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This thesis was made for Automated Assembly Cylinder Head (AACH) line, which
operates under Wirtsild Finland’s engine factory Delivery Centre Vaasa (DCV).
The AACH line is for assembling cylinder heads for engines that are produced in
the factory. The cylinder heads are assembled by cooperation of robots and humans.
This thesis aims to reduce mistakes in the production by the standardization of
work.

The work started with orientation to the basics of lean production, mainly focusing
on the concept of waste, 5S, standardization of work, and continuous improvement.
The thesis comprises applying lean tools to reduce waste in production. The purpose
was to create a base for continuous improvement in the AACH line by the stand-
ardization of work and the 5S method. The purpose of this thesis was to create sta-
tion-specific work instructions for the AACH line and to upgrade the existing 5S.

Due to the new work instructions, introducing new employees will become more
efficient, and regardless of the mentor they have the possibility to achieve the same
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyd tehtiin Waértsila Finland Oy:n Vaasan keskustassa sijaitsevan
Delivery Centre Vaasan (DCV) Assembly & Testing Unit:in (ATU) alaisuudessa
toimivalle Automated Assembly Cylinder head (AACH) -linjalle, jossa
kokoonpannaan Wartsilan W20-, W32- ja W34-moottoreissa kaytettavia

sylinterinkansia. Kokoonpano suoritetaan yhteistydssa robottien ja ihmisten kanssa.

Opinnaytetyon  aiheena  oli  sylinterikansi  osakokoonpanolinjan  tyon
vakiinnuttaminen. Ty0 aloitettiin perehtymalla tarkemmin Leanin oppeihin
hukasta, 5S:std, tyon vakiinnuttamisesta sekd jatkuvasta parantamisesta.
Kéytdnnossd tyo sisalti kattavien tyoohjeiden laatimisen AACH-linjan

tyontekijoille seka linjalle aikaisemmin tehdyn 5S:n péivittamisen.

Tyon tavoitteena oli vahentdd ja ennaltaehkéistda AACH-linjalla tapahtua
laatuvirheitd, jotka ovat peréisin asentajan tekemisté virheistéd tydssaan ja olisivat
nain ollen viltettavissd. Tyossa kaytetty tutkimusongelma on: voiko tyon

vakiinnuttamisella vahentd4 tuotannossa tapahtuvia virheita.

Tyodohjeiden teko rajattiin koskemaan vain manuaalipuolen tyOpisteitd, joissa
sylinterinkansiin tehdddn kasin asennuksia sekd linjan yllapitajan sellaisia
yleisimpid ohjeita, joista voisi olla hydtya uudelle tydntekijélle. 5S:n péivittdminen
rajattiin  koskemaan vain manuaalipuolen tydpisteitd. Tyo oli myds rajattu

ajallisesti.
1.1 Wartsila Oyj Abp

Wartsila on Nasdag Helsinkiin listattu suomalainen pdorssiyritys, joka tyollisti
vuonna 2018 noin 19 000 henkil6a yli 200 toimipisteessa yli 80 eri maassa. Se on
maailmanlaajuisesti energia- ja merenkulkumarkkinoilla
kononaiselinkaariratkaisujen ja &lykkaan teknologian johtava toimittaja. Wartsilan
strategiana on parantaa kestavad yhteiskuntaa alykésta teknologiaa hyddyntéen.

Yrityksen tavoitteena on maksimoida asiakkaiden voimalaitosten ja merenkulun



ympéristotehokkuus mahdollisimman taloudellisesti kestdvien innovaatioiden,
tekodalyn ja data-analytiikan avulla. /1/

Wartsilan historia on lahtenyt liikkeelle vuodesta 1834, kun nykyiseen
Tohmajarven kuntaan kuuluvaan Vartsilan kylaan perustettiin saha. My6hemmin
vuonna 1851 sahan tilalle tuli rautatehdas. Tasta on alkanut yrityksen pitk&jénteinen
javaiherikas kehitys, joka on siséltanyt matkan varrella useita eri teollisuuden aloja.
11/

Vaasaan Wartsila on saapunut vuonna 1936, kun se osti konkurssiin ajautuneen
Onkilahden konepajan konkurssipesan. Jatkosodan aikana jopa puolet tehtaan
tuotannosta oli sotamateriaalia, mutta sodan jalkeen tehtaan toiminnalle oli
elintarkeda 10ytdd uusi tuote. Vaasa tunnettiin moottorinvalmistuksestaan, joten

loogisin vaihtoehto oli ruveta kehittamaan dieselmoottoreita. /2/

Tand pdivanad Wartsilan toiminta on jakautunut kahteen eri liiketoiminta osa-
alueeseen: Marine Business:iin ja Energy Business:iin. Marine Business tarjoaa
meriteollisuuden sekda myods Oljy- ja kaasuteollisuuden parissa tyoskenteleville
asiakkaille ympaéristoystavallisia, mutta samalla tehokkaita ja turvallisia seka
taloudellisia ratkaisuja. Sen tuotteisiin kuuluu muun muassa laivojen moottorit ja
aggregaatit, valvontajarjestelmat sek& propulsiolaitteistot. Energy Solutions tarjoaa
suuria aurinkovoimaloita, polttomoottorikéyttoisid voimaloita, LNG-terminaaleja
sekd energian varastointiratkaisuja. Se on kansainvélisesti  johtava
energiajarjestelmien  yhdistdja. Sen  tuottamia  voimaloita  kaytetddn
kuormitushuippujen tasaamiseen, perusvoiman tuottoon sek& yritysten omaan
tuotantoon. Yritys tarjoaa tuottamilleen tuotteilleen myds maailmanlaajuisesti

toimivan ja tehokkaan huoltoverkoston. /1/
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1.2 Delivery Centre Vaasa (DCV)

DCV on Vaasan keskustassa sijaitseva tuotantolaitos. Tuotantolaitoksen toimintaan
kuuluu kaksi eri tuotantoyksikkdd: Assembly & Testing Unit (ATU) ja Machining
Delivery Unit (MDU). DCV:n kokonaistoimitilan koko on 98 000 m?, josta
tuotannolle on varattu 34 400 m?. /3/

Machining Delivery Unit -yksikkd koneistaa moottoreiden osia sarja- ja
pilottituotannon seka huollon tarpeisiin. Assembly & Test Unit:in toimintaan
kuuluu moottoreiden sarja- ja pilottituotanto. Tuoteperheeseen kuuluu W20-,
W32/34- sek&d uusimpana W31-moottoreiden eri tyypit. Sarjatuotanto vastaa
yleisimpien moottorimallien tuotannosta jattden pilottituotannolle uusien seka

normaalista poikkeavien moottoreiden tuotannon. /3/
1.3 Automated assembly cylinder head -linja (AACH)

AACH- linja on Waértsilan DCV:n ATU-tuotantoyksikon alaisuuteen kuuluvan
moduuliverstaan tuotantolinja, jossa valmistetaan Wartsilan moottoreissa
kaytettavat W20- ja W32/34-sylinterinkannet. Linja on puoliautomaattinen, joka
tarkoittaa sitd, ettd sylinterinkansien asennusty6t tehdaén yhteistydssa robottien ja
ihmisten kanssa. Linja koostuu seitsemdstd manuaalisesta asemasta, neljasta
automaattisesta asemasta, kahdesta koeponnistussolusta ja seitsemasta
valivarastosta. ~ Sylinterinkansia  linjalla eri  asemien valilla liikuttaa
logistiikkarobotti. Automaattisia asemia ovat tulppaussolu, maalaussolu ja kaksi
venttiilisolua, joissa on myods kaytdossa omat robottinsa. AACH-linjan layout on
nahtavissa liitteessd 1. Linja pyorii siis yhteensd viiden robotin ja linjalla
tyoskentelevien asentajien voimalla, joiden maard vaihtelee tuotantotilanteesta
riippuen. Asentajien tehtdvaksi jaa linjan yllapito ja sylinterikansien asentaminen
manuaalisissa asemissa, joissa asennetaan muun muassa kaynnistys- ja
ruiskutusventtiilit sekd keinuvivut. Kuvassa 1 tilannekuva AACH- linjan kuilusta:
keskell& logistiikkarobotti suorittamassa tehtavaénséa ja vasemmalla venttiilisolujen
robotit odottamassa uutta sylinterinkantta. Oikeassa reunassa sylinterinkansia

vélivarastopaikoilla odottamassa seuraavaa vaihetta.
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Kuva 1. Nakym& AACH-linjan kuilusta.



12

2 TARVEANALYYSI

Perimmaéinen tarve AACH-linjan tyon vakiinnuttamiselle 16ytyy linjalla
tapahtuvien asentajista johtuvien virheiden mé&aran takia. Asentajista johtuvat
virheet ovat useimmissa tapauksissa perdisin joko suoraan asentajan
huolimattomuudesta tai puutteellisesta perehdytyksestd. Parhaimpia keinoja tyon
vakiinnuttamiselle ovat tyéohjeet, joiden avulla kaikki tyontekijat tekisivét aina
samat tyot samoilla tavoilla. Perehdytyksesta vastaavilla tyontekijoilla on tiedossa,
etta he opettavat uusia tyontekijoita omilla ty6 tavoillaan, jolloin perehdytyksesta
vastaavan henkilon vaihtuessa kesken perehdytysjakson, opetettavat ty6tavat voivat
muuttua, joka voi aiheuttaa sekaannusta perehdytettédvassa tyontekijassa. Tama voi

johtaa herkaésti virheisiin.

AACH-linjan vakituiset tyontekijat tyoskentelevat paljon W31-sylinterikansien
pilottikokoonpanossa, joka sijaitsee eri rakennuksessa AACH-linjan kanssa, jolloin
heidén aikansa AACH-linjan tuotannon valvomisen oikeudellisuuteen karsii. Myos
AACH-linjan tyonjohtajan aika kuluu yhd enemmé&n W31l:n tuotannon
suunnittelussa. Koska vakituisten tyontekijoiden aika kuluu suurimmaksi osaksi
muissa  merkeissd, jad vastuu AACH-linjan pyo0rittdmisestd  pitkalti
vuokratyontekijoiden sekd kesatyontekijoiden vastuulle. Vaihtuvuus ndissé
tyontekijoissa pitemmalla aikavalilla on huomattavaa, jolloin uusia tyontekijoita
joudutaan  perehdyttdmdadn usein.  Tydohjeilla  pyritddn  tehostamaan
perehdytysvaihetta niin perehdytettdvan kuin perehdyttdjan nakokulmasta. Lisaksi
nain  saavutetulla  tyon  vakiinnuttamisella ~ pyritdédn  véhentdmaéaan

huolimattomuusvirheitd myds myéhemmassa vaiheessa.

Tuotannossa tapahtuvat virheet kuluttavat AACH-linjan resursseja. Viallisia
sylinterinkansia joudutaan kdyda korjaamassa jalkeenpéin, joka aiheuttaa
hetkellisesti henkildpulaa linjalle tai tuotteita joudutaan tekemééan uudestaan, joka
héiritsee linjan varsinaista tuotantoa. Lisdksi virheet aiheuttavat ylimaaréista tyota

linjan tyonjohtajalle sek& aiheuttaa osastolle turhia kustannuksia.

Tuotannossa tapahtuvista virheistd tehdddn “vikareiksi” kutsuttuja vikaraportteja.

Vikarareiden keskiarvon maaré talta vuodelta on 2,08 vikaria per viikko, joka on
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lilkaa. Naista vikareista noin 50 % on suoranaisia tuotannossa tapahtuneita
asennusvirheitd ja loput johtuvat muista tekijoistd. Tyon jalkeen tavoite on péasta

alle 2,0 viikoittaiseen keskiarvoon. /4/

Tarve 5S-ohjelman mukaisten toimien uudelleen suorittamiselle ilmeni
auditoinneissa huomatuista puutteista. Moduuliverstaalla suoritetaan viikoittain
5S:n tarkkailukierros vaihtuvan oman osaston ennalta méaritetyn asentajan
toimesta. Taman lisaksi tyénjohtoporukka suorittaa kerran kvartaalissa tarkemman

5S-auditoinnin osastolle. /4/

AACH:-linjan yleinen siisteys on heikohkolla tasolla. Ty0Opisteillda on ylimaaraisia
tavaroita. Tyokalut eivét aina sijaitse sielld missd niitd paasaantoisesti kaytetaan,
vaan niitd on lainailtu toisilta tyopisteilta niin, ettd ne ovat sekoittuneet. Tydpisteilla
on paljon sellaisia tydkaluja, joita on tarvittu vanhempien sylinterikansimallien
asennukseen, mutta ndiden mallien tuotanto on joko vahentynyt tai lakannut.
AACH-linjan tyontekijoiden keskuudessa ilmenee toivetta muutoksesta, jonka
jalkeen tyokaluja ei tarvitsisi enaa etsiéd turhaan ja tyopisteet pysyisivét siisteind.
Talla voisi olla myods vélillisesti vaikutusta tyontekijoiden tydilmapiiriin. 5S-
ohjelman mukaisten toimien uudelleen tekeminen mahdollistaa tyontekijoille

uuden alun siisteyden ja jarjestyksen jatkuvaan yll&pitoon jatkossa.
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3 LEAN-TUOTANTOPERIAATE

Lean on tatd nykyaan yksi johtavista tuotantoperiaatteista toimialasta riippumatta.
Se on lahtenyt liikkeelle Japanin suurilta autotehtailta ja sen perustana pidet&an
Toyotan kehittdm&& tuotantofilosofiaa Toyota Production System (TPS). 1980-
luvun lopussa lansimaiset tutkijat kiinnostuivat Toyotan tekemisista ja halusivat
selvittad, mita yrityksessa tehtiin toisin. Havainnoilleen he antoivat nimen Lean.
Leanin voi kiteyttdd ajatukseen, ettd tehdddn oikeita asioita, oikeaan aikaan ja
tehdaan ne oikein. /5-6/

Leanin avulla pyritdan maksimoimaan asiakkaalle tuotettavaa arvoa. Tuotteen arvo
maaraytyy aina asiakkaan nakdkulmien mukaan. Myos jokainen asiakas méaarittaa
tuotteen arvon omalla tyylillansa. Asiakkaan méérittelemd arvo muodostuu niista
tekijoistd, joiden laadusta asiakas on valmis maksamaan. Tasta johtuen laatu on
laaja kasite eika siita voida tinkid missaan tilanteessa ja vastuu siitd kuuluu koko

organisaatiolle. /5-6/

Leanin yksi keskeisimmista pé&aideoista on pyrkid taydellisyyteen poistamalla
prosessissa ilmenevid hukkatekijoitd, jotka eivét luo tuotteelle tai palvelulle arvoa
asiakkaan ndkokulmasta. Alasta riippumatta yleisesti teollisuudessa toimivia
tyokaluja hukan poistamiseen ovat 5S, tyon vakiinnuttaminen ja jatkuva

parantaminen. Nama kaikki ovat toisiaan tdydentévia tydkaluja. /5/

3.1 Hukka

Leanissa yrityksen tuottavuutta pyritddn parantamaan poistamalla prosessin aikana
ilmenevid erilaisia hukkia sen sijaan, etta pyrittaisiin lisaédmaan esimerkiksi
tyontekijoiden tyotahtia. Tuotannossa ilmeneviksi hukiksi on mééritelty seuraavat
asiat, koska ne eivét tuota asiakkaan ndkokulmasta liséarvoa tuotteelle. /5-7/
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3.1.1 Ylituotanto

Ylituotanto tarkoittaa yrityksen tuottamia tuotteita, joita tuotetaan siitd huolimatta,
ettd asiakas ei ole niitd tilannut. Tdma liikatuotanto edesauttaa muiden hukkien
syntymisté tuotannossa. Esimerkiksi jos tuotetaan saatua tilausta suurempi erdkoko,
seuraa tasta naiden ylimadréisiksi jdaneiden tuotteiden tarpeetonta varastoimista.
1571

3.1.2 Ylimaarainen odottaminen

Ylimaaraisilla odottamisilla prosessin aikana ei luoda asiakkaalle tuotteesta tai
palvelusta saatavaa arvoa, koska tdma on ajan hukkakayttdd. Tuotanto tulisi
suunnitella niin, ettd turhilta odottamisilta valtyttaisiin niin koneiden kuin
tyontekijoidenkin osalta. Teollisuudessa ylimaaréistd odottamista voi aiheuttaa

esimerkiksi materiaalipuute, jonka takia tyot eivat paédse eteneméan. /5-7/
3.1.3 Ylimaarainen kuljettaminen

Ylimaéardista kuljettamista tulisi valttaa niin paljon kuin se suinkin on mahdollista.
Tuotteiden ja materiaalien ylimaaréisella kuljettamisella ei luoda asiakkaalle arvoa
vaan se on pelkastadn resurssien yliméaardista kayttamista. Ylimaaraista
kuljettamista on esimerkiksi tuotteiden varastoiminen kesken tuotantoprosessin.
Tama johtaa siihen, etté tarpeetonta kuljettamista syntyy, kun tuote aluksi vieddén
varastoon ja sen jalkeen uudestaan, kun se lopulta noudetaan sieltd pois. YKksi
ratkaisu néiden kuljetuksien minimoimiseen on suunnitella tuotantotilojen layout

mahdollisimman jarkevasti. /5-6/
3.1.4 Laatuvirheet

Laatuvirheilla tarkoitetaan tuotannossa tapahtuvia tarpeettomia virheitd, jotka
voitaisiin valttad huolellisesti tehdylla tyolla. Laatuvirheilld on monia seurauksia,
ne tuhlaavat materiaali- ja henkiloresursseja ja vahentdvat asiakastyytyvaisyytta.
Laatuvirheet voivat kayttaytyd dominoefektin tavoin, sill& laatuvirheet johtavat
yleensd tyon uudelleen tekemiseen. Tuotteita voidaan joutua tekemé&én uudelleen

tai virheitd korjata myohemmaéssa vaiheessa. Tamé& voi vaatia ylimaaréisia
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resursseja esimerkiksi tyonjohdolta, jonka taytyy suunnitella, miten laatuvirheet
korjataan, kuka ne korjaa ja milloin ne korjataan. Ndmé& voivat johtaa tuotannon
viivastymiseen aikataulusta. Tuotteiden uudelleen tekeminen vie aikaa
ensisijaiselta tuotannolta ja vaihtoehtoisesti virheitten korjaaminen vie
henkiloresursseja, joka voi luoda myo6s ylimaaraista kuormaa muille tyontekijoille,
jotka yrittavat paikata puuttuvaa henkil6d, jonka tehtavaksi on madrétty virheitten

korjaaminen. /5-7/

Laatuvirheet ovat monessa tapauksessa seuraus Kiireestd, huonosta
perehdyttdmisesté tai jostain normaalista poikkeavasta tilanteesta. Laatuvirheité
voidaan véltta& huolellisella tyohon perehdyttdmiselld tai tyon vakiinnuttamisella,
joka on yksi Leanin tydkaluista. Tyon vakiinnuttamisesta kerrotaan lisaa kohdassa
3.2. /5-7/

3.1.5 Tarpeeton varastoiminen

Tuotannon kannalta tarpeettomien materiaalien ja niiden liian suurien erakokojen
sekd valmiiden ja keskeneraisten tuotteiden tarpeetonta varastoimista tulisi valttaa.
Tarpeettoman varastoimisen takia tuotteiden lapimenoaika kasvaa, kustannukset
kasvavat ja oikeat ongelmat jadvat piiloon. Piiloon jadvia ongelmia voivat olla
esimerkiksi alihankkijoilla ilmenevat toimitusongelmat kuten myoéhastymiset, jotka

jaavat piilon liian suurien materiaalivarastojen takia. /5-7/
3.1.6 Ylimaarainen tyo

Ylimadraisella tyolla tarkoitetaan turhien asioiden tekemistd asiakkaan
nakokulmasta. Tama voi sisaltdd esimerkiksi turhia vaiheita prosessissa tai liian
monimutkaisia tyokaluja, joiden kaytdstda on loppujen lopuksi enemmaén haittaa
kuin hyotyd. Ylimaaraisella tyolld voidaan tarkoittaa myds jokaisen tyontekijan
omakohtaisesti kayttdmia tyoskentely tapoja, jotka eivét ole valttdmatta kaikista
tehokkaimpia, mutta tyontekijé ajan saatossa tottunut tekemadn kyseisen asian
omalla tavallaan. Ylimadrdista tyotd voidaan vahentdd esimerkiksi kehittamalla

prosessia jarkevammaksi ja kayttamalla hyvakseen tyon vakiinnuttamista. /5-7/
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3.1.7 Tyontekijan ylimaarainen liike tydssa

Tyontekijoiden tyopisteet tulisi suunnitella niin, ettd ylimaaraista liiketta tyossa ei
tarvittaisi. Talla tarkoitetaan esimerkiksi yliméardista kavelyd ja asioiden
kurkottelua. Tyokaluja tai materiaaleja voi joutua hakemaan kauempaa, tai ne
voivat olla jopa hukassa, jolloin niitd joudutaan etsimaan turhaan, kun kaikki
tarpeellinen voisi alun perin olla valmiina k&den ulottuvilla. Yksi Leanin tarjoama
tyokalu tdméan hukan kitkemiseen on 5S. 5S menetelmasta kerrotaan yleisesti lisaa
kohdassa 3.3. /5-7/

3.1.8 Tyontekijan kayttamatta jatetty luovuus

Kahdeksantena hukan muotona pidetdén tyontekijan kayttdmatta jatettya luovuutta.
Tyontekijat, jotka tyOskentelevét prosessin parissa pdivittdin omaavat parhaan
tiedon siitd, miten heidan tydvaiheitaan tai tydskentely menetelmidén voitaisiin
parantaa. Usein ongelmana on, etteivat tyontekijét viitsi tai uskalla keskustella
parannusehdotuksista esimiestensa kanssa. Esimiesten tulisikin kannustaa
tyontekijoitd tuomaan rohkeasti ajatuksiaan ilmi parhaimman mahdollisen

lopputuloksen saavuttamiseksi. /5, 7/
3.2 Tyo6n vakiinnuttaminen

Tyon vakiinnuttamisella tarkoitetaan tehokkaimpien ty6tapojen standardisointia,
jonka avulla on tarkoitus saada kaikki tyontekijat toimimaan samoilla tyotavoilla.
Tyon vakiinnuttaminen on lahtdtaso, kun tydtapoja ja menetelmia halutaan kehittaa.
Né&in saadaan aluksi kaikki tyontekijat tyoskentelemaan samalla tavalla, josta
voidaan myShemmin lahted kehittdméan tyotd esimerkiksi jatkuvan parantamisen
avulla. Siksi onkin tarkeda, ettd niitd keiden tyolle suoritetaan tyon
vakiinnuttamista, tuodaan aktiivisesti ilmi, ettd tyon vakiinnuttamisella ei haluta
kitked oma-aloitteellisuutta, vaan sen sijaan haluttaisiin tyontekijoita pohtimaan
parempia ideoita toitten toteuttamiseen tulevaisuudessa. /5, 8/

llman tydn vakiinnuttamista tyontekijat voivat jokainen tehdd tyonsa omalla
tavallansa. Tai ty0 voidaan tehd& jokaisella suorituskerralla eri tavalla. N&in paras

mahdollinen tapa jaa usein kayttamaétté ja lopputulokseen vaikuttavaa negatiivista
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tal positiivista tekijaa on vaikea madritella. Opitut ty6tavat voivat olla peréisin
tyontekijan perehdytysvaiheesta, jolloin tyontekijd saattaa omia itselleen osan
perehdyttdjanséd tyodtavoista, samaan aikaan kun toinen tyontekija saa oppinsa
toiselta perehdyttajalta, milla taas on kaytossaan omat tyotapansa, jolloin kaytossa
on jo kaksi eri tyotapojen kokonaisuutta. Talta kierteeltd valtyttéisiin, jos tyon
vakiinnuttaminen olisi hoidettu kunnolla ja kummatkin uudet tyontekijat omisivat

itselleen alun perinkin perehdytyksen aikana samat tyotavat. /5, 8/

Tydohjeet ovat yksi tyén vakiinnuttamisen peruskeinoista. Ty6ohjeiden tulee olla
helppolukuisia ja mahdollisimman yksinkertaisia. Ty6ohjeissa keskitytddn tyon
suorittamisen kannalta oleellisiin asioihin ja jatetddn itsestddn selvét asiat
kertomatta. Niissa tulee myos ottaa huomioon laadunvarmistus ja tyéturvallisuus.
Tydohjeet kannattaa pyrkid pitdiméaan mahdollisimman lyhyind, koska muuten on
vaara, etta tyoohjeet jadvat lukematta. Tydohjeiden sijoitus tulisi olla sellainen,
joista ne ovat mahdollisimman helposti saatavilla, jotta niitd myos kaytettaisiin. /5/

3.3 5S-ohjelma

Leanin yksi kdytetyimmista tyokaluista on 5S-ohjelma. 5S:n tarkoituksena on taata
tyoympadristolle jatkuva yleinen siisteys ja jarjestys. Siisteyden avulla luodaan
lahtokohdat laadukkaalle ja tuottavalle tydlle. Ottamalla kdyttéon 5S-ohjelman
yritys luo pohjan siisteyden systemaattiselle kehitykselle. 5S-ohjelman

kayttoonotolla on todettu saavutettavan seuraavia hyotyja:

o Lisé4 tyontekijoiden viihtyvyytta.

e Parantaa yrityksen imagoa asiakkaan ja potentiaalisten tyontekijoiden
nakokulmasta.

e Parantaa tyopaikan tyoturvallisuutta.

e Parantaa tuottavuutta.

e Viéhentaa tuotteiden lapimenoaikaa.

e Vahentaa kustannuksia.

5S-nimitys tulee viidesta eri japanin Kielen sanasta, joilla kuvataan ohjelman viitta

eri vaihetta. Naista viidesta eri vaiheesta kerrotaan tarkemmin seuraavaksi. /5, 9/
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3.3.1 Erottele (Seiri)

5S-ohjelman ensimmaisessé vaiheessa tarkoituksena on erotella tarpeelliset ja
tarpeettomat tavarat. Tarkoituksena on poistaa tyopisteelta sellaiset tyokalut ja
tavarat, joita sielld ei tarvita tyon suorittamisen kannalta, tai niitd tarvitaan
vaihtoehtoisesti vain darimmaisen harvoin. Lisdksi tarpeellisia tavaroita ja
tyokaluja tulee olla tyopisteelld vain tarvittava mééara. Talla tavoin padstadn eroon
ajan mittaan tyopisteille kertyneistd tyokaluista ja tavaroista, joilla ei ole enda
kayttoa tyopisteelld. Esimerkiksi osa tyopisteilld olevista tyokaluista voi olla
sellaisia, joita on tarvittu aikaisemmin, kun ollaan tuotettu eri tuotetta, mutta
kyseisen tuotteen tuotanto on jo loppunut tai vaihtoehtoisesti merkittavasti
vahentynyt, mutta tyokalut ovat jaaneet paikoilleen. Tdman jalkeen tyopisteelle on
hankittu uuden tuotteen kannalta tarpeellisia tyokaluja. Nain tydkalujen méara

tyopisteelld on liséantynyt tarpeettomasti. /9—10/

Erotteluvaiheen ideana on jattaé tyopisteille tuotannon kannalta vain tarpeelliset
tavarat. Vahemman tarpeellisista tavaroista erotellaan vield ne, joita ei tarvita enda
ollenkaan ja ne havitetddn. Vahemman tarpeellisista tavaroista ne, jotka koetaan
tarvittavaksi s&astad, sijoitetaan sellaiseen paikkaan, josta ne voidaan tarvittaessa
kaydéa helposti ja vaivattomasti noutamassa takaisin kayttoon, siksi ajaksi kun niité
tarvitaan, jonka jalkeen ne palautetaan sinne, mistd ne on otettu, eika jateta

tyopisteelle lojumaan. /9-10/
3.3.2 Jarjesta (Seiton)

Toisessa vaiheessa 5S-ohjelmaa tyOpisteelle ensimmaisessd vaiheessa jadneet
tavarat jarjestellaan uudelleen. Tyokalut ja tavarat tulee sijoittaa tydpisteelle niin,
etta niita tarvittaessa ne ovat mahdollisimman helposti saatavilla. Tydkaluille tulee
miettid loogisimmat mahdolliset paikat, joista ne on mahdollisimman helppo ottaa
kayttoon ja johon ne myos palautetaan kayton péaatyttya. Loogisimmat mahdolliset
paikat vahentavat tyossa tapahtuvaa tyontekijan yliméaaraistd liikkumista. Tdman
avulla saastytddn myos siltd, ettd tyossa tarvittavia tyokaluja jouduttaisiin l1&hted
etsimadn muualta, joka lisaa reilusti tyon suorittamiseen kéytettya aikaa ja taten
kasvattaa tuotteen l&pimenoaikaa. Tyokalujen ja tavaroiden sijainnissa tulee ottaa
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my0s huomioon sijantien korkeus. Usein kaytossd olevat tyokalut olisi hyva
sijoittaa kyynadrpdén ja olkapdan korkeuden valille, tdméan avulla lisdtdén

tyéergonomiaa. /9-10/

Kun tyokalujen ja tavaroiden paikat on jarjestetty, tulee niiden paikat merkité
tarpeeksi selvésti. Visuaalisuutta on hyvéd hyddyntad paikkojen merkitsemisessa.
Esimerkiksi maalien tai teippien kaytto tavaroiden paikkojen merkitsemissa
edesauttaa siihen, ettd tyokalun puuttuminen omalta paikaltaan erottuu selvasti.
Tyokaluille voidaan esimerkiksi piirtdd aariviivat taululle, tai tasolle missé ovat.
Lattialla sailytettaville asioille voidaan merkata ruudut, joihin ne kuuluvat. Tdman
liséksi jokaisen tyokalun paikalle tulee merkité selvasti paikalle kuuluvan tykalun
nimi, jotta tyokalut eivat ajautuisi vaarille paikoille tyopisteelld. Tyokalujen
séilytyspisteitten visualisointia voi myos lisata valokuvien avulla, joista ilmenee,
miten ja missé tyokalua tulisi sdilyttad kyseisessa séilytyspisteesséd. Myos tyokalut
tulisi merkata niin, etta niist4 erottaisi, mihin tyopisteeseen ne kuuluvat. Yksi tapa
tyokalujen merkitsemiseen on antaa jokaisen tyOpisteen tyokaluille oma
varikoodinsa, jonka avulla tyontekijat ymmartavat, mihin tydpisteeseen mikékin
tyokalu kuuluu. /9-10/

Jarjestelyvaiheeseen kuuluu olennaisesti myos tydohjeitten luominen tyopisteille.
Ohjeet tulee sijoittaa sellaiseen paikkaa, josta ne ovat helposti luettavissa ja josta
niitda myos hyddynnettaisiin. Jos tydohjeet eivdt ole tyopisteen valittdmassa
ldheisyydessd ja helposti saatavissa, niiden kayttd jad herkasti vélista.
Vaivattomasti saatavilla olevat tydohjeet helpottavat tyonopastuksessa ja toimivat

muistin tukena uudemmille tydntekijoille myohemmassa vaiheessa. /10/
3.3.3 Puhdista (Seiso)

5S-ohjelman kolmanteen vaiheeseen kuuluu tyOpisteiden systemaattinen
puhdistaminen. Puhdistukseen kuuluu tyopisteiden siivoaminen seka laitteiden ja
tyokalujen sé&&nndllinen huoltaminen. Lika voi kuluttaa koneita ja aiheuttaa taten
laatuongelmia. Lisaksi samalla kun pidetd&n huolta siisteydestd, tulee koneitten

kunto tarkastettua samalla. /10/
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Puhtailla tydskentelytiloilla saavutetaan myos muitakin kaytannon hyotyja. Puhtaat
tyoskentelytilat parantavat tyontekijoiden jokapaivaista tyoilmapiiria. Yleisen
siisteyden ansiosta myos tyoturvallisuus kasvaa, koska mahdollisten
ty6tapaturmien riski vahenee. Esimerkiksi lattioilta poistetut turhat tavarat

vahentavat kompastumisriskejé. /9/

Siisteyden tasolle tulee asettaa p4d&maard, johon on pyrittava. P4améaaraan paastaan,
kun siisteydelle asetetaan selvét sadnnot ja maaraykset, ja niitd myds noudatetaan.
Siivousalueet on madriteltdva niin, ettd kaikki alueet tulevat siivotuiksi.

Siivoamisesta tulee tehdd jatkuvaa tapa, eika vain kertaluontoinen operaatio. /10/
3.3.4 Standardoi (Seiketsu)

5S:n toiminnasta tulee tehda kertaluontoisen projektin sijasta pysyva toimintamalli.
Tama onnistuu standardoimalla edellisissa vaiheissa kehitetyt menetelmat. Kaikelle
toiminnalle tulee olla madritetty standardi, joka luo lahtokohdan toiminnan
parantamiseksi. Kun erottele, jarjestele ja puhdista vaiheiden standardit on luotu,
voidaan siirtya ongelmien ennaltaehkéisyyn. Esimerkiksi, jos tyokalut eivat pysy
kaikesta huolimatta oikeissa paikoissa, tdytyy pohtia, ovatko ne alun perinké&an
sijoitettu oikein. Kun parempi tapa tulee ilmi, tall4 tulee korvata edellinen
toimintatapa. llman menetelmien tehokasta standardointia on vaara, ettd
menetelmat jaavat ennemmin tai myéhemmin toteutumatta, joka johtaa siihen, etta

tyopisteiden siisteydessa palataan entiseen. /9-10/

5S:n toteutuminen vaatii vastuualueiden méaérittelemista, kenen vastuulla mikékin

toiminta on. Tyontekijoilta vaaditaan jokapaivaista kurinalaisuutta seka kaytannon
toimia 5S:n toteutumisen kannalta. Johdolta puolestaan vaaditaan tapaa seurata
toiminnan toteutumista, sekd asettaa vuosittaiset tavoitteet 5S:n toteutumiselle. Kun
tuloksista tehdaan kaikille ndkyvaa, auttaa se motivoimaan tyontekijoita toiminnan
toteuttamiseen. /9-10/

3.3.5 Yllapida (Shitsuke)

5S-ohjelman viimeisen vaiheen tarkoituksena on yll&pitda ja kehittdd edellisia

toimia. Ohjelman aikana luoduista toimintaperiaatteista on tultava osa jokapdaivaista
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toimintaa, tdman takia jokaiselle asialle on luotava standardi. Hyvé lopputulos
saavutetaan, kun toimintaan sovelletaan jatkuvan parantamisen periaatteita.
Jatkuvasta parantamisesta kerrotaan lisdd kohdassa 3.4. 5S:n yllapitdmiseksi tulee
varmistaa, ettd ohjelman toteutumiseen on varattu kaikille tarvittava aika, resurssit
seka kaikki tietdvat varmasti oman roolinsa. Tdman takia tietoisuutta ohjelmasta on
pidettavd ylla. Uusienkin tyontekijoiden tulee ymmaértad, mité tyopaikan 5S-
ohjelma pitaa sisallaén, mika on hanen vastuunsa ja velvollisuutensa ja mitd nama
kaytdnnossa tarkoittavat.  Riittdvan hyvin suoritetut tavaroiden paikkojen
merkinnat toisessa vaiheessa helpottavat huomattavasti uuden tyontekijan
tyoskentelyd ja jokapdivéistd toimintaa jarjestyksen yllapitdmisessa. Hyvin
yllapidetyn 5S toiminnan ansioista yrityksen imago nousee, tyéviihtyvyys kasvaa,

tapaturmat vahenevat ja tuottavuus kasvaa. /9-10/
3.4 Jatkuva parantaminen (Kaizen)

Leanissa jatkuvasta parantamisesta kiytetdan termia ”Kaizen”, joka yhdistaa kaksi
japanin Kielistd kasitettd Kai eli muutoksen ja Zen eli hyvan. Tamé tarkoittaa
suomeksi parannusta. Kaizenilla tarkoitetaan toimintatapaa, jossa korostetaan
toiminnassa pienin askelin tapahtuvaa jatkuvaa kehitystd. Termi jatkuva
parantaminen syntyi, kun suomen autoteollisuudessa analysoitiin Kaizenia

tarkemmin ja sita alettiin soveltamaan suomalaiseen tydkulttuuriin. /11-12/

Jatkuvan parantamisen tarkoitus on poistaa ylimaaréista tyota, jolla ei tuotettaisi
asiakkaalle lisdarvoa. Silla ei pyritd nopeuttamaan tyon tekemistd, vaan sen sijaan
sithen liittyy pyrkimys kehitt&a tehdysté tyosta ja siihen liittyvista toimintatavoista
mahdollisimman jarkevia ja ndin ollen helpompia suorittaa kdytannoén tasolla.
Jatkuvaan parantamiseen liittyy vahvasti ajatus siitd, ettd tyon kehittdmisessa ei
koskaan voida p&asta maaliin saakka, vaan saavutetusta tasosta on aina

mahdollisuus kehitta4 vield eteenpéin. /11-12/

Laadun parantamisen tulisi olla jatkuvaa, systemaattista ja sd&annollista kehitysta
kohti parempaa lopputulosta. Laatu on yrityksen jokaista henkil6d koskeva asia,
misté johtuen laadun parantaminenkin koskee kaikkia yrityksen tyotekijoité, heidan

roolistaan riippumatta. Jatkuvaa parantamista kaytetddn yleisesti yrityksien
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toiminnan kehittdmisen keskeisend ajatustapana sen monikayttoisyyden takia. Sita

voidaan soveltaa toimialasta riippumatta niin tuotannon kuin toimiston puolella.

Jatkuvan parantamisen ideana on se, ettd jokainen tyontekija kayttaisi hyvékseen

luovuuttaan jokapdivaisessd tydssédan ja ndin ollen pyrkia kehittdmaan tyota

parempaan suuntaan niin itsensd, yrityksen kuin asiakkaan nakokulmasta. Vaikka

jatkuva parantaminen on usein yrityksen keskeinen laadun kehitystapa, sen ei ole

tarkoitus poissulkea yritykseltd muita mahdollisia tyokaluja, vaan kulkea niiden
rinnalla. /11, 13/

Jatkuvaa parantamista voidaan kaytdnngssa lahted harjoittamaan esimerkiksi

pohtimalla seuraavanlaisia kysymyksia liittyen omaan ty6honsa:

Onko ty0 valttamatonta tehda talla tavalla?

Voitaisiinko se tehdd helpommin?

Onko teht&va tyon vaihe valttaméaton?

Voitaisiinko edellisessé vaiheessa tehdd jotain toisin, jotta oma tyoni

helpottuisi?

Yleisesti kaytetty tyokalu jatkuvassa parantamisessa on PDCA-menetelmd, joka

tulee sainoista Plan, Do, Check, Act. Silla tarkoitetaan viisi vaiheista menetelméa,

jossa:

M wnp e

Plan: Suunnitellaan parantavia toimenpiteita ja arvioidaan seurauksia

Do: Toteutetaan suunnitelmat pilottihankkeena

Check: Mitataan tulokset ja verrataan niitd odotettuun tulokseen

Act: Tehdéaan tarvittavia korjaustoimenpiteitd ja toimivat toimintatavat
standardoidaan

Aloitetaan alusta: Jatketaan toiminnan kehittdmista aloittamalla sykli
alusta.

PDCA-menetelma soveltuu jatkuvaan parantamiseen loistavasti, koska jatkuva

parantamisella ei ole pddmé&éaraa, vaan se on loputon matka kohti parempaa. PDCA-

menetelmadd voidaan kayttad, joko tiedostaen tai tiedostomatta, jolloin se on
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muodostunut osaksi arkista toimintaa. Kuva 2 havainnollistaa PDCA-menetelméan
syklia. /5,11,13/

Kuva 2. PDCA-menetelma.
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4 TYON VAKIINNUTTAMINEN TYOOHJEIDEN AVULLA

Tyon tarkoituksena oli luoda yksiselitteiset ja helposti saatavilla olevat ty6ohjeet
AACH-linjan tyontekijoille. Tydohjeet luotiin osana AACH-linjalle tehtya 5S-
projektia, josta kerrotaan tarkemmin kohdassa 5. Ty6ohjeilla haluttiin helpottaa ja
tehostaa uuden tyodntekijan perehdytystd niin kyseisen tyontekijan kuin ty6éhon
opastajankin nakdkulmasta. Perehdytysvaiheen jalkeen tydohjeet toimisivat uuden
tyontekijan apuna hanen jokapdivaisessa tyossadn. Liséksi tydohjeet voivat toimia
kokeneemmilla tyontekijoilla apuna muistin virkistamisessé tilanteissa, joissa
tyontekija syysté tai toisesta epdilisi ammattitaitoaan. Tdmmaisia tilanteita voi
syntya esimerkiksi, kun tyontekija palaa pitkalta sairas- tai kesdlomalta. Toisessa
skenaariossa tyontekija on voinut olla pitkia aikoja jatkuvasti, joko W31-kansien
pilottituotannossa, tai tydskennellyt pitemmén aikaa linjalla vain yhdella
tyopisteelld, jolloin vieraammalle tyopisteelle jouduttaessa voi alkuun padaseminen

tuntua vaikealta.

Ihanne tapauksessa tydohjeiden avulla péastaisiin tilanteeseen, jossa tydohjeet
olisivat 1asnd tyontekijoiden jokapéivaisessa tydskentelyssd. Tastd seuraisi, etta
sylinterikansien asennukset tapahtuisivat tilanteesta ja henkil0sté riippumatta aina
samalla tavalla, jolloin laatu olisi tasaisempaa ja tuotannossa tapahtuvat virheet
vahenisivat. Tdman ansiosta tarvittaviin jalkiasennuksiin ja sylinterinkansien
korjaustoihin kéytettdva aika véhenisi, jolloin resursseja jdisi enemman
kaytettavaksi varsinaiseen tyohon. Liséksi onnistunut tyon vakiinnuttaminen loisi
mahdollisuuden tutkia pitemman aikavalin syy-seuraussuhteita, kun epaillaan, etta
laatumuutokset johtuisivat kaytettdvistd tyotavoista. Tama edellyttdd, ettd
ty6ohjeita pidetddn ajan tasalla ja ohjeiden vanhat versiot arkistoidaan kuitenkin
niin, ettd vanhentuneet versiot eivat vahingossakaan paady takaisin asentajien
kayttoon.

4.1 Pohjaty0 tyoohjeiden luomiselle

Tybohjeiden luomisen alkuvaiheessa ldhdettiin  selvittdmain tydohjeiden

vaatimuksia. Tyodohjeista oli valttdmatonta saada sen tasoiset, ettd niitd myds
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kaytettaisiin, koska huonosti luodut ohjeet jadvat yleensa kayttamétta ennemmin tai

myO6hemmin. Hyvid tybohjeita yhdistaa yleensa muutama huomioitava piirre:

e Tarkeimmaét asiat ovat ensimmaisena.

e Tydohjeesta ymmartaa varmasti, mité ohje koskee.

e Ohjeet ovat mahdollisimman lyhyitd, koska pitk&t ohjeet jadvat usein
lukematta.

e Jos pitemmille ohjeille l6ytyy tarve, luodaan asiasta perusohje seka
syventéva ohje.

e Jos vain mahdollista kuitenkin mieluummin yksi ohje asiaa kohden, jos
edelld mainittuun kuitenkin joudutaan turvautumaan, taytyy varmistaa, ettei
erilliset ohjeet ole ristiriidassa toistensa kanssa.

e Objektiiviset asiat selitettynd mahdollisimman selkeésti, kuten  téssé
tapauksessa esimerkiksi kemikaalien kaytto.

e Suhteellisia késityksid on véltettavd, niiden sijaan on Keskityttava
eksakteihin kasitteisiin.

e Ohjeiden kieli tulee olla selke&d, jotta kuka tahansa voi ymmartaa niita. /14/

Samoja toiveita nousi esiin myds tydn aikana asentajien kanssa kaydyssa
vuoropuheluissa seka tyoohjeita koskeneessa vélipalaverissa 1.11.2018, jossa
tultiin lopputulokseen, ettd ohjeiden tulisi olla mahdollisimman informatiiviset,
mutta kuitenkin samalla mahdollisimman lyhyet. Ohjeet sisaltaisivat jokaisella
tyopisteella vuoron aikana tapahtuvat asiat, eri kansimallien asennuksista seka
linjaston yllapitoa koskevia yleisimpia asioita. Sovittiin, ettd eri kansimalleja
koskevat ohjeet olisivat maksimissaan yksi sivu kansimallia kohden ja ne
sisaltdisivat kansien asennusjarjestyksen, seka kansimallista riippuen tarvittavat
kuvat tarkeimmistd materiaaleista. Tdman lisdksi muista tarkeistd asioista kuten
materiaalien mahdollisista tarkemmista asennusohjeista sek& muista huomioitavista

asioista kansien asennuksiin liittyen tehtéisiin erilliset, tarkemmat ohjeet.

Samalla l&hdettiin my6s tutkimaan mahdollisuutta k&yttdd manuaaliasemaan 1
aikaisemmin tehtyja ohjeita. Ohjeista 16ytyi valittuihin kriteereihin nédhden selvia

puutteita, kuten selvan asennusjarjestyksen puuttuminen. Pienelld muokkauksella



27

ohjeista saisi kayttokelpoisen, joten niistd valittiin runko muillekin ohjeille.
Manuaaliaseman 1 vanhat ohjeet 10ytyvat liitteesta 2.

4.2 Tyo6ohjeiden luominen

Tybohjeet paatettiin aluksi luoda asema kerralla valmiiksi, jonka jalkeen vasta
siirryttaisiin seuraavaan vaiheeseen. Valmiit tyoohjeet l0ytyvét liitteesta 3.
Tyo6ohjeiden luominen aloitettiin erottelemalla kansimallit, jotka vaatisivat ohjeet
jokaiseen vaiheeseen, seka ne mallit joihin riittaisi vain jadhdytyspaan, eli
manuaaliasema 1 tai 2 ohjeet. Syy tahan 16ytyy tuotantotilanteesta, jossa vanhempia
moottoreita ei endd valmisteta, tai niitd valmistetaan erittain harvoin. Vaikka
joitakin vanhempia kansimalleja ei enda tuoteta omaan tuotantoon, 16ytyy niille
kuitenkin vielda kysyntdd huollosta, jolloin kansiin asennetaan vain kylmét osat
jadhdytyspaassa. Ne asennetaan W32/34-kansissa manuaaliasemassa 1 ja W20-
kansien kohdalla manuaaliasemassa 2. Kokonaan valmiiksi asennettavat kannet
tarvitsivat ohjeet W20:n tapauksissa manuaaliasemalle 2 ja manuaaliasemalle 3,
koska W20-kansien manuaalisesti tehtavé asennus tapahtuu kahdessa vaiheessa.
W32/34-kannet, jotka asennetaan valmiiksi asti AACH-linjalla, tarvitsivat
vuorostaan kolme ohjetta per kansimalli, koska ndiden kansimallien
manuaaliasennus on jaettu kolmivaiheiseksi manuaaliasemille 1,5 ja 6. Taulukosta

1 selviéa, miten eri kansimalleille luotavat ohjeet eroteltiin asemittain.

Taulukko 1. Luodut ohjeet kansimalleittain.

Manuaali Manuaali Manuaali Manuaali Manuaali

1 2 3 5 6
W34DF X
W34DFB X X X
W34DFLQO X X X

W34SGD X X X
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W34SGC X
W32D X X X
W32E X X X

ja W32EK
W32TS X

W32LGP X

W32GD X

W32CR X

W20DFB X X
W20NEWB X X

ja W20E

Huomioitavaa taulukossa on se, ettd manuaaliasema 4 on jatetty pois siita syysté,
etta kyseinen asema ei toimi talla hetkelld kansien tuotannossa, vaan asema toimii
ylimdardisend asemana esimerkiksi kansien purkamista varten. Toinen huomio
kohdistuu siihen, ettd W32E- ja W32EK-malleissa sekda W20NEWB- ja W20E-
malleissa péaéatettiin kayttdd kummassakin vain yhtd ohjetta, koska ne eivét
kaytdnnon asennustoissa eroa toisistaan, joten erillisen ohjeen luominen olisi ollut
kummassakin tapauksessa turhaa, ohjeista kumminkin selvidg, ettd ne koskevat
kumpaakin kansimallia. Naitten lisaksi W32TS- ja W32LGP-kansille luotiin vain
manuaaliasemaan 1 ohje siitd syystd, ettd W32TS:n asennus ei eroa
manuaaliasemissa 5 ja 6 milldan lailla W32E ja W32EK:n asennuksesta.
W32LGP:sta jatettiin 5 ja 6 asemien ohjeet tekematta siitd syystd, ettd kansimalli
on uusi, eikd sitd voida talla hetkelld poikkeuksellisen suuren ruiskutusventtiilin
takia asentaa loppuun asti AACH-linjalla eikd tulevaisuuden toimintamallista

kyseisen kannen kohdalla ole viel& varmuutta.
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Kansien yksinkertaisten asennusohjeiden sekd vuoron aikana tapahtuvien asioiden
lisdksi selvitettiin tyon lomassa kéytyjen keskustelujen avulla niin kokeneempien
kuin vasta viime aikoina taloon saapuneitten asentajien kanssa, mité he toivoisivat,
ettd ohjeet mahdollisesti tulisivat sisaltamé&an. Naitten keskustelujen pohjalta
ohjeisiin valikoitui myds kansien siisteyteen liittyvat asiat sek& tarkat, vaiheittain
etenevét ohjeet kanteen asennettavista tarkeimmisté materiaaleista kuten ruiskutus-

ja kaynnistysventtiileista seké keinovivuista ja suutinputkista.

Linjaston yllapitamiseen liittyvat ohjeet rajattiin koskemaan vain asioita, joita
tapahtuu linjaston yllapitdjan tehtdvassa paivittain. Naihin valikoitiin ohje vuoron
aikana tehtdvistd asioista, uuden tilauksen aloitus sek& kansien syottdminen
jarjestelmaén. Kansien jarjestelmaan syottdmisen ohjeen yhteydessa selvitettiin ja
Kirjattiin ylos myos kaikki eri kansimallien syotténimikkeet ja mita pitda ottaa
huomioon jokaista erilaista kansimallia syottéessa jarjestelmaén. Tama tehtiin siksi,
ettd osa kansimalleista joudutaan syottdmaan jarjestelméén samoilla nimikkeilla
toistensa kanssa ja tdhan mennessa on jouduttu turvautumaan vain asentajien omaan
muistiin. Aikaisemmin tdma koettiin hankalaksi pitkan ajanjakson aikana tulleiden
uusien mallien takia. Paivan aikana tehtavia asioita koskeneisiin ohjeisiin listattiin
myos yleisid huomiota kiinnittavia asioita linjan yllapidosta, joita sattuessa linjan
yllapitajan hélytyskellojen tulisi soida, mutta uudempi tyontekija ei valttaméatta
osaisi Kiinnittdd niihin huomiota, tai luulisi ndiden asioiden yksinkertaisesti
kuuluvan vain asiaan. Naiden lisaksi tehtiin ohjeet niitten yleisimpien

hairiotilanteiden purkua varten ja viikkohuoltojen vastuut koottiin uudestaan esille.

Tydohjeiden luomisessa hyddynnettiin padosin kansien piirustuksia sekd omaa
kokemusta kyseisellda linjalla tydskentelemisesta. Eri sylinterikansimallien
asennusjarjestykseksi valikoitui aluksi omat hyvéksi havaitut ty0jarjestykset, jotka
kuitenkin  muokkaantuivat ajan  saatossa mahdollisimman  jarkeviksi.
Sylinterikansimallien tyyppikohtaiset ohjeet sisaltivat materiaalien
asennusjarjestyksen, kéytettavat kemikaalit, kuvat kemikaalien paikoista eri
materiaaleissa ja kuvat mahdollisista alikokoonpanoista.  Tyyppikohtaisista
ohjeista tehtiin tarkoituksella yksisivuisia, jotta tyontekijat eivét karttaisi niiden
kéayttod ohjeiden pituuden takia. Ainoa poikkeus tehtiin W34DFB:n kohdalla
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manuaaliasemassa 5, jonka ohjeen kohdalla jouduttiin soveltamaan ja tekemé&an
ohjeesta kaksisivuinen, yksinkertaisesti siitd syystd, ettd kyseisen kansimallin
asennus on tassé asemassa kaikista eniten aikaa vievin siihen asennettavien
materiaalien paljouden takia. Tdma ongelma ratkaistiin jaottelemalla materiaalien
asennusjarjestys omalle sivulleen ja viereiselle sivulle tarvittavat kuvat
alikokoonpanoista ja kemikaalien paikoista eri materiaaleissa. Harvinaisimpien
kansimallien tyyppikohtaiset ohjeet jouduttiin luomaan pelkéstddn kansien
piirustusten pohjalta, koska osasta kansista ei itseltd henkilokohtaista k&ytannon
kokemusta 10ytynyt. Tdmmaisia kansia 10ytyi muutama vanhempi malli, joita ei
endd omaan tuotantoon tehdd, mutta niitd voi vield mahdollisesti menn& huollon
tarpeisiin, kuten W32GD tai W32CR. Piirustusten pohjalta, ilman kaytdnnon
kokemusta, oikean kaytdnnossa suoritettavan asennusjarjestyksen I6ytdminen oli
kuitenkin mahdollista sen takia, ettd kyseisistd malleista taytyi luoda vain
manuaaliaseman 1 ohje ja loppupeleissd kansiin asennetaan mallista riippumatta,
aina samoja tai lahes samoja materiaaleja, joten muitten kansien asennusjarjestysta

voitiin soveltaa naihin.

Sylinterikansiin asennettaville tarkeimmille materiaaleille luotiin tarkat vaiheittain
etenevét asennusohjeet. Naissa hyodynnettiin suunnittelijoiden tekemia virallisia
asennusohjeita, ruuvien ja muttereiden yleisia kiristysmomentti standardeja seka
omaa ettd kokeneimpien asentajien tyokokemusta. Suunnittelijoiden laatimista
kansien virallisissa asennusohjeista ilmenee oikeat kaytettavat tyotavat, kuten
kaytettavat kemikaalit ja Kiristysjarjestykset. Mutta ne eivat ole vaihe vaiheelta niin
tarkasti kirjoitettuja, jotta uudempi asentaja varmasti onnistuisi pelkastaan niita
kayttdmalla asentamaan materiaalit kansiin oikein. Lisdksi osa naista ohjeista on
kirjoitettu vain englanniksi, joka voi joillekin muodostua esteeksi, varsinkin oman
ammattisanastonsa takia. Suunnittelijoiden laatimat ohjeet kertovat, miten
asennettavat materiaalit tulee asentaa, mutta jattda asentajalle kumminkin
tulkinnanvaraa kaytdnnossd toimiessaan. Tyon vakiinnuttamisen kannalta
materiaalien erillisistd asennusohjeista pyrittiin  luomaan mahdollisimman
yksiselitteiset, mutta suunnittelijoiden vaatimukset tayttavat, jotta tulkinnanvaraa ei

enaa jaisi, vaan asennukset suoritettaisiin tilanteesta riippumatta samoilla tavoilla.
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Linjaston yllapitdmiseen eli toisin sanoen robottiin liittyvissd ohjeissa
hyddynnettiin omaa kokemusta siind méaarin kuin se oli mahdollista. Aiheesta on
valmiiksi olemassa lukuisia ohjeita ja tyokseni jai vain naiden ohjeitten
tdydentdminen siind maarin kuin se katsottiin tarpeelliseksi. Téhan kuului ohje
vuoron aikana tapahtuvista asioista sekd ohje menettelyistd uuden tilauksen
alkaessa. Edellda mainittuun ohjeeseen siséllytettiin  my6s kattava kansien
jarjestelmaédn syotén ohjeen luominen. Taméan liséksi keskityttiin mahdollisiin
hairiotilanteisiin. Osasta hairi6tilanteita on valmiiksi luotuja ohjeita, mutta
tehtdvakseni jai muutaman yleisen héridtilanteen purkuun liittyvén ohjeen luonti,
yhdessa asentajien avustuksella, koska heilla on laajempi kasitys tilanteista, joista
ohje olisi hyodyllinen olla olemassa. Néista ohjeista pyrittiin tekemaan sellaiset,
jotta ne palvelisivat hieman kokemattomampaakin tyontekijad, mutta ne
keskittyivat pelkastddn itse tekemiseen, koska néissé ohjeissa otettiin huomioon,
etta taysin uusi tyontekija ei kyseiselle tyopisteelle paase, vaan siihen padsemiseen

tarvitaan reilusti kokemusta manuaalipuolen asemissa tydskentelysté.

Tydohjeissa Kiinnitettiin jatkuvasti huomiota ennaltaehkéisevasti sylinterikansien
laatuun kansien ja asennettavien materiaalien siisteyden ja toimivuuden kannalta.
Ohjeissa painotettiin esimerkiksi ylimaaréisien liimojen pois pyyhkimiseen ja eri
materiaalien toimivuuden tarkistamista, aina kun niihin on syynsa. Liséaksi tehtiin
erilliset ohjeet kannen lopputarkastuksille, joissa kiinnitettiin huomiota kansien
oikein asentamisen liséksi, myos erikseen niiden siisteyteen. Puhtaudella halutaan
varmistaa tuotteiden laatu asiakkaan nékokulmasta. Ulkonadllisesti puhtaat tuotteet
luovat asiakkaalle mielikuvaa laadukkaasta tyosta. Lisdksi toimiviksi ja ilman
epapuhtauksia siséltaviksi todetut materiaalit estdvat mahdollisia jalkiseurauksia
myOhemmaéssé vaiheessa moottorin toimivuuden kannalta. Ylimé&aréisien liimojen
pyyhkimisen lisdksi painotettiin my6s liimojen oikeamdardistd ja oikeaoppista
kayttdmistd manuaaliasemassa 1 ja 2. Ylimaardinen ja vaarissa kohdissa esiintyvé
liima sylinterikannen keski- ja kaynnistysventtiilin holkeissa sekd pakoseeteissa
aiheuttaa sylinterikansilinjan koeponnistussolussa ylimééardisia ongelmia. Tama
liima l&htee kulkeutumaan koeponnistusnesteiden mukana tukkien muun muassa
koeponnistussolun suodattimia ja aiheuttaen muita mahdollisia ongelmia

koeponnistussolun toiminnassa.
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4.3 Tyobohjeiden tarkastusvaihe

Tybohjeiden valmistumisen edetessd pidettiin palavereita sylinterikansilinjan
tyénjohtajan ja moduuliverstaan paallikon kanssa. Palaverit pidettiin aina yhden
tyopisteen ohjeiden valmistuttua. Palavereissa kaytiin tarkkaan lavitse tydohjeita ja
yritettiin 16ytaa niistd mahdollisia virheitd ja epdkohtia seka pohdittiin mahdollisia
lisattavia ja kehitettdvia asioita. N&iden palavereitten pohjalta tehtiin ohjeisiin

tarvittavat muutokset ja jatkettiin seuraavaan vaiheeseen.

Ohjeiden ensimmadisen kokonaisen version valmistuttua ohjeet paétettiin
tarkastuttaa linjan neljan vakituisen tyontekijan avulla. Heille tulostettiin jokaiselle
oma kopio ndista tyoohjeista. Heitd kehotettiin huolellisesti tutustumaan ndihin
ohjeisiin ja tekemaan runsaasti omia merkintdja suoraan paperien sivuille. Ohjeitten
lapikdymiseen asentajille annettiin aikaa vajaa viikko, jonka jélkeen pidettiin
15.2.2019 linjan kuukausipalaveri, jonka aiheena oli tydohjeet. Tahan palaveriin
osallistui linjan tyonjohtajan ja nédiden neljan vakituisen asentajan lisaksi myos
kuusi méaaraaikaista asentajaa. Palaverissa kaytiin yhdessa lapi tydohjeitten sisaltoad
ohje kerrallaan. Asentajat saivat tilaisuuden esittaa julkisesti omia mielipiteitdan
ohjeiden sisallostd ja esittdd parannusratkaisuja sek& tuoda ilmi ohjeissa olevia
virheitd ja puutteita. Palaveri antoi asentajille my6s hyvan mahdollisuuden
keskustella avoimesti ohjeista toistensa kanssa. Palaverin paatyttyd asentajilta
keréttiin heille aikaisemmin jaetut tydohjeet takaisin, joista neljastd ohjeesta
kolmeen oli tehty merkint6ja alusta loppuun. Asentajien tekemien merkintdjen ja
palaverissa tehtyjen muistiinpanojen pohjalta ohjeisiin tehtiin tarvittavat korjaukset

ja saatiin valmiiksi toinen versio ohjeista.

Ohjeiden toista versiota lahdettiin tarkastamaan hillitymmalla lahestymistavalla.
Ohjeista tulostettiin kaksi kappaletta kopioita, joista toinen jatettiin linjaston
yllapitdjan tyopisteelle ja toinen vietiin “vanhalla puolella” toimivalle
sylinterikansien pilottikokoonpanoon, jossa valmistetaan W31-moottoreiden
sylinterikannet. Asentajille ilmoitettiin, ettd ohjeet noudettaisiin viikon 10 alussa,
ja heiltd toivottaisiin tutustumista ohjeisiin, joko yksin tai ryhmassd, kuitenkin

samalla intensiteetillda kuin ensimmaiselld kerralla. Tam& mahdollisti myds
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madraaikaisten asentajien mahdollisen tutustumisen tarkemmin ohjeisiin. Toisen
version tarkastamisen jalkeen ohjeet keréttiin pois ja niiden pohjalta ohjeisiin

tehtiin tarvittavat korjaukset ja muutokset.
4.4 Tyoohjeiden valmistuminen ja kayttéonotto

Projektin aikana suoritettiin jatkuvaa kanssakdymistd asentajien kanssa, jonka
avulla pyrittiin  saamaan heiddn mielipiteensa ja vaikutuksensa ohjeisiin
nakyvadmmin esille. Heille pyrittiin luomaan mielikuvaa, ettd tyon alla olevat ohjeet
olisivat heille hyva asia ja ne palvelisivat heidan etuaan jokapéaivaisessa tydssaan.
Tama oli tarke&d, koska ilman asentajien keskuudessa ilmenevaa positiivista
asennetta ohjeita kohtaan, niiden kayttd voisi jaéadda vahemmalle, jolloin niista
saatava hyoty poistuisi. Loppupeleissé suurin vastuu ohjeiden kayttamisesta jaa
asentajien vastuulle. Jos he eivét alusta asti opeta uutta tyontekijaa kayttdmaan
olemassa olevia ohjeita, ja& heiltd niiden kéyttd todennékdisesti mydhemminkin

valista.

Taman jatkuvan kanssakdymisen seurauksena asentajien suhtautuminen ohjeille oli
henkildsta riippuen joko erittdin hyvé tai aluksi hieman epéroiva. Varsinkin uusien
tyontekijoiden perehdytyksesta vastaavien tyontekijoiden kohdalla vastaanotto oli
alusta alkaen hyva, koska he itsekin tiedostivat opettavansa uusia tyontekijoita
omilla tavoillaan, jotka poikkeavat toisistaan. Tatéa pidettiin seurauksena siita, etta
aikaisempia taman tapaisia tyoohjeita ei ollut olemassa, jolloin selvaa tapaa, minka
pohjalta uutta tyontekijéa voisi lahted perehtymaan, ei myoskaan ollut olemassa.
Osa tyontekijoista ilmaisi mielipiteensd ohjeita kohtaan eparoimalla siita, etté jos
he ovat kauan aikaa tehneet asiat omalla tavallaan, miksi heidan taytyisi ruveta
muuttamaan tyotapojaan. Heiddn kanssa keskusteltiin - ohjeiden avulla
saavutettavista hyodyista ja heitd pyydettiin edes ohjeistamaan uusia tyontekijoita
ohjeiden pohjalta, jos he eivat olleet valmiita muuttamaan omia ty6tapojaan. Téhan
hekin lupasivat pystyvénsg, jonka jalkeen suhtautuminen ohjeisiin ndidenkin

kohdalla muuttui positiivisemmaksi.

Ohjeiden alustana toimii Microsoftin PowerPoint, joka on samaan aikaan sek&
helppo- ettd monikayttdinen sovellus. Ohjeille valittiin  kolme erilaista
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sijoituspaikkaa, joista kaksi on fyysistd ja yksi on digitaalinen. Digitaalinen
sijoituspaikka toimisi samalla ohjeitten varastointipaikkana, kun fyysiset ohjeet

olisivat vuorostaan lasna jokapaivéisessa tyossa.

Digitaaliseksi sijoituspaikaksi valittiin Microsoftin Teams-sovellus, johon
sylinterikansilinjan asentajille ja tyonjohdolle on luotu yhteinen ryhmé ja josta
I0ytyisi tulevaisuudessa kaikki sylinterikansilinjaa koskevat ohjeet ja ohjeistukset.
Tanne séilottaisiin myods kaikki vanhat versiot ohjeista. Ohjeita pdivittdessa
tiedostosta luotaisiin uusi tiedosto, jonka nimen peraan tulisi paivamaara, jolloin
kyseinen muokkaus on tehty. Na&in kaikki vanhat versiot séilyisivat
koskemattomina, ja niissd tapahtuvia muutoksia voitaisiin seurata myos

pidemmalla aikavélilla, esimerkiksi laatupalavereiden yhteydessa.

Fyysisesti ohjeita sijoitettiin kahteen eri paikkaan. Toinen versio tuli seinille
asennettaviin seinatelineisiin ja toinen tuli asemakohtaisiin kansioihin. Jotta ndma
pysyisivét ajan tasalla, ohjeitten tiedostoon luotiin aikaleima, joka nayttéisi milloin
kyseinen versio on tulostettu. Nain asentajat voisivat tarkkailla, etta 16ytyyko heilta
fyysisesti sama kéaytdssa oleva uusin versio, mikd on viimeisimpana luotu
Teams:iin ja he voisivat tarvittaessa itse tulostaa uusimman version ja ottaa sen

kayttoonsa.

Seinéatelineilla pyrittiin siihen, ettd jokaisesta tyopisteessa olisi kaden ulottuvissa
saatavilla tarkeimmat ohjeet, kuten yleiset ohjeet, kansien asennusjarjestykset ja
tarvittavat momentit sekd kuvat valmiista tuotteista. Seinatelineilla olevat ohjeet
olisivat jatkuvasti mukana asentajan tyoskentelyssa. Seinatelineitd 16ytyi valmiiksi
asemista 1,2 ja 5. Puuttuviin asemiin tilattiin uudet telineet ja vanhojen telineiden
paikkoja vaihdettiin kokonaisuuden kannalta jarkevempiin paikkoihin. Kuvassa 3

nakyvilld manuaaliasemaan 3 asennettu uusi seindteline ohjeita varten.
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Kuva 3. Manuaaliasemaan 3 asennettu seinateline tydohjeille.

Seinatelineet pyrittiin asentamaan mahdollisimman léhelle tydpistettd, jotta ne
olisivat l1&snd, eika niiden kaytto viivyttdisi tyontekoa tai pahimmassa tapauksessa
olisi syy olla k&yttdmatta ohjeita. Ohjeiden sijoituksessa otettiin kuitenkin

huomioon, etteivat ne eivét olisi asentajan edessd hanen tehdessaan tyotaan.

Seinille laitettujen tarkeimpien ohjeitten liséksi jokaiseen asemaan sijoitettiin
nékyvélle paikalle kansio, jotka sisalsivat asemakohtaisesti kaikki kyseiselle
asemalle luodut tydohjeet. Tama tehtiin siksi, ettd ohjeita yksinkertaisesti oli liian
monta asetettavaksi pelkéastdan seinatauluille. Materiaalin paljous saattaisi
kauhistuttaa asentajaa ja vahentaa ohjeiden kayttod. Naista ohjekansioista asentaja
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voisi tarvittaessa tarkastaa, miten esimerkiksi jokin materiaali tarkemmin
asennetaan. Tai vaihtoehtoisesti uusi tyontekija voisi luppoajalla halutessaan
perehtyéa teoriassa tarkemmin tietyn manuaaliaseman tdihin ja ndin ollen tehostaa
oppimisvaihettaan.  Kuvassa 4  tydohjekansio  sijoitettuna  nékyvasti

manuaaliaseman 1 tyokalukaapin paalle.

Kuva 4. Manuaaliaseman 1 tydohjekansio.
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5 5S:INTOTEUTUS AACH-LINJALLA

AACH-linjalle luodut ty6ohjeet olivat osa laajempaa kokonaisuutta, jossa AACH-
linjalle suoritettiin 5S-ohjelman mukaiset toimet. Linjalle on aikaisemmin otettu
kayttoon 5S, joten tdmén projektin tarkoituksena oli vain pdivittad olemassa oleva
jarjestys tah&n pdivaan. 5S:n osuus paatettiin rajata koskemaan vain
manuaalipuolen asemia, toisinkuin tydohjeet, jotka koskivat myds linjaston
yllapitdjan tehtdvid. 5S péaatettiin toteuttaa asemakohtaisesti aina kyseisen aseman
tyoohjeitten ensimmaisen version valmistuttua, sen jalkeen siirryttiin seuraavan
aseman tydohjeisiin. Poikkeuksena tésta oli manuaaliasemat 5 ja 6, joita paatettiin
kohdella yhtend kokonaisuutena siitd syystd, ettd W32/34-kansien asentaminen on
jakautunut puoliksi ndiden asemien kesken niin, ettd manuaaliasemassa 5 tehdaén
puolet asennuksista ja manuaaliasemassa 6 tehdaan loput. Asemien yhtend
kokonaisuutena kasittely helpotti tydohjeiden luomista. 5S:n pilottivaiheeksi
valittiin manuaaliasema 1, josta lahdettiin etenem&in numero jarjestyksessa
eteenpdin, niin ohjeiden kuin 5S:n muodossa. Pilottivaiheessa manuaaliasemalle 1
tehtiin huolellisesti 5S:n mukaiset toimenpiteet, jonka perusteella asetettiin
standardi muitten asemien kohdalle. Manuaaliaseman 1 perusteella asetetut

standardit monistettiin jalkeenpdin muihin asemiin.
5.1 Pilottivaihe

Manuaaliaseman 1 ohjeen valmistuttua siirryttiin 5S:n kdytdnnon toteuttamiseen
tdssd asemassa. 5S aloitettiin aseman tyokalujen kerd&miselld yhteen kasaan.
Tyokalut kaytiin yksi kerrallaan 1api asemassa paljon tydskennelleen asentajan
kanssa. Hanen kanssaan eroteltiin tyon kannalta oleellisista tyokaluista ne, joita ei
tarvita tai tarvitaan vain dirimmaisen harvoin. Huomiota Kiinnitti se, etta
esimerkiksi kuusiokolohylsyja oli kertynyt tyOpisteelle samoja kokoja useita
kappaleita. Samalla kaytiin tyokalujen kunto lavitse. Rikkindiset ja loppuun
kuluneet tyokalut havitettiin. Tarvittavien havitettyjen tydkalujen tilalle hankittiin
uudet. Kuvassa 5 esiintyy tyopisteeltd hévitettyjd kuparivasaroita, joiden tilalle
hankittiin uudet kappaleet.
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Kuva 5. Manuaaliasemasta 1 havitettyja kuparivasaroita.

Erottelun jalkeen ty0ssé tarvittavia tyokaluja jatettiin asemalle vain yksi kappale.
Tarvittavista tyokaluista ylimééaraiset kappaleet ja tyon kannalta turhat tyokalut
vietiin robotin valvomon luona sijaitsevaan erilliseen tyokalulaatikkoon, silta

varalta, etta niita tarvittaisiin tulevaisuudessa.

Tamén jélkeen aloitettiin hahmottamaan tyokaluille niiden omaa paikkaansa
asemassa. Kun kaikkien tyokalujen paikat oli 10ydetty, ne nimettiin ja merkattiin.
Tyokalujen paikkojen merkitseminen aloitettiin painetyokaluista ja raskaimmista
asennustyokaluista, joille on olemassa valmis teline, joka kuitenkin oli rikki niin,
ettd kaikki tyokalut eivét siihen aikaisemmin sopineet. Td&mé teline korjattiin
samalla. Kuvassa 6 kyseinen teline ennen korjausta ja korjauksen jalkeen, kun

kaikki tydkaluille oltiin merkitty omat paikat kyseiseen telineeseen.
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JALKEEN

Kuva 6. Manuaaliaseman 1 tydkaluteline ennen ja jalkeen 5S:n.

Kuvan 6. jalkeen tilanteessa ndkyy myos kuparivasaralle teipilld rajattu alue.
Teipilla rajattiin my6s muiden sellaisten tyokalujen alueet, joille ei ollut varsinaista
séilytyspaikkaa, vaan niita sailytettiin joko poydilla tai lattioilla. Pilottivaiheessa
kaytossé oli vield valkoinen teippi, joka kumminkin vaihtui tyon edetessé oranssiin,
sen paremman nékyvyyden takia. Samalla korvattiin myos jéalkikateen valkoiset

teipit oranssilla manuaaliasemassa 1.

Pienemmille tyokaluille luotiin ja merkittiin omat paikat aseman seinélla
sijaitsevalle pienelle tyokalutaululle. Tauluun merkittiin omat paikkansa muun
muassa kasityokaluille, sdahkovaantimelle ja kaytettaville hylsyille. Tydkalutaulun

paikkojen merkitsemisen jalkeen on néhtdvissa kuvassa 7.
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Kuva 7. Manuaaliaseman 1 tyokalutaulu pilottivaiheen jélkeen.

Kun tyokalutelineeseen ja tyokaluseindan oli merkitty paikat tarvittaville
tyokaluille, otettiin niistd mallikuvat, jotka laminoitiin niiden valittdmaan
laheisyyteen. Kuviin merkittiin myos erikseen tyokalujen nimet, jotta kuvien

vaikutus tehostuisi.

Manuaaliasema 1 sijaitsevat kemikaalit lojuivat aikaisemmin missé sattuivat.
Kéaytettaville kemikaaleille tehtiin muovilaatikosta sailytyslaatikko. Samalla
vaihdettiin  kdytettdvien materiaalien paikkoja hyllyissd loogisemmiksi
sylinterikansien asentamisen kannalta, jotta ylimé&&rdiset liikkeet vahenisivat.
Laatikoita vaihdettiin myds jarkevamman kokoisiksi, koska joitakin materiaaleja
séilytettiin isoissa laatikoissa, vaikka niiden menekki on véhdinen. Taméa on
perdisin ajalta, kun linjan tuotanto on painottunut enemman vanhoihin
kansimalleihin, nykyisten uusien sijasta. Kuvassa 8 manuaaliaseman 1 hylly ennen
5S:n aloittamista ja sen jalkeen, kun hyllyn materiaalien paikat oli vaihdettu ja

kemikaaleille oli luotu oma sdilytyslaatikko.
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Kuva 8. Manuaaliaseman 1 hylly ennen 5S:n aloittamista ja sen jalkeen.

Manuaaliasemilla 1 ja 2, joista kdytetddn myods yhteistd nimitystd ja&dhdytyspaa,
siitd syystd, etta sielld kasitellddn kylmi& metalliosia, jotka lampdlaajenemisen
avulla jamahtavat sylinterikansiin kiinni, on kéytéssa yhteensa viisi pakastinta.
Tyon helpottamiseksi pilottivaiheessa kéasiteltiin yhdelld kertaa kummankin aseman
pakastimet. Ainoastaan yhden pakastimen sisaltéon tehtiin yksi kdytdnnén muutos.
Kyseisessd pakastimessa sdilytetyt lieriosokat olivat aikaisemmin pahvimukeissa
pakastimen pohjalla. Naille sokille jarjestettiin pitkakestoisempi ja tilavampi
séilytysastia, jossa eri koon sokat eivat voi menna sekaisin. Pakastimien kanteen
tehtiin laput, joista ilmenee selvésti, mitd missékin pakastimessa kuuluu sailyttaa.
Ennen tdma oli hoidettu vain maalarinteipeilld pakastimien kansissa. Kuvassa 9

esimerkki yhden pakastimen kannesta ennen ja jalkeen toimenpiteitten.
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JALKEEN

Kuva 9. Jadhdytyspaan pakastimiin tehdyt sisallysluettelot.

AACH-linjan tyonjohtajan toivosta pakastimiin ideoitiin my0ds sdilytyspaikka
suojahanskoille, joiden avulla pakastimissa olevia kylmid metallisia osia voisi
kasitelld, muutkin kuin tyopisteen asentajat. Asentajilla on jokapdivaisessa
kaytossaan tallaiset suojahanskat, jotka kestavét kylmien osien késittelyd, mutta
esimiehet eivat valttdmatta aina téallaisia mukanaan kanna. Pakastimien kylkiin
kiinnitettiin magneettien avulla suojahanskoille séilytyspussit, jotka ovat helposti
suljettavia ja siirrettdvida. Suojapusseihin tilattiin kylmaa kestavét pitkavartiset
hanskat. N&in esimiehet tai jadhdytyspadassa muuten vierailevat tyontekijat voivat
tarvittaessaan kayttaa pakastimia, vaikka heilld ei olisikaan mukanaan oikeanlaisia
suojahanskoja. Samanlainen séilytyspussi vietiin myos sylinterikansilinjan vieressa
toimivalle kotelolinjalle, jossa on kaytdssa yksi pakastin. Pakastimen kyljessé oleva

séilytyspussi on nahtavilla kuvassa 10.
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Kuva 10. Pakastimen kyljessé oleva suojahanskojen séilytyspussi.

Taman jalkeen tyopisteen seiniltd kerattiin kaikki yliméardiset aikojen saatossa
ker&antyneet laput ja ohjeet pois. Tarkoituksena olisi, ettd kaikki ohjeet 10ytyisivat
tastedes tehdyistd tydohjeista, eika irrallisina lappuina tyopisteitten seinilta.
Samalla tyopiste siivottiin erityisen huolellisesti viikkohuoltojen yhteydessa.
Ty0pisteitten yleiseen tydohjeeseen Kirjattiin péivittaisiksi tapahtumiksi tyokalujen
kunnon tarkastaminen ja tyOpisteen siistiminen vuoron paityttyd, niiden avulla
pyrittiin saada jatkuvuutta 5S:n mukaiseen toimintaan, ettei se jdisi vain

kertaluontoiseksi siivousohjelmaksi.

Pilottivaihe sai lopulta sylinterikansilinjan tyonjohtajan ja moduuliverstaan
paallikon hyvéaksynnén. Manuaaliasemasta 1 asetettiin standardi, jonka mukaan

toimittaisiin muitten asemien kohdalla.
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5.2 Monistusvaihe

Pilottivaiheen paatyttya ryhdyttiin 5S:44 monistamaan muihin asemiin asetetun
standardin mukaisesti. 5S toteutettiin muissa asemissa samalla tapaa kuin
pilottivaiheessa, ensiksi tehtiin tydohjeitten ensimmainen versio, jonka jalkeen
siirryttiin itse tyopisteen pariin. Monistusvaihe aloitettiin manuaaliasemasta 2,
jonka jalkeen siirryttiin manuaaliasemaan 3. Manuaaliseman 3:n yhteydessa
toteutettiin myds susiaseman 5S, siitd syystd, ettd susiasemalle ei ollut tarvetta
luoda ohjeita. Tdma siksi, ettd susiasema on kaytdssa vain ylimééraisena asemana,
jonka avulla jarjestelméssa olevia kansia voidaan kesken prosessin ottaa pois
jarjestelmasta ilman, ettd siitd olisi haittaa tuotannolle. T&std edettiin numero

jarjestyksessa loppuun saakka.
5.2.1 Manuaaliasema 2

Manuaaliasemassa 2 5S aloitettiin kerddmalla sieltd turhat esineet pois. Asemasta
havitettiin  k&ytdssd rikkoontuneita venttiiliohjurin asennustyokaluja seké&
venttiiliohjureiden huulitiivisteen asennusta varten olevia asennustytkaluja, koska
edelld mainitusta oli asemassa olemassa useampi erimallinen versio. Naista
versioista jaljelle jatettiin uusin malli. Asemassa ei ole kdytdssd niin montaa
kasityOkalua, ettd sielld tarvittaisiin oma tyokaluseinda néaita varten. Asemassa
oleville pienemmille tarvikkeille ja tyokaluille laitettiin erillinen laatikko sailytysta
varten. Maalarinteipeille ja kuparivasaralle vedettiin paikat oranssin teipin avulla.
Samalla korvattiin my6ds manuaaliasemassa 1 vedetyt valkoiset teipit samalla
oranssilla teipill4. Kuvassa 11 manuaaliasemien 2 ja 1 valissa oleva pakastin, jonka
paalle on asetettu laatikko manuaaliaseman 2 pientarvikkeita varten sekd asemien

kuparivasaroille ja maalarinteipeille rajattu oma alue.
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Kuva 11. Manuaaliasemien 1 ja 2 vélissé oleva pakastin.

Manuaaliasemassa 2 tarvittaville kemikaaleille hankittiin séilytyslaatikko.
Asemassa olevaan tyokalutelineeseen nimettiin paikat jokaiselle tyokalulle.
Tyokalutelineestd laminoitiin myds esimerkkikuva seinélle, jotta oikea jarjestys
pysyisi. Kuvassa 12 manuaaliaseman 2 pakastin, seindlla olevat tydohjeet,

tyokaluteline ja seinalla oleva mallikuva.
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Kuva 12. Manuaaliaseman 2 pakastin ja tyokaluteline 5S:n jalkeen.

5.2.2 Manuaaliasema 3 ja susiasema

Manuaaliasema 3 ja susiasema ovat vierekk&in, mista johtuen ne késiteltiin samassa
yhteydessé. Susiaseman ja manuaaliaseman 3 valissa olevan pakastimen paalle oli
kerdéntynyt runsaasti eri tyokaluja ja kemikaaleja, mitd susiasemassa on tilanteesta

riippuen jossain vaiheessa tarvittu, eiké niitd ole syystd tai toisesta viety takaisin
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paikoilleen. Pakastimen p&élle laitettiin susiasemassa tarvittaville valttamattomille
tarvikkeille oma laatikkonsa. Liséksi pakastimen péélle tehtiin kemikaaleja varten
séilytysastia, joka palvelisi kumpaakin asemaa samalla kerralla. Manuaaliasemassa
3 tarvituille toimistotarvikkeille ja pientarvikkeille laitettiin oma laatikkonsa
pakastimen paalle. Lisdksi pakastimen padlle rajattiin  teipilla alue
mutterinvaantimelle, joka myos palvelee tarvittaessa kumpaakin asemaa. Kuvassa

13 manuaaliaseman 3 ja susiaseman valissa oleva pakastin edelld mainittujen

toimenpiteiden jalkeen.

Kuva 13. Manuaaliaseman 3 ja susiaseman valissa oleva pakastin.
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Manuaaliaseman 3 tyokalut kerattiin yhteen kasaan, josta ne kaytiin lavitse yksi
kerrallaan. Keréatyistd tyokaluista poimittiin asemassa tydskentelyn kannalta
valttamattomat tyokalut. Tyokalut laitettiin valiaikaisesti vanhoille paikoilleen.
Ylimaéaraiset tyokalut jatettiin asemaan erilliseen laatikkoon viikon ajaksi, josta
asentajan oli mahdollisuus ottaa tyokalu k&yttoonsa, jos ilmeni, ettd se on tyon
kannalta valttdmaton. Asentajille ohjeistettiin, etté laatikosta sai ottaa tyokalun vain
pakon edessd, eika laatikosta otettua tyokalua saisi palauttaa laatikkoon. Viikon
kuluttua laatikon sisaltd vietiin robotin valvomon ty6kalulaatikkoon. Tyodkaluille
oli aikaisemmin edellisen 5S-projetkin yhteydesséa tehty asemakohtaiset varikoodit,
joiden avulla tyokalujen oikea asema voitiin tunnistaa. Tassa vaiheessa péétettiin
maalata tarvittavat tyokalut uudelleen kayttden vanhoja asemakohtaisia vareja.
Kuvassa 14 manuaaliaseman 3 tyokalut, joiden varikoodina kéytettiin punaista
varid. Manuaaliaseman 3 tyokalujen maalaamisen yhteydessa maalattiin myds

aikaisempien asemien tyokalut.
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Kuva 14. Manuaaliaseman 3 tyokalut varikoodin antamisen jalkeen.

Tyokalujen lajittelun ja varikoodin antamisen jalkeen, tarvittaville tyokaluille
luotiin omat nimetyt paikat aseman tyokaluseinalle. Taman jalkeen tyokaluseinéstéa
otettiin mallikuva, joka laminoitiin sen vélittomaan laheisyyteen. Kuvassa 15
esiintyy manuaaliaseman 3 materiaalihylly, tyokaluseind sek& tyokaluseindn

mallikuva.
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Kuva 15. Manuaaliaseman 3 materiaalihylly ja tyckalusein.

5.2.3 Manuaaliasema 4

Manuaaliaseman 4 kohdalla 5S:n toiminnot olivat kovin vahdiset. Manuaaliasema
on téalla hetkelld kaytossa enimmakseen ylimaaraisend asemana kansien purkamista
varten, josta syysta tilanne tdssa asemassa on hyvin muuttuva. Asemassa nakyvilla
oleville véhille tavaroille merkittiin omat paikkansa. Ainoa merkittdvé asemaan
tehty muutos oli asemassa toimiva vetolaatikko, joka tyhjennettiin tavaroista. Téhan
laatikkoon kerattiin kansien purkamista varten oleelliset tyokalut, jotka sinne
mahtuivat, kuten eri koon lenkkiavaimet ja hylsyt. Aikaisemmin tydkaluja oli
lainattu muilta asemilta, joka johti ennemmin tai my6hemmin tilanteeseen, etta
tyokalut olivat sekaisin asemien kesken ja oleelliset tyokalut puuttuivat sieltd, missa
niitéd jatkuvasti tarvittiin. T&ma taas on ollut yksi syy siihen, etta tyokaluja oli haettu
asemiin muualta, jolloin samojen tyokalujen kokonaismadrd oli kasvanut
huomaamattomasti. Asentajia informoitiin, ettd jos kyseisestd laatikosta puuttui
jokin tyokalu, jota tarvittaisiin kansien purkamista varten, se haettaisiin robotin

valvomon tyokalulaatikosta, sen sijaan, ettd sitd lainattaisiin muista asemista.
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Kansien purkamista varten laatikkoon keréttyjen tydkalujen on tarkoitus
edesauttaa, ettd tyokalut pysyisivat muissa asemissaan omilla paikoillaan, eika niita
tarvitsisi enda lainata muilta asemilta. Talla pyritddn edesauttamaan jatkuvaa

jarjestysta manuaalipuolen asemissa.
5.2.4 Manuaaliasemab ja 6

Viimeisend 5S:ssé oli vuorossa manuaaliasemat 5 ja 6. W32/34-sylinterikansien
asennus on jakautunut ndiden asemien kesken niin, ettd puolet kannen
materiaaleista asennetaan manuaaliasemassa 5 ja loput manuaaliasemassa 6.
Kummankin asemien tydohjeet luotiin samalla kerralla, misté syystd myGs niiden
5S toteutettiin yhtend kokonaisuutena. Kummankin aseman tyokalut kerattiin omiin
laatikoihin, joista keréttiin valittomasti takaisin ne tyokalut, joille tiedettiin varmasti
olevan kayttoa kyseisilla tyopisteilld. Taman jalkeen laatikot jatettiin sisaltdineen
tyopisteille ja asentajille informoitiin erikseen suullisesti seké laatikkoon jatetylla
lapulla, ettd kyseisista laatikoista saa ottaa tyokaluja kayttéon vain pakon edessé,
jonka jalkeen tyokalua ei palauteta endd kyseiseen laatikkoon. Taman avulla
laatikoihin jaisi loppujen lopuksi vain turhia tyokaluja. Laatikot annettiin olla
asemissa viikon verran, jonka jalkeen varmistettiin, ettd kaikkia mahdollisia
kansimalleja oli viikon aikana valmistettu, jotta voitaisiin olla varmoja, ettd kaikki

tarvittavat tyokalut on kerétty pois laatikoista.

Lopuksi asemiin jaaneet tyokalut kaytiin vield kerran asentajan kanssa lavitse ja
hanen kanssaan selvitettiin, ettd voitaisiinko kyseisilld tyokaluilla varmasti
suorittaa kaikki vaadittavat asennukset. Samalla ndiden tyokalujen kunto kaytiin
lavitse ja kuluneiden tai rikkindisten tyokalujen tilalle hankittiin uudet.
Manuaaliasemien 5 ja 6 tyokalut maalattiin uudestaan aikaisemmin
manuaaliasemille annettujen vérikoodien mukaan. Manuaaliasemalle 5 véri oli
vihred ja manuaaliasemalle 6 véri oli keltainen. Tdman jalkeen tyokaluille luotiin
omat nimetyt paikkansa kummankin manuaaliaseman tyokaluseinille. Asemissa
kaytettaville kemikaaleille tehtiin aluksi samantapaiset séilytyslaatikot kuin
aikaisemmissakin manuaaliasemissa. Néiden kéaytosta kuitenkin pééatettiin luopua

vahdisen suosion takia. Sailytyslaatikon sijasta kemikaaleille rajattiin oranssin
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teipin avulla oma alue, jossa niitd kuuluisi séilyttdd. Lopuksi manuaaliasemien
tyokaluseinista otettiin - mallikuvat, jotka laminoitiin niiden Vvélittdmaan

laheisyyteen. Kuvassa 16 manuaaliasema 5 kyseisten toimien jalkeen. Kuvassa 17

manuaaliaseman 6 tytkaluseina lahietéisyydelta kyseisten toimien jalkeen.

Kuva 16. Manuaaliasema 5 5S:n jélkeen.



53

it
g L

R T R .l“‘]l.

Kuva 17. Manuaaliaseman 6 tyokaluaseina.

5.3 Yhteenveto

5S:n jalkeen jokaiselta tyopisteeltd 10ytyi seindlla olevalta telineeltd tarvittavat
tydohjeet seka erilliset tydohje kansiot, joista 16ytyy kaikki mahdolliset ohjeet.
Asemista l16ytyy endd vain niissd oikeasti péivittdin kéytettdvia tyokaluja.
Erikoistapauksia ilmaantuessa sovittiin asentajien kanssa, etté tarvittavat tyokalut
noudettaisiin robotin valvomon erillisesta tyokalulaatikosta, jonne ne myds kayton
jalkeen palautettaisiin. Kaikilla asemissa kéytettavilla tyokaluilla on nyt omat
nimetyt paikkansa, eika ylimaaraisia paikkoja ole en&a olemassa. Kaikille k&ytdssa
oleville tyokaluille on annettu omat varikoodinsa, joiden avulla niista voi tunnistaa,

mille manuaaliasemille ne kuuluvat. Liséksi kansien purkupisteend toimivalle
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manuaaliasemalle 4 on kerdtty kansien purkua varten oleelliset tyokalut.
Sylinterikansilinjan vuosihuollon yhteydessd kaytiin myds laajemmin hyllyssé

olevia materiaalilaatikoita lavitse, ja turhat niista karsittiin pois.

Manuaaliasemien 5S:n uudelleen jarjestelyn paatyttyd sen ylldpito jaa
tulevaisuudessa kansilinjan tyontekijoiden vastuulle. Pysyvé siisteys ja jarjestys
vaatii jokaisen tyOntekijan panostusta asiaan. Jatkuvuuden kannalta olisi tarke&a,
ettd asentajat sitoutuisivat siistiméén oman tydpisteensa tyévuoron péatyttya. Tama
on kirjattu jokaisen tyopisteen ohjeeseen lihavoituna ja punaisella vérilla, jotta se
ei jdisi huomaamatta, mutta vastuu sen kaytannon toteutuksesta on kuitenkin
asentajilla. Varsinkin vakituisilla asentajilla oli yhteinen mielipide siit4, miten
tarkeda olisi, etta tyokalut 16ytyisivat aina omilta paikoiltaan, eika niita tarvitsisi
koskaan etsia muualta. Tasta syystd 5S-projektin vastaanotto heidan keskuudessaan
oli lahes pelké&stéén positiivista. Tdma luo uskoa siihen, ettd tybasemat voivat pysya
jarjestyksessa jatkossakin.

Tydnjohdon vastuulle ja& 5S:n seuranta ja sen mittaamisen jarjestdminen. Osastolla
on valmiiksi kaytdssa rutinoituneet 5S:n seuranta kaytannot, jotka sisaltavat 5S
kierroksen jokaisena maanantaina ennalta valittujen asentajien toimesta sek& kerran
kvartaalissa tyonjohtoporukan suorittaman niin sanotun 5S auditoinnin, joten sen
seuranta ei vélttdmatta tule vaatimaan uusien toimenpiteiden kéayttéon ottoa /4/.
Manuaaliasemiin laminoidut mallikuvat helpottavat 5S:n seuraamista kaytannossa.
Kuvista on helposti tulkittavissa, onko tarvittavat tyokalut omilla paikoillaan.
Liséksi vérikoodit helpottavat hahmottamista, ettd asemissa olevat tyokalut ovat
oikeilla tyopisteilladn. Jos siisteys ja jarjestys ei jostain syysta tule kuitenkaan
toteutumaan tulevaisuudessa, jaa korjaavien toimenpiteitten harkitseminen

esimiesten vastuulle.
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6 POHDINTA

Tyon tarkoituksena oli paivittdd sylinterikansilinja 5S ja luoda siihen liittyen
asemakohtaiset tyoohjeet, joiden avulla uuden tyontekijan perehdytys ja
jokapaivéinen tyoskentely helpottuisi. Tyon tavoitteena oli véhentdd AACH-linjalla
tapahtuvia itseaiheutettuja virheitd sekd saada tolkkua AACH-linjan yleiseen

siisteyteen ja jarjestykseen.
6.1 Tyon vakiinnuttaminen

Tyon tutkimusongelmana oli, ettd voiko tyon vakiinnuttamisella véhentaa
tuotannossa tapahtuvia virheitd. Tyon vakiinnuttamista lahdettiin toteuttamaan

tyoohjeitten avulla.

Alun perin tarkoituksena oli myds tutkia mahdollisuutta manuaaliasemien
uudelleenjérjestelyyn ja sen jalkeen toteuttaa suunnitelma, jolloin talla hetkella
yliméaardisena asemana toimineesta manuaaliasemasta 4 muokattaisiin tavallinen
kansien asennukseen tarkoitettu manuaaliasema ja manuaaliasemasta 6 tulisi
pelkéstadn valmiiden sylinterikansien tarkastukseen tarkoitettu asema, jossa
tehtdisiin kansien kaikki tarvittavat merkinnét ja tarkastukset kuten oikeiden
kiristysmomenttien varmistus. Taman jélkeen virheellisesti asennettuja
sylinterikansia ei pitdisi enaa teoriassa paasta lahtemaan pois sylinterikansilinjalta.
Tyon aikana osallistuttiin asemien uudelleenjérjestelyn suunnitteluun, mutta
kaytannon toteutuksesta luovuttiin ja idea haudattiin ainakin toistaiseksi. Osasyyné
oli my0s tydohjeitten jatkuvasti kasvanut maard, jolloin uudelleen jérjestelyn

toteutuessa tehtavan tyon maara olisi rajahtanyt kasiin.
6.1.1 Tyo6ohjeiden luominen

Tyo6ohjeiden luomisessa oli omat helpot sekd haastavat puolensa. Tydohjeiden
tekemisessd edesauttoi valtavasti oma kokemus sylinterikansien kanssa
tyoskentelystd, jolloin ohjeiden aiheisiin ei tarvinnut kummemmin perehtyd. Oma
osaaminen loi myos lisé haasteen ohjeiden tekemiselle, koska ohjeiden kohderyhma

oli uudet tyontekijat. T&ma aiheutti oman haasteensa yrittaa jatkuvasti kdydéa ohjeita
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lapi heidan ndkokulmastaan, koska henkilokohtaisesti itsestdanselvét asiat eivat
todennakoisesti olisi heille kuitenkaan itsestdanselvia.

Haaste ohjeiden luomiselle oli my6s niiden jatkuvasti kasvava maaré. Ohjeita voisi
kaytannossa tehdd loputtomiin, joten usean ohjeen kohdalla joutui pohtimaan
kysymyksia ohjeiden tarpeellisuudesta. Useassa tapauksessa kuitenkin tultiin
lopputulokseen, jossa ohje olisi hyva olla, koska p&ékohderyhména oli uudet
tyontekijat. Ennen tyon aloitusta tiedostettiin riski, ettd ohjeiden maaré voisi ja
todennakdisesti lahtisikin kasvamaan hallitsemattomasti ja tdhan osattiin varautua.
Loppujen lopuksi ohjeita tehtiin vain tarkeimmista asioista, mutta niiden maar olisi

halutessaan voinut kasvattaa vield huomattavasti.

Vaikka tydohjeiden tekeminen oli siind mielessé helppoa, ettd kaytanndssa lahes
minkaan ohjeen sisalto ei vaatinut kummempaa yliméaaraista perehtymisté asiaan ja
osa asioista oli erittdin yksinkertaisia, tuli ohjeiden tekemiseen vaadittava aika
kuitenkin loppujen lopuksi hieman yllatyksend. Esimerkkiné ohjeissa kéytettavéat
kuvat. Taman kirjoitushetkell& ohjeissa on 112 sivua, jotka siséltavat yhteensa yli
200 kuvaa. Pieni madra kuvista oli valmiina kéytettavissd ja osaa kuvista pystyi
kayttdmaan useammassa ohjeessa, mutta niistdkin huolimatta pelkastaan kuvien

suunnitteluun, ottamiseen ja niiden muokkaamiseen kaytetty aika oli suuri.

Tydohjeiden suuren maéran takia myds niiden korjaaminen vaati yllattavan paljon
aikaa. Jos yhteen ohjeeseen haluttiin tehda rakennemuutos, tarkoitti se léhes
valttamattomasti sitd, ettd sama muutos jouduttiin tehdd useampaan ohjeeseen.
Pahimmassa tapauksessa rakennemuutoksia jouduttiin tekem&in usempaan
kymmeneen ohjeeseen Kkerrallaan, joka altisti helpoille virheille. Tydohjeita
tarkastaessa huomasi kuinka helposti omille virheilleen voi tulla sokeaksi.
Esimerkiksi omia Kirjoitusvirheitd oli yllattdvan vaikea huomata sekd selvien
puutteiden tunnistaminen tuotti joissakin tapauksissa vaikeuksia. T&std syysta

asentajien apu ohjeiden tarkastamisessa oli elintérkeéa.
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6.1.2 Lopputulos tyon vakiinnuttamisessa

Tyon tavoitteena oli véhent&é tuotannossa tapahtuvia virheitd. Lopputulosta on
tdssa vaiheessa mahdotonta arvioida, joten tulosten arviointi tulee jadmaan
myOhempaan vaiheeseen sylinterikansien osakokoonpanolinjan esimiesten
vastuulle. Syy tulosten arvioinnin mahdottomuuteen t&ssd vaiheessa on tyon
ajallinen rajallisuus. Liséksi uusia tyontekijoita ei tassa vaiheessa vield ole, joten

heidén perehdytysvaihetta on mahdotonta seurata.

Tydohjeista saadun hyddyn maksimointi tulee jadméaan asentajien vastuulle. On
toivottavaa, ettd he ottavat ohjeet osaksi jokapdivéistd tyotdan. Kuitenkin tarkein
asia olisi, ettd he opettaisivat uudet tyontekijat kayttaméan kyseisid tyoohjeita.
Liséksi asentajien vastuulle jaa raportointi tydohjeissa ilmenevista mahdollisista
virheista tai vaadittavista muutoksista. Asentajilta toivotaan jatkuvan parantamisen
soveltamista tydohjeiden mahdollisiin muutoksiin. Jos mielessd on tapa, miten
jokin asia voitaisiin tehdd paremmin, olisi siitd suotavaa ilmoittaa eteenpdin, jolloin
muutos tehtaisiin ohjeisiin. Tydohjeiden paivittdminen ja& linjan tydnjohtajan
vastuulle. Tydohjeiden pdivittaminen tulee olemaan térkedssé roolissa niiden
kaytOssa. Jos ohjeita halutaan kayttd4d mahdollisimman tehokkaasti, kokemattoman
asentajan taytyy pystya luottamaan siihen, ettd ohjeet ovat ajan tasalla, jolloin han

voi tydskennelld niiden avulla ilman jatkuvaa epailystd ohjeiden oikeellisuudesta.

Tydohjeiden jarjestelmallinen kayttd ja asianmukainen pdivittaminen luo
esimiehille uuden mahdollisuuden laadun seurantaan pitemmalld aikavalilla. Jos
myOhemmaéssd vaiheessa ilmenee laatumuutoksia, joiden epdillddn johtuvan
kaytettavista tyotavoista, voidaan tydohjeiden vanhoista versioista selvittdd, onko
niissa tapahtunut muutoksia, jotka olisivat tdman laatumuutoksen takana. Ohjeita
voidaan kdyda myos lavitse esimerkiksi laatupalavereissa mahdollisten tuotannossa
tapahtuneiden virheiden sattuessa. Niiden avulla voidaan selventd& virheen synnyn
lahtokohtaa. Onko tuotannossa tapahtunut virhe johtunut asentajan vastoin
ohjeistusta tehdysta tyosta vai onko syy loppujen lopuksi sittenkin itse ohjeessa.

Aika ndyttad, missa roolissa tydohjeet tulevat olemaan lasné tulevaisuudessa.
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6.2 5S

Projektin suorittamisen aikana tehtiin muutamia kéytdnnon havaintoja 5S:&an
liittyen. Kéytdnnon toteutuksessa haastavinta on pilottivaiheen lapivienti. Téssa vie
aikaa uuden suunnittelu, asioiden kokeilu ja lopulta toteutus. Pilottivaiheessa hyvin
selvésti asetetut standardit helpottavat tyon jatkoa, jolloin kerran kunnolla tehdyn
kopiointi toiseen asemaan on erittdin helppoa.

Suuret muutokset ovat asentajille haastavia. Todennakdisesti siitd syystd, etta he
ovat tottuneet edelliseen kayttdytymismalliinsa. Tasta syysta erittdin maltilliset
muutokset olivat huomattavasti parempia ratkaisuja kuin suuremmat sellaiset.
Vaikka moni selvésti hyvaksyi tehtdvat muutokset ja toivotti ne tervetulleeksi,
toisilla oli kuitenkin tapana kapinoida niitd vastaan ja pyrkia palaamaan takaisin
vanhaan. Téastd johtuen esimerkiksi osassa asemista tyokalujen ja kemikaalien
paikoissa jouduttiin jalkeenpdin tekemaan muutoksia, vaikka kyseisen aseman
kohdalla 5S oli jo paattynyt ja siitd oltiin jo saatu hyvaksynta niin esimiehiltd kuin

itse asentajiltakin.

Siisteyden ja jarjestyksen yllépito tulee varmasti jatkossakin tuottamaan aika ajoin
ongelmia. AACH-linjalla itse tydskennellessd on noussut muiden asentajien kanssa
useasti keskustelun aiheeksi tyopisteiden siisteys ja jérjestys. Yleisesti varsinkin
tyokalujen omilla paikoillaan pitdmista pidettiin erittdin tarkedna. Tdma luo uskoa
siihen, ettd vanhoista tavoista voitaisiin padsta eroon ja tyopisteet pysyisivat
siisteind jatkossa. Kuitenkin jo tyon edetessd huomattiin se tosiasia, etta pelkké halu
ei tule jatkossa riittdmaan tyopisteiden siistind pysymiseen. Siisteys ja tavaroiden
omilla paikoillaan pysyminen on kuitenkin todellisuudessa mahdollista. Kaytannon
esimerkkind toimii AACH-linjan vieressa toimiva kotelolinja, jossa pysyva
jarjestys ei ulkopuolisen silmissa vaikuta olevan niin suuri ongelma. Tamén
saavuttamiseksi siisteyden ja jarjestyksen yllapito tulee vaatimaan jatkossa

kaikkien jatkuvaa sitoutumista asiaan.
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