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Ty0dssé suunniteltiin parannukset (varikoodaukset) jo olemassa oleviin tytkaluseiniin ja standardoidaan
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KASITTEIDEN MAARITTELY

DMAIC

Housekeeping

JT

Kaizen

Kanban

Lean

Lampoherkka paperilaji

Muda

Non-Thermal

PDCA

Six Sigma -metodologiaan liittyva ongelmanratkaisumenetelmad, jonka avulla
Ioydetddn suorituskykyd parantavat tekijat. Lyhenne tulee sanoista Define,

Measure, Analyze, Improve ja Control.

Tehtaalla k&ytetyn projektin nimi, jossa pyritdan nostamaan koko tehtaan yleis-
ilmettd, siisteyden ja jarjestyksen muodossa.

Just In Time on tuotannonohjausmenetelmd, jossa tuotteiden virtaus tapahtuu

juuri oikeaan aikaan.

Kaizen tulee japanin kielen sanoista, jossa kai- tarkoittaa muutosta ja -zen hy-
vad. Tama tarkoittaa jatkuvaa parantamista pienissa askelissa. Tavoitteena
tehdd asiat paremmin ja tuottavammin samoilla resursseilla, jolla saadaan ai-
kaan lyhyessa ajassa ja pienissa askelissa. Tamé projekti tehdaan pdivittdin,

sill& sité jatkuva parantaminen on.

Imuohjauskortti, joka antaa ohjaussignaalin materiaalivirran edeltavaan pro-

sessiin koskien valmistusta tai siirtoa maaratyn méaaran verran.

Johtamisen filosofia, jonka avulla keskitytdan poistamaan arvoa tuottamatonta

tyota.

Paperilaji, jossa on thermal-pééllystetta ja tuote reagoi lammon kanssa tummu-

malla.

Asiakkaalle lisdarvoa tuottamaton tyo eli hukka.

Paperilaji, jossa ei ole thermal-péallystetta.

Jatkuvan parantamisen malli, jossa l&ahestytd&n ongelmaa systemaattisesti. Ly-

henne tulee sanoista Plan, Do, Check ja Act. Tunnetaan Demingin-ympyrana.



Pulpperi

Shield-Plus

TPM

TQM

5S

Sailio, jossa lietetaan kiinteita aineita esim. sellua tai paperisilppua nesteeseen.
Aine voidaan kayttaa taméan myota uudelleen.

Uusi tuote uudelle markkina-alueelle (Jujo Thermal Oy). Joustopakkausmate-

riaali elintarviketeollisuuteen.

Total Productive Maintenance; Toimintamalli, joka on jarjestelméllinen tapa
kehittadd hairioton tuotanto.

Kokonaisvaltainen laatujohtamisen malli, Total Quality Management, jossa

koko organisaation ammattitaito ja osaaminen on edellytys laadunhallintaan.

Japanissa kehitetty yksi Leanin tyokalu, jonka avulla pidetdan yrityksen siis-
teyttd ja jarjestysta ylla.
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1 JOHDANTO

Tamaé opinnaytetyd tehtiin Jujo Thermal Oy:n tilauksesta. Jujo Thermal Oy on Eurassa Kauttualla sijait-
seva yritys, joka valmistaa lampoherkkaa paperia kahdella paperikoneella. Tdman opinndytetyon tavoit-
teena oli parantaa tehokkuutta ja tuottavuutta molemmilla paperikoneilla 5S-menetelman avulla. Tuo-
tannossa oli ollut kaytossa jo pitk&dan, mutta vain osittain Lean-toimintoja ja 5S-menetelméé. Koneen
kayttopaallikon mielestd paperikoneilla ei ollut haluttua siisteyden ja jarjestyksen tasoa. Projektissa kes-
kityttiin paljon siisteyteen ja jérjestykseen, mutta myds turvallisuuden ja ympériston ndkdkulmia unoh-

tamatta.

Opinnéaytetydssa keskityttiin jo olemassa olevien tydkalutaulujen parantamiseen ja jarjestamiseen. Liian
usein jouduttiin etsimaan tarvittavia tyokaluja niin paivittaisissa pienissa kunnossapidollisissa asioissa,
kuin isommissakin seisokeissa. Ty0ssa pyrittiin lissdmaén myaos erindisten jatteiden kerdyspaikkoja 1a-
hemmaksi koneita. Tehtaalla tapahtui myds silloin téllgin siisteydesta johtuvia taloudellisia ja tuotan-

nollisia menetyksid. Nama tukevat hukka-ajan poistamista tuotannon virtauksen parantamiseksi.

Yhtena haasteena oli myds oma henkilosté ja kunnossapito (Valmet) ja se miten heidét sitoutettua hy-
vaan haluttuun housekeeping-tasoon. Paperikoneille on aiemmin toteutettu 5S-projekteja, mutta jarjes-
telman yllapito ei toiminut aidosti tai riittdvan tehokkaasti. Vuorojen ja henkildiden valeilla oli suuria
eroja, sekd ymmarryksessa miksi siisteys ja jarjestys on merkittéva asia. Liséksi paperikoneenkéyttdjien

tietdmysta Lean-filosofiasta sekd 5S-menetelmésta ja niiden hyddyista haluttiin liséta.

Kunnossapidon alihankkijoita on useista eri firmoista ja useita eri henkil6itd, jotka vaihtuvat myos tiet-
tyjen véliaikojen valein. Haasteita tuo tassa se, miten saadaan tdma yrityksen haluttu siisteystaso myds

uusien henkildiden tietoisuuteen.

Teoria ja menetelmadt, joita kaytettiin ja hyddynnettiin timén opinnaytetydn tekemisessd, olivat Lean-
filosofia ja 5S-menetelma. Minulla oli jo hyva pohja koulusta saatujen tietojen tdhden, mutta myos lisa-

tietoa l0ytyi internetista ja kirjallisista julkaisuista.



2 OPINNAYTETYON TAUSTA JA TAVOITTEET

Opinnéytetyon tausta seké tavoitteet kulkevat kasi kadessa. Tehtaalle on ennenkin tehty saman tyyppisia
projekteja, mutta ne ovat aina jddneet ’vain” projekteiksi. Kaytdnndssa ne ovat olleet siivousprojekteja
ja kun paikat on saatu esimerkilliseen kuntoon, ei jatketa hyvan tason yllapitoa, vaan paéstetdan samaan
vanhaan likaiseen ja sekalaiseen kuntoon kaikki paikat. Ongelmana on siis, etteivét toteutetut 5S-pro-
jektit ole toimineet aidosti tai riittdvan tehokkaasti. Tahan valiin mainittakoon my®gs, ettd henkilostolla
ei ollut riittavaa tietoa Lean-filosofiasta ja 5S:std. Todella moni vanhempi operaattori, joka on ollut toissa
yli 30 vuotta yhtdjaksoisesti, palaa omaan totuttuun tapaansa. Tehtaalla on myds muutama nuorempi ja
innokas paperikoneen hoitaja, joiden kanssa olemme yhdessa etsineet parannuskohteita, niin tyopis-

teistd, -tavoista, kuin tyokaluseinistakin.

Tavoitteena oli saada henkil6std, mukaan luettuna kunnossapito ja alihankkijat sitoutumaan haluttuun
5S -tasoon. Tehtaalla kdynnistettiin samaan aikaan, kun mina aloittelin ty6tani, “Housekeeping”-nimi-
nen siivousprojekti. Tdimahén on suoraan 5S:n teoriasta ensimmainen “dssd” eli lajittele — seiri. Hyvana
esimerkkind oli tdmén tyon aikana tapahtunut tapaus, miten siisteys vaikuttaa tuottavuuteen seké tehok-
kuuteen. Lattialle oli ja&nyt pieni 6ljyinen siivousriepu, joka joutui epdhuomiossa pulpperiin samalla,
kun operaattori siivosi pdénviennista johtunutta rehutusta eli paperisilppua kaytavaltd. Tamén tapauksen
my6té paperikone 1:118 menetettiin kahden péivén tuotanto lian takia. Tdma todennettiin myéhemmin

pulpperista otetulla massanaytteelld, joka tutkittiin laboratoriossa mikroskoopilla.

Opinnaytetydn tavoitteena oli saada tietty siisteyden taso pysyméaan myoés koneiden kéynnissa ollessa.
Tavoitteena oli myd@s, ettei varsinainen tyonteko karsi ja keskittyminen, silla kun ei tarvittavia tyokaluja
I0ydy tai ne eivét ole paikoillaan. Parantaa koneiden tuottavuutta ja vahentéa tyotapaturmia ja ymparis-
tovahinkoja sekd saada implementoitua tietty siisteyden taso tuotannon tydntekijoille seka Valmetin

kunnossapidolle ja alihankkijoille. Ty6n tavoitteena ei ole vahentéé henkilostoa tai kuormittaa heita.

Tavoitteena oli lisata jatteiden kerdyspaikkoja lahempané koneita, parannella tyokalutauluja ja varikoo-
data tyokalut. Pohdittiin mahdollisia 5S-kierroksia ja tarkistuksia, joiden jatkuessa voitaisiin hyédyntaa

jatkuvan parantamisen mallia.



2.1 Opinnaytetyon tilaaja

Opinnéytetyon toimeksiantaja on Kauttualla Eurassa toimiva Jujo Thermal Oy. Jujo Thermal on yksi
maailman johtavista lampoherkan paperin valmistajista. Lampoherkkia papereita kdytetddn mm. kassa-
kuittien, etikettien ja paasylippujen valmistukseen. Yrityksen omistaa japanilainen Nippon Paper Indust-
ries, joka on yksi maailman suurimmista paperiyhtigista. Jujo Thermal on ainoa lampoherkkia papereita
valmistava yritys Pohjoismaissa. Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2018 yli 122 miljoonaa euroa ja yritys
tyollistad noin 250 henkildd, kun kunnossapito lasketaan mukaan. (Pertti Mékel& 2019). Alla on kuva

Jujo Thermal Oy:n tehdasalueesta.

KUVA 1. Jujo Thermal Oy:n tehdasalue (Jujo Thermal 2016)

Kauttualla on valmistettu paperia jo 1900-luvun alusta (1907), mutta paallystettya paperia alettiin val-
mistamaan 1965 ja lampoherkkié papereita 1990. Jujo Thermal perustettiin vuonna 1992. Tuolloin teh-
taan omistivat Ahlstrom Oyj, Nippon Paper Industries ja Mitsui & Co. Vuonna 2014 NPI osti Jujo Ther-
mal Oy:n kokonaan omistukseensa. (Jujo Thermal Oy 2019.)

Kauttuan tehtaalla on kaksi paperikonetta, paperikone 1 (PK1) ja paperikone 2 (PK2) ja ndiden yhteen-
laskettu kapasiteetti on noin 77 000 tonnia vuodessa. Paperikoneiden lisdksi tehtaalla on massaosasto,
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kaksi paallystekeittamod, kaksi paallystyskonetta, kaksi superkalanteria ja kolme pituusleikkuria seka

pakkauslinjasto. Viimeisin suuri investointi on vuodelta 2006, jolloin valmistui verhopéaallystyskone.

2.2 Tyon tarkoitus

Jujo Thermalilla on ollut jo pitk&&n kaytossa Lean-filosofia ja 5S-menetelm&. Tdma ei ole vain toiminut
riittdvan hyvin, silla paperikonesali, josta tuotanto alkaa, on varsin laaja alue. Paperikoneilla on jo en-

tuudestaan tyokaluseinid, lattiamerkint6jé seka joitain standardeja pesuihin.

Itse sali, jossa koneet sijaitsevat, on suuri, mutta haasteita tuotti myos tilanpuute, silla koneet sijaitsevat
vierekkain ja vélissé kapea kéytava ja tukirakenteita. Useilla pienilla lisdyksilla ja muutoksilla saatiin
silti hyvi& ratkaisuja siisteyteen, jarjestykseen seké turvallisuuteen. Ajanpuutteen vuoksi taytyi tyo rajata

tiettyihin kohteisiin.

Tarkoituksena on siis parantaa koneiden tuottavuutta jarjestyksen ja siisteyden parantamisen seurauk-
sena. Tahan paastaan 5S-menetelmén tehokkaammalla kéyttéonotolla. Muistetaan, ettd kun ymparistd
on siisti ja jarjestyksessd, tuottavuuskin kasvaa. Naiden seurauksena myds tyOpaikasta tulee turvalli-

sempi ja ymparistoriskittémampi, jotka ovat kuitenkin tehtaan tarkeimmat asiat.

2.3 Tyobn suunnittelu

Tyon toteuttamista helpotti tutuksi tullut ympéristd ja aikaisempi kokemus Lean- ja 5S-jarjestelmista.
Olen aiemmin ollut tehtaalla t6issé tuotannossa useamman vuoden ja myéhemmin, kun lahdin opiskele-
maan niin toimin vuoromestarina seka kehitysinsindorina, jota teen tallakin hetkelld. Molempien pape-
rikoneiden esimiehet tiedostivat, mitd halutaan parantaa. Heilla oli niista selvét visiot ja Kiersimme use-
aan otteeseen kehitysta vaativat kohteet lapi, unohtamatta tyoturvallisuus ja ympéristonakokulmia, joi-

hin teimme muutamia parannuksia.

Molemmilla paperikoneilla oli muutama aktiivinen ja kehitysorientoitunut nuori mieshenkild, jotka esit-
tivat myos paljon ehdotuksia, ja heitd haastattelemalla pyrittiin jarjestelemaan tyokalut ja uusien roskis-
ten / apuvalineiden paikat. Etsittiin my0ds olemassa oleville tarpeellisille tydkaluille paikat. Heille piti

painottaa, ettei tyon tarkoituksena ole rasittaa heité tai vahentdd henkilostod. Tyon alussa tuntui, etta
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lahdettiin melko paljon myds sivuraiteille, vaikka oli sovitut rajaukset. Rajauksia tarkasteltiin ja muuta-

mia parannuksia mahtui rajojen sisalle ja lahinna ne olivat turvallisuuteen liittyvia parannuksia.

2.4 Tulevaisuuden ndkymat

Tehtaanjohtaja Pertti Mé&kelan mielesta Jujo Thermal on kahdesta konelinjasta huolimatta pieni toimija
lampdherkén paperin markkinoilla. Se ei siis pysty kilpailemaan pitkélla aikavélilla kustannustehokkuu-
dessa isoille toimijoille, kuten Kohlerille tai Hansolille bulkkituotteissa. JT Oy:lle on tarkeatd etsia eri-
koistuotteita, jotka eivat sovellu isoille bulkkikoneille. Téllaisia tuotteita ovat esimerkiksi paksut nelio-
painot kuten Boardit. Lisaksi on tarkedté erottua isoista kilpailijoista my6s laadullisesti, jos se vain suin-
kin on mahdollista. On siis kehitettdva laatuun sellaisia ominaisuuksia, joista asiakkaat pitavét ja jotka
vaikeuttavat ao. tuotteen valmistamista isoilla koneilla. Téllaisessa asiassa tuotekehityksen roolia ei voi
aliarvioida. (Pertti Makela 2019.)

JT Oy:n on oltava myos valmis uudistumaan ja tekemaan isoja strategisia paatoksia tehtaan tulevaisuu-
den varmistamiseksi. Tallainen paatos on ryhtyéd valmistamaan kokonaan uutta tuoteryhmaa eli jousto-
pakkaustuotteita alumiinifilmin korvaamiseksi. Nykyiselldén tehtaalla on kaksi tukijalkaa, lampoherkat
tuotteet ja "Non-Thermalit”. On aika siis 10ytdd uusi tukijalka ja sitd tavoitellaan Shield-Plus tuotteella.
(Pertti Makel& 2019.)

Tulevaisuuden varmistamiseksi on tarkeétd pitdd oma pesd hyvéssd kunnossa. Lahinna olennaista on
kustannustehokkuus ja kaikki, mité siihen liittyy. Riittad, kun yritys on hieman parempi kuin samanlaiset
Kilpailijamme. Kuten aikaisemmin jo mainittiin isoille alan toimijoille emme pitkéssé juoksussa pysty
vastaamaan. (Pertti Mékeld 2019.)

Yhtion taytyy pystya myos investoimaan. Tarvitaan yllapitoinvestointeja samoin kuin myds kehitysin-
vestointeja ja aiemmin mainittuja strategisia investointeja. Yhtio ei voi investoida ilman rahaa ja rahaa
saadaan operatiivisesta toiminnasta, lainana ja omistajan panostuksena. Jujo Thermalin onni on ollut
pitkdmieliset japanilaiset omistajat, jotka jatkossakin suhtautuvat yhtion kehittdmiseen pitk&janteisesti.
(Pertti Mékeld 2019.)
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3 LEAN-TOIMINTAMALLI

Lean-filosofian alkuperd on Japanissa, missa toisen maailmansodan vaiheilla perustettu Toyota Motor
Corporationin johto antoi p&atuotantoinsinddri Taiichi Ohnolle tehtdvaksi parantaa yrityksen tuotta-
vuutta. Toyotan ongelmana oli pieni pddoma ja vanhat konekannat. Taiichi Ohnon taytyi keksia sellaisia
toimenpiteitd, joilla pystyttéisiin tekemdan enemman véhemmaéllad. TPS (Toyota Production System),
sixsigman nettisivujen mukaan kaikki ideat eivét suinkaan olleet japanilaisten keksimid, vaan tosiasiassa
monet keskeisisté ideoista ovat paljon vanhempia. Toyotalaiset, Ohno mukaan lukien yhdistelivit monia

konsepteja, jotka oli keksitty jo paljon heitd aiemmin jonkun muun toimesta. (Sixsigma 2019.)

Lean on asiakasléhtdinen prosessijohtamisen malli. Siind maksimoidaan asiakkaalle tuotteen arvo siten,
ettd poistetaan kaikki turha ty6 tuotteen tuottamisessa. Kun halutaan tuottaa asiakkaan tuotteelle enem-
mén arvoa pienemmilld resursseilla, saadaan se toteutettua silloin, kun koko tuotantoketjusta on poistettu
kaikki ylimaaréinen tyd. (Lean Enterprise Institute, 2019). Lean siis perustuu virtauksen maksimointiin
ja hukan poistamiseen. Lean mielletddn usein hukanpoistomenetelména, eika niinkaan tiedosteta sen
perimmaista tarkoitusta eli lapimenoajan lyhentamista. Lapimenoajan lyhentdminen eli nopeuden kas-
vattaminen on yksi keskeisista paétavoitteista. Mikéli 1apimenoaika ei laske, taloudellista parannusta ei

todenndkdisesti saavuteta. (SixSigma 2019.)

Lean ymmarretdan usein vaarin. Luullaan tydkalujen ratkovan ongelmat, mutta todellisuudessa niiden
tarkoituksena on kaivaa ongelmat esiin. Henkildston ja esimiesten tehtévaksi jad yhteistydssa ongelmien
ratkominen parhaalla mahdollisella tavalla. Jos ei ymmarreta tydkalujen ja konseptien roolia, johtaa se

vaajaamatta Lean-projektin epdonnistumiseen. (SixSigma 2019.)

Leanin tavoitteena on ennen kaikkea siis korostaa hyvaa virtaustehokkuutta eika niinkaan resurssitehok-
kuutta. (Modig & Ahlstrém 2018, 127). Liian usein yritykset keskittyvat resurssitehokkuuteen eli koi-
tetaan saada koneiden kayntiasteet mahdollisimman korkealle. Lean-yrityksissa panostetaan virtauste-
hokkuuteen, joka tarkoittaa sité, ettd pyritddn saamaan tuotteet mahdollisimman nopeasti asiakkaille.
Kun panostetaan liiaksi resurssitehokkuuteen, se tuo mukanaan monia muita tarpeita. Naitd ovat tuottei-
den pitkat 1&pimenoajat, puolivalmiiden tuotteiden runsas maarg, seka tyon uudelleen aloittamisen tar-
peen. Lisatyot tuovat mukanaan lisatarpeita, kuten varastot, tuotteiden etsimiset ja ylimaaréaiset siirrot.
(Modig & Ahlstrém 2018, 47-60.)
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Lean on lyhyesti sanottuna toimintastrategia, joka korostaa virtaus- eika resurssitehokkuutta. Lean on
toisin sanoen strategia, jolla pyritaan siirtyméan tehokkuusstrategiassa oikealle ja ylospdin. (Modig &
Ahlstrom 2018, 117).

Lean-filosofiaa pyritadn kayttdmaan vahvasti Jujo Thermalin toiminnassa, vaikka perinteiseen paperi-
tehtaaseen tdmé toimintamalli ei ole kovin hyvin soveltuva. Henkilostod pyritdan kouluttamaan koko
ajan enemman, jotta tietoisuus Leanista kasvaisi. Leanin perustyfkaluja on mm. 5S-menetelm4, jossa

kaikille on oma paikkansa. Tdma toimintamalli soveltuu hyvin tdmén tyén ongelman ratkaisuun.

3.1 Hukka - Muda (Waste)

Hukka eli Muda japanin kielell& kuvaa yrityksen toimintoja, jotka eivét tuo lisdarvoa tuotteelle ja josta
asiakas ei ole valmis maksamaan. Hukkaa voidaan vahentdé parantamalla siisteyttd ja jarjestysta, pie-
nentdmalla varastoja ja pyrkia valmistamaan heti ensimmaéisell& kerralla laadukas tuote. Kun tiedetaan,
mika tyo tuo prosessissa tuotteelle lisdarvoa, tiedetaan ettd kaikki muu ty6 on silloin hukkaa. Useim-
missa prosesseissa sanotaan olevan 90 % hukkaa ja 10 % lisdarvoa tuottavaa ty6ta. (Tuominen 2010,
86-87.) Leanin perusperiaatteiden mukaan hukalla on kolme ilmenemismuotoa. Japaninkieliset sanat
ovat muda, mura ja muri. Yleisimmin kéytetty termi on muda, joka tarkoittaa ty6ta, joka ei tuo lisdarvoa.
Muralla késitetaan tyon epétasaisuudesta johtuvaa hukkaa ja Murilla tarkoitetaan ihmisten tai koneiden
ylikuormitusta. Edell& mainittuja japaninkielisia kasitteitd ei enda yleisella tasolla kaytetd, vaan puhu-

taan suoraan hukasta. (Ceriffi 2019.)

Muda eli hukka voidaan jakaa seitseméaan eri luokkaan, myéhemmin on lisatty myds kahdeksas hukan
muoto. (Ceriffi 2019). Seuraavan sivun kuvassa ndhdaan kaikki kahdeksan hukantyyppid, joita proses-
seissa on. Hukkien mééara vaihtelee riippuen lahteestd, mutta yleensd nykyaan méaaritelladn kahdeksan

eri hukantyyppia.



Hown?  Cmssiianiey  Hoka 4:

KUVA 2. Kahdeksan eri hukan tyyppid (mukaillen Lean5 2019).

Ceriffi.fi (2019) mukaan hukka voidaan jakaa seuraavaan kahdeksaan eri ryhmaan.
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1) Ylituotanto

Tuottamalla enemmén tavaroita tai palveluita kuin mita valittdmaésti tarvittaisiin seuraavassa prosessissa,
aiheutetaan suurin hukka. Tilaamattomien osien valmistaminen aiheuttaa tarpeetonta henkil6kunnan
palkkaamista seké turhia varasto- ja kuljetuskustannuksia. Y lituotanto myds kétkee tuotannossa esiinty-
vid ongelmia. (Ceriffi 2019.)

2) Varastointi
Valmiiden hyodykkeiden, keskenerdisten tuotteiden tai raakamateriaalien liian suuresta varastoinnista
aiheutuu lapimenoajan pidentymistd, kuljetus- ja varastointikustannuksia seka epakurantin tavaran riski.

Myos todelliset viat ja pitkat asennusajat jaévat piiloon liian suurissa varastoissa. (Ceriffi 2019.)

3) Kuljetus
Keskeneréisen tyon kuljettelu pitkida matkoja ja materiaalien siirtely varastoihin tai prosessista toiseen
on arvoa tuottamatonta tyota. Hyvalla layout-suunnittelulla voidaan jarkeistaa prosessit lahemmas toisi-

aan, jolloin voidaan vahentéaa hukkaa. (Ceriffi 2019.)

4) Liike / Tarpeeton liikkuminen
Kaikki turha liike, jota tydntekijoiden taytyy suorittaa tyon aikana, kuten osien, tyokalujen jne. etsiminen
on hukkaa. (Ceriffi 2019.)

5) Odotus ja viivastys
Odottamista syntyy koneiden héirioistd, materiaalien odotteluista ja tyokalujen etsimisesta. Erilaiset vii-

vastykset lisdavat tuotannon lapéaisyaikoja, eivatka taten tuo lisdarvoa tuotteelle. (Ceriffi 2019.)

6) Virheet

Viallisten osien tuottaminen, korjaaminen, uudelleentydstaminen, pois heittdminen ja tarkastus tarkoit-
tavat tarpeetonta késittelya ja turhaa tyota. Laatuvirheet ovat yleenséd suurempia kun tiedetaan. (Ceriffi
2019.)

7) Yliprosessointi
Myds prosessi itsessddn voi olla hukan syy. Tehoton kasittely kehnon tydkalun tai tuotesuunnittelun
vuoksi aiheuttaa tarpeetonta liikkumista ja virheita tuotteessa. Hukkaa syntyy myds, kun tuotetaan laa-

dukkaampia tuotteita kuin on vélttaméatonta. (Ceriffi 2019.)
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8) Osaamisen alihyddyntaminen

Tyontekijoilld on usein ideoita siitd, miten tydskentelyd voitaisiin parantaa. N&ité ideoita ja asioita ei
uskalleta kertoa tai ne eivat tule puheeksi. Tydntekijoita pitadkin rohkaista kertomaan parannusehdotuk-
sistaan, jotta tydskentelysta saataisiin helpompaa ja tehokkaampaa. (Ceriffi 2019.)

3.2 Imuohjaus ja virtaus

Yksi Lean-ajattelun ja yleisesti tehokkaan tuotannon periaatteita on tasainen ja tarkoituksenmukainen

materiaalivirta, jota ohjaa asiakkaiden tarve eli kysyntd. Yksi tarkeistd periaatteista materiaalivirran ke-

hittdmisessa on imuohjaus. Imuohjauksessa seuraava vaihe tuotantosuunnitelmassa “imee” tarpeiden

mukaan materiaaleja edeltévéltd vaiheelta. (Logistiikanmaailma 2019.)

KUVA 3. Tyonto- ja imuohjauksen erot. (mukaillen Logistiikanmaailma 2019)

Kéytannossa imuohjaus toteutetaan yleensa Kanban-korttien avulla. Kortti antaa luvan valmistaa tai siir-
taa tiettyd osaa tai tuotetta kortissa madritellyn méarén. Ilman Kanban-korttia ei ole lupaa valmistaa.
Korttien méaara maarittdd keskenerdisen tuotannon ja varastomaérien ylarajan. Vahentamalla ja lisaa-
malla nditd kortteja keskenerdinen tuotanto véhenee ja péinvastoin. Imuohjaus on haasteellisempaa to-
teuttaa tilanteissa, joissa esimerkiksi kysynté vaihtelee paljon tai tdydennysajat ovat pitkid ja vaihtelevia.
(Logistiikanmaailma 2019.)
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Virtaus tarkoittaa prosessissa keskeytymatontd tiedon, tuotteiden ja materiaalien virtausta ilman véliva-
rastoja. Kun asiakas tekee tilauksen, k&ynnistaa se virtauksen. Tdma puolestaan aloittaa tuotteen valmis-
tuksen. Kun tuote on valmis ja asiakkaalla, virtaus paattyy. Tasaisella virtauksella saadaan helposti hal-
littua laatua, jolloin voidaan my6s parantaa tuottavuutta. Tasaisella virtauksella huomataan virheet ja
ylim&é&rdinen toiminta, jotka eivét tuota arvoa. Tdman jélkeen voidaan poistaa vaihtelut ja standardisoida
ty6. (Tuominen 2010a, 72-88.)

3.3 Tyobntdohjaus

Tyontoohjauksessa asiakkaan tarve ei suoraan ohjaa materiaalivirtaa, vaan kunkin vaiheen toiminnot
perustuvat ennalta tehtyyn suunnitelmaan, tuotantosuunnitelmaan. Tydntéohjauksessa tehddén ennalta

paatetty maara tuotteita ja se ’pusketaan” markkinoille. (Logistitkanmaailma 2019.)

3.4 Jatkuva parantaminen — Kaizen

Lean-jarjestelma perustuu jatkuvaan parantamiseen, jota kuvaa japanin kielessd sana Kaizen. ”Kai-" tar-
koittaa “muutosta” ja ’-zen” tarkoittaa “hyvad”, karkeasti kdannettynd. (Leansixsigmadefinition.com,
2019) Tama on yksi tehokkaimmista Lean-tydkaluista, kun tuloksia halutaan saavuttaa jopa paivien si-
sélld. Kaizen-menetelmélld saadaan muutos tapahtumaan siis lyhyessé ajassa ja pienin askelin. Tata on
sovellettu teollisuudessa ja viime vuosina myods muilla aloilla menestyksekkaasti. Itse Kaizen-tytpaja
soveltuu tilanteisiin, joissa hyddynnetaan tyontekijoita ja pyritdan saavuttamaan pysyvié tuloksia pro-
sessissa yhdessa. Pitda muistaa, ettei Kaizen ole vain yksi projekti, joka suoritetaan alusta loppuun. Témé

tehdaan péivittain, silla sita jatkuva parantaminen on. (Jaatinen, M. 2019.)

Jatkuvaa parantamista voidaan lahestyd muutamalla eri metodilla, jotka ovat joko DMAIC tai PDCA
(KUVA 7). DMAIC, jonka lyhenne tulee sanoista Define, Measure, Analyze, Improve, Control on Six
Sigma -metodologiaan liittyvd ongelmanratkaisumenetelma, jonka avulla 16ydetdan suorituskykya pa-
rantavat tekijat. PDCA, jonka lyhenne tulee sanoista Plan, Do, Check, Act on jatkuvan parantamisen
malli, jossa l&hestytddn ongelmaa systemaattisesti ja tunnetaan Demingin-ympyrané. (KUVA 7) Perus-
periaate on kuitenkin molemmissa systemaattinen lahestyminen ongelmaan tai haasteeseen. Miké sopii

yhdelle, ei valttdmatta sovi toiselle, ja tdma riippuu pitkalti myos prosessista, ymparistostd, ihmisista ja
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heiddn osaamisestaan, sekd yrityksen kulttuurista ja niin edelleen. Jatkuvan parantamisen tydkaluja ja

menetelmid on kuitenkin lukuisia. (Lean5 2019.)

KUVA 4. Kaizen-prosessisykli (mukaillen Clubtechnical 2019)
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4 LAADUNHALLINNAN KASITTEITA

Seuraavissa kasitteissa on kyse kokonaisvaltaisemmasta laatuajattelusta, jossa l&pi organisaation pyri-
taan jatkuvaan parantamiseen. Parantaminen on menestyvien organisaatioiden keskeinen osa toimintaa.
Organisaatiolle parantaminen on tarke&é, jotta se voi yllapitad nykyisen suorituskyvyn tason, reagoida
siséisiin ja ulkoisiin muutoksiin ja luoda uusia mahdollisuuksia. (Suomen standardisoimisliitto 2019.)

41 JIT

JIT eli Just-In-Time-periaate on tullut tunnetuksi jo ennen varsinaista Lean-ajattelua yhtend japanilaisten
tuotantofilosofioiden periaatteena. Suomeksi tdma on JOT eli Juuri Oikeaan Tarpeeseen, joka kuvaa
kyseista periaatetta hyvin: materiaaleja siirretddn, kuljetetaan ja valmistetaan vain todellisen tarpeen mu-
kaan. Tarve tulee asiakkaiden kysynnasta. Kdytannéssa JIT on sama asia kuin imuohjaus eli valmistetaan

tuotteita pienissa sarjoissa, ilman vélivarastoja. (Logistiikanmaailma 2019)

Eri lahteissé JIT on kuitenkin saanut laajemman merkityksen, kun siihen on liitetty japanilaisiin tuotan-
tofilosofioihin liittyvia asioita. Talléin pyritaan tyydyttdmaéan kysynta nopeasti taydelliselld laadulla, il-
man hukkaa. Nollavarastot, nopea lapéisyaika, virtautettu tuotanto ja turhan eliminointi ovat JIT:n ta-

voitteina. (Logistiikanmaailma 2019.)
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KUVA 5. JIT — Just-In-Time (mukaillen Logistiikanmaailma 2019)

Kuvassa 5 on kuvattu, miten laajasti JIT vaikuttaa tuotannon toimintaan. Tuotesuunnittelu joutuu miet-
timaan tuotteiden soveltuvuuden tuotantolinjassa valmistukseen. Prosessien suunnittelussa vahennetian
asetusaikoja, pienennetaan erakokoja ja keskeneraisen tuotannon vahentdmista. Suunnitteluun vaikuttaa
myd0s ihmisten vaikutus, miten joustava tydvoima on, tyontekijoiden moniosaaminen ja miten tydnkierto
menee. Tuotannon suunnittelu & ohjaus suunnittelee maérien ja sekoituksien eli mixien tasaamista. (Lo-

gistilkanmaailma 2019.)
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42 TPM

Total Productive Maintenance on Japanissa kehitetty toimintamalli, joka on jarjestelmallinen tapa kehit-
ta4a hairioton tuotanto. Tama laskee kustannuksia ja nostaa prosessien tehokkuuksia. Se sumentaa tuo-
tannon ja kunnossapidon valisid rooleja. TPM-periaatteella hyddynnetddn yrityksessa kayttajakunnos-
sapitoa tehokkaasti koneiden ennakkohuolloissa. Koneita kdyttdvien henkildston olennaisena apuna toi-
mii mm. 5S-tyokalut. Henkil6stoll4 tulee siis olla tarvittavat standardit omatoimiseen laitteiden tarkista-
miseen ja puhdistamiseen. TPM-ohjelman tavoitteena on parantaa pienten seisokkien tai hitaan kdynnin
tapahtumia. Ei mydsk&éan koneet hajoa nii usein kayttadjakunnossapitokierrosten ansiosta eikd myodskaan
tapahdu koneiden rikkoutumisten tahden tapaturmia niin usein, koska koneet ovat kunnossa. (Leanpro-
duction 2019.)

43 TOM

Total Quality Management on kokonaisvaltaisen laatujohtamisen malli. TQM yleensé sekoitetaan De-
mingiin (Kuva 7), vaikka se on saanut 1SO-9000 kautta kansainvalisesti standardisoituneen aseman.
Vaikka kaikkiin laadunhallinnan konsepteihin vaaditaan poikkeuksetta ylimman johdon sitoutumista,
niin sité tarvitaan myos tyontekijoilta. Heitd tulee myos opettaa ja eri osastojen véleja murtaa. Y hteis-
toiminnalla kehitetadn laatua ja ennaltaehkéistdén virheitd. Talloin tehokkuus paranee ja taloudellinen

hyo6ty kasvaa. (Laatuakatemia 2019.)
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5 5S-MENETELMA

5S-menetelmd on yksi Lean-ilosofian tunnetuin tyokalu, jota kdytetddn péivittdisessa tydskentelyssé.
Menetelmalld keskitytddn tyopaikkojen organisointiin ja eri tydbmenetelmien standardointiin siten, etta
tyon tuottavuus kasvaa merkittavasti. Siihen paastdan, kun pyritddn poistamaan hukkatekijoitd, jotka
vievét tyOaikaa turhaan ja siksi lisddvét turhia kustannuksia. 5S-toimintamalli parantaa myds turvalli-
suutta siind kuin laatuakin. Menetelméll& saadaan luotua myds miellyttavé tydymparistd. (Lean 5 2018)
Tata kyseista tyokalua on kaytetty toimeksiantajalla aiemmin jo useissa eri projekteissa. Tama tyokalu

soveltuu erittdin hyvin tdmén opinnéytetyon luonteeseen.

5S tule japaninkielisistd sanoista Seiri (Lajittele), Seiton (Jarjestd), Seiso (Puhdista), Seiketsu (Standar-
doi) ja Shitsuke (Sitoudu). Nykyaan puhutaan joskus 6S-menetelmaéstd, jossa kuudes S on Safety / Anzen
(Turvallisuus). Jo itsessaan pelkké 5S ottaa vahvasti kantaa turvallisuusasioihin ja niita kehitetédan jat-
kuvasti 5S:n mallissa. (Lean 5 2018.) Kuva 6 havainnollistaa 5S:n eri vaiheet.

KUVA 6. 5S:n eri vaiheet (mukaillen Clients first-TX 2019)
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Ensimmaisessa kappaleessa jo mainitsin, miten 5S menetelmén johdosta paperikonelinjojen tuottavuus
ja kannattavuus saadaan paremmaksi. Menestyvalle yritykselle on tunnusmerkin omaista jarjestys ja
siisteys, jotka antavat hyvan kuvan asiakkaille. Seuraavaksi on eritelty 5S:n eri vaiheet.

5.1 Lajittele — Seiri (Sort)

Ensimmaisessa vaiheessa lajitellaan eli luovutaan kaikesta tarpeettomasta, joita ei tarvita tyon suoritta-
miseen. Tyopisteilld on usein tarpeettomia tydkaluja ja tavaroita, joita ei tarvita koskaan tai erittéin har-
voin. Kun tulee hetki, jolloin tarvitaan tydssa kdytettavia tyokaluja, ovat ndmé ylimaaraiset tavarat aina
tiell&. Poistetaan siis tarpeettomat materiaalit, kansiot, laitteet, tiedostot, vélineet ja tarvikkeet. Méaaritel-
1d4n vain ne tyokalut, joita tarvitaan tyopisteelld / tyossa ja poistetaan kaikki ylimaarainen tyopisteelta.
(sixsigma 2019.) Lajittelussa voidaan mm. kayttdd méaardmuotoisia lappuja, joissa méaritellaén tavaran

sijoitus.

5.2 Jarjesta — Seiton (Store)

Kun tydpisteelle jaa vain tarvittavat tyokalut / tarvikkeet, jarjestellaan niille kaikille oma paikka. Mer-
kitdan tyokalut ja tarvikkeet asianmukaisesti siten, ettd kaikki tarpeellinen on helppo saada ja myos
helppo palauttaa omalle merkitylle paikalleen. Tavaroiden / tytkalujen jne. nouto jarjestellddn mahdol-
lisimman esteettomaksi ja nopeaksi. Tassé pidetaan mielessa tehokkuus, turvallisuus ja ergonomia. Pa-
rasta mahdollista jarjestysta voidaan testata Demingin ympyran avulla (PDCA) saannéllisesti. (sigsigma
2019.)

Seuraavassa kuvassa alla on Demingin ympyré, jossa yhdistyy ideointi (deduktio) ja kokeellinen testaus
(induktio). Viisi kysymystad muodostavat geneerisen ketjun, jotka voidaan yhdistaa peréattaisiksi (sequen-

tial) parannustapahtumiksi.
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KUVA 7. Demingin ympyra (mukaillen gk-karjalainen 2019)

5.3 Puhdista — Seiso (Shine)

Nyt kun kaikki yliméaardiset tavarat, tarvikkeet ja tydkalut on poistettu tydpisteelta ja jéljelle jadneet on
jarjestetty, seuraava vaihe on siivota tyopiste. Jotta saadaan uusi tydpiste pidettya siistind ja jarjestyk-
sessd, vaatii se paivittdistad huolenpitoa. Kun tyopiste on siisti, huomataan helpommin puuttuvat tavarat
sekd viat. Tama auttaa myos tuotteen laatuun ja tyéntekijoiden tyéturvallisuuteen. Puhdistus -vaiheeseen
liittyy my0s, etté likaantumisen aiheuttajat pyritddn poistamaan tai ainakin hallitsemaan. (Leanmanufac-
turingtools 2019.)
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5.4 Standardoi — Seiketsu (Standardize)

Tassa vaiheessa tyOpiste on kunnossa. Standardointi liittyy edellisiin kolmeen pilariin, mutta suurin vai-
kutus on puhdistamisella ja jarjestykselld. Sovitaan yhdessé tyontekijoiden sekd esimiesten kesken par-
haimmat tyotavat. Kun oikeat asiat ovat oikeilla paikoilla ja tasolla, tehddan visuaalinen ja selke& stan-
dardi tésté tilasta. Otetaan siis kuva ja laitetaan laminoituna tyokaluseinan ylakulmaan nékyville. Tassa
voidaan myos kayttdd vareja rajaamaan tyOalueita / tyokaluja seké kylttejé ja infotauluja. (Sixsigma
2019.)

5.5 Sitoudu — Shitsuke (Sustain)

Sitoutumisvaihe on 5S:n viimeinen vaihe, jossa vaaditaan henkildstod ottamaan uudet opitut tavat osaksi
omaa jokapdivaista rutiiniaan. T&ma on arvokkain ja samalla myds vaikein osa viidesta s:sta silla jos
tata ei oteta osaksi toimintatapojaan, hetken péasta tydpiste on vanhassa kunnossa ja kaikki 5S -osiot
kaatuvat. (Sixsigma 2019.)

Tassa tydssa sitoutumisvaihe oli oikeastaan avainasemassa. Tietoisuutta jaettiin samalla kun kéytannon
toita tehtiin, mutta kun pystytaan hyvin selittdmaan, miksi mitékin tehd&an, omaksutaan myos tdméa osa
osaksi omaa tyokayttaytymistd. Usein taulusta puuttuva tyokalu on yll&pidon puutteellisuuden téhden
hukassa. Myohemmin téssa tydssa selvitetddn myads, etta pidettiin aivoriihia koskien 5S-kierroksia, joita
on muualla teollisuudessa kaytossa hyvalla menestyksella. Tama osio vaatii myos ylimman johdon si-

toutumista, jotta saadaan pysyva muutos aikaan.

5.6 Turvallisuus — Anzen (Safety)

Kuudes “dssd” 5S -menetelméssé on turvallisuus, joka tulee ns. “kaupan pédlle”. Kun tyOpiste on siisti
ja jarjestyksessd, takaa se stabiilit ja turvalliset tydskentelyolosuhteet. 5S -menetelman kayttd paljastaa

esimerkiksi laitevikoja, vuotoja, hukattuja osia ja suojauksia seka kyltteja. (Sixsigma 2019.)
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6 PROJEKTIN TOTEUTUS

Opinnéaytety0 alkoi siten, ettd alussa pidetyssd skype-palaverissa sovittiin opinndytetyon tekijan, opin-
néytetyon ohjaajan ja molempien paperikoneiden kayttopaallikdiden kanssa toteutuksesta, jotka toimivat
ty6eldmén edustajina. Heti palaverin alussa paperikone 1:n kayttopéallikkd Albert Ulla, jonka piti olla
yksin téssa toteutuksessa tyGeldman ohjaaja, ilmoitti siirtyvansa muihin tehtéviin ulkomaille. Téssa mu-
kaan tuli sitten paperikone 2:n kéyttopaéllikko Harri Aaltola, joka otti vetovastuun kyseisessa tyossa.
Kun sopimusasiat saatiin tehtyd, ryhdyttiin suunnittelemaan opinnédytetydn toteuttamista. Tassa vai-
heessa pyrittiin rajaamaan opinndytety6 ja asettamaan tavoitteet seka selvittdmaan tutkimusongelma ja
kehityskohteet. Budjettia ei oikeastaan ollut, sill& opinndytetyon rajaus kohdistui pééosin siisteyteen,
turvallisuuteen ja ymparistoon. Kaytannossa siis ei haettu mitdén valtavaa ja suurta, vaan tapoja miten
saadaan yllapidettyd yksinkertaisesti siisteyttd. Lean ja 5S olivat kdytannssé suurin osa tata tyota. Pian

alun jalkeen alkoivat koneilla tehtavét parannukset spesifioitumaan, eli tarkentua.

6.1 Paperikoneiden yhteiset parannukset

Vaikka opinndytety6 alun perin koski vain toista konetta, nopeasti selvisi, ettd tama tyd késittelisi mo-
lempia paperikoneita. Paperikoneiden yhteisia parannuksia olivat yleinen siisteys ja turvallisuuden na-
kokulmasta myos valaistus. Paperikoneilla ja niiden vélittoméassa laheisyydessa kertyy helposti kaikkea
ylimééraista tavaraa. Téllaista ylimaaréista tavaraa syntyy pienista ja suuremmista kunnossapidollisista
toista. 5S:n ensimmaisessa vaiheessa eli lajittelussa luovutaan kaikesta tarpeettomasta. Tata osuutta teh-
dessd huomasin, ettd suurin osa oli kéytosté poistettuja tai rikkoutuneita osia. Seuraavissa kuvissa nah-

daan prosessin ensiaskeleet.
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KUVA 8. Paperikone 1:n maréanpaan valvomon viereen perustettu turhan tavaran kerayspiste.

Tamaé ylla oleva kuvan 8 kerdyspiste tuli nopeammin tayteen kuin luulinkaan ja muutenkin ahdas kay-
tava ja alue oli alun perin pieni. Kun selvisi, kuinka suuresta maarésta ylimaaraistd roskaa, tavaraa ja

osia oli kyseessd, perustin uudet paikat romun keraadmiselle.



KUVA 9. Uusi keréyspiste romulle.

KUVA 10. Ylimaaraista tavaraa.

28




29

Valmet D

KUVA 11. Toinen kerdyspiste ylimaaraiselle romulle.

Kuvassa 11 kaikki muu on romua, paitsi tela, jonka ympérilla on Valmetin suoja. Myos valvomoista ja
muutamista toimiston huoneista 16ytyi laatikostoja, jotka lahtivét kierratykseen. Téassa yhteydessa tilat-
tiin tehtaan pihalle jatekontti, jonne saimme myds viedd osan romuista. Jujolla oli juuri uusittu jatteiden

késittelypisteet ja ohjeet, joten romut myds kierratettiin.

Kuten sanoin aiemmin ja myos kuvista voi paatelld, paljon oli romua ympéristossa. Liitteistad (LIITE 1)
selvi&a paikkoja, minne tata kerdéntyy, mutta kierroksillani tein seuraavan huomion. Noin % romusta on
kunnossapidon jalkia tai kunnossapidon alihankkijoiden jattdmia roskia. Tama ilmeni vield niin selvasti,
ettd kun vanha tai rikkoutunut osa on vaihdettu, niin se oli jatetty / pudotettu esimerkiksi juuri siihen
korjatun putken patkén viereen. Tassa vaiheessa aloin miettid, miten voisi tehostaa myds kunnossapidon

ja meidan alihankkijoiden siisteytta.

Tulisi liian raskaaksi kdyda aina yksitellen tai uusille lapi kaiken turvallisuus ja ymparist6-osioiden jal-
keen my0s siisteysasiat, joita vain osa pitaa itsestdanselvyytend. Normaalitilanne on, ettd kun likaa tai
korjaa jotain, niin siivotaan lahtiessaan myds jaljet. Tama toimii kaikessa, mukaan luettuna myas sivii-

lielamassakin. Jujo Thermalilla on kaytdssa tehtavalista, jota kdytetaan joka seisokissa. Tassa listassa on
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madritelty toiden pituudet, aikataulutus, vastuuhenkilot ja kuittaukset. Tallaiset listat tulostetaan suurelle
liikuteltavalle magneettiseinélla ja tuodaan koneen ldheisyyteen. Listaan pitdd kuitata ”Tyo aloitettu ja
riskienarviointi tehty” ja ”Ty0 valmis ja tarkastettu”. Tdhén lisdnd sain kevyimman mahdollisen mallin,
jota kaikki voivat ilman muistuttelua suorittaa, eli tehtaan kaikkiin kunnossapitopohjiin liséttiin sarake
’ty6kohde siivottu” kahden aiemmin mainitun kuittauksen perdan. Kuvassa 12 tdma sarake sijaitsee toi-

siksi viimeisend, juuri ennen “Lisétietoja”-kohtaa.
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KUVA 12. Esimerkkipohja kunnossapitoseisokin tehtévalistasta.

Taméa on enemman ja vahemman toiminut, kun muutosvaihe on mennyt. Muutosvaiheella tarkoitan ai-
kaa, jonka jokainen suurempi muutos ottaa, kunnes henkildsté on ottanut muutoksen osaksi péaivittdista
tekemistaan. Padasia, ettd on ollut havaittavissa kuitenkin pienin askelin edennyt siisteyden yleistaso,
eikd mik&an muutos tule kerralla nopeasti. Nyt kun henkil6iden taytyy kuitata omalla nimellddn myos

siivouksen, on se tietynlainen vastuu tai sitoutuminen siihen myaos.
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Opinnaytety6té kirjoittaessa tuli mieleen myds idea, jolla voitaisiin saada muutosvastarintaa pienennet-
tyd ja lisatd koneidenkéyttdjien halua pitaa paikat puhtaina. Kuulin, etta tietyill yrityksilla on kdytossaan
5S-tarkistuslista tai pohja, johon esimies esimerkiksi kirjaa joka viikon sunnuntaina siisteyden tason ja
tyokalujen oikeissa paikoissaan olon prosentteina. Kuukausittain palkitaan parhaimmalla tasolla olleen
osaston operaattorit jollain pienelld palkinnolla. Témé vasta saatiin ehdotus- ja kehityslistalle tassé vai-

heessa, eli ei ole dataa tésté, miten toimisi.

6.2 Paperikone 1:114 toteutetut parannukset

Koneella oli jo aiemmin tehty 5S-projekti, mutta tdmad ei ollut toiminut halutulla tavalla ja tasolla. Suu-
rimmaksi ongelmaksi todettiin paperikone 1:11& roskien ja romujen kerd&ntyminen koneen maastoon.
(LITE 1) Koneella pidetadn aina tarpeesta riippuen 2-3 viikon vélein huolto- ja pesuseisokki, jossa
vahintdan 2-3 tyontekijaa on sidottu aina siivoamiseen. Toki on paikkoja, jossa voidaan aloittaa siivoa-
minen jo pdivan alussa, mutta huoltopdivan paatteeksi siivotaan vield ymparistd ennen kuin aletaan
kéynnistamaan konetta. Tahan kuluu siis huomattavan paljon aikaa ja resursseja, jotka ovat suoraan
huolto- ja pesutoiminnoista pois. Mikali koneen siisteystasoa saadaan nostettua, tdma suoraan nostaa

koneiden tuottavuutta.

Aluksi lisattiin koneen ympéristdon uusia roskapussitelineitd seké useita tyokalupidikkeité seinille. Kun
olimme kéyneet operaattorin kanssa koko koneen ympdri, tiedostettiin, minne tarvitaan mitakin. Kun
saimme tilaukset tehtaalle, kdytiin ne heti laittamassa paikoilleen. Tilasimme paljon myds haravoita,

harjoja, lyhkaisia apukasia ja pitkia apukasia.
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KUVA 13. Tyokaluille ja apuval
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KUVA 14. Roskapusseja ja haravoita roikkui sielld ja taalla.

Uusimme joitain siivousvalineita ja tilasimme liséa vélineita sinne, missa esiintyi tarvetta. Myds 5S-
menetelman mukaisesti tilattiin seinille telineet, joissa vélineille oli nyt omat paikat. Paperikone 1:11&
asennettiin myds painepesuri kellariin, silld siella ei ollut tehokasta tapaa pesté koneséilidita. Ennen piti
pujottaa siirrettavan painepesurin letku ja pad koneen vélistéd alas, mutta nyt asennettiin suoraan vesilin-

jaan Kiinted pesuri automaattikelalla.
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KUVA 15 & 16. Seinételine vanhoille ja uusille apuvalineille.

Yhtena paanvaivana oli myds yliméaardisena tilana tiedetty ns. BB-nurkkaus (Bill-Blade péaallystys-
asema), joka helposti tayttyi turhasta romusta. Paperikone 1:n toista paallystysasemaa, joka nimettiin
ABC-asemaksi paranneltiin vuonna 2018 juhannusseisokissa. Kun seinid purettiin pois aseman edesta,
jai kayttopuolella oleva kaytavéa ja asema ilman véliseindd. Tama ei muuten olisi ongelma, mutta kun
tuodaan vierailijoita tehdaskierrokselle, yleensa reitti kulkee lyhyen matkaa koneen kayttopuolella ja
silloin ndkyma ei ole siistin ndkdinen. Aina kun koneella tulee katko asemaa ennen, asema pestaan kayt-
taen vesiletkua sivusta, jolloin paéllystetta ja paperisilppua lentaa télle kaytavalle. Nyt rakennettiin ovi
liukuominaisuudella, jolloin kéaytava pysyy hyvassa kunnossa, mutta sielta voi tarvittaessa vield menna

lapi.



KUVA 17 & 18. Nurkkaus ennen jarjestelya.

KUVA 19. Nurkkaus jarjestelyn jalkeen

35



36

Hyodynnettiin kuvan 19 tilaa hieman Valmetin nakokulmasta, ettd saimme telineet ketjutaljoille 1ahem-
mas konetta. Naille on oma suuri varasto, mutta kuvan lahelld tarvitaan kyseisia taljoja, joten hyotykay-
tetadn tilaa. Taméan nurkkauksen vieressa menee kapea kaytava, jossa on myds BB-asemalla kéytettavien
terien koneen ldheisyydessi sijaitseva varasto, jota tehtaan “kdysimies” tdyttelee tarvittaessa. Alla ole-
van kuvan 20 vaaleammat puulaatikot ovat uusille sauvoille ja kehdoille ja ruskea puulaatikko on kay-
tetyille terille, jotka kdysimies kdy myos tyhjentdméssa. Haluttiin enemman tilaa kaytévalle seké tyh-

jentdmiseen tyéergonomisempi ratkaisu.

KUVA 20. Kaytava ennen jarjestelya
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KUVA 21. Kaytava jarjestelyn jalkeen.

Teimme ensin telineet kaikille kolmelle laatikolle ja yl6s sijoitimme harvoin vaihdettavia osia ja alem-
mas laitoimme paikat kéaytetyille. Tdma ratkaisu oli kaytdssa jonkin aikaa kunnes kdysimies totesi, etta
hén tarvitsee aina yhden miehen nostamaan tyhjien terien laatikkoa hénen kanssaan, etta han voi kuljet-
taa ne pois. Kuvassa 23 ndkyy seuraava ratkaisu tdhan ongelmaan. Jotta han voi kdyda tyhjentdmassa
kaytetyt terdt ja patkimdssa ne kierratykseen, asensimme laatikkoon renkaat ja laillisen ohjaustangon.
Alla olevassa kuvassa tama kuljetuslaatikko.
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KUVA 22 & 23. Kaytettyjen terien kuljetuslaatikko.

Seuraavan sivun kuvassa 24 & 25 on ABC-aseman kohdalla sijaitseva kéytava kayttépuolella, josta vie-
raat yleensa kiertavat tehdaskierroksen aikana. Kun asemaa pestéan vesisuihkulla, kaikki paallysteet ja
paperisilput lentavat kaytavéan puolelle ja se ei anna hyvaa kuvaa vieraille. Liukuoven ansiosta (KUVA
26 & 27), joka asennettiin aseman ja kaytavan valiin pysyy nyt kdytavd puhtaana. Paallystysaseman
puolella on myos lattiakanaali, joten yliméaardinen paéllyste ja vesi menee viemariin ja sieltd tehtaan
omiin jatevesitorneihin. Myos taméa véahentaa aikaa siivoamisesta ja saadaan koneet nopeammin tuotan-

nolle.



KUVA 24. Kéytava ilman ovea.

KUVA 25. Kaytava ABC-asemalta katsottuna.
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KUVA 27. Liukuovi kdytavalta katsottuna.
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Opinndytety6té Kirjoittaessa annettiin toimeksianto kunnossapidon aluemiehelle vérikoodata 5S-mene-
telmén mukaisesti tyokalutauluja. Eli kuvaa valmiista seinésta ei ole vield siihen mennessa, kun tyo
etenee loppua kohden. Naita tyokalutauluja on paperikone 1:11& kaksi suurempaa ja yksi pieni koneen

mitalla. Vareiksi valittiin koneen k&yttopaallikon kanssa vihred, punainen ja sininen. Punaisen varin

osalta vield varmistettiin, ettd tehdaspalokunnalla ei ollut sitd mitaddn vastaan.

KUVA 28. Paperikone 1:n méranpéaan tyokaluseina.

Perélaatikon pesuun tarkoitettujen tyokalujen ja seinan variksi sovittiin vihred. Talla hetkella kuten
osasta tyokaluja nékee, koko koneen tydkalut oli aiemmin varikoodattu vihreiksi ja paperikone 2:lla
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keltaisiksi. Nyt tarkoitus oli koittaa, pysyisivatko tyokalut paikoillaan paremmin, kun on useampi véri

ja heti tiedetddn, mika seiné kyseessa, kun lattialta tai valvomoista 10ytyy yliméaréisia tyokaluja.

KUVA 29. Gravuren ja BB-aseman vieressa oleva tydkaluseina.

Tamaén seindn variksi valikoitui punainen, joka meinaa, ettd seindn tyokalut merkitaan punaisella varilla
seindn koodin mukaisesti. Standardoinnin osalta sovittiin, etta kun taulut ja tyokalut on maalattu, otetaan

kuva, joka sijoitetaan taulun viereen, jolloin saadaan 5S-oppien mukaan standardoitua tyokaluseina.

Koneen mitta on pitka, joten tyokaluja ja -hanskoja on hyva pitaa paikoissa, joissa niilla on k&yttéd. Kun
konetta on kaytetty jonkun aikaa ja tulee esimerkiksi katko, on hyvé puhdistaa myos teloja, joissa saattaa
olla jotain likaa tai irronnutta esipaallystettd. Seuraavassa kuvassa 30, siistittiin myos tallaista asemaa

tai telinettd, ettd olisi helposti hiomapaperia saatavilla ja sille lailliset paikat (KUVA 31).



KUVA 30. Hiomapaperin ja tythanskojen vanha teline.
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KUVA 31. Hiomapaperin ja tydhanskojen uudet telineet.

Kuten kuvasta nékyy, se on otettu jokin aika telineen uusimisen jalkeen, mutta nayttéisi olevan toimiva
ratkaisu ja palaute on ollut myos koneenkayttdjilta positiivista. Viimeisen, pienemman tytkaluseindn
(KUVA 32) vdri on sininen.
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KUVA 32. Kiinnirullaimen péassa oleva tyokalutaulu.

6.3 Paperikone 2:lla toteutetut parannukset

PK2:lla Lean ja 5S-taso olivat paremmalla asteella kuin PK1:11&, joten keskityimme turvallisuuteen ja
viihtyvyyteen enemmaén talla koneella. Aiemmin mainitsemani valaistus, jota ryhdyttiin parantamaan
lamppujen vaihdolla, paransi valaistuksen tasoa huimasti.

Tyoterveyslaitoksen verkkosivujen mukaan hyvasta valaistuksesta on kirjoitettu seuraavalla tavalla.

Hyva tyotilan valaistus on kayttajaldhtdinen ja tyotehtdviin sopiva. Hyva valaistus lisaa viihtyvyytt,

terveellisyyttd, turvallisuutta ja tuottavuutta. Silmien rasitusoireet ja terveyshaitat esimerkkiné silmien
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kuivuminen, véhenevat hyvéssa valaistuksessa. Huono valaistus puolestaan héiritsee keskittymisté ja voi

aiheuttaa virheitd, sekd pahimmillaan vaaratilanteita. (Tyo6terveyslaitos 2019.)

Hyvéssé tydymparistossé valaistusvoimakkuus on saadettavissa, seka valaistus tasainen ja haikéisema-
ton. Valolahteen tulee olla riittdvan laadukas seké vérisavy miellyttavé, eiké juurikaan valon varinas,
jotta hyotysuhde on hyva. Valon ldhde ei osu hyvassa valaistuksessa suoraan silmiin tai nékokenttaan,
eikd heijastu mistaan pinnoista. Valaistuksen olisi hyva olla tarpeeksi voimakas, silld ikdantyneet ihmiset
tarvitsevat huomattavasti enemman valoa, kuin nuoret. 60-vuotiailla on keskimaarin puolet 20-vuotiaan
nakotarkkuudesta. 60-vuotias tarvitsee 12-kertaisen valaistusvoimakkuuden saadakseen saman nékovai-

kutelman kuin 20-vuotias. (Ty0terveyslaitos 2019.)

Valaistus ja varit vaikuttavat tyGtehoon siten, ettd vaativissa nakotehtavissa on tutkimusten mukaan saa-
vutettu selkedd tuottavuuden nousua lisdttdessa valaistusvoimakkuutta selvésti yli standardien perusta-
son. Tutkimusten mukaan virheiden lukumaara vaheni merkittavasti. Valaistuksen uusimisella voidaan

my06s séastad energiaa, joka vaikuttaa suoraan kustannuksiin. (Ty6terveyslaitos 2019.)

Pintojen kirkkauserot, valaistusvoimakkuus, vari ja heijastumissuhteet ovat tilan hahmotuksen avainte-
kijoita. Valon vari liséé oleellisesti oikean informaation saatavuutta ymparistdsta. Valo ja vari vaikutta-

vat my0os ihmisen mielentilaan ja sitd kautta tydtehoon. (Tyoterveyslaitos 2019.)

Nykytekniikalla saadaan helposti kuoletettua lisakustannukset energiatehokkaalla ja &lykkaélla valais-
tuksella. Pitkélla aikavalilla monipuolinen valaistusjarjestelma maksaa itsensa takaisin. Sisatilojen tyo-
kohteiden valaistukselle on my06s eurooppalainen standardi, joka maérittelee valaistusratkaisujen méaa-
rélliset ja laadulliset vaatimukset sisatyopaikoille ja niihin liittyville alueille. (Suomen standardoimis-
liitto 2019.)

Valaistus on tarkedd, silla se on ratkaiseva tekija koneenkayttédjien suorittamassa laaduntarkkailussa.
Toimeksiantajayrityksessa koneenkayttdjien ikéd vaihtelee kahdestakymmenestaviidesta yli kuuteen-
kymmeneen. Vaikka valaistusta parannettiin koko koneen mitalta, kuvat ovat markaviiralta, jossa myos

eron huomaa selkeésti.



KUVA 33. Paperikone 2:n mérkaviiraosan vanha valaistus.
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KUVA 34. Paperikone 2:n mérkaviiraosan vanha valaistus.

Paperikoneella aloitettiin valaistuksen uusiminen markaviiraosalta aina koneen etupaahan ja popelle eli
kiinnirullaimelle asti. Seuraavan sivun kuvissa nakyy, miten paljon turvallisempaa télla hetkella on ko-

neella toimia seka miten laaduntarkkailukin helpottuu.



KUVA 35. Paperikone 2:n méarkaviiraosan uusi valaistus.

49



KUVA 36. Paperikone 2:n méarkaviiraosan uusi valaistus.
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KUVA 37. Paperikone 2:n kéytavalla parannettu valaistusta.

Paperikone 2:lla on my6s viiranvaihtoon tarkoitettu varastotila, joka oli padéssyt huonoon jarjestykseen.
Tamaé huone siivottiin ja samalla kun tata tyota tehtiin, tuli mieleen idea, joka edesauttaisi siisteyden
yllapitoa molemmilla koneilla. Tehd&an huoneeseen hylly tai kaappi, jonne voi vieda tyokalun tai esi-
neen, jos epdilee, ettei silla ole kayttda ns. eristykseen tai karanteeniin, joka tukee 5S:n ensimmaista
vaihetta. Tyokalu tai esine merkataan teipilld, johon merkitdan paivamaara. Mikali kukaan ei ole tarvin-

nut vuoden sisadn kyseista tavaraa, voidaan se havittaa kierrattamalla.

Tamaé ongelma ilmeni, kun teimme 5S-menetelman mukaista lajittelua koneilla ja kun kyselin koneen-
kayttdjilta tavaroista tai tyokaluista, joilla ei ollut merkattua paikkaa, valilla kukaan ei tiennyt, tarvit-
seeko ko. tavaraa joku muu toisessa vuorossa. Tata voitaisiin kutsua ns. karanteeniksi, joka kuuluu 5S:n

ensimmaiseen vaiheeseen.



KUVA 38. Paperikone 2:n varasto.

KUVA 39. Paperikone 2:n siivottu varasto.
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Vield tassd vaiheessa, kun Kirjoitin opinndytety6td, emme olleet ottaneet kayttoon aiemmin mainittua
hylly-ideaa, jonne voisi vieda tarpeettomia tyokaluja tai esineitd. Koneen kéyttopaallikot olivat kuiten-
kin hyvéksyneet idean. Lisatdan myds visuaalisuutta ja lisdtadan hyllypaikkoja kuvien 38 & 39 varasto-

huoneeseen.

Paperikone 2:lla oli Lean ja 5S-taso paljon korkeammalla kuin paperikone 1:114, joten keskityttiin tur-
vallisuuteen. Seuraavaksi teimme yhteistyotd samaan aikaan alkaneen projektin vetdjan kanssa paan-
viennin turvallisuuden kehittdmisestd. Rejlers-nimisesta yrityksesta oli henkild tarkkailemassa paan-

vientid, johon tulikin paljon parannuksia projektin edetessa.

KUVA 40. Paperikone 2:n kuivatussylinterit ja p&dénvienti.
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Kuten kuvasta nékyy, osiin kuivatussylintereiden véleihin on asennettu muutamia uusia suojia. Suojat
ovat keltaisen vérisia putkia ja verkkoja. Yhten& ongelmana oli, ettd kun ei paanvienti onnistukaan heti,
siitd syntyy kaytavalle paljon silppua. Kaytavalla ja sen poikki menee myds ilmaletkuja, joilla autetaan
sylintereiden valeissd mm. kireysheittoa. Muutamat ilmaletkut saimme korvattua, kun asensimme yl6s

automaattikelalla toimivat ilmaletkut.

Seuraavissa kuvissa on paperikone 2:n kellariin asennettuja koysipy0rien suojia seké yksi hydrauliikka-
keskuksen suojaus. Suojauksia tehdessa piti pitdd mielessa myos, etté siivoamisen taytyy olla vaivatonta.

KUVA 41. Koysipy0réan uusittu suojaus.
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KUVA 42. K@ysipy0Orén uusittu suojaus.

KUVA 43. Kdysipyorien uusittuja suojauksia paperikone 2:n kellarissa.
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KUVA 44. Hydrauliikkapumppujen suojaus.

Se etu tdmén kuvassa 44 nékyvassa suojauksessa on, ettd vuotoa ei vélttdmattd huomata nopeasti ja 6ljyé
menisi kanaaleista suoraan jokeen ilman varotoimenpiteitd. Nain myoskaan varoallas ei tayty silpusta,
silld koneen kéydessé koneen véliin meno on kielletty, vaikka tarkoituksena olisi siivous. Namé suojat
ovat erittéin tarkeitd kun ajatellaan tehtaan ymparistoriskejé.

KUVA 45. Kdysipydrien uusittuja suojauksia.
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KUVA 46. Telasuojia.

Muutamia suojia oli jouduttu myds poistamaan, ettd koneenkéyttajat pystyisivat tekeméaan tyonsa. Kai-
zenin pienin askelin jatkuvaa parantamista unohtamatta pitdd keksia uusia tapoja, joko tuoda paperin
paata tai sitten suojata liikkuvia osia, jotta tydnteko olisi turvallista. Koneen kéyttdpuolelle asennettiin

suojia myds moottoreiden paihin, joissa pyorii akseli. (KUVA 47)
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KUVA 47. Moottoreiden akseleiden suojia.

Jotta siisteyden ja jarjestyksen yllapito 5S-menetelmassa pysyisi halutulla ja standardoidulla tasolla,
paatettiin alkaa pitdmaan kirjaa tai pisteytetdan ja vertaillaan eri osastojen (PK1 ja PK2) vélilla. Par-
haimmalla tasolla oleva osasto saa pienehkdn palkinnon, mutta tdmé on vasta aluillaan. Tassa tarkastus-
listassa on kaikki 5S:n eri osa-alueet eriteltyné ja jokaisen alla muutamia tarkastuskohteita. Esimerkkina
lajittelun alla katsotaan, onko alueelle varastoitu turhaa materiaalia jne. Yhteenvedossa katsotaan kes-
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kiarvot eri alueiden tuloksista jotta saadaan kokonaistulos-prosentti, joka maéardisi parhaiten suoriutu-
neen osaston. Nama4 listat ja tiedot voitaisiin laittaa osastoille myds esille, jotta koneenkayttajat nakisi-

vat, missd on parantamisen varaa.

6.4 Housekeeping

Sanalla ”housekeeping” tarkoitetaan yleisté siisteyden tasoa tehtaalla. Timéa projekti aloitettiin samaan
aikaan, kun min4 aloitin opinnéytetyoni. Tavoitteena oli siis tason nosto siten, ettd osallistetaan tuotan-
non henkil6stéd, myos kunnossapito ja konttorikerros. Tamé projekti oli kdytannéssad 5S-menetelmén
lajittelu ja jarjestely. (LIITE 1) Yhdessa tété tehtiin koko tehtaan voimin ja saatiin usealla eri osastolla
hyvia tuloksia, joihin ei ole vuosiin paasty siisteydessa. Standardointi on tarkead, kuten kaikki viisi eri
S:séd, silla tassakin tapauksessa tietyilla osastoilla taso laski pian.

Eli voidaan kuitenkin sanoa, etté tuottavuus parani tdmén myo6ta, vaikka muutamilla osastoilla ei oikein
saatu yllapidettyd tasoa, niin pitdisin projektia onnistuneena. My@s jatkuvaa parantamista ja tietoisuutta
Lean:sta ja 5S:sté lisdtddn koko tehtaan henkilston tietoisuuteen kouluttamalla ja jarjestamélla koulu-
tuksia, jotta saadaan joka osastolla pysyméaan tdma taso. Tata mitattiin koneenkayttajien haastatteluilla,
joka oli positiivista osittain ja useampi ilmoitti myds, miten hienoa on alkaa tekemaan jotain ty6ta, kun

ei ensimmaiseksi tarvitse etsid useaa minuuttia jotain tydkalua.



KUVA 48. Paéllystyskone 4:1la keréttya yliméaaraista tavaraa.
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7 YHTEENVETO

Opinnéytetyon tavoitteena oli parantaa siisteyden ja jarjestyksen tasoa Jujo Thermalin kahdella paperi-
koneella. Liséksi pyrittiin parantamaan yleista turvallisuutta paperikoneilla unohtamatta ympéristdsuo-
jelun ndkokulmaa. Opinndytetydn palautusvaiheessa suuri osa projekteista oli viel& kesken. Tamaén takia
itse projektin onnistumista on vaikea arvioida. Jotta voitaisiin sanoa, mika toimii ja mik4 ei, tarvittaisiin
useita kuukausia aikaa. Tyokaluseinien osalta ty6té ei saatu palautusvaiheeseen mennessa valmiiksi. 5S-
menetelman mukaan, kun tyOpisteet on saatu valmiiksi, standardoidaan kohteeseen valittu vari. Kun
taulu ja tyokalut on maalattu, otetaan kuva, joka laminoidaan taulun ylareunaan. Yll&pito tapahtuisi talla
aiemmin mainitsemallani tarkistuslistalla. Ty0 toteutettiin Lean-filosofian ja 5S-menetelman tydkaluja

kayttaen.

Prosessin alussa k&vimme lavitse molemmat paperikoneet ja niiden ymparistot. Aluksi kartoitettiin on-
gelmakohteet ja aloitettiin suunnittelu. Paperikone 1:11& suurena ongelmana néhtiin yleinen siisteyden ja
jarjestyksen taso. Siksi kyseiselld koneella keskityttiin tyokalutauluihin ja ymparistoon kertyvaan ro-
muun 5S-menetelman tyokaluja hyvaksi kayttden. Paperikone 2:1la ymparist6 seka tydkalutaulut olivat
paljon paremmalla tasolla, joten siksi siell& keskityttiin enemman turvallisuuteen ja ympdristoasioihin.
Paperikoneet sijaitsevat toistensa vieressa ja vain ahdas kdytava valissid. Koneidenkéyttdjat jakaa saman

valvomon, tasta syysta ei voitu tehdd parannusta vain toiselle koneelle etta sdilyy tasapuolisuus.

Paperikone 1:ll& tapahtuneiden muutosten tdhden opinndytetyon alussa oli vaikeaa |0ytdd punainen
lanka. PK1:n kayttopaallikko, joka oli mukana tydn alkuvaiheessa, siirtyi muihin tehtéviin ja tésta joh-
tuen ei ollut ty6elaméan ohjaajaa. Vaikka vetovastuullinen henkild tyéelaméan puolelta I6ytyi melko pian,
silti jouduimme miettimadn useaan otteeseen opinndytetydn rajausta. Parannuskohteita alkoi tulla run-
saasti, eikd monikaan liittynyt itse aiheeseen. Yhtend ongelmana alussa oli myds oma aika, silla sain

nimityksen kehitysinsinéoriksi, jonka johdosta tydlle ei yksinkertaisesti riittanyt tunnit paivassa.

Opinnaytetydssa ei keratty dataa siitd, miten tuottavuus parantui / parantuu, kun saadaan projektit val-
miiksi. Paperikone 1:11& ongelmana ja hukkana ilmeni pienten kunnossapidollisten tdiden kesto, silla
tyokalutaulut eivat toimineet halutulla tavalla. Aina kun tyokaluja tarvittiin, niita piti lahted etsiméaan ja
lopulta jos ty6 oli sellainen, ettd koneenkéyttajat pystyivat tekeméan sen itse virka-ajan ulkopuolella,
vuoromestari kdvi hakemassa tarvittavan tyokalun kunnossapidon tiloista. Tama hukka saadaan varmasti

vahenemé&an uusien taulujen standardoimisen jalkeen. Henkil6t, jotka tydskentelevat koneella, saivat
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olla mukana ja suuri osa parannusehdotuksista tuli heiltd. Tyokaluseinid koskeva projekti ja standar-

dointi j&i kesken, mutta suoritetaan loppuun.

Siisteys ja jarjestys olivat molempien koneiden tavoitelistalla, vaikka paperikone 2:lla taso oli huomat-
tavasti korkeampi. Paperikone 1:n ldhistosta ei 10ytynyt Kierratysastioita eiké laillisia roskapussien paik-
koja tai apuvalineitd ylimaaraisen roskan kerddmiseen. Saimme pienilla muutoksilla siis paljon positii-
vista aikaan, kuten jatkuvassa parantamisessa kuuluu, pienin askelin kohti suurempaa muutosta. Kun
koneet jakavat ahtaat kdytavat toistensa valill4, niin PK2:n valaistuksen parannus oli myds sellainen,

joka haluttiin heti per&én toteuttaa PK1:114.

Paperikone 2:1la projektin edetessa oli tyon tekijan pakko keskittyé tiettyihin parannuskohoituksiin, silla
niitd tuli niin paljon joka suunnalta. Téassd vaiheessa paatettiin keskittyd valaistukseen ja paanviennin
turvallistamisprojektiin sekd ympéristoriskien rajaamiseen. Paanviennin turvallistamisprojektille oli it-
seasiassa annettu investointirahaa ja tehtaalla olikin ulkopuolisia asiantuntijoita selvittdméssa tata mei-
dan apunamme. Suojia tuli kuivatussylintereille, kdysipydrille, pdanvientikdydelle ja vélikalanterille ja
ymparistoriskejé rajattiin hydrauliikkakeskuksille rakennetuilla kopeilla. Vanha varasto laitettiin myo6s
kuntoon ja sinne suunniteltiin hylly / kaappi, jonne voi vieda koneilta merkkaamattomia ja tuntematto-
mia tyokaluja. Nama merkitéan teipilld ja teippiin laitetaan paivamaard. Kun vuosi on kulunut, eika

kukaan ole tarvinnut ko. tavaraa, voidaan se havittaa kierrattamalla.

5S-menetelmad ja Lean-filosofia olivat edellytyksend opinnédytetydn tekemiselle. Taytyy viela pitéé ta-
maén tyon jalkeen mielessd, ettd tuotannon henkildston tietdmysta tdytyy parantaa, kun mietitddn Leania
ja 5S-menetelméa. 5S:n viimeisena pykélana on sitoutuminen, mutta harvoin kukaan sitoutuu johonkin
sellaiseen, mitd ei ymmarrd. Tama tarkoittaa sitd, ettda myos tdma tyo pysyy projektina, eika sitd oteta
osaksi omaa tydosaston standardia ja prosessia. Usein viikon jalkeen paikat ovat entisessd kunnossaan.
Vield taytyy jarjestadd kursseja henkil6stolle, silla osa ymmaértad muutosten tarpeet ja osalla on muutos-
vastarintaa. Tassakin huomataan vasta todellinen muutos kuukausien paastda, mikali saadaan sellainen

yhteisollisyys toimimaan, etta loputkin muuttaisivat ajatusmallinsa.

Vaikka perinteinen tapa on ollut tehdad molemmille paperikoneille yhteinen opinnéytetyd, nykyéaan tama
ei ole toimiva tapa. Se sekoittaa ja tekee tyosta todella haastavaan ja vie paljon aikaa. Nykyiselladan
koneet ovat eri tasoilla ja niill& valmistetaan pééasiassa eri pohjapapereita, joten ei voida olettaa, etta
tehdyt parannukset toimisivat sellaisenaan toisellakin koneella. Tosin Lean ja 5S-menetelm&& pystytaan

modifioimaan siten, ettd molemmille se kd&y. Opinnéytety0 vaati osaksi tdmén takia myds enemman
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henkil6kohtaisia resursseja, koska koneenkéyttdjat olivat vetdmassa eri suuntiin ja yhteisté savelta ei

tunnuttu aina vuorojen kesken Ioytyvan.

Henkilosto oli minulle aikaisemmilta vuosiltani tuttua, mutta lisand tuli myés kunnossapidon tydnjohta-
jia seké tyontekijoitd tutuksi. Samaan aikaan, kun mina aloitin opinnéytety6td, koko tehtaalla kdynnis-
tettiin housekeeping-niminen projekti. T&m4 tuki todella paljon 5S-menetelmaa kaytannossa, eli nostet-
tiin koko tehtaan yleissiisteystaso korkeammalle. Housekeeping-projekti aloitettiin siksi, ettd suoraan
siisteydestd ja jarjestyksesta johtuvia taloudellisia menetyksié tuli kohtalaisen monta.

Kun kaikki tassé opinndytety6ssd mainitut projektit on saatu suoritettua, aletaan pitdméaan kirjaa, miten
hyvin 5S-taso pysyy. Parhaiten suoriutunut saa pienen palkinnon ja mikali tima malli toimii, niin otetaan
se koko tehtaalle kayttoon. Siind toki tulee paljon toita ennen sita pistetta vield.

Imu- ja tyontdohjaus ei toimi suoranaisesti sellaisenaan perinteikkadssa paperitehtaassa. Osittain ndma
kaikki sivuavat joitain toimia eli ovat kuitenkin valttdmattomia. Tyontdohjauksessa asiakkaan tarve ei
suoraan ohjaa materiaalivirtaa, kun taas Jujo Thermalilla tuotteet suunnitellaan tilauksesta. Suoraan kui-
tenkaan imuohjauskaan ei toimi, silla Jujo Thermal Oy jatkojalostaa useaan otteeseen tuotteen ja joka
vaiheessa on mahdollista x maaraan hukkaa. Lopputuote tiedetdan, mutta materiaalivirran etenemisessa

on erindisia vaikuttavia asioita.

Osa projekteista saatiin valmiiksi, kun taas osa jai pahasti kesken. Henkildstomuutoksista johtuen muut
operatiiviset toiminnot veivat omia resurssejani todella paljon. Opinnaytety6 alkoi hyvalla vauhdilla,
mutta kéytdnnossa suureen osaa PK1:n ongelmista tydkaluseinien osalta palattiin vasta vahan ennen tydn
palauttamista. Kaiken kaikkiaan sanoisin silti, ettd projekti on ollut onnistunut tdhan asti ja selvat visiot
projektien loppuun viemisesta on ja niiden toimivuuden parantumisesta. Tdma on ollut havaittavissa jo
Jujo Thermalin laadunhallinnassa, seké yleisessa siisteyden tasossa. Molemmat ovat parantuneet sel-
vasti. Naista projekteista, jotka otetaan osaksi paivittaistad prosessia on ollut se etu, ettei niista johtuvia

taloudellisia menetyksia ole ilmennyt enaa.
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LITE 1/1
LIITTEET

Muutama kuva vield PK1:n ympéristostd housekeeping ja 5S-projektien alusta.

Kuvassa nakyy PK1:n torniosaston vanha klubin lammityshuone, joka on ollut pois kaytosta jo useita

vuosia. Ajan saatossa siitd on muuttunut jonkinasteinen kaatopaikka.



LITE 1/2




LITE 1/3

Likaisia tyokaluja sihdin p&alla, kun ndille ei ollut paikkaa lahelld. N&ita oli lukemattomia paikkoja
missé oli joko tyokaluja toimilaitteiden paall4, tai remonttitavaraa jaényt korjattavan viereen lattialle.



LIITE 1/4

7;“:

Kéytannossa projektien edetessa tuli huomattua, miten melkein joka ainoan pumpun moottori- / akseli-
suoja oli irrallaan. Eikd nama vélttdmatta aina olleet myds oikeilla paikoilla. Tdma oli jo sen verran
isompi asia, ettd tein tehtaan sisdiseen ohjelmaan riskihavainnon, joka kaynnistaa tyotilauksen kunnos-
sapidolle ja he laittavat suojat paikoilleen ja kiinni.




LITE 2/1

Tehdaan mydos pyorille merkatut paikat taulun eteen. Kosaanipullo viety sinne minne kuuluukin, muiden
paloturvallisuuslaitteiden alueelle. Siirretty a-tikkaat myds pois, silla niita ei tuossa tarvita.

Merkkailua lattioihin mietitty myds, etta saisimme tdmankin koko tehtaalle, silld osin sita on jo toteutettu
mm. jatevesiasioissa.



LITE 3/1

Kuvassa nékyy liitteen 1 huone, joka on siivottu. Tilalle olemme miettineet miten voisimme kaytt4 sita
hyodyksi, silla nyt tdmé nurkkaus on kayttamaton.



