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Kanban
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Lapaisyaika

Muda
Organisaatio

PDCA-sykli

Perehdytys

Organisaation toimintaa ohjaavat periaatteet, jotka kuvaavat tapaa
toimia erilaisissa tilanteissa.

Aika, joka tarvitaan koneen, valineen tai prosessin
valmistelemiseen, ennen kuin pystytddn aloittamaan uuden
palvelun tai tuotteen tekeminen.

Ihmisen ja tekniikan vélisen vuorovaikutuksen kehittdmista, jonka
tavoitteena turvallisuus, terveys seka jarjestelmien hairioton ja
tehokas toiminta

Kaikki arvoa tuottamaton toiminta yrityksessa.

Tuotannonohjauksen muoto, jossa tuotetta valmistetaan vain, jos
asiakkaat tai seuraava prosessivaihe niita tilaavat.

Organisaation perustarkoitusta vastaava tavoitetila ja kuvaus siita,
milt& organisaation halutaan nayttavan tulevaisuudessa.

Sisdanrakennettu laatu.

Just-In-Time, juuri oikeaan aikaan tapahtuva tuotteiden
valmistaminen.

Ongelman alkuperainen ydin.

Imuohjauskortti, joka ilmoittaa prosessille mita valmistetaan ja
kuinka paljon.

Tyo6pisteiden sijoittelun pohja-asetelma.

Japanissa kehitetty toimintamalli yrityksen hukan vahentamiseen ja
arvon lisdamiseen.

Aika, joka kuluu tuotteen valmistamisen aloituksesta siihen, kun
tuote on valmis.

Hukka
Yhteenliittyma jonkin jarjestaytyneen toiminnan jarjestamiseksi.
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Standardisointi

Strategia

Takt

Single-digit Minute Exchange of Die, menetelma asetusaikojen
lyhentamiseksi.

Yhteisten toimintatapojen laatimista ja niiden kirjaamista.

Suunnitelma, jolla yrityksen tavoiteltu paamaard pyritaan
saavuttamaan
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tuottamiseen yhteen lopputuotteeseen.

Tuotannon tasaaminenTarkoittaa tybkuorman tasaamista ajan mittaan niin tasaiseksi kuin

TPS

Virtaus

Virtautus

Visio

VSM

mahdollista

Toyota Production System, Toyotan tuotantojarjestelma, jolla
pyritdan vahentdmaan hukkaa ja parantamaan tuotteiden laatua.

Tuotteen kulkeminen tuotannon I&pi mahdollisimman sujuvasti ja
nopeasti.

Koneiden ja laitteiden sijoittelua siten, ettd materiaalivirta vaiheesta
toiseen on mahdollisimman lyhyt.

Organisaation perustarkoitusta vastaava tavoitetila ja kuvaus siita,
milta organisaation halutaan nayttavan tulevaisuudessa.

Value Stream Mapping, kaytetddn myos nimitysta arvovirtakuvaus,
joka  tarkoittaa  virtauksen parantamista laajemmasta
nakokulmasta.
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyon tarkoituksena on perehtya Ruukki Construction Oy:n Vimpelin yksikon
tuotannossa syntyvan materiaalihukan syntymisen syihin. Pyrkimyksend on myds antaa
ideoita ja ehdotuksia, jotka pienentaisivat syntyvan hukan maaraa ja tata kautta toisivat
kustannussaastoja yritykselle. Toisena pyrkimyksend on antaa syntyvélle hukalle
hyotykayttdehdotuksia.

1.1 TyoOn tausta

Ruukki Construction Oy on yritys, joka valmistaa Vimpelin yksikossa useita erilaisia
profiloituja  kattopelteja, joista matalaprofilisemmat poimulevyt sopivat myds
seindsovelluksiin, kantavia poimulevyja erityisesti liike- ja teollisuusrakennuksien
kattorakenteisiin sekd kevytorsia seina- ja kattorakenteisiin. Tuotannossa valmistetaan
myo6s suurista keloista leikkaamalla, kelaamalla ja arkittamalla oikean kokoisia keloja ja

pelteja asiakkaiden tarpeisiin.

Valmistettavien tuotteiden kayttokohteiden ja useiden niissa esiintyvien erilaisten
muotovaihtoehtojen ja mittojen takia valmiit tuotteet ovat yleensa yksil6llisia, mika osaltaan
aiheuttaa hukkaa esimerkiksi kelojen vaihtojen yhteydessé. Hukkaa lisaa myos se, etta
laatuvaatimukset tuotteissa ovat valmiin tuotteen osalta erittain korkeat, joten pinnanlaadun
pienikin virhe, joka voi syntya esimerkiksi tuotantokoneessa olevasta viasta, kayttajan
tekemasta virheesta ja keloissa itsestaan esiintyvista pinnalaadullista puutteista tarkoittaa

sita, etta tuotetta ei voi kayttaa.

Tuotteiden valmistamisen paremmalla jarjestelemisella ja tarkemmalla suunnittelulla voisi
todennakoisesti vahentaa hukan syntymisen maaraa. Jos esimerkiksi turhia kelanvaihtoja
saataisiin vahennettyd, hukka pienenisi ja tuotanto olisi kustannustehokkaampaa. Lisaksi
olisi tarkea myods miettid, voisiko mahdollisesti tuotteiden valmistamiseen kelpaamatonta

materiaalia jatkojalostaa johonkin muuhun kayttotarkoitukseen.
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1.2 Tyobn tavoite

Tyon tarkoituksena on perehtya nykyisen materiaalihukan méariin ja kohteisiin, missa sita
muodostuu ja luoda sen pohjalta tydtapoihin parannusehdotuksia, jotka vahentaisivat hukan
maaraa. Tarked tavoite olisi myds kehittad ideoita syntyvdn hukan jatkojalostukseen ja
miettid niiden kannattavuutta hukan maarad vahentavana toimenpiteena. Mitaan tarkkaa

maaraa tai tavoitelukua hukan pienenemisesté ei opinnayteyon alussa maaratty.

1.3 Tyon rakenne

Tybn ensimmainen osa alkaa teorialla, jossa kerrotaan ja kasitellaan tarkemmin hukan
poistamisen monia erilaisia tyOkaluja. Kasiteltdessa teoriaosan tyodkaluja hukan
vahentamiseen, pyritddn niiden avulla luomaan hyva kokonaiskuva hukasta ja sen
syntymiseen johtavista syista. Kaiken tdman tarkoituksena on antaa hyvat lahtdékohdat itse
tyon toteutukseen, jonka pohjalta tyon seuraavassa vaiheessa pyritddn synnyttdma&an
ideoita ja parannusehdotuksia, jotka vahentéisivat hukan maaraa tai kehittaisivat syntyvan

hukan mahdollista jatkojalostamista parantamaan yrityksen kustannustehokkuutta.

Toisessa osassa teorian jalkeen aloitetaan tyon toteutus, jossa perehdytddn yrityksen
nykytilaan koskien hukkaa. Tyon toteutuksen aikana pyritddn saamaan tarkempaa tietoa
tuotannon lapivirtaavasta materiaalimaarasta kokonaisuudestaan, silla tAméa luo paremman
kasityksen hukan maaran tarkkailun ja jatkuvan parantamisen puolesta. Tarkoituksena on
perehtya myos eri kohteisiin, niissa syntyviin maariin ja syihin, joiden takia hukkaa syntyy.
Naiden pohjalta olisi myds tarkoitus kehittéa ideoita ja tapoja hukan vahentamiseen kayttéaen
apuna teoriaosan tyokaluja ja keraten myds mahdollisia ideoita haastattelemalla

tuotannontyontekijoita ja toimihenkildita.

Tybn kolmannessa osassa toteutuksen jalkeen kasitellaédn tydssa saatuja tuloksia ja
johtopaatdksia asian suhteen. Mietitddn myds, etta saavutettiinko alussa asetetut tavoitteet

ja mita puutteita tydssa ilmeni seka oliko tyo hyodyllinen.

Viimeisessa neljannessa osassa pohditaan tyon onnistumista kokonaisuudessaan ja
kasitelladn mahdollisia tyon tekemisen aikana vield syntyneita kehittamisideoita hukan

maaran vahentamista koskien.
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1.4 Tyobn rajaukset

Ty6 rajataan koskemaan tuotantoprosesseissa syntyvan materiaalihukan kartoittamista,
jonka aikana mahdollisesti huomattuja tai jo entuudestaan tiedossa olleita puutteita
toimintatavoissa ja koneissa lahdetdan korjaamaan tai kehittamaan. Liséksi selvitetdan
hukan véahentamiseen liittyvien parannusehdotusten toteuttamisen mahdollisuuksia ja

pohditaan siitd seuraavien kustannussaastojen hyotyja yritykselle.

1.5 Yritysesittely

Ruukki Construction Oy on osa SSAB-konsernia ja sen osuus vuonna 2020 kayttokatteesta
oli 13 % ja kokonaisliikevaihdosta 8 %. Tyontekijoiden maéara on kokonaisuudessaan noin
1400 henkiléa. Yrityksen tuotantoyksikot sijaitsevat Suomessa, Puolassa, Ruotsissa,
Virossa, Liettuassa ja Ukrainassa, mika takaa vahvan markkina-aseman Suomessa,
Baltiassa, Puolassa, TSekissa ja Slovakiassa. Liikevaihto vuonna 2020 oli 5 516 miljoonaa
Ruotsin kruunua eli noin 546 miljoonaa euroa. Suurin terastoimittaja Ruukki Constructionille
on SSAB Europa, mutta myds muita ulkopuolisia toimittajina on Venajalla seka I1ta- ja Keski-
Euroopassa, joiden kilpailukyky taataan markkinahinnoittelulla. (Ruukki Construction Oy
2021a)

Ruukki Construction Oy on kestdvan kehityksen rakentamisen palveluja ja tuotteita
valmistava yritys, jonka tuotteisiin kuuluu asuinrakentamiseen kaytettavat teraskatot,
sadevesijarjestelmat ja tarvikkeet, seka liike- ja toimitilarakentamisen komponentit, kuten
sandwich-paneelit, kantavat poimulevyt, julkisivuverhoukset ja niissa kaytettavat
runkoratkaisut seka sillat. Ydintoimintasegmentit ovat toimitila- ja liikerakentamisessa,
asuinrakentamisessa seka teollisuusrakentamisessa. Yrityksen asiakkaat toimivat
rakennus- ja kiinteistosijoitusalalla monissa tehtavissa, joita ovat esimerkiksi arkkitehdit ja
rakennesuunnittelijat, paaurakoitsijat ja asennusyritykset, kiinteistbnomistajat ja -kehittajat,
asuinrakentamisen kattotuotteiden jalleenmyyjét ja peltisepat seka talonomistajat. (Ruukki
Construction Oy 2021b)

Ruukki Constructionin strategian painopistealueina ja tavoitteena viime vuosina on ollut
turvallisuus, ydinliiketoiminnan osalta rakennusmarkkinoilla muita nopeampi kasvu,

padoman ja yksikkohintojen tehokkuuden jatkuva parantaminen, SSAB ONE in Ruukki -



13

konseptin toteuttaminen ja kayttokatemarginaali (EBITDA) tavoitteen asettaminen yli 10
%:iin vuonna 2022. (Ruukki Construction Oy 2021b)

Vahvuuksina Ruukilla on vankka asiantuntemus teréksisten rakennustuotteiden
valmistamisesta, vastuulliset tuotteet ja takuut, palvelu- ja tuoteinnovaatiot, laadukkuus- ja
luotettavuus sekd asiakassegmenteissa ja ydinmarkkinoilla tunnettu brandi. Suurimpia
kilpailijoita ovat toiset terdksesta rakennustuotteita valmistavat yritykset kuten Kingspan,
Lindab ja myds monet muut pienemmat yritykset. (Ruukki Construction Oy 2021b)

Visiona Ruukki Constructionilla on jatkuvasti nostaa vaatimustasoa hieman korkeammalle
ja toteuttaa tulevaisuuden rakennuksia jo tdn&&n. Arvot heijastavat pohjoismaista
yrityskulttuuri-identiteettia, seka tapaa elaa ja tydoskennella. Nama luovat perustan vahvalle
paatoksenteolle alati muuttuvassa ja monimuotoisessa toimintaymparistossa. (Ruukki
Construction Oy 2021a)

Vimpelin tehdas on perustettu vuonna 1961 nimella Paavo Rannila Oy. Rautaruukki osti
tehtaan vuonna 1991 monien muiden tehdasostojen kanssa yhtd aikaa. Vuonna 2005
muodostui Ruukki Brand ja yritys Ruukki Construction Oy. Nykyinen tilanne, missa
omistajana on SSAB, tapahtui vuonna 2014, kun SSAB osti Rautaruukki Oy:n. Vimpelin
tehdas tyollistaa talla hetkella vakituisessa tydsuhteessa noin 68 tuotannon tyontekijaa,
mutta kesédlomien aikana tarvitaan useita kymmenia méaaraaikaisia turvaamaan tuominnan
jatkuvuus kesalomien aikana. Vuoden aikana Vimpelin tehtaan lapi kulkee materiaalia
keskimaarin noin 50 000 tonnia. Vimpelin yksikon liikevaihto on Ruukki Constructionin Oy:n

likevaihdosta noin 30 prosenttia.
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2 TEORIAOSA

Tassad teoriaosassa Kkasitellddn Leania ja sen yhteydessa kaytettdvid hukan

vahentamismetodeja ja apukeinoja.

2.1 Lean

Lean on Japanissa Toyotan tuotantoperiaatteiden pohjalta yritykselle kehitetty toimintamalli,
jota kayttamalla yritys saa mahdollisuuden vastata eri sidosryhmien odotuksiin mm.
vahentamalla hukkaa ja lisddmalla tuotteen tai palvelun arvoa tavalla, joka on yrityksen
kannalta hyvaksi koko organisaatiolle. Leanin perusperiaatteet ovat Jit ja Jidoka, jotka

kasitelladn mydhemmin teoriaosassa. Kuviossa 1. nakyy kyseiset perusperiaatteet ja niiden

sisallaan pitamat Lean-periaatteet. (Kouri 2010, 6; Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 16,
57-58.)

Kuvio 1. Leanin kaksi perusperiaatetta ja niiden alla olevat Lean-periaatteet (Petersson,
Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 58).
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2.1.1 Kasite

Kasitteend Lean on lyhenne aikaisemmin kaytetystd sanayhdistelmastd Lean-tuotanto.
Vuosien saatossa lyhenteestd on tullut alkuperdistd sanayhdistelmaa huomattavasti
kaytetympi. Suurin syy tdh&n on se, ettd Lean-periaatteita voi hyddyntaa myds muualla kuin
tuotantoteollisuudessa. Viime vuosien aikana Leanista on tullut kasitteen& suosittu, mutta
periaatteet se taustalla alkoivat muodostua jo 1900-luvun alussa, kun Henry Ford halusi
kehittéda tehokkaan tuotantojarjestelman autoteollisuuteen. (Petersson, Ahlsén & Lehtimaki,
2018, 17, 39.)

2.1.2 Historia

Lean-valmistuksen alkujuuret ovat Japanissa, kun Toyota Motor Corporation antoi
paainsindori Taiichi Ohnolle maarayksen nostaa Toyotan tuottavuutta. Ongelmana oli
tuolloin vanhanaikainen konekanta ja lahes taydellinen paaoman puuttuminen. Ideana ol
keksia toimenpiteitd, joilla onnistuttaisiin valmistamaan vdhemmalla enemmaén. (Leanin
historiaa, [viitattu 30.5.2021].)

Fordin tuotantoideasta 1900-luvun alussa lahtenyt ja siitd kehitetty TPS loivat pohjaa Leanin
syntymiseen. Taiichi Ohnon vieraili Yhdysvalloissa useissa massatuotantolaitoksissa ja
supermarketeissa, joista Ohno saikin eniten ideoita esimerkiksi imuohjaukseen, silla
supermarketeissa asiakas saa juuri sellaisen tuotteen ja sen kappalemaaran, mitd han
tarvitsee. Kaikki ideat TPS-jarjestelman sisalla eivat ole keksittyja Japanissa, vaan monet
jarjestelman ideoista ovat huomattavasti vanhempia. Varsinkin 1900-luvun alun
kehityskulku kovametallin ty6stamisesta ja mittausteknologiassa olivat avainasemassa ja
mahdollistavat Fordin tehtailla virtauksen katkeamattomuuden. Lentokoneteollisuudessa
Saksassa jo 1930-luvulla kaytettiin tahtiaikaa tahdistamaan lentokoneaihioiden liikkumisen
apuna Yyhtaaikaisesti tuotantolinjalla. Mitsubishi oli tuolloin saksalaisten kanssa
yhteisty6ssd, mista seurasi, ettd nama periaatteet siirtyivat myods Japaniin ja siitd
my6hemmin Toyotalle. Ohno alkoi sotien jalkeen yhdistella jo oppimiaan konsepteja ja
samalla kehittamaan useita itse. Samalla amerikkalaisten laatuopettajien W. E. Deming ja

J. M. Duran avustuksella tekivat japanilaiset laadusta keinon ja ominaisuuden maailman
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valloitukseen, josta syntyi laatujohtamisen toimintamalli. (Leanin historiaa, [viitattu
30.5.2021]; Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 39-45.)

2.1.3 Toimintamalli

Lean-toimintamallia hyodyntamalla paastaan lahemmaksi padmaarad, jossa ei muodostu
hukkaa ollenkaan. Koska hukan poistaminen toiminnasta kokonaan on mahdotonta,
kyseessa on enemman visio kuin mahdollinen lopputulos. Hukan ymmartamisen
helpottamiseksi on hukat kuitenkin jaoteltu eri luokkiin, naista kaytetdan usein termia 7+1
hukkaa. Syyna tahan on suurelta osin se, etta Leanin juuret ovat Toyotalla Japanissa.
Kahdeksas hukka on lisatty listaan kuitenkin vasta jalkikdteen. Hukat kayd&an lapi
tarkemmin kappaleessa hukka, mutta yleisesti kaytetyt hukan lahteet ovat ylituotanto,
odottelu, tarpeeton kuljettaminen, ylikasittely, tarpeettomat varastot, tarpeeton liike,
laatuvirheet seka henkildston luovuuden tai osaamisen hyodyntamatta jattaminen. (Kouri,
2010, 10-11; Petersson, Ahlsén & Lehtiméaki, 2018, 18.)

Lean-toimintamallin tarkein ajatus nadkyy tavassa luoda yrityskulttuuriin tapoja, jotka
selkeyttavat yrityksen tuotannon organisointia seké jatkuvaa kehitystyota. Vakiintuneiden
tapojen muuttaminen menestykselliseksi helpottuu koko organisaatiossa, jos ymmarrys
Lean-toimintamallista on oikea ja kaikki tuntevat olonsa turvalliseksi. Yhtend suurena
edellytyksend tahan on kuitenkin se, ettéa kaikkien luovuus ja taidot huomataan ottaa
kayttoon. Toimintamallissa kehitetdan toimintaa sielld, missa asiakkaan saama arvo syntyy
todellisuudessa ja niin sanotusti kadet liataan. (Kouri, 2010, 6-7; Petersson, Ahlsén &
Lehtimaki, 2018, 20.)

Tinkimaton laatuajattelu sisaltyy toimintaan keskeisesti, mika tarkoittaa sitd, ettd kaikki
toiminnan ja tuotteen laadun eteen voitava tehdaan. Tama vastuu laadusta kuuluu aivan

jokaiselle yrityksen tyontekijalle. (Kouri, 2010, 6.)

Leanin nakdkulmasta tuotteen tai palvelun arvon méaarittelee asiakas, joten nain ollen ei voi
likaa korostaa asiakaslahtoisyyden merkitysta. Arvon maadrityksen asiakas voi tehda
tuotteen laadun, ominaisuuksien, toimitusvarmuuden ja -ajan suhteen. Asiakaslahtdisyys

kiteytyy siihen, ettd pyritddn huomaamaan ne toimenpiteet, joista asiakas on valmis



17

maksamaan. Pitaa muistaa, ettd asiakas voi olla kuka tahansa: perinteinen asiakas tai
toimittaja, omistaja tai rahoittaja, yrityksen tyontekija tai ympardiva yhteiskunta. (Kouri, 2010,
6-7; Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 22.)

2.1.4 Toiminnan kehittaminen

Lean-toiminnan kehittdmisessa usein kaytetty etenemistapa on aloittaa jo edelld mainitun
palvelun tai tuotteen arvon maarittely asiakkaan nakokulmasta. Tama tulee esille kuviossa
2., jossa todetaan, ettd arvot maaraavat kayttaytymisen ja kayttaytyminen maaraa teot,
joista muodostuu tulos. Maarittelyn avulla pyritdan kehitystoimintaa ohjaamaan niihin
oikeisiin asioihin, jotka ovat asiakkaan kannalta tarkeita. TAman jalkeen on tarked kuvata
yrityksen arvoketju, jotta pystytddan maéarittelemddn ne toiminnot ja prosessit, joissa
asiakkaan tuotteeseen tai palveluun kohdistunut arvo muodostuu. Lisdarvoa tuottavia
prosesseja pyritddn tdméan jalkeen tehostamaan ja nain ollen poistamaan mahdolliset arvoa
tuottamattomat prosessit. Suurena osana kyseisen toiminnan toteutuksessa on tuotannon
virtautus, joka auttaa tuotteen virtaamista arvoketjussa pysahtymatta. Virtautus parantaa
huomattavasti seuraavan etenemisvaiheen eli imuohjauksen parantamisen toimivuutta ja
tehokkuutta, mika oikein toimiessaan vahentaa varastointia ja lyhentda lapimenoaikaa,
koska valmistettavien osien tai tuotteiden valmistaminen tapahtuu kulutuksen mukaan.
Kaytannossa tyo aloitetaan muuttamalla tuotannon layoutia ja ohjausperiaatteita.
Olennaisena osana Lean-toimintaa aloittaessa on myds tyopisteiden siistiminen ja niissa
pyrkimys tehokkuuden parantamiseen. Seuraavaksi luodaan systemaattinen kaytanto
ongelmaratkaisutilanteisiin seka tyopisteille tuodaan tavoitemittarit. (Kouri, 2010, 8-9;
Petersson, Ahlsén & Lehtiméki, 2018, 199.)
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Kuvio 2. Arvojen jakaminen pienempiin konkreettisiin tekoihin (Petersson, Ahlsén &
Lehtiméki, 2018, 56).

Yrityksen toimintoja Leanin avulla voidaan kehittdd lahtemalla siitd ajatuksesta, etté
ulkoisten asiakkaiden ohella myds yrityksen sisélla on sisaisia asiakkuuksia. Hyvana
muutamana esimerkkina voidaan kayttdd, vaikka sitd, ettd kunnossapidon asiakas on

yrityksen oma tuotanto, osavalmistuksen asiakas on loppukokoonpano. (Kouri, 2010, 9)

Lean-toimintastrategian avulla saavutetaan toivottuja tuloksia vasta, kun esimiesten seka
tyontekijdiden perustana on laaja omat periaatteensa sisaltédva Lean-ajatusmalli. Esimiesten
Lean-periaatteet, kaytettavat tydtavat ja -menetelmat pitaa sijoittaa korkealle omalla
tehtavalistallaan. Paremmat tulokset syntyvat, kun koko henkil6std on sitoutunutta ja
noudattaa yhdessa sovittuja pelisdantja, tyétapoja ja -menetelmia. (Petersson, Ahlsén &
Lehtimaki, 2018, 65.)

Kehittdessa ja aloittaessa Lean-menetelmén kayttoonottoa on vuosien saatossa avuksi
kehittynyt ja syntynyt monia tyokaluja, kuten esimerkiksi 5S, imuohjaus, SMED, VSM,
Kanban ja Poka-Yoke, joiden tarkoituksena on hukan vahentaminen ja sen tunnistaminen.

Mukaan on tullut myds prosessin vikojen pienentdmiseksi syntyneitd useita
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ongelmanratkaisukeinoja, joista useat ovat tilastollisia ja kehitetty toimintatapojen
vaihtoehtoiseen kehittdmiseen. (Lean-tyOkalut, [viitattu 30.5.2021].)

2.2 Hukka

Hukka kasitteena tarkoittaa kaikkea turhaa tyota, joka ei tuota lisdarvoa tuotteeseen tai
palveluun. Hukka on yleisesti jaettu kolmeen eri luokkaan, jotka ovat Muda eli hukka, Mura
eli epatasapaino seka Muri eli ylikuormitus. Useasti hukan muodoista keskitytaan vain
Mudaan ja sivuutetaan Mura seka Muri. Syy tai selitys tahan on se, ettd Muda on kaikkein
helposti ymmarrettavissa ja se otetaan hyvin vastaan. Tama ei tarkoita kuitenkaan sita, etta
Mura ja Muri olisivat vahemman tarkeita. On tarkedéa muistaa, ettéa hukat ovat oireita, ei syita.
Tyon tehokkuus seka hukan syntymisen pieni maara perustuu maailman johtavissa
yrityksissa jatkuvaan parantamiseen ja kehitystoimenpiteisiin, joilla pyritddn maksimoimaan
asiakasarvoa lisdavaa tyota. Kuvio 3. havainnollistaa hukan eri luokat. (Kouri, 2010, 10-11;
Piirainen, 2014.)

Hukan

kolme eri

luokkaa

Mura - Muri -
Epé&tasapaino Ylikuormitus

Kuvio 3. Hukan kolme eri luokkaa ovat sidoksissa toisiinsa.
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Muda eli hukka on eniten kaytetty ja tunnetuin hukan muoto Lean-koulutuksissa ja sita
kayttavissa yrityksissa. Havainnoinnin avuksi on hukat jaettu itsessaan viela seitseméaan
helposti tunnistettaviin luokkiin, joista kéytetdan yleisesti termia 7+1 hukkaa. Nama
seitseman ensimmaistéa hukan lahdetté ovat Japanista Toyotalta, kun taas listan viimeinen
eli kahdeksas hukka on lisatty lansimaissa ja se korostaa tyOntekijoiden luovuuden ja
osaamisen kayttamista toiminnan eduksi. Hukan eri muodoista huomaa, ettd ne voidaan
havaita ja selvittaa seka sen, etté ne kasittelevat selvasti toiminnassa ei toivuttua asioiden
tilaa. (Kouri, 2010, 10; Piirainen 2014; Petersson, Ahlsén & Lehtiméki, 2018, 152-153.)

Mura tarkoittaa epatasapainoa ja sitd voidaan huomata yrityksen missad tahansa
toiminnassa. Kyseessd ei ole vain ja ainoastaan yhden linjan epéatasapaino vaan se
muodostuu yhdessd minka tahansa toiminnan tai tyosuorituksen aikana, mita ei pystyta
tekemdan tasapainossa muun toiminnan kanssa. Taydellista tasapainoa on mahdoton
saavuttaa, koska jo kuormituksen ja kysynnan vaihtelut kuormittavat systeemia eri paikoista.
Mura auttaa yrityksen pullonkaulan eli [&pimenoesteen selvittamisessa ja nostaa esiin
havaitut ongelmat toiminnassa. Muri eli ylikuormitus voi aiheuttaa &killisen ja ennalta
arvaamattoman pullonkaulan syntymisen kohteisiin, joissa tehd&an tydsuorituksia.
Kuormitusongelma, joka on syntynyt ylikuormituksesta, vaihtelee kysynnan ominaispiirteen
mukaan. Seuraavissa kappaleissa kasitelldadn tarkemmin hukan eri muotoja. (Piirainen
2014.)

2.2.1 Ylituotanto

Ylituotantoa pidetaan yhtend hukan pahimpana muotona, koska monet eivat miella sita
hukaksi ollenkaan. Myds se, etta se ei toimi yksin vaan on vahvasti mukana synnyttamassa
muitakin hukkia, lisdd sen vaarallisuutta. Ylituotannon syntymisen yleiset syyt ovat
esimerkiksi tuotteiden valmistaminen tarpeeseen nahden liilan aikaisin tai nopeasti, tuotetta
valmistetaan liian paljon seka se, ettd tehdaan enemman kuin asiakas vaatii. (Kouri, 2010,
10; Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 160-162.)
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2.2.2 Odottelu ja viivastykset

Odottelu kuvastaa sita aikaa, jota ei pystyta hyddyntamaan tyon tekemisessa. Syyna tahan
ovat yleensa materiaalin puute ja sen odottelu tai laite- ja konehairiét. Useasti myds tiedon
tai tulosten saanti, joko asiakkaalta tai muualta, josta sita pitéisi saada, aiheuttaa viivastyksia
tai odottelua. Yhtend esimerkkind voidaan myds mainita myohassé olevien ihmisten
odottelu, silla tAmankaltainen tilanne maksaa menetettyd tydaikaa ja aiheuttaa helposti
turhautumista. (Kouri, 2010, 10; Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 153.)

2.2.3 Laatuvirheet

Laatuvirheiden ja virheellisten tuotteiden aiheuttamaan korjaamiseen joudutaan kayttamaan
ylimaaraista tyota ja materiaalia, jotka molemmat ovat hukkaa ja lisdavéat kustannuksia.
Hyvin usein virheisiin ovat syyna vaarat tiedot tyonsuorituksen aikana, joten tasta syysta
virheiden juurisyy pitda aina muistaa selvittdd. Virheet aiheuttavat hukkaa myds muihin
tuotteisiin, koska ne vievat hetkellisesti kapasiteettia toisten tuotteiden valmistukselta,
hidastavat lapimenoaikaa ja ylikuormittavat tuotantoa. (Kouri, 2010, 10; Petersson, Ahlsén
& Lehtimaki, 2018, 159-160.)

2.2.4 Tarpeeton kuljettaminen

Materiaalin, tuotteen tai tiedon tarpeeton kuljettaminen tai siirtdminen ei kasvata sen arvoa,
koska ainoa kuljetus, mista asiakas on valmis maksamaan, on toimitus. Yrityksen sisaiset
siirrot esimerkiksi tuotantovaiheiden valilla ovat hukkaa ja sitd on valtettava. On tarpeen
miettia syita, jotka johtavat turhiin siirtoihin. Yleensa syyna tdhéan on huono tuotannon layout
tai tyopisteiden suunnittelu. (Kouri, 2010, 10; Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 154.)

2.2.5 Tarpeettomat varastot

Tarpeettomat varastot tarkoittavat virtauksessa olevien tuotteiden tai asiakkaiden odottelua.
Erilaiset ongelmat jaavat helposti piiloon suurien varastojen takia ja pidentavat

lapimenoaikaa, mutta myds kasvattavat kustannuksia ja sitovat pddomaa. Yleisesti
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yrityksissa, missa on suuret varastot, mahdollisuus sopeutua asiakaskysynnéan vaihteluihin
on muita huonompi. (Kouri, 2010, 11; Petersson, Ahlsén & Lehtiméki, 2018, 156-157.)

2.2.6 Ylikasittely

Ylikasittely tarkoittaa sitd osaa tehdystd tydstd, mistd ei olla asiakkaan nakokulmasta
valmiita maksamaan. Kyseessd on yleenséa liian korkeat vaatimukset tuotannossa tai
laitteiden turhat ominaisuudet, vaikka suunnittelija ja asiakas ei niitda vaadi tai tarvitse.
Hukkaa on myds erilaiset mittaukset, naytteenotot ja tarkastukset, jos niitd taytyy tehda
epaluotettavien prosessien takia. (Kouri, 2010, 11; Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018,
155-156.)

2.2.7 Tarpeeton liike tyoskentelyssa

Hukkana pidetddn myds liikkeitd, jotka eivat lisdd tuotteen arvoa. Vahennettdessa
tarpeettomasta liikkeesta aiheutuvan hukan maaraa, on tarked luoda hyvat kaytannot ja
ohjeet, joiden avulla taataan tuotannon tyopisteilla tarvittavien tavaroiden ja tyokalujen
pitaminen helposti esilla ja lahella. (Kouri, 2010, 11; Petersson, Ahlsén & Lehtiméki, 2018,
158-159.)

2.2.8 Kayttamatta jaanyt tyontekijan luovuus ja osaaminen

Taméa niin sanottu kahdeksas hukka, eli kayttamatta jadnyt tyontekijan luovuus ja
osaaminen, on joidenkin mielestd pahempi hukka kuin ylituotanto. Tarkeaa olisinkin tasta
syysta lahestya hukan pienentamista silla, etta syventaa tyontekijdn osaamista sen
laajentamisen sijaan. Pyrkimyksena syventamisella on saada tyontekija tietyn tydvaiheen
asiantuntijaksi ja sitd kautta on luonnollista odottaa vastuuntunnon kasvamista tyénkuvaa
kohtaan. Tama on hyva tapa yksilon kykyjen kehittamiselle, ja myo6s erittain hyva
mahdollisuus yritykselle henkilon koko luovuuden ja osaamisen kayttdon saamisessa.
(Kouri, 2010, 11; Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 162-163.)
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2.3 Ergonomiajatydturvallisuus

Toiminnan lahtokohtana on aina kehittaa tydskentely-ymparistéturvallisuutta. Kun sita
kehitetddn, samalla parannetaan myds tyon ergonomiaa ja tydskentelymenetelmid, taten
tyossa jaksaminen paranee ja tyon tuottavuus kasvaa. Tyo6turvallisuuden parantamisella ei
pyritéa vaikeuttamaan tyontekoa, vaan kehittdminen tapahtuu kunkin tyopisteen tarpeiden
mukaan ja toteutetaan tiettyjen kehitysaskeleiden mukaisesti. Kaikki tapaturmat tai
poissaolot, jotka johtuvat puutteellisista tydskentelymenetelmistd tai -olosuhteista ovat
hukkaa. Panostaminen tyoturvallisuuteen, ergonomiaan ja viihtyvyyteen on seka
tydnantajan ja tyontekijan etu. Naill& toimilla, joita hyvien puitteiden ansiosta saavutetaan,
yleinen ilmapiiri paranee ja tybhon keskittyminen seké tydsuhteet pitenevét. Kaytdnnossa
on hyva rohkaista jokaista kehittamaan omaa tydymparistéaan, silla Lean-toiminnassa se

nahdaan keinona tuottavuuden parantamisessa eiké kustannuksena. (Kouri, 2010, 12-13.)

2.4 Tyon vakiinnuttaminen - Standardisointi

Lean-toimintaa aloittaessa ja kehittdessa on syyta muistaa tydtapojen standardisointi, jotta
kaikki toimivat sen hetkisen parhaan toimintatavan mukaan. Standardisoidun toiminnan
etuna on tasaisen laadun varmistaminen ja se perustuu yhteisesti sovittuihin pelisdantoéihin.
Hyvat standardit mahdollistavat toiminnan tehokkuuden mittaamisen ja tarkkailun. Saatujen
mittaustulosten ja tarkkailun jalkeen on parempi luoda uusia kehitysideoita ja huomata
asioita, joiden avulla pystytdan pienentamaan hukkaa, mutta myods parantamaan
turvallisuutta ja tuottavuutta. Tyobn standardisointi ei vahennd oma-aloitteellista
tyoskentelyd, vaan antaa mahdollisuuden kehittdd uusia toimivampia menetelmia, minka
apuna kaytetaan PDCA-syklia. Toiminta luo myds ymmarrysta organisaation toimivuudesta
yksityiskohtien tasolla ja paljastaa sen heikkoudet. (Kouri, 2010, 16; Petersson, Ahlsén &
Lehtimaki, 2018, 129-131.)

2.5 Mittaaminen ja tunnusluvut

Selkeat, hyvat ja yksinkertaiset valmistusprosessin mittarit, joilla seurataan syntyneen
hukan maara, laatua tai prosessin tehokkuutta, antavat hyvan mahdollisuuden havaita

ongelmia ja poikkeamia hyvissd ajoin. Mittaamisen tarkoitus ei ole tyontekijoiden
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ahdistaminen ja hiostaminen, vaan asetettujen tuotantotavoitteiden seuraaminen ja
kehitystoimenpiteiden vaikutusten tutkiminen. Keskeisia Lean-mittareita ovat esimerkiksi
laatu, l&paisyaika, tuottavuus, keskenerdinen tuotanto ja hukka. (Kouri, 2010, 28-29.)

2.6 Kaizen - Jatkuva parantaminen

Lean-kehitystoiminta perustuu vahvasti systemaattiseen ja jatkuvaan parantamiseen
yrityksen toiminnassa. TAmé& havaitaan yrityksen tavassa kannustaa lIoytam&éan ongelmia ja
kannustaa ideoimaan ratkaisuja niiden parantamiseksi tai poistamiseksi. On tarkea
muistuttaa, etta vastuu tuotteen ja toiminnan kehitystyosta sekd laadusta on jokaisella
tyontekijalla. Ongelmien ja kehitysideoiden ei tarvitse olla ainoastaan suuria innovaatioita ja
mullistavia keksintdja, vaan pienetkin kehitysideat, jotka parantavat tyoturvallisuutta ja
tehokkuutta, ovat mahdollisuus kehittaa laatua ja poistaa hukkaa. Jatkuvan parantamisen
pitaéa olla osa yrityksen toimintatapaa ylimmastéa johdosta aina organisaation loppuun asti ja
tulee ajatella, ettd poikkeamat ovat sen polttoainetta. Yrityksen saavuttaessa tilanteen, jossa
jatkuvan parantamisen polttoaine alkaa loppumaan tai hidastuu liiaksi, on aika haastaa
prosesseja. Haastaminen tapahtuu useimmiten tahtiaikaa lyhentamalla tai toimintoa
useammin seuraamalla, jolloin havaitaan usein yleensa uusia ongelmia ja poikkeamia.
Taytyy muistaa, ettd toimiminen jatkuvan parantamisen mukana tulee hyétya myds
yhteiskunnalle, silla toiminta tulee hukan pienentamisen johdosta kilpailukykyisemmaksi ja
tehokkaammaksi. Tamén seurauksena tydpaikkojen pysyvyys paranee, mika taas tuo
mukanaan verotulojen jatkuvuutta. (Kouri, 2010, 14; Petersson, Ahlsén & Lehtiméaki, 2018,
171-175; Moore 2007, 159-172; Productivity Press 2002, 2-3.)

2.7 Tuotannon tasoitus ja virtauttaminen

Tuotannon tasoitus on keino, jolla tuotteita valmistetaan saanndllisesti pienissa ja
toistuvissa erissa asiakastarpeen mukaan. Tasoituksen tarkoituksena on pyrkimys
pienentaa keskeneraisen tuotannon maaraa ja pyrkia vahentamaan tuotteiden ylimaaraista
varastointia. Tasoitetun tuotannon haittapuolena ovat lisdantyvat tuotevaihdot seka
asetusajat. Jotta tuotanto toimisi tehokkaasti, on tarkea lyhentdd asetusaikoja ja niista
syntyvia kustannuksia. Kaytdnnodssa kyseessad on pieneratuotanto, jossa valmistetaan

saannollisesti eri tuotteita sekéd sen variaatioita. Etuina saadaan koneiden ja tyévoiman
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kuormituksen tasoittumista, pienentyneet varastointitarpeet, joustava tuotanto aina
asiakastarpeen mukaan, alihankkijoiden ja toimittajien ohjaaminen helpottuu ja materiaalin
kulutus tasoittuu. Tasaaminen luo mahdollisuuden resurssitehokkuudelle ja vaikuttaa
tuotteen laatuun positiivisesti, jotta tasaaminen onnistuisi on lapimenoajan oltava lyhyempi
kuin luvatun toimitusajan. (Kouri, 2010, 18-19; Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 79, 82,
218.)

Virtauttaminen on Lean-tuotannon kannalta erittain térked vaihe. Tavoitteena
virtauttamisessa on tuotteen nopea valmistus valitttman tarpeen mukaan ja sen tehokkuus
mitataan lapaisyajalla. Lapaisyaikaa hidastaa keskeneraisen tuotteen méara tuotannossa ja
varastoissa, ja jotta virtaus toimisi pysahtymatta, on naitad edella mainittuja saatava
pienemmaksi. Tehostaessa virtausnopeutta esiin tulee nopeasti tuotantoprosessin
haasteet, esimerkiksi laatuongelmat, konehairiot ja pitkat tuotantoreitit. Kaikki nama
pakottavat lisaéamaan toiminnan suunnittelua, poistamaan laatuvirheita ja lisddmaan
tuotannon luotettavuutta. Toiminnan etuja ovat varastoon sitoutuneen paaoman
aleneminen, toimitusaikojen lyheneminen, toiminnan ja tuottavuuden kasvu seka laadun
kehittyminen. Keinoina ei ole tydtahdin kasvattaminen, vaan valmistuksesta kaiken turhan
odotusajan poistaminen. Tarkea on muistaa nykytilan arviointi, silla yksikaan virtaus ole
sellainen, mita ei tarvitse kehittdd. (Kouri, 2010, 20-21; Petersson, Ahlsén & Lehtimaki,
2018, 201.)

2.8 Jikoda - Laadunvarmistus ja sisddnrakennettu laatu

Lean-tuotannossa laadunvarmistus ja laatu ovat jokaisen tyontekijan vastuulla seka osa
jokapaivaista tyoskentelyda. Kaytdnnossa kaikkien tyontekijoiden on toimittava
laadunvarmistamista varten tehtyjen ohjeiden mukaisesti seka valittomasti havaitessaan
poikkeamia, turvallisuuspuutteita ja hairioita ilmoitettava niista eteenpain. Nopeasti virheisiin
reagoiminen ja niiden jatkumisen pysayttdminen saastda kustannuksissa, koska
kappaleisiin ei talléin kohdistu turhaa ty6ta. Virheiden ja ongelmien esille ottaminen auttaa
itse aiheuttajan eli juurisyyn selvittdmisessa. Juurisyiden selvittamisen jalkeen aloitetaan
ongelmien ja virheiden systemaattinen poistaminen, mika takaa tuotannon laadun
kehittymisen. Kaiken toiminnan lahtékohtana on valmistaa prosessi, joka itsestaan pystyy

varmistaa tuotteen oikean laadun ja néin ollen sisdanrakennettu laatu eli Jidoka paranee.
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Tassa onnistuminen on kiinni myods esimiehistd, jotka toiminnallaan luovat olosuhteet
kunnolliseen onnistumiseen. (Kouri, 2010, 24-25; Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 88,
98.)

2.9 JIT =JustIn Time

Lean-menetelméan mukainen toiminta, jossa juuri oikeaan aikaan asiakkaalle pyritddn
valmistamaan tuotetta oikea mé&ara laadukkaasti, oli valmistusajankohta sitten heti tai vasta
vahan ajan paastd. Toimiva JIT, jossa kaikki toimii suunnitellun mukaan, véhentaa
odottelusta syntyvaa hukkaa. Myds turha varastointi pienenee ja virtauksen ennustettavuus
parantuu. Toimiakseen JIT tarvitsee seuraavat toiminnat, imuohjaus, takt ja jatkuva virtaus,

jotka ovat jarjestelmén perusperiaatteita. (Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 98-99.)

2.9.1 Imuohjaus ja Kanban

Toiden aloittaminen imuohjauksessa maaraytyy vasta sitten, kun tuotteen valmistamista
varten saatu impulssi on varma. Impulssi esimerkiksi saadaan silloin, kun tuotelaatikko on
tyhjentynyt. Imuohjausimpulssin antaja voi olla esimerkiksi osaa tarvitseva kokoonpano-
osasto tai seuraava tyOvaihe. Apuna imuohjauksessa voidaan kayttda Kanbania eli
imuohjauskorttia. Hyvana kehittdmiskohteena pitkalla aikavalilla on juuri Kanban-korttien
maaran vahentaminen, mikd saavutetaan kehittamalla tydomenetelmia ja lyhentamalla
asetusaikoja. Hyotyind ovat materiaaliohjauksen ja tuotannon selkeytyminen, varastojen
pienentyminen, lapaisyaikojen lyhentyminen, tuotannon joustavuus ja asiakasléahtoisyys.
Hyvana puolena on my6s se, ettd virtauksessa ylospain lahetettavat signaalit eivat
ainoastaan huomioi asiakastarvetta lopputuotetasolla, vaan myds prosessien eri hairiot.
Pyyntdsignaalin lahtemattd jaaminen edelliselle prosessille aiheuttaa myds sen
pysahtymisen ja estda ei-toivottujen puskurivarastojen syntymista prosesseissa.
Seuraavassa kuviossa 4. on esimerkki kanban- eli imuohjauskortista (Kouri, 2010, 22-23;
Petersson, Ahlsén & Lehtiméki, 2018, 114-115, 117.)
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Kuvio 4. Esimerkki Kanban- eli imuohjauskortista (Kouri, 2010, 22).

2.9.2 Takt eli tahtiaika

Takt eli tahtiaika on yksi Leanin periaatteista ja tarkoittaa annettavaa tukea prosesseille ja
toiminnoille. Taman tuen avulla pystytaan toiminaan oikeassa rytmissa asiakastarpeiden
mukaan ja synkronisoimaan toiminnot. Tahtiaika luo lisaa varmuutta tyontekijalle siitd, mita
tyonantaja odottaa hanelté ja nain ollen kasvattaa myds turvallisuuden tunnetta. Selkeé niin
sanottu tahtiaika parantaa myo6s apuvalineiden kayttdd, koska ei ole tunnetta siita, etta
niiden kayttaminen veisi liikkaa aikaa. Kaytdnndssa tama myds vahentad stressia, mista

seuraa tydnkuormittavuuden aleneminen. (Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 99-100.)

2.9.3 Jatkuva virtaus

Jatkuva virtaus on yksi Leanin periaatteista, jossa pyritaan jatkuvasti tuottamaan lisdarvoa
materiaalille, informaatiolle ja tuotteille. Kaytanndssa tama tapahtuu niin, ettd ne ovat koko
ajan mukana virtauksen liikkeissa. Onnistumisen edellytykset ovat pienet puskurivarastot,
prosessien lyhyet valit, osatoimitukset, sdannéllinen viestinta ja kuljetukset. (Petersson,
Ahlsén & Lehtiméki, 2018, 110-111.)
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2.10 Toyota Production System- ja Lean-temppeli tai -talo

Toyotan tuotantojarjestelmaa kuvataan hyvin usein temppelind tai talona, joka rakentuu
erilaisista periaatteista ja tama muoto on selvasti havaittavissa kuviossa 5. Kyseista tapaa
kaytetdaan hyvin usein myods Lean-periaatteiden kuvaamisessa. (Petersson, Ahlsén &
Lehtiméki, 2018, 75.)

Korkein laatu
Lyhin lapimenoaika
Alhaisimmat kustannukset

Jidoka

Sisaénrakennettu
laatu

Pyséytéa virheen
esiintyessa

Tasaaminen Standardisointi

Kuvio 5. Leanin tayttd tehoa ei pystyta saavuttamaan, jos perusta ei ole kunnossa
(Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 75).

Takt
Jatkuva virtaus

Imuohjaus

Temppeli tai talo kuvastaa hyvin sitaq, ettd rakentaminen aloitetaan kunnollisista
perustuksista, ja sen jalkeen vasta aloitetaan seinien ja katon rakentaminen. Ennen
aloittamista vaaditaan rakennuslupa, mika Leanin kohdalla tarkoittaa johdon sitoutumista
ja sen hyvaksyntaa. Perustuksen jalkeen on tukipilareiden vuoro, jotka takaavat katon
pysymisen ehjana. Kuvan mallin katto osoittaa kohti taivasta ja sisaltaa vision siita, etta
se tavoittelee alhaisia kustannuksia, lyhyttd lapimenoaikaa ja korkeaa laatua aina
maailmanluokan tasolla mitattuna. Nuolen muotoinen huippu symbolisoi jatkuvan
parantamisen avulla pyrkimysta taydellisyyteen ja sita pidetddn yhtend toiminnan
paaperiaatteista. Toisessa temppeli- tai talokuviossa, kuviossa 6., ndhdaan selkeasti
kuinka hyvien periaatteiden véliset suhteet toimivat ja parantavat tuloksia. (Petersson,
Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 76-77, 119.)
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Korkein laatu
Lyhin Iépimenoaikja
A@ mmat kust dgoiet

Ennustettava laatu

JIT W ; Jidoka

Sisaanrj@ennettu

lagku
J%'Tasainen™"*

(kysynta _
sovitut tyétavat

| |

Tasaaminen €&=——- Standardisointi

Ennustettavissa
oleva aika

Pysaytavirheen

“Yhteisesti

Kuvio 6. Lean-periaatteiden ja tulosten véliset suhteet (Petersson, Ahlsén & Lehtimaki,
2018, 119).

2.11 5S-menetelma

5S on Japanissa kehitetty kehitystyOkalu, jonka avulla ty6paikan tyon tuottavuutta ja
turvallisuutta pyritddn parantamaan. Menetelm& on viisivaiheinen tydympariston
organisointimenetelma, joka opastaa pitamaan tyopisteen siistind ja kunnossa poistamalla
siitd turhat tavarat ja jarjestamalla kaytossa olevat niille suunniteltaviin paikkoihin.
(Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 4; Vaisanen 2013.)

Menetelman kayttd vaatii kunnollista suunnittelua ennen sen kayttéonottoa. Suunnitelman
pitaa sisaltdd seuraavia asioita, vaadittavan siisteys-, jarjestys- ja puhtausperiaatteiden
maaritys ja ajatus siitd, miten jokainen sitoutetaan ja otetaan mukaan toteuttamaan,
kehittamaan ja yllapitamaan menetelmaa. Tarkedaa on myods maarittdd kaytannot tavaroiden
ja materiaalien sailyttamisesta sekéa niiden merkitsemisesta. Tarkoituksena on suunnitella
tehtavat toimenpiteet huolellisesti, jotta saadaan aikaan pysyvia tuloksia.
(Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 7; Tuominen & Malmberg 2010, 7.)



30

Kaytettaessa 5S-menetelmaa pitdd muistaa hyodyntdd sitd kehitystyokaluna ja omaan
tyohon  liittyvand toimintamallina, eikd yksittaisend parannuskampanjana tai

siivoustyOkaluna. (Vaisanen 2013.)

Menetelman hyotyja ja tavoitteita on tuottavuuden lisaaminen 5S-ohjelman avulla edullisesti
ja parantaen samalla tyoviihtyvyytta tyopaikan siisteyden parantumisen vuoksi. Siisteyden
parantumisen vuoksi myds tydskentely nopeutuu, tilojen kaytté paranee ja turhat materiaalit
ja tavarat eivét ole este tehokkaalle tyéskentelylle. Ohjelma estdd ongelmien syntymista ja
minimoi hukkaa, ja osaltaan vdhentaa myds syntyvien paastdjen ja jatteiden maaraa. 5S-
menetelma myds kannustaa ja kehittaa jatkuvan parantamisen mallin oppimista pikkuhiljaa.
(MET 2001, 7; Tuominen & Malmberg 2010, 8.)

5S-menetelman kayttbonoton ja toiminnan edellytys on kaikkien viiden vaiheen
jarjestelmallinen kaytto ja yllapito. Usein on havaittavissa, etta yrityksen ottaessa kayttoon
kyseisesta menetelméaa, voi kaikki kaatua siihen, ettd yksikin vaihe tehddan huolimattomasti
ja ilman kunnollista suunnitelmaa. Kuvio 7. havainnollistaa 5S-menetelmén eri vaiheet ja
jatkuvuuden. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 6; Vaisanen 2013.)
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1. Seiri -Lajittelu

5. Shitsuke - 2. Seiton -
Sitoutuminen Jarjestaminen

4, Seiketsu - 3. Seiso -
Standardisointi Puhdista

Kuvio 7. Kuvio esittda 5S-menetelman jatkuvuuden ja eri vaiheet jarjestyksessa.

2.11.1 Seiri — Lajittelu

Seiri-lajittelu tarkoittaa luopumista siita kaikesta turhasta materiaalista, esineista ja asioista,
mitka eivat kuulu kasilla olevan tyon tekemiseen. Luopuminen turhasta selkeyttaa tyon
tekemistd samalla vapauttaen tilaa ja aluetta seuraavan vaiheen kunnolliseen

suorittamiseen. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 8; Vaisanen 2013.)

2.11.2 Seiton — Jarjestaminen

Kaikelle tarvittavalle on jarjestettdva paikka, joka merkitdan selvasti ja hyvin,
vaarinkasitysten valttamiseksi. Hyva jarjestys takaa asioiden nopean I6ytymisen niita
tarvittaessa seka parantaa tyotehokkuutta ja turvallisuutta. Jarjestysta tehtdessa pitaa

muistaa, etta aina tarvittaessa on mahdollisuus tehdéa jalkikateen muutoksia jarjestykseen,
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jotta toimivuus voidaan taata esimerkiksi tyOvaiheessa tapahtuvan muutoksen johdosta.
(Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 10; Vaisdnen 2013.)

2.11.3 Seiso — Puhdista

Tyo6alueen ja laitteiden jarjestelmallinen pitdminen puhtaana lisaa turvallisuutta ja parantaa
tehokkuutta. Puhdistaminen on hyva tapa huomata ennakkoon laitteisiin syntyvia vikoja ja
antaa hyvéan ensivaikutelman mahdollisiin vierailijoihin. Puhdistamisessa ei saa unohtaa
tyOvaatteita ja suojavarusteita, silla niiden puhtaanapito on myds tarkeaa.
(Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 12; Vaisdnen 2013.)

2.11.4 Seiketsu — Standardisointi

Standardisointi liittyy vahvasti kolmeen ensimmaiseen, mutta eniten jarjestykseen ja
puhdistamiseen. Standardisoinnin avulla luodaan visuaalinen selkeé kuva ja kasitys alueen
siisteydesta ja vaadittavasta jarjestyksen tasosta. Apuna voi kayttaa kyltteja, infotauluja ja
erilaisia vareja maarittdessa tyOalueita ja tavaroiden paikkoja. Isossa kokonaisuudessa
pitéaé huomioida standardisoinnin yhtenevaisyys, talldin sen toimivuus ja ymmarrettavyys on

varmempaa. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 13; Vaisanen 2013.)

2.11.5 Shitsuke — Sitoutuminen

Sitoutuminen on arvokkain ja tarkein osa 5S-menetelman kaytdssa, koska ilman kunnollista
tyoyhteistn sitoutumista ei hyvakédéan 5S-suunnitelma toimi alkua pidemmalle. Sitoutumista
vahvistavat jatkuvat ennalta sovitut ja maardajoin tapahtuvat auditoinnit. Auditointien ja
niissa huomattujen puutteiden kirjaaminen ja korjaaminen oikeita toimintatapoja apuna
kayttaen, vahvistaa tyOympariston nakemysta jatkuvasta toiminnan yllapitamisesta ja
kehittamisesta. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 14; Vaisdnen 2013.)

2.11.6 Anzen — Turvallisuus

Turvallisuus voidaan mieltdd 5S-menetelman mukana tulevana ylimaaraisena kuudentena

S:n4, koska menetelman kayttod lisdé jo pelkdstdédn turhan tavaran havityksen ansiosta,
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tyoskentelyalueiden selkiytymista ja takaa néin ollen turvallisemmat tyéskentelyolosuhteet.
(Vaisanen 2013.)

2.12 Poka-Yoke

Poka-Yoke tarkoittaa ratkaisuja, joita on tehty sen eteen, etta virheiden syntyminen vahenee
tai on lahestulkoon mahdotonta. Jo suurilta osin standardoitu tyttapa estdd virheiden
syntya, mutta esimerkiksi Poka-Yoke -idean avulla suunniteltuja liittimia ei voi liittdd vaariin
paikkoihin tai asentoihin niiden geometristen muotojen takia, mutta my6s séhkdjohtojen
kytkemista on helpotettu kayttamalla eri varisia johtoja ja liittimid, mika voidaan kuviosta 8.
selvasti havaita. Hyotyna on inhimillisten syiden takia syntyneiden virheiden vaheneminen,

minka seurauksena hukan méara pienenee. (Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 90-91.)

Kuvio 8. Kuviossa esitetaan kuinka johtojen ja liittimien varjagaminen varmistaa ja auttaa,
ettd oikea kytkenta syntyy osien valilla.

2.13 VSM - Arvovirtakuvaus

Arvovirtauksen tarkoitus on laajamittainen virtauksen tehokkuuden parantaminen, minka
tuloksia kaytetadn apuna maaritellessa, kuinka parannetaan toimintaa virtaustasolla. Aluksi

arvioidaan virtauksen nykytila ja piirretaan siita kartta. Vaiheena nykytilan arviointi on erittain
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tarked, jotta tiedetddn, mika toiminta on arvoa luovaa asiakkaalle. LOydettyjen
kehittAmiskohteiden tarkastelussa kaytetdan apuna Lean-periaatteita ja toivotusta tilasta
piirretddn myos kartta seka laaditaan toimintasuunnitelma. Kuviossa 9. esitetaan
yksinkertaistettu malli arvovirtauskuvauksesta. (Petersson, Ahlsén & Lehtiméki, 2018, 294-
295, 299.)

Tuotantoketju:

Arvonkehitys:

Loppuarvo
0,

Kuvio 9. Kuviossa esitetdaan asiakkaan nakokulmasta tuotteelle syntyva arvonkehitys,
joka maaraytyy tuotantoketjussa tapahtuvien tyévaiheiden mukaan.

2.14 SMED

Menetelman tarkoituksena on lyhentaa asetusaikoja ja pyrkia ottamaan huomioon kaikki
asiat jo etukateen vaihdettaessa tehtavasta toiseen. Asetusaikojen lyhentaminen tapahtuu
nykytilanteessa kaytossa olevien edellytysten parantamisella ja kehittamisella. SMED:Iin
avulla toimien ja sen kautta saatujen lyhyempien asetusaikojen seurauksena saadaan lisaa
aikaa itse toimintaan, mika luo lisdarvoa itse tuotteeseen tai palveluun. Hyotyina ovat
esimerkiksi lapimenoaikojen lyheneminen, varastojen ja tilantarpeen pienentyminen,
laatuvirheiden ajoissa huomaaminen, tuotteen kasittelyn vaheneminen ja kyky toimittaa
tarvittava palvelu tai tuote juuri oikeaan aikaan. (Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 310-
311)

2.15 PDCA-sykli

PDCA-sykli tai toiselta nimeltddn Demingin ympyra on tehokas menetelmé kaikkeen

toiminnan jatkuvaan parantamiseen. PDCA-menetelm& on saanut nimensa neljasta
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vaiheesta, jotka pohjautuvat kehamalliin. Ensimmainen vaihe on Plan eli suunnittelu, joka
vie yleensa eniten aikaa, mutta hyvin tehtyn& antaa onnistumiselle mahdollisuudet. Tarkeaa
suunnittelussa on tietojen kerddminen, tarpeen maaritys, ongelmien juurisyyn loytaminen
seka sen analysointi ja yksilointi. Seuraavassa vaiheessa, joka on Do eli toteutus, paastaan
hyvin suunniteltuja kehitystoimenpiteitd tekemaan. Toteuttamisen jalkeen on tarkastus el
Check, jossa saatuja tuloksia arvioidaan ja mietitaan, mitéa opittiin. Saatujen tulosten ollessa
positiivisia kehityksen kannalta, pyritddn ne vakiinnuttamaan kaytant6on standardoimalla,
tdma tapahtuu viimeisessa vaiheessa, mika on Act. Kehdmalli-ajattelun pohjalta ajatellaan
keh&apyoran likkuvan eteenpain ja nain ollen parantaen yrityksen toimintaa, jonka jalkeen
toiminta aloitetaan uudestaan. Kehapyora vertauksen avulla jatkuvan parantamisen ajatus
tulee kuviossa 10. hyvin esille nayttaen, ettd tehdyt toimenpiteet lisaavat tietdmysta ja
parantavat yrityksen toiminnan tehokkuutta. (Kouri, 2010, 15; Petersson, Ahlsén &
Lehtiméki, 2018, 177-180.)

Kuvio 10. PDCA-syklissa tai Demingin ympyrassa uutta standardia verrataan usein
kiilaksi, joka mahdollistaa kehan pysymisen paikallaan ja estda sen vierimisen alaspain
(Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 179).

2.16 5 x Miksi -menetelma

5 x Miksi -menetelma on systemaattisen ongelmanratkaisun apuvaline, joka ei hyvaksy

ensimmaista vastausta ongelman syyksi. Menetelman kaytolla ja sen avulla pyritddn
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[oytam&éan ongelman juurisyy ja estamaéan sen syntyminen uudestaan. Kyseinen viisi kertaa
miksi -menetelmé on selked ja toimiva tyOkalu kaikessa yksinkertaisuudessaan ja perustuu
kysymyksen "miksi?” kayttamiseen viisi kertaa asian selvittdmisen yhteydessa. Usein
havaitaan juuri kysymysten aikana monia muitakin ongelmia, joita juurisyy on aiheuttanut,
kuten kuviossa 11. tulee ilmi. Juurisyyn selvittamisen jalkeen maaéritellaan tehtavat
toimenpiteet, ja jos niiden jalkeen ongelma ei enaa toistu, voidaan sanoa, etta juurisyy on
selvitetty. (Kouri, 2010, 30-31; Petersson, Ahlsén & Lehtiméki, 2018, 319-322; Moore 2007,
287-289.)

Ongelma: Toista myohastyminen

Miksi ?

s Auto ei lahtenyt aamulla kayntiin.

Miksi ?
* Akku oli tyhja.

Miksi ?
» 0Oli jaanyt radio paalle koko yoksi.

Miksi ?

= Olin illalla kotiin tullessa kuunnellut radiota.

Miksi ?

¢ Enk3d varmistanut, etta radio sammui kun |ahdin autosta.

Kuvio 11. Kuviossa esimerkki 5 x Miksi -tyokalun kaytosta, kun selvitetaan syyta toista
myo6hastymiseen.

2.17 Kalanruotokaavio

Toiselta nimeltaan kalanruotokaavio eli Ishikawa-kaavio on nimetty japanilaisen keksijansa

mukaan. Menetelmd on vyksi laadunvarmistuksen eli Quality Controlin seitsemasta
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tyokalusta, mutta soveltuu hyvin kaytettavaksi myos ongelmanratkaisun apuna. Lahtékohta
eli ratkaistava ongelma kirjataan kaavion ruodon oikeaan pa&han, jonka jalkeen paasyyt
lisataan kaavioon ja néin ollen kaavio alkaa nayttamé&éan kalanruodolta, kuten kuvio 12. sen
havainnollistaa. Kaikkien paasyiden I|oydettyd, aloitetaan niiden hienosédataminen ja
pilkkominen, joka kay ilmi kuviosta 13. Kaavio on valmis, kun uusia syy-seuraussuhteita ei
hienosdatamisen jalkeen enaa loydeta. Taman jalkeen paatetaéan, aloitetaanko keraamaan
tietoa kaavion joistakin osa-alueista vai maaritellaankd valittomasti toimenpiteita tiettyjen
syiden ratkaisemiseksi. Kalanruoto tai 5 x Miksi -menetelma eivat kumpikaan tarjoa
ratkaisua ongelmaan vaan auttavat luoden edellytyksia niiden l6ytamiselle syita tutkimalla.
(Petersson, Ahlsén & Lehtiméaki, 2018, 322-325.)

(MATERIAALIT) (MENETELMAT) (IHMISET) (JOHTAMINEN)

\_\_>>W

GMITTAUSMENETELMAT) (YMPARISTO ) (KONEET )

Kuvio 12. Esimerkki kalanruotokaaviosta paasyilla (Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018,
323).
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Kuvio 13. Esimerkki paasyyn pilkkomisesta (Petersson., Ahlsén & Lehtimaki, 2018,
324).

2.18 Toyota Kata -menetelméa

Leanin tarkoituksena on toiminnan kehittaminen ongelmia ja poikkeamia ratkaisemalla. Kun
yritys tai organisaatio saavuttaa sellaisen tason, jossa uusien kehittdmis- ja
parantamiskohteiden huomaaminen alkaa olla vaikeaa, voidaan avuksi kaytt6én ottaa
Toyota Kata -menetelmé. Kyseisella kehittdmismenetelmalla asetetaan uusia tavoitetiloja
"luomalla” esteitd, joita sitten pyritddn poistamaan erilaisten kokeilujen avulla, mika
kohentaa jatkuvan parantamisen kulttuurin kehittymista yrityksessa. Tyontekijat saavat nain
ollen mahdollisuuden oppia ja harjoitella PDCA-syklin kayttamista. Tarkeda on muistuttaa,
ettd menetelm& vaati onnistuakseen kayttdjiltdan hyvaa tietdmysta Leanin periaatteista.
(Petersson, Ahlsén & Lehtimaki, 2018, 325-326.)
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3 TYON TOTEUTTAMINEN

3.1 Tutustuminen hukan vahentamiseen

Tybn ensimmaisenda vaiheena oli sen hetkisen pohjatiedon liséaminen aiheeseen liittyen ja
tutustuminen paremmin hukan vahentdmisen erilaiseen apukeinoihin. Syventyesséa
apukeinoihin ja menetelmiin alkoi mahdollisuuksia niiden kayttamisestd hukan
vahentamiseen kyseisessa tydssd muodostumaan. Tarke&da oli myés syvemman tiedon
saaminen niista positiivisista eduista, joita kyseinen hukan vahentdminen tuo tullessaan.
Samalla oli tarked saada tietoa siitd, kuinka useasti myods uusia apukeinoja otettaessa
kayttoon tai jo kaytdossa olevia toimia tehostettaessa, voi syntyd my6s luontaisesti
negatiivisia ennakkoasenteita naita kohtaan. Talléin on hyva muistaa ne keinot, joilla naita

kyseisia ajatuksia voidaan vahentaa tai poistaa kokonaan.

3.2 Nykytilanteen kartoitus

Ensimmainen suuri tehtdva heti materiaalin tutustumisen jalkeen oli nykytilanteen
kartoittaminen Vimpelin Ruukilla. Kartoittamisen aikana oli useita materiaalihukkaan liittyvia
yrityksen palavereita, joissa sai selkoa tavoitteista ja tietoa siitd, miten yrityksessa
kasitelladn ja tutkitaan hukan syntymistd. Tarkeaa oli ymmartdd myos se, kuinka paljon
pienikin materiaalihukan vahentdminen tasaisesti ja pysyvin toimenpitein saastaa rahaa,

koska kéasiteltavat materiaalimaarat ovat erittdin suuria.

Kartoituksen alkuvaiheessa oli erittain tarked saada yleiskasitys tuotantolinjoista ja niiden
koneiden seka laitteiden toiminnasta, joiden hukan maaraa tarkkailtin. Samalla oli hyva
tarkkailla, kuinka erilaisten ty6tapojen kayttdminen vaikuttaa hukan maaran vaihteluihin ja

syntymiseen.

3.3 Tavoitteiden asettaminen

Kartoituksen jalkeen kehiteltiin ja kerattiin ajatuksia yhdessa yrityksen toimihenkildiden
kanssa, mitka voisivat olla niitd toimenpiteita, joita lahdetdaan kehittamaan tai parantamaan

entisestdaan hukan maaran vahentamiseksi. Samalla mietittiin, olisiko jotain uutta, mité
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voitaisiin tehdd asian parantamiseksi. Yhtena alkuperéaisenéd ajatuksena oli mahdollisuus
kayttad lahinna Classic- ja Nordic-linjastoilta syntynyt materiaalihukka hyddyksi johonkin
muuhun. Tavoitteiden asettamisen aikaan kavi kuitenkin ilmi, etta tuotannon tasaamisesta
tulee yksi tarkea osa hukan maaran pitdmisessa ennallaan, tilauskannan akillisen nousun

myota.
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4 HUKAN VAHENTAMISEN TOTEUTUS, TULOKSET JA NIIDEN
TARKASTELU

4.1 Hukan vdhentdmisen toteutus

Hukan vahentaminen aloitettiin useilla paallekkain tehdyilla toimilla, joita olivat 5S-
menetelman sen hetkinen kartoitus ja parannus, tuotannontasoitus ja syntyneen hukan
jatkokayton miettiminen. Opinnaytetyon tekemisen aikana tilauskannan &killinen muutos

ylospain teki opinnaytetyon tekemisesta erittain haastavaa.

4.2 5S-menetelman kaytto

Kartoittaminen 5S-menetelman nykytilasta oli tyond iso kokonaisuus. Tahan vaikutti
rakennusten suuret koot ja néaista koostuvien suurten pohjapinta-alojen takia vei kyseinen
vaihe paljon ty6aikaa, myds suurten piha-alueiden kartoittaminen oli haasteellista. Varsinkin
useiden vuosien aikana tehtyjen erillisten 5S-menetelman mukaisten projektien takia, oli
tarkea luoda yhtenainen kuva tehdasalueen 5S-menetelmdn nykytilasta, koska talléin
pystyttiin luomaan parempi kasitys siitd, mika alue kaipaa eniten panostusta, kaytossa
olevan ajan ja mahdollisuuksien mukaan. Tarkedna tydvaiheena kartoittamisen ohella ol
myo6s keskustella ja selvittda tyontekijoiden ideoita eri tyopisteiden kohdalla herdnneiden

parantamisehdotusten suhteen ja kirjata niita ylos.

Tehtavalistan luominen alkoi kartoittamisen aikana huomattujen epakohtien kirjaamisella.
Tarkea tyo oli saada aikaan lista, joka palvelee toteuttamisen seuraavaa kaytannonvaihetta
ja on hyvana apuna esimiehille, heidan hakiessa rahaa projektissa vaadittavia ja esiin tulevia
hankintoja varten. Valmis tehtavalista oli myds hyvana apuna toteuttamisessa, kun voitiin

helposti katsoa, etta kuinka paljon mikékin parannus- tai muutosehdotus vie aikaa.

Ruukilla 5S tehtavien alla olevien tehtdvien maara oli niin suuri, etta tydpaivan aikana
vaihtuivat 5S:8n tehtavat useasti ja niitd oli tehtava pienissa osissa, koska tuotantoa ol

pyrittava hairitsemaan mahdollisimman vahan.
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Kartoituksen aikana huomattujen puutteellisten lattiassa olevien paikka- ja
kulkuvaylamerkintdjen irrottamista ja uusimista. Teippauksia tehdessa piti pitaa koko
Vimpelin kokonaisuus mielessé, etta teippaukset olisivat samalla tavalla tehtyja eri halleissa.
Kyseisella toiminnalla pyritddn antamaan parempi yleiskuva ja ymmarrys teipattujen
alueiden tarkoituksesta jokaiselle tydntekijalle ja myds mahdollisille vierailijoille.

Kaytettyja teippivéareja Vimpelissa:

o Keltainen: Kulkuvaylat

J - Sininen: Materiaalin sailytyspaikka

o m Musta/keltainen: Kertoo turvallisuusriskista, yleensa valoverhojen
kohdalla

o M Valkoinen/Vihrea: Kierratys- tai roskaponttéjen paikka

o - Punainen: Ensiapupisteiden ja sammuttimien edessa, kieltda

kaiken tavaran olemisen alueella.

Tavaroiden paikkamerkintdja myos tarkastettiin ja ndiden merkintéjen takana on ajatus siita,
ettd jos tavaraa on lattialla tai hyllyissa, eika sitd ole merkitty, se on vaarassa paikassa tai
turhaa. Uusien ja uusittavien merkintalappujen tekemisen aikana piti huomioida myés
merkintdjen selvyys, ymmarrettavyys ja yhtenaisyys. Merkinnat maaraavat tarkat paikat
tavaroille ja helpottavat maaritettdessa materiaalin tai tavaran riittavyytta. Ajatus on, etta jos

tavaralle on maaratty paikka, on se myds merkittava.

Piha-alueita ja rakennuksien sisétiloja kiertdessa huomattiin kartoittamisen aikana, etta
turhia tavaroita alkoi helposti kertya ulkona erityisesti seinien viereen ja sisalla ty6pisteiden
laheisyyteen. Kyseiseen vaiheeseen kuuluikin kyselyd ja selvittelyd tavaroiden

tarpeellisuudesta.
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4.3 Tuotannontasaaminen hukan vahentajana

Tuotannontasaaminen oli opinnaytetyon tekemisen aikana suurin yksittdinen tyohukan
vahentgja. Kyseiseen toimintaan vaikutti akillinen, ennalta-arvaamattoman suuri
tilauskannan nousu, joka kohdistui yhteen suuren volyymin linjaan. Tésta aiheutui monia
tydvaiheita, joita aloitettiin suorittamaan samanaikaisesti. Naita tytvaiheita olivat lisaantynyt
tyovoimantarve ja sen perehdyttaminen, koska oli nakyvissa selvasti, ettd joutuisimme
ottamaan kayttoon viisivuorojarjestelman nykyisen kolmivuoron sijaan. Huomasimme myos
samaan aikaan, ettd sek&an ei riitd ja tasta syysta aloitimme kapasiteetin rajoitusten

maarittamisen.

Tybvoimantarvetta lahdettiin ensimmaisessd vaiheessa miettimaan yrityksen sisaisilla
tyontekijoiden siirroilla, mutta jo nopeasti huomattiin, ettei se riitd ja se vahentaisi
tuotantokapasiteettia muilta linjoilta. Seuraavana vaiheena aloimme kayda lapi jo kevaalla
tulleita tydhakemuksia uudestaan ja selvittaa 16ytyisiko sielta vielé lisaa kausityontekijoita.
Kaikki silla hetkelld viela vapaana olleet kausitytntekijavaihtoehdot otettiin haastatteluun.
Haastatteluiden jalkeen emme vield saaneet riittavasti tyontekijoitd, joten aloitimme uuden
yleisen liséarekrytoinnin, joka taytti tamén prosessin lapikaynnin jalkeen toivotun tuloksen

tyontekijoéiden maarasta.

Riittavan maaran tyontekijoita koottuamme alkoi heidan perehdyttaminen ennen
viisivuorojarjestelmaan siirtymista. Tama oli tydvaiheena haastava, koska monet pystyivat
aloittamaan ty6t eri aloituspaivana ja samat aloitusmateriaalit jouduttiin kdymaan Ilapi
useaan eri otteeseen vieden nain ollen paljon aikaa. Perehdyttdmisen ensimmaiseen
vaiheeseen kuuluu aluksi esitella yrityksen arvoja ja historiaa, keskeisia tavoitteita ja
toimintatapoja, jotta saa hyvan yleiskasityksen kokonaisuudesta. Ensimmaisen vaiheen
suorittamisen jalkeen aloitimme miettimisen kaytannon perehdyttdmisesta ja maarasimme
kaikille oman tyohon perehdyttdjan, joka huolehti itse tydon opettamisesta. Tama
perehdyttamisen kunnollinen suorittaminen ja siihen riittdvan ajan varaaminen lisaa etenkin
tyoturvallisuutta ja vahentad huomattavasti sitd hukan maarad, mika voi syntya vaarista
tyotavoista. Perehdyttaminen ja rekrytoiminen ei kuitenkaan viela loppunut tdhén, vaan
jouduimme vield uudestaan alkusyksysta kdymaan lapi saman prosessin. Syyna tahan oli
useiden kausityontekijoiden lahteminen elokuun puolessa valissa opiskelemaan ja

viisivuorojarjestelméa vaati ndiden osalta paikkaamista.
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Kapasiteetin maarittamisen tarve tuli vastaan nopeasti, koska huomasimme
tuotannonsuunnittelussa, ettd emme voi valmistaa sita maaraa tilauksia viikkokohtaisesti,
mitk& myynti oli luvannut asiakkaille. Ennen kyseiseen tilanteeseen joutumista oli pystytty
toimimaan ilman tuotannon antamia kapasiteettirajoituksia, koska nama satunnaisesti
korkeat viikkokohtaiset valmistusmaaréat oli pystytty tasaamaan hetkellisilla ylitilla. Aloimme
taman jalkeen heti ideoimaan kaytantgja, jotka helpottaisivat tuotannonsuunnittelua ja sen
tasaamista. Ensimmaisena maarittelimme sen keskiarvoisen maarén valmistusmetreissa,
jonka yksi kahdeksan tunnin vuoro pystyi valmistamaan ja siitd laskimme viikkokohtaisen
maaran ajatellen viisivuorojarjestelman tuomaa mahdollisuutta kayttaa linjaa viikon kaikki
tunnit. Tietenkin varmuuden vuoksi jouduimme hieman vahentamaan saatua viikkokohtaista
kapasiteettilukemaan sen takia, ettéd aina voi sattua esimerkiksi tyontekijdiden poissaoloja
ja konehairi6ita.

4.4 Hukkamateriaalin hyotykaytto

Alkuperaisen suunnitelman mukaan kevaalla hukan hyotykaytto oli se hukan kasittelyn aihe,
mita oli tarkoitus miettia ja vieda kaikista pisimmalle opinnaytety6ssa. ldeoita tdhan syntyi
yhdessa toimihenkiléiden kanssa. Yksi idea oli, ettd mahdollinen hukkana jaanyt
kayttokelpoinen materiaali jatkojalostetaan esimerkiksi kulmasuojiksi, mutta aikaa taman
idean suunnitteluun ja lapikaymiseen ei l6ytynyt, mutta jo se, ettd ideoita hydtykayttoon

|6ytyy, on erittdin positiivista.

45 Tulosten tarkastelu

Tutustuttaessa hukan vahentdmiseen Ruukilla kavi ilmi, ettd hukan maardd seurataan
viikoittain. Maaran poiketessa, asiaan perehdytaéan kunnolla ja selvitetddn syy hukan
maaran nousuun ja asia pyritddn korjaamaan. Nykytilannetta kartoittaessa selvisi, etta
Classic-linjastolla hukan prosenttimaaran tavoitearvo vuodelle 2021 on 1,5 %. Tahan
lukemaan vaikuttavia tekijoitd on useita, muun muassa viat raaka-aineissa, vaarin
valmistetut tuotteet seka koneen etta tyontekijan osalta sekd asetushukka. Hukan
tavoitearvon ollessa melko pieni, jopa sellainen virhe, ettd tilaus on Kkuitattu vaarin,

nayttaytyy prosenttimaaran nousuna.



45

Tuloksena tyon toteuttamiselle 5S:n osalta muun muassa kokonaan uusia alueita teipattiin,
vanhoille alueille lisattiin uusia teippeja ja poistettin myds turhaksi jaaneet merkinnat.
Tavaroita ja tyOkaluja karsittiin. Jos tavara oli tarpeellinen, vietiin ne ensin mahdollisille
oikeille paikoille ja tehtiin niille uusi merkitty paikka. Etuina 5S-menetelmén paivityksista
saatiin tyoviihtyvyyden parantumista ja ajan sdéstoa, kun tavarat ovat taas oikeilla paikoilla.
Vaikka talla kertaa uusiin 5S-parannusideoihin ei ehditty keskittym&an, niin muistutettiin
kaikkia ideoimaan kaytbéssa olevan jatkuvan parantamisen muodossa kehittamaan
tyOpisteitaan. Tastd esimerkkind toimiston tyopisteen tavaroiden uudelleenjarjestely
aiempaa toimivampaan. Hyllymerkintdjen uusimisen ja parannuksien aikana tavaroita

jarjesteltiin paremmille paikoille ja turhat seka vanhoiksi jaaneet tavarat poistettiin.

Tuotannontasaamisen suunnittelussa saimme luotua kaytannon, jolla viestimme myynnille
arkiaamuisin, ettd mille viikolle voi viela myyda kyseista tuotetta. Hukan maaré vahentyi heti
hieman, kun saimme ajaa samaa peltivarid useampaan paivassa lahtevddn kuormaan
perakkain, eika tarvinnut tehd& useita niin sanottuja turhia pellin vaihtoja kiireen takia. Tama
lisdsi myo6s tuotannontehokkuutta ja luo valmistamiselle paremmat mahdollisuudet onnistua
ajallaan. Suurena hyotyna oli myds parempi mahdollisuus ennakoida tarvittaessa, etta
milloin tuote valmistuisi ja tarvittaessa oli mahdollisuus aikaistaa valmistusta, jos tilanne sen
salli. Hukan hyo6tykayttoideoita I6ytyi tyon toteuttamisen aikana ja kunhan aika seka
olosuhteet antavat myodten, voidaan naita ideoita alkaa miettimaan paremmin ja toteutusta

suunnittelemaan.

Vaikka opinnaytetyon aikana ei hukan maaraa pystytty vahentamaan, saatiin se pidettya

samassa, vaikka tuotantomaara lisaantyi ja tyontekijat lisaantyivat seka vaihtuivat.
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5 JOHTOPAATOKSET JA SUOSITUKSET

Alussa ongelmana oli se, ettd lupa opinnaytetyon tekemiseen venyi niin pitkélle kevaaseen,
ettd samalla aikaa opinnadytetydon aloittamisen kanssa piti perehtyd ja opetella uusi
toimihenkilotyd tyonjohtajana. Aika, jonka olisi voinut kayttdd opinnaytetytta kohtaan, oli
erittdin vahissa ja paivat pitkia kovan kapasiteettimuutoksen takia. Ratkaisuna tdhan
kiireeseen oli keskittyminen ainoastaan tyonjohtajantydn oppimiseen ensimmaiseksi ennen
opinnaytetyon aloittamista, jotta saatiin yksi asia kerralla kuntoon. Tamén jalkeen muu

tekeminen sujui hyvin jo koulussa ennalta opittujen taitojen pohjalta.

Tulevaisuudessa olisi mielenkiintoista selvittda kovan kapasiteettikuormituksen vaikutusta
tyontekijoiden tyotehokkuuteen ja hukan syntymiseen. Tassa apuna voisi kayttaa hyvin
kaytyja kehityskeskusteluita ja nimettomia kyselylomakkeita. Tarkea olisikin huolehtia myds
siitd, ettd tallaisissa ylikuormitustilanteissa pystyttaisiin kaikkien psyykkisestd puolesta
pitamdan hyvdad huolta. Usein unohdutaan menemé&&n asioissa liikaa mitattavat
tulosprosentit ja tavoitteet mielessd. Nain ollen helposti unohtuu, etta kyseisen tuloksen
tekijan akillinen poisjaanti tai tydpaikanvaihto lisad mahdollisesti hukan méaaraa ja vahentaa
tuottavuutta. Tama tarkoittaa sita, ettd pitdisi olla enemman aikaa ja tietoa asiasta, jotta
voidaan ja ehditddn huomata kaytoksessa tai yleisessa toiminnassa muutoksia. Naihin
muutoksiin olisi hyva puuttua ajoissa ja varmasti kyseisin ennaltaehkaisevan toiminnan

avulla yrityksen maine hyvana tydnantajana kasvaisi entisestaan.

Taman tyon tekijan mielesta kokonaisuus on opinnaytetydssa hyva, vaikkakin se on hieman
teoriapainotteinen. TAméa opinnaytety6 mahdollistaa sen, etté nyt |0ytyy Leanista perustietoa
helposti yhdesta paikasta ja sitd on tarpeen mukaan helppo syventad, jokainen omien
tarpeittensa mukaan. Jos tekija aloittaisi uudestaan samanlaisen projektin, niin han haluaisi
vieda tiettya asiaa keskitetymmin l&api, eikd montaa pienta yhta aikaa. Toisaalta harvoin se
on tydelamassa tai elamassa yleensakaan niin, etta pystyy keskittymaan vain yhteen, vaan

aina on monta asiaa tapahtumassa samaan aikaan.

Jatkossa olisi tarkeaa, etta ylikuormitustilannetta ei paase syntymaan, tarkoittaen talla sita,
ettd myynti tietaisi tarkalleen, mitka eri tuotantolinjojen viikkokohtaiset valmistusmaarat ovat.

Myynnin tulisi myods selvittdd raaka-aineiden saatavuus tarkemmin ennen kuin tekevat
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tilauksen. SeAMK:n kanssa yritys voisi jatkossa tehdd yhteisty6ta mahdollisten
koulutuspakettien muodossa. Koska tdm& opinndytetyd keskittyi ainoastaan
materiaalihukkaan, voisi yritykselle olla jatkossa hyddyksi tutkia myds muita ilmenevia hukan

muotoja.

Jalkikateen kirjoittaja miettii, etta tehdessaan tata opinnaytetytta ei olisi kannattanut tehda
kahta niin suurta asiaa yhta aikaa, eli opetella uutta tytta ja tehdd opinnaytetytta.
Kirjoittajan mielesta nain toimiessa itse opinndytety® karsi hieman tésta asiasta, mutta
toisaalta tyonjohtajantydn oppiminen on tarkea asia tulevaisuutta varten ja antoi uutta
kokemusta ja nakoékulmaa tuleviin koitoksiin tydssa tai itse elaméassa. Usein myds unohtuu
mainita se suuri panos opinnaytetyota kohtaan, joka voi tulla eri elamantilanteista riippuen
esimerkiksi puolisolta, joka joutuu huolehtimaan omien kiireiden ohella lapsista sen aikaa,
kun opinnaytety6ta kirjoitetaan tydn ohessa kotona useita tunteja. Insindoriksi opiskelun ja
sen osana olevan opinnaytetyon tarkoitus on taman opinnéaytetyon kirjoittajan mielesta se,
ettd padsee haastamaan itseaan ja oppimaan uutta. Opinnaytetyon tekeminen on hyva tapa
yrityksessa varmistua melko helposti siitd, etta kannattaako kyseinen tekija ottaa yrityksen

palvelukseen nyt tai tulevaisuudessa.
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6 YHTEENVETO

Taman tyon tavoitteena oli hukan vahentaminen ja sen mahdollinen hyotykayttd Ruukki
Construction Oy:ssa Vimpelin yksikdsséa. Tarkoituksena oli 16ytaa syita hukan syntymiseen
ja antaa ideoita sekd ehdotuksia, mitka auttaisivat pienentamé&an hukkaa. Syy aiheen
valintaan oli yrityksen puolelta se, ettd jokainen saavutettu prosenttiyksikkd hukan maaran
pienentamisessa tuo lisda saastoja ja kustannustehokkuutta. Hukkaa seurataan nykyaan
erittain tarkasti ja siihen kiinnitetaén erityista huomiota, tutkitaan esimerkiksi, etta ovatko
jotkut toimintatavan muutokset, joita on tehty vaikuttaneet negatiivisesti vai positiivisesti
syntyvan hukan ma&arddn. Tama luo helposti painetta hukan maardn vahentamiseen
varsinkin materiaalikustannusten alati kasvaessa ja Kkilpailun koventuessa alalla

entisestaan.

Opinnaytety6 rajattiin koskemaan tuotantoprosesseissa syntyvaa materiaalihukkaa. Itse tyo
alkoi teoriaan tutustumisella useasta eri lahteesta ja siita kirjoittamalla. Termit ja lyhenteet
tuli tehda selvéksi itselle ja opinnaytetyon lukijalle. Teoriaan tutustuessa herési ideoita ja
ajatuksia, kuinka ty6ta vietaisiin eteenpéin vaihe kerrallaan. Nopeasti kuitenkin kavi ilmi, etta
muuttunut tilauskanta ja sen hurja kehitys yléspain heti opinnaytetyon aloituksen jalkeen,
laittoi alkuperaisen idean opinnaytetyon tekemista kohtaan lahestulkoon kokonaan uusiksi
ja muutti opinnaytetydn suuntaa. Selvaksi kavi, ettd opinnaytetyd ei voinut keskittyd niin

paljon hukan pienentamiseen vaan lahinna saavutetun tilanteen yllapitamiseen.

Teoriaosassa kasitelladn muun muassa Leania, sen perusperiaatteita ja niiden alla olevia
Lean-periaatteita sekd Leanin historiaa. Teoriaosassa avataan myos kasitetta hukka ja sen
eri syntymiseen vaikuttavia tekijoitd sekd hukan poistamiseen kaytettavia valineita, naista
mainittakoon 5S-menetelmd sekd 5 x Miksi-menetelma. Teoriaosaa seuraa tyon
toteuttaminen. Tassa luvussa perehdytaan alkutilanteeseen ja tavoitteisiin, mitad on jo tehty
ja mita voitaisiin viela tehda. Neljas luku keskittyy tuloksiin ja niiden tarkasteluun, siihen mita

tehtiin ja millainen tulos on. Viides luku siséltaa johtopaatdkset ja suositukset.

Lopputuloksena oli hukan méaaran pysyminen suunnilleen samana, vaikka tilanne muuttui
tuotannossa huomattavasti ja uusia tyontekijoita oli useita. Voidaankin sanoa, etta

huolellinen perehdyttaminen takaa varmemman pohjan tyéntekijan pysyvyyteen yrityksen
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palveluksessa ja vahentdd hukkaa. Tarkedd lopputuloksen kannalta on panostaa
kapasiteetin ja kuorman yhteensovittamisen tyokaluihin, koska kulunut vuosi oli
poikkeuksellinen ja osoitti kyseisen tarpeen. Nopeamman kapasiteetin rajoittamisen
kaytannon toimia on myds syytd parantaa, jotta voidaan nopeammin puuttua ja estaa
mahdolliset ylikuormituksen mukanaan tuomat ongelmat. Seurauksena ylikuormituksesta
on hukan maarén nousu ja muu ylimaarainen tyd niin suunnittelussa kuin tuotannossa.
Oleellista oli my0s tarkea tyd 5S-jarjestelman paivittdmisessa ja sen yllapitamisessa hyvalla

tasolla.
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