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Tyon aiheena oli tuotannonkehittamisselvitys Oulun Keskuspesula Oy:lle. Ta-
voitteena oli tutkia ja selvittda tuotannon ongelmakohtia, jotka hidastavat tuotan-
toa, huonontavat sen sujuvuutta ja tehokkuutta seka aiheuttavat lisdkustannuk-
sia.

Ongelmakohtia kartoitettiin nykytila-analyysilla. Analyysi koostui muun muassa
henkilostohaastatteluista, ABC-analyysisté, tuotannon seurannasta ja tietojar-
jestelmien historiatietojen tutkimisesta.

Tyon aikana selvisi, ettéa suurimmat vaikeudet tuotannon sujuvuuden kannalta
ovat materiaalikierron ja pesujarjestyksen ongelmat. Nama aiheuttavat ajoittain
suuria maaria keskeneraista tyota, ja toisaalta valilla esiintyy myos materiaali-
puutteita. Lisaksi huomattiin, ettéd osalla mankeleista on alhaiset kayttbasteet ja
etta reklamaatioista suurin osa johtuu mustekynien aiheuttamista tahroista. Tut-
kimuksessa selvinneille ongelmille laadittiin kehitysehdotukset, joiden pohjalta
pesulassa voidaan ryhtya korjaaviin toimenpiteisiin. Kehitysehdotuksista tar-
keimmat olivat tuotantomaarien tasaaminen esimerkiksi heijunka-menetelmalla
ja mankelien kayttdasteiden nostaminen.
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The subject of this thesis was a production development research for Oulun
Keskuspesula Oy. The aim was to research and examine production problems,
which slow down the production, deteriorate its flow and efficiency and cause
extra costs.

The problems were studied with a current state analysis. The analysis consisted
i.a. of personnel interviews, ABC analysis, production monitoring and examining
the historical data in information systems.

During the work it was found out that the biggest difficulties for the production
fluency are problems with the material circulation and washing order.
Occasionally, these cause vast amounts of unfinished work and, on the other
hand, there are also material shortages from time to time. Additionally, it was
found out that some of the garment folders have low utilization rates and that
most of the notices of defects originate from stains caused by ballpoint pens.
Development suggestions were made for the problems that emerged during this
work. With the aid of the suggestions, corrective actions can be made in the
laundry. The most important development suggestions were production leveling
with, for example, the heijunka technique and raising the utilization rates of the
garment folders.

Keywords:
laundry, production, development, 5S, heijunka, production control

4



ALKULAUSE

Tama opinnaytetyd on Oulun Keskuspesula Oy:lle tehty tuotannon kehittamis-
selvitys. Haluan kiittdd Oulun Keskuspesula Oy:ta tarjotusta opinnaytetydai-
heesta.

Haluan myos kiittaa kaikkia opinnaytetyon tekemisessa mukana olleita ja avus-
taneita henkildita. Erityiset kiitokset ansaitsevat opinnaytety6n ohjaaja lehtori
Helena Tolonen, Oulun Keskuspesula Oy:n tuotantopaallikkd Pekka Saari sekéa
tyohon liittyvia neuvoja antanut yliopettaja Lasse Pesonen.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetydssa tutkitaan ja selvitetddn Oulun Keskuspesula Oy:n tuotannon
ongelmakohtia, jotka hidastavat tuotantoa, huonontavat sen sujuvuutta ja te-
hokkuutta seka aiheuttavat lisakustannuksia. Selvityksen pohjalta laaditaan ke-
hitysehdotukset, joiden perusteella pesulassa voidaan suorittaa korjaavia toi-

menpiteita tuotannon kehittamiseksi.

Pesulassa on huomattu, etta tuotannossa esiintyy toisinaan paljon keskenerais-
ta tyota ja toimitusvarmuudet ovat eréilla tuotteilla alhaiset. Lisaksi tuotannossa
esiintyy ajoitusongelmia, joiden takia joitakin tuotteita joudutaan tekemaan Kkii-
reelld. Tuotantotilassa on ongelmana myds tilan puute. Naiden lahtétietojen

pohjalta tutkitaan tuotannon ongelmia ja laaditaan niille kehitysehdotukset.



2 OULUN KESKUSPESULA OY

Oulun Keskuspesula Oy perustettiin vuonna 1970 hoitamaan Oulun kaupungin
pyykkihuoltoa. Yritys on osa Pohjois-Pohjanmaan sairaanhoitopiirin kuntayhty-
ma -konsernia (PPSHP). Emoyhtio PPSHP omistaa 80,4 prosenttia osakepaa-
omasta. Oulun kaupunki omistaa loput 19,6 prosenttia. Pesulan toiminta-
ajatuksena on tuottaa tekstiilihuoltopalveluita omistajilleen, yrityksille, yhteisaille
ja laitoksille kilpailukykyisesti, laadukkaasti ja kannattavasti. Pesula huolehtii
Oulun talousalueella toimivien eri alojen yritysten tekstiilihuollon tarpeista. Pesu-
lan toimintakonseptiin kuuluvat myds monipuoliset vuokratekstiilipalvelut. Vuok-
ratekstiilien tarjonta kattaa hyvinvointitekstiilit, kuten potilas- ja linavaatteet, eri-
laiset tyOvaatteet ja ravintolatekstiilit. Tekstiilien pesu- ja vuokrauspalveluiden
lisdksi pesula myds huoltaa asiakkaiden tekstiileja. Pesulan paaasiallinen toi-
minta suuntautuu sairaala- ja sosiaalipalveluiden tekstiilihuoltoon, eli niin sanot-
tuun korkean hygienian pyykkiin. (Asiakaskansio; Tervetuloa téihin Oulun Kes-

kuspesulaan.)

Pesulan vuonna 1991 valmistuneet toimitilat sijaitsevat Kontinkankaalla Oulun
yliopistollisen keskussairaalan vieressa. Yrityksessa tydskentelee noin 80 hen-
kiloa. Paivittain pesulassa pestaan noin 13 000 kiloa pyykkia ja toimitetaan

30 000 tekstiillikappaletta asiakkaille. Vuosituotanto on noin 3 miljoonaa kiloa
puhdasta pyykkia. Pesulassa on kaytdssa vaatimusten mukaiset laatujarjestel-
mat. Oulun Keskuspesula Oy:lle myonnettiin 2.11.2011 mikrobiologisen puh-
tauden hallintajarjestelman sertifikaatti SFS-EN 14065. (Asiakaskansio; Terve-

tuloa t6ihin Oulun Keskuspesulaan.)



3 VESIPESULAN TOIMINTA

Tekstiilien peseminen on niiden arvon uudistamista. Likaisesta pyykista saa-
daan pesemalla ja jalkikasittelemalla taas kayttokelpoinen. Tekstiilien puhdis-
tumiseen vaikuttavia tekijoité ovat tekstiilin materiaali, lian laatu ja maara seka
pesutekniikka ja -kemikaalit. (Kivimaki 2001, 6.)

Pyykkien vastaanotto ja lajittelu on likaista tyota. Lajittelussa ja vastaanotossa
taytyy siksi suojautua asiallisesti riippuen pyykin laadusta. Sairaalapyykki ja
varsinkin tartuntavaarallinen pyykki vaatii eniten suojautumista. Tyon likaisuus
huomioidaan pesulatoiminnassa pitamalla likainen ja puhdas puoli erillaén. Vas-
taanotossa ja lajittelussa kaytetdan eri vaatetusta kuin puhtaalla puolella, ja eri
osastojen valissa on kasienpesupaikka. llmastoinnissa osastointi jarjestetaan
niin, etté lajittelupuolella on alipaine eika sen ilma kierra puhtaalle puolelle. (Ki-
vimaki 2001, 16.)

3.1 Pyykin vastaanotto

Pyykkien toimitus pesulaan tapahtuu yleensé sékeissa, laatikoissa tai rullakois-
sa. Pyykkisakkeina kaytetdan usein kertakayttoisia muovisakkeja tai monikayt-
toisia kangassakkeja, jotka on tehty polyamidista tai polyesterista. Toisinaan
muovisakkeina kaytetddn pesussa sulavia sékkeja. Nama helpottavat tartunta-
vaarallisen pyykin kasittelya ja lajittelua, koska tekstiileihin ei tarvitse koskea
ennen pesua. (Kivimaki 2001, 10.)

Kangassakit ovat pestavia, ja niita voidaan kayttdd myds puhtaan pyykin kulje-
tukseen sakkien pesun jalkeen. Sékeissa on pitava, helposti suljettava ja avat-
tava kiinnitysmekanismi. Sakkeja voi kayttdd molemmin puolin, ja niissa on tu-

kevat lenkit kantamista ja ripustamista varten. (Kiviméki 2001, 10.)

Suurien pyykkimaarien kerailyyn ja kuljetukseen kaytetaan rullakoita. Rullak-
koon vaatteet keratdan joko sellaisenaan tai sakkeihin pakattuina. Hygienian
vuoksi pesuloissa on rullakkopesukoneet, jotta samoja rullakoita voidaan kayt-

taa tarvittaessa myds puhtaan pyykin kuljetukseen. Rullakot ja niiden sisalto
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voidaan suojata pestavilla kangassuoijilla sisé- ja ulkopuolelta. (Kiviméki 2001,
10))

Pyykin vastaanotto Oulun Keskuspesulassa

Oulun Keskuspesulaan pyykki toimitetaan enimméakseen rullakoissa. Rullakois-
sa voi olla monenlaista pyykkia sekaisin, ja osa pyykista on pakattu rullakoihin
pusseissa. Solusalpaajapyykki toimitetaan pesussa liukenevassa pussissa. Liu-
kenevia pusseja voidaan kayttdd myds muulle pyykille, johon ei haluta koskea

ennen pesua.
3.2 Pyykin lajittelu

Likapyykin lajittelun perustana on vaatteen hoito-ohjemerkki, jossa on ilmoitettu
pesun ja jalkikasittelyn kestot. Muita lajittelussa vaikuttavia asioita ovat muun
muassa

e tekstiilin varien ja materiaalin pesunkesto

e likaisuus

e tekstiilin kuivumisaika

e nukkaavuus tai muu rakenteen vaikutus

e toimitusaika

e viimeistelytapa, eli esimerkiksi mankelointi tai tunneliviimeistely

e pesulan konekanta, eli esimerkiksi pesukoneiden ja viimeistelylaitteiden

koko

o tekstiilin erikoinen koko, muoto tai rakenne. (Kivimaki 2001, 14.)

Toiminnan taloudellisuuden ja kannattavuuden takia on pyrittdva mahdollisim-
man vabhiin lajitelmiin ja taysiin koneellisiin. TaAh&n kuitenkin vaikuttaa muita

asioita aiheuttaen paljon poikkeuksia. (Kivimaki 2001, 14.)

Pyykin lajittelu Oulun Keskuspesulassa

Pyykit lajitellaan lajittelualueella sdkkeihin. Putkipesukoneille on kayt6sséa noin
60 pesulajitelmaa, joihin pyykit lajitellaan niiden ominaisuuksien mukaan. Pe-
suerien koko on yleensa 30, 40 tai 50 kiloa riippuen pyykista ja siitéa, miten se
mahtuu sakkiin. Lajittelusta pyykkisékit kulkevat sakkiradalle valivarastoon. Va-

rastosta pyykit kutsutaan pesuun tarpeen mukaan.
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3.3 Pyykin peseminen ja kuivaus

Pesussa vaikuttavia tekijoita ovat kuvassa 1 nakyvan Sinnerin ympyran mukai-
sesti kemia, aika, lamp6 ja mekaniikka. Lampdtila tarkoittaa pesulampétilaa.
Aika on pyykkien pesulampdtilan edellyttaméassa lammaossa oleva aika. Meka-
niikka kuvastaa pesukoneiden aikaansaamaa liiketta ja kemia pesussa kaytetty-
j& kemikaaleja. Komponenttien maarien taytyy olla tasapainossa, jotta saavute-
taan tasainen ja toistettava prosessi seka hyva laatu. Mikali aikaa tai mekaanis-
ta vaikutusta vahennetaan, taytyy lisata kemikaalien maaraa tai nostaa pesu-
lampdotilaa. (Understand cleaning with the Sinner Circle; Tunnel Washers: Sci-

ence and Innovation. 2012.)

Mekaniikka

KUVA 1. Sinnerin ympyra (Understand cleaning with the Sinner Circle; Tunnel

Washers: Science and Innovation. 2012)

Pesuloissa kaytettavat pesukoneet ovat joko yksikkdkoneita tai jatkuvatoimisia
eli putkipesukoneita. Yksikkokoneessa tekstiilit ovat koko pesuprosessin ajan
samassa rummussa. Pyykki laitetaan luukusta sisdén ja otetaan samasta luu-
kusta pois. On olemassa myos lapipesevia malleja, joissa luukut ovat vastak-
kaisilla puolilla konetta. Putkipesukoneiden taytto tapahtuu automaattisesti,
yleensa sakkiradalta. Toisesta paasta syotetaan pyykki sisaan, ja toisesta paas-
ta saadaan puhdas pyykki ulos. Nykyaikaiset putkipesukoneet ovat yleensa 4 -
15-yksikkdoisia, joissa pyykkiannos siirtyy tahtiajan kuluttua yksikosta toiseen.
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Tahtiaika vaihtelee koneesta riippuen ja on yleensa 2,5 - 6 minuuttia. (Kivimaki
2001, 44.)

Putkipesukoneita kaytetaan suurien maarien pesuun. Koneisiin voidaan tehda
useita ohjelmia erilaisia pyykkiannoksia varten. Vastavirtaperiaatteella toimivis-
sa koneissa vesi tulee viimeiseen eli huuhteluyksikkdon ja siirtyy koneen alku-
paahan. Kylvynvaihtokoneissa vesi vaihdetaan muutamassa tai kaikissa yksi-
koissa tahtiajan kuluttua. Jos vastavirtakoneella pestdan perakkain toisistaan
poikkeavia annoksia, on varien ja lian sekaantuminen estettava esimerkiksi jat-

tamalla tyhjia lokeroita eli pesuyksikoita annosten valiin. (Kivimaki 2001, 46.)

Jatkuvatoimisen pesukoneen perassa on vedenpoistoa varten puristin. Puristin
on mikrobeille hyva kasvualusta, ja siksi puristin on puhdistettava desinfioimalla
sopivin aikavalein. Puristimelta vaatteet kuljetetaan kuljetushihnalla kuivaajiin.
Rumpukuivaajassa pyorivaan rumpuun johdetaan kuumaa ilmaa, joka hoyrys-
taa vaatteissa olevan veden. Kuivaajaa kaytettaessa on tarkeda oikean jaan-
noskosteuden saavuttaminen. Vaatteita ei kannata kuivata liikaa, vain sen ver-
ran kuin jalkikasittely vaatii. Kuivauksen jalkeen pyykki tulisi viimeistella mahdol-
lisimman pian. Seisotettaessa pyykkia pitkdan kasassa vaatteet rypistyvat, ja
kosteiksi jatetyissa tekstiileissa varit saattavat sekoittua. (Kivimaki 2001, 47—
50.)

Pyykin peseminen ja kuivaus Oulun Keskuspesulassa

Pesulassa on kolme vastavirtaperiaatteella toimivaa putkipesukonetta. Pesuko-
neet 1 ja 2 ovat 13-yksikkoisia koneita, joissa tahtiaika on noin 3,5 minuuttia.
Pesusykli on noin 3 minuuttia ja vaihtosykli puoli minuuttia. Pyykki on koneessa
siis yhteensa noin 46 minuuttia. Lisaksi on pesukone 3, jossa on 5 yksikkda.
Pesukoneen pesusykli kestaa noin 6 minuuttia ja vaihtosykli puoli minuuttia.

Koko pesu kestaa noin 33 minuuttia.

Pesukoneesta tulevasta pyykkiannoksesta poistetaan vesi puristamalla. Puristin
tekee annoksesta kakun eli puristetun vaatekasan, joka kuljetetaan kuivuriin
hihnalla. Putkipesukoneille on nelja kuivuria pesukonetta kohden. Kuivurissa
pyykki kuivataan joko taysin kuivaksi tai tehdaan aukilyonti, eli kakku rikotaan ja

pyykkia kuivataan vain hieman, jotta saadaan aikaan haluttu jA&dnndskosteus
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viimeistelya varten. Kuivausajat vaihtelevat tuotteista riippuen. Aukilydtavien
pyykkien kuivausajat ovat noin 1,5 - 3 minuuttia ja tayskuivattavien jopa 45 mi-

nuuttia.

Pesulassa on liséksi viisi yksikkdpesukonetta, joista pienin on kooltaan 6 kiloa
ja suurin 150 kiloa. Yksikkopesukoneilla pestaan sekalaista pyykkia, jota ei voi
tai kannata pestéa putkipesukoneilla. Suurimmat 67 ja 150 kilon yksikkopesuko-
neet ovat lapipesevia koneita. Niille on kaksi kuivuria, joihin pyykki menee kul-
jettimia pitkin. Kuivureista pyykit puretaan altaisiin tai hakkeihin. Altaissa ja ha-
keissa pyykit kuljetetaan jalkikasittelyyn. Pienille yksikkdpesukoneille on kaksi
yksikkokuivuria, jotka lastataan kasin.

3.4 Jalkikasittely

Viimeistelyssa tekstiilit kuivataan ja niista poistetaan rypyt. Talla tavalla tekstiili
saadaan tarkoitustaan vastaavaan kayttokuntoon. Useissa pesuloissa jalkikasit-
telyyn kuluu ty6ajasta ja -maarasté suurin osa. Vaikka osan toiminnoista pystyy
automatisoimaan, vaatii jalkikasittely silti paljon kasity6ta. Esimerkiksi sairaala-
pyjamoiden muuttuminen kankaisista trikoiksi on poistanut mankeloinnin tai
prassayksen, mutta samalla lis&dnnyt k&sityon maaraa trikoiden taiton eli viik-
kauksen takia. Tekstiilien viimeistelytapa valitaan tekstiilin mallin, materiaalin ja

pesulan laitekannan mukaan. (Kivimaki 2001, 64-65.)
3.4.1 Mankelointi ja taitto

Mankelointi suoritetaan yleensa suorille tekstiileille eli esimerkiksi poytaliinoille
ja lakanoille. Mankeloinnissa tekstiilit kuivuvat ja silidvat. Lampdokasittely tuhoaa
myos pienelidita. Mankelilinjaan kuuluu varsinainen mankeli, sy6ttdlaite, taitto-
laite, niputtaja ja kuljetin. Sy6ttolaitteet ovat 1 - 4-asemaisia. Syo6ttd voi tapahtua
mankelin edessa tai kauempana, jolloin tekstiilit siirtyvat rataa pitkin mankeliin.
Taittolaite taittaa tekstiilin sen rakenteen mukaan esimerkiksi kerran pitkittain tai
lisdksi poikittain. Niputtaja kasaa tekstiilit sdatdjen mukaan nippuihin. Nipun
kappalemdaara on sdadettavissa. Kuljetin kuljettaa niput pakkaukseen tai suo-
raan varastoon. Mankelintyylisia koneita ovat myos erilliset taittokoneet eli fro-

teentaittajat. Ne soveltuvat tayskuivattujen froteepyyhkeiden, peitteiden ja mui-
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den vastaavanlaisten tekstiilien kasittelyyn. Taittokoneet nopeuttavat ja keven-
tavat taittotyota. (Kivimaki 2001, 66—70.)

3.4.2 Tunneliviimeistely

Tunneliviimeistelyd kaytetaan herkasti lammoéssa muovautuvien tekstiilien vii-
meistelyyn. Yleensa tunneliviimeistelyn kautta kulkevat sekoitetekstiilit, kuten
tyOvaatteet seka sairaaloiden ja laitosten pitovaatteet. Tunneliviimeistelyyn me-
nevien tekstiilien jddnnéskosteus on noin 20 - 40 %, eli ne tulevat tunnelille joko
suoraan pesukoneelta tai aukilyontikuivaajalta. Tunneliin menevét vaatteet ri-
pustetaan henkariin, ja sy6ttajan painalluksesta henkari siirtyy kuljetinkiskoille.
Tunnelissa tekstiileihin johdetaan hoéyrya seka kuumaa ilmaa, joka kuivattaa
tekstiilin. Jaahdytysvaihe kiinnittda aikaisemmissa vaiheissa saadun sileyden
tekstiileihin. Viimeistellyt vaatteet palautetaan asiakkaille henkareissa tai taitet-

tuna joko automaattisesti tai kasin. (Kivimaki 2001, 72.)
3.4.3 Muita viimeistelytapoja

Tekstiileja voidaan viimeistella myds silittamalla ja hoyryttamalla. Lisaksi joitakin
vaatteita saatetaan joutua prassaamaan. (Kivimaki 2001, 74-77.) Nama vii-
meistelytavat ovat kuitenkin vahan kaytettyja Oulun Keskuspesulassa, ja siksi
naiden tapojen esitteleminen jatetaan lyhyeksi.

Jalkikasittely Oulun Keskuspesulassa
Pesulassa on jalkikasittelya varten kolme mankelilinjaa, kolme taittokonetta ja
tunnelilinja. Pyykkia viikataan myos kasin. Liséksi pesulassa on ompelimo teks-

tiilien korjausta varten.

Mankelilinja 1 on kaytéssa enimmakseen lakanoita varten. Linjalla voi olla jopa
nelja syottajaa kerralla. Linjalla ajetaan yleensa koko ajan. Mankelilinjat 2 ja 3
ovat kaytossa muille mankeloitaville tuotteille. Esimerkiksi mankelilinja 3:lla vii-
meistellaan yleensa pienta tavaraa. Taittokoneilla viimeistelladn esimerkiksi

pyyhkeita.

Tunnelilinjalla viimeistellaan esimerkiksi tydpukuja. Linjalla on viisi syottbase-

maa, joissa tekstiilit asetetaan ratalinjalle sopiviin henkareihin pyykkialtaista ja
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-hakeista. Syottbasemilla on sy6ttdjille kosketusnaytot, joiden avulla jokainen
syotetty tekstiili kirjataan tuotannonohjausjarjestelméaan. Tunnelilinjalla pysty-

taan viimeistelemaan keskimaarin 7 000 tekstiilikappaletta paivavuoron aikana.
3.5 Pyykin pakkaus ja l&ahettdminen

Jalkikasittelysta valmistuttua pyykki pakataan suoraan lahetykseen tai valivaras-
toidaan. Rullakoihin, laatikoihin tai muovipusseihin pakataan yleensa taitetut
tekstiilit ja esimerkiksi lakanat. Henkareissa toimitettavat tekstiilit suojataan
muovilla ja kuljetetaan rekkitangoissa tai rullakoissa. Rullakot suojataan esimer-

kiksi pestavilla kangashupuilla. (Kiviméaki 2001, 78.)

Pyykin pakkaus ja lahettaminen Oulun Keskuspesulassa

Oulun Keskuspesulassa osa tekstiileista kuljetetaan jalkikasittelyn jalkeen lapi-
virtaustyyliseen korkeavarastoon. Esimerkiksi petivaatteet kuljetetaan paleteille
pinottuna kuljettimilla korkeavarastoon. Henkil6tekstiileja varastoidaan korkea-
varastoon laatikoissa. Lahettamon puolella korkeavarastossa on ottoasemat,

joista tekstiileitd noudetaan pakkaukseen.

Tunneliviimeistellyt tekstiilit kulkevat tunnelista ratalinjaa pitkin ylos valivaras-
toon. Varastosta tekstiileja kutsutaan taittokoneelle tai k&siviikkkaukseen tarpeen
mukaan. Tekstiileitd varastoidaan myds pystysuuntaiseen karusellivarastoon ja

peltisiin varastohyllyihin.

Tekstiilit pakataan useimmiten rullakoihin, jotka suojataan lisdksi kangashupuil-
la. Puvuille on my@s tankorullakoita, joihin pukuja voidaan pakata henkareissa.
Rullakoilla tekstiileitd on helppo kuljettaa asiakkaille. Oulun yliopistollisen sai-

raalan pyykki pakataan sairaalan kayttamiin rullakoihin, jotka sairaalan henkilo-

kunta noutaa rullakoiden siirtoon kaytettavilla ajoneuvoilla.
3.6 Oulun Keskuspesulan toiminnanohjausjarjestelmat

Oulun Keskuspesulassa tuotantoa, tilauksia ja myyntia ohjataan erilaisilla oh-
jelmilla. Tuotannonohjausjarjestelmana on Control Express. Control Expressilla
seurataan ja ohjataan pyykkisékkien ja tekstiileiden kulkua tuotannossa. Ohjel-

malla nahdaan esimerkiksi pyykkisakkien maarat ja painot seka sékkien sisal-
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tamat tekstiilit sdkkiradoilla. Ohjelmasta ndhdaan myds tekstiilinimikkeiden maa-
rat tunneliviimeistelyn jalkeisesta vélivarastosta ja korkeavarastossa olevien
valmiiden nimikkeiden paletti- ja laatikkomaarat, seka lajittelussa olevat pyyk-
kiannokset. Kuvassa 2 on esimerkki Control Expressin pesukoneiden ohjausna-
kymasta. Kuvan kaappaushetkelld pesukoneessa 1 oli juuri tapahtunut tukos,

jonka takia pesukoneen loppupaéan pesuyksikot ovat tyhjia.
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KUVA 2. Pesukoneiden ohjausnakyma Control Expressissa

Control Expressista saa lisaksi nakyville erilaista tilastotietoa, kuten pestyjen ja
lajiteltujen sakkien mé&aréat ja tunnelivimeistelyyn syotettyjen ja sen valivarastos-
ta viikkkaukseen kutsuttujen henkarien méaarat. Ohjelma ei kuitenkaan nayta
esimerkiksi jalkikasittelyn tyopisteiden tydjonoja ja tyopisteilla kasittelyssa olevia
pyykkierid. Esimerkiksi mankeleille k&siteltavaksi otettavat pyykkiannokset las-
ketaan sakkiradoilta altaisiin, jolloin annokset eivat endd nay ohjelmassa. An-

noksia saattaa olla useita altaallisia, joten tuotannossa voi olla paljon kesken-
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eraista tyota, joka ei ndy ohjelmassa. Kun pyykki on kasitelty, se palautuu oh-

jelman seurantaan esimerkiksi palettivarastoon syttettaessa.

Tilauksia, myyntia ja laskutusta kasitellaan ohjelmilla TK-pesu, TK-netti, TK-
vaate ja Vaatenetti. TK-netti on web-pohjainen tilausjarjestelmé pesulan vuokra-
tekstiilien tilaukseen. TK-pesulla tehdaan esimerkiksi lahetteet vuokratekstiileis-
ta ja laskut. Tuotannon puolella lukuisat eri nimikkeet kulkevat sekaisin noin 60
pesulajitelmassa. TK-sarjan ohjelmissa ja Vaatenetissa kaikille nimikkeille on

omat yksil6lliset koodinsa.

TK-vaate on pelkastaén sirullisille vaatteille tarkoitettu yllapito- ja kayttéohjelma.
Ohjelmalla seurataan vaatteiden kulkua, ja tehdaan toimitukset ja tullaukset.
Ohjelmasta saa myos raportteja sirullisten tekstiileiden kaytosta. Lisaksi ohjel-
massa on tyévaaterekisteri sirullisten vaatteiden merkkaukseen. Vaatenetti on
web-pohjainen jarjestelma, jolla asiakas ja pesula voi kommunikoida keske-
naan. Vaatenetilla asiakas pystyy myos esimerkiksi tilaamaan uusia sirullisia
tyOvaatteita kayttoonsa, vaihtamaan tydvaatteiden kokoja ja ilmoittamaan vaat-

teiden kaytosta poistamisista.

Pesulassa on lisaksi tuotannonsuunnittelu- ja ajoitusohjelma Planning Efficiency
System. Ohjelman tarkoituksena on suunnitella ja ajoittaa pesut seka viimeiste-
Iyt tilauskannan ja varastoissa valmiina olevien tekstiilimaarien mukaan. Ohjel-
maa ei kuitenkaan ole koskaan otettu onnistuneesti kaytt6on. Kayttoéonottami-
sen esteena on ollut tuotantopéaallikon mukaan esimerkiksi ajoittaiset puutteet
pestavan pyykin maarissa joillakin nimikkeilla. Ohjelma on siis laatinut toteutta-
miskelvottomia tuotantosuunnitelmia, joissa on pitkahkoja sarjoja tiettyja tuottei-
ta. Koska pyykkia saapuu pesulaan pitkin paivaa, on mahdotonta pesta tiettya

pesulajitelmaa koko paivan tarpeen verran esimerkiksi heti aamusta.
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4 NYKYTILA-ANALYYSI

Tuotannon kehittamiskohteita ja ongelmia selvitettiin tekemalla nykytila-
analyysi. Analyysi koostui muun muassa ABC-analyysista, tyontekijéiden haas-

tatteluista ja tutustumisesta tuotannon toimintaan.
4.1 ABC-analyysi

ABC-analyysit tehtiin koko viime vuoden myydyista tuotteista ja taman vuoden
tammi- seka helmikuussa pestyista pesulajitelmista. Pestyjen lajitelmien ABC-
analyysista saatiin selville volyymiltaan suurimmat pesulajitelmat. Myytyjen tuot-
teiden analyyseista saatiin selville seké kappale- etta euromaaraisesti myy-
dyimmat tuotteet. Pesulajitelmien analyysista huomattiin, etta puolet pesuista
tulee vain noin 16 prosentista lajitelmanimikkeista. Euromaéaraisesta myynnista
70 prosenttia tulee noin 7 prosentista kaikista myytavista nimikkeista. Kappale-
maaraista myyntia tarkasteltuna 70 prosenttia myynnista tulee vain noin viidesta

prosentista tuotteista. ABC-analyysit ovat tarkasteltavissa liitteista.
4.2 Tyontekijoiden haastattelut

Tyon yhteydessa kyseltiin henkildstolta heidan mielipiteitddn tuotannon suju-
vuudesta ja mahdollisista ongelmista. Likaisella puolella eli lajittelu- ja pesupuo-
lella ongelmana ovat muun muassa pyykkisakkien jumiutumiset ratalinjoille. Mi-
kali sakki jumiutuu, se joudutaan irrottamaan joko itse esimerkiksi alumiinisella
kepilla tai kutsumaan laitosmies paikalle. Alumiinikeppia joudutaan toisinaan
kayttamaan sakkien ohjailuun muissakin tapauksissa ja sen kaytto rasittaa esi-
merkiksi selkda ja hartioita. Sakkien ohjailu ja jumiutumiset aiheuttavat myos

turhaa tyota ja hidastavat tuotannollista tyota.

Likaisella puolella on toisinaan ongelmana myds tilaustarpeen mukaisesti pes-
tavan pyykin puute. Talldin joudutaan peseméén valiin jotain muuta pyykkia,
jolle ei valttamaétta viela ole pesutarvetta, jotta pesuprosessi ei keskeytyisi. Li-
saksi ongelmana on pesukoneen kiertoveden poistotulpan kayttd. Varillisen
pyykin pesun jalkeen kiertovesi tulisi poistaa kierrosta avaamalla tulppa, jotta
vesi ei palautuisi kiertoon esimerkiksi pestessa valkopyykkia. Taméa on puhtaan
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puolen tydntekijoiden vastuulla, koska tulppa sijaitsee pesukoneen puhtaalla
puolella. Tulpan avaaminen saattaa joskus unohtua, ja vesi palautuu talléin kier-

toon aiheuttaen ongelmia pesussa.

Jalkikasittelypuolella mankeli 1:l1a ongelmina ovat muun muassa mankelin ju-
miutumiset. Jumiutumiset aiheuttavat toistuvia lyhyita katkoja tyohon. Lisaksi
mankeleiden ohjelmissa on tyontekijoiden mukaan ongelmia. Eri tuotteiden oh-
jelmiin on tehty aikojen saatossa erilaisia pienia saatoja, joita ei valttamatta ole
dokumentoitu mihinkaan. Pesujarjestyksessa on ongelmana liikkapeseminen, eli
pestaan joitakin tuotteita yli tarpeen tai liian aikaisin. Lisdksi pesukoneiden kui-
vureissa on toistuvana ongelmana hairiot. Kuivureilta tulee hairidilmoituksia, ja
ne joudutaan kuittaamaan joko itse tai soittamalla laitosmies paikalle. Kuivureis-
sa esiintyy myos tukoksia, joita joudutaan purkamaan. Mankeli 3:lla ongelmana
ovat loysat hihnat, jotka pitaisi vaihtaa. Loysat hihnat aiheuttavat jumiutumisia

mankelilla.

Tunneliviimeistelyssa ongelmina ovat tyontekijoiden mukaan esimerkiksi tunne-
lin tukokset ja hoyrysy6ton katkokset. Molemmat aiheuttavat tuotantoseisokkeja
tunneliviimeistelyyn. Tunnelin syottdasemilla on haittana henkarien lukitus-
ongelmat. Lukituksen ongelmat aiheuttavat toisinaan henkarien lentelya tyon-
tekijoiden paalle, mika saattaa aiheuttaa mustelmia jalkoihin. Myos tekstiilien
tunnisteiden lukijoissa on ajoittain ongelmia, silla lukija ei aina lue koodia onnis-
tuneesti. Pesujarjestyksen ongelmat tulivat esille myds tunnelialueella. Alueella
on valilla suuria méaria tyhjia koreja ja altaita aiheuttaen alueelle ahtautta. Valil-

l& kaikki ovat kuitenkin kaytossa ja altaista voi olla jopa pulaa.

Kasiviikkauksessa ongelmana on tydnjohdon mukaan ajoittainen tyéjarjestyk-
sen puute. Valilla tydntekijat eivat tieda, mitd pitaisi viikata ja missa jarjestyk-
sessa. Prioriteettisddnnoissa ja tydohjeistuksessa on siis pienia puutteita. Joita-
kin saantoja viikkaukseen on olemassa paivatasolla esimerkiksi kuljetusten ai-
kataulujen mukaisesti. Kasiviikkauksen ohjeistukseen tulisi kiinnittda huomiota.

Ohjeistus on kylla olemassa osittain ja on annettu yleensé suullisesti.

Kasiviikkauksessa ongelmana ovat myos pyjamat. Pyjamoilla on suuri menekki,

eik& niita aina ehditd viikata ajoissa, joten pakkausvaiheessa tavaraa ei ole riit-
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tavasti. Talloin pakkaajan taytyy menné viikkkaamaan avuksi, jotta asiakkaan
toimitusera saadaan pakattua tayteen ajoissa. Pyjamoiden ongelmat ulottuvat
jopa pesuun asti. Pyjamoiden pesueran koko on 50 kiloa, mutta valilla pestaan
vajaita erid ja tuodaan annos valittomasti pesun jalkeen viikkaukseen, jotta saa-
daan toimituserat tayteen. Tyonjohdon mukaan pyjamat ovat pesulan yksi oste-
tuimpia tekstiilityyppeja ja eika niita silti ole riittavasti.

4.3 Jalkikasittelyn seurannat

Jalkikasittelyalueille suoritettiin seuranta muutaman paivan ajan. Seurannan
avulla saatiin selville esimerkiksi keskimaaraisia lapimenoaikoja eri pesulajitel-
mille. Erityisen huomion kohteena olivat ABC-analyysista selville saadut suu-
rimpien pesuvolyymien lajitelmat. Seurannasta saatiin selville myos lajitelmien
vaihtoaikoja mankelialueilla, erilaisten katkoksien maarat, koneiden kayttdaste-

esimerkkeja ja esiintyneitd ongelmia.

Mankeli 1:11& selkeana ongelmana olivat jokapéaivaiset ja toistuvat lyhyet katkok-
set. Kuvasta 3 nahdaan, etta katkosten pituudet olivat enimmakseen aikavalilla
1 - 10 minuuttia. Kolmena paivana mankelin kayttdaste oli noin 70 prosenttia ja
yhtena paivana jopa 92 prosenttia. Seurantajaksolla mankeli 1:l1& kasiteltiin pai-
vittain keskimaarin 46 sakkia pyykki&, huonoimman arvon ollessa 34 sakkia ja

parhaan 60 sakkia.

Mankeli 1:n katkokset ja hairiot
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KUVA 3. Yhteenveto mankeli 1:n katkosmaarista seurantajakson aikana
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Mankeleilla 2 ja 3 katkoja ei esiintynyt huomattavia maaria. Niiden kayttdasteet
olivat kuitenkin huomattavan alhaiset. Mankeli 2:lla keskimaarainen kayttbaste
seurantajakson aikana oli noin 33 prosenttia. Alhaisin arvo oli 22 prosenttia ja
korkein 53 prosenttia. Mankeli 3:lla keskimaarainen kayttdaste oli noin 30 pro-
senttia. Alhaisin arvo oli 6 prosenttia ja korkein 51 prosenttia. Kayttdasteet kai-
killa mankeleilla on laskettu todellisen ty6paivan pituuden suhteen. Mikali man-
kelilla oli ajettu myds iltavuoron aikana, on tydpdaivan pituutena kaytetty 12 tun-
tia. Jos mankelia oli kaytetty pelkastaan paivavuoron aikana, on tyépaivan pi-
tuus ollut 8 tuntia. Mankeleilla 2 ja 3 ajettiin seurantajakson aikana pelkastaan

paivavuorojen aikana. Mankeli 1 oli kaytdssa myos iltavuorojen aikana.
4.4 Reklamaatiot

Pesulassa pidetaan kirjaa asiakkaiden reklamaatioista. Viime vuonna kirjattiin
yhteensa 168 reklamaatiota ja naiden takia maksettiin noin 5 700 euroa kor-
vauksia. Reklamaatioiden maara voi olla hieman suurempikin, koska kaikkia
pienia huomautuksia ei valttamatta kirjata reklamaatioihin. Tallaisia huomautuk-
sia voivat olla esimerkiksi puhelimella tehdyt ilmoitukset vajaista toimituksista.
Kuvasta 4 huomataan, etté viime vuonna eniten reklamaatioita tuli asiakkaan
omissa tekstiileissé havaituista poikkeamista. Tutkittaessa kirjattuja reklamaa-
tioita huomattiin, ettd iso osa naista reklamaatioista johtui mustekynan aiheut-

tamista tahroista ja sotkeentumisista.
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KUVA 4. Vuonna 2012 kirjatut reklamaatiot
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Kuluvan vuoden ensimmaisella neljanneksella reklamaatioissa on havaittavissa
samankaltaista suuntausta kuin viime vuonna. Kuvasta 5 ndhdaan, etta esimer-
kiksi asiakkaiden omista tekstiileista kirjattuja reklamaatioita on suhteellisesti
jopa enemman kuin viime vuonna. Mikali reklamaatioita tulee koko vuonna sa-
maan tahtiin, on taman vuoden saldo noin 4 * 37 = 148 reklamaatiota pelkas-
ta&n asiakkaiden omista tekstiileista. Ensimmaisen vuosineljanneksen aikana

on kirjattu yhteensa 73 reklamaatioita, joka on lahes puolet koko viime vuoden

reklamaatiomaéarasta.
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KUVA 5. Vuoden 2013 ensimmaiselld neljanneksella kirjatut reklamaatiot

Mustekynien aiheuttamat ongelmat on huomattu pesulassa. Lajittelussa on ko-
keiltu kayttaa valopoytaad kynien tunnistamiseksi pyykin seasta. Valopoytatarkis-
tus on kuitenkin hidasta ja aiheuttaa mahdollisesti jopa enemman kuluja kuin
reklamaatioista johtuneet korvaukset. Lajittelussa pyritddn kuitenkin aina pois-
tamaan kynat pyykin seasta, mikali mahdollista. Liséksi asiakkaita on tiedotettu
asiasta, ja heidan pitéisi poistaa kynat pyykin seasta ennen sen toimittamista
pesulaan. Mustesotkeentumiset aiheuttavat kuitenkin usein lisakuluja niin asia-
kaskorvauksina kuin valillisesti lis&dpesujen, tahrojen poiston ja muun lisakasitte-
lyn takia. Taméan takia todelliset reklamaatiokulut ovat pelkkia korvauksia suu-

remmat.
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4.5 Korkeavaraston vajaakaytto

Pesulan tuotantopéaallikkd ehdotti, ettd osa valmiiden tekstiileiden korkeavaras-
tosta lahettamon vieresta purettaisiin. Korkeavarastossa on paljon kayttamaton-
ta tilaa, ja purkamalla kuvassa 6 nakyva osa saataisiin lisaa tilaa tuotantoon.
Korkeavarasto sijaitsee mankeleiden ja taittokoneiden takana, joten purkamalla
osa varastosta olisi mahdollista jatkaa taittokoneilta tulevia kuljettimia lahetta-
maoon asti. Talla hetkelld taittokoneilta tulevat tuotteet pakataan kuljettimilta tai
suoraan koneilta rullakoihin, jotka kuljetetaan lahettamoon. Vaihtoehtoina ovat
lisaksi tilan kayttaminen esimerkiksi kasiviikkaukseen tai kerailyrullakoiden va-
rastoimiseen. Korkeavaraston edessa lahettamon puolella olevat palettien ja

laatikoiden ottoasemat jouduttaisiin sailyttamaan, jotta kaikkien nimikkeiden pa-

leteille ja laatikoille olisi riittavasti ottopaikkoja.

KUVA 6. Purettava korkeavaraston osa
4.6 Pestavan pyykin puute

Pesussa ja lajittelussa ongelmana on tilaustarpeen mukaisen pyykin puute. Li-
kaisen pyykin varastossa ei siis aina ole pyykkia, jota on tilattu ja jota pitéisi
pestd. Taman takia joudutaan pesemaan pesuprosessin jatkumisen vuoksi pal-

jon myds muuta pyykkia, jota on valmiina jo varastossa ja jolle ei ole viela pesu-
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tarvetta. Tyonjohdon mukaan asiakkaat tilaavat toisinaan varalta yli tarpeen
tekstiileitd, minka takia tekstiileita ei ole tarpeeksi kierrossa. Asiakkaille tehdaan
joskus varastoinventaariot, jolloin tekstiileita palautuu pesulaan suuria maaria.
Talloin pyykkia riittaéa hetken aikaa mutta tilanne palautuu ennalleen ajan

kuluessa.
4.7 Muita huomioita tuotannosta

Tuotantotilojen erdéana ongelmana on huomattava ahtaus. Rullakoita, pyykkial-
taita ja -koreja on suuria maaria. Taman takia pyykin kuljettaminen lattiatasolla
on valilla vaikeaa. Viikkaus- ja lahettamoalueella rullakoiden maéara on vahenty-
nyt pesulan hankittua l&ahettdmoon karusellivaraston. Varastoon mahtuu noin 80
rullakon tekstiilit. Alueella on kuitenkin vield suuria maaria rullakoita ja peltisia

varastohyllyja.

Myds aikaisemmin mainitut pesujarjestyksen ongelmat esiintyvat toistuvasti
monessa paikassa. Puhtaan puolen sakkiradoilla saattaa pitkaan olla pestyja,
mutta viimeisteleméattomia tuotteita odottamassa toimitustarvetta. Pitkdan sakis-
sa oleva pyykki voi ryppyyntya vaikeuttaen jalkikasittelya. Kostealla pyykilla
saattaa esiintya myo6s hajuongelmia ja varien sekoittumisia pitkén seisottamisen

jalkeen.

Mankelien ja taittokoneiden laheisyydessa joudutaan joskus laskemaan sakki-
tavaraa radoilta altaisiin, jotta saataisiin kiireellisia tuotteita viimeistelyyn radalla
kauempana olevien sakkien joukosta. Kiireettomat tekstiilit jaavat siten altaisiin
odottamaan vuoroaan. Altaisiin purkaminen aiheuttaa lisaa ahtautta mankelei-

den ja taittokoneiden alueelle.

Tuotantoon on varastoitu myos paljon tekstiileita, jotka eivat ole asiakaskierros-
sa. Esimerkiksi peittoja on varastoitu useaan rullakkoon ympari tuotantotiloja.
Pesukoneiden kuivurien alla peittorullakoita on pari kappaletta, jotka nakyvat
kuvassa 7. Kuivurien laheisyydessa huputetut rullakot polyyntyvat ja osa tuot-

teista joudutaan pesemé&an uudestaan, mikali ne otetaan kayttoon.
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KUVA 7. Peittoja varastoituna rullakoihin kuivurin alle

Lahettdmoalueella peittorullakoita on useita kappaleita. Rullakot nakyvat kuvas-
sa 8. Yhteensa tuotantotiloissa on noin 15 peittorullakkoa, joista useimmissa on
viikattuja ja parissa viikkkaamattomia peittoja. Yhteen rullakkoon mahtuu keski-
maarin 50 - 60 peittoa, joten ylimaaraisia peittoja saattaa olla jopa lahes 1 000

kappaletta.
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KUVA 8. Peittoja varastoituna rullakoihin lahettamdalueella
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Viallisia, ompelimossa korjattavia pyjamoita tuotantotiloihin on varastoituna 8
rullakkoa. Ylimaaraisia ideaalisiteita on 5 rullakkoa. Naiden lisaksi myos tyynyja
ja housuja on varastoitu tuotantoon erilaisiin pakkauksiin. Osa tyynyista on pa-

kattu pahvilaatikoihin ja kayttamattémia housuja on ainakin 3 rullakkoa. Tyyny-

laatikoita ja muuta sekalaista tavaraa nakyy kuvassa 9.

KUVA 9. Tyynyja, tyhjia laatikoita ja muuta sekalaista tavaraa varastoituna

lahettamoalueelle

Kasiviikkauksessa ongelmana on pyjamoiden vaatima suuri henkilotyomaara.
Pyjamoiden menekki on keskimaarin 2 200 kappaletta paivassa. Pyjamat viika-
taan kaikki k&sin. Yksi henkilo viikkaa keskimaarin yhden pesuannoksen, el
noin 200 kappaletta tunnissa. Pyjamoita on yritetty viikata myos taittokoneilla,

mutta konetaitossa ongelmana oli pyjamoiden liukas materiaali ja napit.

Tyonjohto seuraa pesulan toimintaa ja laatii erilaisista tuotantoarvoista jatkuvaa
tehoraporttia. Tyontekijoille tuotannon tehokkuudesta ei ole jarjestetty tiedotus-
ta. Tuotantoon olisi hyva kehittaa mittareita, jotka paivitettaisiin esimerkiksi viik-
kotasolla ja joista tiedotettaisiin yleisesti. Seurattavia mittareita voisi olla esi-
merkiksi pestyn pyykin maara, toimitettujen tekstiilien maara ja reklamaatioiden
maara. Talla tavalla myos tyontekijat pystyisivat seuraamaan tuotannon tehok-

kuutta ja saisivat ajantasaista palautetta tuotannon toiminnasta.
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Pesujarjestyksen ongelmat ja pestavan pyykin puute huomataan myads tekstiili-
en toimitusvarmuustilastoista. Joillakin tuotteilla toimitusvarmuus saattaa olla
toisinaan 60 - 70 prosenttia. Useilla tuotteilla paastaan kuitenkin yli 95 prosent-

tiin.

Pestavan pyykin puutteen ja pesujarjestyksen aiheuttamia materiaalipuutteita
esiintyy myds viimeistelytunnelilla. Lisaksi tunneliin putoaa tai jumiutuu paivittain
tekstiileitd, joita joudutaan poistamaan. Poistetut tekstiilit taytyy pesta uudelleen.
Kuvassa 10 on yhteenveto tunnelin seurantavihkoon marraskuun 2012 ja maa-
liskuun 2013 valilla kirjatuista hairidista. Kaikkia hairioita, kuten lyhyita tukoksia,
ei kuitenkaan aina kirjata vihkoon, joten todelliset maarat voivat olla suuremmat.
Tilastoista kuitenkin huomataan, etta suurin ongelman aiheuttaja on materiaali-

puutteet.

Tunnelin hairiot 1.11.2012 - 31.3.2013
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Eitavaraa  Muuvika Ei henkareita Hoyry poikki Viikkauskone  Tukos
jumissa

KUVA 10. Tunnelin seurantavihkoon kirjatut hairiot 1.11.2012 - 31.3.2013
4.8 Yhteenveto ongelmista

Tuotannon ongelmanaiheuttajia on keratty yhteenvedoksi seuraavaan kalan-
ruotokaavioon kuvassa 11. Maarallisesti eniten kehitettdvaa on tuotantomene-
telmissa ja laitteissa. Suurimpana yksittaisen&d ongelmana koko tuotannon kan-
nalta on pesujarjestyksen ongelmat. Ajoittainen lilkkapeseminen aiheuttaa jalki-
kasittelyyn ahtautta ja suuria maaria keskeneraista tyota. Toisaalta jalkikasitte-

lyssa on valilla myos puute tietyista nimikkeista.
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KUVA 11. Kalanruotokaavio ilmenneista ongelmista

Tybnjohdon n&dkemys tuotannon sujuvuuden osalta on, ettei materiaalivirrassa
ole tarpeeksi tasaisuutta. Esimerkiksi perjantaisin on usein vahan pestavaa,
silla suurin osa pestavasta pyykista toimitetaan pesulaan alkuviikosta. Alkuviik-
ko on kiireinen myds toimitusten takia, silla viikonloppujen jalkeen esimerkiksi
sairaala tarvitsee paljon puhtaita tekstiileja. Esimerkkind vahaisesta pesumaa-
rasta viikon lopulla on viikon 16 perjantai, jolloin putkipesukone 1:1la pestiin vain
noin 2 000 kiloa pyykkia. Yleensa putkipesukoneilla pestaan paivassa konetta
kohden 3 000 - 4 500 kiloa. Maksimimé&ara 8 tunnin vuorolla esimerkiksi isoim-
milla 50 kilon pesuerilla 13-yksikkaisilla koneilla on noin 7 000 kiloa. Koska pe-
suerien koko kuitenkin vaihtelee 30 - 50 kilon vélill&4, ei maksimia saavuteta

koskaan. Kilomaaraa tarkeampi onkin pestyjen annosten eli sakkien maara.
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5 KEHITYSEHDOTUKSET

Huomattava hidaste tuotannossa on pesujarjestyksen aiheuttamat ongelmat.
Pesulassa tdhan on yritetty puuttua esimerkiksi hankkimalla tuotannonsuunnit-
telu- ja ajoitusohjelma Planning Efficiency System. Tuotanto-ongelmat eivat kui-
tenkaan ratkenneet ohjelman avulla. Ohjelman laatimat tuotantosuunnitelmat
olivat lahinna karkeasuunnitelmia, koska suunnitelmat eivat paivittyneet auto-
maattisesti paivan aikana varastotilanteiden muuttuessa. Lisdksi muutamat tuo-
tannon sujuvuutta vaikeuttaneista asioista eivat olleet kyseisen ohjelman avulla

ratkottavia.
5.1 Korkeavaraston osittainen purkaminen

Purkamalla osa vajaakaytolla olevasta korkeavarastosta tuotantoon saataisiin
lisda lattiatilaa noin 40 neliotd. Vaikka pinta-ala ei ole suuri, voitaisiin tila kayttaa
esimerkiksi kasiviikkauksen kerailyrullakoiden sailyttamiseen, jolloin ahtaalle
kasiviikkausalueelle saataisiin valjyytta. Talloin myos pyykkialtaiden ja rullakoi-
den kuljettaminen alueella helpottuisi. Rullakoiden sailyttdmisen lisaksi tilaa voi-
taisiin hyddyntaa jatkamalla taittokoneiden kuljetinta lahemmas |ahettamoa, jol-
loin taittokoneilta valmistuneita tekstiileja ei valttamatta tarvitsisi lastata rullakoi-
hin lahettdmo6n kuljettamista varten. Kuvassa 12 nahdaan layout-vaihtoehto,
jossa kuljetinta on jatkettu ja sen viereen sijoitettu kasiviikkauksessa kaytettavia

rullakoita.
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KUVA 12. Layout-vaihtoehto, jossa taittokoneiden kuljetinta jatkettaisiin

Kuvassa 13 néahd&én vaihtoehto, jossa kuljetinta ei ole jatkettu vaan tila on kay-
tetty pelkastaan rullakoiden sailyttamiseen. Jarjestamalla rullakot kuvan vaihto-
ehdon mukaisesti tilaan saataisiin 40 rullakkoa. Kaytavien péaista ei kuitenkaan

paasisi toisiin kaytaviin.

KUVA 13. Layout-vaihtoehto, jossa tilaan saataisiin 40 rullakkoa
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Kuvassa 14 nahdaan toinen vaihtoehto, jossa kuljetinta ei ole jatkettu. Talla ta-
valla tilaan saataisiin 42 rullakkoa. Tassa vaihtoehdossa myds kaytavien paasta

paasisi toisille kaytaville.

IR

[ [

KUVA 14. Layout-vaihtoehto, jossa tilaan saataisiin 42 rullakkoa
5.2 Tuotantomaarien tasaaminen

Ajoittaiset materiaalipuutteet ja -ylimaarat viimeistelyssa ja pesussa voitaisiin
yrittad ehkaista esimerkiksi tasaamalla viikoittaisia tuotantomaaria kaikille vii-
konpaiville heijunka-periaatteen mukaisesti. Heijunka on tuotannon tasoittamis-
ta seka volyymin ettd tuotevalikoiman suhteen. Heijunkan mukaisesti tuotteita ei
valmisteta asiakaskysynnan todellisen kulun mukaan, joka voi heilahdella ylos
ja alas, vaan otetaan yhden jakson kaikki tilaukset ja tasapainotetaan ne niin,
ettd joka paiva tehddan sama maara ja valikoima. Tuotannon kdynnistdminen ja
keskeyttaminen, ylikaytto ja sen jalkeen alikayttd, on ongelma, koska se ei so-
vellu laadun, tyon standardoinnin, tuottavuuden tai jatkuvan parantamisen kehit-
tamiseen. Taiichi Ohno selitti tdman nain: "Hitaampi, mutta johdonmukainen
kilpikonna aiheuttaa vahemman hukkaa ja on paljon toivottavampi vaihtoehto
kuin vikkel& janis, joka rynnii eteenpain ja pysahtyy satunnaisesti torkuille. - -."
(Liker 2006, 115-116.)
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Talla hetkella alkuviikosta pestaan enemman pyykkié kuin loppuviikosta. Tieto-
jarjestelmia tutkimalla saadaan selville nimikkeiden keskimaaraiset paiva-
menekit. Taulukossa 1 on pestyjen tuotteiden ABC-analyysista selville saatujen
kymmenen suurimman nimikkeen péaivatarpeet seka sakki- etta kappalemaari-
na. Paivatarpeet on laskettu koko viime vuoden myyntimaarista, jotka on jaettu
viime vuoden tyopaivien maaralla. Lisaksi on laskettu tekstiilikappaleiden tarve-
aika paivamenekista 8 tunnin tyopaivélle, josta on vahennetty kahvi- ja ruoka-

tauot.

Ty6pukujen tarvemaarat ovat suuntaa-antavia, silla joitakin myyntinimikkeita voi
olla molemmissa tyopukujen pesulajitelmissa. Pesujen historiatietoja katsoessa
on myds huomattavissa, ettd molempien pesulajitelmien pesumaarat ovat
yleensa melkein samat, joten karkea arvio tarvemaarista saadaan jakamalla
myytyjen nimikkeiden méaarat molemmille pesulajitelmille tasan. Myyntinimikkei-
den yhdistyminen pesulajitelmissa aiheuttaa samalla tavalla pienid ongelmia
myo6s muiden pesulajitelmien menekkien laskemisessa. Pesulan omista tekstii-
leistd menekki on helppo laskea tydpukuja lukuun ottamatta, silla tietyissa pesu-
lajitelmissa pestaan yleensa vain tiettyja myyntinimikkeitd. Koska pesulan teks-
tileja pestaan maarallisesti eniten, eivéat asiakkaiden omat tekstiilit kuitenkaan

aiheuta suuria heittoja tarvemaarissa suuntaan tai toiseen.

TAULUKKO 1. Paivatarpeet volyymiltaan suurimmille pesulajitelmille

Pesulajitelma Tarve, sikkeja Tarve, kpl Tarveaika, s
Pussilakana 25,1 1100 23
Sininen lakana 13 1050 24
Sininen tyopuku ja minttu housu 16,2 2800 9
Kylpypyyhe 6 1350 19
Sininen tyopuku ja minttu jakku 16,2 2800 9
Vuodesuoja 14,4 1050 24
Froteepeite 15,4 550 46
Pyjama 10,8 2150 12
Peitot 7,9 200 128
Poikkilakana 8 800 32
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Tarvetaulukosta huomataan, ettéa esimerkiksi peittojen tarve paivassa on vain
noin 200 kappaletta. Nykytila-analyysissa todettiin, etta varapeittoja on tuotan-
toon varastoituna useita satoja kappaleita. Taman lisdksi peittoja on asiakas-

kierrossa suuria maaria.

Tarvetaulukon menekkimaarien perusteella voitaisiin maaritella ylarajat paivit-
taisille pesumaarille. Talla tavalla saataisiin pienennettya paivittaista tyon maa-
raa ja varsinkin ylituotannon maaraa. Samalla saataisiin myos tasattua tuotan-
tomaaria viikon jokaiselle paivalle, jotta myds loppuviikosta olisi sekd pestavaa
ettd vimeisteltdvaa. Rajoittamalla paivittaisia pesumaaria olisi todennékaista,
ettd osaa putkipesukoneista kaytettaisiin paivittain vain muutaman tunnin ajan.
Jos pesukoneita kaytettaisiin kuitenkin taydella teholla yhtajaksoisesti ilman pe-
suprosessin hidastumista ja kone sammutettaisiin tarvittavan kayton jalkeen,

saastyisi vettd, pesuaineita, sdhkoda ja hoyrya.
5.3 Tuotantotilojen siistiminen

Tuotantotiloista 16ytyneet ylimaaraiset tavarat, kuten kayttamattémat peitot ja
muut tekstiilit olisi hyva varastoida johonkin muualle, pois tuotannon laheisyy-
desta. Kasiviikkauksen ja lahettamon alueella voisi testata 5S-menetelmén mu-
kaista siistimista ja organisointia. Varsinkin erilaisille rullakoille olisi hyva merka-
ta lattiaan omat paikat. Talla tavalla saataisiin aikaan myos visuaalista ohjausta,
jolloin mankelien ja kasiviikkauksen tyontekijat tietaisivat nopealla vilkaisulla

mita tulisi tehda.

5S-menetelma

5S-menetelma on joukko toimintoja, joiden avulla pyritdan eliminoimaan huk-
kaa. Nama hukat aiheuttavat virheitd, vikoja ja vahinkoja tydpaikalla. Menetel-
man 5S:8a ovat

o Seiri (lajittele), eli kAydaan tavarat lapi ja sailytetddn vain se, mita tarvi-
taan ja poistetaan kaikki mita ei tarvita

e Seiton (jarjestd), eli "paikka kaikelle ja kaikki paikallaan”

e Seiso (puhdista), eli siivotaan paikat, jolloin puhdistusprosessi toimii
my0s tarkastuksen muotona. Tarkastus paljastaa epanormaalit ja puut-
teelliset olosuhteet

34



e Seiketsu (standardoi), eli kehitetaan jarjestelmia ja toimintaohjeita, jotta
yllapidetaéan ja valvotaan kolmea ensimmaista S:aa
e Shitsuke (yllapida), eli yllapidetaan saavutettu taso, jotta saadaan aikaan

jatkuvan parantamisen prosessi. (Liker 2006, 150.)
5.4 Tuotantomittarit

Tuotannonohjausjarjestelma mittaa tiettyja tuotantoarvoja automaattisesti. Ta-
man lisaksi esimerkiksi tunneliviimeistelyn paivittaiset kappalemaarat kerataan
tunnelin ohjauspaneelin kappalelaskurista vihkoon. Tuotantomittareiden tilas-

toista ei kuitenkaan laadita yhteenvetoja, eivatké ne ole kaikkien tyontekijoiden

helposti nahtavissa.

Tuotantomittareista voisi kehittaa esimerkiksi viikoittain tai jopa péaivittain paivi-
tettavan yhteenvedon, joka olisi tyontekijoiden nahtavilla. Mahdollisia seuratta-
via mittareita voisi olla esimerkiksi reklamaatioiden maarat, pestyt ja lajitellut
pyykkisakit, tunnelivimeistelyyn syotettyjen henkareiden maaréat ja toimitettujen
tekstiilien maarat. Mankeleilta ja kasiviikkauksesta ei talla hetkella pystyta saa-
maan viimeisteltyjen tuotteiden kappalemaaria helposti. Vihkoon kirjaamisella

tama olisi mahdollista mutta veisi kohtuuttomasti aikaa.

Yhteenveto olisi mahdollista esittaéa esimerkiksi pesulan taukotiloissa olevilla
infonaytadilla tai tuotantotiloissa olevilla ilmoitustauluilla. Talla tavalla tyontekijat
saisivat helposti tuotannosta ajantasaista tietoa. Periaate "sita saat mita mittaat”
patee tassa tilanteessa, joten laatimalla jarkevat mittarit voitaisiin tuotannon ti-

laa seurata ja kehittaa.
5.5 Asiakasinventaariot

Useasti esille tullut pestavan pyykin puute on tuotannon kannalta iso ongelma.
Asiakkaille tehtyjen inventaarioiden aikana pesulaan yleensa palautuu ylimaa-
raisia ja kayttamattomia tekstiileja. Inventaarioita ei kuitenkaan tehda saannalli-
sesti. Inventaarioita olisi hyva suorittaa esimerkiksi vuosittain tai jopa puolivuo-
sittain, jotta asiakkaille ei kertyisi ylenmaaraisesti tekstiileja varastoon. Nain
tekstiilien varastointi palautuisi pesulaan eiké olisi asiakkailla. Sairaalan osas-

toille voisi lisaksi asettaa keskimaaraisen menekin mukaan lasketut ylarajat
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tekstiilivarastojen kappalemaarille, jotta tekstiileita ei tilattaisi varastoon turhaan

ylimaaraisia kappaleita.
5.6 Mankelien kayttbasteiden nostaminen

Pesulaan on tulossa kesalla uusi mankeli, jonka teoreettinen kapasiteetti on

suurempi kuin talla hetkella tehokkaimman mankelin 1. Uusi mankeli tulee kor-
vaamaan mankeli 1:n ja nykyinen mankeli 1 siirretaan vanhimman mankeli 3:n
tilalle. Nykyinen mankeli 3 poistuu kaytosta. Talla jarjestelylla saadaan esimer-
kiksi hoyryn kayttoa vahennettya ja nopeutettua tuotantoa mankeleiden osalta.
Uudella mankelilla on tarkoitus pyrkia noin tuhannen tekstiilikappaleen kasitte-

lyyn tunnissa.

Tuotantoon suoritetun seurannan tuloksista huomattiin mankelien 2 ja 3 alhaiset
kayttbasteet. Mankelien kayttbasteiden nostamiseksi tulisi miettia, onko mahdol-
lista siirta& esimerkiksi osaa mankelilla 1 viimeisteltavista tuotteista mankeleille
2 ja 3. Talléin mankelien 2 ja 3 kayttdasteet nousisivat ja mankeli 1:n kuormitus

laskisi, jolloin myds iltavuorotydntekijoiden tarve mankelilla 1 saattaisi vahentya.

Alhaisten kayttbasteiden perusteella voidaan myds olettaa, ettd pesulan taman
hetkisella tuotantomaaralla riittaisi pelkastaan kaksi mankelia. Lisaksi uuden
mankelin lisakapasiteetti ja -teho tullee nopeuttamaan mankeleiden lapimenoa,
joten mankeleiden 2 ja 3 kayttdasteet tulevat todennakdisesti pysymaan alhai-
sina. Mikali yksi mankeli poistettaisiin, saataisiin tuotantoon huomattavasti lisaa

tilaa.

Vaikka mankeli 1 tullaankin korvaamaan uudella mankelilla, jaa se kuitenkin
kayttoon. Taman takia seurantajaksolla mankeli 1:l1& esiintyneisiin lyhyisiin kat-
koksiin ja hairi6ihin tulisi kiinnittdd huomiota ja miettia niille korjaustoimenpiteita.
Hairiot eivat olleet pitkia, mutta niitd esiintyi seurantajaksolla useasti. Tamankal-
taiset lyhyet katkokset hidastavat seka tuottavan tyon tekemista ettd materiaalin

virtausta tuotannossa.
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5.7 Reklamaatiomaarien pienentdminen

Reklamaatiomé&arien ja niisté seuranneiden kustannusten pienentamiseksi tulisi
jalkikasittelyssa pyrkia tarkkaavaisuuteen esimerkiksi mustetahrojen osalta.
Musteella tahraantuneita pyykkeja ei tulisi vimeistella eik& paastaa lahetykseen
asiakkaalle. Myo6s lajittelussa tulisi pyrkia tarkkaavaisuuteen, jotta mustetahroja
aiheuttavat kynat huomattaisiin pyykin seasta. Lisaksi asiakkaita olisi hyva tie-
dottaa enemman mustekynisté ja kehottaa poistamaan kynét ennen pyykin toi-
mitusta pesuun. Asiakkaille voisi laatia myos tarkemman ohjeen pyykin toimit-
tamisesta pesuun. Lajittelussa suoritettava valopoytatarkistus kynien tunnista-
miseksi pyykin seasta on osoittautunut pesulan kokeiluissa aikaa vievaksi ja

kalliiksi ratkaisuksi, joten sita ei tulla palauttamaan kayttoon.
5.8 Tydohjeistuksien kehittdminen

Kasiviikkauksessa ongelmana ovat ajoittaiset tyojarjestyksen ongelmat. Kasi-
viikkaukseen on suositeltavaa laatia kirjalliset tydohjeet. Talla tavalla jokainen
kasiviikkauksessa tydskenteleva tietaisi, missa jarjestyksessa pyykkia tulisi vii-
kata. Talloin tydohjeistus olisi myos kaikkien saatavilla. My6s putkipesukonei-
den kiertoveden tulpan poistosta olisi hyva laatia ohjeistus, jotta tulppa muistet-
taisiin avata varillisen pyykin pesun jalkeen.
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6 YHTEENVETO

Tyon tarkoituksena oli selvittdd tuotannon sujuvuuteen ja tehokkuuteen vaikut-
tavia ongelmia ja laatia niille kehitysehdotukset. Tydssa suoritettiin nykytila-

analyysi, johon siséltyivat muun muassa henkiléstohaastattelut, tuotannon seu

ranta ja erilaisia tutkimuksia. Nykytila-analyysissa esiin tulleiden asioiden poh-
jalta mietittiin kehitysehdotukset, joiden perusteella voidaan kehittda tuotannon

toimintaa.

Tybn ohessa pesulan tydnjohtoa myds ohjeistettiin kayttdmaan 6-3-5- ja galle-
ria-ryhnmaideointimenetelmia, joiden avulla on mahdollista ratkoa ongelmia ja
kehittaa tuotantoa tyontekijdiden kesken. Ideointimenetelmien avulla kehittamis-
toimintaan saadaan mukaan henkildstén arvokas tietotaito ja sitoutetaan myos

tyontekijoita kehittdmistoimintaan.

Kehitysehdotuksissa mainitun tuotantotilojen siistimisen osalta pesulassa on jo
ryhdytty toimiin. Pesulan kayttéon on vuokrattu varastotila, jonne tuotantotilois-
sa olleita ylim&araisia tavaroita on kuljetettu. Tarkeimpina toimenpiteiné tuotan-
non tehokkuuden kannalta olisivat pesujarjestyksen kehittaminen ja mankelei-
den lapimenon seka kayttdasteiden nostaminen. Pesujen ajoitusta ja tuotanto-
maaria on suositeltavaa kehittdd mahdollisimman pian. Mankeleiden lapimenoa

ja kayttbasteita on syyta tutkia uudelleen, kun uusi mankeli on otettu kayttoon.

Tuotantomé&arien tasaamisessa ongelmana on myyntinimikkeiden yhdistyminen
pesulajitelmissa. Myyntinimikkeitéa on tuhansia, jotka yhdistyvét lajittelussa noin
60 pesulajitelmaan. Siksi yhdessa pesulajitelmassa voi olla useita eri myyn-
tinimikkeitd. Taméan takia on haastavaa rajoittaa ja tasata pesumaaria tarkasti.
Rajoitettaessa pesuja on siis tarkasteltava myds varastotasoja jatkuvasti, jotta
materiaalipuutteita ei esiintyisi. Tuotantomaarien tasaus on joka tapauksessa
suositeltavaa, jotta pesuprosessi saataisiin virtaamaan tasaisesti ilman tuotan-

topiikkeja tai pesun pyséhtymisia.

Kehittamistoimintaa voisi jatkaa tutkimalla valmisvarastojen kiertonopeuksia.
Kiertonopeuksista saataisiin selvitettya tekstiilit, joita on kierrossa liikaa tai liian

vahan. Poistamalla ylimaaraisia nimikkeité kierrosta saataisiin myos kesken-
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eraista tyota vahennettya. Jatkotoimenpiteena voisi lisaksi tutkia tuotannon si-
saisia kuljetuksia ja materiaalivirtoja esimerkiksi spagettikaavion avulla. Tulos-
ten perusteella olisi mahdollista kehittda layoutia erityisesti kasiviikkaus- ja la-

hettdmdoalueella, joissa kuljetetaan suuria maaria materiaaleja kasin, rullakoissa

ja altaissa.
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