(. LAB University of
N\ Applied Sciences

Patjatuotannon tehokkuuden ja tyoturvalli-

suuden kehittaminen

LAB-ammattikorkeakoulu
Insin6ori (AMK), Puutekniikka
2024

Raisa Moisio



Tiivistelma

Tekija(t) Julkaisun laji Valmistumisaika
Moisio, Raisa Opinnaytetyd, AMK Kevat 2024
Sivumaara
34
Tyon nimi

Patjatuotannon tehokkuuden ja ty6turvallisuuden kehittdminen

Tutkinto
Insindori (AMK), Puutekniikka

Ohjaavan opettajan nimi, titteli ja organisaatio

Jari Suominen, lehtori, Teknologia

Toimeksiantajan nimi, titteli ja organisaatio

Jyrki Vuorio, tehdaspaallikkd, Insofa Oy

Tiivistelma

Opinnaytetydn tavoitteena oli kehittdd patjatuotantolinjan tehokkuutta ja tyéturvalli-
suutta kayttden apuna Lean 5S-menetelmaa. Tyon toimeksiantaja on Insofa Oy. Tar-
koituksena oli perehtya havainnoinnin ja haastattelujen avulla patjatuotantolinjan toi-
mintaan ja sen ongelmiin, sekd tehda suunnitelma sen kehittamiseksi.

Tyon teoriaosassa perehdyttiin kirjallisuuden avulla Lean- ja 5S-menetelmiin seka tyo-
turvallisuuden kehittamiseen. Teoriaosuuden tietoa kaytettiin apuna kehittdmissuunni-
telman teossa. Tutkimusmenetelminad kaytettiin seka kvantitatiivisia etta kvalitatiivisia
menetelmia.

Tutkimuksissa ilmeni, etta tyon tehokkuuteen ja tyoturvallisuuteen eniten vaikuttavia
tekijoita ovat ympariston siisteys ja jarjestys seka toimintatavat. Tyon tuloksena tehtiin
suunnitelma patjatuotantolinjan tehokkuuden ja ty6turvallisuuden parantamiseksi 5S-
menetelman mukaisesti. Kehitystyd jatkuu opinnaytetydprosessin paatyttyakin ja 5S-
menetelmasta on tarkoitus ottaa jatkuva toimintatapa tehtaalle.

Asiasanat

Lean, 5S, ty6turvallisuus




Abstract

Author(s) Type of Publication Published
Moisio, Raisa Thesis, UAS Spring 2024
Number of Pages
34

Title of Publication

Developing the efficiency and occupational safety of mattress production

Name of Degree

Engineer (UAS), Wood Technology

Name, title and organization of the supervising teacher

Jari Suominen, Lecturer, Technology

Name, title and organization of the client

Jyrki Vuorio, Factory Manager, Insofa Oy

Abstract

The aim of the thesis was to develop the efficiency and safety of the mattress produc-
tion line using the Lean 5S method. The client of the work is Insofa Oy. The purpose
was to learn about the operation of the mattress production line and its problems
through observation and interviews, and to plan its development.

The theory part of the thesis focused on Lean and 5S methods and the development
of occupational safety through literature. The knowledge of the theory section was
used to help to make the development plan. Both quantitative and qualitative methods
were used as research methods.

The studies showed that the most important factors influencing work efficiency and
safety at work are the cleanliness and order of the environment, as well as practices.
As a result of the study, a plan was made to improve the efficiency and occupational
safety of the mattress production line in accordance with the 5S method. The devel-
opment work continues after the thesis process is completed and the intention is to
take a continuous approach from the 5S method to the factory.
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1 Johdanto

Taman opinnaytetyon tavoitteena on kehittaa patjatuotantolinjan tehokkuutta ja tyéturvalli-
suutta kayttaen apuna Lean 5S -menetelmaa. 58 liittyy etenkin tehokkuuden kehittamiseen.
Kun siihen yhdistetdan kokonaisvaltaisesti ty6turvallisuuden huomioiminen, kutsutaan sita
nimella 5S+S. Patjatuotannon tehostamiselle on huomattu olevan tarvetta, koska tuotantoa
on pyritty koko ajan lisddmaan kehittdmalld markkinoille uusia tuotteita ja tdmanhetkinen
tuotannon tehokkuus ei riita vastaamaan uusiin vaatimuksiin. Uusia tuotteita on kehitettava,
koska huonekalualalla on paljon kilpailua. Lisaksi tuotteiden myyntiin vaikuttaa hyvin paljon
maailmanlaajuinen taloustilanne, minka vuoksi asiakkaiden ostovoima on vahentynyt. Toi-
sena tavoitteena on ty6turvallisuuden kehittdminen. Tydturvallisuus on tarkeaa, koska teh-
dasymparistdssa tydskentely sisdltda useita tyoturvallisuusriskeja. Patjatuotannossa on
kaytdssa isoja koneita ja tydkaluja. Lisaksi tyd on fyysisesti raskasta, joten tydturvallisuus-
asiat on oltava kunnossa. Ty6turvallisuuteen liittyy niin fyysisen ympariston huomiointi kuin

tyontekijoiden koulutus toimimaan tyoturvallisuutta edistavalla tavalla.

Taman tyon tutkimusmenetelmina kaytetdan seka kvalitatiivisia etta kvantitatiivisia mene-
telmia. Menetelmien valintaan vaikuttaa tutkimuksen kohde, patjalinjaston toiminta ja sen
tehostaminen Lean-menetelmalla. Niihin liittyy seka mitattavissa olevia teknisia prosesseja
etta ihmisten toimintaa arvoineen ja tyotapoineen. Kvalitatiivisista menetelmista tutkimuk-
seen kaytetaan osallistuvaa havainnointia ja teemahaastattelua. Kvantitatiivisista menetel-
mista kaytetaan yksinkertaista tilastoaineiston analyysia, johon aineistoa saadaan patjatuo-

tannon toiminnanohjausjarjestelmasta.

Kvalitatiivinen tutkimus tarkoittaa laadullista tutkimusta ja sen avulla voidaan tutkia asioita,
joita ei voi selkeasti maarallisesti mitata, kuten ihmisten tai organisaatioiden paamaaria ja
arvomaailmaa. Lahtdkohtana on kuvata todellista elamaa, joka on moninainen ja jota ei voi
hajottaa mielivaltaisesti erillisiin osiin. Tyypillisia kvalitatiivisia tutkimuksia ovat tutkimukset,
joissa menetelmina kaytetddn mm. teemahaastattelua, osallistuvaa havainnointia, ryhma-

haastatteluja ja erilaisten Iahteiden diskursiivista analyysia. (Hirsjarvi ym. 2009, 160-166.)

Kvantitatiivisella tutkimuksella taas tarkoitetaan maaréllista ja mitattavissa olevaa tutki-
musta. Siinad voidaan kayttaa hyvaksi aiempien tutkimusten johtopaatdksia ja aiempia teo-
rioita. Hypoteesien esittdminen, kasitteiden tarkka maarittely, koejarjestelyt ja aineiston ke-
ruun suunnitelmat seka kohteen tutkimusasetelman nakékulmasta suunniteltu valinta (pe-
rusjoukko ja otos) ovat keskeisia kvantitatiivisessa tutkimuksessa. Aineiston tulee olla tilas-
tollisesti kasiteltdvassa muodossa, silla paatelmat tehdaan tilastolliseen analysointiin pe-
rustuen. Tyypillisia kvantitatiivisia tutkimuksia ovat kyselytutkimukset, havainnointi ja ko-
keet. (Hirsjarvi ym. 2009, 139-159.)



2 Insofa Oy
2.1 Tehtaan esittely

Insofa Oy on vuonna 1999 perustettu huonekalutehdas Lahdessa ja on Indoor Group Oy:n
omistama tytaryhtié. Alun perin tehtaan paikalla on toiminut Aukusti Asko-Avoniuksen
vuonna 1918 perustama Lahden Puuseppatehdas, joka tunnettiin myohemmin nimella As-
kon huonekalutehdas. Tehtaan tuotantopinta-ala on 16500 m? ja liikevaihto 12—14 miljoo-

naa euroa. Henkilostda tehtaalla on noin 95. (Indoor Group 2024; Vuorio 2024.)

Tehtaalla on valmistettu vuosikymmenia kankaisia ja nahkaverhoiltuja sohvia ja lepotuoleja
paaasiassa Askolle ja jonkin verran myo6s Sotkalle. Muutama vuosi sitten tuotanto on laa-

jentunut myds patjatuotantoon, mita tassa tydssa kasitellaan.
2.2 Patjatuotantolinja

Tehtaalla on kaytdssa puoliautomaattinen patjatuotantolinja, mika otettiin kayttéén vuoden
2022 loppupuolella. Puoliautomaattinen patjatuotantolinja tarkoittaa sita, ettéd patjojen tuo-
tannossa kaytetaan koneita, joissa on automaattisia toimintoja, mutta tuotteiden valmistuk-
sessa on myos kasityota vaativia vaiheita. Tarkastelunakdkulman ollessa enemman linjalla
tydskentelevissa tyontekijdissa kuin koneissa puhutaan patjasolusta. Sangyn valmistus
aloitetaan naulaamalla runko kasaan. Siind apuna kaytetaan yhteistydrobottia eli kobottia,
joka on ihmisavusteinen robotti. Rungon osat asetellaan kobottiin, joka naulaa osat paikoil-
leen. Sen jalkeen runko viimeistellaan kasin naulaamalla. Patjojen limaamiseen tehtaalla
kaytetaan puoliautomaattista limauskonetta, jossa tyontekija syottaa patjat linjastolle ja ne
kulkevat limatelan alta. Taman jalkeen patjat limataan kasaan ja ne sy6tetaan puristimelle.
Puristuksen jalkeen patjat verhoillaan ja ne kulkeutuvat siita edelleen pakkauskoneelle.
Talla puoliautomaattisella limauskoneella voidaan valmistaa erilaisia sankyja (runkosangyt,

jenkkisangyt ja moottorisangyt) ja patjoja.



3 Tuotannon kehittamismenetelmat

3.1 Lean

Kun puhutaan Leanista tarkoitetaan Lean-ajattelua, joka on oikeastaan kokonaisvaltainen
toimintatapojen kehittamisfilosofia. Lean-ajattelussa pyritaan l6ytamaan ja minimoimaan
hukka ja taten tehostamaan tuotantoa, jotta saadaan tuotettua asiakkaille heidan tarvitse-
mansa arvo mahdollisimman tehokkaasti. Tarkeana filosofiassa pidetaan sita, ettad saadaan
hyddynnettya ihmisten osaamista riittavasti, koska sen hyodyntamatta jattaminen on yksi
suurimmista hukista. Yhtena ajattelun kulmakivena on toimintatapojen jatkuva parantami-
nen — asiakkaalle arvoa tuottavat prosessit pyritdan saamaan sujuviksi virtauksiksi ja toi-

saalta eliminoimaan kaikkia erityyppisia hukkia. (Logistiikan Maailma 2024.)

Arvontuoton kannalta Lean-ajattelussa toiminnot voidaan jakaa kolmeen ryhmaan. Ensim-
mainen niistd on arvoa tuottavat toiminnot, milla tarkoitetaan mm. materiaalia ja tiedon
muokkausta asiakkaalle hyddylliseen suuntaan. Toisena ovat tukitoiminnot, jotka mahdol-
listavat edellisten toimintojen toteutumisen. Kolmantena on hukan poistaminen eli sellais-
ten toimintojen poistaminen, mitka eivat tuota arvoa tai jopa haittaavat arvon tuottamista.
Hukkina pidetaan ylituotantoa, varastoja, odottamista ja etsimista, siirtymisia, siirtoja ja ka-
sittelya, korjausty6ta ja turhaa tyéta. Naiden seitseman perushukan lisdksi on pahimpana
pidetty kahdeksas hukka eli ihmisten kykyjen ja osaamisen kayttamatta jattdminen. Lisaksi

hajontaa ja ylikuormitusta pidetaan hukkina. (Logistiikan Maailma 2024.)

Lean-ajattelu perustuu Toyotan tuotantosysteemiin (Toyota Production System eli TPS),
joka on otettu Toyotan tehtaalla kayttoon jo 1940-luvun lopulla. Toyotan menetelmat saivat
vaikutteita monesta eri suunnasta, teknisessa mielessa muun muassa Henry Fordin auto-
tehtaalla kayttamasta liukuhihnnamenetelmasta. Naihin tuotannon virtauksiin keskittyneisiin
jarjestelmiin liitettiin Japanissa syvallisia ajatuksia tydskentelykulttuurin tarkeydesta. (Pe-
tersson ym. 2018, 39—-44; Liker & Convis 2012, 38-39.)

Sixsigman (Sixsigma) mukaan nimi Lean (hoikka, laiha) on usein vaarinymmarretty, Suo-
messakin sitéa kutsuttiin 1980-luvulla "ohueksi ja laihaksi tuotannoksi”, kun oikeasti se tar-
koittaa sita, ettd tuotanto kdyttdd vdhemmén kaikkea luodessaan saman mé&érén arvoa.
Saman asian Petersson ym. (2018, 46) ilmaisee seuraavasti: oikeita resursseja ja oikeita
mé&arid resursseja kdytetédén parhaalla mahdollisella tavalla — resurssien véhentédminen ei

siis aina ole hyvéksi. Paras suomennos sanasta lean voisikin tdssa yhteydessa olla salskea.

Kuten kuvassa 1 esitetdan, Leanin mukaiseen tydskentelykulttuuriin liittyy muun muassa
haasteisiin tarttumisen henki, Kaizen-ajattelu eli suorituskyvyn jatkuvan parantamisen vel-

vollisuus, Genchi genbutsu eli johtajilla oleva henkildkohtainen ensikaden tietdmys



paatettavista asioista, tiimityd yksildiden henkilékohtaisen kasvun mahdollistajana seka
kunnioitus eli ihmisten, niin tydkavereiden kuin asiakkaiden kunnioittaminen, jossa pohjim-

maisena piirteena on vilpitdon halu hyddyttaa yhteiskuntaa. (Liker & Convis 2012, 31-34.)

1. Sitoudu kehittdmasn itsedsi
Opi noudattamaan ylimpia arvoja
toistettujen oppimisjaksojen mybta
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3.Tue paivittaista kaizenia
Rakenna paikallisia taitoja kaikkialla
paivittaiseen johtamiseen ja kaizeniin

Kuva 1. Lean-johtajien kehittdmisen timantti (Liker & Convis 2012, 34)

Lean on tullut suuren yleisdn tietoisuuteen vuonna 1990 julkaistussa kirjassa "The Machine
That Changed the World”. Lean on nykyaan yleinen, suosittu ja valilld ehka todellisuutta
nopeammaksi ja pintapuolisemmaksi vaarinymmarretty kehittamisfilosofia hyvinkin erilais-

ten toimintaymparistdjen kehittdmiseen. (Petersson ym. 2018; 46; Sixsigma.)

Sexton (2015) nakee nykyisen tyypillisen Lean-menetelman Lean Sixsigman syntyneen pit-
kalti TQM:n (Total Quality Management) pohjalta. TQM on kokonaisvaltainen ja laaja laadun
kehittdamisen menetelma, joka vaatii ylimman johdon sitoutumista pitkaaikaiseen koko yri-
tyksen lapi ulottuvaan tyoskentelykulttuurin muutokseen. Kumpikin menetelma korostaa
laadun parantamista koko ajan jatkuvana prosessina, ei kertaluonteisena projektina. Lean-
menetelmassa toiminta pohjautuu vahvasti tuotantoprosessista saatavaan mitattavaan tie-
toon ja siind on selkeat tyokalut (5S), joilla on mahdollista saada tuloksia melko nopeastikin.
Lean-menetelman nahdaan sopivan erityisesti tarkkuutta vaativiin tuotantoihin, kuten teolli-
seen tuotantoon, TQM taas on vahvimmillaan esimerkiksi palvelutuotannossa. (Sexton
2015; Murali 2024.)



Lean-filosofiaan liittyy monia erilaisia menetelmia ja ulottuvuuksia. Yksi tapa tuoda niita
esiin on "Toyotan talo” -tyyppinen visuaalinen esimerkki (Kuva 2), jossa on ryhmitelty filo-

sofiaan liittyvia tyOkaluja ja periaatteita. (Logistiikan Maailma 2024.)

Organisaation tavoitteet

Virtaus ja toiminnan . e Laatu
. w0 Ihmiset & tiimityo
oikea-aikaisuus

Tulosten seuranta . o
Arvovirran kuvaaminen ja Paivittdisjohtaminen 5S (siisteys ja jarjestys)
analysointi Kerralla valmiiksi

Kapeikkoajattelu Virheiden esto (Poka-Yoke)

Jatkuva parantaminen ja

ongelmanratkaisu:

) PDSA / PDCA, Tydpajat
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7+1 Hukkaa
Genba (paikan paille meneminen)

Vaihtoaikojen lyhentdminen

Vakaus:
Tasaiset ja standardoidut prosessit, tyon standardointi
Visuaalinen ohjaus

Kuva 2. Toyotan talo (Logistiikan Maailma 2024)

Tassa tydssa keskitytaan erityisesti Lean 5S-menetelman hyédyntadmiseen Insofan patja-
tuotannon tehokkuuden ja tyoturvallisuuden kehittamisessa. Tydssa huomioidaan kuitenkin
Lean-filosofiaan perustuva ajattelu kokonaisvaltaisesti. Lean-menetelman tyokalujen sel-
keys ja mahdollisuus saada tuloksia nopeastikin tekevat siita tarkoituksenmukaisen mene-
telman yksittaiselle tuotannonohjaajalle kehittda patjatuotantolinjan tehokkuutta. Samalla
menetelman syvempi puoli antaa mahdollisuuden vaikuttaa myés yrityksen tydskentelykult-

tuuriin ja arvomaailmaan ainakin kyseisen tuotantolinjan osalta.
3.2 5S

5S-menetelman tavoitteena on hyvin organisoitu ja toimiva tyopaikka. Pinnallisesti se tar-
koittaa sita, etta kaikki asiat ovat omilla paikoillaan ja se mita tarvitaan, on aina kayttéval-
miina. Tama pinnallinen taso tarkoittaa oikeastaan siisteytta ja jarjestysta. Syvemmalla ta-

solla 5S-menetelma tarkoittaa toimivuuden ja organisoinnin lisdksi asenteen ja



kayttaytymisen muutosta oikeaan suuntaan. Oikealla suunnalla tarkoitetaan sita, etta tyén
tekeminen muuttuu toimivammaksi ja mielekkdammaksi. Tama voidaan saavuttaa, kun ym-
marretdan miten jatkuva puuttuminen pieniin yksityiskohtiin tyon tekemisessa vaikuttaa

suuresti toiminnan kokonaisuuteen. (Petersson ym. 2018, 307.)

5S-menetelman avulla voidaan saavuttaa varastojen jarkeva sijoittelu ja kaytto, tuotteen
lyhyempi lapimenoaika tydprosessissa seka hukkien tunnistaminen ja poisto. Nama voivat
johtaa parempaan tuottavuuteen. Samalla voidaan saavuttaa turvallisempi tydymparisto.
Toisaalta sen avulla voidaan saavuttaa toisen tyyppisiakin asioita, kuten henkiléston pa-
rempi sitoutuminen ja miellyttavampi tydymparisto. Silla voidaan myds vaikuttaa yrityksesta
saatavaan mielikuvaan. 5S voi auttaa yritysta nostamaan todellista kapasiteettiaan, vaikka
henkilostoa ei lisattaisi eika tydtahtia tiukennettaisi tai resursseja muuten kasvatettaisi. (Pe-
tersson ym. 2008, 306—-307; Pinja 2016.)

Pringlen (Pringle) mukaan 5S jakautuu viiteen eri osaan, joiden alkuperaiset japaninkieliset
nimet ovat Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke. Nama ovat vapaasti suomennettuina
sortteeraus, systematisointi, systemaattinen siivous, standardisointi ja sitoutuminen (joiden-
kin lahteiden mukaan seuranta). Alkuperaiset japaninkieliset nimet viittaavat enemman ih-
misen sisdiseen kehittymiseen ja henkiseen kasvuun. Kuten aiemmin luvussa 3.1 on esi-
tetty, Lean-menetelman, jonka yksi osa 5S on, pohjimmaisina tavoitteina ovat syvemmat
tydskentelykulttuurin piirteet, kuten tiimityd yksildiden henkildkohtaisen kasvun mahdollis-
tajana seka kunnioitus eli vilpitdn halu hyoédyttaa yhteiskuntaa. 5S-vaiheet on esitetty ku-

vassa 3.



© Lean Lion Oy

Kuva 3. 5S vaiheet (Lean Lion)

3.2.1 Sortteeraus (Seiri)

Sortteerauksella tarkoitetaan tyokalujen, materiaalien ym. lajittelua. Tavarat lajitellaan tar-
peellisiin (usein tarvittaviin), joskus tarvittaviin ("hyva olla olemassa”) ja tarpeettomiin. Tar-
peelliset tavarat sailytetaan tyopisteessa ja joskus tarvittavat tavarat varastoidaan muualle.
Tarpeettomat tavarat havitetaan. (Petersson ym. 2018, 308; Tehos Oy.)

3.2.2 Systematisointi (Seiton)

Systematisoinnissa mietitdan jarjestelmallisesti jokaisen kaytetyn tyokalun, tavaran tms.
oma tyoprosessin kannalta optimaalisin paikka. Taman |dytamiseksi on hyva tarkastella
materiaalin virtausta prosessin lapi ja varastoinnin tarkoituksenmukaisuutta. Systematisoin-
tiin kuuluu myds tyéskentelyalueiden, kaytavien ja muiden alueiden rajaaminen seka tyo-
kalujen ja apuvalineiden sailytyspaikkojen merkitseminen. Myds asiakirjat ja muu tyépro-
sessiin kuuluva informaatio on hyva merkita selkeasti ja sailyttda helposti saavutettavana.
On tarkeaa, etta asiat ovat missa niiden kuuluu olla, mutta yhta tarkeda on tehda helpoksi

havainnoida puutteet ja poikkeamat. (Petersson ym. 2008, 309; Pinja 2016; Tehos Oy.)



3.2.3 Systemaattinen siivous (Seiso)

Siivoamiseen on lahteissa erilaisia ndkokulmia. Silla tarkoitetaan toisaalta aluksi tehtavaa,
perusteellista siivousta, jolla osoitetaan minkalainen tydpisteen tilan tulisi olla. Samalla py-
ritdan selvittdmaan juurisyyt siivouksen tarpeelle ja poistamaan niita tekijoita, mitka aiheut-
tavat turhaan siivouksen tarvetta. Taman jalkeen pyritaan pitamaan tila systemaattisesti
siina kunnossa, mika sen ideaalitila tuotannon kannalta olisi. Toisaalta systemaattisella sii-
vouksella tarkoitetaan myo6s huolto- ja yllapitotoimenpiteitd mm. tydkoneisiin liittyen. Yh-
teenvetona voisi sanoa systemaattisen siivouksen olevan paivittaista, ennalta sovittua toi-
mintaa tydpisteen toimivuuden yllapitdmiseksi. (Petersson ym. 2008, 309; Pinja 2016; Te-
hos Oy.)

3.2.4 Standardisointi (Seiketsu)

Standardisoinnilla tarkoitetaan yhtenaisten toimintatapojen luomista edellisten kolmen koh-
dan tulosten pohjalta. Siina luodaan selkeat pelisaannét sille mita, miten ja milloin tehdaan
kullakin tyopisteellda. Tama vaatii sitoutumista niin tyontekijoilta kuin johdoltakin sovittujen
toimintatapojen jatkuvaan noudattamiseen. Tarkeaa on, etta luodut standardit ovat selkeita
ja yksinkertaisia, jotta niita pystytaan pitamaan ylla. Hyvana esimerkkina selkeasta standar-
dista on rutiinilista, jonka mukaan on helppo toimia ja seurata toimintaa. Standardisointiin
liittyy myds johtamisesta, seurannasta ja arvioinnista sopiminen. (Petersson ym. 2008, 310;
Pinja 2016; Tehos Oy.)

3.2.5 Sitoutuminen (Shitsuke)

Tama viides S maaritellaan eri lahteissa eri tavoin. Toisaalta puhutaan seurannasta, mika
tarkoittaa sovittujen toimintatapojen noudattamisen seurantaa. Uudet toimintatavat pyritdan
muuttamaan seurannan avulla rutiineiksi. Syvempi merkitys tarkoittaa sitoutumista, jossa
niin tydntekijat kuin johto pyrkivat muuttamaan asenteensa tydntekoon 5S-menetelman mu-
kaisesti. Tassa esihenkilot ovat tarkeassa asemassa. Heidan on ensinnakin ymmarrettava,
etta asenteiden ja kayttaytymisen muuttuminen ottaa oman aikansa, jopa vuosien mittaisen.
Toiseksi, jos esihenkilot eivat itse sisdistd menetelmaa, heidan on turha odottaa tydnteki-
jOiden sisaistavan sita. Sitoutuminen on tarkein osa 5S-menetelmaa ja ilman sitd muut osat
eivat toimi. (Petersson ym. 2008, 310; Pinja 2016; Tehos Oy.)



4 Tyoturvallisuus ja sen kehittaminen
4.1 Tyoturvallisuus

Tyoturvallisuus tarkoittaa sita, etta tyontekijoille varmistetaan turvallinen ja terveellinen tyo.
Se on myos tyohyvinvoinnin perusta. Tyoturvallisuus kasittda monia eri asioita, kuten tyo-
tapaturmien ennalta ehkaisy ja torjunta, ammattitautien ehkaisy, tyopaikan fysikaalisten,
kemiallisten ja biologisten tekijoiden kartoitus ja huomioiminen tydssa, sisadilmaston laatu,
koneiden, laitteiden ja tyévalineiden turvallisuus, turvalliset ty6tavat, tydn kuormittavuus ja
sen hallinta sekad hairintdan ja epaasialliseen kohteluun puuttuminen. Myds tydpaikkavaki-

vallan hallinta on olennainen osa ty6turvallisuutta. (Tyéturvallisuuskeskus a.)

Tyoturvallisuus perustuu tydpaikoilla ty6turvallisuuslakiin (738/2002), joka maarittelee tyo-
antajan ja tyontekijan vastuut ja velvollisuudet. Tydnantajan velvollisuuksiin kuuluu tyénan-
tajan huolehtimisvelvoite, vaarojen tunnistaminen ja riskien arviointi, perehdyttaminen ja
tydnopastus, tydn ja tydymparistdon suunnittelu seka tydsuojelun toimintaohjelman laatimi-
nen. Myos tyontekijalla on vastuita ja silloin puhutaan tydsuojeluvastuusta. Tahan vas-
tuuteen kuuluu mm. ohjeiden ja maaraysten noudattaminen, turvallisuudesta huolehtimi-
nen, hairinnan ja epaasiallisen kohtelun valttdminen seka vaaroista ilmoittaminen. Tydsuo-
jeluvastuut on esitetty kuvassa 4. (Ty6turvallisuuskeskus b; Tyoéturvallisuuskeskus c; Tyo-

turvallisuuskeskus d.)

TYOSUOJELU KUULUU KAIKILLE
- TUNNETKO VASTUUSI?

TYONTEKIJA
= Hualehtii ja valittaa
itsestaan ja tolsista I

+ Noudattaa ohjeita + Paattaa tavoitteista

« limoittaa vaaroista linjauksista ja
resursseista
I + Seuraa ja arvioi
KESKIJOHTOD )
+ Dhjeistaa, valvoo ja huolehtii == *‘L@ = Perehdyttds ja chjeistaa
tydoloista ja tydymparistista I to « Valvoo ja huolehtii
» Paattaa tuotanto-ja b v « Seuraa ja arviol
tydmenetelmista ja
hankinnoista
» Seuraa ja arvioi
= Havainnoi tydymparistda ja tydeloja
TYOSUOT: « Tunnistaa hairidita
YOSUOTELU ‘ « Tekee Kehittdmisehdotuksia
LUOTS!
Tydturvallisuus: .
keskus ttk.fi

Kuva 4. Ty6suojeluvastuut (Tydturvallisuuskeskus d)
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Tyo6suojelulla tarkoitetaan tyontekijdiden ja tydnantajan yhteistoimintaa ty6paikan turvalli-
suuden edistamiseksi ja se hyddyttaa kumpaakin osapuolta. Tydsuojelusta huolehditaan
tydpaikoilla monella eri tasolla. Tyéntekijoilla, jotka ovat asiantuntijoita omissa tehtavissaan
ja tydymparistdssaan, on tydsuojelussa aktiivinen rooli turvallisuuden, terveyden ja tyéhy-
vinvoinnin edistajina. Juridinen vastuu tyéturvallisuudesta on kuitenkin tydnantajan edusta-
jina toimivilla esihenkildilla. Lahiesihenkildilla on hyvin tarkea rooli tydturvallisuudessa, silla
heidan tehtdvankuvaansa kuuluvat perehdyttdminen ja ohjeistaminen turvalliseen tydsken-
telyyn, turvallisen tydympariston toteutumisesta huolehtiminen ja sovittujen turvallisuusoh-
jeiden noudattamisen valvominen seka koko prosessin seuraaminen ja arviointi. Keskijoh-
don roolina on ohjeistaa, valvoa ja huolehtia tyoolojen ja tydympariston turvallisuudesta.
Heidan roolinsa on tarked, koska heilld on paljon paatantavaltaa liittyen tyon jarjestamisen
laajempaan kokonaisuuteen. Ylin johto paattaa tavoitteista ja se on tyéturvallisuuden kes-
keinen mahdollistaja resurssien myontajana. Myds keskijohto ja ylin johto osaltaan seuraa-
vat ja arvioivat tyéturvallisuuden toteutumista. Tydsuojelun toteutumista tyopaikoilla seuraa
tydsuojeluviranomainen, joka kuuluu aluehallintoviraston tydsuojelun vastuualueelle. (Tyo-

turvallisuuskeskus e; Tydterveyslaitos a; Tyosuojelu.fi a.)

Tyo6suojeluyhteistoiminnassa avainhenkil6ina toimivat tyosuojeluvaltuutettu, joka on vaalein
valittu tyontekijoiden edustaja ja tydsuojelupaallikkd, joka on tydantajan valitsema edustaja.
Vahintaan 20 tydntekijan tydpaikoissa valitaan tydsuojelutoimikunta, jonka jaseniksi vali-
taan tydsuojeluvaltuutetun ja tydsuojelupaallikon lisdksi muita tydnantajan nimeamia edus-
tajia seka tydntekijdiden edustajia, jotka on valittu tydsuojeluvaltuutetun valinnan yhtey-
dessa. TyoOsuojelutoimikunnan tehtavana on edistaa tydéturvallisuutta, seurata tydterveys-
huollon seka tydsuojelun toimintaohjelman toteutumista ja tehda kehittamisehdotuksia tyon-

antajalle naiden pohjalta. (Tyoéturvallisuuskeskus f; Tyosuojelu.fi b.)
4.2 Tyoturvallisuuden kehittaminen

Tyoturvallisuuden kehittaminen on tydnantajan ja tyontekijoiden yhteisty6ta hyodyntaen
kaikkien osaamista ja osallistumista. Paavastuu tyoturvallisuuden kehittamisesta on kuiten-
kin tyOnantajalla. Jotta tyGturvallisuutta on mahdollista hallita ja kehittaa, vaatii se kaytan-
nossa suunnitelmallista ja kokonaisvaltaista johtamista seka lainsdadannon, vastuiden ja
velvollisuuksien tuntemista. Turvallinen tydympariston varmistamiseksi tarvitaan ennakoin-
tia tydympariston suunnittelussa ja kehittamisessa seka hyvia tyosuojelu- ja turvallisuus-
kaytantoja. Johdon ja suorittavan portaan sujuva ja saannollinen yhteistyo arjessa, kaikkien
osallistuminen seka avoin ja reilu toimintakulttuuri ovat tarkeita, jotta edelliset kohdat voisi-

vat toteutua. (Tyoterveyslaitos b.)
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4.3 Lean ja tydturvallisuus

Inhimillisen nakoékulman lisaksi tyéturvallisuuden vaalimisen yksi tavoite on yrityksen nako-
kulmasta mahdollistaa yrityksen perustehtavan toteutuminen. Vahemman tyotapaturmia
tarkoittaa yritykselle pienempaa hukkaa, ja sitd kautta yrityksen taloudellisen vakauden ja
markkina-arvon yllapitoa. Tyo6turvallisuuskulttuurin taustalla on seka yrityksen etta tyonteki-
jéiden julkilausutut arvot, mutta kaytanndén toimissa niitd ei aina koeta merkityksellisiksi.
Keinoja saada tyoturvallisuusarvot oikeasti merkityksellisiksi ovat oikeanlainen viestinta tur-
vallisuuteen liittyen, turvallisuustason maarittdminen siten, ettd kaikki sitoutuisivat siihen
sekad poisoppiminen turvattomasta toiminnasta. Naihin voi paastd mm. oikeanlaisella tie-
dolla, ymmartdmalla asian merkitys ja hydty, ja siten motivoitua turvalliseen toimintaan. Sa-
maa paamaaraa kohti padsee myds omaksumalla tydturvallisuusarvoja kunnioittava am-
matillinen ylpeys ja arvostamalla turvallisuushakuista ammattitaitoa osana yrityksen toimin-

takulttuuria. (Tydturvallisuuskeskus 2019, 6-10.)

Lean-menetelman keskidssa on yrityksen ydinprosessien ja arvovirtausten tunnistaminen
ja niiden merkityksen maarittely. Alkuvaiheessaan olevat yritykset helposti luovat toiminta-
prosessejaan yrityksen ja erehdyksen kautta, kun taas vakiintuneet yritykset pitaytyvat van-
hoissa toimintatavoissa, joiden merkitystad ei pohdita. Kummastakin seuraa helposti, ettei
henkildstd tunnista oman tydnsa merkitysta yrityksen toiminnan kokonaisuudessa. Tasta
taas seuraa esim. tehottomuutta, motivaation puutetta, turhautumista ja tybuupumusta. Yh-
tena seurauksena voi olla myds, etta eri tahot ja osastot tuottavat tietoa kokonaisprosessiin,
jota muut eivat pida merkityksellisena, vaan turhana kuormituksena, mika ei vaikuta kay-
tantdihin. (Tyoéturvallisuuskeskus 2019, 16; Kortejarvi 2020.)

Suunnitelmallisuus, jarjestelmallisyys, sujuvuus, hairiéttdomyys seka hieman eri nakokul-
masta tarkasteltuna tyon merkityksellisyys nahdaan asioina, jotka ovat seka yritysten etta
tyontekijoiden yhteisia kiinnostuksen kohteita. Edellytyksena naiden toteutumiselle on, etta
tiedetdan mitad tehdaan ja miten. Lean-ajattelussa tdhan avuksi on kehitetty VSM (Value
Stream Mapping eli arvovirtauksen kartoitus), jossa keskeisena pyrkimyksena on hukkien
tunnistaminen. Kun tahan lisatdan turvallisuutta uhkaavien tekijdiden kartoitus, saadaan
Value & Safety Stream Mapping eli arvovirtauksen ja turvallisuustekijéiden kartoitus. Aja-
tuksena on, ettd ndma on parasta tehda yhta aikaa toisiaan tukevina prosesseina. (Tyotur-
vallisuuskeskus 2019, 16.)

Olennaisena osana Lean-turvallisuusajattelua on 5S-menetelma. Siihen lisatdan usein joko
kuudes S eli Safety (6S) tai sitten korostetaan turvallisuuden merkitysta kirjoittamalla me-
netelman nimi muotoon S+5S. Yrityksissa usein tuotantoa kehitetddn 5S-menetelman

avulla ja ajatellaan turvallisuuden toteutuvan automaattisesti prosessin hyvan sujuvuuden
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ohessa. Turvallisuuden kehittdminen vaatii kuitenkin erillistd panostamista ja se liittyy olen-
naisesti kaikkiin 5S-menetelman vaiheisiin. 5S-menetelma on ennen kaikkea tydympariston
vakiointiin keskittyva prosessi. Tyo6turvallisuuden nakékulmasta vakiointiprosessilla pyritaan
tyd suunnittelemaan siten, etta tunnistetut riskit jaavat mahdollisimman vahaisiksi. Lisaa-
malla turvallisuusnakdkulma osaksi jokaista tyoprosessin vaihetta ja niiden tydohjeita va-
hennetaan tarvetta erillisille turvallisuusohjeistuksille. Tama edesauttaa turvallisuusajatte-
lun omaksumista osaksi ammattitaitoa. (Tyoéturvallisuuskeskus 2019, 18-20; Kortejarvi
2020.)
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5 Tyodn toteuttaminen
5.1 Alkutilanne

Tehtaalla on ollut patjavalmistusta vasta muutaman vuoden ajan, ja patjavalmistuslinjasto
on nykyiselldan ollut kdytéssad vuoden verran. Kyse on siis melko uudesta tyopisteesta.
Henkilosto on tydpisteella vaihtunut ja vakiintuneita tyotapoja ei ole viela ehtinyt muotoutua.
Ylempi johto oli havainnut toiminnanohjausjarjestelman tiedoista, ettei linjaston toiminta ole

rittdvan tehokasta. Myds henkildstd oli tuonut esiin linjaston toiminnan epakohtia.

Ylemman johdon toiveena oli, etta tilannetta selvitetdan tarkemmin, jotta voidaan tehda tar-
vittavia muutoksia linjaston toimintaan. Tutkimusongelmaksi valikoitui naiden toiveiden mu-
kaisesti patjalinjaston tuotannon tehokkuuden kehittaminen. Tassa taustalla vaikutti huone-
kalualan kova kilpailu, jossa yritys haluaa menestya. Koska oli havaittu myds erilaisia tyo-
turvallisuuspuutteita, haluttiin samassa yhteydessa kehittaa myds tyoturvallisuutta. Naiden
kehittdmistoimien my6ta haluttiin lisata tyontekijdiden tydhyvinvointia ja -viihtyvyyttd seka

edistaa tyopaikan turvallisuutta ja terveellisyytta.

Alkutilanteessa oli selvaa, ettd parannettavaa oli, mutta kokonaiskuva oli viela epaselva
eika syitd ongelmille ollut selvitetty tarkemmin. Alkutilanteen pohjalta muodostui taman
opinnaytetydn johtoajatus: selvittaa ongelmat tarkemmin ja niiden syyt seka I0ytaa keinoja

niiden ratkaisemiseksi.
5.2 Menetelmat ja tyon aikataulu

Menetelmien valintaan vaikutti tutkimuksen kohde, patjalinjaston toiminta ja sen tehostami-
nen Lean-menetelmalla. Niihin liittyy sek& mitattavissa olevia teknisia prosesseja etta ih-
misten toimintaa arvoineen ja tydtapoineen. Kvalitatiivisista menetelmista tutkimukseen va-
littiin osallistuva havainnointi ja teemahaastattelu, seka kvantitatiivisista menetelmista yk-

sinkertainen tilastoaineiston analyysi.
5.2.1 Kvalitatiiviset menetelmat

Havainnointi

Havainnoinnin avulla voidaan saada tietoa siita, etta toimivatko ihmiset niin kuin ovat ilmais-
seet toimivansa. Sitd voidaan kayttda seka kvalitatiivisissa ettd kvantitatiivisissa tutkimus-
menetelmissa. Havainnoinnin avulla on mahdollista saada valitonta ja suoraa tietoa ihmis-
ten toiminnasta ja kayttaytymisesta, mutta toisaalta ei heidan motiiveistaan, arvoistaan tai

tunteistaan. Haasteena havainnoinnissa on toisaalta tutkijan omien mielipiteiden ja arvojen
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vaikutus havainnointiprosessiin ja sitd kautta tuloksiin. Havainnoijan lasnaololla voi olla
myoOs vaikutusta havainnointikohteen kayttaytymiseen ja osallistavassa havainnoinnissa
nama vaikutukset voivat karjistya. Ongelmia voi tuoda myds se, jos tutkija ja tutkittavat tun-
tevat toisensa "liian” hyvin. Kysymykseksi voi tulla se, ettd miten suhteet niihin, joista tutkija
pitdd paljon tai vaihtoehtoisesti ei pida lainkaan, vaikuttavat tutkimukseen. Yhtena haas-
teena voi olla myos tiedon valiton tallentaminen havainnointitilanteissa. Talléin muistin va-
raan jaanyt tieto voi vaaristya ennen tallentamista. (Gronfors 2011, 71; Hirsjarvi ym. 2009,
212-214; Kallinen & Kinnunen; Vilkka 2005, 119-120.)

Havainnointimenetelman paalajeja ovat systemaattinen havainnointi ja osallistuva havain-
nointi. Ne eroavat toisistaan siten, etta systemaattisessa havainnoinnissa havainnoija on
ulkopuolinen toimija ja havainnointi on systemaattista ja jasenneltya. Osallistuvassa havain-
noinnissa havainnoija osallistuu ryhman toimintaan ja havainnointi on vapaammin muotou-
tuvaa. (Hirsjarvi ym. 2009, 214-217; Kallinen & Kinnunen.) Tassa tutkimuksessa kaytettiin
menetelmana osallistuvaa havainnointia, koska tutkijan asema esihenkilona tydyhteisdssa
oli tyoprosessiin osallistuva. Havainnointitilanteisiin liittyi keskustelu havainnoitavien

kanssa, jolloin havainnointi oli myds osallistavaa.

Osallistava havainnointi on yksi toimintatutkimuksen erityismuoto, jossa havainnoija ei vain
havainnoi, vaan pyrkii myds aktivoimaan toimintaa. Osallistumalla tutkittavien jokapaivai-
seen tydntekoon, havainnoija pyrkii yhdessa heidan kanssaan ratkaisemaan jotain ongel-
maa tai saavuttamaan asetettuja paamaaria. Talldin tutkija tutkii ja toimii yhdessa tutkimuk-
sensa kohteiden kanssa. Menetelman lahtokohtana on oletus siita, etta tutkittavat tuntevat
parhaiten oman tilanteensa ja heidat otetaan mukaan tutkimusprosessiin heidan omasta
tilanteestaan lahtien. Nain ajatellaan paremmin saatavan aikaan merkittdvaa kehitysta.
(Grénfors 2011, 49, 68-69.)

Haastattelu

Keskustelujen lisaksi tyontekijoita haastateltin teemahaastattelumenetelmalla. Teema-
haastattelu, jota englanninkielisessa kirjallisuudessa kutsutaan puolistrukturoiduksi haas-
tatteluksi, on strukturoidun ja avoimen haastattelun valimaastossa. Strukturoitu haastattelu,
jota myos lomakehaastatteluksi kutsutaan, on tarkkaan jasennelty ja kysymysten esittamis-
jarjestys on siind taysin maaratty. Avoin haastattelu, jolla on monia muitakin nimia, kuten
strukturoimaton haastattelu ja vapaa haastattelu, on haastattelumuoto, jolla tutkija voi sel-
vittaa tutkittavien ajatuksia ja tunteita seka kasityksia ja mielipiteitd. Tama tapahtuu aidon
keskustelutilanteen kaltaisesti, avoimesti ja ilman etukateen paatettyja kysymyksia. Teema-

haastattelu on tyyliltdan lahempana strukturoimatonta kuin strukturoitua haastattelua.
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Teemahaastattelu lahtee teemasta ja siind tarkeampaa on keskustelu teeman ymparilla
kuin yksityiskohtaiset kysymykset. (Hirsjarvi ym. 2009, 208-210; Hirsjarvi & Hurme 2022,
luku 5.3.)

Haastattelututkimuksen etuna on ensinnakin se, etta tutkittava nahdaan subjektina (ei ob-
jektina), jolla on mahdollisuus saada danensa kuuluviin ja han voi myds kokea arvostusta
merkityksia luovana ja aktiivisena osapuolena. Haastattelussa pystytaan tarvittaessa myds
selventamaan ja syventdmaan vastauksia, mikad on esimerkiksi lomaketutkimuksessa vai-
keampaa. Haastattelun haittapuolina yleisesti pidetdan niin haastateltavasta, haastatteli-
jasta kuin my@s itse tilanteesta johtuvia virhelahteitd. Haastateltava voi esimerkiksi kokea
tilanteen uhkaavaksi, tai haluaa antaa itsestaan sosiaalisesti hyvaksyttavan kuvan, tuoden
esiin hanta tai ryhmaansa sosiaalisesti nostavia seikkoja ja valttaen tata uhkaavia asioita.
Haastatteluaineistosta on myos hyva muistaa, etta se on aina konteksti- ja tilannesidon-
naista. (Hirsjarvi ym. 2009, 204—207; Hirsjarvi & Hurme 2022, luku 3.1.)

Teemahaastattelun toteutus

Teemahaastattelu paatettiin toteuttaa tasmaryhmahaastatteluna (focus group interview).
Haastateltavaksi ryhmaksi otettiin koko patjalinjaston tyé6tiimi, koska tassa tuotannon patja-
solun tiimissa tyoskentelee vain seitseman ihmista (joista teemahaastatteluun pystyi osal-
listumaan kuusi ihmista) ja he ovat henkil6ita, jotka ovat keskeisessa asemassa taman opin-
naytetydn paamaaran eli patjatuotannon tehokkuuden ja ty6turvallisuuden kehittdmisen
kannalta. Ryhmahaastattelun etuna on se, etta siind saadaan tietoa usealta ihmiselta sa-
malla kertaa. Ryhma voi myds auttaa muistamaan asioita oikein ja korjata vaarinymmarryk-
sid. Haittapuolena ryhmahaastattelussa on, ettei ryhman kannalta negatiivisia asioita uskal-
leta valttamatta tuoda esiin ja dominoivat ihmiset helposti johtavat keskustelua, jolloin kaik-
kien &ani ei valttamatta paase esiin. (Hirsjarvi ym. 2009, 210-211; Hirsjarvi & Hurme 2022,
luku 5.3.)

Haastatteluun valikoitiin kysymyksia liittyen patjalinjaston epakonhtiin tydn konkreettisen te-
kemisen kannalta, tyoskentelyn parantamiseen, tyon mielekkyyteen ja yrityksen johdolle
tyontekijoiden taholta asetettuihin toiveisiin, jotta edellisten kohtien asiat voisivat paremmin
toteutua. Kysymykset valikoitiin siten, etta niilla saataisiin mahdollisimman hyvin vastauksia
tutkimusongelmiin eli patjasolun tehokkuuden ja ty6turvallisuuden kehittdamiseen. Nain saa-
tiin nelja laajaa kysymysta (Liite 1), joihin pyydettiin ensin kirjalliset vastaukset anonyymisti.
Taman jalkeen haastattelua laajennettiin yhteiseen ryhmakeskusteluun samoihin kysymyk-
siin liittyen. Kirjalliset vastaukset haluttiin siksi, etta talldin jokaisella ryhman jasenella oli

mahdollisuus tuoda oma mielipiteensa esiin. Keskusteleva ryhmahaastattelu otettiin
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mukaan, koska pyrittiin saamaan ryhmalaisten vuorovaikutuksessa esiin uusia ja laajempia
nakokohtia kokonaisuuteen. Keskustelussa esiin nousseet keskeiset asiat kirjattiin yhdessa

ylos.
5.2.2 Kvantitatiiviset menetelmat

Tuotannon tehokkuutta mitattiin kayttamalla yrityksen tuotannonohjausjarjestelman tuotta-
maa dataa, johon on asetettu jokaiselle tuotteelle standardoitu tuotannon tavoiteaika. Te-
hokkuusprosentti saatiin kayttamalla laskentakaavaa (kaava 1), jossa tehtyjen tuotteiden
maara, standardilaskelmien mukaisilla ajoilla, laskettiin yhteen paivakohtaisesti. Sen jal-
keen tdma luku jaettiin sind paivana toteutuneiden tyétuntien maaralla. Saatu lukema ker-

rottiin sadalla, jolloin saatiin standardilaskelmissa asetetun tehokkuuden prosenttimaara.
Teho% =% x 100 (1)

jossa A on tehdyt tuotteet standardilaskelmien mukaisilla ajoilla ja B toteutuneet tyétunnit

Tehdyt laskelmat nakyvat paivakohtaisina ja niistd on tehty myds viikkokohtainen kooste.

Niiden perusteella on laskettu tehokkuuden keskiarvo. Laskelmat ovat liitteena (Liite 2).

Vastaavia mittauksia on tarkoitus toteuttaa uudelleen Lean-kehitysprosessin edetessa. Tal-
I6in on tarkoitus ottaa menetelmaksi myos toistomittausten varianssianalyysi. Yksinkertai-
simmillaan tdma tarkoittaa eri aikoina tehtyjen kokonaisotosten tehokkuuden aritmeettisten
keskiarvojen vertailua. Yhden kokonaisotoksen laajuudeksi on suositeltu valitsemaan va-
hintdan 30 osaotosta, mika tassa yhteydessa tarkoittaa 30 tyopaivalta saatua dataa. Talla
tavoin voidaan vahentaa yksittaisten paivien erityisolosuhteiden mahdollisesti aiheuttamia
virheita. Eri aikoina tehtyjen kokonaisotosten vertailujen tuloksia pohdittaessa kannattaa
my0s pyrkid ottamaan huomioon mahdolliset merkittavat Lean-kehitysprosessiin kuulumat-

tomat muutokset tydprosessissa ja sen ehdoissa. (Taanila 2019.)

Tuotannon tehokkuutta mittaavassa datassa ilmenevia muutoksia arvioidessa on hyva huo-
mioida, ettd myds Lean-kehitysprosessi itsessaan pyrkii muuttamaan syvallisia ja laaja-alai-
sia tyoskentelykulttuuriin ja tydprosessin ehtoihin liittyvia asioita. Se ei siis pyri kehittdmaan
vain siisteytta, jarjestysta ja standardien noudattamista, vaan myds arvoja, asenteita ja si-
toutumista. Toisaalta voi tapahtua monia Lean-kehitysprosessiin mitenkaan liittymattémia
muutoksia seka tuotantoyksikdssa itsessaan ettd myods sen laajemmassa toimintaymparis-
tossa, kuten myos siihen vaikuttavissa muissa toimintaymparistdissa. Esimerkiksi konserni
johon patjatuotanto kuuluu saattaa muuttaa merkittavasti toimintastrategiaansa, toisaalta

konsernin ulkopuolella saattavat sisustustrendit muuttua voimakkaasti tai talouden
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perusehdot kokea isoja muutoksia. Talléin on hyva pyrkia erottamaan, mitkd datassa ilme-
nevat muutokset ovat aiheutuneet itse Lean-kehitysprosessista, mitka taas ovat siita riippu-
mattomia. Toisaalta on hyva ymmartaa Lean-kehitysprosessin tarjoavan myds mahdolli-
suutta kehittya reagoimaan nopeasti ja joustavasti tuotantoyksikdsta riippumattomiin tilan-

teiden muutoksiin.

Aikataulu

Ty6 aloitettiin toukokuussa 2023, jolloin alettiin seuraamaan tydn tehokkuutta laskemalla.
Seurantaa tehtiin ensin kahden kuukauden ajan ja se keskeytettiin tyontekijoiden kesalo-
mien ajaksi. Seurantaa oli tarkoitus jatkaa elokuussa 2023, mutta tyétilanteen takia seuran-
taa ja tydn toteutusta jouduttiin siirtBmaan. Seuranta aloitettiin uudelleen tammikuussa 2024
ja sita jatkettiin maaliskuun 2024 loppuun. Seurantaa on tehty havainnoimalla paivittaista

toimintaa. Lisaksi huhtikuussa 2024 toteutettiin tdsmaryhmahaastattelu.

5.3 TyoOn kohteet

Opinnaytetydn kohteiksi valittiin limauslinjasto ja sen ymparistd seka kobotti. Patjasolun
kokonaisuuteen kuuluu muutakin, suoranaisesti sijauspatjojen paallystamistoiminnot ja
pakkauslinjasto. Lisdksi patjasolu kayttda osaa lahettdmon tiloista varastotiloina. Nama
kaikki jatettiin taman opinnaytetydn ulkopuolelle, koska haluttiin keskittyd patjatuotannon

kannalta keskeisimpiin kehityskohteisiin.

Naissa kohteissa pyritdan etsimaan keinoja toisaalta tuotannon tehostamiseksi, toisaalta
tyoturvallisuuden parantamiseksi. Kohteita pyritdan tarkastelemaan monipuolisesti eri ta-
soilla teknisisista yksityiskohdista aina tyokulttuuriin ja yrityksen arvoihin liittyviin laajoihin

kokonaisuuksiin.
5.3.1 Liimauslinjasto

Liimauslinjasto (Kuva 5) on nykyisellaan ollut kaytossa vasta vuoden verran. Linjasto koos-
tuu viidesta eri pdydasta, joissa kussakin on omat kuljettimet. Patja syotetdan 1. pdydalle,
minka jalkeen patjalle levitetdan liima liimarullien avulla. Sen jalkeen patja siirtyy 2. pdy-
dalle, jossa tapahtuu mm. patjojen asettelu paallekkain. Sen jalkeen patja ohjataan puristi-
meen, josta se siirtyy 3. péydalle. 3. pdydalla on mahdollista nostaa patja ylés nostimen
avulla. Siitd eteenpain patja ohjautuu 4. péydan kautta 5. pdydalle, jossa voidaan mm. ver-

hoilla sangyt tai siirtdd patja eteenpdin pakkauskoneeseen. Koneella tydskentelee
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samanaikaisesti 2—6 henkiléa ja se toimii puoliautomaattisesti. Liimauslinjaston toimivuus

on koko patjasolun toimivuudelle erittain tarkeaa.

Kuva 5. Yleiskuva liimauslinjastosta

5.3.2 Kobotti

Kobotin (Kuva 6) tehtavana on naulata saleet kiinni sdngyn runkoon. Tydntekija asettelee
saleet seka sivu- ja paatylaudat valmiiksi telineelle ja kdynnistaa kobotin, joka naulaa saleet
kiinni automaattisesti. Kobotin tekeman naulaamisen jalkeen tydntekija siirtdd rungon pois
telineelta ja naulaa kasin kiinni jalkojen kulmalossit seka kiinnittda nitomalla kuitukankaan
runkoon. Kobotin luona tydskentelee vain yksi henkild kerrallaan. Kobotin kayttd helpottaa
ja nopeuttaa sangyn runkojen kokoamista, koska tyontekijalla vapautuu aikaa kasin nau-

laamiseen ja kuitukankaan kiinnittamiseen.



Kuva 6.

Kobotti
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6 Tyodn tulokset

Tehdyissa laskelmissa havaittiin, ettd patjasolun tehokkuus on ollut keskimaarin 50 % luok-
kaa tuotannonohjausjarjestelman standardilaskelmien mukaisesta tehokkuudesta (Liite 2).
Kaytannossa tama tarkoittaa, etta tuotteiden valmistamiseen kuluu kaksinkertainen maara
aikaa tavoitteeseen verrattuna. Patjatuotannossa ei ole viela kaytdssa urakkapalkkausjar-
jestelmaa ja sen kayttdonottamista suunnitellaan. Muualla tehtaalla on kdytéssa ryhma-
urakkapalkkaus, mika tarkoittaa, ettd henkildkohtaisia suorituksia ei mitata vaan kaikki tyds-
kentelevat samaan pottiin ja siitd muodostuu urakkalisd. Kaytanndssa on koettu, ettd urak-
kapalkkaus lisda tyétehokkuutta ja eritoten pienessa ryhmassa se voisi toimia motivoivana
tekijana vield paremmin. Tydntekijéiden toiminnan havainnoinnin ja keskusteluiden pohjalta
I6ydettiin erilaisia ongelmia tydymparistoon, laitteisiin seka tydskentelytapoihin liittyen. Li-
saksi tasmaryhmahaastattelun avulla syvennettiin ja tarkennettiin ndiden ongelmien luon-
netta seka mietittiin yhdessa ratkaisuja niihin. Tyoturvallisuutta kartoitettiin koko patjaso-
lussa kesakuussa 2023, missa oli mukana tehtaan tyoturvallisuudesta vastaavia henkiloita.
Kierroksella tehtyjen havaintojen perusteella tehtiin suunnitelma tarvittavista muutoksista

patjasolun tyéturvallisuuteen.

Havainnoidessa toimintaa yleisesti tuli esiin se, etta tavaroille ei ollut mietitty selkeita paik-
koja. Tavaroita oli sijoiteltu sinne tdnne ja ymparisto oli sekavan nakdinen. Tarvittavia tava-
roita oli vaikea |6ytaa ja niiden etsimisessa meni aikaa hukkaan. Lisaksi oli selvasti havait-
tavissa, etta tyontekijoilla ei ollut selkeda tietoa siita, mita pitdisi olla tekemassa seuraa-
vaksi. Jos omalla tydpisteelld ei silla hetkella ollut ty6ta, jai tydntekija helposti vain odotte-
lemaan sen sijaan, etta siirtyisi tekemaan jotain muuta. Nama asiat tulivat esiin myos kes-
kusteluissa tyontekijoiden kanssa. Tydntekijat kokivat, etta heilla ei ole riittavaa tietoa siita,
mitd pitaisi olla tekemassa ja minkalaisia tuloksia heiltd odotetaan. Tavaroiden etsiminen ja

kaoottinen ymparisto turhauttivat.

Ensimmaisena tdsmaryhmahaastattelussa kaytiin 1api kdytannon tydhaon liittyvia epakohtia.
TyoOntekijat nostivat esiin, etta patjasolussa on liilan vahan tilaa sailyttaa tarvittavaa tavaraa
ja toisaalta siella sailytetddn myds turhia tavaroita. Tilat koettiin myds ahtaiksi ja siten er-
gonomian toteutumista haittaaviksi. Ongelmat koneiden ja laitteiden kanssa nousivat myds
vahvasti esiin. Yksi ongelma oli tavarantoimittajien toimittamat vaarankokoiset materiaalit,
mitka aiheuttavat paljon lisaty6ta. Lisaksi se, ettd kaikki eivat toimi sovittujen kaytantojen

mukaan koettiin tyontekoa hankaloittavaksi asiaksi ja toivottiin selkeampaa tehtavanjakoa.

Toiseksi tdsmaryhmahaastattelussa kaytiin 1api ehdotuksia epakohtien parantamiseksi liit-
tyen olosuhteisiin ja toimintatapoihin. Ehdotuksina oli lisatilan vapauttaminen tarvittaville ta-

varoille ja niiden paikkojen selkeyttaminen, yleisen siivouksen ja jarjestyksen yllapitdminen,
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saadettavien ja liikuteltavien ty6tasojen hankkiminen sekd tehtavanjaon selkeyttaminen

patjasolun ulkopuolisten tyontekijoiden kanssa.

Kolmantena aihealueena tasmaryhmahaastattelussa oli tydn mielekkyys. Sita lisasi koke-
mus hyvasta tydporukasta seka tyon selkeys, vaihtelevuus ja joustavuus. Lisdksi motivoi-
vana tekijana pidettiin ymmartavaista tuotannonohjaajaa. Mielekkyytté vahensi ongelmat
laitteiden ja koneiden kanssa sekd materiaaleissa olevat ongelmat, etenkin jos niihin ei pys-
tynyt itse mitenk&an vaikuttamaan. Yhdessa palautteessa tuotiin esiin myos se, etta ylem-

malta tasolta tuleva negatiivinen palaute vahentaa tyon mielekkyytta.

Neljantena aihealueena oli tydntekijoiden toiveet yrityksen johdon (Iahiesihenkild ja ylempi
johto) toimintaan, jotta edellisten kohtien asiat voisivat paremmin toteutua. Toiveina oli, etta
henkildkuntaa kuunneltaisiin enemman ja heidat otettaisiin mukaan kehitystyohon, tehok-
kuuden ongelmien ilmetessa tultaisiin pidemmaksi aikaa seuraamaan ja ratkaisemaan ti-
lannetta, annettaisiin selkeat tydohjeet myods niille henkilGille, joista patjasolun tyoskentely
on riippuvainen seka suunniteltujen muutosten toteuttaminen kunnolla ja ajan antaminen
muutosten toteuttamiselle. Tasmaryhmahaastattelun tarkemmat tulokset ja tyontekijoiden

vastaukset ovat vain kohdeyrityksen omaan kayttoon tulevaa materiaalia.

Patjasolussa on taman tutkimusprosessin aikana vaihtunut muutama tyontekija ja myos so-
lunvetaja vaihtui kesan 2023 lopussa. Ryhmalla oli aluksi vaikeuksia saada yhteistyo6ta toi-
mimaan, johon myds tehtaan johdon tasolta puututtiin. Vahitellen tdman vuoden alusta tii-
min yhteistyd on I&htenyt toimimaan paremmin, mika on erittain tarkeaa myos kehitystyon

onnistumisen kannalta.

Liimauslinjasto

Kun tarkasteltiin limauslinjaston ja sen ympariston toimivuutta ja ty6turvallisuutta, huomat-
tiin niissa puutteita. Tyopisteen layout osoittautui epakaytannélliseksi, koska tilaa tavaroille
ei ollut riittavasti ja niille ei ollut osoitettu selkeita paikkoja. Tyontekij6illa kului tarpeettomasti
aikaa tavaroiden etsimiseen ja esimerkiksi tavaroiden loppumista kokonaan ei valttamatta
havaittu riittdvan ajoissa. Tila oli paikoittain myds hyvin ahdas, koska sinne oli asennettu
tarpeettomia hyllyja ja tavaroita ja sankyihin kaytettavia materiaaleja oli jatetty pdytapin-
noille ja lattioille. Yleisvaikutelma oli sotkuinen (Kuvat 7 ja 8). Koska tilaa ei ollut riittavasti
ja ymparistd on sotkuinen, aiheutui siita riskeja myos tyoturvallisuudelle. Esimerkiksi lattialla
olevat tarpeettomat tavarat aiheuttavat kompastumisriskin ja ahtaassa paikassa olevaan
hyllyyn voi vahingossa osua. Lisaksi itse limauskoneen toimivuuden kanssa havaittiin

useita ongelmia.
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Tarkastelun yhteydessa tehtiin myos tyoturvallisuuteen liittyvia havaintoja. Linjastolle jou-
duttiin nostamaan painavia runkoja kasin, mika lisaa itsensa loukkaamisen riskia. Varsinkin
moottorisankyjen rungot ovat raskaita ja hankalan mallisia nostamisen kannalta. Lisaksi lii-
mauslinjastolla havaittiin koneen kayttdéon liittyvia turvallisuusongelmia, kuten se, etta hata-

seis-painikkeita ei ollut riittadvasti ja koneessa oli useita kohtia, missa on puristumisvaara.
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Kuva 7. Liimauskoneen ymparistda
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Kuva 8. Liimauskoneen ymparistda

Kobotti

Tarkastellessa tyoskentelya kobotin kanssa ja sen ymparistdéssa, havainnoitiin siitd muuta-
mia toimivuuteen ja tydturvallisuuteen liittyvia puutteita. Kobotti itsessaan toimi melko hyvin,
paitsi suurempien sankykokojen kanssa naulaus ei toiminut loppuun asti. Se hidasti jonkin
verran tydntekoa, koska naulaus jouduttiin suorittamaan loppuun kasin. Tdméa ongelma ei
valitettavasti ollut ratkaistavissa, koska kobottia ei pystytty suunnittelemaan niin, ettd se
naulaisi isommat rungot loppuun asti. Tyéskentelya hidasti jonkin verran myds sangyn run-

kojen osien sijoittelu, koska niille ei ollut selkeitd merkittyja paikkoja (Kuva 9).

Tyéturvallisuuteen liittyen havainnoitiin, etta itse kobotin turvallisuusominaisuudet toimivat
hyvin. Kobotin ymparille on maaritetty turva-alue ja sen ylittdminen pysayttaa kobotin toi-

minnan. Laitteen sivussa tosin on alue, jolle turva-aluetta ei ole pystytty maarittdmaan, joten
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siitd kohtaa on mahdollista tyontaa kasi kobotin tydskentelyalueelle. Tama riski on huomi-

oitu tybéohjeissa.

Kobotin ymparistossa tyoturvallisuusrisking oli se, etta tydskennellessa tyontekija joutui siir-
telemaan runkoja kasin, jolloin siina oli itsensa satuttamisen riski. Lisaksi kobotin ymparis-

tdssa oli paljon johtoja lattialla, mika lisdsi kompastumisvaaraa (Kuva 10).

Kuva 9. Kobotin ymparistda
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Kuva 10. Kobotin ymparistda

Suunnitelma

Naiden havaintojen ja tydntekijdiden haastattelujen perusteella liimauslinjastolle ja kobotille
tehtiin suunnitelma niiden toimivuuden ja ty6turvallisuuden lisdamiseksi. Itse limauskonee-
seen liittyvia ongelmia ratkaistiin yhdessa koneen valmistajan kanssa ja sen toimivuutta
saatiin paranemaan vuoden 2023 aikana. Ty6turvallisuutta lisddmaan koneen ymparille li-
sattiin hataseis-painikkeita ja joitain toimintoja muutettiin. Liimauslinjaston ja kobotin ympa-
ristdn selkeyttdmiseksi ja tydturvallisuuden lisdamiseksi tehtiin suunnitelmia 5S + S-mene-

telman mukaisesti.
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Suunnitelma liimauslinjaston ja kobotin toimivuuden ja tyéturvallisuuden parantamiseksi:

1)

2)

3)

Sortteeraus:

Tavarat lajitellaan usein tarvittaviin, joskus tarvittaviin ja tarpeettomiin. Tama tarkoit-
taa sita, ettd muun muassa tuotteiden materiaalit lajitellaan niin, ettd menekkituot-
teiden materiaalit varastoidaan l1ahempana kokoonpanoa ja muut materiaalit noude-

taan tarvittaessa kauempana olevasta varastosta. Tarpeettomat tavarat havitetaan.

Systematisointi:

Tuotteiden materiaaleille jarjestellaan ja etsitdan omat paikat, jotka merkitaan. Paik-
kojen merkitsemiseen kaytetdan laminoituja kortteja, joista kay ilmi materiaalin nimi,
tuotekoodi, mihin tuotteisiin materiaalia kdytetdan ja mihin kohtaan tuotetta sita kay-
tetaan.

Tehdaan pohjakartta (layout) patjasolusta, jonka avulla on helpompi suunnitella ma-
teriaaleille tehokkuuden ja turvallisuuden kannalta optimaaliset paikat. Kyseista
pohjakarttaa voidaan kayttdad apuna myos solun ulkopuolisten henkildiden opasta-
misessa seka uusien tydntekijdiden perehdytyksessa.

Tavaroille ja tyokaluille hankitaan kaappeja ja hyllyja ja osa tyOkaluista laitetaan tyo-
kaluseinalle. Lisaksi pienille tavaroille hankitaan omat korit, jotta ne on helppo 16y-
taa. Kaikki tavaroiden paikat merkitaan selkeasti.

Materiaalien kuljettamiseen hankitaan eri kokoisia karryja ja niille jarjestetaan tilaa
kayton kannalta jarkevimmista paikoista.

Tuotteille tehdaan kansiot, mista 16ytyy niiden kuvalliset kokoamisohjeet seka osa-

luettelot.

Systemaattinen siivous:

Tyopaivan paatteeksi jokainen tyontekija huolehtii oman tyopisteensa siivouksesta.
Kaikki tydntekijat siivoavat yhdessa koko patjasolun alueen kerran viikossa perus-
teellisemmin.

Roska-astiat merkitdan selkeasti ja ne sijoitetaan sovituille paikoille.
Liimauslinjasto ja liimauskone puhdistetaan perusteellisesti vahintdan kerran kuu-
kaudessa. Tarvittaessa puhdistus tehdaan useammin.

Liimauskoneen vuosihuolto tehdaan vahintaan kerran vuodessa.
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4) Standardisointi:

o Kirjataan ylos yhdessa tyontekijoiden kanssa pelisdannot jokaiselle tyopisteelle ja
tulostetaan ne nahtaville.

e Tehdaan selkeat kuvalliset ohjeet tyopisteiden jarjestyksesta. Kaytetdan apuna va-
lokuvaa jarjestellysta tyopisteesta (Kuva 11), jolloin kuka tahansa pystyy jarjestele-
maan tyopisteen standardin mukaisesti. Toisessa kuvassa on esimerkki kyseisen
menetelman kaytdstd kaappistandardin yhteydessa, missa kaapin oven sisapuo-
leen kiinnitettyna on kuvat kaapin standardin mukaisesta jarjestyksesta (Kuva 12).

o Jokaiselle tyopisteelle laaditaan kirjalliset turvallisuusohjeet, jotka ovat tydpisteilla
nahtavissa.

e Tehdaan suunnitelma seurannan toteuttamisesta.
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Kuva 11. Esimerkki 5S-toimintamallin so- Kuva 12. Esimerkki kaappistandardista
veltamisesta kaytanndssa (Tehos) (Weever)

5) Sitoutuminen:

e Muutokset suunnitellaan yhdessa ja sovitaan suunnitelman toteutumisen seuran-
nasta, mika lisda tyontekijéiden sitoutumista.
¢ Informoidaan ylempaa johtoa suunnitelmista ja seurannasta.

o Kiitetdan tyontekijoita ja selvitetddn mahdollisuutta palkita heitd suunnitelmien to-
teutuessa hyvin.
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Turvallisuus:

Tyéturvallisuutta ja —ergonomiaa lisddmaan hankitaan painavien sangynrunkojen
siirtelya varten siirrettava poyta.

Kaikille lattialla oleville letkuille ja johdoille tehdaan telineet, joihin ne ripustetaan.
Kobotille hankitaan nostopdyta, jotta pdytaa voi nostaa tai laskea tarpeen mukaan.
Suunnitellaan teline sangyn runkojen siirtdmisen avuksi, mika samalla lisaa kobotin

tyoturvallisuutta estaen paasyn kohtaan, johon turva-alue ei ylety.
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7 Yhteenveto ja pohdinta

Opinnaytetydn tarkoituksena oli selvittdd, millaisia ongelmia yrityksen patjasolun toimin-
nassa mahdollisesti on ja milla tavoin tuotantoa voitaisiin kehittaa, jotta tydskentelysta saa-
taisiin nykyista tehokkaampaa. Tarkeaksi kehityskohteeksi nousi myds tydturvallisuus, jota
pidetdan hyvin tarkeana niin inhimillisestd ndkdkulmasta katsoen kuin yrityksen kannatta-
vuutta ajatellen. Kehittamismenetelmaksi valikoitui Lean 5S+S-menetelma, koska sen
avulla on mahdollista saada sekd nopeita tuloksia ettd hitaampaa ja syvallisempaa tyos-
kentelykulttuurin muutosta ja myds yhdistaa tyoturvallisuuden huomioiminen osaksi kehi-
tystydn kokonaisuutta. Paaasiallisiksi tutkimusmenetelmiksi valittiin havainnointi ja haastat-
telu, koska tyontekijoiden mukaan ottaminen kehittdmiseen oli ensiarvoisen tarkeaa. Tuo-
tannon tehokkuutta mitattiin myds laskemalla tyén tehokkuutta kayttamalld apuna tuotan-

nonohjausjarjestelman tuottamaa dataa.

Tyon teoriaosuudessa keskityttiin Lean-menetelmaan ja tyoturvallisuuteen. Lean-mene-
telma on hyvin laaja ja monimutkainenkin menetelma, mika vaatii kunnollista perehtymista,
jotta siihen paasee sisalle. Seka Leanista etta tyoturvallisuudesta on paljon aineistoa saa-
tavilla. On tarkeaa perehtya aihepiiriin kunnolla, jotta pystyy miettimaan kehittdmisen koko-

naisuutta parhaalla mahdollisella tavalla.

Havainnointia toteutettiin hyvin paljon paivittdisen tydn ohella. Havainnointitilanteissa pyrit-
tiin keskustelemaan tyontekijoiden kanssa ja keskusteluissa kaytiin [api erilaisia ideoita pat-
jasolun kehittamiseen. Heidan mielipiteitdan pyrittiin kuuntelemaan hyvin tarkkaan, koska
heiltd saa tarkeaa tietoa paivittdiseen tyontekoon liittyvista asioista ja ongelmista. Havain-
noinnin lisaksi pidettiin teemaryhmahaastattelu, jossa kaytiin [api tydn kehittamisen kan-
nalta tarkeita kysymyksia yhdessa keskustellen. Kysymyksiin pyydettiin vastaukset myos
kirjallisina, koska jokaisen mielipide haluttiin saada esiin. Kirjalliset vastaukset helpottivat
kokonaisanalyysin tekoa ja samalla ne vahensivat vaaraa haastattelijan mahdollisista tul-

kintavirheista.

Tahan opinnaytetyohon valitut tutkimusmenetelmat osoittautuivat toimiviksi ja ne toivat hy-
vin esiin tietoa liittyen tutkimusongelmiin. Niiden avulla pystyttiin maarittelemaan, millainen
tilanne on talla hetkelld ja millaisia toiveita tyontekijoilld on muutoksiin liittyen. On kuitenkin
otettava huomioon, ettd tutkijan asema esihenkilona saattoi vaikuttaa siihen, miten ja mil-
laisia asioita tyontekijat toivat esiin. Mahdollista on esimerkiksi se, etta tyontekijat haluavat
tuoda omaa toimintaansa esiin myonteisemmassa valossa kuin se oikeasti olisikaan. Haas-
tattelutilanteessa myos muiden sanomisilla voi olla vaikutusta mielipiteisiin seka myontei-
sesti etta negatiivisesti. Myds havainnointitilanteissa voi esihenkildn [&sndololla olla vaiku-

tusta. TyOntahtia saatetaan nopeuttaa, jotta esihenkild nakee tydnteon mydnteisessa
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valossa. Havainnointitilanteissa voi myds olla vaikea havainnoida ja arvioida kaikkea nake-

maansa.

Oman nakokulmansa asioihin toi kvantitatiivinen menetelma. Laskeminen oli melko yksin-
kertainen ja helppo toteuttaa. Talla tavoin tehokkuuden mittaamisesta saadut tulokset olivat
toki vain suuntaa antavia, koska laskemiseen liittyy paljon muuttujia. Jotta voitaisiin saada
tarkkoja tuloksia, pitaisi sitd varten saada jokaisesta tydntekijastd henkildkohtaista dataa.
Talla hetkelld yksittaisen tydntekijan tehokkuuden mittaaminen on miltei mahdotonta, koska
eri vaiheet tehda paaosin paritydna ja tuotteen valmistaminen sisaltda useita eri vaiheita.
Talla hetkella eri tydvaiheiden raportoiminen olisi tassa solussa liian monimutkaista ja aikaa
vievaa.

Havaintojen ja haastattelujen perusteella todettiin, etta ty6ta hidastaa ja haittaa tilan puute
ja epajarjestys. Tilan puutteeseen voi toki olla syyna tavaroiden maaraan suhteutettuna lilan
pienet tilat. Enemman kuitenkin kyse saattaa olla tarpeettomien tavaroiden sailyttamisesta
ja sailytystilojen jarkevoittdmisen tarpeesta. Se taas vaatii tydntekijoiltd halukkuutta panos-
taa jarjestyksen suunnitteluun. Lisaksi jarjestyksen yllapitdminen vaatii kaikilta yhteista si-
toutumista siihen, vaikka se veisi toisinaan hieman enemman aikaa. Tarkeimmaksi asiaksi,
mista aloittaa, voisikin nostaa yhteisten pelisaantdjen laatimisen ja sitoutumisen niiden nou-
dattamiseen. Nama asiat nousivat esille parhaiten teemahaastattelussa ja osallistavan ha-
vainnoinnin yhteydessa. Niissa tuli sellainen tunne, etta tyontekijat todella kaipaavat muu-

toksia ja haluavat osallistua niiden toteuttamiseen.

Sitoutuminen yhteisiin asioihin on tarkeaa myds tydturvallisuuteen liittyvissa asioissa. Osa
turvallisuutta on tydntekijan sitoutuminen noudattamaan yhdessa sovittuja, mutta myds ul-
kopuolelta laadittuja saantoja. Jotta henkild saadaan sitoutumaan, vaatii se ymmarrysta
siitd, kuinka tarkeasta asiasta on kyse. Taman ymmarryksen kasvattaminen vaatiikin esi-
henkiloltd ja muulta johdolta johdonmukaista ja sdanndllista sitoutumista naiden asioiden
toteuttamiseen, lapikdymiseen ja kertaamiseen. Haasteena saattaa ollakin se, ettad kuinka
sitouttaa tyontekija noudattamaan saantéja esimerkiksi sellaisessa tilanteessa, jossa kay-
tdéssa on urakkapalkkaus. Tallaisessa tilanteessa saatetaan nopeuttaa tyéskentelya tyotur-

vallisuuden kustannuksella.

Lopputuloksena tassa opinnaytetyossa tehtiin suunnitelma toimivuuden ja tyGturvallisuuden
lisddmiseksi 5S+S-menetelmaa kayttden. Suunnitelmasta pyrittiin tekemaan mahdollisim-
man selkea ja helppo toteuttaa, jolloin myos toteutumisen seuranta helpottuu. Ajatuksena
on luoda taman suunnitelman avulla uusi toimintatapa patjasoluun ja jatkossa sita voisi hyo-
dyntaa myos muissa tehtaan tyopisteissa. Kun mietitaan kokonaisuutta, samalla tavoin kuin

turvallisuuden yhdistdminen 5S-menetelman kaikkiin osa-alueisiin ja arvontuottoon,
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voidaan laadunvarmistus, ymparistokysymysten huomioonottaminen, yrityksen sosiaalinen

vastuu yms. yhdistda yhdeksi kokonaisuudeksi 5S-menetelman ytimen kanssa.

Koska Lean-menetelma on jatkuva ja paattymaton prosessi, sitéd varten olisi hyva perustaa
suunnitteluryhma ja seurantaryhma. Suunnitteluryhma voisi koostua muutamasta avain-
henkilosta, esimerkiksi tuotannonohjaajasta ja muutamasta asiaan kiinnostusta osoitta-
vasta tuotannon tyontekijasta. Seurantaryhmassa voisi olla kaikki linjaston tyontekijat. Tee-
maryhmahaastattelusta saatujen hyvien kokemusten perusteella seurantaa voitaisiin toteut-
taa esimerkiksi jarjestamalla sdanndllisia, sen periaatteiden mukaisesti jarjestettyja kokouk-
sia. Teemoina voisi olla esimerkiksi toteutuneiden uudistusten arviointi, uusien kehityskoh-
teiden esiin tuominen, ideointi niiden kehittamisen tavoista, tydén mielekkyyden arviointi seka

toiveet yrityksen johdon toimintaan liittyen.

Osaa suunnitelmista on jo aloitettu toteuttamaan opinnaytetyéprosessin aikana, mutta seu-
rausten arvioiminen oli opinnaytetydn valmistumisen aikaan viela liian aikaista. Tyontekijat
ovat osoittaneet innostusta tuotannon kehittdmiseen, vaikka tuotannossa ajat ovat olleet
hankalat seka ulkoisista etta tehtaan sisaisista syista. Tassa voidaankin nahda, etta Lean-
ajattelun ja osallistavien tutkimusmenetelmien piirteina olevat ihmisten kunnioittaminen ja
heidan mielipiteidensa arvostaminen voivat toimia myds kaytanndssa. Naiden hyvien koke-
musten perusteella vastaavanlaisen kehittdmistyodn voisi arvella toimivan myds muissa tuo-
tantoymparistdissa vahentdmassa hukkaa ja tuomassa joustoa sekd samalla mielekkyytta

ja sitoutumista tyohon.
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Liite 1. Teemahaastattelun (4.4.2024) teemat

1. Teema: Mita epakohtia naet linjastossa omalla kohdallasi (tydn teknisiin ja organisoimi-
sen puoliin liittyvat epakohdat) konkreettisen tekemisen kannalta?

2. Teema: Miten parantaisit linjaston oman tyoskentelykohtasi epakohtia (olosuhteita ja
toimintatapoja). Jotta tyoskentely olisi tehokkaampaa, mielekkddmpaa ja turvallisempaa?

3. Teema: Millaiseksi koet tyon mielekkyyden talla hetkella? Millaiset asiat vaikuttaisivat
siihen, etta viihtyisit tydssasi, kokisit sen mielekkaaksi ja pystyisit arvostamaan niin itseasi
kuin tyopaikkaasi?

4. Teema: Milla tavalla toivoisit yrityksen johdon (I&hiesihenkil® ja ylempi johto) toimivan,
jotta edellisten kohtien asiat voisivat paremmin toteutua?



Liite 2. Tehoseurantalaskelmat

Tehoseurantalaskelmat viikoittain

Valmistuneet
tuotteet
Wko | Pivat | (min) HIst Tydtunnit {min) | Teho%
18 4 4534,7 15 5120 54 %
15 4 3056,3 13,5 6000 51 %
20 3 25244 12 5760 44 %
21 3 3505,9 17 7470 52 %
22 3 33884 22 10080 34 %
23 5 57274 24 11340 51 %
24 3 27177 11 5100 53 %
KA 48 %
Tehoseurantalaskelmat paivittdin
Valmistuneet
P3iva Henkilot | TyGtunnit (min) | tuotteet (min) Teho%
2.5.2023 3,5 1680 287,28 53 %
3.2.2023 4 1520 1101,5 57 %
4,5.2023 7] 2880 14451 50 %
2.2.2023 5,9 2640 14596,3 57 %
8.3.2023 4 1300 1505,7 84 %
9.5.2023 3 1320 860 65 %
10.5.2023 3,5 1560 405 26 %
11.5.2023 3 1320 285,6 2%
15.5.2023 4 2040 12875 63 %
16.2.2023 4 2040 10834 53 %
17.53.2023 4 1680 153,53 9%
22.5.2023 3 1320 20,1 62 %
23.5.2023 3 1320 7374 56 %
24.5.2023 3 1230 366,4 30 %
25.2.2023 4 1800 13528 78 %
26.2.2023 4 1800 584 32 %
29.5.2023 5 2340 735,2 2%
30.5.2023 5 2340 1480,7 63 %
31.5.2023 5 2160 417 19 %
1.6.2023 Ll 1860 581 31%
2.6.2023 3 1380 170,5 12 %
2.6.2023 4 15920 232 13 %
6.6.2023 4 1520 2105 110 %
7.6.2023 7] 2820 1845,3 66 %
8.6.2023 6 2820 1257.6 45 %
9.6.2023 l 1860 259,5 14 %
12.6.2023 3 1380 1066,2 77 %
13.6.2023 4 1860 477 26 %
14.6.2023 4 1860 1174,5 63 %
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