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Käytetyt termit ja lyhenteet 

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

Asetusaika Aika, joka tarvitaan koneen, välineen tai prosessin 
valmistelemiseen, ennen kuin pystytään aloittamaan uuden 
palvelun tai tuotteen tekeminen. 

Ergonomia Ihmisen ja tekniikan välisen vuorovaikutuksen kehittämistä, jonka 
tavoitteena turvallisuus, terveys sekä järjestelmien häiriötön ja 
tehokas toiminta 

Hukka Kaikki arvoa tuottamaton toiminta yrityksessä. 

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

Jatkuva Parantaminen Organisaation perustarkoitusta vastaava tavoitetila ja kuvaus siitä, 
miltä organisaation halutaan näyttävän tulevaisuudessa. 

Jidoka Sisäänrakennettu laatu. 

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

Juurisyy Ongelman alkuperäinen ydin. 

Kanban Imuohjauskortti, joka ilmoittaa prosessille mitä valmistetaan ja 
kuinka paljon. 

Layout Työpisteiden sijoittelun pohja-asetelma.  

Lean Japanissa kehitetty toimintamalli yrityksen hukan vähentämiseen ja 
arvon lisäämiseen. 

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

Muda Hukka 

Organisaatio Yhteenliittymä jonkin järjestäytyneen toiminnan järjestämiseksi.  

PDCA-sykli Plan Do Check Act sykli, jota kutsutaan myös Demingin ympyräksi 
on ongelman ratkaisumalli ja kehittämismenetelmä. 

Perehdytys Tarkoitetaan kaikkia niitä toimia, joiden avulla uusi työntekijä oppii 
tuntemaan työpaikkansa. 
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SMED Single-digit Minute Exchange of Die, menetelmä asetusaikojen 
lyhentämiseksi. 

Standardisointi Yhteisten toimintatapojen laatimista ja niiden kirjaamista. 

Strategia Suunnitelma, jolla yrityksen tavoiteltu päämäärä pyritään 
saavuttamaan 

Takt Takt eli tahtiaika on aika, joka pitäisi kulua komponentin 
tuottamiseen yhteen lopputuotteeseen. 

Tuotannon tasaaminenTarkoittaa työkuorman tasaamista ajan mittaan niin tasaiseksi kuin 
mahdollista 

TPS Toyota Production System, Toyotan tuotantojärjestelmä, jolla 
pyritään vähentämään hukkaa ja parantamaan tuotteiden laatua. 

Virtaus Tuotteen kulkeminen tuotannon läpi mahdollisimman sujuvasti ja 
nopeasti. 

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

Visio Organisaation perustarkoitusta vastaava tavoitetila ja kuvaus siitä, 
miltä organisaation halutaan näyttävän tulevaisuudessa. 

VSM Value Stream Mapping, käytetään myös nimitystä arvovirtakuvaus, 
joka tarkoittaa virtauksen parantamista laajemmasta 
näkökulmasta. 
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1 JOHDANTO 

Tämä opinnäytetyön tarkoituksena on perehtyä Ruukki Construction Oy:n Vimpelin yksikön 

tuotannossa syntyvän materiaalihukan syntymisen syihin. Pyrkimyksenä on myös antaa 

ideoita ja ehdotuksia, jotka pienentäisivät syntyvän hukan määrää ja tätä kautta toisivat 

kustannussäästöjä yritykselle. Toisena pyrkimyksenä on antaa syntyvälle hukalle 

hyötykäyttöehdotuksia. 

1.1 Työn tausta 

Ruukki Construction Oy on yritys, joka valmistaa Vimpelin yksikössä useita erilaisia 

profiloituja kattopeltejä, joista matalaprofiilisemmat poimulevyt sopivat myös 

seinäsovelluksiin, kantavia poimulevyjä erityisesti liike- ja teollisuusrakennuksien 

kattorakenteisiin sekä kevytorsia seinä- ja kattorakenteisiin. Tuotannossa valmistetaan 

myös suurista keloista leikkaamalla, kelaamalla ja arkittamalla oikean kokoisia keloja ja 

peltejä asiakkaiden tarpeisiin. 

Valmistettavien tuotteiden käyttökohteiden ja useiden niissä esiintyvien erilaisten 

muotovaihtoehtojen ja mittojen takia valmiit tuotteet ovat yleensä yksilöllisiä, mikä osaltaan 

aiheuttaa hukkaa esimerkiksi kelojen vaihtojen yhteydessä. Hukkaa lisää myös se, että 

laatuvaatimukset tuotteissa ovat valmiin tuotteen osalta erittäin korkeat, joten pinnanlaadun 

pienikin virhe, joka voi syntyä esimerkiksi tuotantokoneessa olevasta viasta, käyttäjän 

tekemästä virheestä ja keloissa itsestään esiintyvistä pinnalaadullista puutteista tarkoittaa 

sitä, että tuotetta ei voi käyttää. 

Tuotteiden valmistamisen paremmalla järjestelemisellä ja tarkemmalla suunnittelulla voisi 

todennäköisesti vähentää hukan syntymisen määrää. Jos esimerkiksi turhia kelanvaihtoja 

saataisiin vähennettyä, hukka pienenisi ja tuotanto olisi kustannustehokkaampaa. Lisäksi 

olisi tärkeä myös miettiä, voisiko mahdollisesti tuotteiden valmistamiseen kelpaamatonta 

materiaalia jatkojalostaa johonkin muuhun käyttötarkoitukseen. 
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1.2 Työn tavoite 

Työn tarkoituksena on perehtyä nykyisen materiaalihukan määriin ja kohteisiin, missä sitä 

muodostuu ja luoda sen pohjalta työtapoihin parannusehdotuksia, jotka vähentäisivät hukan 

määrää. Tärkeä tavoite olisi myös kehittää ideoita syntyvän hukan jatkojalostukseen ja 

miettiä niiden kannattavuutta hukan määrää vähentävänä toimenpiteenä. Mitään tarkkaa 

määrää tai tavoitelukua hukan pienenemisestä ei opinnäyteyön alussa määrätty. 

1.3 Työn rakenne 

Työn ensimmäinen osa alkaa teorialla, jossa kerrotaan ja käsitellään tarkemmin hukan 

poistamisen monia erilaisia työkaluja. Käsiteltäessä teoriaosan työkaluja hukan 

vähentämiseen, pyritään niiden avulla luomaan hyvä kokonaiskuva hukasta ja sen 

syntymiseen johtavista syistä. Kaiken tämän tarkoituksena on antaa hyvät lähtökohdat itse 

työn toteutukseen, jonka pohjalta työn seuraavassa vaiheessa pyritään synnyttämään 

ideoita ja parannusehdotuksia, jotka vähentäisivät hukan määrää tai kehittäisivät syntyvän 

hukan mahdollista jatkojalostamista parantamaan yrityksen kustannustehokkuutta.  

Toisessa osassa teorian jälkeen aloitetaan työn toteutus, jossa perehdytään yrityksen 

nykytilaan koskien hukkaa. Työn toteutuksen aikana pyritään saamaan tarkempaa tietoa 

tuotannon läpivirtaavasta materiaalimäärästä kokonaisuudestaan, sillä tämä luo paremman 

käsityksen hukan määrän tarkkailun ja jatkuvan parantamisen puolesta. Tarkoituksena on 

perehtyä myös eri kohteisiin, niissä syntyviin määriin ja syihin, joiden takia hukkaa syntyy. 

Näiden pohjalta olisi myös tarkoitus kehittää ideoita ja tapoja hukan vähentämiseen käyttäen 

apuna teoriaosan työkaluja ja keräten myös mahdollisia ideoita haastattelemalla 

tuotannontyöntekijöitä ja toimihenkilöitä. 

Työn kolmannessa osassa toteutuksen jälkeen käsitellään työssä saatuja tuloksia ja 

johtopäätöksiä asian suhteen. Mietitään myös, että saavutettiinko alussa asetetut tavoitteet 

ja mitä puutteita työssä ilmeni sekä oliko työ hyödyllinen. 

Viimeisessä neljännessä osassa pohditaan työn onnistumista kokonaisuudessaan ja 

käsitellään mahdollisia työn tekemisen aikana vielä syntyneitä kehittämisideoita hukan 

määrän vähentämistä koskien. 
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1.4 Työn rajaukset 

Työ rajataan koskemaan tuotantoprosesseissa syntyvän materiaalihukan kartoittamista, 

jonka aikana mahdollisesti huomattuja tai jo entuudestaan tiedossa olleita puutteita 

toimintatavoissa ja koneissa lähdetään korjaamaan tai kehittämään. Lisäksi selvitetään 

hukan vähentämiseen liittyvien parannusehdotusten toteuttamisen mahdollisuuksia ja 

pohditaan siitä seuraavien kustannussäästöjen hyötyjä yritykselle.  

1.5 Yritysesittely 

Ruukki Construction Oy on osa SSAB-konsernia ja sen osuus vuonna 2020 käyttökatteesta 

oli 13 % ja kokonaisliikevaihdosta 8 %. Työntekijöiden määrä on kokonaisuudessaan noin 

1400 henkilöä. Yrityksen tuotantoyksiköt sijaitsevat Suomessa, Puolassa, Ruotsissa, 

Virossa, Liettuassa ja Ukrainassa, mikä takaa vahvan markkina-aseman Suomessa, 

Baltiassa, Puolassa, Tšekissä ja Slovakiassa. Liikevaihto vuonna 2020 oli 5 516 miljoonaa 

Ruotsin kruunua eli noin 546 miljoonaa euroa. Suurin terästoimittaja Ruukki Constructionille 

on SSAB Europa, mutta myös muita ulkopuolisia toimittajina on Venäjällä sekä Itä- ja Keski-

Euroopassa, joiden kilpailukyky taataan markkinahinnoittelulla. (Ruukki Construction Oy 

2021a) 

Ruukki Construction Oy on kestävän kehityksen rakentamisen palveluja ja tuotteita 

valmistava yritys, jonka tuotteisiin kuuluu asuinrakentamiseen käytettävät teräskatot, 

sadevesijärjestelmät ja tarvikkeet, sekä liike- ja toimitilarakentamisen komponentit, kuten 

sandwich-paneelit, kantavat poimulevyt, julkisivuverhoukset ja niissä käytettävät 

runkoratkaisut sekä sillat. Ydintoimintasegmentit ovat toimitila- ja liikerakentamisessa, 

asuinrakentamisessa sekä teollisuusrakentamisessa. Yrityksen asiakkaat toimivat 

rakennus- ja kiinteistösijoitusalalla monissa tehtävissä, joita ovat esimerkiksi arkkitehdit ja 

rakennesuunnittelijat, pääurakoitsijat ja asennusyritykset, kiinteistönomistajat ja -kehittäjät, 

asuinrakentamisen kattotuotteiden jälleenmyyjät ja peltisepät sekä talonomistajat. (Ruukki 

Construction Oy 2021b) 

Ruukki Constructionin strategian painopistealueina ja tavoitteena viime vuosina on ollut 

turvallisuus, ydinliiketoiminnan osalta rakennusmarkkinoilla muita nopeampi kasvu, 

pääoman ja yksikköhintojen tehokkuuden jatkuva parantaminen, SSAB ONE in Ruukki -
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konseptin toteuttaminen ja käyttökatemarginaali (EBITDA) tavoitteen asettaminen yli 10 

%:iin vuonna 2022. (Ruukki Construction Oy 2021b) 

Vahvuuksina Ruukilla on vankka asiantuntemus teräksisten rakennustuotteiden 

valmistamisesta, vastuulliset tuotteet ja takuut, palvelu- ja tuoteinnovaatiot, laadukkuus- ja 

luotettavuus sekä asiakassegmenteissä ja ydinmarkkinoilla tunnettu brändi. Suurimpia 

kilpailijoita ovat toiset teräksestä rakennustuotteita valmistavat yritykset kuten Kingspan, 

Lindab ja myös monet muut pienemmät yritykset. (Ruukki Construction Oy 2021b) 

Visiona Ruukki Constructionilla on jatkuvasti nostaa vaatimustasoa hieman korkeammalle 

ja toteuttaa tulevaisuuden rakennuksia jo tänään. Arvot heijastavat pohjoismaista 

yrityskulttuuri-identiteettiä, sekä tapaa elää ja työskennellä. Nämä luovat perustan vahvalle 

päätöksenteolle alati muuttuvassa ja monimuotoisessa toimintaympäristössä. (Ruukki 

Construction Oy 2021a) 

Vimpelin tehdas on perustettu vuonna 1961 nimellä Paavo Rannila Oy. Rautaruukki osti 

tehtaan vuonna 1991 monien muiden tehdasostojen kanssa yhtä aikaa. Vuonna 2005 

muodostui Ruukki Brand ja yritys Ruukki Construction Oy. Nykyinen tilanne, missä 

omistajana on SSAB, tapahtui vuonna 2014, kun SSAB osti Rautaruukki Oy:n. Vimpelin 

tehdas työllistää tällä hetkellä vakituisessa työsuhteessa noin 68 tuotannon työntekijää, 

mutta kesälomien aikana tarvitaan useita kymmeniä määräaikaisia turvaamaan tuominnan 

jatkuvuus kesälomien aikana. Vuoden aikana Vimpelin tehtaan läpi kulkee materiaalia 

keskimäärin noin 50 000 tonnia. Vimpelin yksikön liikevaihto on Ruukki Constructionin Oy:n 

liikevaihdosta noin 30 prosenttia. 
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2 TEORIAOSA 

Tässä teoriaosassa käsitellään Leania ja sen yhteydessä käytettäviä hukan 

vähentämismetodeja ja apukeinoja. 

2.1 Lean 

Lean on Japanissa Toyotan tuotantoperiaatteiden pohjalta yritykselle kehitetty toimintamalli, 

jota käyttämällä yritys saa mahdollisuuden vastata eri sidosryhmien odotuksiin mm. 

vähentämällä hukkaa ja lisäämällä tuotteen tai palvelun arvoa tavalla, joka on yrityksen 

kannalta hyväksi koko organisaatiolle. Leanin perusperiaatteet ovat Jit ja Jidoka, jotka 

käsitellään myöhemmin teoriaosassa. Kuviossa 1. näkyy kyseiset perusperiaatteet ja niiden 

sisällään pitämät Lean-periaatteet. (Kouri 2010, 6; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 16, 

57-58.) 

 

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

Käsitteenä Lean on lyhenne aikaisemmin käytetystä sanayhdistelmästä Lean-tuotanto. 

Vuosien saatossa lyhenteestä on tullut alkuperäistä sanayhdistelmää huomattavasti 

käytetympi. Suurin syy tähän on se, että Lean-periaatteita voi hyödyntää myös muualla kuin 

tuotantoteollisuudessa. Viime vuosien aikana Leanista on tullut käsitteenä suosittu, mutta 

periaatteet se taustalla alkoivat muodostua jo 1900-luvun alussa, kun Henry Ford halusi 

kehittää tehokkaan tuotantojärjestelmän autoteollisuuteen. (Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 

2018, 17, 39.) 

2.1.2 Historia 

Lean-valmistuksen alkujuuret ovat Japanissa, kun Toyota Motor Corporation antoi 

pääinsinööri Taiichi Ohnolle määräyksen nostaa Toyotan tuottavuutta. Ongelmana oli 

tuolloin vanhanaikainen konekanta ja lähes täydellinen pääoman puuttuminen. Ideana oli 

keksiä toimenpiteitä, joilla onnistuttaisiin valmistamaan vähemmällä enemmän. (Leanin 

historiaa, [viitattu 30.5.2021].) 

Fordin tuotantoideasta 1900-luvun alussa lähtenyt ja siitä kehitetty TPS loivat pohjaa Leanin 

syntymiseen. Taiichi Ohnon vieraili Yhdysvalloissa useissa massatuotantolaitoksissa ja 

supermarketeissa, joista Ohno saikin eniten ideoita esimerkiksi imuohjaukseen, sillä 

supermarketeissa asiakas saa juuri sellaisen tuotteen ja sen kappalemäärän, mitä hän 

tarvitsee. Kaikki ideat TPS-järjestelmän sisällä eivät ole keksittyjä Japanissa, vaan monet 

järjestelmän ideoista ovat huomattavasti vanhempia. Varsinkin 1900-luvun alun 

kehityskulku kovametallin työstämisestä ja mittausteknologiassa olivat avainasemassa ja 

mahdollistavat Fordin tehtailla virtauksen katkeamattomuuden. Lentokoneteollisuudessa 

Saksassa jo 1930-luvulla käytettiin tahtiaikaa tahdistamaan lentokoneaihioiden liikkumisen 

apuna yhtäaikaisesti tuotantolinjalla. Mitsubishi oli tuolloin saksalaisten kanssa 

yhteistyössä, mistä seurasi, että nämä periaatteet siirtyivät myös Japaniin ja siitä 

myöhemmin Toyotalle. Ohno alkoi sotien jälkeen yhdistellä jo oppimiaan konsepteja ja 

samalla kehittämään useita itse. Samalla amerikkalaisten laatuopettajien W. E. Deming ja 

J. M. Duran avustuksella tekivät japanilaiset laadusta keinon ja ominaisuuden maailman 
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valloitukseen, josta syntyi laatujohtamisen toimintamalli. (Leanin historiaa, [viitattu 

30.5.2021]; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 39-45.) 

2.1.3 Toimintamalli 

Lean-toimintamallia hyödyntämällä päästään lähemmäksi päämäärää, jossa ei muodostu 

hukkaa ollenkaan. Koska hukan poistaminen toiminnasta kokonaan on mahdotonta, 

kyseessä on enemmän visio kuin mahdollinen lopputulos. Hukan ymmärtämisen 

helpottamiseksi on hukat kuitenkin jaoteltu eri luokkiin, näistä käytetään usein termiä 7+1 

hukkaa. Syynä tähän on suurelta osin se, että Leanin juuret ovat Toyotalla Japanissa. 

Kahdeksas hukka on lisätty listaan kuitenkin vasta jälkikäteen. Hukat käydään läpi 

tarkemmin kappaleessa hukka, mutta yleisesti käytetyt hukan lähteet ovat ylituotanto, 

odottelu, tarpeeton kuljettaminen, ylikäsittely, tarpeettomat varastot, tarpeeton liike, 

laatuvirheet sekä henkilöstön luovuuden tai osaamisen hyödyntämättä jättäminen. (Kouri, 

2010, 10-11; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 18.) 

Lean-toimintamallin tärkein ajatus näkyy tavassa luoda yrityskulttuuriin tapoja, jotka 

selkeyttävät yrityksen tuotannon organisointia sekä jatkuvaa kehitystyötä. Vakiintuneiden 

tapojen muuttaminen menestykselliseksi helpottuu koko organisaatiossa, jos ymmärrys 

Lean-toimintamallista on oikea ja kaikki tuntevat olonsa turvalliseksi. Yhtenä suurena 

edellytyksenä tähän on kuitenkin se, että kaikkien luovuus ja taidot huomataan ottaa 

käyttöön. Toimintamallissa kehitetään toimintaa siellä, missä asiakkaan saama arvo syntyy 

todellisuudessa ja niin sanotusti kädet liataan. (Kouri, 2010, 6-7; Petersson, Ahlsén & 

Lehtimäki, 2018, 20.) 

Tinkimätön laatuajattelu sisältyy toimintaan keskeisesti, mikä tarkoittaa sitä, että kaikki 

toiminnan ja tuotteen laadun eteen voitava tehdään. Tämä vastuu laadusta kuuluu aivan 

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

Leanin näkökulmasta tuotteen tai palvelun arvon määrittelee asiakas, joten näin ollen ei voi 

liikaa korostaa asiakaslähtöisyyden merkitystä. Arvon määrityksen asiakas voi tehdä 

tuotteen laadun, ominaisuuksien, toimitusvarmuuden ja -ajan suhteen. Asiakaslähtöisyys 

kiteytyy siihen, että pyritään huomaamaan ne toimenpiteet, joista asiakas on valmis 
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maksamaan. Pitää muistaa, että asiakas voi olla kuka tahansa: perinteinen asiakas tai 

toimittaja, omistaja tai rahoittaja, yrityksen työntekijä tai ympäröivä yhteiskunta. (Kouri, 2010, 

6-7; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 22.) 

2.1.4 Toiminnan kehittäminen 

Lean-toiminnan kehittämisessä usein käytetty etenemistapa on aloittaa jo edellä mainitun 

palvelun tai tuotteen arvon määrittely asiakkaan näkökulmasta. Tämä tulee esille kuviossa 

2., jossa todetaan, että arvot määräävät käyttäytymisen ja käyttäytyminen määrää teot, 

joista muodostuu tulos. Määrittelyn avulla pyritään kehitystoimintaa ohjaamaan niihin 

oikeisiin asioihin, jotka ovat asiakkaan kannalta tärkeitä. Tämän jälkeen on tärkeä kuvata 

yrityksen arvoketju, jotta pystytään määrittelemään ne toiminnot ja prosessit, joissa 

asiakkaan tuotteeseen tai palveluun kohdistunut arvo muodostuu. Lisäarvoa tuottavia 

prosesseja pyritään tämän jälkeen tehostamaan ja näin ollen poistamaan mahdolliset arvoa 

tuottamattomat prosessit. Suurena osana kyseisen toiminnan toteutuksessa on tuotannon 

virtautus, joka auttaa tuotteen virtaamista arvoketjussa pysähtymättä. Virtautus parantaa 

huomattavasti seuraavan etenemisvaiheen eli imuohjauksen parantamisen toimivuutta ja 

tehokkuutta, mikä oikein toimiessaan vähentää varastointia ja lyhentää läpimenoaikaa, 

koska valmistettavien osien tai tuotteiden valmistaminen tapahtuu kulutuksen mukaan. 

Käytännössä työ aloitetaan muuttamalla tuotannon layoutia ja ohjausperiaatteita. 

Olennaisena osana Lean-toimintaa aloittaessa on myös työpisteiden siistiminen ja niissä 

pyrkimys tehokkuuden parantamiseen. Seuraavaksi luodaan systemaattinen käytäntö 

ongelmaratkaisutilanteisiin sekä työpisteille tuodaan tavoitemittarit. (Kouri, 2010, 8-9; 

Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 199.) 
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Kuvio 2. Arvojen jakaminen pienempiin konkreettisiin tekoihin (Petersson, Ahlsén & 
Lehtimäki, 2018, 56).  

 

Yrityksen toimintoja Leanin avulla voidaan kehittää lähtemällä siitä ajatuksesta, että 

ulkoisten asiakkaiden ohella myös yrityksen sisällä on sisäisiä asiakkuuksia. Hyvänä 

muutamana esimerkkinä voidaan käyttää, vaikka sitä, että kunnossapidon asiakas on 

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

Lean-toimintastrategian avulla saavutetaan toivottuja tuloksia vasta, kun esimiesten sekä 

työntekijöiden perustana on laaja omat periaatteensa sisältävä Lean-ajatusmalli. Esimiesten 

Lean-periaatteet, käytettävät työtavat ja -menetelmät pitää sijoittaa korkealle omalla 

tehtävälistallaan. Paremmat tulokset syntyvät, kun koko henkilöstö on sitoutunutta ja 

noudattaa yhdessä sovittuja pelisääntöjä, työtapoja ja -menetelmiä. (Petersson, Ahlsén & 

Lehtimäki, 2018, 65.) 

Kehittäessä ja aloittaessa Lean-menetelmän käyttöönottoa on vuosien saatossa avuksi 

kehittynyt ja syntynyt monia työkaluja, kuten esimerkiksi 5S, imuohjaus, SMED, VSM, 

Kanban ja Poka-Yoke, joiden tarkoituksena on hukan vähentäminen ja sen tunnistaminen. 

Mukaan on tullut myös prosessin vikojen pienentämiseksi syntyneitä useita 
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ongelmanratkaisukeinoja, joista useat ovat tilastollisia ja kehitetty toimintatapojen 

vaihtoehtoiseen kehittämiseen. (Lean-työkalut, [viitattu 30.5.2021].) 

2.2 Hukka 

Hukka käsitteenä tarkoittaa kaikkea turhaa työtä, joka ei tuota lisäarvoa tuotteeseen tai 

palveluun. Hukka on yleisesti jaettu kolmeen eri luokkaan, jotka ovat Muda eli hukka, Mura 

eli epätasapaino sekä Muri eli ylikuormitus. Useasti hukan muodoista keskitytään vain 

Mudaan ja sivuutetaan Mura sekä Muri. Syy tai selitys tähän on se, että Muda on kaikkein 

helposti ymmärrettävissä ja se otetaan hyvin vastaan. Tämä ei tarkoita kuitenkaan sitä, että 

Mura ja Muri olisivat vähemmän tärkeitä. On tärkeää muistaa, että hukat ovat oireita, ei syitä. 

Työn tehokkuus sekä hukan syntymisen pieni määrä perustuu maailman johtavissa 

yrityksissä jatkuvaan parantamiseen ja kehitystoimenpiteisiin, joilla pyritään maksimoimaan 

asiakasarvoa lisäävää työtä. Kuvio 3. havainnollistaa hukan eri luokat. (Kouri, 2010, 10-11; 

Piirainen, 2014.) 

 

Kuvio 3. Hukan kolme eri luokkaa ovat sidoksissa toisiinsa. 
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Muda eli hukka on eniten käytetty ja tunnetuin hukan muoto Lean-koulutuksissa ja sitä 

käyttävissä yrityksissä. Havainnoinnin avuksi on hukat jaettu itsessään vielä seitsemään 

helposti tunnistettaviin luokkiin, joista käytetään yleisesti termiä 7+1 hukkaa. Nämä 

seitsemän ensimmäistä hukan lähdettä ovat Japanista Toyotalta, kun taas listan viimeinen 

eli kahdeksas hukka on lisätty länsimaissa ja se korostaa työntekijöiden luovuuden ja 

osaamisen käyttämistä toiminnan eduksi. Hukan eri muodoista huomaa, että ne voidaan 

havaita ja selvittää sekä sen, että ne käsittelevät selvästi toiminnassa ei toivuttua asioiden 

tilaa. (Kouri, 2010, 10; Piirainen 2014; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 152-153.) 

Mura tarkoittaa epätasapainoa ja sitä voidaan huomata yrityksen missä tahansa 

toiminnassa. Kyseessä ei ole vain ja ainoastaan yhden linjan epätasapaino vaan se 

muodostuu yhdessä minkä tahansa toiminnan tai työsuorituksen aikana, mitä ei pystytä 

tekemään tasapainossa muun toiminnan kanssa. Täydellistä tasapainoa on mahdoton 

saavuttaa, koska jo kuormituksen ja kysynnän vaihtelut kuormittavat systeemiä eri paikoista. 

Mura auttaa yrityksen pullonkaulan eli läpimenoesteen selvittämisessä ja nostaa esiin 

havaitut ongelmat toiminnassa. Muri eli ylikuormitus voi aiheuttaa äkillisen ja ennalta 

arvaamattoman pullonkaulan syntymisen kohteisiin, joissa tehdään työsuorituksia. 

Kuormitusongelma, joka on syntynyt ylikuormituksesta, vaihtelee kysynnän ominaispiirteen 

mukaan. Seuraavissa kappaleissa käsitellään tarkemmin hukan eri muotoja. (Piirainen 

2014.) 

2.2.1 Ylituotanto 

Ylituotantoa pidetään yhtenä hukan pahimpana muotona, koska monet eivät miellä sitä 

hukaksi ollenkaan. Myös se, että se ei toimi yksin vaan on vahvasti mukana synnyttämässä 

muitakin hukkia, lisää sen vaarallisuutta. Ylituotannon syntymisen yleiset syyt ovat 

esimerkiksi tuotteiden valmistaminen tarpeeseen nähden liian aikaisin tai nopeasti, tuotetta 

valmistetaan liian paljon sekä se, että tehdään enemmän kuin asiakas vaatii. (Kouri, 2010, 

10; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 160-162.) 
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2.2.2 Odottelu ja viivästykset 

Odottelu kuvastaa sitä aikaa, jota ei pystytä hyödyntämään työn tekemisessä. Syynä tähän 

ovat yleensä materiaalin puute ja sen odottelu tai laite- ja konehäiriöt. Useasti myös tiedon 

tai tulosten saanti, joko asiakkaalta tai muualta, josta sitä pitäisi saada, aiheuttaa viivästyksiä 

tai odottelua. Yhtenä esimerkkinä voidaan myös mainita myöhässä olevien ihmisten 

odottelu, sillä tämänkaltainen tilanne maksaa menetettyä työaikaa ja aiheuttaa helposti 

turhautumista. (Kouri, 2010, 10; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 153.) 

2.2.3 Laatuvirheet 

Laatuvirheiden ja virheellisten tuotteiden aiheuttamaan korjaamiseen joudutaan käyttämään 

ylimääräistä työtä ja materiaalia, jotka molemmat ovat hukkaa ja lisäävät kustannuksia. 

Hyvin usein virheisiin ovat syynä väärät tiedot työnsuorituksen aikana, joten tästä syystä 

virheiden juurisyy pitää aina muistaa selvittää. Virheet aiheuttavat hukkaa myös muihin 

tuotteisiin, koska ne vievät hetkellisesti kapasiteettia toisten tuotteiden valmistukselta, 

hidastavat läpimenoaikaa ja ylikuormittavat tuotantoa. (Kouri, 2010, 10; Petersson, Ahlsén 

& Lehtimäki, 2018, 159-160.) 

2.2.4 Tarpeeton kuljettaminen 

Materiaalin, tuotteen tai tiedon tarpeeton kuljettaminen tai siirtäminen ei kasvata sen arvoa, 

koska ainoa kuljetus, mistä asiakas on valmis maksamaan, on toimitus. Yrityksen sisäiset 

siirrot esimerkiksi tuotantovaiheiden välillä ovat hukkaa ja sitä on vältettävä. On tarpeen 

miettiä syitä, jotka johtavat turhiin siirtoihin. Yleensä syynä tähän on huono tuotannon layout 

tai työpisteiden suunnittelu. (Kouri, 2010, 10; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 154.) 

2.2.5 Tarpeettomat varastot 

Tarpeettomat varastot tarkoittavat virtauksessa olevien tuotteiden tai asiakkaiden odottelua. 

Erilaiset ongelmat jäävät helposti piiloon suurien varastojen takia ja pidentävät 

läpimenoaikaa, mutta myös kasvattavat kustannuksia ja sitovat pääomaa. Yleisesti 
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yrityksissä, missä on suuret varastot, mahdollisuus sopeutua asiakaskysynnän vaihteluihin 

on muita huonompi. (Kouri, 2010, 11; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 156-157.) 

2.2.6 Ylikäsittely 

Ylikäsittely tarkoittaa sitä osaa tehdystä työstä, mistä ei olla asiakkaan näkökulmasta 

valmiita maksamaan. Kyseessä on yleensä liian korkeat vaatimukset tuotannossa tai 

laitteiden turhat ominaisuudet, vaikka suunnittelija ja asiakas ei niitä vaadi tai tarvitse. 

Hukkaa on myös erilaiset mittaukset, näytteenotot ja tarkastukset, jos niitä täytyy tehdä 

epäluotettavien prosessien takia. (Kouri, 2010, 11; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 

155-156.) 

2.2.7 Tarpeeton liike työskentelyssä 

Hukkana pidetään myös liikkeitä, jotka eivät lisää tuotteen arvoa. Vähennettäessä 

tarpeettomasta liikkeestä aiheutuvan hukan määrää, on tärkeä luoda hyvät käytännöt ja 

ohjeet, joiden avulla taataan tuotannon työpisteillä tarvittavien tavaroiden ja työkalujen 

pitäminen helposti esillä ja lähellä. (Kouri, 2010, 11; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 

158-159.) 

2.2.8 Käyttämättä jäänyt työntekijän luovuus ja osaaminen 

Tämä niin sanottu kahdeksas hukka, eli käyttämättä jäänyt työntekijän luovuus ja 

osaaminen, on joidenkin mielestä pahempi hukka kuin ylituotanto. Tärkeää olisinkin tästä 

syystä lähestyä hukan pienentämistä sillä, että syventää työntekijän osaamista sen 

laajentamisen sijaan. Pyrkimyksenä syventämisellä on saada työntekijä tietyn työvaiheen 

asiantuntijaksi ja sitä kautta on luonnollista odottaa vastuuntunnon kasvamista työnkuvaa 

kohtaan. Tämä on hyvä tapa yksilön kykyjen kehittämiselle, ja myös erittäin hyvä 

mahdollisuus yritykselle henkilön koko luovuuden ja osaamisen käyttöön saamisessa. 

(Kouri, 2010, 11; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 162-163.) 
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2.3 Ergonomia ja työturvallisuus 

Toiminnan lähtökohtana on aina kehittää työskentely-ympäristöturvallisuutta. Kun sitä 

kehitetään, samalla parannetaan myös työn ergonomiaa ja työskentelymenetelmiä, täten 

työssä jaksaminen paranee ja työn tuottavuus kasvaa. Työturvallisuuden parantamisella ei 

pyritä vaikeuttamaan työntekoa, vaan kehittäminen tapahtuu kunkin työpisteen tarpeiden 

mukaan ja toteutetaan tiettyjen kehitysaskeleiden mukaisesti. Kaikki tapaturmat tai 

poissaolot, jotka johtuvat puutteellisista työskentelymenetelmistä tai -olosuhteista ovat 

hukkaa. Panostaminen työturvallisuuteen, ergonomiaan ja viihtyvyyteen on sekä 

työnantajan ja työntekijän etu. Näillä toimilla, joita hyvien puitteiden ansiosta saavutetaan, 

yleinen ilmapiiri paranee ja työhön keskittyminen sekä työsuhteet pitenevät. Käytännössä 

on hyvä rohkaista jokaista kehittämään omaa työympäristöään, sillä Lean-toiminnassa se 

nähdään keinona tuottavuuden parantamisessa eikä kustannuksena. (Kouri, 2010, 12-13.) 

2.4 Työn vakiinnuttaminen - Standardisointi 

Lean-toimintaa aloittaessa ja kehittäessä on syytä muistaa työtapojen standardisointi, jotta 

kaikki toimivat sen hetkisen parhaan toimintatavan mukaan. Standardisoidun toiminnan 

etuna on tasaisen laadun varmistaminen ja se perustuu yhteisesti sovittuihin pelisääntöihin. 

Hyvät standardit mahdollistavat toiminnan tehokkuuden mittaamisen ja tarkkailun. Saatujen 

mittaustulosten ja tarkkailun jälkeen on parempi luoda uusia kehitysideoita ja huomata 

asioita, joiden avulla pystytään pienentämään hukkaa, mutta myös parantamaan 

turvallisuutta ja tuottavuutta. Työn standardisointi ei vähennä oma-aloitteellista 

työskentelyä, vaan antaa mahdollisuuden kehittää uusia toimivampia menetelmiä, minkä 

apuna käytetään PDCA-sykliä. Toiminta luo myös ymmärrystä organisaation toimivuudesta 

yksityiskohtien tasolla ja paljastaa sen heikkoudet. (Kouri, 2010, 16; Petersson, Ahlsén & 

Lehtimäki, 2018, 129-131.) 

2.5 Mittaaminen ja tunnusluvut 

Selkeät, hyvät ja yksinkertaiset valmistusprosessin mittarit, joilla seurataan syntyneen 

hukan määrä, laatua tai prosessin tehokkuutta, antavat hyvän mahdollisuuden havaita 

ongelmia ja poikkeamia hyvissä ajoin. Mittaamisen tarkoitus ei ole työntekijöiden 
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ahdistaminen ja hiostaminen, vaan asetettujen tuotantotavoitteiden seuraaminen ja 

kehitystoimenpiteiden vaikutusten tutkiminen. Keskeisiä Lean-mittareita ovat esimerkiksi 

laatu, läpäisyaika, tuottavuus, keskeneräinen tuotanto ja hukka. (Kouri, 2010, 28-29.) 

2.6 Kaizen – Jatkuva parantaminen 

Lean-kehitystoiminta perustuu vahvasti systemaattiseen ja jatkuvaan parantamiseen 

yrityksen toiminnassa. Tämä havaitaan yrityksen tavassa kannustaa löytämään ongelmia ja 

kannustaa ideoimaan ratkaisuja niiden parantamiseksi tai poistamiseksi. On tärkeä 

muistuttaa, että vastuu tuotteen ja toiminnan kehitystyöstä sekä laadusta on jokaisella 

työntekijällä. Ongelmien ja kehitysideoiden ei tarvitse olla ainoastaan suuria innovaatioita ja 

mullistavia keksintöjä, vaan pienetkin kehitysideat, jotka parantavat työturvallisuutta ja 

tehokkuutta, ovat mahdollisuus kehittää laatua ja poistaa hukkaa. Jatkuvan parantamisen 

pitää olla osa yrityksen toimintatapaa ylimmästä johdosta aina organisaation loppuun asti ja 

tulee ajatella, että poikkeamat ovat sen polttoainetta. Yrityksen saavuttaessa tilanteen, jossa 

jatkuvan parantamisen polttoaine alkaa loppumaan tai hidastuu liiaksi, on aika haastaa 

prosesseja. Haastaminen tapahtuu useimmiten tahtiaikaa lyhentämällä tai toimintoa 

useammin seuraamalla, jolloin havaitaan usein yleensä uusia ongelmia ja poikkeamia. 

Täytyy muistaa, että toimiminen jatkuvan parantamisen mukana tulee hyötyä myös 

yhteiskunnalle, sillä toiminta tulee hukan pienentämisen johdosta kilpailukykyisemmäksi ja 

tehokkaammaksi. Tämän seurauksena työpaikkojen pysyvyys paranee, mikä taas tuo 

mukanaan verotulojen jatkuvuutta. (Kouri, 2010, 14; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 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 säännöllisesti pienissä ja 

toistuvissa erissä asiakastarpeen mukaan. Tasoituksen tarkoituksena on pyrkimys 

pienentää keskeneräisen tuotannon määrää ja pyrkiä vähentämään tuotteiden ylimääräistä 

varastointia. Tasoitetun tuotannon haittapuolena ovat lisääntyvät tuotevaihdot sekä 

asetusajat. Jotta tuotanto toimisi tehokkaasti, on tärkeä lyhentää asetusaikoja ja niistä 

syntyviä kustannuksia. Käytännössä kyseessä on pienerätuotanto, jossa valmistetaan 

säännöllisesti eri tuotteita sekä sen variaatioita. Etuina saadaan koneiden ja työvoiman 
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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 läpimenoajan oltava lyhyempi 

kuin luvatun toimitusajan. (Kouri, 2010, 18-19; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 79, 82, 

218.) 

Virtauttaminen on Lean-tuotannon kannalta erittäin tärkeä vaihe. Tavoitteena 

virtauttamisessa on tuotteen nopea valmistus välittömän tarpeen mukaan ja sen tehokkuus 

mitataan läpäisyajalla. Läpäisyaikaa hidastaa keskeneräisen tuotteen määrä tuotannossa ja 

varastoissa, ja jotta virtaus toimisi pysähtymättä, on näitä edellä mainittuja saatava 

pienemmäksi. Tehostaessa virtausnopeutta esiin tulee nopeasti tuotantoprosessin 

haasteet, esimerkiksi laatuongelmat, konehäiriöt ja pitkät tuotantoreitit. Kaikki nämä 

pakottavat lisäämään toiminnan suunnittelua, poistamaan laatuvirheitä ja lisäämään 

tuotannon luotettavuutta. Toiminnan etuja ovat varastoon sitoutuneen pääoman 

aleneminen, toimitusaikojen lyheneminen, toiminnan ja tuottavuuden kasvu sekä laadun 

kehittyminen. Keinoina ei ole työtahdin kasvattaminen, vaan valmistuksesta kaiken turhan 

odotusajan poistaminen. Tärkeä on muistaa nykytilan arviointi, sillä yksikään virtaus ole 

sellainen, mitä ei tarvitse kehittää. (Kouri, 2010, 20-21; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 

2018, 201.) 

2.8 Jikoda - Laadunvarmistus ja sisäänrakennettu laatu 

Lean-tuotannossa laadunvarmistus ja laatu ovat jokaisen työntekijän vastuulla sekä osa 

jokapäiväistä työskentelyä. Käytännössä kaikkien työntekijöiden on toimittava 

laadunvarmistamista varten tehtyjen ohjeiden mukaisesti sekä välittömästi havaitessaan 

poikkeamia, turvallisuuspuutteita ja häiriöitä ilmoitettava niistä eteenpäin. Nopeasti virheisiin 

reagoiminen ja niiden jatkumisen pysäyttäminen säästää kustannuksissa, koska 

kappaleisiin ei tällöin kohdistu turhaa työtä. Virheiden ja ongelmien esille ottaminen auttaa 

itse aiheuttajan eli juurisyyn selvittämisessä. Juurisyiden selvittämisen jälkeen aloitetaan 

ongelmien ja virheiden systemaattinen poistaminen, mikä takaa tuotannon laadun 

kehittymisen. Kaiken toiminnan lähtökohtana on valmistaa prosessi, joka itsestään pystyy 

varmistaa tuotteen oikean laadun ja näin ollen sisäänrakennettu laatu eli Jidoka paranee. 
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Tässä onnistuminen on kiinni myös esimiehistä, jotka toiminnallaan luovat olosuhteet 

kunnolliseen onnistumiseen. (Kouri, 2010, 24-25; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 88, 

98.) 

2.9 JIT – Just In Time 

Lean-menetelmän mukainen toiminta, jossa juuri oikeaan aikaan asiakkaalle pyritään 

valmistamaan tuotetta oikea määrä laadukkaasti, oli valmistusajankohta sitten heti tai vasta 

vähän ajan päästä. Toimiva JIT, jossa kaikki toimii suunnitellun mukaan, vähentää 

odottelusta syntyvää hukkaa. Myös turha varastointi pienenee ja virtauksen ennustettavuus 

parantuu. Toimiakseen JIT tarvitsee seuraavat toiminnat, imuohjaus, takt ja jatkuva virtaus, 

jotka ovat järjestelmän perusperiaatteita. (Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 98-99.) 

2.9.1 Imuohjaus ja Kanban 

Töiden aloittaminen imuohjauksessa määräytyy 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 työvaihe. Apuna imuohjauksessa voidaan käyttää Kanbania eli 

imuohjauskorttia. Hyvänä kehittämiskohteena pitkällä aikavälillä on juuri Kanban-korttien 

määrän vähentäminen, mikä saavutetaan kehittämällä työmenetelmiä ja lyhentämällä 

asetusaikoja. Hyötyinä ovat materiaaliohjauksen ja tuotannon selkeytyminen, varastojen 

pienentyminen, läpäisyaikojen lyhentyminen, tuotannon joustavuus ja asiakaslähtöisyys. 

Hyvänä puolena on myös se, että virtauksessa ylöspäin lähetettävät signaalit eivät 

ainoastaan huomioi asiakastarvetta lopputuotetasolla, vaan myös prosessien eri häiriöt. 

Pyyntösignaalin lähtemättä jääminen edelliselle prosessille aiheuttaa myös sen 

pysähtymisen ja estää ei-toivottujen puskurivarastojen syntymistä prosesseissa. 

Seuraavassa kuviossa 4. on esimerkki kanban- eli imuohjauskortista (Kouri, 2010, 22-23; 

Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 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. Tämän tuen avulla pystytään toiminaan oikeassa rytmissä asiakastarpeiden 

mukaan ja synkronisoimaan toiminnot. Tahtiaika luo lisää varmuutta työntekijälle siitä, mitä 

työnantaja odottaa häneltä ja näin ollen kasvattaa myös turvallisuuden tunnetta. Selkeä niin 

sanottu tahtiaika parantaa myös apuvälineiden käyttöä, koska ei ole tunnetta siitä, että 

niiden käyttäminen veisi liikaa aikaa. Käytännössä tämä myös vähentää stressiä, mistä 

seuraa työnkuormittavuuden aleneminen. (Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 99-100.) 

2.9.3 Jatkuva virtaus 

Jatkuva virtaus on yksi Leanin periaatteista, jossa pyritään jatkuvasti tuottamaan lisäarvoa 

materiaalille, informaatiolle ja tuotteille. Käytännössä tämä tapahtuu niin, että ne ovat koko 

ajan mukana virtauksen liikkeissä. Onnistumisen edellytykset ovat pienet puskurivarastot, 

prosessien lyhyet välit, osatoimitukset, säännöllinen viestintä ja kuljetukset. (Petersson, 

Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 110-111.) 
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2.10 Toyota Production System- ja Lean-temppeli tai -talo 

Toyotan tuotantojärjestelmää kuvataan hyvin usein temppelinä tai talona, joka rakentuu 

erilaisista periaatteista ja tämä muoto on selvästi havaittavissa kuviossa 5. Kyseistä tapaa 

käytetään hyvin usein myös Lean-periaatteiden kuvaamisessa. (Petersson, Ahlsén & 

Lehtimäki, 2018, 75.) 

 

Kuvio 5. Leanin täyttä tehoa ei pystytä saavuttamaan, jos perusta ei ole kunnossa 
(Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 75). 

 

Temppeli tai talo kuvastaa hyvin sitä, että rakentaminen aloitetaan kunnollisista 

perustuksista, ja sen jälkeen vasta aloitetaan seinien ja katon rakentaminen. Ennen 

aloittamista vaaditaan rakennuslupa, mikä Leanin kohdalla tarkoittaa johdon sitoutumista 

ja sen hyväksyntää. Perustuksen jälkeen on tukipilareiden vuoro, jotka takaavat katon 

pysymisen ehjänä. Kuvan mallin katto osoittaa kohti taivasta ja sisältää vision siitä, että 

se tavoittelee alhaisia kustannuksia, lyhyttä läpimenoaikaa ja korkeaa laatua aina 

maailmanluokan tasolla mitattuna. Nuolen muotoinen huippu symbolisoi jatkuvan 

parantamisen avulla pyrkimystä täydellisyyteen ja sitä pidetään yhtenä toiminnan 

pääperiaatteista. Toisessa temppeli- tai talokuviossa, kuviossa 6., nähdään selkeästi 

kuinka hyvien periaatteiden väliset suhteet toimivat ja parantavat tuloksia. (Petersson, 

Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 76-77, 119.)  
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Kuvio 6. Lean-periaatteiden ja tulosten väliset suhteet (Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 
2018, 119). 

2.11 5S-menetelmä 

5S on Japanissa kehitetty kehitystyökalu, jonka avulla työpaikan työn tuottavuutta ja 

turvallisuutta pyritään parantamaan. Menetelmä on viisivaiheinen työympäristön 

organisointimenetelmä, joka opastaa pitämään työpisteen siistinä ja kunnossa poistamalla 

siitä turhat tavarat ja järjestämällä käytössä olevat niille suunniteltaviin paikkoihin. 

(Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 4; Väisänen 2013.) 

Menetelmän käyttö vaatii kunnollista suunnittelua ennen sen käyttöönottoa. Suunnitelman 

pitää sisältää seuraavia asioita, vaadittavan siisteys-, järjestys- ja puhtausperiaatteiden 

määritys ja ajatus siitä, miten jokainen sitoutetaan ja otetaan mukaan toteuttamaan, 

kehittämään ja ylläpitämään menetelmää. Tärkeää on myös määrittää käytännöt tavaroiden 

ja materiaalien säilyttämisestä sekä niiden merkitsemisestä. Tarkoituksena on suunnitella 

tehtävät toimenpiteet huolellisesti, jotta saadaan aikaan pysyviä tuloksia. 

(Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 7; Tuominen & Malmberg 2010, 7.)  
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Käytettäessä 5S-menetelmää pitää muistaa hyödyntää sitä kehitystyökaluna ja omaan 

työhön liittyvänä toimintamallina, eikä yksittäisenä parannuskampanjana tai 

siivoustyökaluna. (Väisänen 2013.) 

Menetelmän hyötyjä ja tavoitteita on tuottavuuden lisääminen 5S-ohjelman avulla edullisesti 

ja parantaen samalla työviihtyvyyttä työpaikan siisteyden parantumisen vuoksi. Siisteyden 

parantumisen vuoksi myös työskentely nopeutuu, tilojen käyttö paranee ja turhat materiaalit 

ja tavarat eivät ole este tehokkaalle työskentelylle. Ohjelma estää ongelmien syntymistä ja 

minimoi hukkaa, ja osaltaan vähentää myös syntyvien päästöjen ja jätteiden määrää. 5S-

menetelmä myös kannustaa ja kehittää jatkuvan parantamisen mallin oppimista pikkuhiljaa. 

(MET 2001, 7; Tuominen & Malmberg 2010, 8.) 

5S-menetelmän käyttöönoton ja toiminnan edellytys on kaikkien viiden vaiheen 

järjestelmällinen käyttö ja ylläpito. Usein on havaittavissa, että yrityksen ottaessa käyttöön 

kyseisestä menetelmää, voi kaikki kaatua siihen, että yksikin vaihe tehdään huolimattomasti 

ja ilman kunnollista suunnitelmaa. Kuvio 7. havainnollistaa 5S-menetelmän eri vaiheet ja 

jatkuvuuden. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 6; Väisänen 2013.) 
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Kuvio 7. Kuvio esittää 5S-menetelmän jatkuvuuden ja eri vaiheet järjestyksessä. 

2.11.1 Seiri – Lajittelu 

Seiri-lajittelu tarkoittaa luopumista siitä kaikesta turhasta materiaalista, esineistä ja asioista, 

mitkä eivät kuulu käsillä olevan työn tekemiseen. Luopuminen turhasta selkeyttää työn 

tekemistä samalla vapauttaen tilaa ja aluetta seuraavan vaiheen kunnolliseen 

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

2.11.2 Seiton – Järjestäminen 

Kaikelle tarvittavalle on järjestettävä paikka, joka merkitään selvästi ja hyvin, 

väärinkäsitysten välttämiseksi. Hyvä järjestys takaa asioiden nopean löytymisen niitä 

tarvittaessa sekä parantaa työtehokkuutta ja turvallisuutta. Järjestystä tehtäessä pitää 

muistaa, että aina tarvittaessa on mahdollisuus tehdä jälkikäteen muutoksia järjestykseen, 
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jotta toimivuus voidaan taata esimerkiksi työvaiheessa tapahtuvan muutoksen johdosta. 

(Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 10; Väisänen 2013.) 

2.11.3 Seiso – Puhdista 

Työalueen ja laitteiden järjestelmällinen pitäminen puhtaana lisää turvallisuutta ja parantaa 

tehokkuutta. Puhdistaminen on hyvä tapa huomata ennakkoon laitteisiin syntyviä vikoja ja 

antaa hyvän ensivaikutelman mahdollisiin vierailijoihin. Puhdistamisessa ei saa unohtaa 

työvaatteita ja suojavarusteita, sillä niiden puhtaanapito on myös tärkeää. 

(Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 12; Väisänen 2013.) 

2.11.4 Seiketsu – Standardisointi 

Standardisointi liittyy vahvasti kolmeen ensimmäiseen, mutta eniten järjestykseen ja 

puhdistamiseen. Standardisoinnin avulla luodaan visuaalinen selkeä kuva ja käsitys alueen 

siisteydestä ja vaadittavasta järjestyksen tasosta. Apuna voi käyttää kylttejä, infotauluja ja 

erilaisia värejä määrittäessä työalueita ja tavaroiden paikkoja. Isossa kokonaisuudessa 

pitää huomioida standardisoinnin yhteneväisyys, tällöin sen toimivuus ja ymmärrettävyys on 

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

2.11.5 Shitsuke – Sitoutuminen 

Sitoutuminen on arvokkain ja tärkein osa 5S-menetelmän käytössä, koska ilman kunnollista 

työyhteisön sitoutumista ei hyväkään 5S-suunnitelma toimi alkua pidemmälle. Sitoutumista 

vahvistavat jatkuvat ennalta sovitut ja määräajoin tapahtuvat auditoinnit. Auditointien ja 

niissä huomattujen puutteiden kirjaaminen ja korjaaminen oikeita toimintatapoja apuna 

käyttäen, vahvistaa työympäristön näkemystä jatkuvasta toiminnan ylläpitämisestä ja 

kehittämisestä. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 14; Väisänen 2013.) 

2.11.6 Anzen – Turvallisuus 

Turvallisuus voidaan mieltää 5S-menetelmän mukana tulevana ylimääräisenä kuudentena 

S:nä, koska menetelmän käyttö lisää jo pelkästään turhan tavaran hävityksen ansiosta, 
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työskentelyalueiden selkiytymistä ja takaa näin ollen turvallisemmat työskentelyolosuhteet. 

(Väisänen 2013.) 

2.12 Poka-Yoke 

Poka-Yoke tarkoittaa ratkaisuja, joita on tehty sen eteen, että virheiden syntyminen vähenee 

tai on lähestulkoon mahdotonta. Jo suurilta osin standardoitu työtapa estää virheiden 

syntyä, mutta esimerkiksi Poka-Yoke -idean avulla suunniteltuja liittimiä ei voi liittää vääriin 

paikkoihin tai asentoihin niiden geometristen muotojen takia, mutta myös sähköjohtojen 

kytkemistä on helpotettu käyttämällä eri värisiä johtoja ja liittimiä, mikä voidaan kuviosta 8. 

selvästi havaita. Hyötynä on inhimillisten syiden takia syntyneiden virheiden väheneminen, 

minkä seurauksena hukan määrä pienenee. (Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 90-91.) 

 

Kuvio 8. Kuviossa esitetään kuinka johtojen ja liittimien värjääminen varmistaa ja auttaa, 
että oikea kytkentä syntyy osien välillä. 

2.13 VSM - Arvovirtakuvaus 

Arvovirtauksen tarkoitus on laajamittainen virtauksen tehokkuuden parantaminen, minkä 

tuloksia käytetään apuna määritellessä, kuinka parannetaan toimintaa virtaustasolla.  Aluksi 

arvioidaan virtauksen nykytila ja piirretään siitä kartta. Vaiheena nykytilan arviointi on erittäin 
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tärkeä, jotta tiedetään, mikä toiminta on arvoa luovaa asiakkaalle. Löydettyjen 

kehittämiskohteiden tarkastelussa käytetään apuna Lean-periaatteita ja toivotusta tilasta 

piirretään myös kartta sekä laaditaan toimintasuunnitelma. Kuviossa 9. esitetään 

yksinkertaistettu malli arvovirtauskuvauksesta.  (Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 294-

295, 299.) 

 

Kuvio 9. Kuviossa esitetään asiakkaan näkökulmasta tuotteelle syntyvä arvonkehitys, 
joka määräytyy tuotantoketjussa tapahtuvien työvaiheiden mukaan. 

 

2.14 SMED 

Menetelmän tarkoituksena on lyhentää asetusaikoja ja pyrkiä ottamaan huomioon kaikki 

asiat jo etukäteen vaihdettaessa tehtävästä toiseen. Asetusaikojen lyhentäminen tapahtuu 

nykytilanteessa käytössä olevien edellytysten parantamisella ja kehittämisellä. SMED:in 

avulla toimien ja sen kautta saatujen lyhyempien asetusaikojen seurauksena saadaan lisää 

aikaa itse toimintaan, mikä luo lisäarvoa itse tuotteeseen tai palveluun. Hyötyinä ovat 

esimerkiksi läpimenoaikojen lyheneminen, varastojen ja tilantarpeen pienentyminen, 

laatuvirheiden ajoissa huomaaminen, tuotteen käsittelyn väheneminen ja kyky toimittaa 

tarvittava palvelu tai tuote juuri oikeaan aikaan. (Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 310-

311.) 

2.15 PDCA-sykli 

PDCA-sykli tai toiselta nimeltään Demingin ympyrä on tehokas menetelmä kaikkeen 

toiminnan jatkuvaan parantamiseen. PDCA-menetelmä on saanut nimensä neljästä 
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vaiheesta, jotka pohjautuvat kehämalliin. Ensimmäinen vaihe on Plan eli suunnittelu, joka 

vie yleensä eniten aikaa, mutta hyvin tehtynä antaa onnistumiselle mahdollisuudet. Tärkeää 

suunnittelussa on tietojen kerääminen, tarpeen määritys, ongelmien juurisyyn löytäminen 

sekä sen analysointi ja yksilöinti. Seuraavassa vaiheessa, joka on Do eli toteutus, päästään 

hyvin suunniteltuja kehitystoimenpiteitä tekemään. Toteuttamisen jälkeen on tarkastus eli 

Check, jossa saatuja tuloksia arvioidaan ja mietitään, mitä opittiin. Saatujen tulosten ollessa 

positiivisia kehityksen kannalta, pyritään ne vakiinnuttamaan käytäntöön standardoimalla, 

tämä tapahtuu viimeisessä vaiheessa, mikä on Act. Kehämalli-ajattelun pohjalta ajatellaan 

kehäpyörän liikkuvan eteenpäin ja näin ollen parantaen yrityksen toimintaa, jonka jälkeen 

toiminta aloitetaan uudestaan. Kehäpyörä vertauksen avulla jatkuvan parantamisen ajatus 

tulee kuviossa 10. hyvin esille näyttäen, että tehdyt toimenpiteet lisäävät tietämystä ja 

parantavat yrityksen toiminnan tehokkuutta. (Kouri, 2010, 15; Petersson, Ahlsén & 

Lehtimäki, 2018, 177-180.) 

 

Kuvio 10. PDCA-syklissä tai Demingin ympyrässä uutta standardia verrataan usein 
kiilaksi, joka mahdollistaa kehän pysymisen paikallaan ja estää sen vierimisen alaspäin 
(Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 179). 

2.16 5 x Miksi -menetelmä 

5 x Miksi -menetelmä on systemaattisen ongelmanratkaisun apuväline, joka ei hyväksy 

ensimmäistä vastausta ongelman syyksi. Menetelmän käytöllä ja sen avulla pyritään 
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löytämään ongelman juurisyy ja estämään sen syntyminen uudestaan. Kyseinen viisi kertaa 

miksi -menetelmä on selkeä ja toimiva työkalu kaikessa yksinkertaisuudessaan ja perustuu 

kysymyksen ”miksi?” käyttämiseen viisi kertaa asian selvittämisen yhteydessä. Usein 

havaitaan juuri kysymysten aikana monia muitakin ongelmia, joita juurisyy on aiheuttanut, 

kuten kuviossa 11. tulee ilmi. Juurisyyn selvittämisen jälkeen määritellään tehtävät 

toimenpiteet, ja jos niiden jälkeen ongelma ei enää toistu, voidaan sanoa, että juurisyy on 

selvitetty. (Kouri, 2010, 30-31; Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 319-322; Moore 2007, 

287-289.)  

 

Kuvio 11. Kuviossa esimerkki 5 x Miksi -työkalun käytöstä, kun selvitetään syytä töistä 
myöhästymiseen. 

2.17 Kalanruotokaavio 

Toiselta nimeltään kalanruotokaavio eli Ishikawa-kaavio on nimetty japanilaisen keksijänsä 

mukaan. Menetelmä on yksi laadunvarmistuksen eli Quality Controlin seitsemästä 
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työkalusta, mutta soveltuu hyvin käytettäväksi myös ongelmanratkaisun apuna. Lähtökohta 

eli ratkaistava ongelma kirjataan kaavion ruodon oikeaan päähän, jonka jälkeen pääsyyt 

lisätään kaavioon ja näin ollen kaavio alkaa näyttämään kalanruodolta, kuten kuvio 12. sen 

havainnollistaa. Kaikkien pääsyiden löydettyä, aloitetaan niiden hienosäätäminen ja 

pilkkominen, joka käy ilmi kuviosta 13. Kaavio on valmis, kun uusia syy-seuraussuhteita ei 

hienosäätämisen jälkeen enää löydetä. Tämän jälkeen päätetään, aloitetaanko keräämään 

tietoa kaavion joistakin osa-alueista vai määritelläänkö välittömästi toimenpiteitä tiettyjen 

syiden ratkaisemiseksi. Kalanruoto tai 5 x Miksi -menetelmä eivät kumpikaan tarjoa 

ratkaisua ongelmaan vaan auttavat luoden edellytyksiä niiden löytämiselle syitä tutkimalla. 

(Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 322-325.) 

 

Kuvio 12. Esimerkki kalanruotokaaviosta pääsyillä (Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 
323). 
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Kuvio 13. Esimerkki pääsyyn pilkkomisesta (Petersson., Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 
324). 

2.18 Toyota Kata -menetelmä 

Leanin tarkoituksena on toiminnan kehittäminen ongelmia ja poikkeamia ratkaisemalla. Kun 

yritys tai organisaatio saavuttaa sellaisen tason, jossa uusien kehittämis- ja 

parantamiskohteiden huomaaminen alkaa olla vaikeaa, voidaan avuksi käyttöön ottaa 

Toyota Kata -menetelmä. Kyseisellä kehittämismenetelmällä asetetaan uusia tavoitetiloja 

”luomalla” esteitä, joita sitten pyritään poistamaan erilaisten kokeilujen avulla, mikä 

kohentaa jatkuvan parantamisen kulttuurin kehittymistä yrityksessä. Työntekijät saavat näin 

ollen mahdollisuuden oppia ja harjoitella PDCA-syklin käyttämistä. Tärkeää on muistuttaa, 

että menetelmä vaati onnistuakseen käyttäjiltään hyvää tietämystä Leanin periaatteista. 

(Petersson, Ahlsén & Lehtimäki, 2018, 325-326.) 
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3  TYÖN TOTEUTTAMINEN  

3.1 Tutustuminen hukan vähentämiseen 

Työn ensimmäisenä vaiheena oli sen hetkisen pohjatiedon lisääminen aiheeseen liittyen ja 

tutustuminen paremmin hukan vähentämisen erilaiseen apukeinoihin. Syventyessä 

apukeinoihin ja menetelmiin alkoi mahdollisuuksia niiden käyttämisestä hukan 

vähentämiseen kyseisessä työssä muodostumaan. Tärkeää oli myös syvemmän tiedon 

saaminen niistä positiivisista eduista, joita kyseinen hukan vähentäminen tuo tullessaan. 

Samalla oli tärkeä saada tietoa siitä, kuinka useasti myös uusia apukeinoja otettaessa 

käyttöön tai jo käytössä olevia toimia tehostettaessa, voi syntyä myös luontaisesti 

negatiivisia ennakkoasenteita näitä kohtaan. Tällöin on hyvä muistaa ne keinot, joilla näitä 

kyseisiä ajatuksia voidaan vähentää tai poistaa kokonaan.  

3.2 Nykytilanteen kartoitus 

Ensimmäinen suuri tehtävä heti materiaalin tutustumisen jälkeen oli nykytilanteen 

kartoittaminen Vimpelin Ruukilla. Kartoittamisen aikana oli useita materiaalihukkaan liittyviä 

yrityksen palavereita, joissa sai selkoa tavoitteista ja tietoa siitä, miten yrityksessä 

käsitellään ja tutkitaan hukan syntymistä. Tärkeää oli ymmärtää myös se, kuinka paljon 

pienikin materiaalihukan vähentäminen tasaisesti ja pysyvin toimenpitein säästää rahaa, 

koska käsiteltävät materiaalimäärät ovat erittäin suuria. 

Kartoituksen alkuvaiheessa oli erittäin tärkeä saada yleiskäsitys tuotantolinjoista ja niiden 

koneiden sekä laitteiden toiminnasta, joiden hukan määrää tarkkailtiin. Samalla oli hyvä 

tarkkailla, kuinka erilaisten työtapojen käyttäminen vaikuttaa hukan määrän vaihteluihin ja 

syntymiseen. 

3.3 Tavoitteiden asettaminen 

Kartoituksen jälkeen kehiteltiin ja kerättiin ajatuksia yhdessä yrityksen toimihenkilöiden 

kanssa, mitkä voisivat olla niitä toimenpiteitä, joita lähdetään kehittämään tai parantamaan 

entisestään hukan määrän vähentämiseksi. Samalla mietittiin, olisiko jotain uutta, mitä 
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voitaisiin tehdä asian parantamiseksi. Yhtenä alkuperäisenä ajatuksena oli mahdollisuus 

käyttää lähinnä Classic- ja Nordic-linjastoilta syntynyt materiaalihukka hyödyksi johonkin 

muuhun. Tavoitteiden asettamisen aikaan kävi kuitenkin ilmi, että tuotannon tasaamisesta 

tulee yksi tärkeä osa hukan määrän pitämisessä ennallaan, tilauskannan äkillisen nousun 

myötä. 
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4 HUKAN VÄHENTÄMISEN TOTEUTUS, TULOKSET JA NIIDEN 

TARKASTELU 

4.1 Hukan vähentämisen toteutus  

Hukan vähentäminen aloitettiin useilla päällekkäin tehdyillä toimilla, joita olivat 5S-

menetelmän sen hetkinen kartoitus ja parannus, tuotannontasoitus ja syntyneen hukan 

jatkokäytön miettiminen. Opinnäytetyön tekemisen aikana tilauskannan äkillinen muutos 

ylöspäin teki opinnäytetyön tekemisestä erittäin haastavaa. 

4.2 5S-menetelmän käyttö 

Kartoittaminen 5S-menetelmän nykytilasta oli työnä iso kokonaisuus. Tähän vaikutti 

rakennusten suuret koot ja näistä koostuvien suurten pohjapinta-alojen takia vei kyseinen 

vaihe paljon työaikaa, myös suurten piha-alueiden kartoittaminen oli haasteellista. Varsinkin 

useiden vuosien aikana tehtyjen erillisten 5S-menetelmän mukaisten projektien takia, oli 

tärkeä luoda yhtenäinen kuva tehdasalueen 5S-menetelmän nykytilasta, koska tällöin 

pystyttiin luomaan parempi käsitys siitä, mikä alue kaipaa eniten panostusta, käytössä 

olevan ajan ja mahdollisuuksien mukaan. Tärkeänä työvaiheena kartoittamisen ohella oli 

myös keskustella ja selvittää työntekijöiden ideoita eri työpisteiden kohdalla heränneiden 

parantamisehdotusten suhteen ja kirjata niitä ylös. 

Tehtävälistan luominen alkoi kartoittamisen aikana huomattujen epäkohtien kirjaamisella. 

Tärkeä työ oli saada aikaan lista, joka palvelee toteuttamisen seuraavaa käytännönvaihetta 

ja on hyvänä apuna esimiehille, heidän hakiessa rahaa projektissa vaadittavia ja esiin tulevia 

hankintoja varten. Valmis tehtävälista oli myös hyvänä apuna toteuttamisessa, kun voitiin 

helposti katsoa, että kuinka paljon mikäkin parannus- tai muutosehdotus vie aikaa. 

Ruukilla 5S tehtävien alla olevien tehtävien määrä oli niin suuri, että työpäivän aikana 

vaihtuivat 5S:än tehtävät useasti ja niitä oli tehtävä pienissä osissa, koska tuotantoa oli 

pyrittävä häiritsemään mahdollisimman vähän. 
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Kartoituksen aikana huomattujen puutteellisten lattiassa olevien paikka- ja 

kulkuväylämerkintöjen irrottamista ja uusimista. Teippauksia tehdessä piti pitää koko 

Vimpelin kokonaisuus mielessä, että teippaukset olisivat samalla tavalla tehtyjä eri halleissa. 

Kyseisellä toiminnalla pyritään antamaan parempi yleiskuva ja ymmärrys teipattujen 

alueiden tarkoituksesta jokaiselle työntekijälle ja myös mahdollisille vierailijoille. 

Käytettyjä teippivärejä Vimpelissä: 

•  Keltainen: Kulkuväylät  

•    Sininen: Materiaalin säilytyspaikka 

•  Musta/keltainen: Kertoo turvallisuusriskistä, yleensä valoverhojen 

kohdalla 

•  Valkoinen/Vihreä: Kierrätys- tai roskapönttöjen paikka 

•  Punainen: Ensiapupisteiden ja sammuttimien edessä, kieltää 

kaiken tavaran olemisen alueella. 

Tavaroiden paikkamerkintöjä myös tarkastettiin ja näiden merkintöjen takana on ajatus siitä, 

että jos tavaraa on lattialla tai hyllyissä, eikä sitä ole merkitty, se on väärässä paikassa tai 

turhaa. Uusien ja uusittavien merkintälappujen tekemisen aikana piti huomioida myös 

merkintöjen selvyys, ymmärrettävyys ja yhtenäisyys. Merkinnät määräävät tarkat paikat 

tavaroille ja helpottavat määritettäessä materiaalin tai tavaran riittävyyttä. Ajatus on, että jos 

tavaralle on määrätty paikka, on se myös merkittävä. 

Piha-alueita ja rakennuksien sisätiloja kiertäessä huomattiin kartoittamisen aikana, että 

turhia tavaroita alkoi helposti kertyä ulkona erityisesti seinien viereen ja sisällä työpisteiden 

läheisyyteen. Kyseiseen vaiheeseen kuuluikin kyselyä ja selvittelyä tavaroiden 

tarpeellisuudesta. 



43  

4.3 Tuotannontasaaminen hukan vähentäjänä 

Tuotannontasaaminen oli opinnäytetyön tekemisen aikana suurin yksittäinen työhukan 

vähentäjä. Kyseiseen toimintaan vaikutti äkillinen, ennalta-arvaamattoman suuri 

tilauskannan nousu, joka kohdistui yhteen suuren volyymin linjaan. Tästä aiheutui monia 

työvaiheita, joita aloitettiin suorittamaan samanaikaisesti. Näitä työvaiheita olivat lisääntynyt 

työvoimantarve ja sen perehdyttäminen, koska oli näkyvissä selvästi, että joutuisimme 

ottamaan käyttöön viisivuorojärjestelmän nykyisen kolmivuoron sijaan. Huomasimme myös 

samaan aikaan, että sekään ei riitä ja tästä syystä aloitimme kapasiteetin rajoitusten 

määrittämisen. 

Työvoimantarvetta lähdettiin ensimmäisessä vaiheessa miettimään yrityksen sisäisillä 

työntekijöiden siirroilla, mutta jo nopeasti huomattiin, ettei se riitä ja se vähentäisi 

tuotantokapasiteettia muilta linjoilta. Seuraavana vaiheena aloimme käydä läpi jo keväällä 

tulleita työhakemuksia uudestaan ja selvittää löytyisikö sieltä vielä lisää kausityöntekijöitä. 

Kaikki sillä hetkellä vielä vapaana olleet kausityöntekijävaihtoehdot otettiin haastatteluun. 

Haastatteluiden jälkeen emme vielä saaneet riittävästi työntekijöitä, joten aloitimme uuden 

yleisen lisärekrytoinnin, joka täytti tämän prosessin läpikäynnin jälkeen toivotun tuloksen 

työntekijöiden määrästä.  

Riittävän määrän työntekijöitä koottuamme alkoi heidän perehdyttäminen ennen 

viisivuorojärjestelmään siirtymistä. Tämä oli työvaiheena haastava, koska monet pystyivät 

aloittamaan työt eri aloituspäivänä ja samat aloitusmateriaalit jouduttiin käymään läpi 

useaan eri otteeseen vieden näin ollen paljon aikaa. Perehdyttämisen ensimmäiseen 

vaiheeseen kuuluu aluksi esitellä yrityksen arvoja ja historiaa, keskeisiä tavoitteita ja 

toimintatapoja, jotta saa hyvän yleiskäsityksen kokonaisuudesta. Ensimmäisen vaiheen 

suorittamisen jälkeen aloitimme miettimisen käytännön perehdyttämisestä ja määräsimme 

kaikille oman työhön perehdyttäjän, joka huolehti itse työn opettamisesta. Tämä 

perehdyttämisen kunnollinen suorittaminen ja siihen riittävän ajan varaaminen lisää etenkin 

työturvallisuutta ja vähentää huomattavasti sitä hukan määrää, mikä voi syntyä vääristä 

työtavoista. Perehdyttäminen ja rekrytoiminen ei kuitenkaan vielä loppunut tähän, vaan 

jouduimme vielä uudestaan alkusyksystä käymään läpi saman prosessin. Syynä tähän oli 

useiden kausityöntekijöiden lähteminen elokuun puolessa välissä opiskelemaan ja 

viisivuorojärjestelmä vaati näiden osalta paikkaamista. 
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Kapasiteetin määrittämisen tarve tuli vastaan nopeasti, koska huomasimme 

tuotannonsuunnittelussa, että emme voi valmistaa sitä määrää tilauksia viikkokohtaisesti, 

mitkä myynti oli luvannut asiakkaille. Ennen kyseiseen tilanteeseen joutumista oli pystytty 

toimimaan ilman tuotannon antamia kapasiteettirajoituksia, koska nämä satunnaisesti 

korkeat viikkokohtaiset valmistusmäärät oli pystytty tasaamaan hetkellisillä ylitöillä. Aloimme 

tämän jälkeen heti ideoimaan käytäntöjä, jotka helpottaisivat tuotannonsuunnittelua ja sen 

tasaamista. Ensimmäisenä määrittelimme sen keskiarvoisen määrän valmistusmetreissä, 

jonka yksi kahdeksan tunnin vuoro pystyi valmistamaan ja siitä laskimme viikkokohtaisen 

määrän ajatellen viisivuorojärjestelmän tuomaa mahdollisuutta käyttää linjaa viikon kaikki 

tunnit. Tietenkin varmuuden vuoksi jouduimme hieman vähentämään saatua viikkokohtaista 

kapasiteettilukemaan sen takia, että aina voi sattua esimerkiksi työntekijöiden poissaoloja 

ja konehäiriöitä. 

4.4 Hukkamateriaalin hyötykäyttö 

Alkuperäisen suunnitelman mukaan keväällä hukan hyötykäyttö oli se hukan käsittelyn aihe, 

mitä oli tarkoitus miettiä ja viedä kaikista pisimmälle opinnäytetyössä. Ideoita tähän syntyi 

yhdessä toimihenkilöiden kanssa. Yksi idea oli, että mahdollinen hukkana jäänyt 

käyttökelpoinen materiaali jatkojalostetaan esimerkiksi kulmasuojiksi, mutta aikaa tämän 

idean suunnitteluun ja läpikäymiseen ei löytynyt, mutta jo se, että ideoita hyötykäyttöön 

löytyy, on erittäin positiivista. 

4.5 Tulosten tarkastelu 

Tutustuttaessa hukan vähentämiseen Ruukilla kävi ilmi, että hukan määrää seurataan 

viikoittain. Määrän poiketessa, asiaan perehdytään kunnolla ja selvitetään syy hukan 

määrän nousuun ja asia pyritään korjaamaan. Nykytilannetta kartoittaessa selvisi, että 

Classic-linjastolla hukan prosenttimäärän tavoitearvo vuodelle 2021 on 1,5 %. Tähän 

lukemaan vaikuttavia tekijöitä on useita, muun muassa viat raaka-aineissa, väärin 

valmistetut tuotteet sekä koneen että työntekijän osalta sekä asetushukka. Hukan 

tavoitearvon ollessa melko pieni, jopa sellainen virhe, että tilaus on kuitattu väärin, 

näyttäytyy prosenttimäärän nousuna.  
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Tuloksena työn toteuttamiselle 5S:n osalta muun muassa kokonaan uusia alueita teipattiin, 

vanhoille alueille lisättiin uusia teippejä ja poistettiin myös turhaksi jääneet merkinnät. 

Tavaroita ja työkaluja karsittiin. Jos tavara oli tarpeellinen, vietiin ne ensin mahdollisille 

oikeille paikoille ja tehtiin niille uusi merkitty paikka. Etuina 5S-menetelmän päivityksistä 

saatiin työviihtyvyyden parantumista ja ajan säästöä, kun tavarat ovat taas oikeilla paikoilla. 

Vaikka tällä kertaa uusiin 5S-parannusideoihin ei ehditty keskittymään, niin muistutettiin 

kaikkia ideoimaan käytössä olevan jatkuvan parantamisen muodossa kehittämään 

työpisteitään. Tästä esimerkkinä toimiston työpisteen tavaroiden uudelleenjärjestely 

aiempaa toimivampaan. Hyllymerkintöjen uusimisen ja parannuksien aikana tavaroita 

järjesteltiin paremmille paikoille ja turhat sekä vanhoiksi jääneet tavarat poistettiin. 

Tuotannontasaamisen suunnittelussa saimme luotua käytännön, jolla viestimme myynnille 

arkiaamuisin, että mille viikolle voi vielä myydä kyseistä tuotetta. Hukan määrä vähentyi heti 

hieman, kun saimme ajaa samaa peltiväriä useampaan päivässä lähtevään kuormaan 

peräkkäin, eikä tarvinnut tehdä useita niin sanottuja turhia pellin vaihtoja kiireen takia. Tämä 

lisäsi myös tuotannontehokkuutta ja luo valmistamiselle paremmat mahdollisuudet onnistua 

ajallaan. Suurena hyötynä oli myös parempi mahdollisuus ennakoida tarvittaessa, että 

milloin tuote valmistuisi ja tarvittaessa oli mahdollisuus aikaistaa valmistusta, jos tilanne sen 

salli. Hukan hyötykäyttöideoita löytyi työn toteuttamisen aikana ja kunhan aika sekä 

olosuhteet antavat myöten, voidaan näitä ideoita alkaa miettimään paremmin ja toteutusta 

suunnittelemaan. 

Vaikka opinnäytetyön aikana ei hukan määrää pystytty vähentämään, saatiin se pidettyä 

samassa, vaikka tuotantomäärä lisääntyi ja työntekijät lisääntyivät sekä vaihtuivat.   
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5 JOHTOPÄÄTÖKSET JA SUOSITUKSET 

Alussa ongelmana oli se, että lupa opinnäytetyön tekemiseen venyi niin pitkälle kevääseen, 

että samalla aikaa opinnäytetyön aloittamisen kanssa piti perehtyä ja opetella uusi 

toimihenkilötyö työnjohtajana. Aika, jonka olisi voinut käyttää opinnäytetyötä kohtaan, oli 

erittäin vähissä ja päivät pitkiä kovan kapasiteettimuutoksen takia. Ratkaisuna tähän 

kiireeseen oli keskittyminen ainoastaan työnjohtajantyön oppimiseen ensimmäiseksi ennen 

opinnäytetyön aloittamista, jotta saatiin yksi asia kerralla kuntoon. Tämän jälkeen muu 

tekeminen sujui hyvin jo koulussa ennalta opittujen taitojen pohjalta. 

Tulevaisuudessa olisi mielenkiintoista selvittää kovan kapasiteettikuormituksen vaikutusta 

työntekijöiden työtehokkuuteen ja hukan syntymiseen. Tässä apuna voisi käyttää hyvin 

käytyjä kehityskeskusteluita ja nimettömiä kyselylomakkeita. Tärkeä olisikin huolehtia myös 

siitä, että tällaisissa ylikuormitustilanteissa pystyttäisiin kaikkien psyykkisestä puolesta 

pitämään hyvää huolta. Usein unohdutaan menemään asioissa liikaa mitattavat 

tulosprosentit ja tavoitteet mielessä. Näin ollen helposti unohtuu, että kyseisen tuloksen 

tekijän äkillinen poisjäänti tai työpaikanvaihto lisää mahdollisesti hukan määrää ja vähentää 

tuottavuutta.  Tämä tarkoittaa sitä, että pitäisi olla enemmän aikaa ja tietoa asiasta, jotta 

voidaan ja ehditään huomata käytöksessä tai yleisessä toiminnassa muutoksia. Näihin 

muutoksiin olisi hyvä puuttua ajoissa ja varmasti kyseisin ennaltaehkäisevän toiminnan 

avulla yrityksen maine hyvänä työnantajana kasvaisi entisestään. 

Tämän työn tekijän mielestä kokonaisuus on opinnäytetyössä hyvä, vaikkakin se on hieman 

teoriapainotteinen. Tämä opinnäytetyö mahdollistaa sen, että nyt löytyy Leanista perustietoa 

helposti yhdestä paikasta ja sitä on tarpeen mukaan helppo syventää, jokainen omien 

tarpeittensa mukaan. Jos tekijä aloittaisi uudestaan samanlaisen projektin, niin hän haluaisi 

viedä tiettyä asiaa keskitetymmin läpi, eikä montaa pientä yhtä aikaa. Toisaalta harvoin se 

on työelämässä tai elämässä yleensäkään niin, että pystyy keskittymään vain yhteen, vaan 

aina on monta asiaa tapahtumassa samaan aikaan. 

Jatkossa olisi tärkeää, että ylikuormitustilannetta ei pääse syntymään, tarkoittaen tällä sitä, 

että myynti tietäisi tarkalleen, mitkä eri tuotantolinjojen viikkokohtaiset valmistusmäärät ovat. 

Myynnin tulisi myös selvittää raaka-aineiden saatavuus tarkemmin ennen kuin tekevät 
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tilauksen. SeAMK:n kanssa yritys voisi jatkossa tehdä yhteistyötä mahdollisten 

koulutuspakettien muodossa. Koska tämä opinnäytetyö keskittyi ainoastaan 

materiaalihukkaan, voisi yritykselle olla jatkossa hyödyksi tutkia myös muita ilmeneviä hukan 

muotoja. 

Jälkikäteen kirjoittaja miettii, että tehdessään tätä opinnäytetyötä ei olisi kannattanut tehdä 

kahta niin suurta asiaa yhtä aikaa, eli opetella uutta työtä ja tehdä opinnäytetyötä.  

Kirjoittajan mielestä näin toimiessa itse opinnäytetyö kärsi hieman tästä asiasta, mutta 

toisaalta työnjohtajantyön oppiminen on tärkeä asia tulevaisuutta varten ja antoi uutta 

kokemusta ja näkökulmaa tuleviin koitoksiin työssä tai itse elämässä. Usein myös unohtuu 

mainita se suuri panos opinnäytetyötä kohtaan, joka voi tulla eri elämäntilanteista riippuen 

esimerkiksi puolisolta, joka joutuu huolehtimaan omien kiireiden ohella lapsista sen aikaa, 

kun opinnäytetyötä kirjoitetaan työn ohessa kotona useita tunteja. Insinööriksi opiskelun ja 

sen osana olevan opinnäytetyön tarkoitus on tämän opinnäytetyön kirjoittajan mielestä se, 

että pääsee haastamaan itseään ja oppimaan uutta. Opinnäytetyön tekeminen on hyvä tapa 

yrityksessä varmistua melko helposti siitä, että kannattaako kyseinen tekijä ottaa yrityksen 

palvelukseen nyt tai tulevaisuudessa. 
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6 YHTEENVETO  

Tämän työn tavoitteena oli hukan vähentäminen ja sen mahdollinen hyötykäyttö Ruukki 

Construction Oy:ssä Vimpelin yksikössä. Tarkoituksena oli löytää syitä hukan syntymiseen 

ja antaa ideoita sekä ehdotuksia, mitkä auttaisivat pienentämään hukkaa. Syy aiheen 

valintaan oli yrityksen puolelta se, että jokainen saavutettu prosenttiyksikkö hukan määrän 

pienentämisessä tuo lisää säästöjä ja kustannustehokkuutta. Hukkaa seurataan nykyään 

erittäin tarkasti ja siihen kiinnitetään erityistä huomiota, tutkitaan esimerkiksi, että ovatko 

jotkut toimintatavan muutokset, joita on tehty vaikuttaneet negatiivisesti vai positiivisesti 

syntyvän hukan määrään. Tämä luo helposti painetta hukan määrän vähentämiseen 

varsinkin materiaalikustannusten alati kasvaessa ja kilpailun koventuessa alalla 

entisestään. 

Opinnäytetyö rajattiin koskemaan tuotantoprosesseissa syntyvää materiaalihukkaa. Itse työ 

alkoi teoriaan tutustumisella useasta eri lähteestä ja siitä kirjoittamalla. Termit ja lyhenteet 

tuli tehdä selväksi itselle ja opinnäytetyön lukijalle. Teoriaan tutustuessa heräsi ideoita ja 

ajatuksia, kuinka työtä vietäisiin eteenpäin vaihe kerrallaan. Nopeasti kuitenkin kävi ilmi, että 

muuttunut tilauskanta ja sen hurja kehitys ylöspäin heti opinnäytetyön aloituksen jälkeen, 

laittoi alkuperäisen idean opinnäytetyön tekemistä kohtaan lähestulkoon kokonaan uusiksi 

ja muutti opinnäytetyön suuntaa. Selväksi kävi, että opinnäytetyö ei voinut keskittyä niin 

paljon hukan pienentämiseen vaan lähinnä saavutetun tilanteen ylläpitämiseen.   

Teoriaosassa käsitellään muun muassa Leania, sen perusperiaatteita ja niiden alla olevia 

Lean-periaatteita sekä Leanin historiaa.  Teoriaosassa avataan myös käsitettä hukka ja sen 

eri syntymiseen vaikuttavia tekijöitä sekä hukan poistamiseen käytettäviä välineitä, näistä 

mainittakoon 5S-menetelmä sekä 5 x Miksi-menetelmä. Teoriaosaa seuraa työn 

toteuttaminen. Tässä luvussa perehdytään alkutilanteeseen ja tavoitteisiin, mitä on jo tehty 

ja mitä voitaisiin vielä tehdä. Neljäs luku keskittyy tuloksiin ja niiden tarkasteluun, siihen mitä 

tehtiin ja millainen tulos on. Viides luku sisältää johtopäätökset ja suositukset.     

Lopputuloksena oli hukan määrän pysyminen suunnilleen samana, vaikka tilanne muuttui 

tuotannossa huomattavasti ja uusia työntekijöitä oli useita. Voidaankin sanoa, että 

huolellinen perehdyttäminen takaa varmemman pohjan työntekijän pysyvyyteen yrityksen 
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palveluksessa ja vähentää hukkaa. Tärkeää lopputuloksen kannalta on panostaa 

kapasiteetin ja kuorman yhteensovittamisen työkaluihin, koska kulunut vuosi oli 

poikkeuksellinen ja osoitti kyseisen tarpeen. Nopeamman kapasiteetin rajoittamisen 

käytännön toimia on myös syytä parantaa, jotta voidaan nopeammin puuttua ja estää 

mahdolliset ylikuormituksen mukanaan tuomat ongelmat. Seurauksena ylikuormituksesta 

on hukan määrän nousu ja muu ylimääräinen työ niin suunnittelussa kuin tuotannossa. 

Oleellista oli myös tärkeä työ 5S-järjestelmän päivittämisessä ja sen ylläpitämisessä hyvällä 

tasolla.  
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