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Tama opinnaytetyo on tehty Ruukki Construction Oy Vimpelin tehtaan toimeksiannosta. Ta-
voitteena oli saada Vimpelin Listapalvelu Oy:n tilat Ruukki Construction Oy Vimpelin tehtaan
tasoiseksi ja suorittaa S+5S-menetelman kayttéonotto. Muutos tuo tullessaan muutoksen joh-
tamisen tarpeen ja hyvin johdettu muutos lisaa tehokkuutta ja kannattavuutta. Tassa tydssa
on tutkittu muutoksen johtamista, 5S-menetelmaa, Lean-ajattelua ja tyoturvallisuutta. 5S on
menetelma, jolla pyritddn parantamaan yrityksen siisteytta ja turvallisuutta. Muutoksen johta-
minen antaa suoran ohjeistuksen siihen, miten muutos on helppo tehda. Lean-ajattelulla tar-
koitetaan laajaa ja kestavaa keinoa lisata yrityksen tuottavuutta. Ty6turvallisuus on jokaisen
tyossakayvan oikeus.

Terasteollisuudessa on useita vaaroja ja turvallisuusriskeja. Tydssé on kaytetty mallina
Ruukki Construction Oy:n Safety+5S-menetelmaa ja saatu nain tehtya yrityksessa muutos
tyoturvallisuus edella. Ruukki Construction Oy on noudattanut Lean-ajattelua ja seurannut
5S-menetelmaa yli vuosikymmenen. Opinnaytetyon tekijand on entinen Ruukki Construction
Oy:n tuotannon tyontekija ja nykyisin saman tehtaan tuotannon tyonjohtaja. Opinnaytetyon
tuloksena saatiin kattava nakemys erilaisista turvallisuus- ja muutosjohtamismenetelmista
seka selkeda muutos organisaatiossa. Tyo6lla saatiin ndkyvéa parannus Vimpelin Listapalvelu
Oy:n toimintakulttuuriin.

1 Asiasanat: muutoksenjohtaminen, S+5S, tyéturvallisuus, terésteollisuus, Lean



SEINAJOKI UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES

Thesis abstract

Degree programme: Mechanical Engineering

Specialisation: Automotive and Work Machine Engineering
Author: Mikko Niemi

Title of thesis: S+5S implementation and change management
Supervisor: Lager Pekka

Year:2023 Number of pages:38 Number of appendices:1

The thesis was done by the commission of Ruukki Construction Oy Vimpeli factory. The goal
was to apply Ruukki’s version of 5S on Vimpelin Listapalvelu Oy’s facilities and to have it be
on a par with Ruukki’s level of 5S. This change would bring with it a need for change man-
agement, and if the change was handled well, it would bring efficiency and profitability to the
factory. Various studies were performed for this work, for example: change management
methods, 5S method, lean thinking, safety in general and safety at work. 5S is a method that
improves organizations general cleanliness and safety aspects. Change management meth-
ods give a straightforward way for easy change. Lean thinking means a vast and sustainable
way to increase organizations profitability. Safety at work is everyone’s right.

There are many risks and hazards in steel industrial working. Ruukki Construction’s way of
making safety a priority above anything else was used as a guideline for the thesis. Ruukki
Construction has been following lean thinking and 5S methodology over ten years, and for
that reason it is a great example of how these methods work. The author of the thesis was a
temporary production worker at Ruukki for ten years and is now a production foreman for the
same company. The result of the thesis was a good view of different safety management and
change management methods. The change that was needed was applied to the target facility
with no great problems. The needed change and transition were implemented without any
major issues at Vimpelin Listapalvelu Oy. The thesis gave a visible improvement in Vimpelin
Listapalvelu’s operational culture.

1 Keywords: change management, S+5S, safety at work, steel industry, lean
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

5S

Lean

Milestone

Muutosjohtaminen

Remonttipaja

Ruukki

S+5S

Safety pledge

Safety

SSAB

Tyo6turvallisuus

Vilpa

Lean 5S, joka sisaltaa viisi vaihetta.

Toyota-yhtiossa 1900- luvun lopussa luotu filosofia ja liiketoiminta-
malli, joka keskittyy tehokkuuteen, asiakasarvon maksimoimiseen ja

jatkuvaan parantamiseen.
Valitavoite tai virstanpylvas.

Tunnettu myds nimella muutoksen johtaminen. Tarkoittaa prosessia,

jolla johdetaan organisaatiomuutosta.

Kunnossapitohenkildiden oma tyopiste. Pajassa usein tehdaan pie-
nempia korjauksia, tyokaluhuoltoa tai rakennetaan paivityksia ole-

massa oleviin osiin.

Ruukki Construction Oy. Suomalainen yritys, joka on erikoistunut te-

rasrakenteiden valmistamiseen.

Ruukki Construction Oy:n ja SSAB:n jatkojalostettu versio Toyotan

5S-menetelmastd, jossa ensimmainen S-kirjain tulee sanasta Safety.

Allekirjoitettava turvallisuussitoumus, jossa luvataan noudattaa sovit-

tuja ohjeita.

Englanninkielinen termi, joka tarkoittaa turvallisuutta ja turvallisuu-

den varmistamista.

Ruotsalainen, maailmanlaajuisesti toimiva terasyhtio, joka valmistaa

korkealaatuista ja kestavaa terasta eri kayttotarkoituksiin.

Tarkoittaa tyopaikan turvallisuuden ja terveyden suojelua, milla pyri-

taan valttamaan tyotapaturmia ja ammattitauteja.

Vimpelin Listapalvelu Oy. Etela-Pohjanmaalla Vimpelissa sijaitseva
yritys, joka jatkojalostaa terasohutlevyista listoja.



1 JOHDANTO

Yrityksen turvallisen ja selkean tydskentelyn edellytyksena on nykypaivana siistit, hyvin jar-
jestellyt ja merkityt tytskentelyalueet seka t6ihin liittyvat varusteet. Tassa tydssa keskitytaan
Vimpelin Listapalvelu Oy:n tilojen paranteluun kayttaen mallina Ruukki Construction Oy:n
kayttamaa S+5S-menetelmaa. Tyon tavoitteena on saada selked malli siita, miten ty6turvalli-

suutta ja sen edellytyksia voidaan parantaa 5S-kaytantéa hyodyntamalla.

1.1 Tarve

Opinnaytetyon tilaajana toimii Ruukki Construction Oy Vimpelin yksikkd seka Vimpelin Lista-
palvelu Oy. Vimpelin Listapalvelu Oy liittyi Ruukkiin syksylla 2022. Perehdyttydan toistensa
toimintatapoihin ja tiloihin kokivat yritykset tarpeelliseksi parantaa Vimpelin Listapalvelu Oy:n
vanhoijen tilojen turvallisuutta ja siisteytta Ruukin S+5S-kaytant66n pohjautuen. S+5S-kay-
tantd on Ruukki Construction Oy:n peruslinjauksissa ja tyoturvallisuusstandardeissa pakolli-
nen noudatettava jarjestelma. Ruukki tarjosi Vimpelin Listapalvelu Oy:n S+5S-projektia kehit-
tamisen kohteeksi, koska kohdeyrityksen tilojen turvallisuuspuutteet aiheuttavat mahdollisia
vaaratilanteita. Projektilla saadaan paranneltua tyoturvallisuuden liséksi tyoviihtyvyytta ja teh-
dyn tyon selkeytta. Projektin valmiiksi saaminen antaa yritykselle tehokkuutta ja enemmaéan
tyoskentelytilaa. Tavoitteena on saada selkea ja jarjestelmallinen kaytantémalli, jota yrityksen
tyotekijat voivat noudattaa seka tarvittaessa jatkojalostaa. Projektilla haetaan muutosta ajat-
telutapoihin ja pyritdén lisaamaan turvallista kayttaytymista tydpaikalla vaaratilanteiden pois

kitkemiseksi.

1.2 Tausta

Ruukki Construction Oy on noudattanut Lean-ajattelua jo useiden vuosien ajan. S+5S-kay-
tantd on Ruukille osa tuotantoprosessia, ja sen kayttéa on harjoitettu pitkéan aikaa. S+5S-me-
netelman kaytdsta ja sen hyddyista on tilastollista tietoa, milla voidaan todistaa, kuinka suuri
merkitys kyseessa olevalla jarjestelmalla on turvalliseen ja laadukkaaseen tydskentelyyn.
S+5S on Ruukin oma tulkinta Toyotan aikoinaan kehittdmasta 5S-menetelmasta. S+5S:n
avulla pyritdan tekemaan tyoétiloista siisteja ja yksinkertaisia poistamalla kaikki ylimaaraiset

esineet ja turvallisuushaitat tyopisteilta sijoittamalla ne niille kuuluville uusille varastopaikoille.



Merkitsemalla vierailijareitit, varastopaikat ja vaaralliset alueet saadaan Vimpelin Listapalvelu
Oy:n tiloista kaytannollinen seka turvallinen paikka tyoskennella.

Tyo rajattiin yrityksen sisatiloihin tehtavaan S+5S-kayttdonottoon ja uusien menetelmien seka

kaytantojen perehdyttdmiseen tyontekijoille.

1.3 Yritykset

SSAB on ruotsalainen terasyhtio, joka on erikoistunut suurlujuusterasten ja kulutuskestavien
terdsten valmistukseen (SSAB, i.a.). Yhtio sai alkunsa 1800-luvun loppupuolella, ja kasvua
on nahty useiden yritystasojen myo6ta. SSAB toimii globaalisti ja tyollistaa noin 14000 tyonte-
kijdd. Yhtio tunnetaan kestavan kehityksen edellakavijana. Yhtio on sitoutunut vdhentamaan
hiilidioksidipaastoja seka kehittamaan kestavampia tuotteita ja prosesseja. SSAB:n Green-
Coat®- terékset ovat kierratettavia ja sisaltavat 95 % kierratettya materiaalia. Yhtion liike-
vaihto oli vuonna 2022 jopa 2,6 miljardia euroa. Yhtioon kuuluu lukuisia tytaryhtidita, joista

tunnetuimpia ovat Tibnor ja Ruukki Construction.

Ruukki Construction Oy on Suomalainen terasalan yritys, ja se toimii osana SSAB-konsernia.
Ruukki Construction valmistaa ja toimittaa teraskattoja, julkisivuja, terasrakenteita seka nai-
hin kuuluvia tarvikkeita (Ruukki, i.a.). Yrityksen paakonttori on Helsingissa ja toimipisteita
Suomessa, Ruotsissa, Virossa, Ukrainassa seka Puolassa. Ruukki Construction tarjoaa tur-
vallisia, energiatehokkaita ja kestavia ratkaisuja rakennusalalle sek& auttaa saavuttamaan
tavoitteensa kestavan kehityksen ja ymparistovastuullisuuden alueella. Ruukilla on myds lu-
kuisia Ruukki Express myyntipisteita ympari Eurooppaa, ja asiakkaalle myydaan katot, sade-
vesijarjestelmaét ja rakennustarvikkeet niihin liittyen suoramyyntina. Ruukki Vimpelin tuotevali-
koimaan kuuluu useita eri katto- ja seinaprofiileja, kantavia orsi- ja poimulevyrakenteita seka
terdsarkkeja ja pienkeloja. Tunnetuimpia tuotteita Ruukki Vimpeliltd ovat Ruukki Classic,

Classic silence, Ruukki Tiilikainen ja kantavat poimulevyt.

Vimpelin Listapalvelu Oy on joulukuussa 2004 perustettu yritys, mink& p&aasiallinen toimiala
on terasohutlevyjen jatkojalostus. Terédsohutlevyista Vimpelin Listapalvelu Oy valmistaa mm.
erilaisia rakentamisessa kaytettyja listoja. Yhtion yhteistydkumppaneita ovat teolliset yrityk-

set, joille yhti6 tuottaa alihankintana erilaisia osia ja komponentteja. Yrityksessa tyoskentelee



seitseman henkil6a, ja likevaihto on noin 1 miljoonaa euroa. Vuonna 2020 valmistettiin 1500
kilometria asiakkaiden mittojen mukaisia listoja. Visiona on olla halutuin terasohutlevyjen jat-
kojalostaja Suomessa. Vimpelin Listapalvelu Oy:n arvoja ovat luotettavuus, ammattitaito ja

joustavuus. Vimpelin Listapalvelu Oy on osana Ruukki Construction Oy:ta vuoden 2022 syk-

systa saakka.
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2 TEORIA

2.1 Lean

Lean on Toyota Motor Companyn luoma filosofia, hallintojarjestelma ja kaytantomalli (Liker,

2004). Lean tahtaad maksimoimaan asiakkaan hyodyn, optimoimaan tehokkuuden ja minimoi-
maan teollisuushukan ja jatteet. Perustaltaan Lean on keskittymista asiakkaiden tarpeisiin ja
prosessin jatkuvaan parantamiseen mahdollisimman tehokkaalla ja vaikuttavalla tavalla. Yksi

taman ajattelun perustavista tekijoistd on hukan eliminointi.

Lean Manufacturing tuo yritykselle mahdollisuuden selviytyd ja menestyd minimoimalla vir-
heet (Desy Tri, 2020, s. 91-100). Lean kuvastaa usein ajattelutapaa ja kaytantomallia, mikéa
koostuu useasta pienemmasta kaytantomallista luodakseen isomman kokonaisuuden. Lean-
ohjeistus antaa uudelle tai olemassa olevalle liiketoiminnalle mahdollisuuksia laadun yllapi-
toon ja tuottavuuteen. Nailla periaatteilla voidaan erottua muiden yrityksien toiminnasta, ja

saadaan luotua laadukas kuva asiakkaille.

Lean-ajattelu esittaa useita perusteita ja tekniikoita prosessihukan tunnistamiseen seka elimi-
nointiin (Liker, 2004). Lean-ajattelutavassa on viisi keskeistéa vaihetta. Vaiheiden tavoitteena

on saavuttaa tehokkaampi ja kilpailukykyisempi prosessi. Nama viisi arvoa ovat:

1. Luodaan asiakkaan arvo. Maaritellaan tuotteen arvo asiakkaan nakokulmasta méaarit-

tamalla tuotantoaika, toimitusaika, hinta, vaatimukset ja poikkeamat.

2. Kartoitetaan arvovirta. Tama vaihe on tarkoitettu tuotteen lapimenoajan, suunnittelun,
organisaatiotoiminnan, toimituksen ja asiakaspalvelun kartoittamiseen. Kartoittamisen

tarkoituksena on luoda suurempi kuva organisaatiomallista ja toimintatavoista.

3. Luodaan Flow. Taman vaiheen tarkoituksena on luoda sujuva tuotanto, minimoimalla
hidastavat tekijat, kuten hukka, ja keskeytykset tuotantoprosessista. Useassa lah-
teessa vaitetaan, etta tutkimusten mukaan tama vaihe parantaa n. 50 % tuottavuutta

ja tuotantohyétysuhdetta.
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4. Tuotetaan tuotteet imuohjaukselle. Talla tarkoitetaan tuotteiden ja palveluiden tuotta-
mista vain asiakastarvetta vasten. Talla keinolla paastaan eroon turhasta varastoin-

nista, pitkista lapivientiajoista ja ylimaaraisista prosessin vaiheista.

5. Jatkuva parantaminen. Talla termilla tarkoitetaan organisaation tai prosessin toimin-
nan jatkuvaa parantamista. Tavoittelemalla taydellisyytta sitéd koskaan saavuttamatta.
Tama on kaytannollinen tapa pitdd organisaatio tai prosessi jatkuvasti huipulla. Tama
vaihe lisda tehokkuutta, kilpailukykya, laatua ja auttaa saavuttamaan parempia tulok-

sia seka vastaamaan asiakkaiden tarpeisiin.

Lean luo ympyran, jossa kaikki viisi vaihetta tukevat toisiaan (Lean Enterprise institute, i.a.).
Asiakkaan arvon yllapitamiselld luodaan tarve jatkuvalle parantamiselle, lyhyella lapimeno-
ajalla luodaan kannattavuutta ja prosessihukan minimoimisella luodaan tarve pienemmalle
varastolle, mik& parantaa kannattavuutta, tuottavuutta ja houkuttelee asiakkaita. Lean-ajat-
telu on parantanut useiden yritysten kannattavuutta jo vuosikymmenten ajan, ja ajattelumalli
on todistetusti toimiva tapa kehittya ja pysya kehityksesséd mukana. Lean-ajattelun toimivuu-
den kannalta keskeisimpia tekijoitd ovat seuraavat.

1. Tuotantoajan maarittdmisella saadaan luotua vakiintunut tapa, joka on yhdenvertainen
kaikkien asiakkaiden suhteen. Lyhyt tuotantoaika ja nopea toimitus houkuttelevat asi-
akkaita luonnollisesti enemman kuin pitk& tuotanto- ja toimitusaika. Palvelun laaduk-
kuus seka asiakkaille lyhyt hankintaprosessi on asiakaskunnalle tarkea tekija, joten

tasta syysta tuotantoajan parantaminen lisaa tuottavuuden liséksi kannattavuutta.

2. Ensimmainen vaihe luo tarpeen toiselle vaiheelle eli lapimenoajan suunnittelulle. Lapi-
menoaika maarittyy raaka-aineen saatavuudesta, tilauksen prosessoinnista, tuotteen
valmistamisesta ja tuotteen kuljetuksesta asiakkaalle. Jos jokin aikaisemmin maini-
tuista tekijoista jarruttaa, on mahdollista, ettéd asiakkaan tyytyvaisyys laskee. On myads
huomioitava laatu, koska huonolaatuinen tuote, joka on nopeasti valmistettu, ei lisaa

asiakastyytyvaisyytta ja heikentaa vain vaihetta nelja.

3. Kolmannessa vaiheessa luodaan sulava tuotanto. Talla saadaan optimoitua lapimeno-
aikoja, vahennettya turhia kustannuksia, kuten prosessihukkaa, ja parannettua laatua.
Tehokkuuden seurannalla saadaan keréttya arvoja ja dataa, jota voidaan kayttaa kehi-

tykseen ja edistdmiseen. Sulavassa tuotannossa pyritaan tuottamaan tuote
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mahdollisimman kustannustehokkaasti, laadukkaasti ja pienelld materiaalihukalla. Kel-
lottamalla tuotantomaarat vuorokohtaisesti ja asettamalla optimaaliset maaritykset
saadaan tasainen ja poikkeamaton maaritelma, jota voidaan seurata niin tyéntekijan

kuin tuotantolinjankin osalta.

4. Asiakaspalautteen kasittely on aina tarke&aa. Reklamaatioiden pikainen selvittdminen
antaa asiakkaalle kuvan siita, ettd yrityksessa valitetaan asiakkaista. Pikainen selvitta-
minen antaa myos yritykselle itselleen mahdollisuuden kehittya ja korjata mahdolliset

virheet tuotantolinjalla tai tuotantoprosessissa.

5. Jatkuvalla parantamisella pystytaan pysymaan edistyksessa mukana ja korjaamaan
organisaatiossa ilmenevia vikoja. Jatkuva parantaminen ei pade vain mekaanisiin pa-
rannuksiin tai jarjestelmaparannuksiin, vaan on myos henkiléstépuolella olennainen
tekija. Kattavalla dokumentoinnilla ja datan keruulla saadaan tietoa, jota voidaan ana-
lysoida ja kayttaa suunniteltaessa kehitysta. Tihean aikavalin tarkastus ja koko organi-

saation mukaan tuominen suunnitteluun tuo useita korjauskohteita.

2.2 5S

5S on yksi Lean-ajattelun ja Lean manufacturing toiminnan tarkeimmisté tyokaluista. Termi
5S on Japanissa kehitetty standardointiin kaytettava tyokalu. 5S tulee Japaninkielisista sa-

noista seiri, seiton, seiso, seiketsu ja shitsuke. (Desy Tri, 2020, s. 91-100).

-Seiri — lajittele (engl. sort.) maaraa poistamaan tydpaikalta sinne kuulumattomat ja tarpeetto-

mat tavarat.

-Seiton — jarjestéa (engl. set in order.) ohjeistaa |0ytdm&an hyvét varastointimenetelmat ja ra-

jaamaan alueet.

-Seiso — puhdista (engl. shine.) antaa ohjeen siihen, kuinka ty6paikalla tulisi paivittain siivota

ja huolehtia tuotantolinjojen kunnosta.

-Seiketsu — vakioi (engl. standardize.) hakee tyopaikalle standardisoitua tapaa jatteiden pois-

toon, tyopisteille kuuluvien tydkalujen tarpeeseen ja siivouksien aikataulutukseen.
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-Shitsuke — yllapida (engl. sustain.) hakee tavoitteellista kaytantda paikkojen siisteyden ja ai-
kaisemmin mainittujen 5S-vaiheiden yllapitoon.

5S-tydmenetelmat ja niiden noudattaminen tuo helposti seurattavan jarjestelman yritykselle
(Liker, 2004). Yllapitovaihe ohjeistaa paikkojen siistind pitamiseen, mika tuo yritystilojen ulko-
asulle parannuksia seka yrityksen tyontekijoille tydviihtyvyytta. Puhdas ja selked ymparisto
on kaikin tavoin mukavampi paikka tydskennell&, ja tydnteko on helpompaa, kun varastopai-

kat on selkeasti merkitty.

Ruukki tulkitsee 5S-kaytannét lahes taysin samalla tavalla kuin ne on kirjoitettukin (Ruukki,
2022). Ruukilla tata kutsutaan S+5S-toimintatavaksi, jossa ensimmaisella S-kirjaimella tarkoi-
tetaan sanaa Safety eli turvallisuutta. Ruukki kulkee turvallisuus edella kaikissa tilanteissa.
Tyontekijoiden tydolosuhteet, tydmoraali ja tydturvallisuus ovat kolme kriittistd seikkaa me-
nestyvassa yritystoiminnassa seka sujuvassa tuotannossa. S+5S-kaytant6é on tuonut Ruukille
jo useamman optimaalisen kaytantdtavan, mitka ovat edelleen kaytossa. Vimpelin toimipis-
teella S+5S-tilastoja seurataan joka toinen viikko, mutta muilla toimipisteilla se saattaa vaih-
della. Osasto- tai tydnjohtajakohtainen S+5S-jako tuo varsinaisiin tarkastuksiin selkean ja

muuttumattoman tavan toimia.

5S-kaytanto on keskeinen osa Lean Manufacturing kaytantéa (Desy Tri, 2020, s. 91-100).
Lean-jarjestelman viimeinen tavoite on luoda sujuva ja korkeatasoinen tuotantojarjestelma,
mill& voidaan luoda valmis tuote asiakkaalle ilman tuotannosta jaljelle jaavaa jatetta ja huk-
kaa. Jatteella tarkoitetaan prosessista jaanytta kierratettdvaa materiaalia, kuten pakkauk-
sesta ja valmistuksesta jaaneita roskia. Prosessihukka on yksi prosessin varjopuolista, ja
talla kuvataan esimerkiksi raaka-aineesta jaavaa alkupdan huonolaatuista materiaalia ja vau-
rioitunutta osaa raaka-aineesta. Lean-ajattelussa jate ja hukka ovat myos niita asioita, joista

asiakkaalle koituu tarpeettomia lisdkuluja, kuten turhat tyévaiheet ja valivarastointipaikat.

2.3 Tydturvallisuus

Turvallisuus kasitteena sisaltaa tyoturvallisuuden ja turvallisen tydskentelyn tydpaikalla ja sen
ulkopuolella (Tyéturvallisuuskeskus, 2019). Turvallisuudella tarkoitetaan sita, etta tyén tehnyt
henkilo pystyy palaamaan tyon tehtyaan kotiin terveena seka kykenee palaamaan tyon pariin

uudestaan. Ty6turvallisuuden tavoitteena on hoitaa tyOpaikan ja tyopisteen asiat siten, etta
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tyo on turvallista. Tyontekijoiden kouluttaminen riskien minimoimiseksi on tarkeé osa tyotur-

vallisuutta, koska tyontekijalla on myds vastuu omasta toiminnastaan.

Tyo6turvallisuuden ja tydsuojelun perusta on tyoturvallisuuslaki. Laki maarittelee
tyOnantajan ja tyontekijoiden velvollisuudet ty6turvallisuuden toteuttamiseksi ja
tydsuojelun yhteistoiminnan perusteet. (Turvallisuus ja tydsuojelu, 2019, s. 6)

Tyoturvallisuudesta on useita lahteita ja kirjallisuutta siitéa, miten sen kuuluisi toimia. Suo-
messa ja monessa muussakin valtiossa patee jonkinlainen tyoturvallisuuslaki. Suomen tyo-
turvallisuuslain asetusten nojalla on noudatettava lakia, ja se koskee kaikkia tyonantajia ja

tyontekijoita siita riippumatta, onko toissa teollisuudessa tai asiakaspalvelutehtavissa.

Tybnantajan tulee lain edellyttaméana noudattaa kaikkia niitéa toimenpiteita, joilla voidaan valt-
taa tyopaikalla tapahtuvia vaaratilanteita (Tyo6turvallisuuslaki 738/2002). Tyonantajan velvolli-
suuksiin kuuluu huolehtia turvallisuudesta tyopaikalla, mahdollistaa turvallinen tydskentely ja
puuttua riskeihin niiden ilmentyessa. Tybnantajan tulee arvioida tydpaikan vaarat seka riskit
ja suunnitella ratkaisut vaarojen poistamiseksi. Tyonantajan on myds tarjottava riittava maara
tyoturvallisuuskoulutusta ja -perehdytysta tyontekijoilleen. Tydntekijalla on puolestaan velvol-
lisuus huolehtia omasta turvallisuudestaan ja terveydestaan tyopaikalla. Tyontekijoiden tulee
myos ilmoittaa esihenkildilleen mahdollisista vaaranpaikoista niitd huomatessaan ja tarvitta-
essa ehdottaa parannuskeinoja. Aluehallintovirasto vastaa tydpaikan ty6turvallisuuden val-
vonnasta. Riskiarvioinnissa ja tarkastuksessa ilmi kédyneet ongelmakohdat on korjattava tur-
vallisen tytskentelyn edistamiseksi. Jos tydnantaja laiminlyd ty6turvallisuusvelvollisuuttaan,

voi han joutua rikosoikeudelliseen vastuuseen tai karsia sakkorangaistuksen.

Ammattiliittojen rooli tyéturvallisuudessa on suuri. Useat ammattiliitot ovat vaikuttaneet sii-
hen, ettd tyopaikoilla noudatetaan korkeita tyoturvallisuusstandardeja. Ammattiliitot ovat ol-
leet laatimassa tyoturvallisuuslakeja ja -maarayksia seka osallistuneet niiden kehittamistyo-
hon. Liittojen tavoite on edistaa tyontekijoiden tyoterveytta ja tyoturvallisuutta. Liitot jarjesta-
vat koulutuspaivia tyoturvallisuusasioista seké& ovat myos osa tyOpaikan tyodturvallisuus val-
vontaa. Ammattiliitot toimivat tarvittaessa tyontekijoiden edunvalvojina neuvottelemalla tyon-
antajan kanssa tyoturvallisuudesta ja sen parannuksista. Liitot usein vaativat toimia turvalli-
suuden parantamiseksi samalla tavalla kuin aluehallintovirasto. Ammattiliitot ovat tarked osa
Suomen ty6turvallisuudessa, silla ne ovat tehneet merkittavaa tyota tyopaikkojen turvallisuu-

den parantamiseksi ja tyontekijoiden tyokyvyn yllapitamiseksi.
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Turvallisen ty6paikan kriteereina on tavoitella nollatapaturmaa, ja yrityksen tulee huolehtia
siita, etté kaikki mahdollinen tehd&én tavoitteen saavuttamiseksi (Tyo6turvallisuuskeskus,
2019). Turvallinen tyopaikka on olemassa oleville seka uusille tyéntekijoille parempi ja mielui-
sampi paikka tehda ty6ta. Suomen tydsuojelulaissa maarataan yrityksia ottamaan vastuu
tyontekijoidensa tyoturvallisuudesta. Tyoturvallisuus perustuu aina lakiin ja jokaisen ihmisen
oikeuteen saada tehda toita turvallisesti. Jokaisella tyontekijalla pitaa olla mahdollisuus hank-
kia elantoaan siten, ettd hdneen ei kohdistu terveydellista, fyysista, henkista tai kuolettavaa
vaaraa. Tyoturvallisuus ei ole vain tyontekijoiden etu, vaan se on etu myds yritykselle, missa
tyontekija tyoskentelee. Tyoturvallisuus mahdollistaa yritykselle sen, etta tyontekija pysyy te-
hokkaana seka terveend, ja nain myods minimoidaan tyontekijavaihtuvuutta. Yrityksilla ei tana
paivana ole enaa oikeutta kohdella tyontekijaa pelkkéna resurssina, vaan on otettava inhimil-
liset erot ja toimintatapatottumukset huomioon. Tydntekija on kuitenkin ihminen, ja jokainen
on erilainen seka omaa erilaiset vahvuudet. Tama periaate ei pade linjaorganisaatiossa vain
linjasto- ja osastotydskentelyyn, vaan ulottuu esihenkildihin ja ylempiin toimihenkil6ihin asti.

Yrityksen kannalta on kannattavampaa pitaa vaihtuvuus minimissa, jotta ammattitaito sailyisi.

2.4 Muutoksen johtaminen

Muutoksen johtamisella pyritaan vaikuttamaan organisaation tai yksilon toimintatapoihin (Me-
lisma, 2023). Muutoksen johtamisella haetaan sita, ettd yrityksen tyontekijat seké johto ym-
martavat, miksi muutos on aiheellista, miten se toteutetaan, mita hyotyja siitd saadaan ja vii-
meisena varmistetaan heidan sitoutumisensa uuteen kaytantéon. Muutostilassa on ensiosai-
sen tarkeaa saada kaikki samalle linjalle ja antaa heille konkreettisia todisteita siita, etta muu-
tos todellakin parantaa heidan tyénsa sujuvuutta ja yrityksen kannattavuutta. Yrityksen tyon-
tekijat useassa tapauksessa ovat tiettyja muutoksia vastaan siitd syystd, etta jokin asia on
aina tehty tietylla tavalla. Kaikissa tapauksissa on tarkeaa saada esitettya asia siten, etta yri-
tyksen henkilokunta saa konkreettisia esimerkkeja ja heidan ndkemyksiaan myods kuunnel-

laan. Muutoksen johtamiseen on useita eri lahestymistapoja.

John P. Kotterin muutoksen johtamisen mallit ovat tunnetuimpia muutoksen johtamisen mal-
leja. Yleisin naista malleista on Kotterin kahdeksan vaiheen muutoksen johtamisen malli, joka
julkaistiin 1990-luvun loppupuolella. Kotterin 2010-luvulla julkaisema uusi malli, Dual opera-
ting system ja kahdeksan kiihdyttajaa, laajentaa nakemysta alkuperdiseen kahdeksan vaihei-
seen malliin nahden (Kotter, 2014). Kiihdyttajat koostuvat seuraavista vaiheista: muutoksen



16

tarpeen luominen, johtavan tiimin kokoaminen, strategiavision kehittdminen, viestintastrate-
gian kehittaminen, henkil6ston osaaminen, lyhyen aikavéalin voittojen saavuttaminen, jatkuvan
parantamisen ja kiihdyttamisen edistaminen, uusien rakenteiden luominen, jarjestelmien ke-
hittdminen, henkiléston valmius ja koulutus, uuden kulttuurin luominen joustavaksi seka muu-
tosten pysyva sijoittaminen organisaation kulttuuriin. Kotter kutsuu naita termeja kiihdyttgjiksi.
Eroina alkuperaiseen kahdeksan vaiheiseen malliin Kotter on painottanut kahdeksassa kiih-
dyttajassa vaiheiden jatkuvaan olemassaoloon, muutososaajien maaraan seka verkoston ja
viestinnan joustavuuteen. Dual operating system-kaytanto painottaa hyvaan yritystoiminnan

hierarkiaan ja nopeasti muutokseen reagoivaan verkostoon.

Toinen tunnetuimmista malleista on Lewinin kolmiosainen malli, joka kayttéda perustanaan
ajatusta siita, etta muutosprosessi rakentuu kolmesta vaiheesta. Jadhdytysvaihe, muutos-
vaihe ja sulautumisvaihe (Lewin & Cartwright, 1975). Jaadytysvaiheessa katsotaan nykytilan-
netta, arvioiden sen ongelmakohdat. Muutosvaiheessa kehitetdan uusia toimintatapoja ja
strategioita, jonka jalkeen paras mahdollinen toteutetaan. Sulautumisvaiheessa juurrutetaan
uusi toimintatapa ja strategia organisaation kulttuuriin ja kaytantoihin.

Kolmas malli eli ADKAR-malli keskittyy yksil6lliseen muutosprosessiin (Hiatt, 2006). ADKAR
tulee sanoista Awarenes (tietoisuus), Desire (halu), Knowledge (tietotaito), Ability (kyky) ja
Reinforcement (vahvistaminen). Mallin mukaan jokaisen yksilon on kaytava lapi nama vai-

heet saavuttaakseen onnistuneesti muutosprosessin.

2.5 SSAB ja Ruukki Construction turvallisuusperiaatteet

SSAB:n linjaus turvallisuudesta tavoittelee jatkuvaa parantamista turvallisuus - ja tyoterveys-
asioissa organisaatiossa (sisdinen tietolahde, 2.6.2022). Turvallisuuden tavoitteena on pysy-
vasti parantaa kaikkien organisaation jasenten ajatusta turvallisuudesta ja motivoida tyonteki-
joitd jatkuvaan parantamiseen turvallisuus - ja ty6terveysasioissa. Tama tavoitetaan, kun
kaikki noudattavat tyoturvallisuusohjeistusta ja tyoskentelevét sovittujen ohjeiden ja ohjeistus-
ten mukaan. Tydympariston parantaminen ja mukavoittaminen on kaikkien tyontekijéiden yh-
teinen tehtdva organisaatiossa. Kaikkien toimipisteiden tulee noudattaa tarkasti asetettuja

kansallisia turvallisuus - ja terveyslakeja.

SSAB:n tavoite on olla maailman turvallisin terdsyhti6 tavoitteenaan nolla tapaturmaa ja nolla

poissaoloon johtanutta tapaturmaa (siséinen tietolahde, 8.4.2015). SSAB:lle mikaan ei ole
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yhta tarke&a kuin tyontekijoiden turvallisuus ja terveys. Tasta syysta paras mahdollinen tyo-
ymparistd on kaikille etuoikeus. SSAB:n direktiivissa koskien tydtuvallisuuden ja tydterveyden
hallintaa mainitaan, kuinka tyontekija, joka tyoskentelee SSAB:lla, on itse vastuussa siita,
ettd han suorittaa tydnsa turvallisuusohjeita noudattaen. Valmius turvalliseen tydskentelyyn

on edellytys SSAB:lla tyoskentelyyn ja tydhon palkkaamiseen.

Saavuttaakseen korkeat tavoitteet SSAB on linjannut noudattavansa kaikkia kansallisia tur-
vallisuuden parantamiseen tehtyja saantoja (sisainen tietolahde, 28.10.2015). Kaikki tydpai-
kalla sattuneet tapaturmat, ammattisairaudet ja tyokyvyn menetykset ovat valtettavissa.
Tyontekijoiden koulutus turvalliseen tydskentelyyn on avainasemassa turvallisen tyéymparis-
ton luomisessa. Tyosopimuksen ehtona on turvallinen tyéskentely. Erinomainen turvallisuus
on hyvaksi yrityksen menestykselle ja tilausmaarille. Turvallisuus ja ty6terveys on sisallytetty
yrityshallintaprosessiin. SSAB:n perusperiaatteet, joita yhtid seuraa, on turvallisuuden tuomi-
nen ensimmaiseksi prioriteetiksi jokaisessa tilanteessa organisaatiotasosta riippumatta.
Kaikki tilanteet ja tapaturmat tulee tutkia perusteellisesti ja ilmoittaa esimiehelle 24 tunnin si-
salla tapahtuneesta. Tiedon tulee kulkea koko organisaatiolle maasta riippumatta, jotta vas-
taavia vaaranpaikkoja ei tulisi missaan. Tyopaikoilla tulee kayttaa standardoituja tyontekota-
poja ja menetelmia, kuten S+5S. Jokainen tydntekija organisaatiotasosta riippumatta on mu-
kana yhtion turvallisuuden parantamisessa. Informaatio kaikesta vaaraan ja tyGtapaturmaan
littyvasta jaetaan avoimesti kaikille yhtiossa. Tarvittavat resurssit turvallisuuteen liittyviin pa-
rannuksiin maarataan SSAB:n johdosta. Turvallisuus katsotaan aina korkealla prioriteetilla.
Turvallisuusperiaatteet patevat SSAB:n koko divisioonan sisélla seka tytaryhtioilla etta ali-
hankkijoilla, kuten Ruukki Construction ja Tibnor. Parhaaksi todetut tavat, saavutetut tavoit-
teet, turvallisuusprojektit ja tapaturmainformaatio, jaetaan koko yhtiolle, ettd saadaan linjattua

uusia tapoja toimia turvallisesti.
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3 Vimpelin Listapalvelu Oy:n tyopisteiden kehittaminen

Lean-ajattelulla tuodaan yritykselle parannusta tuotantomenetelmiin seka tuottavuuteen. Vim-
pelin listapalvelu Oy:n tapauksessa Lean-ajattelua tuotiin S+5S-toimintatavan muodossa.
S+5S tuo mukanaan turvallisuuteen tarpeelliset tydkalut samalla parantamalla yleista siis-
teyttd. Turvalliseksi rakennettu tydymparisto tavoittaa lakitekstissa annetut rajapyykit ja pa-
rantaa tyontekijoiden tyoviihtyvyytta. Hyvin suunniteltu ja johdettu muutos antaa yritykselle

mahdollisuuden normaaliin tuotantoon muutoksien ajaksi.

3.1 S+5S toteutus

Tyo6n toteutuminen eteni siten, ettda ensimmaiseksi katsottiin aluejako ja vastuuhenkilot. Alue-
jaon hyotyna oli se, etté tydnjako oli selkeaa tyontekijoiden seka toimeksiantajan osalta. Vai-
heittain eteneva 5S-menetelma toi hyvin seurattavissa olevan tavan edeté tyon kanssa. Tyo-
pisteiden ja tyokalujen lajitteluvaiheen aloitus toi selke&n kuvan siita, mita tulisi hankkia ja
mitéa havittda. Varastoinnin nédkokulmasta tyopisteille saatiin tilan liséksi uusia jarjestelymah-
dollisuuksia ja pienia layoutmuutoksia (kuva 13). Lajittelun ja jarjestelyn yhteydessa taytyi ot-
taa huomioon tyoturvallisuutta edistavat ja haittaavat seikat, kuten kulkureitit, vapaa kulkemi-
nen ja teraskelojen turvallinen varastointi. 5S-ohjeistuksessa huomioitiin kolmannen vaiheen
eli siivouksen tarve siirtyé kahden aikaisemman 5S-vaiheen kanssa samaan aikatauluun,

silla varastopaikkoja ja reittien maalauksia on vaikea tehda likaisille pinnoille.

Varastotilan tarve ratkaistiin kolmella AJ tuotteen metallikaapilla (kuva 1), joissa on modulaa-
riset hyllyt. Suljettavilla kaapeilla saadaan tyOpisteiltéa yliméaarainen varastoitava materiaali ku-
ten teipit ja tulostinpaperit piiloon, jotta tyopisteet ovat turvallisemmat ja nayttavammat aikai-
sempaan verrattuna. Tyokalujen ja niiden varastointiin yritykselta 16ytyi itseltaan taitoa val-
mistaa lokeroita, ja naita hyddynnettiin. Hyllyja ja kaatolaatikoita sijoitettiin tyopisteiden eri
kohtiin siten, etta tarpeelliset tavarat ovat tyopisteilla. Yritykselta ei |0ytynyt turhia tytkaluja,
joten tydkalujen havitystéa ei suoritettu, vaan sen sijaan roskia, romuja, vanhoja varastoark-

keja ja ylimaaraisia dokumentteja poistettiin tyopisteilta.
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Kuva 1. Esimerkki metallikaapista.
Tyopisteille tehtiin tyopistekuvat toimimaan esimerkkina siita, minkalaiselta tyopisteen tulisi
nayttaa (kuva 2). Tyopisteiltd seké tyopoydilta poistettiin kaikki sinne kuulumaton ja paikalle
jatettiin vain tarpeelliset esineet. Osassa tyopisteista tehtiin pieni& muutoksia tai ne siirrettiin
kokonaan toiseen paikkaan. Vanha pajatila kaytettiin piipunpeltivalmistuksen tyopisteeksi,

etta saataisiin lisda tilaa ja paremmin tydtilaa piipunpeltien valmistuspisteelle (kuva 11).
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Kuva 2. Tydpistekuva.
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Kelavarastoinnissa tehtiin turvallisuuteen viitaten suuria paivityksid. Puisia kela-alustoja pois-
tettiin ja tilalle teetettiin teraksisia kaatumisen estavia hakkityylisia alustoja (kuva 3). Paksum-
mat rainat jatettiin viela budjetin tiukkuuden takia puisille alustoille, silla niilla ei ole suurta

kaatumisriskia.

e
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Kuva 3. Teradksiset kela-alustat pakkauskulmapisteen kelavarastossa.

Vierailijareitti kartoitettiin siten, ettéa trukkiliikenne nakisi selkeasti, missa vierailijat kulkevat.
Vierailijareitti asetettiin silla tavalla, ettd vierailijoille ei koituisi vaaraa, mutta he saisivat sel-
kean kuvan yrityksen kaikista tuotteista ja niiden valmistusmenetelmista. Vierailijareitin var-
rella on kuitenkin vaarallisia alueita, joiden ohi kulkiessaan vierailijan on oltava erityisen varo-
vainen. Nama alueet merkitdan keltamustalla huomioteipilla, jotta vierailijat huomaavat alu-

een ja tietavat olla normaalia varovaisempia (kuva 4).
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Kuva 4. Pakkauspoydan vaara-aluemerkkaus.

S+5S ohjeistaa noudattamaan erityista siisteytta, mika tarkoittaa sita, etta kaikille tarvittaville
tavaroille tulee olla sailytyspaikka. Toteutettaessa S+5S-projektia huomattiin useita tarpeita
uudelleen varastoinnille. Kaappien paalla olevat esineet unohtuvat useasti (kuva 5) ja seinia

vasten varastoidut tuotteet (kuva 6) johtavat vaarallisiin nostoihin ja kurkotuksiin.

Kuva 5. Esimerkkikuva kaapin paélle unohtuneista esineista.
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Kuva 6. Esimerkkikuva vaarin varastoiduista tuotteista.

3.2 Tyéoturvallisuuden toteutus

Tyo6turvallisuudessa on useita eri lahestymismahdollisuuksia. Ruukin turvallisuusperiaattei-
den mukaan tulee tytpaikalla kayttad kolhulakkia, tyokasineita, turvajalkineita, huomiovarista
takkia tai paitaa ja viiltoriskin ollessa korkealla on myds kaytettava viiltosuojaa ranteissa. Tyo-
turvallisuudessa tavoitellaan olennaisesti nolla tapaturmaa, jotta tyontekijat paasisivat tur-
vassa palaamaan tydpaivan paatyttyd muuhun arkeen. Yritykselle hankittiin korkeatasoiset
tyovaatteet, kolhupaahineet ja viiltosuojahihat. Tydtapaturman riski on aina lasna ja sita ei
tule sivuuttaa missaan tapauksessa, silla terasteollisuudessa kasitellaan teravia seka ras-
kaita kuormia. Tavoitteena on perehdyttaa tyontekijat mahdollisista vaaroista seka siita, miten
niita tulee valttaa. Tyontekijoiden koulutus siitd, kuinka ty6t tulee tehda turvallisesti, nahtiin
todella tarkeana, silla tyontekijoiden terveytta ei saa millaan tapaa riskeerata tydymparis-
tossa, ja tyontekijoilla tulee olla tarpeeksi tietoa siité, miten erilaisissa tilanteessa tulee toimia.

Ergonomiaparannukset antavat yrityksen tyontekijoille mahdollisuuden vahentéa fyysisien
vaurioiden riskeja. Vaarallisten terien vaihtaminen turvapuukkoihin koettiin tarkeaksi, ja vaih-
toehtoja otettiin testiin. Kaappi- ja hyllytilan lisd&minen poisti osan kompastumisriskista. Latti-
oille varastoiduista tuotteista pyrittiin paasemaan eroon parhaalla mahdollisella tavalla. Osa
sarmayspuristimen terista oli varastoitu lattialle ja niiden painosta johtuen niista koitui epaer-
gonomisia nostoja tyota tekevalle henkildlle (kuva 7). Sarmayspuristimen terat sijoitettiin me-
tallikaappiin.



23

Kuva 7. Lattialle varastoidut sdrmayspuristimen terat.

Kelavarastoinnin paivityksen tarve huomattiin ilmenneiden vaaratilanteiden johdosta. Yrityk-
sessé valmistetaan tuotteita eri levyisista raaka-ainerainoista, jotka tulevat suoraan Vimpelin
Ruukin leikkauslinjastolta. Kapeimmillaan rainat saattavat olla 100 mm leveita, joten pystyssa
pysymiseen on huonot lahtokohdat. Alkuperéisella ratkaisulla kelat lepasivat puisen eurolava-
tyylisen alustan pé&aélla, jossa oli vierimissuojat. Kapeilla raaka-ainerainoilla on suuri riski kaa-
tua nostettaessa tai aivan itsestaan operaattorin paalle ja voi pahimmillaan murtaa jalan suu-
ria luita. Kelavarastointiin teetettiin teraksisia alustoja (kuva 3), mihin saa liitettya tolppia pita-
maan kapeat rainat pystyssa. Kyseinen idea tuli Vimpelin Ruukin orsiosastolla kaytettavista
kelahakeista, mutta Vimpelin Listapalvelu Oy:n tapauksessa jouduttiin huomioimaan nosto-
tapa, jolla keloja siirretddn. Kelahakit suunniteltiin siten, etta kattonosturin puuttuessa kelat
voidaan nostaa trukilla. Vimpelin Listapalvelu Oy:n tiloissa ei ole kaytettavissd muuta kuin
pieni oksamallin nosturi, ja muut nostot tehdaan trukilla. Trukilla ja kattonosturilla nostetta-
essa on verrattava ja huomioitava nostosuunnat, joista nosto tehdaan. Nostettaessa kat-
tonosturilla nosto tapahtuu ylh&alta nostamalla, ja nostettava esine sidotaan nostokoukkuun
joko liinalla tai kyseiseen tyéhdn suunnitellulla nostoapuvalineelld. Trukilla nostaessa nosto
tehdaan kelojen tapauksessa sisdkehd, ja nostolaite taytyy sijoittaa paikalle sivusuunnasta.
Hakit valmistettiin siten, etta trukin piikeilla on tilaa menna sivusuunnasta kelojen sisakehalle.
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3.3 Muutoksen johtamisen toteutus

Muutosta johdettiin noudattamalla Kotterin kahdeksan kiihdyttdjaa mallia. Muutoksen tarve
havaittiin osakekaupan yhteydessa, jossa huomattiin tilojen olevan puutteellisessa kunnossa
turvallisuutta ajatellen. Johtava tiimi koostuu kolmesta henkilésta: Ruukki Construction Oy
Vimpelin tehdaspaallikkd, Ruukki Construction Oy Vimpelin tyénjohtaja ja opinnaytetyon kir-
joittaja sek& Vimpelin Listapalvelu Oy:n toimitusjohtaja. Strategiaa kehitettiin vaiheittain. Stra-
tegiana lahdettiin Ruukin S+5S-kaytantomallin kayttéonotolla Vimpelin Listapalvelu Oy:n yri-
tystilojen sisdpuolella. Tilojen tarkka analysointi koko tiimin voimin loi vision siita, mita taytyy
tehd&, miten se tulee tehda ja milla aikataululla. Henkiloston osaaminen S+5S-projektin koh-
dalla toteutettiin perehdytyksilla ja koulutuksilla Ruukin tehtaanjohtajan ja tydnjohtajan joh-
dolla, silla he omasivat jo kokemuksen Ruukin S+5S-menetelmén kaytosta. Mallina kaytettiin
Ruukki Vimpelin S+5S-menetelmé&a, joka on todettu toimivaksi jo vuosien kayttokokemuk-
sella. Tavoitteiksi asetettiin projektin alkuvaiheessa elokuussa 2022 saada projekti valmiiksi
tammikuuhun 2023, mennessé. Pienempia tavoitteita asetettiin siten, etta aikataulussa pysyt-
taisiin. Lokakuussa 2022 tuli saada tyokalujen merkinnét ja yleissiivous tehtya samaan ai-
kaan tdiden kanssa. Yrityksen tilat rajattiin ja vastuuhenkilt nimettiin alueittain vakityopistei-
den mukaan. Joulukuulle 2022, Asetettiin tavoitteeksi saada varastotilojen parannukset ja lat-
tioiden merkkaukset tehdyksi. Tammikuun 2023 tavoitteena oli saada 5S viimeisteltya ja sa-
maan aikaan henkildstolle koulutettua, miten 5S-kaytantéa noudatetaan ja kaytetaan. Jatku-
vaa parantamista, vaaratilanneilmoituksien tekoa ja viikoittaista raportointikaytantda kayttoon-
otettiin heti, kun tilat oli viimeistelty niin pitkalle, kuin vain mahdollista. S+5S-kierrosten rapor-
tointiin tehtiin dokumentti ja Excel-tiedosto, mik& laskee suoraan 5S prosenttiluvun ja mihin
kirjataan huomiot (Liite 1). TyOntekijoitd perehdytettiin kierrosten ja havaintojen tekemiseen,
ettd jatkuva parantaminen saataisiin parhaalla tavalla toteutettua. Yritys allekirjoitti turvalli-
suussitoumuksen ja se lupasivat noudattaa siihen asetettuja linjauksia. Tyontekij6ille hankit-
tiin uudet turvavarusteet ja tydvaatteet seka kulttuuria edistettiin Ruukin tasoiseksi. Turvalli-
suuskaytannot selvitettiin, turvallisuusperiaatteiden hyddyt kerrottiin koko yrityksen henkilo-

kunnalle.

Pysyva& muutos luotiin onnistuneesti S+5S-kaytantomallin kayttoonoton yhteydessa. Yritysti-

loista jai kuitenkin osa tekematta, silla uuden sarmayspuristimen kartoituksen yhteydessa to-
dettiin, etta sille tarkoitettu paikka tulee muuttumaan viela radikaalisti tulevaisuudessa. S+5S-
kaytantd saatiin osaksi Vimpelin Listapalvelu Oy:n tiloja ja toimintaa. Taman tasoinen muutos

ei ole helppoa yritykselle tai projektia vetavalle tiimille, silla muutos on suuri, ja sen
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taydellinen kayttoonotto tulee viemaan aikaa. Pa&asialliset kohdat on kayttbonotettu ja tavat

muutettu, joten muutos saatiin tehtya.
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4 Saavutetut tulokset

4.1 Safety+5S tulokset

Vimpelin listapalvelun tiloihin paivitettiin S+5S, mikéa tarkoittaa kaytannossa sita, etta tilojen
siisteys, yllapito ja ty6turvallisuus on tehtéavien tuotantotdiden lisdksi osa tyotehtavia. Tiloista
saatiin S+5S-kayttbonotossa siistimmat, loogisemmat ja turvallisemmat.

Arkkileikkaus-tyopisteelld tehtiin muutoksia lahinna varastoinnin suhteen. Kuvasta (kuva 8)
voi heikosti nahda arkkihyllyjen valisessa nurkkauksessa tehdyt muutokset. Vierailijareitti kul-

kee koko tehtaan ohi ja on nahtavissa jalkeen ja ennen kuvista (kuva 8).
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Kuva 8. Arkkileikkaus jalk

Varastointi - ja turvallisuusparannuksien ansiosta Vimpelin Listapalvelu Oy:n tilat ovat nyt
tyoskentelylle optimaaliset. Tilojen pienen koon johdosta on kuitenkin vaikeaa saavuttaa tay-
dellisyytta, mutta sitd on aina tarpeellista silti tavoitella. Robottisarmayspisteella todettiin tur-
vavaloverhojen ja varastointipaikkojen olevan puutteellisia, joten tilanne korjattiin valittomasti
(kuva 9).
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o1

Robottisarmayspiste jalkeen ja ennen.

AP,

Kuva 9.

Piipunpeltien valmistuspaikalla tehtiin muutoksia laajalti tydkalujen varastointiin ja tyopisteen
paikkaan. Tilan puutteellisuus ja vahainen varastointimahdollisuus johti pieneen layoutmuu-

tokseen kyseessa olevalle tyopisteelle (kuva 10). TyOpisteen operaattoripdydéan olemassaolo
oli seka vetavalle tiimille, etta Vimpelin Listapalvelu Oy:n tydntekijoille epaselvaa. Tyopisteen

operaattoripiste rakennettiin vanhan remonttipajan tiloihin, mika oli sita ennen lahinna varas-

tointipaikkana (kuva 11).
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Kuva 11. Vanha remonttipaja jalkeen ja ennen.

Sarmayspuristimien pakkausalustoille seka sahauspisteelle tehtiin paremmat ja selkeammat
varastopaikat. Jotta saavutettaisiin siisti ja selkea ymparistd, on saatava tyopisteille selkeat
ruudut, joihin esineet varastoidaan (kuva 12).
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Kuva 12. Sarmayspuristimien pakkauspisteiden alustavarasto jalkeen ja ennen.

Vakiolistaosastolla jouduttiin tekemaan isompia muutoksia. Muutostarve huomattiin tyopis-
teen ahtauden ja vaarallisuuden takia. Pattiharjalistakoneella sijaitseva tyopiste siirrettiin har-
jalistakoneiden véliin (kuva 13), missa oli huomattavasti enemman tilaa. Vakiolistaosaston
toinen suuri muutos oli uudet kela-alustat, joiden ansiosta vaaratilanteiden volyymi pieneni
(kuva 14)

5, Y

Kuva 13. Vakiolistapuolen tyOpiste jalkeen ja ennen.
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Kuva 14. Vakiolistapuoli jalkeen ja ennen.
Pakkauskulmavalmistuksen tyopisteelld todettiin myds tarve paivittaa kelavarastointia. Kela-
varastot koostuvat kyseessa olevalla koneella hyvin kapeisiin rainakeloihin, jotka kaatuvat
helposti (kuva 3). Tyopisteella huomattiin epalooginen layout, ja siihen tehtiin pieni& muutok-
sia (kuva 15).
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Kuva 15. Pakkauskulmakoneen tyopiste jalkeen ja ennen.

Katkomisosaston varastointiin ja siisteyteen tehtiin parannuksia muun muassa uusilla kela-

alustoilla, itsevalmistetuilla hyllyilla seka lattiaan tehdyilla varasto- ja vaara-alue merkkauk-
silla (kuva 16).

Kuva 16. Katkontapiste |

alkeen ja ennen.
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Kuva 17. Vakiolista varastointi jalkeen ja ennen.

4.2 Muutoksen johtamisen tulokset

Vimpelin Listapalvelu Oy:n tydntekijoiden kohdalla koettiin hyvin minimaalinen muutosvasta-
rinta. Uusien Ruukin tasoisten turvallisuuskaytanttjen kayttdonotto onnistui ongelmitta.
S+5S-kierrosten kiertamisesté on tullut vikkkopalaverin liséksi jokaviikkoinen kaytanto. Viikoit-
tainen kierros kattaa koko tehtaan, ja siind pyritaan ottamaan epakohdat huomioon. Kehitta-
mismahdollisuuksia on vield, ja tassa tulee ymmartaa, ettd muutos ei ole aina helppoa sisais-

taa. Esimerkkeja on kuitenkin lahella, ja yhteyshenkil6ita 16ytyy Ruukin riveista.

Tulokseksi saatiin hyvin toimiva kaytantdmalli, mitéa voi jatkojalostaa tarpeen mukaan. Kaik-
kiin kysymyksiin on vastattu, joita tyon aikana on tullut. Yhteishenki on todella hyvé, ja muu-
toksen hyvaksyva ajattelutapa on saatu Vimpelin Listapalvelu Oy:n kulttuuriin. Yhteishengella
on paasty pitkalle, silla kaikki vastuuhenkilot ovat sisdistineet muutoksen ja ovat valmiita te-
kemaan sen eteen tarvittavaa kehitystyota. Lisatdiden minimoiminen kannattavuuden kan-
nalta on tarkeaa ja siksi on hyva, etta yrityksen tyontekijat ovat vastaanottaneet Pienella
tyolla saadaan isommat lisaty6t poistettua -metodin.

Muutosta johtaessa tulee muistaa erilaiset muuttujat siind kohteessa, minne muutosta teh-
daan. Muutos saattaa tuoda mukanaan vastarintaa, joka saattaa muuttaa suunnitelmia. Vas-
tarinta ei yleensa ole huono asia, silla yleensa tuotannon tyontekijoilla on parempi kuva siita,
miten asiat voisi ja pitaisi olla. Muutoksen johtamisen yksi vaikeus piileekin ihmisten lukemi-
sessa, silla usein monta huonompaa ideaa paasee joukkoon vain siksi, etta idean antanut
henkil6 kokee tarvetta asioiden helpotukselle turvallisuusparannusten sijaan. Jokaisella hen-
kilolla on oikeus mielipiteeseen, mutta kuitenkin viimeinen valinta on hanella, joka kantaa
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suurimman vastuun. Erilaisista metodeista ja toimintatavoista huolimatta muutoksen johtami-
nen perustuu kuitenkin jarkeilyyn ja pohdintaan. Muutosta voidaan johtaa seuraamalla suoraa
linjausta tai vieda asia jarjellisesti rauhassa eteenpdin. Hyvat perustelut, muutoksen kohteen
tarkka analysoiminen ja syy muutoksen tarpeelle ovat tarkeimmaét vaiheet muutoksen johta-

misessa.
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5 JOHTOPAATELMAT

Turvallisuus on hyva pitdéa kaiken edella ja ottaa se huomioon myds kestavassa kehityk-
sessd. Jos ty6ta ei voida suorittaa turvallisesti, on siind tapauksessa tyontekotavassa tai ty6-
valineissé jotakin korjattavaa. Siisteys ja jarjestys on suurena osana myos turvallisuutta, ja
silla saadaan luotua selkeyttd, mika taas tuo mukanaan tyoviihtyvyytta ja tehokkuutta. Viikoit-
tainen 5S-tarkastus ja sen tulosten lapikayminen seka analysointi tyontekijoiden kanssa tuo

mukanaan yhteisen selkeyden tarvittaviin toimiin.

Tyo6ll& saatiin parannettua turvallisuutta, tyoviihtyvyytté ja liséttya turvallista ajattelemista Vim-
pelin Listapalvelu Oy:n tydntekijoiden keskuudessa. Muutos ei saa olla liian nopea, ja sopeu-
tumisaikaa on annettava, silla lian nopea muutos voi johtaa erimielisyyksiin ja huonolla pe-
rustelulla pahimmillaan riitatilanteisiin. Teoriaa etsittaessa huomattiin, ettd muutos kuvaillaan
usein yksiselitteiseksi, ja kaavoja seuraamalla pd&dsee maaliin. Todellisuus on kuitenkin toi-
senlainen, ja jokaista muutoksen kohdetta tulee kohdella yksilona. Muutokselle on annettava
aikaa ja selkeat hyvat perustelut, minka pohjalta rakennetaan lisdsuunnitelmia ja saadaan
nain luotua muutos tasa-arvoisesti. Monessa lahteessa mainittiin sivulauseessa jarjenkayton
tarkeys ja palautteen vastaanottotaito, joiden kanssa paasee jo pitkalle muutosjohtamisessa.
Yhté oikeaa tapaa muutoksen johtoon ei ole, vaan jokainen kohde ja tekija on erilainen, joten

vaihtelua ja erilaisia mielipiteita [6ytyy.

Kasitys taman jalkeen muutoksesta on, ettd kun halutaan pysyva muutos, on ensiksi tehtava
tarkka suunnitelma ja aloitettava heti perehdytys koko kohdeorganisaatiolle. Kun muutosta
tuodaan ilman perusteluja, luo se yleensa eripuraa, miké olisi valtetty perusteluilla. Tassa
tydssa lahdettiin kuitenkin siten liikkeelle, etta kysyttiin ensiksi tyontekij6iltd, miten tama olisi
heidan mielestaan paras tehda. Tuotannossa tydskentelevien tydntekijdiden ammattitaito ja
tietamys siitd, mita ja miten jokin tulisi tehd&, on hyva ottaa aina huomioon. Vuosien kokemus
ja pohdinta siitd, miten asiat voisi tehda paremmin on luonut heille kuvan siitd millaisella pa-
rannuksella, saataisiin mitdkin aikaan. Usein neuvottelu ja keskustelu luo kompromissin, mika

on muutoksessa todella tarkea asia.

5S ja Lean ovat aiheina erittéin laajoja. Ruukin S+5S-toimintamalli on erittéin looginen siksi,
etta se ajaa asiat turvallisuuden nakokulmasta. Siisti ja hyvin jarjestelty tyopaikka antaa ku-
van myos vieraileville ulkopuolisille tahoille siita, etta yrityksessa vélitetdan tyontekijoista ja

turvallisuudesta. Lean-ajattelu taas tuo mukanaan monia hyvia sdastoon vaikuttavia tekijoita.



35

Prosessihukan minimoimisella vahennetadan prosessikuluja, lapimenoajoilla parannetaan
tuottavuutta, matalilla varastoilla parannetaan lapimenoaikaa ja jatkuvalla parantamisella py-

sytaan kehityksen mukana ilman suurta kertaluontoista muutosta.

Tyo6ssa kaytettiin paljon omaa tietamysta ja kasitysta asioista, koska tiimin jasenilla oli jo
useiden vuosien kokemus S+5S-jarjestelmasta. Kaytannon toteutus on muutamaa kohtaa lu-
kuun ottamatta valmis, ja turvallisuustarkastajan kdydessa ilmeni vain kaksi suurempaa tur-

vallisuusseikkaa, jotka ovat helposti korjattavissa.

Opinnaytetyon tekeminen antoi minulle itselleni useita uusia nakemyksia ja suuren maaran
lisdkokemusta, mita aion hyddyntaa urallani. Laajempi kasitys siitd, mita Lean-ajattelulla ja
muutoksen johtamisella haetaan, on pelkastaan hyoddyllistd tuotannon tydnjohtotehtavissa.
Vaikkakin 5S ja Lean on paljon tutkittu aihealue, on silti jokaisessa kohteessa eroavaisuuk-

sia, ja menetelma on melkein kaikkialla kaytdssa jossain maarin.
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Liite 1. S+5S Vilpa seuranta

Tyontekijoilld kdytossa tarvittavat suojavarusteet X

Vapaa péasy ensiapu-, sihkdkaapeille, sammuttimille ja poistumisteil X
Siivousvilineet ja nostoapuvilineet X

ei liian tdynna tai lajiteltu oikein X
Vierailijareitit vapaina X

Tyopisteelld esilld vain ne tyokalut ja laitteet, joita ko. ty6ssa tarvitaan ja niille

merkityilla paikoilla X
Tyopoydén siisteys ja jarjestys Kuva 1 X
Tarvikkeet ja tydkalut niille tarkoitetuilla paikoilla X
Henkilé iset tavarat niille kuulivilla paikoilla X
Kaytavat siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimaaraista tavaraa lattialla X

Tyopisteelld esilla vain ne tyokalut ja laitteet, joita ko. ty6ssa tarvitaan ja niille

merkityilla paikoilla X
Tyopoydén siisteys ja jarjestys Kuva 1 X
Tarvikkeet ja tydkalut niille tarkoitetuilla paikoilla X

kilo tavarat niille kuulivilla paikoilla X
Kaytavat siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimaaraista tavaraa lattialla X

Tyopisteelld esillad vain ne tyokalut ja laitteet, joita ko. ty6ssa tarvitaan ja niille

merkityilla paikoilla X
Tyopoydén siisteys ja jarjestys Kuva 1 X
Tarvikkeet ja tydkalut niille tarkoitetuilla paikoilla X

tavarat niille kuulivilla paikoilla X
Kaytavat siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimaaraista tavaraa lattialla X

Tyopisteelld esilld vain ne tyokalut ja laitteet, joita ko. ty6ssa tarvitaan ja niille

merkityilla paikoilla X
Tyopoydén siisteys ja jarjestys Kuva 1 X
Tarvikkeet ja tydkalut niille tarkoitetuilla paikoilla X
Henkilokohtaiset tavarat niille kuulivilla paikoilla X
Kaytavat siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimaaraista tavaraa lattialla X

Tyopisteelld esillad vain ne tyokalut ja laitteet, joita ko. ty6ssa tarvitaan ja niille

merkityilla paikoilla X
Tyopoydén siisteys ja jarjestys Kuva 1 X
Tarvikkeet ja tyokalut niille tarkoitetuilla paikoilla X
Henkilékohtaiset tavarat niille kuulivilla paikoilla X
Kaytavat siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimaaraista tavaraa lattialla X

Tyopisteelld esilla vain ne tyokalut ja laitteet, joita ko. ty6ssa tarvitaan ja niille

merkityilla paikoilla X
Tyopoydén siisteys ja jarjestys Kuva 1 X
Tarvikkeet ja tyokalut niille tarkoitetuilla paikoilla X
Henkilokohtaiset tavarat niille kuulivilla paikoilla x
Kaytavat siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimaaraista tavaraa lattialla X

Yhteensd | 35| °|




