.

Tyon kannalta erilaisten tuotantoa mittaavien mittarien puuttuminen aiheutti ongelmia tu-
losten esittelemiseksi. Mittarien avulla saavutettuja tuloksia ja niiden vaikutuksia olisi ollut
helpompi todentaa ja vertailla l&htGtilanteeseen.
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