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The purpose of this thesis was to investigate the more productive way to produce
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1 JOHDANTO JA TAVOITTEET

Tamain oppindytetyon tarkoituksena on tehdd Oras Oy:lle tutkielma Oramix-suihkuha-
nan valmistuksesta. Tarkoituksena on vakioida hanan tekeminen. Lisdksi tdmén tut-

kielman avulla pyritdéin parantamaan hanan tuottavuutta ja pistokoepoikkeamia.

mista tyOpisteelld. Liséksi haastattelen vastaavaa suunnittelijaa. Tdmin jalkeen voi-
daan yhdessi todeta hanan kokoamisen ongelmakohdat ja parantaa niitd. Lopuksi teen

uudistetun ja paivitetyn version tydohjeesta tyopisteelle.

Tyon tavoitteena on, ettd kaikki kyseiselld tyopisteelld tydskentelevit tekisivédt hanaa
samalla tavalla, jolloin minimoidaan valmistusvirheet ja télldin myds hanan valmis-

tuksen tuottavuus paranisi.

Ty6kokemusta minulla on Oras Oy:lld jo kolme vuotta, joten on luonnollista tehdi
opinndytetyd minulle jo tutusta aiheesta aiheesta. Aiempi oma kokemukseni ja tietoni
Oramix-hanasta ja sen valmistusvaiheista toimivat tukena tdmén opinndytetyon teke-

misessa.



2 ORAS OY

Oras Oy on vuonna 1945 perustettu perheyritys. Perustajana on raumalainen Erkki
Paasikivi. Nykypéiviand Oras Group on merkittdvd vesikalustetoimittaja ympéri Eu-
rooppaa. Konserni omistaa kaksi bréndid, jotka ovat Oras ja Hansa. Oras Group:lla
tyoskentelee noin 1400 henkil6d noin 20 eri maassa. Paédkonttori sijaitsee Suomessa ja

kolme muuta tehdasta sijaitsee Suomessa, TSekissd ja Puolassa. (Oras Group:in www-

sivut 2019.)

Oras Group:lla panostetaan kayttdjdystavillisyyteen sekd energian ja veden tehokkaa-
seen kdyttoon. Suurimmassa osassa laitteita kéytetéidn testaukseen paineilmaa veden
sijasta. Oraksen valikoimaan kuuluvat mm. keittiohanat, suihkuhanat, suihkusetit,

venttiilit sekd pesukoneliitinnat. (Wikipedian www-sivut 2019.)



3 ORAMIX-SUIHKUHANA

3.1 Tuotanto

Ennen kuin hana péddsee pakattavaksi asti, niin takana on monta eri tydvaihetta.

Keernahiekan Keernan Valu Valosten
valmistus —*  valmistus 1 ] sahaus
Hionta ja Konelatias l Valosten
kiillotus puhdistus
Muoviosien Ty Kokoonpano
ruiskupuristus f—* —*  ja pakkaus

Kuva 1. Tuotantoprosessikaavio (Oras Intra)

Kuvassa nikyy, ettd hanan valmistuksessa on useita eri tuotantoprosessin vaiheita.
Oras tuottaa osan omista komponenteista, mutta pienempid osia joudutaan tilaamaan
muilta valmistajilta. Oraksella panostetaan myods jokaisessa eri tydvaiheessa laadun-
valvontaan, jotta kayttokelvottomat kappaleet pystytddn tunnistamaan ja karsimaan

pois ajoissa, eivitkd ne siten pdédse kuluttajalle asti.

3.2 Oramix-suihkuhana

Oras Oramix on pressostaattinen suihkuhana, joka reagoi ldmpdtilavaihteluihin nope-
asti ja pitdd valitun lampdtilan tasaisena. Oramix sopii hyvin paikkoihin, missi ver-
kostossa on aina paljon vettd. Limmonsédatokahvaan on asennettu rajoitin, jotta kayt-
tdjd el vahingossa péddse kdantimain kahvaa liitkaa kuuman puolelle. Rajoittimen voi

ohittaa rajoitinappia painamalla. (Oras Group:in www-sivut 2019.)



Kuva 2. Oramix-suihkuhana (Oraksen www-sivut 2019)

3.3 Valmistus

Oramix-suihkuhanan tydvaiheet voidaan jakaa kolmeen eri vaiheeseen: sddtdosan val-

mistus, hanan kokoonpano seké testaus ja hanan pakkaus.

3.3.1 Saatoosa

Kuva 3. Sdédtéosan kokoonpano



Hanan sédétdosa on hanan yksi tirkeimmisti osista. On tarkedd, ettd sddtoosa toimii
halutulla tavalla, silld peruslampdétilan on oltava 38°C. Sédédtdosa koostuu kahdeksasta
eri komponentista, joita ovat: holkki, méntd, tulppa, jousi, kara, karapesd, lukkorengas,
kaksi laakerirengasta seké komponenteissa olevat tiivisterenkaat. Sddtdosan kokoon-
panon jilkeen sditdosa sdddetddn optimaaliseen ldmpotilaan. Tdma tapahtuu asetta-

malla sddtdosa erilliseen sddtdjigiin. Tama asettaa sddtdosan 38°C lampotilaan.

Lisdksi sdadon yhteydessi laite tekee merkkiviivan sdétdosan karaan, jolloin jos karan
sddtd muuttuu, voidaan sitd sdatdd manuaalisesti optimaaliseen kohtaan. Sdidtoosaa
kootessa tulee olla tarkka, jotta kaikki komponentit tulevat mukaan, ja ettd ménta padse

vapaasti liikkkumaan holkin sisilla.

(L

Kuva 4. Saatéosa (Oraksen www-sivut 2019)

3.3.2 Kokoonpano ja testaus

Itse hana koostuu monesta eri komponentista, joten on vaikea mairitelld tarkkaa kom-
ponenttiméérad. Pddosin hana koostuu messinkirungosta, kotelosta, takalevysta, kah-
desta yhdistéjésti, tulpasta, karapesidkkeestd, sddtdosasta ja kahvoista. Hanaa kootessa
tulee olla tarkka siité, ettd kaikki komponentit ovat oikein asennettu ja hyvélaatuisia.

Kasaaja on viime kédessd vastuussa siité, ettd tuote on laadukas.



Kuva 5. Kokoonpanopaikka

Koottu hana voidaan timén jilkeen asettaa testilaitteeseen. Tdma laite testaa hanan eri
kammioista. Jos hana ldpdisee vuototestit, se voidaan siirtdd sivuun kahvojen asen-
nusta varten. Jos testi havaitsee hanassa vuodon, yritetddn aluksi puhaltaa ylimééraiset
messinkilastut pois, jotka voivat olla vuodon aiheuttajia. Jos timékaan ei auta, testauk-
sen tuloksen mukaan koitetaan vaihtaa joko yhdistdjdt tai karapeséke. Jos tiivistepin-
tojen putsaus ja osien vaihto ei auta, on rungossa todennikoisesti pienid huokosia,

jotka aiheuttavat vuodon.



Kuva 6. Testeri.

Maiidransdatokahvaa ja lammonsditokahvaa asettaessa tidytyy olla erityisen tarkka.
Maiiransidtokahvaa asettaessa tulee tarkistaa, ettd karapesike on kiinni, silld muuten
kahva asettuu védrin. Kahvan toiminta taytyy myos testata, ettd kahva paisee liikku-

maan vapaasti eiké se kdnnettdessd “rahise”.

Lammonsdatokahvaa asettaessa on darimmaisen tarkedd tuotteen laadun kannalta, ettd
sddtdosan karan viivat ovat suorassa, eivitkd ne liiku asennuksen yhteydessé. Talloin
hana on optimaalisessa lampdétilassa. Mikli epéilee, ettd merkkiviivat ovat litkkuneet
pois paikoiltaan, asian voi tarkistaa ottamalla limmdnsédatokahvan irti ja katsomalla,

ettd viivat ovat tdysin vertikaalisesti samassa linjassa.

3.3.3 Pakkaaminen

Kun hana on koottu ja todettu olevan valmis kuluttajalle, siirrytddn hanan pakkauk-
seen. Aluksi hana pakataan yksikkopakkaukseen, johon tulevat seuraavat komponen-

tit: hana, kaksi ohjekirjaa, sihtitiiviste ja nippa. Liséksi pakkaukseen tdytyy muistaa



laittaa sinettitarra sekd yksikkdtarra. Tamén jélkeen hana pakataan 10 pakkauksen pah-

vilaatikkoon ja sijoitetaan sovittuun paikkaan Eurolavalle.

Kuva 7. Pakkauspaikka

3.4 Paivittiiset tavoitteet

Tyopisteelld tydskentelyyn liittyy my0s paljon muita asioita kuin itse hanan kokoami-
nen. TyOpisteelld voidaan tyoskennelld yksin sekd pareittain. My0s tyoskentelytapoja
on monia erilaisia. Tdmén takia péivittdiset maarit voivat vaihdella tyontekijojen mu-
kaan. Tatd tutkielmaa tehdessd teetin kyselyn tyontekijoille, jolla kartoitin, mikd on
tyontekijoiden mielestd paras mahdollinen kokoonpanotapa tehdd Oramix-hanaa. Tut-
kimuksessa tullaan tarkastelemaan mm. kiertosysteemié, kokoonpanotapoja ja tyopis-
tettd. Tarkoituksena on vakioida tyd siten, ettd hanaa koottaisiin samanlaisesti, jotta
virheet prosessissa saataisiin karsittua pois ja tyOtahti saataisiin samankaltaistettua

tyontekijdstd riippumatta.



4 6S JALEAN

4.1 Six Sigma

Six Sigma on 1980-luvulla kehitetty laatujohtamisen menetelmé, jonka tarkoituksena
on pienentdd vaihtelua tuotteiden ulostulossa. Menetelmé kohdistaa huomion satun-
naisesti esiintyviin ongelmiin ja syihin. 6S:n on tarkoitus pienentdé vaihtelua proses-

sissa. (Six Sigman www-sivut 2020.)

6S kostuu seuraavista termeista:

1. Sortteeraus

2. Systematisointi

3. Siivous

4. Standardisointi

5. Seuranta

6. Safety = turvallisuus

Naiden tyokalujen hyddyt ovat monipuoliset. Ndmé parantavat yrityksen siisteyttd ja
tyoturvallisuutta. Lisdksi nimé tyokalut poistavat turhat tavarat tyOpisteiltd ja paranta-
vat tyon tuottavuutta ja tehokkuutta. Yksi Lean-johtamisfilosofian perustydkaluista on
6S, jonka avulla voidaan tunnistaa ja poistaa hukat eli arvoa lisddmattomét toiminnot.

(Lean Lionin www-sivut 2020.)

4.2 Lean

Lean perustuu 6S:n soveltamista tuottamiseen. Sen sijaan, ettd keskitytddn yksittdisiin
ongelmiin ja asioihin, keskitytddn kokonaisuuksiin. Yksinkertaisuudessaan tdmai tar-
koittaa virtaustehokkuuden ja resurssitehokkuuden maksimoimista. Virtaustehokkuu-
della tarkoitetaan ldpimenoajan ja arvoa lisddvén ajan suhdetta. Leanissa pyritddn sii-
lyttdmadn arvoa lisddvaa aikaa ja poistamaan sen vastakohtaa eli ei-arvoa lisdivé ai-

kaa. (Six Sigman www-sivut 2020.)
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5 TYONTUTKIMUS

5.1 Tyontekijoille toteutettu kysely

Kysely toteutettiin Oramix-hanoja valmistaville tyontekijdille ja silld tutkittiin tyota-
poja sekd mahdollisia parannusehdotuksia kyseiselle tydpisteelle. Kysely toteutettiin

anonyymisti ja sithen vastasi seitsemén henkilod. Tutkimuksen kysymykset olivat:

1. Kuinka monta hanaa keskiméérin valmistat pdivissa? (Yksin ja pareittain)

2. Mitd asioita parantaisit tyOpisteelld? (Mitkd asiat haittaavat tuotantoa? Mité
parannettavaa?)

3. Mitd tdytyy ottaa huomioon ldmmonsdidtokahvaa asettaessa ja miten se tulee
asettaa?

4. Mikd on “paras” tapa tehdd Oramixia? (Mikd on sinun kiertosysteemisi?

Teetkd osia valmiiksi? Selitd tyylisi mahdollisimman tarkasti.)

5.2 Kyselyn tulokset

Tutkimuksesta saatiin paljon selville ty6tapoja sekéd tuotantomadrid. TyOpisteelld on
mahdollista tydskennelld yksin sekd pareittain, tdlloin on keskiarvoisia méérid hyva
saada selville. Tutkimuksessa selvisi, ettd yksin tehtynd keskiarvoinen hanojen val-
mistusmidrd per pdivd oli noin 80 hanaa. Pareittain tyoskenneltynd oli mahdollista
saada keskiarvoisesti noin 160-200 hanaa paivissd. Laskettu tavoite péivélle olisi 193

hanaa pareittain tydskenneltyna.

Toinen kysymys oli ”Mitd asioita parantaisit tyopisteelld? (Mitkd asiat haittaavat tuo-

tantoa? Mitd parannettavaa?)” Vastaukset olivat seuraavanlaisia:

“Kromaamosta tulee liikaa pintavikaisia kappaleita.”

“Olisi hyvd olla enemmdin tilaa.”

“Sddtéosan sddtolaite ei tee tarpeeksi ndkyvid viivoja.”
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”Olisiko mahdollista saada putkilot komponenteille sddtoosa-

pisteelld?”

“Tarvittaisiin ehkd kolmas henkilo tekemddn sddtoosia myos.”

"Tehdddn kdytinnét viikoittaiselle siivoukselle (Testeri, lattia,

tasot, laatikot)”

Kaikkia toiveita ei tietenkdin voida toteuttaa, mutta varteenotettavia ja toteutettavia
vaihtoehtoja olisivat putkilot komponenteille sddtoosa-pisteelle sekd viikoittainen sii-
vous tyoOpisteelld. Samanlaiset putkilot ovat kiytdssa kokoonpanopisteelld, joten niista
voitaisiin ottaa mallia sddtdosa-pisteelle. Se helpottaisi huomattavasti tyota, silléd tayt-
tdjan olisi huomattavasti helpompi tiyttad yksi putkilo kuin monta laatikkoa. Ty0pis-
teelld olisi mukavampi tydskennelld, jos olisi enemman tilaa, mutta kokoonpanon lay-

outin takia on vaikea lahted lisdamaén tilaa Oramixille.

Kolmas kysymys késitteli ehkad kriittisintd kohtaa Oramixia kootessa, lammonsdato-
kahvan asettamista. Vairin asetetut lammonsaatokahvat luovat suurimman osuuden

pistokoepoikkeamassa.

Kolmas kysymys on: Mitd tdytyy ottaa huomioon limmdénsddtokahvaa asettaessa ja

miten se tulee asettaa?

Kyselyssé saatiin muutama erilainen vastaus, joissa kokoonpanotavat erottuvat seu-

raavasti.

“Jos kahva ei mene suoraan paikoilleen, niin painamalla

’

rajoitinnappia menee se suoraan paikoilleen.’

“Jos kahva ei mene suoraan paikoilleen, niin asettamalla
ensiksi kuuman tai kylmdn puolelle, jonka jilkeen kddntdd
keskelle pdin, jolloin oikeassa kohtaa kahva tipahtaa alem-

)

mas ja kahvan pystyy laittamaan paikoilleen.’
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On adrimmadisen tarkedd, ettd kahva asetetaan oikein paikoilleen, silld siten ldmpdétila

on optimaalinen kahva ollessa perusasennossa.

Neljas kysymys késitteli Oramix-hanan valmistustapoja. Tyopisteelld voidaan tyos-
kennelld pareittain tai yksin ja tyontekijoilld on myos erilaisia kiertosysteemeji. Eli
tyontekijéiden on mahdollista sopia keskendédn, kuinka usein he vaihtavat tydtehtdavia

ja -vaiheita péittdin.

Neljas kysymys on: Mikd on “paras” tapa tehdd Oramixia? (Mikd on sinun kiertosys-

teemisi? Teetko osia valmiiksi? Selitd tyylisi mahdollisimman tarkasti.)

Kysymykseen saatiin seuraavia vastauksia:

“Aluksi tehdddn n. 30kpl sddtdosia, jolloin toinen ehtii
tehdd ldmmonsddtékahvoja ja nippoja. Sddtoosia tehnyt
siirtyy kasaamaan hanoja ja toinen pakkaa. Sddtéosien
loppuessa pakkaaja siirtyy tekemddn sddtososia ja kasaaja

siirtyy pakkaajan paikalle.”

"Aluksi tehdddn paljon sddtoosia (n.100kpl), jolloin 2h vd-

’

lein vaihto, siten ettd toinen kasaa ja toinen pakkaa.’

“Kaikki osat tehdddn valmiiksi (sddtoosat, kahvat ym.)”

Kaikissa tavoissa on hyvit ja huonot puolet. Jos aluksi tehdddn vain vihin sédtdosia,
tulee paljon paikanvaihtoa, joka tarkoittaa sitd, ettd aikaa kuluu hukkaan yliméardiseen
liikkkumiseen. Tdssd hyvit puolet ovat taas ne, ettd liikeradat vaihtuvat ja tyé pysyy

monipuolisena koko ajan.

Kun tehdéén paljon kerralla, on vaarana se, ettd kappaleet ovat mahdollisesti huonoja
tai epélaadukkaita. T&ll6in tuotteiden purkamiseen menee turhaa aikaa. Télloin yli-

madrdiseen liikkumiseen ei mene aikaa, mikd taas lisdd tyohon kiytettdvad aikaa.
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Tydergonomiasta on myo0s pidettdva huoli tissd tydvaiheessa, silld vélilld saatetaan

istua monta tuntia samassa paikassa tehden samoja liikeratoja.

5.3 Suunnittelijan haastattelu

Haastattelimme suunnittelija Pauli Laaksosta esimieheni kanssa ja keskustelimme
siitd, mitd tulee ottaa huomioon hanaa kootessa. Aluksi kdvimme kyselyn ldpi ja

keskustelimme hanan ongelmakohdista.

Kuva 8. Sdatéosan viivat

Parhaimmaksi kokoonpanotavaksi todettiin, ettd limmonsadtokahva tulee asettaa suo-
raan, jotta sddtoosa ei pddsisi liikkkumaan. Joskus kahva ei asetu suoraan viivojen
paille, jolloin kahvaa on kddnnettivd hieman kuuman puolelta kylmén puolelle. Tdma
johtuu siité, ettd karan rihlat ja limmodnsdédtokahvanrajoittimen rihlat eivit kohtaa. Ta-
mén jilkeen kahva voidaan lopullisesti painaa kiinni. On erittdin tirkedd, ettd toimen-
pide tehdddn juuri kuuman puolelta kylmalle, jolloin hanan perusldmpétila ei siirry

litan kuumaksi.
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Kuva 9. Oramix-suihkuhana

Jos huomaa asettaessa méédransiditokahvaa, ettd linjat kotelon kanssa eivét kohtaa, niin
asettamalla uudestaan karapesidkkeen vilirenkaan paikalleen asia voi korjaantua. Tama
johtuu siitd, ettd vilirengas asettuu eri hahloille. Tdma tiytyy toistaa niin monta kertaa,

jotta kahva asettuu kuvan osoittamalla tavalla.

5.4 Tyoén vakionti

Tyon vakioinnissa kaikki tyontekijit pyrkivéat kokoomaan hanan samalla tavalla, jotta
tuotannossa tapahtuvat virheet saadaan mahdollisimman varmasti minimoitua. Orak-
selle on toimitettu erillinen tydohje kaikille tydvaiheille. Lisdksi tyOpisteelle tehtiin

6S:n mukaiset toimenpiteet ja kaikki tarpeeton poistettiin tyopisteelta.
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6 PISTOKOE

6.1 Yleista

Oraksella on kdytdssd oma pistokoetarkistus, jossa satunnaisesti tyOpisteiltd tullaan
hakemaan hanoja. Pistokoetarkastajat tarkastavat, ettd hana toimii asianmukaisesti ja
ettd lampotilat ovat oikeat. He myos tarkastavat hanan pintapuolisesti, ettei kromipin-

nasta 16ydy kolhuja. Lisdksi pakkauksesta tulee 10ytyéd asianmukaiset tarrat ja sinetit.

Oramixissa ei varsinaisesti ole ldmpotilarajoja, vaan pistokokeessa arvostellaan kyl-
min ja kuuman veden suhdetta. Kylmin veden osuus ollessa 40-60%, ei tule virhepis-
teitd. Jos kylméan veden osuus on 35-40%, tulee yksi virhepiste. Viisi virhepistettd tu-

lee, jos kylmédn veden osuus on alle 35% tai yli 65%.

6.2 Tutkimus

Teetin tutkimuksen, jossa vein kolme hanaa pistokokeeseen. Yhdessd viivat suorassa,
toisessa kylmén puolella ja kolmannessa kuuman puolella. Tarkoituksena selvittda,
kuinka viivojen heitot vaikuttavat hanan ldmp6étilaan kahvan ollessa perusasennossa.

Perusasennossa optimaalinen 1dmpétila on 38 °C.

Ensimmadisessd hanassa viivat olivat 1dhes suorassa ja pistokokeesta tulikin ldmpdtila
40,4°C. Koska hanassa oli kylmén ja kuuman veden suhde sallituissa rajoissa, hanasta
ei tullut yhtddn virhepistettd. Pienetkin heitot merkkiviivoissa vaikuttavat jo pe-

ruslampdtilaan.
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Kuva 10. Sdatéosan viivat

Toiseen hanaan siirsin viivat tahallani kylmén puolelle, jolloin saatiin lampdtilaksi

32,6°C.

Kuva 11. Sdatéosan viivat



17

Kylmén veden osuus oli 61,6%, kun taas 1ampimén 38.5%. Tdma tuotti tarkistuksessa

yhden virhepisteen.

Kolmannessa hanassa perusldmpdétila oli 46,4°C. Kylmén veden osuus oli 31.9% ja

lampimén 68%. Tama tuotti maksimin eli 5 virhepistetta.

Kuva 12. Sdatéosan viivat

Kuvista nihdéén, ettd pienetkin heilahdukset aiheuttavat jo asteiden muutoksia ldm-

potiloissa. Tdmén takia on ddrimmaéisen tirkedd, ettd kahva asetetaan oikein.
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7 YHTEENVETO

Opinndytetyon aiheena oli vakioida Oramix-suihkuhanan valmistaminen. Opinniyte-
tyOssé tutkittiin erilaisia valmistustapoja tuotannossa ja niiden vaikutuksia asiakkaa-
seen. Oikea valmistustapa saatiin selville ja Orakselle toimitettiin erillinen tydohje,

jota tyontekijat tdlla hetkelld noudattavat.

OpinndytetyoOstéd on ollut paljon hyotyéd Orakselle, silld reklamaatiot ovat vihentyneet

oikean tekotavan myota.
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