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Tamin tyon tavoitteena oli kehittdd Raute Oyj:n Nastolan tehtaan siisteyttd. Tyon tilaaja
oli ndhnyt tarpeelliseksi nostaa tehtaan siisteyttd, joka parantaa tyoturvallisuutta ja tyo-
vithtyvyytta ja vilillisesti tyon tuottavuutta ja laatua.

Tehtaalle kehitettiin siisteystarkastuskdytédntd, minkd perusteella jokaiselle ty6hallille
madritellddn siisteysindeksi, joka lasketaan hallille tyOpisteiden keskiarvona. Siisteysin-
deksilld pyritdédn motivoimaan tyontekijoitd siisteyden ylldpitdmiseen ja kehittdmiseen,
ja samalla on luotu tyonantajalle tydkalu tilanteen seuraamiseen. Ty0 sisdltdd myos hyl-
lyjen ja tarkastussovelluksen kehittimista.

Tyo6téd varten toteutettiin kyselytutkimus muutaman kuukauden jilkeen intensiivijaksos-
ta. Kyselysséd tiedusteltiin tyontekijoiltdi omaa panosta, siivousvélineiden riittdvyytta,
johdon sitoutumista seké siisteyden vaikutusta tyoturvallisuuteen, tydviithtyvyyteen ja
laatuun.

Siisteysindeksid ja tarkastusohjeistusta voidaan pitdd onnistuneena, silld uuden tarkasta-
jan kouluttamisen jélkeen indeksissd ei tapahtunut tarkastajasta johtuvaa muutosta. Jat-
kossa indeksin ja siisteystason tasaannuttua, voidaan siisteystarkastuksen painopistettd
siirtdd kohti tyoturvallisuutta.
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The purpose of the thesis was to improve tidiness of the working environment in the
Raute Oyj’s factory at Nastola. Tidiness affects safety and satisfaction in the workplace
but also indirectly productivity and the quality of the products.

Tidiness inspection practice was developed to evaluate factory’s condition. Tidiness
index is calculated from inspection results and its purpose is to motivate workers to
keep their working environment tidy and clean.

Tidiness index and inspection instructions are a successful system as there weren’t any
significant drop in the tidiness results after the change of the inspector. When the ti-
diness level reaches its stable level, inspection can be focused more towards the safety
matters.
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1 JOHDANTO

Ammattikoulun kokkilinjalla tydpaikkasiisteydestd on oma kurssinsa, mikd on hyvin
ymmarrettdvad johtuen korkeista hygieniavaatimuksista alalla. Kone- ja tuotantoteknii-
kan puolellakin téllaisesta opista voisi olla hyotyé, joskaan ei niin suoranaista kuin ra-
vintola-alalla. *’Kylldhén sitd koneistettaessa lastuja lentdd’ ajatellaan, mutta niinhén sitéd
ravintolan keittiossdkin syntyy roskia ja yliméérdistd tavaraa tyOstettdessd tuotetta eli
ruokaa asiakkaalle. Siisteyden merkitys tuotteelle on vain eri aloilla ymmarretty eri ta-
voin, vaikka konetekniikassakin voitaisiin hy6tya huippuravintolatasoisesta siisteydesta

valmistettaessa huipputuotetta.

Globaalit markkinat aiheuttavat sen, ettd Suomessakin joudutaan pohtimaan tuotanto-
toiminnan jarkevyyttd. Pienessd maassa ei kyetd kilpailemaan volyymilld eikd myds-
kddn tyontekijan hinnalla, joten vaihtoehdoiksi jda tuotantotehokkuus ja laatu. Tehok-
kaassa ja laadukkaassa toiminnassa yhtddn kived ei ole jatetty kddntamaittd tiydellisen
toiminnan saavuttamiseksi. Tdydellisyyden tavoittelussa joudutaan ottamaan vahvasti

huomioon tydymparisto ja jossakin vaiheessa sen siisteys.

Tamai opinndytetyo késittelee siisteyden kehittdmista ja siisteyden merkitystd tuotanto-
toiminnan tehostamisessa. Aihetta ei varsinaisesti ole tutkittu laajemmin, mutta se sisél-
tyy vahvasti Lean-tuotantofilosofiaan. Lean on ldnsimaalaisten tutkijoiden nimi Toyota
Motor Corporation -yrityksen arvojen pohjalta kehitetylle toimintastrategialle, joka ko-
rostaa virtaustehokkuutta organisaatiossa. (Modig & Ahlstrdm 2013, 123-125) Erityi-
sesti siisteyden ylldpitdmiseen tarkoitettu 5S, joka on Leanin erds tyokalu — sortteeraus,
systematisointi, siivous, standardointi ja seuranta — joka tarkoittaa sitd, ettd oikean asian
on oltava oikealla paikalla. Hyvin organisoidut tyopaikat vihentdvit vaihtelua, jota syn-
tyy, jos tarvittavaa asiaa joutuu etsimiin. (Modig & Ahlstrom 2013, 144) Tyon l14hto-

kohtana ei ole ollut pelkdstddn tdma malli, vaan my0s muita ldhteitd on kdytetty.

Tdmén opinndytetyon tavoitteena on tuoda nikdkulmaa siisteyden merkitykseen tuotan-

totoiminnan kehityksessa.



2 SIISTEYS TEHDASYMPARISTOSSA

Jokainen ihminen kisittdd siisteyden eri tavoin. Osalle siisteys tarkoittaa pikaista imu-
rointia ja joillekin se tarkoittaa myos puhtaita pintoja ja tavaroiden selkedd jirjestysti.
Jokainen meistd my0s paneutuu siivoamiseen eri tavoin, toisille se on tdysin luontainen
asia, joka tapahtuu kuin itsestddn. Toisille sitvoaminen on tiysin vastenmielinen toimi,
jota pitdd véltelld parhaansa mukaan. Ihmisten erilaisista siisteyskésityksistd johtuen on
tyOpaikalla hyvé tehdéd yhteisesti selked ohjeistus siitd, mité siisteys tarkoittaa ja mitka

ovat ne mittarit, joilla siisteyttd mitataan.

Jarjestys ei tarkoita pelkéstddn tavaroiden organisointia. Kun organisointi on suoritettu,
vain tarpeelliset tavarat ovat jéljelld. Jarjestys tarkoittaa tarpeellisten tavaroiden jérjes-
tyksen standardointia niin, ettd kaikki tavarat 16ytyvét ja niitd pystytddn kayttdmain.

(Hirano 1995, 36)

Kun yhteiset pelisddnndt on sovittu, kykenee jokainen tyontekija ylldpitdmdén oman
tyOpisteensd siisteyttd sovitulla aikataululla. Siisteyden ylldpitiminen ei vie juurikaan

aikaa, kun siitd huolehditaan paivittéin.

Siisteys tarkoittaa lattioiden lakaisua, koneiden pyyhkimistéd ja tavaroiden jarjestyksen

ylldpitdmistd. (Hirano 1995, 36)

Jokaiselle tyopisteelle olisi syytd luoda oma siisteysaikataulu, josta kévisivét ilmi péivit-

tdin tarkastettavat asiat ja kerran viikossa tehtivét toimenpiteet.

2.1 Miksi siisteys konepajassa?

Siisteyttd pidetddn joissakin tyOpaikoissa ylimddrdisend toimena, viimeisend asiana mi-
hin kannattaa puuttua matkalla tdydellisyyteen, mutta mielesténi siisteyden pitéisi olla

konepajassa mukana kaikessa tekemisessa.

Siisteyteen ei tarvitse panostaa sellaisessa kohteessa, josta tiedetddn, ettd likaa ei sinne
tule ja jossa on siistid 1dhtokohtaisesti. Konepajoissa perinteisesti tydstetddn metallia ja
téstd syystd tehtaassa syntyy runsaasti metallijdtettd. Kun tiedetdén, ettd roskaa ja likaa

syntyy runsaasti, voidaan siisteyttd ylldpitdvit toiminnot suunnitella sen mukaisesti.
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Kaytinnossd tdma tarkoittaa asianmukaisia siivousvilineitd sekd siisteyteen motivoitu-

nutta henkilokuntaa.

Siisteydelld on vilillisid vaikutuksia useisiin konepajan toimintoihin ja téstd syystd ny-
kyaikaisissa konepajoissa on heritty tehokkuuden parantamiseen myds siisteyttd paran-
tamalla. Siisteydelld esimerkiksi voidaan vaikuttaa tyostokoneiden ylléttdviin huol-
toseisokkeihin ehkdisevisti. Kun tyontekijoiden pdivittdiseen siisteysrutiiniin kuuluu
tyOstokoneiden pyyhkiminen, voidaan mahdolliset vuodot havaita aikaisessa vaiheessa,
ja yllattavat korjaustoimenpiteet voidaan pitdd pienind. Hyvélla paivittdiselld huolenpi-
dolla voidaan pitdé kiinni tydstokoneiden suunnitellusta huolto-ohjelmasta, ja sitd kautta
tuotannon ajoituksessa voidaan ottaa koneiden seisokit huomioon, jolloin saadaan tuo-

tannon ajoitukseen lisdd luotettavuutta.

Siisteydelld voidaan vihentda:
* Varastossa ja tuotannossa makaavaa yliméérdistd materiaalia
* Varastointipaikkoja
* Turhaa tavaroiden liikuttamista
* Tavaroiden etsimista
* Odottamista
* Arvoa tuottamatonta toimintaa, kuten tavaroiden nostaminen ja laskeminen seki

inventaario

(Hirano 1995, 22)

2.2 Siisteys ja tyoturvallisuus

Siisteyden ja tyoturvallisuuden yhteys on hyvin suoraviivainen. Kun nurkat ovat tdynna
tarpeetonta tavaraa, ei kaiken keskeltd voida erottaa tyontekijélle vaarallisia esineitd, ja
esimerkiksi liukastumisen ja kompastumisen vaara on aina ldsnd. Téllaisessa tyOpaikas-
sa kukaan ei todenndkoisesti kerdd vaarallisia tavaroita pois sellaisia havaitessaan. Sen
sijaan tyOpaikassa, jossa ei ole ylimddrdistd tavaraa, voidaan heti havaita poikkeava ta-
vara tai esimerkiksi 6ljyldikka ja tehdd asiaan kuuluvat toimenpiteet poikkeaman pois-

tamiseksi.

Tydpaikan jarjestys ja siisteys ovat yksi tdrkeimmista turvallisen tyGympériston edelly-

tyksistd. TyOpaikan epdjérjestys voi aiheuttaa tapaturmia. Lisdksi se vie henkildston



tyOaikaa ja energiaa ja voi heikentdd tyoviihtyvyyttd ja tyotehoa. Hyvén jarjestyksen ja
siisteyden avulla tyon tuottavuus ja laatu paranevat. (Tappura, Hidmaéldinen, Saarela &

Luukkonen 2010, 12)

Tyo6turvallisuudella voidaan my6s vaikuttaa tyopaikan kustannuksiin vilillisesti. Tydta-
paturmista syntyy myos runsaasti vélillisid kustannuksia johtuen muun muassa tuotan-
non menetyksistd, seisokeista, pelko- ja turhaumatilanteiden aiheuttamista tyonteon hi-
dastuksista, imagon menetyksisti, toiden jdrjestelyistd sekd sijaistydvoiman hankinnasta

ja uudelleenkoulutuksesta. (Tydturvallisuus kannattaa 2012, 6)

Tydoturvallisuuden vaikutus koko tydpaikan toimintaan on syytd pitdd mielessd. Tyotur-
vallisuutta parantamalla parannetaan myos toiminnan laatua, nostetaan tuottavuutta ja

viahennetddn kustannuksia. (Turvallisuus hallintaan kuntaty9ssé)

2.3 Siisteys ja tyoviihtyvyys

Siisteys ja tyOviihtyvyyskin kulkevat kdsi kddessd. Kun tyopaikalla on siistid, on sinne
huomattavasti mukavampi tulla ja sielldi my0s toimia. Kun tavarat ovat jérjestyksessa,

ty0Ot sujuvat paremmin, kun tydkaluja ja kiinnittimié ei tarvitse etsid.

Tydympériston tulee olla silld tavalla jirjestetty, ettd se mahdollistaa tyon vaivattoman
sujumisen, on turvallinen tyontekijélle ja tukee hdnen tyontekoaan. Néaihin fyysisen tyo-
ympdriston tekijoihin kuuluvat niin tyotilat, laitteet, koneet, kulkutiet, tyovélineet, va-
laistus, melutaso, ilmanlaatu, ldmpétila kuin yleinen tilojen siisteys ja tyotilan, materi-

aalien ja tyotarvikkeiden asianmukainen sijoittelu. (Klemeld 2006, 9)

Hyvén siisteyden kautta hyvé tydturvallisuus vaikuttaa myonteisesti henkiloston viihty-
vyyteen. Hyvé tyoturvallisuus lisdd henkiloston hyvinvointia, vihentdd sairauspoissa-
oloja ja pidentdd tyouria myos myonteiselld tavalla. (Henkilosto ja tyoturvallisuus 2014,

2)

Osaava ja motivoitunut henkilokunta on tydnantajalle erittiin tdrked resurssi, josta on
pidettdva huolta, silld osaamisen katoaminen tydpaikalta on erittdin kallista, johtuen

esimerkiksi hidastuneesta tyotahdista ja laadun heikkenemisesta.



2.4 Siisteys ja laatu

Siisteyden ja laadun yhteys ei ole niin suoraviivainen kuin kahden edellisen, mutta jos
el tarkedmpi, niin ainakin yhté tirked lopputuotteen kannalta. Kuten kyselytutkimukses-
ta kévi ilmi, eivit tyontekijatkddn nde vahvaa yhteyttd siisteyden ja laadun vélilla (KU-
VIO 2). Siisteyden vaikutus laatuun on my0s seurausta hyvistd tydturvallisuudesta ja
tyOviihtyvyydesté. Siisteyden vaikutukset siirtyvdt laatuun psykologisten vaikuttimien
kautta. Siisti ja turvallinen tyopaikka auttaa pitiméén tyontekijin tydmotivaation kor-

keana, mikéa parantaa tyon laatua.

Siisti tyopaikka on tirked osa kaikkea tekemisti, sill siisti tyOpaikka antaa kuvan tyon-
tekijoille ja asiakkaille siité, ettd asiat tehddén perinpohjaisesti ja hyvin. Siisti ja jérjes-
tetty tyOpaikka mahdollistaa myds sen, ettd tyokaluja ei tarvitse etsid ja itse tyon teke-
miseen jad enemmain aikaa, jolloin ei tarvitse kiirehtié ja laatu pysyy parempana. Tésté

johtuen tyontekijoille syntyy positiivinen kierre laadukkaaseen tekemiseen.

Tyon ulkopuolisten eli hygieniatekijéiden suhdetta tyontekijan motivaation on tutkittu.
Hygieniatekijdt liittyvat tyon ulkoisiin olosuhteisiin, joihin kuuluvat esimerkiksi
tyoskentelyolot, palkkausjérjestelmi, tyopaikan varmuus, siisteys ja turvallisuus sekéd
tyOyhteison ilmapiiri ja tyOpaikan ihmissuhteet. Nami tekijiat eivédt aiheuta hyvaa
tyOsuoritusta vaikka voivat lisdtd tyotyytyméttomyyttd, jos ne ovat huonolla tasolla.
Huonosti hoidettuna hygieniatekijat hiertdvét tydyhteis6d, mutta hyvin hoidettuna niitd

tuskin huomataan. (Viitala 2004, 156 — 157. Vakkurin 2009, 28 mukaan)
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3 SIHSTEYDEN KEHITTAMINEN RAUTEN TEHTAALLA

3.1 Tyon tavoite

Tyonantajan tavoitteena oli parantaa tehtaan siisteyttd, jolla on vilillisid ja valittomia
vaikutuksia tydturvallisuuteen, tyoviihtyvyyteen ja tuotteiden laatuun. Tarkoituksena oli
luoda siisteysprojektin tueksi siisteystarkastuskdytinto, jonka avulla annetaan tyonteki-
joille palautetta siitd, missd siisteyden osa-alueilla on puutteita. Siisteystarkastuksesta
saadaan laskettua siisteysindeksi, jolla pystytddn seuraamaan tehtaan siisteyttd selkedssa
muodossa. Siisteysindeksilld pyritddn nostamaan tyontekijoiden motivaatiota siisteyden

ylldpitdmiseen.

3.2 Tyontekijoiden haastattelu

Ennen varsinaista siisteystarkastusten aloittamista siisteysalueiden vastuuhenkil6t pyrit-
tiin haastattelemaan, jotta saataisiin mahdollisimman hyvé késitys tyopisteelld tehtdvistad
toistd ja niissd kdytettdvistd tyokaluista. Kun tyopisteen toimintamalli on tiedossa, pys-
tytddn sen siisteyttd arvioimaan objektiivisesti, eivdtkd keskenerdiset tyot vaikuta siis-
teyden arviointiin. Haastatteluilla haluttiin my0s viestittda tyontekijoille, ettd projektin

toteutusvaihe on alkanut ja haluttiin esitelld projektin vetija.

Haastatteluiden yhteydessa tyontekijoitd kannustettiin poistamaan tyopisteiltddn ylimaa-
rdiset tavarat, jotta kaikille tarpeellisille tyokaluille tulisi tilaa. Siisteyden ensimméiinen
vaihe on turhan tavaran poistaminen ja useat tyontekijdt olivat jo ennen projektin alkua

tehneet niin.

Péddosin tyontekijat suhtautuivat erittdin positiivisesti kdynnistyneeseen siisteysprojek-
tiin ja sainkin paljon hyvid ideoita tyOpisteiden kehittdmiseen sekd mielipiteitd aihee-
seen liittyen. Thmisten osallistuminen oman tyOpaikkansa kehittimiseen parantaa moti-

vaatiota, kun he kokevat voivansa vaikuttaa asioihin.

3.3 Mallisolu

Projektin alkuvaiheessa valittiin yksi tyOpiste, jota ldhdettiin kehittimiin eteenpdin ja

jossa pystyttiin testaamaan kehitysideoita. Samalla pyrittiin herdttiméén muiden tyonte-
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kijoiden mielenkiintoa, kun he ndkivét millaiseen suuntaan tyopiste voi kehittyd. En-

simmadinen kuva esittelee poraussolua alkuperdisessd muodossaan (KUVA 1.).

KUVA 1. Poraussolun alkuperdisessd muodossaan.

Valitulla tydpisteelld tehdddn porauksia ja tyovélineind ovat porauksiin liittyvit véli-
neet. Keskusteltuamme terien tarpeellisesta maardstd tulimme sithen tulokseen, ettd tyo-
pisteelld tulisi olla jokaista tarpeellista kokoa kaksi kappaletta siltd varalta, ettd terd jaa
kiinni tuotteeseen. Alun perin terid sdilytettiin pddasiassa vetolaatikostossa, mutta terille
pohdittiin telineen tekemistd pdydaélle, jotta kaikki terét olisivat ndkyvissd ja helpommin

kaytettdvissa.

Ensimmadisessd vaiheessa pyysin tyontekijdd poistamaan tydpisteeltd turhan tavaran,
koska tyontekijat yleensd tottuvat nopeasti ymparistoonsa eivitkd mieti kaikkien tava-
roiden olemassa olon syytd. Téstd syystd pyrin kyseenalaistamaan jokapaivéistenkin
tuotteiden tarpeellisuutta, jotta tyontekijoille kehittyisi sisdinen ajattelumalli tyGpisteen
kehittdmiseen. Tydpisteen kalustuksena oli kaksi vetolaatikostoa, alakaapisto ja pysty-
kaappi. Muutaman neuvottelukerran jidlkeen tultiin sithen tulokseen, ettd alakaapiston

voisi poistaa, koska silld ei ollut muuta kaytt6d kuin toimia ruuvipenkin jalustana, joten
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sielld olevia tavaroita voisi sdilyttdd muuallakin. Tdmin jidlkeen solulle tehtiin uusi
layout-suunnitelma (KUVA 2.), jossa nykyiset kalusteet oli sijoitettu hiukan jarkevim-

min.
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KUVA 2. Poraussolun alustava suunnitelma.

Poraussolun tyontekijd antoi suunnitelmasta palautetta ennen toteutusta. Tydntekija piti
suunnitelmaa raikkaana, mutta koki, ettd pdyddn péadhin sijoitettu avohylly voisi olla
tielld isoja kappaleita siirrettdessd ja avonaista hyllytilaa ei tyopisteelld muutenkaan
tarvita paljoa. Seuraavassa kuvassa (KUVA 3) on esitetty poraus-solun muuteltu suun-

nitelma.
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KUVA 3. Poraussolun muunneltu suunnitelma.

Muunnellussa suunnitelmassa poraussolun tyopdyti on pidennetty eripituisten kappalei-
den késittelyd varten. POydén alatasoille voidaan sijoittaa tarvittaessa kaikki avohyllyti-
laa vaativat tarvikkeet. Muunnellun suunnitelman pohjalta ldhdettiin tekemaan kaytin-
non toteutusta. Seuraavassa kuvassa (KUVA 4) on esitetty poraussolu muutosten jil-

keen.
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KUVA 4. Poraussolu muutosten jilkeen.

Muutosten ansiosta poraussolussa saatiin vdhennettyd tarpeetonta kaappitilaa, johon
yleensd kertyy tarpeetonta tavaraa. Poydidn pidennyksen ansiosta tyOpisteelle saatiin
lisdd tyoskentelytilaa. Peltikaapin siirron ansiosta seindlle pysyttiin jarjestiméén hyvit

séilytyspaikat nostoapuvélineille ja siivousvélineille.

3.4 Siisteysindeksi

Siisteystarkastus liittyy siisteysindeksin méaarittdmiseen. Siisteysindeksi on mittari, jolla
arvioidaan tehtaan siisteyttid. Mittari on aina kehitetty tukemaan jotakin tarvetta ja sithen
toivotaan jotenkin reagoitavan kohderyhmén parissa. Tadssd tapauksessa halutaan paran-

taa tehtaan siisteyttd ja tyon tuottavuutta.

Tyoturvallisuuskeskus on maéritellyt hyvan mittausjirjestelmén seuraavalla tavalla:
Kéytettdvan mittarin tulee olla mahdollisimman luotettava, yksiselitteinen ja helppo-
kayttoinen. Mittareille tulee miiritelld vastuuhenkild, laskenta- ja raportointitapa, tulos-

ten kisittely ja seuranta. Hyvélle mittausjérjestelmille on ominaista, ettd sitd hyodynne-
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tdén paivittdisessd johtamisessa ja ettd sitd voidaan kehittdd jatkuvasti strategian vaati-

musten mukaan.

Lisédksi hyvéssd mittausjirjestelméssa
* mittarit ovat yksinkertaisia ja keskittyvét olennaiseen
* mittarit ovat henkildston kéytettavissad ja ymmaérrettiavissa

* mittarit sopivat omaan toimintaan.

Mittausjdrjestelmén tehtdvind on siis toisaalta ohjata pdivittdistd toimintaa, toisaalta
arvioida toimintaa pidemmallad aikavélilld. Paivittdistd toimintaa on seurattava jatkuvas-

ti, jotta sithen voidaan tarvittaessa puuttua nopeasti. (Tappura ym. 2010, 9)

Siisteysindeksi on pyritty rakentamaan mahdollisimman avoimeksi ja totuudenmukai-

seksi mittariksi, jotta tyOntekijit eivét vierastaisi sitd ja kokisivat sen omakseen.

3.4.1 Tarkastuskysymykset

Siisteystarkastuksen tarkastuskysymykset luotiin mahdollisimman yksiselitteisiksi, jotta
tulkinnanvaraa ei jdisi ja jotta tarkastaja pystyisi perustelemaan tuloksensa. Alkuperéi-
nen kysymyspatteristo pohjautui Tapaturmapéiva 2007 -esitteeseen. Tétd kysymyssarjaa
karsittiin tyonjohtajien kanssa kdydyissd keskusteluissa 14 kysymykseen, joiden ajatel-

tiin parhaiten soveltuvan teollisuusympéristoon.
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€ RAUTE

Resurssin tarkistuslista Pvm Tarkastaja Tyodntekija

OK El Huomiot

1. Tavaroille ja tyévalineille on asianmukaiset sovitut paikat

2. Turha tavara on poistettu

3. Poydat, tasot ja hyllyt ovat siistit ja puhtaat

4. Hyllyt ovat tukevat ja turvalliset, ei kaatumis- tai putoamisvaaraa

5. Poydat, tasot ja hyllyt ovat ehjia

6. Lattiat ovat siistit ja puhtaat, ei tarpeetonta tavaraa

7. Kulkureiteilla ei sailyteta tavaroita

8. Tavarat ovat sovituilla paikoilla

9. Johdot ja letkut ovat poissa kulkuteilta

10. Poistumistiet ovat esteettomat

11. Lattia ei ole liukas veden, pesuaineen tms. jaljilta

12. Mattojen reunat eivat aiheuta kompastumisvaaraa

13. Sahkolaitteet ovat polyttémat ja ehjat

14. Valaistus on riittava

Raute Oyj VRr /19 b ‘LW www.raute fi

KUVA 5. Ensimmadinen kysymyslomake.

Kysymyssarjaa (KUVA 5) kiytettiin ensimmadiselld haastattelukierroksella hitsaamossa,
mutta nopeasti kdvi selviksi, ettd useat kysymykset menivét ristiin ja niissd kysyttiin
samoja asioita. Tdmaén jédlkeen poistettiin ja yhdisteltiin kaksoiskysymykset niin, ettd
yksittdinen kysymys késittelee vain yhté asiaa eikd samasta puutteesta voi antaa useam-
paa virheilmoitusta. Kysymyksistd poistettiin myds sellaisiin atheisiin liittyvét kysy-
mykset, joihin tyontekijét eivit voi itse vaikuttaa, kuten esimerkiksi athe "Tavaroille ja
tyovélineille on asianmukaiset sovitut paikat’. Tuotantoinsinddrin tulisi méiritelld tyo-

kalujen paikat layout-suunnittelun yhteydessé tyontekijin ja tyonjohtajan avustuksella.



17
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Resurssin tarkistuslista Pvm Tarkastaja Tyontekija

OK El Huomiot

1. Pdydét, tasot ja hyllyt ovat siistit ja puhtaat

2. Poydat, tasot ja hyllyt ovat ehiia ja turvallisia, ei kaatumisvaaraa

3. Lattiat ovat siistit ja puhtaat, ei tarpeetonta tavaraa kulkureiteilla

: ./ 4. Tavaratovat sovituilla paikoilla

TG0 WA ¢k

5. Lattia ei ole liukas veden, pesuaineen tms. jéljilta

6. Ei kompastumisvaaraa, matot, letkut, johdot

7. Sahkolaitteet ovat polyttémat ja ehjat

8. Tybvalineet ovat ehjia

Raute Oy ver A s A www.raute f

KUVA 6. Toinen tarkastuslomake.

Karsinnan jilkeen kysymyksid oli jdljelld kahdeksan kappaletta ja ndilld kysymyksilla
tehtiin ensimmdiinen koko tehtaan tarkastuskierros. Seuraavassa kuvassa on esitetty
kahdeksan kysymyksen lomake (KUVA 6). Kahdeksan kysymystd oli indeksin laske-
mista ajatellen liian vdhén, koska yksittdisen kohdan painoarvo kasvoi kohtuuttoman
suureksi. Tarkastuksessa haluttiin painottaa myds tyoturvallisuutta, minkd vuoksi ky-

symyksiin nostettiin myds aihe "Poistuminen tyOpisteeltd esteetontd” (KUVA 7).
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Resurssin tarkistuslista Pvm Tarkastaja Tyontekija

OK El Huomiot

1. Poydat, tasot ja hyllyt ovat siistit

2. Poydat, tasot ja hyllyt ovat ehjia ja turvallisia, ei kaatumisvaaraa

3. Lattiat ovat siistit

4. Lattia ei ole liukas 6ljyn, veden tms. jaljilta

5. Ei kompastumisvaaraa, matot, letkut, johdot

6. Séahkolaitteet ovat polyttomat ja ehjat

7. Tybévalineet ja —koneet ovat siistit ja ehjat

8. Eitarpeetonta tavaraa alueella

9. Poistuminen tyopisteelta esteetonta

Raute Oyj 17.4.2014 mikkja Ver1.2 ‘www.raute.fi

KUVA 7. Yhdeksédn kysymyksen lomake.

Kysymyssarjan tavoitekooksi asetettiin kymmenen, jolloin yksi kysymys vastaisi 10
prosentin osuutta tydpisteen tuloksesta. Kysymykset pyrittiin asettelemaan mahdolli-
simman laajoiksi kokonaisuuksiksi, jolloin virhehavainnon ilmoittaminen helpottuisi ja
parempia tuloksia olisi hiukan hankalampi saavuttaa. Pidasiallisena tarkoituksena oli
kuitenkin luoda palautevéline, joka kannustaisi siisteyden ja jérjestyksen yllépitoon.
Tavoitteena oli poimia kysymyksiin sellaiset asiat, joihin haluttiin kiinnittdd huomiota
ja joihin tyontekijit voivat itse vaikuttaa omalla toiminnallaan. Kysymykset on esitetty

kuvassa 8.
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D

Tuotannon tarkistuslista Pvm Tarkastaja Alue

OK El Huomiot
1. Poydat, tasot ja hyllyt ovat siistit
2. Poydat, tasot ja hyllyt ovat ehjia ja turvallisia, ei kaatumisvaaraa
3. Lattiat ovat siistit
4. Lattia ei ole liukas oljyn, veden tms. jaljilta
5. Roskat ovat niille kuuluvissa astioissa
6. Ei kompastumisvaaraa, matot, letkut, johdot
7. Eitarpeetonta tavaraa alueella
8. Tuotteet jarjestyksessa alueella
9. Sahkdlaitteet, tyovalineet ja —koneet ovat siistit ja ehjat

10. Poistuminen tyopisteelta esteetonta

KUVA 8. Lopullinen kysymyslomake.

Rauten varastointitoiminnot on ulkoistettu ja koska toimija toimii samoissa tiloissa kuin
Rauten tuotanto, otettiin heidat siisteystarkastusten piiriin. Varastoa arvioitaessa ei voi-
da kdyttdd aivan samoja kysymyksid kuin tuotantoa arvioitaessa, johtuen toimintojen
erilaisesta luonteesta. Varastossa ei juurikaan kiytetd tydkaluja ja tyOsséd syntyvét roskat
ovat pddasiassa pakkausmateriaaleja. Samaa peruskysymyssarjaa kaytettiin kuitenkin
my0s varaston arvioinnissa, mutta muutama ei-oleellinen kysymys jétettiin pois. Kuvas-

sa 9 on esitetty varastoon liittyvét kysymykset.
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Alfaroc tarkistuslista Pvm Tarkastaja Alue

OK El Huomiot
1. Poydat, tasot ja hyllyt ovat siistit
2. Poydat, tasot ja hyllyt ovat ehjia ja turvallisia, ei kaatumisvaaraa
3. Lattiat ovat siistit
4. Roskat ovat niille kuuluvissa astioissa
5. Ei kompastumisvaaraa, matot, letkut, johdot
6. Eitarpeetonta tavaraa alueella
7. Tuotteet jarjestyksessé alueella

8. Poistuminen tyopisteeltd esteetonta

Raute Oyj 2762014 mikkja Ver 1.0 www.raute.fi

KUVA 9. Varaston tarkastuslomake.

Varaston kysymyssarjan kooksi saatiin kahdeksan kysymystd, mikd aiheuttaa sen ettd
yhden kysymyksen painoarvo on suurempi kuin tuotannon siisteystarkastuksessa. Tiu-
kempi arvostelu varaston kohdalla voidaan hyviksyé, silld 1dhtotaso on korkeampi kuin

tuotannossa.

3.4.2 Tarkastus

Tarkastuksia tehdessé pyrittiin katsomaan tyGpisteitd vierailevan asiakkaan silmin. Asi-
akkaat nikevit paljon erilaisia tehtaita, ja tehdas antaa mielikuvan valmistettavien tuot-
teiden laadusta. Jos valmistusympéristd on sotkuisen nékodinen, voidaanko olettaa, ettd

asiakas pitda tuotetta hyvélaatuisena.

Ennen tarkastuksen alkua tarkastajan on hyva kédyda tarkastusohjeistus lépi, jotta tarkas-
tuksen linja sdilyy tasaisena. Tarkastuksessa kiyddén jokainen tyopiste ldpi ja kysymyk-

set arvioidaan joko kunnossa tai ei kunnossa.

Tarkastajan tdytyy myds arvioida mika lika kuuluu meneilldén olevaan tyohon, ja mika

lika on ollut jo pidempédin, silld keskenerdisestd tyOstd sakottaminen ei ole tarkoituk-
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senmukaista ja siisteyttd edistdvad. Tastd johtuen tarkastuksen tekeminen olisi jarkevin-
td tyopdivén jédlkeen, jolloin tyOpiste on siind siisteydessd, mihin tyontekijd sen jattia,

mutta tdmi ei aina ole mahdollista tydaikojen puitteissa.
Seuraavassa kuvassa (KUVA 10) on esitetty tarkastuslomake kiytossd. Lomakkeeseen

on merkitty tyOpisteet juoksevin numeroin (1-14) ja jokaisen kysymyksen kohdalla tyo-

piste on saanut merkinnén joko OK- tai El-ruutuun.

€ RAUTE
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KUVA 10. Tarkastuslista kdytossa.

Ensimmadisesséd tarkastuksessa kysymykset kdytiin tyontekijoiden kanssa ldpi, mutta
tyontekijoiden mielestd kaikki oli kunnossa. TyoOntekijédt eivét tietenkdén nde omien
tyOpisteidensd puutteita ja parannusmahdollisuuksia, tistd johtuen kaikki eivdt myds-
kddn osaa katsoa tyOpistettddn kriittisesti. Tarkastuksessa pyrittiin haastamaan tyonteki-
joiden ndkemysta tehtaasta, minkd seurauksena yontekijoilta tuli runsaasti ehdotuksia ja

ajatuksia toiminnasta.

Seuraavat tarkastukset tehtiin tarkastajan toimesta itsendisesti, niin ettd tyontekijét eivét
padsseet vaikuttamaan tulokseen. Jatkossa on mahdollista ottaa kunkin alueen tyonjoh-

tajat mukaan tarkastuskierrokselle, jotta mahdollinen palaute ja puutteet saadaan suo-
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raan tyOnjohtajien tietoisuuteen. Talloin tyonjohtajan tietimys oman alueensa toimin-
noista kasvaa ja hinelle voidaan antaa kriittistd ndkokulmaa toimintaan. Tyonjohtajan
ollessa tarkastuksessa mukana voidaan olettaa myd0s, ettd tyontekijén sitoutuminen siis-
teyteen paranee, silld tyonjohto voi ottaa siisteyttd esille muun muassa kehityskeskuste-

luissa.

3.4.3 Indeksi

Siisteystarkastuksesta saadaan laskettua jokaiselle hallille oma siisteysindeksi, mikd on
hallin tyopisteiden tulosten keskiarvo. Siisteysindeksin kaava on esitettynd kuviossa 1.
Tehtaan yhteinen indeksi lasketaan hallien tulosten keskiarvona ja tuloksessa ei huomi-

oida varaston lukemaa.

Alkuvaiheessa jokaisen tyOpisteen lukeman ilmoittaminen olisi liian syyllistivad ja
henkilokohtaista ja tistd syysté siisteysindeksi on hallin yhteinen lukema. Tdmaén toivot-
tiin vaikuttavan positiivisesti ryhmédhenkeen hallissa. Tavoitteena on se, ettd kun tehtaan
siisteyttd saadaan kohennettua, pyritdén kertomaan myos jokaisen tyopisteen tulos erik-

seen.

3 ] ] Kunnossa
Siisteysindeksi = - X 100 %
Kunnossa — Ei kunnossa

KUVIO 1. Siisteysindeksin kaava

Hallin siisteysindeksiin saadaan hiukan hajontaa ilmoittamalla hallin keskiarvo, ndin
lukema kertoo yleisestd siisteydestd, eikd yhden tyOpisteen lukeman suurikaan muutos
vaikuta yhteiseen tulokseen merkittdvasti. Tyontekijoiden luottamus siisteysindeksiin
vahvistuu, kun tulos ei heittelehdi tarkastuksesta toiseen ja indeksin trendi on selked.
Paras vaikutus lukemalla saadaan, jos tyontekijoiden ponnistelut oman tyOpisteensd

siisteyden kehittdmiseksi saadaan nikymaéén tuloksessa.

Siisteysindeksi pyrittiin alussa saamaan asteikon puoleen viliin, jotta tason nousu tai

lasku havaitaan. Asteikon ylédraja on 100 ja tavoitetasona voidaan pitdd lukemaa 90.
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3.4.4 Tulosten julkistaminen

Siisteystarkastusten tulokset pyrittiin alusta asti esittdimddn mahdollisimman nédkyvésti,
jotta projekti herdttdisi kiinnostusta ja innostusta tyontekijoissd. Ensimmaiset tulokset
heréttivatkin paljon kysymyksid tyontekijoissé siind, ettd mistd luku muodostuu ja miten

sithen voisi vaikuttaa.

Jokaisessa hallissa on oma ilmoitustaulu (KUVA 11), jossa on ilmoitettuna siisteysin-
deksi, siisteysindeksin kehitys, tarkastusohjeistus ja palaute. Taukotilassa sijaitsevalla
ndytolld on esitettynd koko tehtaan siisteysindeksi ja tehtaan siisteysindeksin kehitys.
Lukemia on pyritty sijoittelemaan mahdollisimman ndkyvésti ympéri tehdasta, jotta

siisteys pysyy tyontekijoiden mielessa jatkuvasti.
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Slisteysindeksi 4 halli

67 ¥

Viikko 33

4 Halli, poikkeamia vk 33:

« Ei kompastumisvaaraa
« Roskat niille kuuluvissa astioissa

et

KUVA 11. llmoitustaulun materiaali.

Tauluilla esitetyissd siisteysindeksin kehitystd kuvaavissa kuvaajissa ei ndytetty koko
kuvaajan skaalaa (0-100), vaan kuvaajia muokattiin aina niin, ettd skaalasta nékyi 30—50
% (KUVA 12). Skaalan muokkaamisella pystyttiin antamaan selkedmpi kuvaus kehi-
tyksestd, mutta myos kyettiin antamaan tarvittaessa rohkaiseva mielikuva siité, etti tau-

lukon yléraja ldhestyy.
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Siisteysindeksin kehitys Tehdas
80 -

75 -

Indeksi (%)

25 27 29 31 32
Viikko

KUVA 12. Siisteysindeksin kehitys skaalattuna 30 %:iin.

Vastaavasti, jos tietyssd hallissa indeksi oli laskenut vaikkakin se oli muuhun tehtaaseen
ndhden korkea, niin skaalauksella voitiin ndyttid, ettd tulos ldhestyy taulukon pohjaa
(KUVA 13). Taman skaalauksen ideana on informaation jakamisen lisdksi myds moti-
voida tyontekijoitd parempiin suorituksiin tai antaa positiivista palautetta hyvin tehdysta

tyOsta.
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Siisteysindeksin kehitys 7 halli

100

95

a0

Indeksi (%)

85
80

76 76
- -

29 1 33
Viikko

25

70 *

KUVA 13. Indeksi skaalattuna taulukon alarajalle.

3.4.5 Palautejarjestelma

Palautejirjestelmén kehittiminen on tirkeéd, jotta tyontekijoille kyetddn antamaan pa-
lautetta oikeista asioista ja ettd he my0s osaavat lihted korjaamaan niitd. Palautejirjes-
telmén toimivuuden kannalta on tirkedd, ettd palaute kohdistuu yksilon sijasta isompaan
ryhméén, jolloin yksil6 ei leimaudu ja ryhmin sisdiselld paineella saadaan koko ryhmén

stisteysindeksid kohennettua.

Palautejdrjestelmd on hyvin yksinkertainen toiminto, joka kertoo missd siisteystarkas-
tuslomakkeen kysymyksissd on ollut eniten korjattavaa. Alkuvaiheessa palaute tuli, jos
hallin tyOpisteistd yli puolella oli ollut sama virhe tarkastuksessa. Néin voidaan tuoda
esiin virhe, johon halutaan erityisesti paneutua. Jatkossa virheiden méérin laskiessa,
voidaan kynnystd madaltaa. Seuraavassa kuvassa on esitetty palautejérjestelmi, joka

16ytyy jokaiselta ilmoitustauluilta (KUVA 14).
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8 Halli, poikkeamia vk 33:

» Kompastumisvaara

Poikkeama iimoitetaan, jos yli puolella tydpisteistéd sama virhe.

Raute Oyj www.raute fi

KUVA 14. Palaute.

3.4.6 Tarkastusohjeistus

Kysymyslomakkeessa olevat kysymykset ovat sisdlloltddn suppeita lomakkeen pitdmi-
seksi yksinkertaisena. Téstd syystd johtuen koettiin, ettd tarkastuksilla tuli olla oma oh-
jeistuksensa, jossa voidaan antaa tarkastajalle lisdtietoa kysymyksistd ja kriteereista.
Kysymysten lisdtiedoilla pyrittiin hahmottamaan ajatusprosessia jokaisessa kysymyk-
sessd, sekd antamaan hyvé kehys, mihin tarkastaja pystyy nojaamaan tarkastusta tehdes-
sdan. Ohjeistus on tdrked myos siksi, ettd tarkastukset pysyvit linjassa viikosta toiseen
ja mahdollinen kehitys tai taantuma havaitaan tuloksissa. Tarkastusten linjan pysyessa

myds tyontekijoiden luottamus siisteysindeksid kohtaan saadaan pidettyd vahvana.

Tarkastusohjeistus on esitetty liitteessd 1.

Tarkastusohjeistus on myos tyontekijoiden néhtavilld ilmoitustaululla tulosten vieressa.
Tyontekijat pystyvdt vaikuttamaan oman tyOpisteensd tulokseen helpommin, kun he
tietdvit mitkd ovat tarkastuksen kriteerit. Samalla tyontekijdt saavat tiedon siitd, mitad

tyOnantaja odottaa heiltd siisteyden suhteen.
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3.4.7 Tarkastajan kouluttaminen

Siisteystarkastajan kouluttaminen on tirkedd, jotta kehitetty prosessi saadaan vietyd
toimivana eteenpdin, eikd alkuun pantua kehitystd pysdytetd. Siisteystarkastajan on
ymmarrettidva siisteyden merkitys tehtaan toiminalle ja pystyttdvd seisomaan toimintan-

sa takana.

Tarkastajan valinnassa pohdittiin tyontekijdportaan mukaan ottamista sitoutumisen edis-
tdmiseksi. Yhtend ehdotuksena oli tydsuojeluvaltuutetun nimittiminen siisteystarkasta-
jaksi, mutta todettiin ettd koska tydsuojeluvaltuutetulla on oma siivousalue vastuullaan,
voisi tistd aiheutua ristiriita tarkastuksia silmalld pitden. Tydsuojeluvaltuutettu on myds
tyontekijoiden edustaja tyosuojeluasioissa, joten olisi hyvd pitdd hinet erillddn tyopis-
teiden siisteyden arvioinnista. Toisena vaihtoehtona pohdittiin toimihenkil6istd osto-
osastolta henkil6a, jolla olisi kokemusta alihankkijoiden valinnasta. Valinnassa pohdit-
tiin my®os sitd, ettd olisi hyvé jos tarkastajan tyOpiste ei sijaitsisi tehtaalla, jotta tarkastaja
el tottuisi ndkeméédnsi. Lopulta tarkastajaksi valittiin ostoinsinddri, joka tehtdvinsi ja
kokemuksensa puolesta osaa katsoa tyoympéaristod kriittisin silmin ja ymmaértaa siistey-

den merkityksen toiminnan kehittdmisessa.

Koulutuksessa kaytiin ldpi siisteystarkastuksen suorittaminen ja siihen liittyvit lomak-
keet, sekd tarkastustulosten tallentaminen ja raporttien tulostus. Koulutuksen haastavin
osuus on saada uusi tarkastaja ymmartiméin mittaustulokselle olennaiset kriteerit siis-
teystarkastuksessa. Koulutusta helpottaa selked ohjeistus siisteystarkastuksesta, ja kun
tarkastuksessa annettavat virheet on selkedsti kaikkien tiedossa, on tarkastuslinjan pité-

minen helpompaa.

3.4.8 Tarkastussovellus

Alkuperdisend ajatuksena oli, ettd siisteystarkastuksia varten tehddén tietokonesovellus,
millé tarkastukset voi suorittaa ilman paperia. Sovelluksen suunnitelma on esitetty liit-
teessd 2. Rauten IT-osasto kehitti sovelluksen ja sitoi sen olemassa oleviin tietojérjes-
telmiin ja tietokantoihin. Sovellus kdyttdd olemassa olevaa henkilostotietokantaa, minka
avulla siisteystarkastuksiin voidaan tehdd uusia tarkastuskohteita ja alueen vastuuhenki-

16 voidaan kiinnittdd tyopisteeseen.
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Tarkastussovelluksen ajatuksena on, ettd siisteystarkastaja voi tehda siisteystarkastuk-
sen mahdollisimman yksinkertaisesti esimerkiksi omalla dlypuhelimellaan ja tarvittavat
raportit tulostuvat automaattisesti. Ndin toimittaessa voitaisiin vihentdd paperinkulutus-
ta, jota tarkastaminen télld hetkelld aiheuttaa. Tarkastussovelluksen toimintamalli on

esitetty liitteessa 3.

Tarkastussovelluksesta saatiin toimiva kokonaisuus ja sen kéyttod kokeiltiin datan tal-
lentamisen apuvélineend. Tarkastussovelluksella keréttyd dataa voidaan jatkossa analy-

soida tyOnantajan tarpeisiin.

3.5 KEsisiivous

Esisiivouksen tarkoituksena oli etsid tehtaalta pahimpia paikkoja siisteyden kannalta, ja
laittaa paikat sellaiseen kuntoon, kuin niiden pitéisi olla. Tyontekij6illd ei ole aikaa tyo-
paivinsd aikana siivota nditd kohteita. Tavoitteena oli siivota ndméa kohteet niin, ettd
tyontekijit kykenevét pitiméédn siisteyttd ylld tyonsd yhteydessd. Joissakin kohteissa
roskia ja tavaraa oli kerddntynyt pitkddn ja ndma kohteet pyrittiin siistimdén. Tavaroiden
kerddntyminen johtuu osittain siitd, ettd tavaroille ja roskille ei ole osoitettu selkedd
paikkaa sekd tyontekijoille muodostuneesta tdtdhdn saatetaan vield tarvita” -
mentaliteetista. Siistityistd paikoista tehtiin ilmoitustauluille esimerkkeja, joissa oli kuva

alkuperdisestd kunnosta ja sitten siivotusta tavoitekunnosta, esimerkki liitteessa 4.

Siistittyja kohteita etsittiin mahdollisimman monipuolisesti ympéri tehdasta ja jokaiselta
toimialueelta siistittiin vdhintddn yksi tyOpiste, jotta tyontekijdt ndkevidt millaisessa

kunnossa tyonantaja haluaa tyopisteiden olevan.

Jatkossa jokaiselle tyopisteelle voi tehdd referenssikuvan, josta ndhdddn millaisessa

kunnossa tyOpisteen tulee olla tyopéivan jilkeen.

3.6 Lajittelu

Roskien lajittelu on erittdin tdrkedd oikeiden materiaalien oikeanlaisen kierrdttdmisen

vuoksi. Luonnon lisdksi lajittelusta kiittdd yrityksen kukkaro, silld kaatopaikkajétteen

kisittely maksaa huomattavasti enemman kuin energiajitteen.
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Rautella kaatopaikkajétettd tuli aivan litkaa suhteessa energiajitteeseen vaikka varsi-
naista kaatopaikkajétettd ei pitdisi tuotannossa tulla kuin hyvin vdhén. Tyontekijoilld ei
selvdstikédédn ollut tietoa, ettd mitd roskia kuuluu kaatopaikalle ja mitd energiaan. My0s-
kddn roska-astioiden maira ei vastannut syntyvén jéatteen suhdetta, silld energiajatepont-
t6jd ja kaatopaikkaponttdjd oli yhtd paljon. My®6s tyopisteilld oli hyvin suuri mééré eri-
laisia astioita roskiskdytossd. Kiinteiston siivouksesta vastaava yrityksen tyontekijd ei
kyennyt tydajan puitteissa tyhjentiméan kaikkia roska-astioita, mité tyopisteille oli ke-
radntynyt, tistd syystd isojen roska-astioiden maaraa liséttiin huomattavasti ja tyonteki-

jét ohjeistettiin tyhjentdmaidn omien tydpisteidensé astiat isoihin astioihin.

Isoja energiajiteastioita liséttiin niin, ettd niitd 10ytyy jokaisesta hallista nelja kappaletta

ja kaatopaikkaa yksi. Tyontekijoille tiedotetaan jatkossa lajittelusta tehtaalla paremmin.

3.7 Letkuhyllyn kehittiminen

Tuotannossa tarvittavien materiaalien yksinkertainen sdilyttdminen on siisteyden kan-
nalta tdrkedd. Yhteen kokoonpanohalleista pystytettiin paineilmaliittimille ja -letkuille

vilivarasto, josta tyontekijat voivat kdyda kerddméssa tarvitsemansa tuotteet.

Toisessa kokoonpanohallissa paineilmaletkut on sijoitettu paineilmaliitinhyllyn ylédpuo-
lelle. Uuden hyllyn valikoima suunniteltiin suppeammaksi kuin alkuperdisen, joten let-

kuille tuli suunnitella kompaktimpi sdilytystapa.

Alkuperdisend ajatuksena oli tehdé liitinhyllyn yldpuolinen rakennelma samaan tapaan
kuin vanhassa systeemissid. Vanhan systeemin haaste on ollut hyllyn tdyttiminen, mika
kylld onnistuu isossa hallissa, mutta uuden rakennelman koko on pieni ja tdyttdmisen
pitdisi olla helpompaa. Uuden liitinhyllyn liittimet sijoitetaan kaappeihin, missd ne séi-
lyvét paremmin suojassa lialta. Ylidpuolisessa hyllyssd on otettava huomioon myos hal-
linosturit ja tdstd syystd ylapuolinen hylly on mahdollista sijoittaa vain tiettyihin kohtiin
hallissa. Eri hyllytyyppejd mietittdessd, pédtettiin arviointi toteuttaa +/- -taulukkona,

mika on esitettynd seuraavana (TAULUKKO 1).
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TAULUKKO 1. Ylédpuolisen ja lattiahyllyn valintataulukko (+/- -taulukko).

Ylapuolinen Lattiahylly
Valmistaminen + +
Sijoittaminen - ++
Tilantarve + -
Taytto - ++
Kaytto + +

Letkuhylly péétettiin toteuttaa lattiahyllynd siirreltdvyyden ja tdyton helpottamiseksi.
Lattiapinta-alaa lattiahylly vie luonnollisestikin enemmain, mutta muuten hyllyt olivat
arvioinnissa tasaiset. Kuvassa (KUVA 15) uusi lattiahylly kédytossd. Hyllyssd on 12
paikkaa letkukeloille, mika riittdd timén pisteen tuotannolle hyvin. Hylly on myds hel-

posti sijoiteltavissa uudelleen, kun se seisoo omilla jaloillaan.

3

KUVA 15. Letkuhylly kaytosséa.

Liitteessd 5 hyllyn piirustukset.
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3.8 Kyselytutkimus

Kyselytutkimus toteutettiin Rauten Nastolan tehtaan henkilokunnalle 13.10.2014 pape-
risen vastauslomakkeen avulla. Kyselyssd oli kymmenen kohtaa, joihin pystyi vastaa-
maan asteikolla 1-5. Liséksi lomakkeessa oli kommenttilaatikko, johon pystyi halutes-
saan jittdmadn palautetta. Kyselylomake on esitettynd kuvassa (KUVA 16). Kyselyyn
vastattiin nimettdméanai ja vastauksia kertyi yhteensa 71 kpl. Kokoonpanon tyontekijoilta

vastauksia saatiin 35, koneistuksesta 16 ja esikisittelystd 20 kpl.

Kyselytutkimus

Rastita sopiva vaihtoehto: 1=vdhan, 5=paljon

Kysymykset 1/2(3|4

Oletko saanut informaatiota siisteysprojektista?

Onko tehtaan siisteys parantunut siisteysprojektin myota?

Onko siisteysprojekti vaikuttanut omaan toimintaasi?

Onko sinulla tarpeeksi siivousvilineitd kdytossadsi?

Tulisiko siisteyteen panostaa jatkossa enemman?

Tarvitaanko mielestdsi tyopaikalla siisteyskoulutusta?

Vaikuttaako siisteys mielestdsi tuotteiden laatuun?

Vaikuttaako siisteys mielestdsi tyoviihtyvyyteen?

Vaikuttaako siisteys mielestdsi tyoturvallisuuteen?

Onko mielestdsi johto sitoutunut siisteyden kehittamiseen?

Tyoskentelen: Esikasittelyssa | | Koneistuksessa | | Kokoonpanossa [ ]

Vapaa sana:

KUVA 16. Kyselytutkimuslomake.

3.8.1 Kyselytutkimuksen tulokset

Tehtaan yhteiset tulokset ovat esitetty kuviossa (KUVIO 2). Tuloksista huomataan
kuinka siisteyden ja tydviihtyvyyden sekd siisteyden ja tydturvallisuuden yhteys koe-
taan vahvana. Siisteyden ja laadun vililld tyontekijat eivit nde suurta yhteyttd. Tyonte-
kijat kokivat myos saaneensa huonosti informaatiota siisteysprojektista ja johdon sitou-

tumisessa koettiin olevan parantamisen varaa. Siisteyskoulutukselle tyontekijit eivit
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ndhneet tarvetta ja siisteyteen panostamiseen tyontekijit eivit kokeneet keskivertoa suu-

rempaa tarvetta.
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KUVIO 2. Tehtaan tulokset.

Esikésittelyn tulokset on esitettynd kuviossa (KUVIO 3). Esikisittelyn tuloksissa on
huomionarvoista se, etté siisteyden ja laadun yhteys koetaan huomattavasti heikompana
kuin koko tehtaan keskiarvo osoittaa. Myo0s siisteyskoulutukselle ndhddédn viahemmén
tarvetta, kuin keskiarvo antaa olettaa. Namai johtuu todennékoisesti tyOstéd, jonka onnis-

tuminen laadullisesti ei ole niin riippuvainen siisteydesta.
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KUVIO 3. Esikasittelyn tulokset.

Koneistuksen tulokset on esitettynd kuviossa (KUVIO 4). Koneistuksen tuloksissa posi-
titvisinta on, ettd siisteyden on koettu parantuneen. Johdon sitoutuminen néhtiin koneis-
tuksessa jaddvén alle keskiarvon. Siisteyden ja laadun yhteyttd ei koettu koneistuksessa-
kaan kovin vahvana, mika osittain johtuu koneistuksessa syntyvén metallijitteen maa-

rastd, johon tyontekijét ovat tottuneet.
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KUVIO 4. Koneistuksen tulokset.

Kokoonpanon tulokset on esitetty kuviossa (KUVIO 5). Kokoonpanossa koettiin, ettd
informaatiota oli saatu heikosti. Siisteyteen panostaminen on yli keskiarvon, kuten
myo0s siisteyden ja laadun yhteys. Siisteyden yhteys tydviithtyvyyteen ja tydturvallisuu-
teen ndhtiin kokoonpanossa erittdin vahvana. Mydskin johdon sitoutuminen koettiin

vahvempana kuin muualla.
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KUVIO 5. Kokoonpanon tulokset.
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4 TULOKSET

Siisteystarkastus tehtiin ensimmaiisen kerran kymmenelld kysymykselld viikolla 20,
jolloin tehtaan siisteysindeksi oli tasolla 55,8. Lukema oli alkuperdisen suunnitelman
mukaan asteikon puolessa vilissi, tdltd tasolta on hyvé aloittaa seuraaminen, silli mah-
dollinen kehitys ja lasku havaitaan. Indeksin testausvaiheessa tarkastuksia tehtiin vii-
koittain, ja viikolta 21 eteenpdin tarkastusvili oli kaksi viikkoa. Seuraavassa kuvassa on

esitetty siisteysindeksin tulokset kokonaisuudessaan (KUVA 16).

Siisteys Raute Oyj

[Alue ko] 19 | 20 | 21 | 23 | 25 | 27 | 29 | 31 | 33 | 37 | 43 |
3 Hall 47,7 60,7" 653 67,3 60,00 71,33 7571 7643 72,86 74,29 71,43
4 Halli ja Maalaus 4000 584" 60,00 52,00 64,00 62,00 6500 67,78 66,67 66,00 64,29
5 Halli 51,9 54,00 52,00 50,00 64,00 70,00 76,00 67,50 69,23 70,00 68,33
6 Halli 56,9 533 5800 618 66,36 7444 77,27 70,91 72,73 73,15 71,00
7 Halli 708 644 663 738 72,22 7875 7625 7556 7625 7875 82,50
8 Halli 68,3 52,00 54,00 66,00 66,00 72,00 72,00 70,00 6857 63,33 60,00
9 Halli 60,00 60,00 64,00 5333 60,00 66,67 73,33 7246 70,00 6571 63,75
Puristinhalli 367 435 486 471 64,29 66,00 61,67 62,86 60,00 5857 57,14
[Tehdas [KA | 54,02] 558 585] 58,9] 64,6] 70,15] 72,15] 70,44] 69,54] 68,73] 67,31]

KUVA 16. Siisteysindeksit tarkastuksittain.

Alkupéin tarkastuksissa, viikolle 23 asti, kehitys on ollut rauhallista. Projektin edistyes-
sd ja tarkastusvélin harventuessa viikoilla 23 — 27, on indeksisséd tapahtunut nopeaa ke-
hittymistd. Tama johtuu osittain esisiivouksen hyvista tuloksista, kun pahimpia paikkoja
on saatu purettua. My0s siisteysprojektin saama huomio on innostanut tyontekijoitd
osallistumaan kehitykseen. Indeksin korkein tulos (72,15) on saavutettu viikolla 29.

Tadmaén jdlkeen lukema on laskenut tasaisesti.

Laskua on syytd tarkastella halleittain. 3- ja 4-hallissa indeksi on pysynyt tasaisena ja
lukemissa on havaittavissa vain hiukan tarkastusten vélistd vaihtelua. 5- ja 6-halleissa
paras lukema 16ytyy viikolta 29, minki jidlkeen lukemassa on ollut pudotus, mutta té-
min jilkeen indeksi asettunut vakaalle tasolle. 7-hallissa indeksi on pysynyt erittdin
hyvéni ja jopa noussut. 8- ja 9-halleissa tulos on laskenut tasaisesti viikon 29 jilkeen.
Puristinhallin tulokset ovat pysyneet 29 viikon jidlkeen kohtuullisen vakaana, vaikkakin

laskeneet.
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Halleista 3-, 4-, 6-, 7- ja puristinhallissa on tyontekijoilld selkedt vakioidut tyOpisteet,
kun taas 5-, 8- ja 9- halli ovat kokoonpanohalleja, joissa tyontekijét litkkuvat kokoon-
panopaikoilta toiselle. Kokoonpanohallien tulosten lasku johtuu osittain tyomééran sel-

kedstd lisddntymisestd, joka taas ei ndy vakioiduilla tyopisteilld yhtd selvisti.
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S POHDINTA

Siisteysindeksid voidaan pitdd onnistuneena, silld tarkastajan vaihdon jélkeen ei suurta
muutosta lukemissa tapahtunut. Télldin voidaan olettaa, ettd tarkastuslinja on saatu pi-

dettyd vakaana ja ohjeistus on onnistunut.

Siisteyden osalta siisteysprojektin onnistumista voidaan arvioida lyhytaikaisilla vaiku-
tuksilla. Siisteysindeksid saatiin nostettua ldhtotasostaan usean tarkastuksen ajan, kun
projekti oli kdynnissd tehokkaimmillaan. Tamén jélkeen tuloksissa on tapahtunut las-
kua, mika saattaa johtua osittain projektin arkipdivdistymisestd, mutta myoskain tuotan-
tokuorman vaikutusta tulokseen ei pidd aliarvioida. Laskun johdosta voidaan ajatella,
ettd siisteysrutiinit eivit ole vield juurtuneet vahvasti, miké tarkoittaa sitd, ettd projektia

on syyta jatkaa.

Tyonjohdon tulisi nostaa siisteyttd keskusteluihin niin tiimipalavereissa kuin myos kehi-
tyskeskusteluissa, jotta tyontekijét tietidvit, ettd siisteyteen kiinnitetdén huomiota ja siis-

teysindeksi on mittari, jota huomioidaan péivittdisessd johtamisessa.
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6 EHDOTUKSET

Tyopisteen pdivittdinen siivous. TyOnantajan tulisi mééritelld siivoukselle selked ajan-
kohta esimerkiksi 10 minuuttia pdivén paitteeksi. Néin siivoukselle olisi tietty aika péi-
vistd ja siivous saataisiin rutinoitua. Hyvin siisteyden ylldpitdminen ei tarvitse enempéaa

aikaa.

Apulaitevarasto. Harvemmin kdytetyt, mutta tarpeelliset apulaitteet voidaan koota yh-
teen selkeddn paikkaan. Apulaitevarastossa olevat tavarat merkitidin tietolapulla, josta
ilmenee, ettd mihin tuotteeseen ja milloin laitetta on kéytetty. Apulaitevaraston avulla

tyOpisteille ei padse kerddntyméddn harvemmin kiytettyji esineita.

Tyopisteiden ldpikdynti tyontekijdn, tyonjohtajan ja siisteystarkastajan toimesta, jolloin
katsottaisiin tyOpisteen tarvikkeet ldpi ja karsittaisiin tarpeellisiin. Usein kaytettdvit
tarvikkeet eli vdhintddn kuukausittain tarvittavat, voidaan siilyttdd tyOpisteelld. Har-
vemmin tarvittavat tarvikkeet voidaan sijoittaa apulaitevarastoon. Tarvikkeet, joita ei
tarvita, on syytd poistaa. Samalla voidaan tarkastella tarpeellisten sdilytyskaappien méa-

raa.

Siisteyskysymysten painotus. Jos jotain tiettyd kohtaa pidetdén tirkedmpéna kuin muita,
voidaan siisteyskysymykset jatkossa painottaa esim. asteikolla 1-5. Ndin saadaan luke-
maan enemmain vaihtelua. Laskentaperusteiden muutoksesta on syytd tiedottaa hyvissa

ajoin.

Ohjeistus siitd, ettd varastoon vietdessa tuotteet on laputettava tunnistettavasti ja merkat-
tava paivdmaird, milloin viety varastoon. Selked ohjeistus tarvitaan myds tavaran pois
heittdmisestd. Nailld toimenpiteilld varmistetaan, ettd viallisia tuotteita ei jd4 varastoon

ja ettd tarpeettomia tuotteita ei sdilytetd pitkdan.

Suurten kokoonpanojen perusteellisempi ennakkosuunnittelu, eli roska-asioiden ja vili-
varastojen sijoittelu pohjakuvaan. Vélivarastojen ja roska-astioiden paikat itse kokoon-
panopaikalla voidaan merkitéd lattiaan teippien avulla. Nédin saadaan visuaalinen ja sel-

ked tapa ilmoittaa paikat kaikille tyontekijoille.
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LIITTEET

Liite 1. Tarkastusohjeistus.

Tarkastusohjeet

1. Poydait, tasot, hyllyt ja tyokalukdrryt ovat siistit
a. Tyokalut ovat jédrjestyksessé ja loydettiavissa
b. Apulaitteet niille tarkoitetuissa paikoissa

2. FEipiillekaatumisvaaraa
a. nurkkiin pystytetyt apulaitteet
b. tikapuut ja muut apuvélineet

3. Lattiat ovat siistit
a. Lattialla vain kyseisen tyon jalkia
b. Ei kerddntyneitd poly- tai lastukasoja

4. Lattia ei ole liukas 6ljyn, leikkuunesteen tms. jiljiltd
a. Varmista liukkaus

5. Ei kompastumisvaaraa, matot, letkut, johdot
a. Vain kyseiseen tyohon tarvittavia letkuja lattialla
b. Letkut vedetty letkukeloihin, kun eivét ole kdytossa
c. Asennuksessa johdot listojen sisélla

6. FEitarpeetonta tavaraa alueella
a. Tyohon liittyméton tavara

7. Tavarat siististi alueella
a. Tuotteet rajojen sisdpuolella, ei kaytavilla
b. Liikkuminen tyopisteelld mahdollista

8. Roskat niille kuuluvissa astioissa
a. FEiroskia lattioilla, poydilla, hyllyilla
b. Vanhat tydkuvat toimitettu hivitettivain jatteeseen



9. Siahkolaitteet, tyovilineet ja -koneet ovat siistit ja ehjit
a. Sahkolaitteet ovat polyttomat
b. Tyovilineet ovat asianmukaisessa kunnossa
c. Nostoapuvilineet tarkastettu ja kunnossa, ei rispaantuneita liinoja

10. Poistuminen tyOpisteeltd on esteetonti
a. Kulku tyopisteeltd kiytivélle on vapaa
b. Asennuksessa tuotteen padsee kiertimiin vapaasti
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Liite 2. Tarkastussovelluksen suunnitelma.
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Liite 3. Tarkastussovelluksen toiminta.

i ¢ . | i ! ' i T 1 T : : >
,; -} ; ;i ! M [ i - i i i ; : | i
i | m ‘ W , ! , Dot Lo
‘ " j “ » fe | ] . 1 (yipibe NI
T i ' ) ; ; ! i ] ] B LA T :
re bodod | i i 1 — : | R e e ! m
- ?,ﬁ Al moswmﬁf | | i o i | = ! i
i i i [ I § ; A . i i T
| m | | , LT I : [alo T
. | | H u 2 . : V V P
, o ,H - W “ —
| : i i : P - 1 | - T |
i ; H ! | o | 97&%?@ I | e L ] ;
- { i @;Mc_x, ; j ~ ‘m\cw&vvm . !
M T ! / G T »
P o ﬁ T _ ,, T C
+ ; : 1 : i : !
m J ; | _, w W H | : T ! , :
| o | | | |
i i ; T ; | i , T
| H . 3 | o | : 0 i
I — s M - £ i i | » | !
— W T RGa = : | L w ,
, Naporii (1] N _ m "
: | 2!l R . N : P Lo M
| - — — |
. — | m ( 7 ! M
5 m | ; ! i
o T | _W R
,, (> = | W . e P N w
: AJ;eV”,C/ a i ] i mé\r Szf :
R I SN ! ﬁ | i |
! . ; W | m,
. ; 7 - , , | :
] ! ; A\ i : ;
| | o | & w
I w e _
' ! | i ; ! i
j : ! | ,ﬁ s ! ,W,
e —— ,W. — : M i | m
| | i ! | | : : | !
! ' ! 1 ) : . 1
| m R e e ) A W
o B _ e T ,
wwwwwww \ i y | i : | { ; i i i
i ; , ] ; i ] i ; ; ; ) ! |
IR o M | 0 lovaarG L
i L i : i i P | 7
; | i , i T ) i , f i i 1 i [k ( o
i i | ' ! i : ! ' w ! 1 i ‘ v i ; { Daf 2]
| ; ! i i i ; i : i N | r i i i !
: ; : M . , ,. ! , | w . ¥ g\\..\.» A\wn\, I i ; ,M
! i i i i | W A i i
; i ,« M ! ; w : , ~ M | _ e
[ [ ! ; , T i - -
! Lo A S N N N ! W, M !
S ! i ; t : d 7 - : : i
T T 3 H T v T
A R | i o ”
[ : i i | ! : j J | : ] | i
! 1 : | i ! H i | i H T i
” oo A ! nﬂ n, | ! ,,
- I I R : i i
i { H i N i
: ; i : |
- - T « _ i M t ;
Il j i i ! § i
Co , A, j oo L i ,ﬁ i _
- i — ! ) | . - ) I - S I
A | Lo ‘ | b w | I ,
I | i ,, i oo | . bl W




K
E
=
<
+~
2]
=
2
=
S
=
=
e
Q
£
2]
Sa)
<
Q
=
—




47

Liite 5. Paineilmaletkuhyllyn piirustukset.







