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Hoylddmon kayntiasteen kehittdmisprojektissa paneuduttiin tuotannon tehokkuuden parantamiseen
hairioita poistamalla. Ty6ssa kehitettiin toimintaa jatkuvan parantamisen nakdkulmasta, joka on
LEAN-johtamisen yksi tirked periaate. Oleellista kehitystoiminnassa oli myds muutosjohtaminen,
jonka nakokulmia on kasitelty tydssa.

Opinnéaytetyon projektitydna kehitettiin hdylayslinjan yhta keskeisintd, mutta toisaalta hairioille al-
tista laitetta, pinkkauskonetta. Pinkkauskoneen ohjelmoitavasta logiikasta I0ydettiin mahdollisuus
tehda laitteesta varmatoimisempi, turvallisempi ja kayttajaystavallisempi ilman merkittavid mekaani-
sia muutoksia. Laitekokonaisuuteen lisattiin kuitenkin yksinkertainen mutta toimiva mekaaninen rat-
kaisu, joka kulkee nimelld ”péillipainaja”, jonka tarkoitus oli parantaa laitteen kayttoa niiltd osin,
mita logiikkaohjelman muutoksella ei voitu saavuttaa.

Tavoitteena opinndytetytssa oli kdyntiasteen parantaminen. Kadyntiasteen kehittdmiseksi tuotantolin-
joista ja laitteista selvitettiin hairididen syyt ja niita eliminoitiin pienilld muutoksilla. N&illa pienkehi-
tystoimenpiteilla saavutettiinkin merkittavia hyotyja kustannustehokkaasti. Jatkuvan parantamisen ja
tuloksien kannalta muutosjohtamiseen oli myds perehdyttava, jotta tehokkuuden parantamiseen tah-
tadvat muutokset otettaisiin henkildstossé vastaan oikealla tavalla.
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In the project of improving the utilization rate of a planing mill, the focus was on developing the effi-
ciency of the production by eliminating errors in the machinery. The improvements were based on
continuous development, which is the main principle of LEAN. A crucial factor on this kind of a pro-
ject is change management which was studied in this thesis.

As a part of this thesis, there was the project of improving an essential but quite vulnerable machine
for errors. The improvement possibility was found on the PLC program of the machine and the chan-
ges made resulted in more reliable, safe and user friendly operation of the machine. There was also an
installation of "top presser”, which is a self invented simple mechanical machine to further improve
the machine for the things that couldn’t be achieved by only re-programming the PLC.

Thus, the aim was to improve the utilization rate. To achieve that the production lines and machinery
were studied to find out the causes for errors. Once the errors’ root causes were found, they were eli-
minated by small changes. Significant results were achieved by these small improvement actions and
very cost effectively. Change management was studied to engage the staff in for the concept of conti-
nuous development.
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KASITTEIDEN MAARITTELY

Kayntiaste

Kéyntiasteella tdssa opinndytetydssa tarkoitetaan hoylaamaossé sita prosentuaalista aikaa kokonaistuo-
tantoajasta, jolloin hoylassé liikkuu tavaraa lapi. Jos kahdeksan tunnin tuotantoaikana héyla on operoi-
nut nelja tuntia, on kdyntiaste 50 %.

MRP
(Material requirement planner) on téssa tapauksessa toiminnanohjausjérjestelmé, jolla luodaan tuotan-

non tyojarjestys, tydohjeet ja kirjaukset.

Pienhairio
Pienhairid on kestoltaan enintdan 3 minuutin pituinen tuotannon katkos. Tdméa héirio aktivoituu 15 se-
kunnin kuluttua katkoksesta, eika vaadi kayttajalta erillistd kommentointia hadirion syystd, vaan jarjes-

telma tallentaa hairion pienhairio nimikkeella.

PLC
Programmable logic controller on ohjelmoitava logiikka. Kdytanndssa PLC on tietokone, joka ohjaa

automaattisia laitteita antureilta saadun tiedon perusteella.

Pinkkauskone
Pinkkauskone on laite linjastossa, joka rakentaa laudoista paketin annettujen parametrien (korkeus/le-

veys) mukaan.
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1 JOHDANTO

Junnikkalan hoyladmon kéyntiasteen kehittdmisprojektissa taustaksi voidaan tarkastella tuotannon
kayntiasteen tilaa viimeisen viiden vuoden ajalta. Huomasin, ettd k&yntiaste on ollut pitk&aan noin 50
prosentin luokkaa. En ollut tyytyvéinen tahén lukemaan, joten paatin ruveta selvittdmaan mahdolli-
suuksia kehittadé kéyntiastetta. Puunjalostustuotannossa keskeinen haaste on puun eldvyys. Puu ei ole
koskaan taysin suoraa tai ehjad. Tuotannossa ajateltiin yleisesti, etté hairiot johtuvat vain huonosta,
kierosta tavarasta. Se on totta, mutta tiesin, ettd meidén taytyy parjata silla, mita meille annetaan. Kie-

rous on ominaisuus, ja otin tehtavakseni ratkaista sen tuomat haasteet.

Hoylayslinjassa voidaan ajatella itse hdylan olevan laitoksen sydén. Sill4 valmistetaan markkinoiden
parhaita jalostettuja puutuotteita rakennusteollisuuden tarpeisiin. HOyl& itsessdén on hyvinkin varma-
toiminen laite. Linjasto koostuu karkeasti kolmesta osasta hoylan ymparilla. Tuotantojérjestyksessa
ensimmadisenda on hoylan syéttdlinja, johon annostellaan raakaa sahatavaraa hoylattavéksi. Toisena
hoylan jalkeen on lajittelulinjasto, jossa otetaan vastaan hoylassa tuotettu puutavara. Viimeisena on
paketointi, jossa tuotteet paketoidaan huolellisesti varastointia ja asiakkaalle kuljettamista varten. Kes-
kidssé on siis hoyla, johon sahatavara raaka-aine syotetdén ja josta syntyy ulkoverhouspaneelit, ristik-

kolankut, terassilaudat ja paljon muuta.

Hoylaysprosessin sujuvuuden kannalta keskeista on linjastojen ohjaus optimaalisella tavalla tyostetta-
van tavaran mukaan. Osa tuotteista kulkee linjastoilla paremmin hitailla nopeuksilla, kun toisissa tuot-
teissa voidaan pitdd suurempia nopeuksia. Hoylan syottolinjassa on tarkedd muodostaa puskuria hoyla-
koneelle, jotta materiaalia virtaa jatkuvasti hoylan lapi. Lajittelulinjassa taas puskuria pyritaan valtta-

madn, jotta materiaali voi virrata lajittelun puolelle jatkuvasti.

Opinndytetyossa perehdytadn hairididen syntymisen tunnistamiseen. Tarkastelen, mitk& tyokalut ovat
toimivia juuri hoylayslinjan kehittdmisen kannalta. LEAN-johtamisen jatkuvan parantamisen filosofia
on myas tapa, jolla uskon, etté nyt ja tulevaisuudessa saadaan tuloksia seké laadun, tuotannon tehok-

kuuden, ettd turvallisuuden kannalta. Perehdyn myds johtamiseen ja muutosjohtamiseen, jotka vaikut-

tavat merkittavasti kehitystoimien tuloksellisuuteen.



2YRITYSESITTELY

Junnikkala Oy on yksi maailman edistyksellisimmistd mekaanisen sahateollisuuden yrityksista. Yritys
on toiminut Kalajoella vuodesta 1960, jonka ajan toimintaa on kehitetty innovatiivisesti ja rohkeasti
tehden suuria investointeja. N&in toiminnalle on pystytty luomaan kestédva pohja myds tdman péivan
kilpailuun. Tané péivana perheyritysta johtavat jo kolmannessa polvessa toimitusjohtaja Kalle Junnik-

kala ja myyntijohtaja Veli-Matti Junnikkala. (Junnikkala.)

Toiminta alkoi kenttdsahaustyona. Hiljalleen mahdollisuuksien mukaan investoitiin lisaa laitteistoa ja
tuotantotiloja. 1960 luvulla Junnikkala sai vauhtia kasvuun suuresta metsapalosta Kalajoen alueella.
Palossa hiiltyneet puut eivét saaneet ostajia liikkeelle, mutta Junnikkalan veljekset Ismo, Ilpo ja Heikki
nakivat sen tdman mahdollisuutena. Metsépalon tukeista sahattiin hyva tili, joka kdytettiin investointei-

hin. Investoinnit luonnollisesti edesauttoivat kasvua entisestaan. (Junnikkala.)

Junnikkalalla on Kalajoen sahan lisdksi myds Oulaisissa sahalaitos. Oulaisten saha on erikoistunut hal-
kaisijaltaan pienemman tukin sahaukseen. Oulaisiin investoitiin uusi tasaamolaitos hiljattain. Liséksi
Ouluun valmistui uusi sahalaitos vuonna 2023. Oulussa tuotanto on kaynnistetty ja loppuvuoteen 2024
mennessa tuotannon on tavoite olla tdydessé tehossaan. Uuden sahan on toimittanut Veisto ja se on
yksi maailman moderneimpia sahalaitoksia. Sahausprosessi on sisdinen prosessi, joka tehostaa tuotan-

non prosessiin liittyvaa logistiikkaa huomattavasti.

2.1 Kalajoen saha

Kalajoen saha on erikoistunut suuremman méntytukin sahaamiseen. Tuotteita myydaan Suomessa, ja
liséksi tuotteita menee vientimarkkinoille. Kalajoella sahataan my6s kaikki jatkojalostustoimintaan tar-
vittava kuusi. Kalajoella sahataan vuodessa noin 200 000 kuutiometri& puuta. (Junnikkala.) Alalu-

vuissa késittelen tarkemmin Kalajoen sahan eri yksikdiden toimintaa.



2.2 Jatkojalostus

Vuonna 1972 Junnikkalalla aloitettiin puutavaran jatkojalostaminen eli hdylaystoiminta. Kauppa kévi
paikallisesti hyvin ja tahtaimena olivat silloin ja ovat nytkin paasaantoisesti kotimaan markkinat.
Vuonna 2004 jalostustoimintaa laajennettiin rakentamalla uusi jalostuslaitos, jossa pystyttiin hoylatty-
jen tuotteiden valmistuksen lisaksi pintakésittelemaan tuotteet uudessa maalauslinjassa. (Junnikkala.)

2.2.1 Hoylaams

Hoylattya puutavaraa on Junnikkalalla valmistettu vuodesta 1972 asti. Talldin rakennettu hoylayslinja
on edelleen toiminnassa, tosin pienemmassa mittakaavassa. Pienhdylayserien valmistamiseen tdma on
erinomainen lisd vuonna 2004 rakennetun suurtehohéyldyslinjan liséksi. Niin sanottu uusi hoyldamao”
rakennettiin vastaamaan talonrakennusteollisuuden tarpeisiin. Hoylayslinjan kanssa samaan jatkojalos-

tuksen rakennukseen kuuluu myds maalaamo. (Junnikkala.)

2.2.2 Maalaamo

Maalaamo aloitti toimintansa Junnikkalalla vuonna 2004. Pintakasittelylinjassa pystytadn tuottamaan
pohjamaalattua ja valimaalattua puutavaraa taloteollisuuteen ja rautakauppoihin. Sertifioidulle pohja-
maalatulle tuotteelle on hyvin kysyntéa ja maalauslinjassa tuotetaan laadukasta maalattua puutavaraa
stabiileissa olosuhteissa. (Junnikkala.) Maalaamossa valmistetaan my0ds palosuojattua puutavaraa, joka

vaatii standardoidut tuotanto-olosuhteet ja prosessin.



3 HOYLAYSPROSESSIN KUVAUS

Kuvio 1 esittdd Junnikkalan hoylaysprosessin vaiheet virtausjarjestyksessa.

Pakettien aukaisu ja

poisto jarjestelmaan
— > BV EREVELY]

Sahatavaran lastaus

syottélinjaan - : o
eKadntely joko suoraan hoylaan,
tai vannesahan kautta

halkaistavaksi

Lajittelu A- tai B-laatuun
(laaduntarkastus)

Pinkkaus Paketointi

KUVIO 1. Hoyladmon prosessin virtaus

Hoylaysprosessi alkaa sahatavaran lastaamisella syottolinjaan. Tdman jalkeen syottdja aukaisee paketit
ja poistaa paketin tietokannasta hoylattavaksi. Syottélinjaa pitkin sahatavara etenee hdylaan, jossa
raaka-aine tyostetaén jalostetuksi tuotteeksi. Tdmén jalkeen lajitteluasemalla tarkastetaan tuotteiden
visuaalinen ja rakenteellinen kunto silméamadaraisesti. Lajittelussa huonot kappaleet ajetaan B-laatuun.
Kappaleet etenevét pinkkauskoneelle, jossa paketti rakentuu ennen paketointia. Paketin valmistuessa
se ajetaan automaattisesti paketointiin, jossa puutavara paketoidaan huolellisesti.



4 OPINNAYTETYON LAHTOKOHDAT

Olen aloittanut tyot Junnikkalalla ensimmaistd kertaa vuonna 2014 jatkojalostuslaitoksella pakkaa-
mossa. Tasté eteenpdin seitseman vuotta kestaneeseen tyouraani Junnikkalalla kuului jatkojalostuslai-
toksessa lahes kaikki tydpisteet. Viimeiset tydvuoteni sain toimia jatkojalostuksen tydnjohtajana. Maa-
laamossa tyoskennellessani inspiroiduin kehittdmaan maalauslinjan toimintaa pienilla toimenpiteilla.
Huomasin, ettd pienet toimenpiteet ja jatkuva parantaminen tydnteon ohessa tuottivat merkittavaa edis-
tystd maalauksen tehokkuudessa. Kahden vuoden aikana maalauslinjan tehokkuus kaksinkertaistui.
Aiempi noin 30 000 juoksumetrin vuorokohtainen tuotantoennatys parani 50 000 juoksumetriin, ja
keskimaé&rdinen tuotanto 17500 metristad noin 30000-35000 metriin. Uskomattomalta tuntuva tuotan-

non kehitys innosti minut myds hakeutumaan tuotantotalouden opintojen pariin Centrialle.

Sain tyonjohtajan paikan vuoden 2021 marraskuussa. Kiinnostukseni toiminnan kehittdmiseen jatkui,
ja halusin ruveta tarkemmin tutkimaan mahdollisuutta kehittdd hoyladmon kéayntiastetta parempaan
suuntaan. Talldin kayntiaste oli pysynyt hyvin vakaasti 50 prosentissa. Lahtotietoa siitd, mihin hdylaa-
mossa kannattaisi ryhtya keskittymaan ensimmaisend, sain hairioseurantajarjestelméasta. Hairigseuran-
tajarjestelma kerédé dataa hairididen syista ja niiden kestoista. Tata kautta paadyin kehittdmaan pink-
kauskoneen toimintaa, jossa hairidita naytti ilmenevan todenndkdisimmin. Pinkkauskoneeseen minulla

oli jo tiedossa, mita toimenpiteita ryhdytaan kokeilemaan.

Pinkkauskoneen hairiot liittyvat kappaleiden muotojen vaihteluun. Puu on eldva materiaali, joten kap-
paleiden muoto vaihtelee kappalekohtaisesti. Kieroksi kuivunut lauta aiheuttaa sen, etta kerdysvai-
heessa se paasee nousemaan toisen laudan péalle joko kokonaan tai osittain. Tama aiheuttaa sen, etta
seuraavat kerrokset rupeavat kasautumaan epatasaisesti aiheuttaen pydredn muodon pakettiin. Yleensa
taménkaltainen hairidtilanne huomataan kameravalvonnan avulla, ja silloin héirio ei ole pitk&kestoi-
nen. Joka tapauksessa tdméa aiheuttaa katkoksen tuotannossa, kun lajittelija joutuu nousemaan lajittelu-

pisteeltd ja pysayttdmaan linjaston hairion korjauksen ajaksi.



Kierot laudat miellettiin tuotannossa syyksi héirioille, mika toisaalta on totta. Ohuen lautapaneelin
ajossa kierous oli erityisesti ongelmallista. Itse halusin ongelman sijaan keskittya ratkaisuun, koska
puun olemusta emme pysty kuitenkaan muuttamaan; tosiasia on se, etta tdysin suoraa lautaa ei ole. Ha-
lusin kehittéa linjastoa niin, ettd puumateriaalin luonnollinen eldminen ei vaikuta linjaston toimintaan.
On huomioitava, etta ohut, hieman kieroon vaantynyt lautakappale on rakentajalle viela taysin kéytto-
kelpoista tavaraa. Lievasti kieroilla kappaleilla on taipumus asettua muotoon, kun ne ovat varastoituna
paketissa. Erityisen kierot kappaleet lajitellaan B-laatuun lahojen, reikaisien tai muulla tavalla heikko-

laatuisen tavaran mukana.



5 PINKKAUSKONE

Pinkkauskone on laite, joka rakentaa automaattisesti latomalla tarvittavan leveyden ja korkeuden ver-
ran lautoja tukevasti pakettiin. Pinkkauskone toimii viimeisena osana lajittelulinjastoa. Pinkkausko-
neita on Junnikkalalla kaksi kappaletta, A-laadulle ja B-laadulle. Tuotannossa olevat kappaleet siirty-

vat kola- ja hihnakuljetinta pitkin pinkkauskoneelle.

Paketin rakentaminen perustuu yleisesti siihen lahtokohtaan, ettd tdyden paketin tulisi olla noin metrin
korkuinen ja metrin levyinen. Pituus vaihtelee kappaleiden pituuden mukaan 2,4 metrista 6 metriin.
Asiakkaiden toiveiden ja kaytdnnon tarpeen mukaan voidaan valmistaa myos 50 cm korkeita tai muun
korkuisia paketteja. Kdytannon tarpeen mukaan on otettava huomio kappaleiden muoto; esimerkiksi
neliskulmaiset kaiderimat on hyvé tehdd matalampiin paketteihin paketin romahtamisen riskin véhen-

tamiseksi.

Pinkkauskone laskee optisen anturin antaman tiedon mukaisesti kappaleiden méaaraa. Kun kappaleita
on kulkenut anturin ohi haluttu mééra, kuljettimen alta nousee lastauspiikit, jotka kuljettavat kappaleet
hissin paalle. Talloin myos tieto kerroslukumaérasta nousee. Kun kerroslukumaéra on saavuttanut an-

netun arvon, hissi laskeutuu ja paketti on valmis kuljetettavaksi paketointiasemalle.



6 LEAN-AJATTELU

Lean-ajattelu pohjautuu Japanissa Toyotan tuotantofilosofiaan. Toyotalla ymmarrettiin, ettd poista-
malla turhia prosessiin liittyvia vaiheita voidaan vahentéa tuotannon kustannuksia. Lean filosofiassa
tahdataan kolmeen eri osa-alueen panostukseen, joilla saadaan tuotanto sujuvaksi ja laadukkaaksi.
N&ma ovat tuotantomaarien sopeuttaminen kysyntaan, laadun varmistus ja tyontekijéiden kunnioitta-

minen. Taméan paivan Lean-ajattelu perustuu naihin lahtokohtiin. (Haapasalo 2011.)

Kustannusten vahentdminen ndiden asioiden avulla vaatii systemaattista ty6td organisaation omassa
toimintaymparistdssa soveltaen Leanin periaatteita. Yrityksessa on hyva tarkastella Leanin kéytetta-
vyytta sovelluskohtaisesti ja huomioiden yrityksen toiminta-alaan liittyvat ominaisuudet. (Haapasalo
2011.) Esimerkiksi Junnikkalalla sahatavaran valmistuksessa varastomaarié joudutaan pitdméan korke-
ampana kuin ehké Lean periaatteiden mukaisesti olisi tavoiteltavaa, jotta voidaan vastata kevaan/kesan
rakennuskauden kysynnan kasvuun. Kadyntiasteen kehittdmisprojektissa tavoitteena oli 16ytaa olemassa
olevista laitteista ja linjastoista kehityskohteita, mika on Lean periaatteen mukaista jatkuvaa paranta-

mista.



6.1 Virtaus

Virtauksella tarkoitetaan tuotettavien kappaleiden tai palveluiden etenemisté prosessissa. Hyva virtaus-
taso on saavutettu, kun héirioita ei ole, eli tuotanto on tydaikana jatkuvaa keskeytyksettdmasti. Huono
virtaustaso on péinvastainen tilanne, jossa tuotetta ei tuoteta hairion seurauksena. (Kettering global
2018.)

Mike Wroblewski selittda virtauksen jakautuvan seitsemaén eri osa-alueeseen;
1. Raaka-aineen virtaus

Ty0Oprosessin virtaus

Valmistettujen tuotteiden virtaus

Operaattoreiden virtaus

Koneiden virtaus

o g~ w D

Tiedon virtaus
7. Suunnittelun virtaus
(Kettering global 2018.)

Néihin osa-alueisiin panostamalla yritys parantaa tuotteidensa laatua, lisd4 tehokkuutta, sekéd vahentéa
reklamaatioita. Tehokkuuden ja voitollisen liiketoiminnan vélilla on suora yhteys, ja siksi yritys, jossa
mm. tuotteiden virtaus on kunnossa, kasvattaa omaa kilpailukykyaan markkinoilla. (Kettering global
2018.)

Virtauksen parantamiseksi on poistettava kaikki sen esteet. Figliolino Venanzio, Lean Six Sigma yli-
opiston perustaja esittelee virtauksen aineelliset tai aineettomat esteet. Aineellisia esteitd ovat tuotteen
kuljetukseen vaadittava aika, tyolaat koneiden asetteidenvaihdot, isoihin tuotantoeriin erikoistuneet ko-

neet ja epdonnistuneet koneiden huollot. (Kettering global 2018.)

Tuotteen kuljetukseen vaadittava matka on aineellinen este sen vuoksi, ettd kun tuote joudutaan lahet-

tdmaan kauas, odotellaan usein, ettd saadaan kerattya kasaan isompi toimitusera. Virtaus on huono sen
vuoksi, ettd tuotteet odottavat varastossa asiakkaalle lahettdmistd. Tyolaat koneiden asetteidenvaihdot

eri tuotantoerille koetaan myds aineellisena esteend. Mieluummin ajetaan isoja eria siksi, etta asetteen-
vaihdossa kestaa pitkaan. Talloin varastoon valmistuu tuotteita, joiden osalta tilauksia odotellaan, ja

néin ollen virtaus on huono. (Kettering global 2018.)
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Aineellinen este on myds isoihin tuotantoeriin erikoistuneet koneet/laitteet. Nailla laitteilla ei koeta
kannattavaksi ajaa pienié tuotantoerig, jolloin mieluummin valitaan ajaa isompi tuotantoera, vaikka ti-
laus ei olisi niin iso. Yliméaaréisia tuotteita valmistetaan varastoon ja virtaus on huono. Liséksi aineelli-
sena vastuksena pidetdan epaonnistunutta koneiden huolto-ohjelman noudattamista tai sen puuttumista.
Huonossa kunnossa olevat laitteet aiheuttavat tuotannon keskeytyksié hajotessaan ja virtaus heikkenee.
(Kettering global 2018.)

Aineettomat virtauksen esteet ovat toimituksien epaluotettavuus, tuotteiden vaihteleva laatu, hyvéksy-
misprosessit, usko virtauksen toteutumiseen tai muutosvastarinta. Aineettomana virtauksen esteena
voidaan pitaa toimituksien epaluotettavuutta. Ylimaaraisié tuotannon kannalta valttdmattomia tarvik-
keita pidetaédn varastossa, koska ei voida luottaa, ettd ndiden tilausten toimitusaika pitad. Aineeton este
virtaukselle on myos tarvikkeiden vaihteleva laatu. Tarvikkeita tilataan yliméaéraisid, jotta voidaan var-
mistaa tuotannon jatkuvuus, vaikka tilauksessa tulisi osittain huonolaatuista tavaraa. Hyvéksyntapro-
sessit tuotannon jatkamiseen voivat myos olla virtauksen esteend. Mikali tuotantoa joudutaan viivytta-
maéan, kun odotellaan hyvéksyntaa tuotannon jatkamiselle, syntyy turhaa odottamista ja virtaus heikke-
nee. Kaikki ihmiset eivat myoskaan ajattele, ettd virtaustehokkuuden optimointi on mahdollista, ei-
vatka he halua néin ollen edes yrittdd. Taméa luetaan myds aineettomaksi esteeksi virtauksen paranta-
miselle. Hieman tata sivuten my6s muutosvastarinta on virtaustehokkuuden este, silla mikali tyonteki-
jat eivat ole valmiita kantamaan korttansa kekoon virtauksen parantamiseksi, on se hyvin vaikea saa-
vuttaa. (Kettering global 2018.)
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6.2 Jatkuva parantaminen

Japanilaisittain Kaizen on filosofia, jonka tavoitteena on sisallyttaa jokapaivéiseen tyontekoon jatku-
van parantamisen nakokulma. Ohjeena tallaiselle toiminnalle pidetdén siisteyden yllépitoa, hukkatoi-
mintojen poistamista seké standardisointia. Huolimatta siitd, ettd parannukset voivat tuntua pienilta,

niilla saadaan pidemmalla aikavélilla isojakin muutoksia. (Haapasalo 2011.)
Jotta voidaan saavuttaa jatkuvan parantamisen mentaliteetti tydpaikalla, vaatii se koko henkilékunnan
sitoutumista kyseiseen toimintatapaan. Haasteellista on usein se, ettd luovuus ja ideat saadaan liikku-

maan ihmisten keskuudessa avoimesti. (Haapasalo 2011.)

Madeline Miles Kirjoittaa jatkuvan parantamisen neljasta eri vaiheesta alla olevan kaavion mukaan.

plan

Identify th
;:‘obreme The 4 Stages of
cct Continuous
implement do Improvement
the best
option test
possible
solutions

Ché(k BetterUp

verify effectiveness

KUVIO 2. jatkuvan parantamisen nelja vaihetta

1. Suunnitteluvaihe aloitetaan haasteen tunnistamisella. Kun I0ydet&én tilaisuus kehittdmiselle,
voidaan jarjestéd aivoriihi, jossa mietitddn ongelmaan ratkaisua yhdessa.

2. Ratkaisuja voidaan kokeilla pienelld kynnyksella esimerkiksi prototyyppien avulla.

3. Seuranta: miten muutos on vaikuttanut tilanteeseen?

4. Mikali ratkaisu on todettu toimivaksi, voidaan muutoksen tuomat hedelmat hyodyntédd mahdol-

lisesti laajemminkin muissa vastaavissa ongelmakohteissa. (Miles 2022.)
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Ongelmatilanteiden ratkaisuun on kehitetty 5 x miksi -analyysi, jonka tarkoituksena on I0ytaa juurisyy
ongelmalle. Juurisyyn l6ytyessa on huomattavasti helpompaa kehittéé tehokkaampia ratkaisuja ongel-
mien korjaamiseksi. Ratkaisuja voidaan sitten miettia erilaisilla aivoriihi menetelmilla tai muilla kons-

teilla. (Muotoilupakki.)
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7 MUUTOSJOHTAMINEN

Muutosjohtaminen on johtavassa asemassa olevan henkilon toimintaa, jossa pyritadan jalkauttamaan
haluttuja muutoksia organisaation toimintaan. Muutosjohtamisen onnistuneisuus ndhdéan siina vai-
heessa, kun tarkastellaan tuloksia, joihin muutoksilla tahdattiin. Onnistuneisuutta voidaan my6s mitata

henkildstén muutokseen kohdistuvista asenteista. (Laurila 2017.)

7.1 Muutosvastarinta

Ihminen on kautta historian elanyt muutoksessa. Erdskin sanonta kuuluu: ”vain muutos on pysyvaa”.
Miksi sitten muutosvastarintaan torméataan niin usein erilaisissa muutoshankkeissa? Eiko ihminen ole
tottunut muutoksiin? Kun Iso-Britanniassa alettiin rakentamaan junia ja rautateitd, ei se suinkaan ta-
pahtunut ilman vastustamista. Rautateiden vastustajien mukaan ne merkitsivat mm. kulttuurin tuhoutu-
mista ja niiden arveltiin tuovan levottomuutta ihmisten keskuudessa. (Nenonen 2020). Nykypéivana
ajatukset tuntuvat erikoisilta, mutta tuon ajan ihmisille rautatiet ja junat ovat olleet uutta ja tuntema-
tonta. Rautateiden tuomia seurauksia voitiin vain spekuloida. Toisaalta onkin luonnollista, ettd toiset

olivat rautateiden puolesta ja toiset vastaan.

Muutosten vastustamiseen voi l0ytya jarkiperéisidkin syitd, mutta toisinaan vastustus syntyy alitajui-
sesti. Muutos voi tarkoittaa jollekin ihmiselle asemansa uhkaa tai pelkoa tuntemattomasta tulevasta.
(Koykké 2017.) Organisaatiossa muutosten laajuudet voivat vaihdella suurista organisatorisista muu-
toksista pienempiin toimintatapamuutoksiin. Muutoksen laajuudella ei sinallaan tunnu olevan merki-
tystd muutosvastarinnan maaraan. Toki muutosta koskettavien henkildiden maéran kasvaessa mahdol-

linen muutosvastarinnan volyymi kasvaa.

7.1.1 Muutosvastarinnan aiheuttajat

Muutosvastarinnan tyypillisia aiheuttajia ovat mm. vaarinymmarrys muutoksen tarpeesta, tuntematto-
man pelko ja huono muutosviestintd (Torben 2014). N&ma asiat ovat hyvin havaittavissa tyopaikoilla,
Jos muutoksia ajetaan 1api ilman henkilokunnan osallistamista. Hoyladmon kéyntiasteen kehittdmispro-
jektissa tunnistan sen virheen, ettd muutoksen tarvetta ei ollut selvitetty henkilokunnalle riittdvan pe-

rusteellisesti.
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7.1.2 Muutosvastarinnan haasteet

Muutosten edessd, olivatpa ne suurempia organisatorisia muutoksia tai pienié jatkuvan parantamisen
kehityskohteita, kohdataan muutosvastarintaa hyvinkin suurella todennakdisyydelld. Muutosvastarinta
onkin iso haaste selatettavaksi, kun toimintaa halutaan kehittad. Voi olla, etta jopa itsestaan selvélta
tuntuva parannus toimintaan voi aiheuttaa vastustusta. Erityisen haitallinen esimerkki on, etta tehok-
kuuden parantamiseen tdhtdava hanke voi tilastojen valossa epdonnistua, kun tyontekijat eivat halua

hy6dyntéé uutta parempaa toimintamallia tai laitteistoa sen mahdollistamalla tavalla. (Kéykka 2017.)

Muutosvastarinta ei aina valttamatta ndy péaéllepdin. Puhutaan peitellysta tai avoimesta vastustuksesta.
Muutosten vastustamisen peittely on hankala ilmid juuri siksi, etta sitd ei valttdmattd huomata. Passii-

vinen suhtautuminen muutokseen voi ajan kuluessa aiheuttaa epatoivottuja tuloksia muutostyon etene-
misessa ja muutoksen valmistuttua. Avoin vastustus taas on suoraa mielipiteiden ilmaisua. Tama kui-

tenkin voidaan aina paikantaa ja mahdollisesti kiivaankin keskustelun myodta molempia osapuolia tyy-
dyttava ratkaisu on mahdollista 16ytaa. (Yl6nen 2015.)
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7.2 Muutosjohtamisen merkitys

Muutosten edessé on tarkeéd, ettd muutosta johdetaan oikein. Oikea tapa toimia muutoksen johtajana
ei ole kovin yksioikoista, silla ihmiset suhtautuvat muutoksiin eri tavoin. Laurilan (2017) vaitoskirjan
kyselytutkimuksen pohjalta néhtiin, etta syvéallisempi ymmaérrys muutoksen tarkeydesta oli tyonteki-

joille tarkedd sen lisdksi, ettd muutoksen tarpeellisuus olisi vain pohjusteltu hyvin. Siihen liittyi moti-

vaation, innostuksen ja positiivisen energian kaltaiset elementit, joita esihenkil® voisi omalla toimin-

Muutosjohtamisessa on ymmarrettava, ettd muutosvastarinta on hyvin herkasti ilmenevéa. On kuiten-
kin niin, ettd muutosvastarinta ei ole ihmisen perusluontoon kuuluva ominaisuus. Siihen liittyy aina
jokin emotionaalinen tai jarkiperdinen peruste. Muutosjohtamisessa on huomioitava esimerkiksi seu-
raavia asioita: nakemyksen selventdminen, sopiva kielellinen ilmaisu ja sitoutuminen palvelevaan joh-
tamiseen. (Burdett 1999.) Johtajalta vaaditaan avoimuutta ja avarakatseisuutta muutosten tuomien on-
gelmien késittelyssé. N&in voidaan odottaa parhaita mahdollisia tuloksia. (Lindell 2017.)
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8 OPINNAYTETYON TOTEUTUS

Opinndytetyon toteutus alkoi seuraamalla tuotantoa paivittdin ja kiinnittamalla huomiota tuotannossa
ilmeneviin héiridtilanteisiin. Ty6honi kuului pdivittainen tuotantolukujen raportointi taulukkoon, joten
tiesin hyvin nykyhetken tilanteen. Hairiéseurannan kautta saadulla datalla pystyin paikantamaan kor-

jattavissa olevia hairioita lajitteluaseman pinkkauskoneelle, jonka toimintaan ryhdyin perehtyméan.

8.1 Hairidseuranta

Héiridseurantalaitteen toiminta perustuu linjaston anturiin kytkettyyn elektroniseen laitteeseen, joka
seuraa anturin kautta tulevia signaaleja. Mikéli anturitietoa ei tule 15 sekunnin aikana, héiriéseuranta
kéynnistad MRP-ohjelmaan héiridilmoituksen, johon tyontekija antaa tarkemmat hairion tiedot, kuten
paikan, syyn ja tarvittaessa kommentin. Linjan kdynnistyttya uudelleen héiriéseuranta tallentaa ajan,
jonka linja oli pyséhdyksissa. Hairidseuranta toimii osana MekaMRP-toiminnanohjausjérjestelméaa,

johon tiedot tallentuvat.

8.2 PLC-ohjelmointi

Linjaston PLC-ohjelmaan perehdyttyani huomasin, ettd pinkkaimen logiikassa oli tiettyja asioita, joita
voisi parantaa. Pinkkauskoneessa on rimakasetit, jotka toimivat vélirimanasettajina, mutta myos pai-
najina siind vaiheessa, kun laudat putoavat paketin paélle. Logiikkaohjelma oli rakennettu muuten to-
della hyvin ja séatdvaroja oli jatetty operaattoreille runsaasti, mutta tassa tilanteessa oli yksi muutos,

jota ryhdyttiin tekeméaan.

Kun lastauspiikit olivat paatyasemassa ja lahtivét sieltd vetdytymaan takaisin sisaanpain jattaen laudat
paketin paalle, rimakasetit saivat kdskyn painaa lautoja vasta siind vaiheessa, kun lastauspiikit vetayty-
vat sisaanpdin. Vaikka ajastin oli asetettu 0 sekuntiin, eli rimakasetit laskeutuivat heti, kun piikit saivat
vetdytymiskaskyn, se ei riittanyt. Kasetit olivat lautojen paalla lilan myodhaan, ja mahdollinen lautojen

paéllekkaisyys oli jo tapahtunut.
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Soitin Kokkolassa sijaitsevaan tuotantolaitosten automaatiotekniikkaan erikoistuneeseen yritykseen,
Apex automationiin. Aloitimme heidan kanssaan yhteistyon logiikkaohjelmien kehittamiseksi. Am-
mattilaisten kanssa logiikkaohjelmaan tehtiin muutos. Rimakasetin laskeutumiskésky oli aiemmin riip-
puvainen lastauspiikkien vetoliikkeestd. Muutoksella rimakasetit sijoitettiin logiikkaohjelman hierarki-
assa siten, ettd rimakasetit voivat laskeutua paketin paalle, kun lastauspiikit ovat paatyasemassa. Taté
pystytaén sdatamaén kuitenkin ajastimella. Nain pienellda muutoksella saatiin korjattua yksi asia pink-

kauskoneessa.

8.3 Paallipainaja

Paallipainaja on laite, jonka olen kehittanyt maalaamossa tydskennellessani. Sen toimintaperiaate on
yksinkertainen ja nimensd mukainen. Se on suksi, joka painaa linjastolla etenevia lautoja tai lauttaa
niin, etteivat ne paése kiipeileméaan toistensa péélle (ks. KUVA 1, 2 ja 3.). Paallipainajaa kehitettiin
hoylaamon kohdalla siten, etté taytyi ottaa huomioon lastauspiikkien nouseva liike. Suksen materiaa-
liksi valittiin jamakka mutta liukas muoviseos, PE500. Muovisuksi ei jata hoylattyyn puutavaraan jal-

ked, eika se esta lautojen eteenpdin suuntaavaa liiketta.

Paallipainajan mekanismia kehitettiin myds niin, ettd kaden ulottuvilla on paineilmaventtiili. Talla
venttiililld ohjataan paineilmasylinterid, joka tarvittaessa nostaa suksen yladasentoon. Tama oli tarpeel-
linen siksi, ettd hoylayslinjassa ajetaan vélill& jopa 70 mm paksuja lankkuja. Paksulle lankulle paéalli-
painajaa ei tarvita, vaan sité tarvitaan lahinné ulkoverhouspaneelien tai muiden ohuempien tuotteiden
ajossa. Paallipainaja sijoitettiin linjastolle niin, ettd yksi paallipainaja riittaa. Kaksi paallipainajaa olisi
tarpeetonta ja niiden siirteleminen aiheuttaisi yliméaaraista vaivaa asetteenvaihdon yhteydessa. Laite
sijoitettiin niin, ettd sen on keskiméaaraisen tuotantoeran lautojen mitan mukaisesti mahdollisimman

keskelld, eli noin 2,4 metrin etdisyyteen nollapisteesté.

Yhteisty6 projektin suunnittelun ja toteutuksen osalta oli minun vastuullani. Ideointi- ja suunnitteluvai-
heessa keskusteltiin siitd, mit& ajatuksia minun ideani herattavat. Keskustelun pohjalle olin luonut So-
lidworks-ohjelmalla 3D-mallin, jolla tein ndkyvéksi idean paéllipainajasta. 3D-mallin avulla oli helppo
demonstroida ideaa. Toteutusvaiheessa kunnossapidon asentaja asensi paéllipainajan paikalleen yo-

vuorossa.



KUVA 1. Pinkkauskoneen kerdyskuljettimen 3D-malli, isometrinen ndkyma

— A

KUVA 2. Pinkkauskoneella tyypillisesti esiintyva hairioriski

KUVA 3. Pééllipainaja pinkkauskoneella
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9 PROJEKTITYON TULOKSET

Héiridseurantadatasta voidaan selvittda projektityon tulokset. Kesakuu on tulosten luotettavuuden kan-
nalta paras mittausjakso, sillé tuotannon erékoot ja tuotteet ovat vastaavanlaisia kysynnan ollessa hy-

vin samanlainen vuodesta riippumatta.

Pienhairiomaarat ovat seuraavanlaiset:
- Kesékuu 2020: 3390 min
- Kesdkuu 2021: 3516 min
- Kesdkuu 2022: 2973 min

Kesakuussa 2022 pienhairididen muutos on ollut siis vuoteen 2020 verrattuna -417 min ja vuoteen
2021 verrattuna -543 min. Nama tulokset kertovat, ettd pienhairididen mééara vaheni lahestulkoon yh-

den kahdeksan tunnin typéaivén verran kuukaudessa muutoksen valmistuttua.

Kuvio 3 esittad otteet hoyladmon hdiridseurannasta.

Hoylaamaon pienhairioiden kehitys
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KUVIO 3. Pienhairiot kesékuulta vuosilta 2020-2022.
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HOoyldamon kayntiasteen kehittdmisessa jatkuvan parantamisen jalkauttaminen tydntekijoiden keskuu-
teen sujui parhaiten viikkopalavereissa. Niissé esille nostettuja toimenpiteitd ja ideoita avoimesti jaka-
malla tunnistin, ettd yha enemmaén hoylalla mietittiin asioiden helpottamista ja parantamista. Pinkkai-
men kehitysprojektin liséksi syottdasemalle asennettiin uusi lasermittari, jonka avulla automaattikaan-
telijan toiminta on tarkempaa. Tavoitteena oli, ettd hoylan syottolinjaston operaattori ei olisi sidottu
kadntamaan kappaleita kasin, vaan tydnkuva voisi muuttua enemmén valvontatoiminnaksi. Kaantele-
misen sijaan esimerkiksi linjaston kdyntiparametrien optimointiin jaisi enemman aikaa, miké puoles-

taan vahentaa hairidita ja parantaa nain ollen kayntiastetta.

Syottolinjastolla tehtiin my0s toinen héirioita vahentava parannustoimenpide, johon idea ja ajatus tuli
tuotannon operaattoreilta. Vannesahan halkaisun jélkeinen kééantelylaite aiheutti toisinaan haasteita
epavarmalla toiminnallaan. Ryhdyin selvittdmaan laitteen toimintaa menemalla paikanpéélle. Hidastet-
tujen videoiden ja vieresta seuraamisen avulla huomasin, ettd kappaleita paatyi kaantelijalle ajoittain
kaksi kerrallaan, kun tarkoitus on, ettd yksi kappale k&éantyy kerrallaan. Tam4 aiheutti sen, ett& toisen
kappaleen kaantely epdonnistui. Ongelma ratkaistiin kytkemalla kaantelijan hihnakuljetin taajuusmuut-
tajaan, minka jalkeen lisasimme logiikkaan mahdollisuuden séataa hihnakuljettimen hidasta ja nopeaa
liikettd. Nain pystyimme sadtdmaan tuotekohtaisesti optimaalisen kuljetusnopeuden ké&éntelijalaitteen
hihnakuljettimelle. Ongelma saatiin ratkaistua suhteellisen kevyelld toimenpiteell.

Pidemman aikavalin tavoitteena oli kasvattaa kdyntiaste 60 prosenttiin. Mielesténi se on mahdollista,
kun yhdessé tekemalla ja laitteita parantamalla tehd&an systemaattista ty6ta toiminnan kehittdmisen
eteen. Kayntiasteen kehittdminen on kdytanndssa katsoen héirididen poistamista. Tdma toiminta palve-
lee tyon tehokkuutta, turvallisuutta ja tydssa viihtymistd. Olemassa olevan laitteiston kehittdminen on

kaiken muun hyvén lisaksi viela erittdin kustannustehokasta.

Johtamistyon vaikutukset henkilostdssa olivat oman pohdintani mukaan positiivisia. Henkilosto ei pel-
késtaan tuntunut olevan vastaanottavaisempia uusille ideoille ja toiminnan kehittamiselle, vaan tyonte-
kijat toivat omia ideoita ja ajatuksiaan mieluusti esille. Naissa keskusteluissa tuli arvokkaita oivalluk-
sia ja pienié kaytannon tyoté helpottavia ja parantavia toimenpiteitd toteutettiinkin mahdollisuuksien
mukaan. ldeat eivét vélttdmatta aina ole toteuttamiskelpoisia, mutta silla ei ole merkitysta. Tarkeinta
on, etté ideoita saa ja uskalletaan jakaa. N&in syntyy kehittava ty6ilmapiiri, jossa jokainen haluava péa-

see osallistumaan toiminnan kehittamiseen.
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10 POHDINTA

Taman tyon tarkoituksena oli kehittad hoylaamon kayntiastetta ja perehtya kehittdmishankkeessa tar-
vittaviin ty6kaluihin k&ytannon tekemisen ja johtamisen osalta. Tdméan projektin oli tarkoitus olla jat-
kuva. Tavoitteenani oli pidemmalla aikavalilla kehittad kayntiaste ensin 60 %:iin ja siita edelleen ylos-
pain. Projektin kannalta valitettavaa oli typaikan vaihtaminen, joten tuloksia pidemmélté aikavélilta
ei ole saatavilla. En tiedd, onko projektia jatkettu, mutta toimikoon t&méa opinndytety6 kasikirjana sille,
joka jatkaa kayntiasteen kehittdmista Junnikkalalla.

Muutosvastarinta on haastava ongelma, johon térmataan valitettavan usein. Ei tarvitse olla isokaan
muutos kKyseessd, etteiko siind olisi mahdollisuus vastustukseen. Minulle hdyladmon kehitysprojektissa
muutosten vastustaminen ei ollut yllattavaa sinélldan, mutta se oli, ettd todella hyvétkin mahdollisuu-
det tarjoava muutos sai vastustusta osakseen. Pyrin kylld& oman ymmarrykseni mitoissa viestimaan ja
osallistamaan henkil6stéd. Nain jalkiviisaana voin kuitenkin todeta, etta esimerkiksi tydpaja kehitystoi-

mille olisi ollut todella hyodyllinen.

Onko muutosvastarintaa oikeasti olemassa? Tutkittuani asiaa jain pohtimaan tata kysymysta. Oman
kokemukseni perusteella voin myontad, ettd omassa tavassani toimia oli puutteita, vaikka silloin ajatte-
linkin toimivani omalta osaltani oikein. Olisin voinut olla rohkeampi viestimaan ja osallistamaan hen-
kilostoa kehitysprojektissa. Ymmarrén, etta keskustelu ei valttdmatta olisi tuottanut suoraan itseédni
miellyttavaa tulosta, mutta ainakin se olisi ollut keskustelua aiheesta ja tydyhteiso olisi saanut kertoa

omia ajatuksia ja ideoita, miten toteuttaisi projektia.

Muutosjohtaminen on ehdottomasti asia, johon on panostettava kehityshankkeissa. Sen sivuuttaminen
on lahes sama kuin ei tekisi muutoksia ollenkaan. Muistutus itselleni: keskustele ennakkoluulottomasti

ja rohkeasti, ole avoin ja luo inspiroivaa mielta.
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