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Toimintaympariston jatkuva muutos vaatii organisaatioilta kykya sopeutua ja kehittda toimintojaan kilpai-
lukyvyn sailyttamiseksi. Tuotantoprosessin optimointi on tarkeda resurssien tehokkaan hyédyntdmisen,
laadun ja toimitusvarmuuden takaamiseksi seka tyontekijoiden hyvinvoinnin kannalta. Tassa opinndyte-
tyossa tarkasteltiin esikasittelyosaston tuotantoprosessia ja keinoja sen parantamiseen CRS Laboratories
Oy:n Kempeleen toimipisteessd. Opinndytetydn tavoitteena oli kartoittaa tuotannon nykytila ja tunnistaa
tekijat, jotka hidastavat tai haittaavat tuotannon sujuvuutta.

Esikasittelyosastolla tyoskentelevilld tyontekijoillda on paras ndkemys tuotannon nykytilasta. Tutkimus to-
teutettiin yhteistydssa heidan kanssaan, silla heiltd saatu palaute koettiin ensiarvoisen tarkeaksi. Tutkimus
toteutettiin kerdamalla tietoa tyopisteillad sijaitsevien havainnointilomakkeiden avulla niin, ettd lomakkei-
siin tehtiin kirjauksia jokaisessa tyovuorossa. Lomakkeiden havainnot koottiin ja ndiden pohjalta suunnitel-
tiin ryhmahaastattelut. Haastattelujen tarkoituksena oli saada aikaan dynaamista keskustelua ja laajempaa
nakemysta tuotantoprosessin kokonaistilanteesta.

Lomakkeiden ja haastattelujen perusteella eniten puutteita havaittiin tiedonkulkuun ja tehtavanjakoon liit-
tyen. Tyoohjeiden sekd perehdyttamisen parantamiseen liittyen esiin nousi tarkeita havaintoja. Siisteyden
ja jarjestyksen puute korostui molemmissa tiedonkeruun menetelmissa. Lisaksi kehittamista toivottiin tyo-
suojelun osalta niin ergonomiassa kuin pdlynhallinnassa. Tiedonkeruun tulokset on koottu liitteeseen 2,
joka on salattu.

Opinndytetyon tulokset osoittivat, etta esikdsittelyosaston tuotantoprosessia voidaan parantaa. Toimenpi-
teistd osa on helposti toteutettavissa, esimerkiksi tyévalineitd hankkimalla. Osa toimenpiteista puolestaan
vaativat perusteellisempaa analyysida nykyisten toimintamallien osalta. Tuotantotilan layoutin tai toimin-
nanohjauksen laajemman tarkastelun avulla voidaan saavuttaa merkittavia parannuksia. Lean-ajatteluun
perustuen hukkaa poistamalla voidaan vahentda arvoa tuottamatonta tyota ja tehostaa tuotantoa.
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The constant evolution of the operating environment requires organizations to be able to adapt and de-
velop their operations to remain competitive. Optimizing the production process is important for efficient
use of resources, ensuring quality and delivery reliability, and for the well-being of employees. This thesis
examines the production process and explores ways to improve it in the pre-treatment department of CRS
Laboratories Oy's Kempele site. The aim of this thesis was to map the current state of production and iden-
tify factors that slow down or hinder the smooth flow of production.

Employees working in the pretreatment department have the best understanding of the current state of
production. Employee feedback was considered to be of primary importance. The thesis data was collected
by observation forms located at the workstations. The forms were filled in every work shift. The observa-
tions were compiled, and group interviews were designed based on the findings. The purpose of the inter-
views was to generate a dynamic discussion and a broader view on the overall situation of the production
process.

Based on the forms and interviews, the most significant deficiencies were observed in relation to the flow
of information and the division of tasks. Important observations emerged regarding the improvement of
work instructions and induction. The lack of cleanliness and order was a recurring issue in both data collec-
tion methods. In addition, development was desired in terms of occupational safety, both in ergonomics
and dust control.

The results of the thesis show that the production process has clear areas for improvement. Some of the
measures are easy to implement, such as acquiring work equipment. Some of the measures require a more
thorough analysis of the current operating models. Significant improvements can be achieved through a
broader review of the production space layout or operations management. Following lean principles, elim-
inating waste can help reduce non-value-added work and improve production efficiency.
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1 Johdanto

Opinndytetydn toimeksiantajana toimii CRS Laboratories Oy. Tyon tavoitteena on tarkastella
Kempeleen toimipisteen esikadsittelyosaston tuotantoprosessin tilaa niin, etta kartoitetaan teki-
jat, jotka haittaavat tai hidastavat tuotannon optimaalista suorituskykya. Esikasittelylla tarkoite-

taan kaikkia niita vaiheita, joita naytteille suoritetaan ennen varsinaisia laboratorioanalyyseja.

Tyopisteilld toteutetaan havainnointijakso, jonka aikana kerdtaan havaintoja esiin tulevista tyota
haittaavista tai hidastavista tekijoista. Havainnointijakson jalkeen tulokset kootaan ja naiden pe-
rusteella jarjestetdan ryhmdahaastattelutilaisuuksia. Ryhmahaastattelujen tavoitteena on saada
laaja-alaisempi nakemys nykytilanteeseen seka mahdollisesti ratkaisuehdotuksia esiin tuleviin on-
gelmiin. Projektin tavoitteena on saada kerattya tietoa mahdollisimman laajasti tyontekijoilta ja
on hyva painottaa heidan roolinsa tarkeytta projektin onnistumisen ja nain ollen tuotantoproses-

sin parantamisen kannalta.

Tuotantoprosessin optimaalinen toiminta on olennainen osa yrityksen kilpailukykya. Ty6 kokonai-
suutena on kiinnostava, silla uskon vahvasti jatkuvan parantamisen merkitykseen. Aihe tarjoaa
mahdollisuuden syventya siihen, miten tuotantoprosesseja voidaan kehittaa vastaamaan muut-
tuviin vaatimuksiin. On kiinnostavaa ndahda, mita tuotannon parantamisella voidaan saavuttaa te-

hokkuuden, tyéhyvinvoinnin ja -turvallisuuden seka laadun kannalta.

Tyon tarkoituksena on rakentaa yhteista tyopaikkaa niin, etta kaikilla on mahdollisuus tuoda esiin
omat ajatuksena nykyisesta toiminnasta seka siitd, millaisia muutoksia siihen toivotaan. Perus-
teellisen kartoituksen pohjalta on tulevaisuudessa mahdollista kehittdad toimintaa niin, etta luo-
daan turvallinen, terveellinen ja tehokas tyopaikka. Tyon lopussa esitetdan ratkaisuehdotuksia

esikasittelyosaston tuotantoprosessin parantamisen keinoista.



2 CRS Laboratories Oy

CRS Laboratories Oy on vuonna 1994 perustettu laboratoriopalveluita tarjoava yritys. Yritys tar-
joaa naytteenkasittely- ja analyysipalveluita erityisesti malminetsinta- ja kaivosteollisuudelle. Yri-
tys tyollistdaa noin 60 tyontekijaa. Paatoimipiste sijaitsee Kempeleessd, ja muut toimipisteet Sot-

kamossa ja Kagessa Ruotsissa. [1.]

Kempeleen toimipiste koostuu esikasittely- seka laboratorio-osastosta. Suurin osa saapuvista
naytteista kasitellaan esikasittelyosastolla ennen varsinaista analyysia. Esikasittelylla on ratkai-
seva rooli laadukkaiden analyysitulosten saavuttamisessa. Esikasittelyvirheet voivat johtaa vir-
heellisiin tuloksiin ja aiheuttaa turhia uusinta-analyyseja. Tama puolestaan heikentda asiakastyy-

tyvaisyytta ja kuluttaa resursseja.

2.1 Arvot

CRS Laboratoriesin toiminnan keskidssa ovat arvot, jotka pyritdan huomioimaan kaikessa tekemi-
sessd. Toiminnan perustana on hyvinvoiva henkildst6 niin, etta turvallisuus huomioiden tydsken-
nellaan kohti yhteisia tavoitteita. Jatkuvan parantamisen kautta, niin laadun kuin tehokkuuden
osalta, tavoite on olla kannattava toimija ja luotettava tydnantaja. Organisaation kulmakivia ovat
joustavuus ja mukautuvuus, jolloin nopea reagointi muuttuviin tilanteisiin on mahdollista niin asi-
akkaiden kuin henkiloston hyvaksi. Jokaisella on mahdollisuus vaikuttaa ja tulla kuulluksi, joten

avoimuus ja yhteisollisyys ovat keskeinen osa yrityskulttuuria. [1.]

2.2 Llaatujarjestelma

Laatu on ensiarvoisen tarkeaa kaikessa toiminnassa. Toimintaa ohjaa testaus- ja kalibrointilabo-
ratorioiden patevyyttad koskeva standardi SFS-EN ISO/IEC 17025:2017, jonka tavoitteena on var-
mistaa laboratorioiden luotettavuus ja laadukkaiden tulosten tuottaminen. Standardi ohjaa labo-
ratorioita riskien ja mahdollisuuksien hallinnassa seka yhteistydssda muiden toimijoiden kanssa.
Noudattamalla standardia vahvistetaan luottamusta laadukkaaseen toimintaan seka vastataan

asiakkaiden kasvavaan kysyntaan standardisoitujen menetelmien kaytosta. [2.]



Standardiin ISO 17025 nojaten on yritykselle luotu laatukasikirja ohjaamaan toimintaa. Laatukasi-
kirja kuvaa yrityksen laatujarjestelman ja laadun tavoitteet. Se kattaa koko palveluprosessin ti-
lauksesta raportointiin ja asiakastyytyvaisyyden seurantaan. Lisaksi kasikirjassa maaritellaan or-
ganisaatioon kohdistuvat vastuut, velvollisuudet ja valtuudet. Palvelut suunnitellaan vastaamaan
asiakkaiden ja yhteistyokumppaneiden tarpeita. Johto huolehtii riittavista resursseista ja laadun

jatkuvasta kehittamisesta systemaattisen laadunvalvonnan ja asiakaspalautteiden avulla. [3.]

2.3 Esikasittelyosaston tyopisteet

Vastaanotossa naytteet merkitdan saapuneeksi laboratoriotietojarjestelmaan seka tarkistetaan,
ettd vastaanotetut naytteet ja asiakkaan toimittama naytelista ovat yhtendiset. Naytteet pure-
taan karryihin ja kuivataan kuivausuuneissa, jotta naytteet ovat kuivia ennen varsinaisia esikasit-
telyvaiheita. Naytteen vastaanottopaino maaritetdan yleensa seka asiakkaan tilauksesta etta yri-
tyksen sisdisen prosessin vaatiman naytteenjakoprosentin maarittamista varten. Naytteenjako-
prosentilla tarkoitetaan naytteen jakamista haluttuun pienempaan massaan, niin ettd osanayte
on edustava suhteessa koko ndytteeseen. Mikali tilaus sisdltaa kiven tiheyden maarittamisen, teh-

daan se tassa tyopisteessa. [4.]

Murskauksessa nadytteen raekoko pienennetdan noin 2 mm:iin leukamurskaimilla, jotka on esi-
tetty kuvassa 1. Taman jalkeen ndyte voidaan joko jauhaa tai liuottaa asiakkaan tilauksen mukai-
sesti. Leukamurskaimen yhteydessa kaytetaan naytteenjakolaitetta, jonka avulla ndyte jaetaan
homogeenisesti haluttuun maaraan jauhatusta varten. Raekoon saanndllinen seuranta on tarkea
osa murskauksen laadunvalvontaa. Esikasittelyn yleisin tyovaihe on murskaus, joten tasta syysta

tyopisteen toiminnan optimointi on ensiarvoisen tarkeaa. [4.]

Kuva 1. Leukamurskaimet



Naytteenjakolaite on esitetty kuvassa 2. Tyopisteelld ndayte jaetaan homogeenisesti ja raekokoa
seurataan seulatestien avulla, jotta varmistetaan seuraavien tyovaiheiden laatuvaatimusten tayt-
tyminen. Esimerkiksi automaattijauhatukseen menevan naytteen raekoolla on ylaraja, jonka lai-
tevalmistaja on maarittanyt laitteen toiminnan varmistamiseksi. Liuotukseen menevdn nadytteen

raekoko on puolestaan maaritetty akkreditoinnissa, ja sen laatua seurataan siksi tarkasti. [4.]

T

[

Kuva 2. Naytteenjakolaite

Jauhatustyopisteilla kdytetdan joko manuaali- tai automaattijauhimia naytetyypin ja jauhatus-
maaran mukaan. Molemmilla tavoilla saavutetaan sama lopputulos, yleensa noin 75 pm:n raeko-
ko. Raekoon sadanndllinen seuranta on myos tdssa tydvaiheessa oleellinen laadun varmistamisen
keino. Kuvassa 3 esitetty automaattijauhin on nopeampi ja vapauttaa tydntekijoitda muihin tehta-
viin jauhatuksen aikana, mutta sen monimutkaisempi tekniikka lisda vikaantumisriskia ja kunnos-

sapitotarvetta. [4.]



Kuva 3. Automaattijauhin

Seulonnalla erotellaan ndytteen raekokofraktiot. Asiakkaan tilauksen mukaisesti analyysi tehddan
joko tietystd raekoosta tai maaritetaan pelkastdan eri raekokofraktioiden suhteellinen osuus.
Tyopisteelld tehddan useita tyévaiheita manuaalisesti, joten ergonomialla on suuri merkitys tyo-
hyvinvoinnin kannalta. Tyopisteen kdyttoaste on muita tyopisteita alhaisempi, mutta sen toimi-
vuus tulee yhta lailla tarkastella ja varmistaa, etta se palvelee tarkoitustaan mahdollisimman te-

hokkaasti ja turvallisesti. [4.]



3 Tuotannon toimintojen kehittaminen

Yritysten toimintaymparistdt ovat dynaamisia eli jatkuvasti muuttuvia. Taman vuoksi toimintaa
on kehitettavasti jatkuvasti, jotta pystytdaan tayttamaan asiakastarpeet ja menestymaan kilpai-
lussa. Kehittamisen tavoitteena on saavuttaa parempi tehokkuus, tuottavuus, laatu ja asiakastyy-
tyvaisyys. Tavoitteiden saavuttamiseen on olemassa erilaisia keinoja, eika tahan ole olemassa
yhta oikeaa tapaa. Muutokset ja erityispiirteet toimintaymparistdssa, toimitusketjun rakenne, or-
ganisaation oma kulttuuri seka yrityksen johdon tahto ja sitoutuminen vaikuttavat siihen, mitka

ratkaisut tuottavat parhaat tulokset yritykselle. [5, s. 358—359.]

3.1 Tuotannon parantamisen keinot

Kuva 4 havainnollistaa, miten eri menetelmia voidaan soveltaa samanaikaisesti ja saavuttaa tu-
loksia eri mittareissa. Erityisesti tehokkuuden, tuottavuuden ja laadun parantamiseen vaikuttavat
saannon seka kapasiteetin ja sen kadyttdasteen parantaminen, lapaisyaikojen lyhentaminen, vir-
heiden ja hairididen poistaminen, tydomenetelmien kehittaminen, tuotantoprosessin layoutin ke-

hittdminen seka toiminnan itseohjautuvuuden parantaminen. [5, s. 359-360.]

Tiedon hallinta Laadunhallinta

v

Toiminnan kehittamisen kokonaisuus

Hyvat kdytannot Automaatio

|

m m . Asmlf?s-
tyytyvdisyys

Kuva 4. Tuotannon kehittdmisen keinot [5, s.359]



Prosessin analysointi ja tydn mittaus on usein lahtékohtana lapdisyajan lyhentamiselle. Arvoa
tuottavaan tyohon kuluva aika sekda muu lapaisyaikaan sisaltyva odotus ja tekeminen tulee tun-
nistaa. Kun prosesseja uudistetaan tai uusia ohjausjarjestelmia otetaan kayttoéon, on lapaisyaikoi-
hin syyta kiinnittaa erityistda huomiota, silla vanhoja tehottomia kaytantoja ei haluta siirtaa uudis-
tettuun jarjestelmaan. Tama toimintamalli korostuu lean ajattelussa hukan poistamisessa proses-

sista. [5, s. 362.]

Kapasiteetin ja sen kdyttdasteen parantamisella tarkoitetaan, miten esimerkiksi tyopisteen tai
laitteen tuotos-panossuhdetta saadaan vahvistettua. Kuormitusryhmilld on olemassa todellinen
kapasiteetti tietylla aikajaksolla ja sitd on suunniteltu kaytettavan kuormitusasteen verran. Tuo-
tannon jalkeen voidaan laskea toteutunut kadyttoaste eli esimerkiksi, miten tyopisteen kaytto-
suhde suhteessa kapasiteettiin toteutui. Todellisuudessa teoreettista maksimikapasiteettia kui-
tenkin pienentdavat mm. konerikot, huollot, tydjarjestelyjen puutteet, laatuvirheet, koulutus tai

poissaolot. [5, s. 360-361.]

Saannolla tarkoitetaan, miten suuri osa aiotusta tuotteesta valmistuu tavoitellun laadun mukai-
sena sovitussa aikataulussa. Saanto kertoo, kuinka hyvassa kunnossa prosessi on seka auttaa tun-
nistamaan toistuvia virheldhteitd, joihin olisi toiminnan kehittamiseksi syyta puuttua. Saannon
parantamiseksi on hyva selvittda virhe- ja ongelmaldahteet mm. laitteiden seka tuotantoprosessin

ja sen tydmenetelmien osalta. [5, s. 363-364.]

Laadun ohjauksella ja kehittamiselld tarkoitetaan sitd, etta yrityksella on kaytantoja laadun arvi-
ointiin, seurantaan ja kehittdmiseen. Laatuun liittyvat kustannukset voivat kohota varsinaisia laa-
tukustannuksia korkeammiksi, sillé virheelliset tuotteet voivat aiheuttaa valillistd haittaa esimer-
kiksi heikentamalla asiakasuskollisuutta. Tyytymaton asiakas voi hankkia seuraavat tuotteensa
kilpailevalta tarjoajalta tai esittda yrityksen maineeseen heikentavasti vaikuttavaa kielteista vies-

tintaa. [5, s. 365-366, 368.]

Tehokkuudella tarkoitetaan resurssien kohdentamista oikeanlaiseen tekemiseen seka niiden kor-
keaa kdyttoastetta. Tehokkaat, hyvin suunnitellut ja tarkoitukseen soveltuvat tydmenetelmat var-
mistavat tuotteiden edullisen, laadukkaan ja nopean valmistuksen. Tydmenetelmid on mahdol-
lista tarkastella joko yksittaisen tyovaiheen tai laajemman kokonaisuuden, kuten koko tuotanto-
prosessin nakokulmasta. Yksittdisen tydvaiheen tydomenetelmien suunnittelussa kyseessa on
usein yksilon tai pienen tyéryhman tyo. Koko prosessin laajojen tydonkulkujen suunnittelussa kyse

on koko tuotantojarjestelman suunnittelusta. [5, s. 164—165.]



Tuotantoprosessin teknisella jarjestelylla tarkoitetaan layoutin kehittamista. Tuotannon resurssit
kuten laitteet, tyopisteet ja tyontekijat jarjestetdan niin, ettd ne toteuttavat asiakasarvoa ja yri-
tyksen tavoitteita. Layout suunnittelun paatavoitteena on taata materiaalivirran tehokkuus. Tuo-
tantoprosessissa materiaalien kuljetuskertojen ja matkojen tulisi olla mahdollisimman lyhyita
osastojen ja tyopisteiden valilla. Toisiaan seuraavat tyopisteet tulisi sijaita |ahella toisiaan ja tilan

kaytto tulisi keskittyad arvoa tuottavaan toimintaan. [5, s. 154, 156.]

Tilaus-toimitusketjun ohjauksesta kaytetddn termia toiminnanohjaus, kun taas yrityksen oman
tuotannon ohjauksessa kyse on tuotannonohjauksesta. Toiminnanohjaus on kasitteena laajempi,
silla se sisaltaa ydintoimintojen lisdksi myynnin ja markkinoinnin, jakelun, tuotekehityksen seka
hankintojen ja yhteistydkumppanien ohjausta. Tuotannonohjausta voidaan tarkastella vaiheittain
etenevana prosessina. Tuotantojarjestelman pitdisi olla ohjattavissa niin, etta siitd saadaan ajan-
tasainen tilanne- ja ennustetieto tukemaan paatoksentekoa. Ohjattavuuden avulla saadaan voi-
mavarat kohdennettua tehokkaasti, valtetdan virheitd sekd minimoidaan kustannuksia. Kehitta-
malla ohjattavuutta parannetaan myoés tuotannon tehokkuutta. Toiminnanohjauksen osatehta-
vat on syyta jakaa organisaation eri tasojen ja yksikdiden kesken niin, ettd ylin johto keskittyy
ohjaukseen tuotantostrategian tasolla, keskijohto huolehtii kapasiteetin kohdentamisesta ja kar-
kean tason kuormituksesta seka tyonjohto ja tuotantohenkildsto osallistuvat hienosuunnitteluun

ja viikkotasoisen tuotanto-ohjelman maarittelyyn. [5, s. 139-140.]

3.2 Nykytila-analyysi

Nykytila-analyysin avulla voidaan tunnistaa tuotannon pullonkauloja, kehityskohteita ja mahdol-
lisuuksia. Sen avulla on mahdollista parantaa tuotannon tehokkuutta, laatua, seka vdhentaa kus-
tannuksia. Suorituskykymittarit ovat yrityksella hyva olla kdytossa, jotta voidaan seurata esimer-
kiksi tuotannon lapimenoa ja tuotantomaaria. Erds keino nykytila-analyysin toteuttamiseen on
henkilohaastattelut, jolloin henkiléston nakemyksia voidaan hyddyntda nykytilan kartoittami-
sessa ja kehityskohteiden havaitsemisessa. Lean-ajatteluun liittyvaa 5S-auditointia voidaan myds
hyodyntda nykytila-analyysia tehdessa, mutta myos jatkuvana prosessina tuotannossa. 5S-mene-

telmasta kerrotaan tarkemmin kappaleessa 5. [5.]

Tuotannon nykytila-analyysi on ldhes valttamaton pohjatyo, silla on tiedettava tuotannon taman-
hetkinen suorituskyky. Nykyisen toiminnan kehittaminen on usein haastavaa, koska nykytilaa ei

tunneta riittdvan hyvin. Jos tuotantoa ei ole kehitetty pitkdan aikaan, voi olla vaikeaa tunnistaa



jaljella olevia kehityskohteita. Tuotannon kehittdminen vaatii aikaa ja vaivaa, joten voi olla hou-

kuttelevaa turvautua helpompiin ratkaisuihin, kuten laiteinvestointeihin. [6, s. 25.]

Jokaisessa valmistavassa yrityksessa on tarkeda arvioida huolellisesti tuotantojarjestelman kayt-
tamattomat kehitysmahdollisuudet. Ndin varmistetaan, kuinka hyvin tuotannolle asetetut liike-
toiminnan kehittamistavoitteet voidaan saavuttaa nykyista toimintaa tehostamalla ja kuinka te-
hokkaasti aikaisempien investointien resurssit on hyddynnetty. Tuotannosta vastaavat henkilot
ovat parhaita asiantuntijoita ja pystyvat tekemaan tarvittavat analyysit. Tuotantojarjestelman ny-
kytilan ja tuotantoketjun ongelmien seka pullonkaulojen selvittdminen on perusteellista salapo-
liisityota, jossa etsitdan ja analysoidaan tietoa. Tdma vaatii aikaa, mutta hyva tuotannon tuntemus

ja kokemus kehitysprojekteista jouduttavat tyota. [6, s. 44.]
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4  Turvallinen ja terveellinen tyo

Jokaisella tyontekijalla on oikeus turvalliseen ja terveelliseen tydymparistdon. Toimintaymparis-
ton muuttuessa tulee myos tyoturvallisuuden toteutuminen varmistaa. Turvallinen ja terveellinen
tyOymparisto vaatii jatkuvaa kehittamista. Tyontekijat ovat hyva osallistaa turvallisuuskulttuurin
luomiseen ja ylldpitamiseen. Riittava perehdyttaminen ja osaamisen yllapitaminen, mutta myos

seuranta ja jatkuva parantaminen, ovat kulmakivia sille, ettd haluttu tydymparistoé saavutetaan.

Turvallinen ja terveellinen tyoymparistd seka tarkoitukseen sopivat tyotilat edistdvat sujuvaa
tyota seka ehkaisevat tapaturmia ja sairastumisia. Tyoymparistd tulee suunnitella ja rakentaa
huolellisesti seka tiloja ja laitteita on huollettava sadnnéllisesti. Tyopaikalla havaitut viat ja puut-

teet tulisi korjata mahdollisimman nopeasti. [7.]

Kaikkien toimijoiden tehtdvana tyopaikalla on huolehtia omasta ja muiden turvallisuudesta. Tama
tarkoittaa myd6s tyon vaarojen ja haittojen havainnointia ja ennakointia. Keskeiset lait, jotka oh-
jaavat tyopaikan turvallisuutta ja tyosuojelua, ovat tyoturvallisuuslaki, laki tyésuojelun valvon-
nasta ja tyopaikan tyosuojeluyhteistoiminnasta, laki tyosuojeluhenkilorekisterista ja tyoterveys-

huoltolaki. [8, s. 4.]

4.1 Tyoéturvallisuus ja -suojelu

Tyo6turvallisuuslaki madarittelee velvollisuudet tydnantajalle ja tyontekijoille tydturvallisuuden to-
teuttamiseksi seka maarittelee perusteet tydsuojelun yhteistoiminnalle. Laki ohjaa tyéymparis-
ton ja -olosuhteiden vaara- ja haittatekijoiden seka fyysisten ja psykososiaalisten kuormitusteki-
joiden ennakointia ja hallintaa. Lain tavoitteena on tyéympariston ja -olosuhteiden parantami-
nen, jotta tyontekijoiden tyokyky voidaan turvata ja yllapitaa. Lisdksi tarkoituksena on ennaltaeh-
kaista tyotapaturmia, ammattitauteja ja muita tyosta ja tyoymparistdsta aiheutuvia terveyden
haittoja. Tyoturvallisuuden oma-aloitteinen kehittdminen on ty6turvallisuuslain Idhtokohta. [8, s.

4]

Turvallisella tyopaikalla arvostetaan tyontekijoita ja valitetdan ihmisista seka pidetaan turvalli-
suutta arvona, joka ei kilpaile kustannusten ja aikataulujen kanssa. Turvallinen tydpaikka ei hy-
vaksy virheellistd johtamista. Se kannustaa hyviin suorituksiin ja sitoutuu luomaan tydpaikkaa,

jossa kukaan ei meneta terveyttaan. Tyoturvallisuuden ja -suojelun suunnitelmallinen toiminta
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edellyttda jatkuvaa seurantaa ja kdytantdjen parantamista koulutuksen ja perehdyttamisen kei-
noin. Esihenkild6 on avainasemassa tyoturvallisuuden johtamisessa. Turvallinen toimintatapa
koostuu vaarojen ja haittojen arvioinnista seka perehdyttamisesta ja tyohon opastuksesta. Lisaksi
tyoympariston valvonta, epakohtiin puuttuminen ja tapaturmien seka vaaratilanteiden tutkinta

ovat olennaisia tyokaluja tyoturvallisuuden johtamisessa. [8, s. 62.]

4.2  Tyohyvinvointi

Organisaation johtamisen haasteena on houkutella ja sitouttaa osaavaa henkil6st6a. Taméan saa-
vuttamiseksi on tarkeda huomioida henkiléston tarpeet ja panostaa tydhyvinvointiin. Tydhyvin-
voinnin tulisi olla keskeinen osa organisaation suunnittelua ja toimintaa. Suomessa tehdyt tutki-
mukset osoittavat, ettd henkiléston hyvinvointi parantaa organisaation tuottavuutta, kilpailuky-
kya ja taloudellista tulosta seka vahvistaa sen mainetta. Panostukset tyohyvinvointiin maksavat
itsensd moninkertaisesti takaisin ja niilld on seka valittomia etta valillisia positiivisia vaikutuksia

organisaation tulokseen. [9, s. 17-18.]

Tyohyvinvoinnin ja yrityksen kannattavuuden valista yhteyttda on vaikea todistaa luotettavasti.
Silla on kuitenkin todettu olevan monia yrityksen taloudellisuuteen vaikuttavia ominaisuuksia.
Hyvinvoiva tyoymparistd vahentaa tutkitusti sairauspoissaoloista ja ennenaikaisista elakoitymi-
sistd aiheutuvia kustannuksia. Lisdksi on havaittu sen vaikuttavan positiivisesti tyontekijéiden mo-
tivoitumiseen ja sitoutumiseen, jotka puolestaan vaikuttavat tyon tuottavuuteen ja laadun paran-
tumiseen. Nama luovat lisdarvoa yritykselle ja asiakkaille seka pidemmalla aikavalilla vaikuttavat

yrityksen kannattavuuteen. [9, s. 17-18.]
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5 Lean-ajattelu

Lean-ajatteluun ja sen oppeihin tutustumalla on mahdollista |6ytaa keinoja tuotannon toiminto-
jen parantamiseksi. Lean on prosessijohtamisen filosofia, joka tarkastelee yritysta ja toimitusket-
jua kokonaisuutena. Sen tavoitteena on parantaa tuottavuutta poistamalla turhia toimintoja, ei
nopeuttamalla tydtahtia. Lean pyrkii tuottamaan parasta mahdollista arvoa asiakkaalle huomioi-
den kuitenkin tuotannontekijan tarpeet. Toimintaa tehostetaan lisadmalla virtausta, lyhentamalla
lapimenoaikoja ja pienentamalla kustannuksia. Lean-ajattelussa keskeista on tunnistaa ja poistaa
hukkaa. Hukka on usein seurausta vaihtelusta, joten sen ymmartaminen ja minimointi on tarkeaa.

[10.]

Lean ei ole tila, johon pyritadn, vaan se on jatkuva oppimisen ja kehittymisen prosessi. Kyse on
omaan organisaatioon sopivien periaatteiden kehittdmisesta ja soveltamisesta. Tavoitteena on
saavuttaa korkea suorituskyky seka tuottaa entistd parempaa lisdarvoa asiakkaille ja yhteiskun-

nalle. [11, s. 6]

5.1 Hukka

Lean-ajattelussa hukka jaetaan karkeasti kolmeen eri muotoon: Mura, Muri ja Muda.

Mura eli epatasapaino ilmenee, kun toiminta tai prosessi ei ole tasapainossa. Systeemissa on aina
vaihtelua, silla kysynta ja tuotanto vaihtelevat jatkuvasti. Tasta syysta taydellista tasapainoa on
mahdotonta saavuttaa. Muran tunnistaminen auttaa paljastamaan pullonkauloja seka muita on-

gelmia, jotka estavat sujuvan virtauksen. [12.]

Muri tarkoittaa ylikuormitusta, joka kohdistuu tyotd tekevdan kohteeseen. Talld tarkoitetaan
kaikkia arvon tuottamiseen osallistuvia resursseja eli koneita, tuotantolinjoja ja ihmisia. Ylikuor-
mitus voi johtua esimerkiksi liian tiukoista aikatauluista, resurssien puutteesta tai huonosti suun-
nitelluista prosesseista. Kysynnan ja tuotantokapasiteetin vaihtelut vaikeuttavat kuormituksen
suunnittelua ja voivat johtaa ylikuormituksen syntymiseen. Ylikuormitus voi ilmeta esimerkiksi

tyontekijoiden stressina, koneiden rikkoutumisina tai virheiden lisdantymisena. [12.]
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Muda on yleisimmin tunnettu hukan muoto ja se on jaettu kahdeksaan eri kategoriaan. Lean-
ajattelussa keskeistda on hukan minimointi. Hukalla tarkoitetaan kaikkea sellaista toimintaa, joka

ei tuota arvoa asiakkaalle. [13.]

- Odottaminen johtaa menetettyyn aikaan, esimerkiksi jos tyontekijat odottavat materiaa-
leja, tydkaluja tai tietoa. Hukkaa aiheutuu myos, mikali koneet seisovat kayttamattomina

tai tyonkulku pysahtyy jonkin vaiheen odottaessa edeltavan vaiheen valmistumista. [13.]

- Ylituotanto on sitd, ettd tehddan enemman kuin on tarpeellista, tehdaan liian aikaisin tai
tehddan nopeammalla tahdilla kuin on tarpeen. Tama voi johtua esimerkiksi halusta va-
rautua mahdollisiin ongelmiin tai virheisiin. Ylituotanto sitoo resursseja ja voi johtaa yli-

maaraisiin varastoihin, jotka puolestaan aiheuttavat lisda hukkaa. [13.]

- Varasto ja ylimaardiset materiaalit sitovat pddomaa ja tilaa. Tama voi koskea kaikkea
raaka-aineista keskeneraisiin tuotteisiin ja valmiisiin tuotteisiin, jotka eivat tue "juuri oi-
keaan aikaan" -toimitusperiaatetta. Varasto voi olla fyysinen tai piilossa esimerkiksi tie-

tojarjestelmissa odottavina tilauksina tai hyvaksyntoja vaativina paatoksina. [13.]

- Liikkuminen ja etsiminen on hukkaa, joka syntyy, kun ihmiset tai materiaalit liikkuvat il-
man, etta se lisda tuotteen tai palvelun arvoa. Esimerkiksi tyokalujen tai tietojen etsimi-

nen on hukkaa. [13.]

- Hylky ja virheet voivat ilmeta esimerkiksi viallisina tuotteina. Ndiden korjaaminen johtaa

uudelleen tekemiseen, lisakustannuksiin ja prosessien hidastumiseen. [13.]

- Ylilaatu ja prosessointi johtaa hukkaan, silloin mikali toimenpiteet eivat lisaa tuotteen tai
palvelun arvoa asiakkaan ndakdkulmasta. Esimerkiksi liian tiukat laatukriteerit tai tarpeet-

tomat tarkastukset ja hyvaksynnat. [13.]

- Siirrot tarkoittavat materiaalien, ihmisten tai tiedon tarpeetonta liikuttelua. Esimerkiksi

materiaalien siirto tuotannossa tai tiedon siirto jarjestelmien ja osastojen valilla. [13.]

- Kayttamaton potentiaali on yksi suurimmista hukista, jossa tydntekijéiden osaamista, ky-
kyja ja ideoita ei hyodynneta taysimaaraisesti. Tama voi johtaa motivaation ja sitoutumi-
sen heikkenemiseen, tyétehon laskuun tai pahimmillaan arvokkaan osaamisen menetyk-

seen irtisanoutumisten myo6ta. [13.]
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5.2  Hukan tunnistaminen ja poistaminen

Useissa prosesseissa 90 % on hukkaa ja 10 % lisdarvoa tuottavaa tyota. Hukan tunnistaminen on
Lean-ajattelun perusta. Jos hukkaa ei heti tunnisteta, voidaan aloittaa tunnistamalla arvoa tuot-
tava ty0, jolloin kaikki muu on hukkaa. Jotta hukkaan voidaan tarttua, tulee se ensin tehda naky-
vaksi. Analysoinnissa hyodynnetaan erilaisia tyokaluja, kuten prosessikaavioita, menetelmien ku-
vauksia tai tarkistuslistoja. Naiden avulla saadaan selked kuva nykytilasta ja voidaan tunnistaa

hukan ldhteet. [11, s. 86—87.]

Hukan poistamisessa tulee vanhat toimintatavat kyseenalaistaa ja luopua "ndin on ennenkin
tehty" -asenteesta. Hukan tyypillisimmat ldhteet, kuten tarpeeton sailytys, turhat kuljetukset ja
siirrot, liian pitka prosessiaika seka ylimaarainen tarkastaminen, tulee tunnistaa. Tyoliikkeita tulee
tehostaa ja koneiden turhat liikkeet tulee poistaa. Myos ihmisen, koneen ja materiaalin valista

yhteistyota tulee kehittaa. [11, s. 86—87.]

Hukan syntymista ehkaistaan standardoimalla prosesseja ja tekemalla hukka nakyvaksi. Syvallisen
ymmarryksen saavuttamiseksi on tarkeaa kysya "miksi?" viisi kertaa ja sitten vastaavasti "miten?".
On muistettava, ettd hukan poistaminen on jatkuva prosessi, joka vaatii aktiivista kehittamista ja

parantamista. [11, s. 86—87.]

5.3 5S-menetelma

5S on alun perin kehitetty tydympariston organisointiin ja tydmenetelmien standardisointiin. Sen
tavoitteena on parantaa tyon tuottavuutta seka tyoturvallisuutta. Vapaasti suomennettuna ly-
henne tulee sanoista selvitd, sdilytd, siivoa, standardoi ja seuraa. 55-menetelma perustuu siihen,
ettd tyotiloista poistetaan kaikki ylimaaraiset tavarat ja materiaalit, jotka estavat tai hidastavat
tyon tekemista. Kun tydymparisto on jarjestetty 55-menetelman mukaisesti, on silla suora vaiku-
tus tyon tehokkuuteen ja virtauksen parantamiseen. Menetelmaa voidaan kayttaa jatkuvana toi-
mintamallina niin, etta sen avulla pidetdan myos tulevaisuudessa tydymparisto siistina ja jarjes-

tyksessa. [14.]

Menetelmdassa periaatteena on, etta kaikille tavaroille on ennalta maaratty ja merkitty paikka.
Ndin varmistutaan siitd, ettd tyovalineet ovat aina saatavilla ja tyoaikaa ei kulu tavaroiden etsimi-

seen. Siisteyden parantamisella parannetaan myos tyoturvallisuutta ja viihtyvyytta, kun ympa-
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riinsa lojuvat tavarat eivat aiheuta vaaratilanteita. 5S-auditoinneilla voidaan varmistaa menetel-
man jatkuva kaytto ja ndin tuoda esille tarkastuskierrosten poikkeamat. Auditoinnin on hyva suo-
rittaa henkilo, joka ei tavallisesti tyoskentele kyseiselld tyopisteelld. Ndin saadaan tilanteeseen
ulkopuolinen nakdkulma ja varmistutaan, etta auditoija ei ole "sokaistunut” tydymparistoon.

[14.]
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6  Tutkimuksen toteutus

Projektin alkuvaiheessa on tarkeaa esitella sen tarkoitus ja tavoitteet esikasittelyosastolla tyos-
kenteleville tyontekijoille. Tyontekijoiden aktiivinen osallistuminen ja sitoutuminen projektiin on
edellytys onnistuneelle toteutukselle ja tulosten saavuttamiselle. Heidan panoksensa ja asiantun-
temuksensa ovat korvaamattomia projektin tavoitteiden, kuten tydympariston ja -menetelmien
parantamisessa. Taman tyon tiedonkeruu perustuu havainnointeihin seka ryhmahaastatteluihin.
Tyontekijoitd pyydettiin tekemdaan tyopisteilld havaintoja ty6ta haittaavista ja hidastavista teki-
joista kuukauden ajan. Havainnointijakson paatyttya koostetaan niista yhteenveto ja kdydaan lapi
ryhmahaastatteluissa. Haastatteluiden tavoitteena on saada esiin tyota haittaavia tai hidastavia
tekijoita, jotka eivat ole lomakkeissa tulleet esille. Toiveena on, ettd ryhmahaastattelu innostaa
tyontekijoita ottamaan aktiivisen roolin tydympariston jatkuvassa parantamisessa niin, ettd se on

kaikkia koskettava jatkuva prosessi.

6.1 Havainnointilomakkeet

Tuotannon nykytilaa kartoitettiin kuukauden mittaisella havainnointitutkimuksella. Jokaiselle ty6-
pisteelle jaettiin havainnointilomake, joka on esitetty liitteessa 1. Tyontekijoita ohjeistettiin kir-
jaamaan lomakkeeseen jokaisen tyévuoron paatteeksi havainnot. Havainnoinnin varmistamiseksi
pyydettiin merkitsemaan lomakkeeseen "kaikki ok" my®os silloin, kun huomioita ei ilmennyt. Lo-
makkeeseen oli varattu tilaa myds vapaamuotoisille kommenteille ja huomioille. Havaintoja kar-
toitettiin tiedonkulun ja tehtdvanjaon, tyovalineiden, laiterikon, siisteyden ja jarjestyksen seka

tyosuojelun osalta.

6.2  Tutkimushaastattelu

Haastattelun avulla tuotetaan tutkimusaineistoa seka saadaan kasitysta ihmisten toiminnasta ja
kokemuksista. Tutkimushaastattelun tapoja on runsaasti, mutta sen tavoitteena on tuottaa tietoa
ja aineistoa, jotta tutkimusongelmaan saadaan vastattua. Tutkimuskysymyksiin vastaaminen on

tutkimuksen tekijan tehtava ja timan mahdollistamiseksi haastatteluja tehdaan. [15.]
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6.2.1 Ryhmahaastattelu

Ryhmahaastattelun tavoitteena on kerata monipuolista tietoa tyontekijoiltda tuotannon nykyti-
lasta. Haastattelutilanteen tavoitteena on luoda olosuhteet avoimelle ja rakentavalle keskuste-
lulle, jotta ajatuksia saadaan kerattya monipuolisesti eri ndakokulmista. Tavoitteena on lisaksi joh-
datella keskustelua niin, etta ratkaisuehdotuksia on tilaisuudessa mahdollisuus esittaa tai vaihto-

ehtoisesti nditd yhdessa mietitaan.

Ryhmassa tapahtuvan keskustelun erityispiirteena voidaan nahda osallistujien vélinen vuorovai-
kutus. Ryhmakeskustelun avulla on mahdollista havainnoida, millaisia ajatuksia ryhmassa esite-
tdan sekd miten ryhma tuottaa erilaisia kuvauksia ja kasityksid. Tassa opinnaytetydssa ollaan kiin-
nostuneita ihmisten erilaisista tulkinnoista ja sitd kautta ymmartamaan tdman heijastumista tuo-

tannossa toimimiseen. [16, luku 4 Ryhmakeskustelu.]

Haastattelun alkuun on hyva panostaa, silld silloin luodaan kohtaamisen perusta, tunnelma ja
luottamus. Eettisiin toimintatapoihin kuuluu, etta toinen ihminen kohdataan ihmisena, ei pelkas-
taan tietolahteenda. Haastattelun hyvana aloituksena voikin toimia tavallinen, epavirallinen kes-
kustelu. Alussa haastattelijan on hyva pohjustaa haastattelun tarkoitusta, kertomalla jotain itses-
taan tai miksi on aiheesta kiinnostunut. Kun haastattelija kertoo jotain itsestddn, on parempi mah-
dollisuus saada luontevia vastauksia myos haastateltavilta. Tietojen kaytto ja sdilyttdminen kay-
daan lapi haastattelun alkuvaiheessa epaviralliseen tyyliin. Lilan muodollinen viranomaistyyli voi
pilata koko haastattelun. Liséksi ennen haastattelua, on hyva tiedustella, onko haastateltavilla

tutkimusta koskevia kysymyksia. [16, luku 1 Haastattelun maailma.]

Ryhmahaastattelussa tutkijan asema on I6yhempi kuin yksilohaastattelussa, silla osallistujat voi-
vat kommentoida toisten osallistujien ndkokantoja eikd niinkdan suunnata puheenvuoroa tutki-
jalle. Vuorovaikutustilanteessa aktiiviset keskustelijat ryhtyvat helposti hallitsemaan tilannetta,
jolloin toisille jaa vahemman tilaa osallistua. Haastattelijan on hyva puuttua tilanteeseen niin, etta

kysymyksia ohjataan myds hiljaisimmille osallistujille. [16, luku 4 Ryhmé&keskustelu.]
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6.2.2 Keskusteluun valmistautuminen

Ryhmakeskustelun pohjana toimii tutkijan laatima runko. Tdman opinnaytetydn ryhmahaastatte-
lun runko esitetaan luvussa 7.2, ja tata voidaan kayttaa valjasti, jotta keskustelu etenee osallistu-
jien ehdoilla. Keskustelussa voidaan hyodyntaa virikemateriaalia ja tassa tapauksessa se on ha-

vainnointilomakkeiden tiedon pohjalta koostettu PowerPoint-esitys.

Ryhmakeskustelun ohjaaminen voi olla keskittymista vaativaa, erityisesti polveilevan keskustelun
tai ryhméadynamiikan vuoksi. Tasta syysta muistiinpanojen tekeminen on monesti haastavaa ja vie
haastattelijan huomiota toisaalle. Valmistautuessa on siis hyva miettia keskustelun tallentamista
joko litteroinnin tai esimerkiksi videoinnin avulla. Vuorovaikutuksen tarkka analyysi, kuten ilmeet
ja eleet, eivat ole taman tyon kannalta oleellisia, joten tallennuskeinona kaytetdan puheen litte-
rointia. Litteroinnin purkamisessa apuna on, mikéali haastattelija kdyttda puheenvuorojen yhtey-

dessa tai kysymysten esityksessa osallistujan etunimea. [16, luku 4 Ryhmakeskustelu.]

6.2.3  Analyysi ja raportointi

Raportoinnin kannalta on hyva analysoida sita, kuinka yksittdisten osallistujien tai perati koko ryh-
man esittamat nakokulmat voivat keskustelun aikana muuttua. Aineisto voi aluksi vaikuttaa seka-
valta, mutta ristiriitaisuudet ovat ryhmakeskusteluissa tyypillisia. Huolellisen analyysin avulla on
kuitenkin mahdollista osoittaa, kuinka yksittdiset puheenvuorot nivoutuvat osallistujien tapaan
toimia ryhmana. Tama puolestaan voi heijastaa tapaan, jolla toimitaan osana tydyhteisoa. [16,

luku 4 Ryhmakeskustelu.]

Ndkemykset eri ryhmien valilla voivat vaihdella ja tdma lisdad haastetta tulosten koostamisessa ja
yhteenvedossa. On mahdollista, etta toisen ryhman esittamat parannusehdotukset eivat toisessa
ryhmassa saa kannatusta. Siksi on hyva analysoida tulokset laajemmin kokonaisuutena, ennen

kuin tulevaisuudessa isoja muutoksia lahdetaan toteuttamaan.
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7  Tutkimustulokset

Tuotannon nykytilaa kartoitettiin tyopisteilla kuukauden kestavalla seurannalla. Seurannassa teh-
dyt havainnot koottiin yhteen ja tuloksia hyédynnettiin ryhmahaastatteluissa. Tavoitteena oli ke-
rata tietoa tekijoista, jotka haittaavat tai hidastavat tuotannon toimintaa joko suoraan tai valilli-
sesti. Havainnointilomakkeiden vastaukset poikkesivat hieman ryhmahaastattelujen vastauksista
lahinna niin, etta haastatteluissa nousi esiin tiedonkulkuun ja tehtdavanjakoon liittyvia puutteita,

joita ei lomakkeisiin juurikaan ollut kirjattu.

7.1  Havainnointilomake

Havainnointilomakkeet olivat tdytettdvina seuraavilla tyopisteilld: vastaanotto, murskapiste 1,
murskapiste 2, jauhin, automaattijauhin, ndytteenjakolaite, seulonta sekéa varasto/logistiikka. Lo-
makkeiden tayttdaste oli noin 60 %. Jokaisen tyOpisteen havaintoja ei esiteta erikseen, silld vas-
tausmaarat vaihtelivat paljon. Vastausmaarien hajonta johtui osittain siitad, etta kaikilla tyopis-
teilld ei juuri ollut ndytteita havainnointijakson aikana. Vastausmaarat vaihtelivat valilla 3-56 kpl.
Havainnot on koottu yhdeksi kuvaajaksi, silla kokonaisuutena tydpisteiden toiminnot ovat rinnas-
tettavissa toisiinsa. Havaintoja tehtiin kaikilta tydpisteiltd yhteensa 159 kpl ja yhteenveto niista

esitetty kuvassa 5.

Havaintojen yhteenveto

Kaikki ok

Siisteys ja jarjestys
Tyosuojelu

Laiterikko
Tiedonkulku ja tehtavanjako

Tyovélineet

%

Kuva 5. Havaintojen yhteenveto
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Yhteenvedosta ndahdaan, ettd suurimmat tyota haittaavat tai hidastavat tekijat liittyivat siistey-
teen ja jarjestykseen, tyosuojeluun seka laiterikkoihin. Siisteyden ja jarjestyksen osalta havaintoja
tuli tavaran paljoudesta ja epasiistista tyoymparistosta. Kulkureitit eivat olleet vapaana ja selkeat
sailytyspaikat tavaroille puuttui. Tyosuojelun osalta toivottiin esimerkiksi tydpoytiin korkeuden-
saatomahdollisuuksia sekda enemman poytatilaa. Puutteellinen kohdepoisto seka huono valaistus
havaittiin useamman tyopisteen yhteydessa. Kuormitetuimmilla tyopisteilla leukamurskaimilla

seka automaattijauhimella ilmaantui eniten vikaantumisia.

7.2  Ryhmahaastattelu

Ryhmahaastattelut toteutettiin neljassa ryhmassa niin, ettd ryhman koko oli 4—7 henkil6a. Ryh-
mat muodostettiin osittain tyoroolien sekd lomakkeiden vastausaktiivisuuden perusteella. Haas-
tattelun aikana kaytiin l1api aiemmin esiin tulleet havainnot seka ohjattiin keskustelua seuraavien

kysymysten avulla:

— Oliko projektin tarkoitus selva ja ohjeistus riittava?

Koetaanko tiedonkulku ja tehtavanjako selkedksi, kuten vuoronvaihdot ja -muistiot?

— Onko ilmoitusjarjestelma kaikille tuttu ja niistd maksettavat palkkiot?

Onko kunnossapitoon liittyen epdselvaa?

Miten oma rooli ndhdaan siisteyden yllapitamisessa?

Haastattelun aikana tiedusteltiin jokaisen tyopisteen osalta huomioita tai kehitysehdotuksia seka
pyydettiin tarkennuksia havainnointilomakkeissa olleisiin epdselviin kirjauksiin. Lisdksi tiedustel-
tiin yleiselld tasolla, onko jotain muita parannettavia asioita, joita halutaan tuoda esille. Keskus-
telut litteroitiin ja koottiin havainnointilomakkeiden kanssa yhdeksi kokonaisuudeksi. Yhteenveto

on esitetty liitteessa 2.
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Keskusteluissa ilmeni, ettda mikali tyopisteella havaittu ongelma oli jo kirjattu lomakkeeseen, sita
ei valttamatta kirjattu toistamiseen, vaan todettiin kaiken olevan kunnossa. Keskusteluissa oli ha-
vaittavissa positiivista vuorovaikutusta, jossa osallistujat tdydensivat ja syvensivat toistensa ha-
vaintoja. Kuvassa 6 on esitetty yhteenveto havainnointilomakkeissa seka ryhmahaastatteluissa
esiin nousseista huomioista. Kuvasta nahdaan, etta haastattelut toivat enemman esiin epakohtia,

tiedonkulkuun ja tehtavanjakoon liittyen verrattuna lomakkeiden havaintoihin.

Havainnointilomakkeiden ja ryhmahaastattelujen
yhteenveto

Tyo6suojelu
Siisteys ja jarjestys
Laiterikko

Tyovélineet

Tiedonkulku ja tehtavanjako

o
(€]

10 15 20 25 30 35 40

Vastauksia kpl

Ryhmdhaastattelu B Havainnointilomakkeet

Kuva 6. Havainnointilomakkeiden ja ryhmahaastattelujen yhteenveto

Ryhmakeskustelut osoittautuivat antoisiksi, silla niissa esiin nousi vahintdaan yhta paljon havain-
toja kuin itse havainnointilomakkeissa. Keskusteluissa osallistujat padsivat syventamaan havain-
tojaan ja avaamaan ongelmien taustoja monipuolisemmin. Tama johti usein laajempaan keskus-

teluun, jossa tarkasteltiin kokonaisuuksia ja jopa koko toimintamallin kehittamista.

Vaikka tyon tarkoitus oli tunnistaa ty6ta haittaavia tekijoitd, nousi keskusteluissa esille myos asi-
oita, jotka koettiin yrityksessa olevan hyvin. Koettiin, etta tyé on kokonaisuudessaan hyvin orga-

nisoitua, tydnohjaus toimivaa seka korjaava kunnossapito nopeaa ja ammattitaitoista.
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7.3 Kehittamisehdotukset

Tyo6ta haittaavat tai hidastavat havainnot voidaan koostaa osa-alueittain ja ldhtea sita kautta ha-
kemaa juurisyita ja parantamisen keinoja. Osa parannuksista on yksittaisia, helposti toteutettavia,
kun taas osa vaatii laajempaa tarkastelua toimintamallien osalta. Tavoitteena on yhteinen tyo-
paikka, jonka eteen kaikki tekevat toita. On hyva tiedostaa, ettd tuotannon parantamisessa ei

koskaan tulla valmiiksi, vaan se on jatkuvasti kdynnissa oleva prosessi.

7.3.1 Tiedonkulku ja tehtdavanjako

Parannusta toivottiin tyovuoroissa tyopisteiden ilmoittamiseen seka yleisesti tiedonkulkuun.
Kaikkien vuorojen tulisi saada ajantasainen tieto tasapuolisesti. Tiedonkulun parantaminen on
mahdollista ajantasaisilla vuoronvaihto- ja kuukausipalaverimuistioilla, joiden saatavuus on kai-
kille tiedossa. Lisdksi on huomioitava, etta esikdsittelyssa tydskentelee valilla tyontekijoitd muilta

osastoilta. Myos talloin tulee kiinnittdd huomioita tiedottamisen tarkeyteen ja perehdyttamiseen.

Tyoohjeiden sisaltd nahtiin monessa tyopisteessa puutteelliseksi. Lisdksi kaikilla ei ollut tietoa,
mistd tydohjeet tarvittaessa 16ytyvat. Tyoohjeiden jatkuva pdivittaminen on olennainen osa laa-
dukasta tydskentelya ja siksi niihin tulisi kiinnittaa erityista huomiota. Tyontekijoiden palautteen
perusteella myo6s tyonkiertoon toivottiin enemman tasapuolisuutta ja vaihtelua. Uusien taitojen

oppiminen seka téiden monipuolisuus yllapitavat tydmotivaatiota ja -hyvinvointia.

7.3.2 Tyovalineet

Kirjauksia puutteellisista tyovalineita tuli lukuisia. Kaytéssa on puutelista, johon kirjauksia puut-
tuvista tyovalineista on mahdollista tehda. Tama ei kuitenkaan suurella osalla tydntekijoista ollut
tiedossa. Esimerkkind mainittakoon tyopisteilla sijaitsevat imurit. Imurit ovat varsinaisen tyon te-
kemisen seka siisteyden yllapitamisen kannalta tarkedssa roolissa. Usealta tydpisteelta tuli ha-

vaintoja huonosti toimivista imureista tai niiden puuttuvista osista.

Yrityksessa kannustetaan ilmoitusten tekemisteen kehitysideoiden, ongelmatilanteiden ja turval-

lisuushavaintojen suhteen. limoitukset kasitellaan viikoittain seka niista maksetaan tapauskohtai-
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sesti palkkio. Tama kaytanto oli vaihtelevasti tyontekijoiden tiedossa. lImoituksen tekeminen ko-
ettiin ty6laaksi ja tuotantoa hidastavaksi tekijaksi. Lisdksi tarkkaa tietoa, miten ilmoituksen teke-
minen kdytdannodssa tapahtuu, ei kaikilla ollut tiedossa. Lisaksi toivottiin, ettd ilmoituksen tekija

otettaisiin mukaan kasittelyvaiheeseen tapauskohtaisesti.

TyOpisteiden vaa’at nousivat yhtena kokonaisuutena esille. Vaakojen sijainti nykyisellaan aiheut-
taa ylimaaraista kavelya tyopisteiden valilla. Lisdaksi osassa vaaoissa tai vaakojen ohjelmistoissa oli
toimintahairioita. Toimintahairiot paitsi hidastavat ty6td, mutta myos aiheuttavat laatuvirheita,

mikali virheellinen ndytemassa epahuomiossa kirjataan.

Esikasittelylistat sekda muut lomakkeet ja kaavakkeet nousivat havainnoissa ja keskusteluissa
esille. Koettiin, ettd esikasittelylistoja ei aina ehditty tekemaéan tuotannon vaatimassa tahdissa.
Lisdksi nykyiset pohjat listojen luomiseen ovat puutteelliset, silla ehdolliset muotoilut ja tulostus-
asetukset eivat toimi oikein. Tama vaikeuttaa tyopisteellad tyoskentely3, jos kaikki tarpeellinen li-
satieto ei kady ilmi paperilomakkeissa. Havaintoja tuli myos siitd, etta laitteiden paivittaisille tar-

kastuksille ei ollut ajantasaisia kaavakkeita.

Naytteiden saapuessa tuotantoon ladotaan ne vastaanoton yhteydessa naytekarryihin. Naytekar-
ryja ei aina ole riittavasti, vaan niissa odottaa jo esikasiteltyja ndytteita. Talloin tyo taytyy aloittaa
karryjen tyhjentamiselld. Naytekarryjen lisdidminen tuotantoon on monisyinen ongelma. Itses-
saan se voisi ratkaista ongelman, mutta toisaalta aiheuttaa lisad ongelmia tilanpuutteen suhteen.
Tuotantohallin tila on rajallinen ja ongelmallinen jo nykyiselldan. Voisi olla hyva tarkastella, miksi
naytekarryissa on tehtyja naytteita eika logistiikka niiden osalta ole sujuvaa. Olisiko toimintamal-
lia mahdollista muuttaa niin, ettd tehtyja naytteita ei seisoteta karryissa vaan heti esikasittelyn

tapahduttua nayte siirrettaisiin lavalle odottamaan varastointia?

7.3.3 Laiterikko

Korjaava ja ennakoiva kunnossapito koettiin kokonaisuutena hyvaksi, vaikka havaintoja lomakkei-
siin talla osa-alueella tulikin paljon. Huoltokanavalle ilmoittaminen koettiin helpoksi ja korjausten
toteutuminen ripedksi. Tyontekijoita voisi vield kannustaa tekemaan ilmoitus matalalla kynnyk-
selld, mikali laitteen toiminnassa havaitaan mitdan epailyttavaa. Keskusteluissa tuli ilmi, etta tuo-
tannossa on yksi tyOpiste, jossa olisi hyva toteuttaa kadyttajakunnossapitoon liittyen paivittaisia

tarkistuksia.
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7.3.4 Siisteys ja jarjestys

Siisteys ja jarjestys koettiin suurimpana tyota haittaavana tai hidastavana tekijana. Kaikkiin tahan
liittyviin havaintoihin yhteisena tekijana voidaan havaita tilanpuutteen lisdksi toimintamallien ja

ohjeistuksen puuttuminen.

Naytteita seka ylimaaraisia tavaroita lojuu ympariinsa hallissa ja tyopisteilld, silla ndiden sijainnille
ei ole osoitettu selkeaa paikka. Lisaksi selkeda vastuualuetta ei ole maaritetty, kenelle kokonais-
siisteyden yllapitdminen kuuluu vai kuuluuko se yhta lailla kaikille. Havainnoissa puhuttiin ”halli-
tusta kaaoksesta”, joka luo mielikuvan siitd, ettd tyontekijat pitavat nykyista tilannetta normaa-
lina. Esikasittelyssa tyoskentelee varastotyontekija. Hanen tyonkuvansa ei kuitenkaan toteudu

nykyisellaan, silla iso osa tydajasta kuluu varsinaisilla tyopisteilld tyoskentelyyn osana tuotantoa.

Yksittdisena siisteyteen liittyvana asiana nousi esille erilaiset seurantalomakkeet, joita tyopisteilla
taytetadn. Lomakkeita lojuu tyopisteilla poydilla tai mikali ne on viety naille kuuluviin lokerikkoi-
hin, on lokerikot monesti tdynna, jolloin uusia ei enda mahdu. Tyontekijoille tulisi tarkemmin oh-
jeistaa, mihin kukin lomaketyyppi kuuluu toimittaa. Lisdksi tuotannonohjauksen tulisi aktiivisesti

huolehtia lomakkeiden kirjauksista ja lopullisesta arkistoinnista.

Osaston layout logistiikan suhteen on suunniteltu joltain osin, mutta osittain tilanpuutteen vuoksi
se ei toteudu nykyiselldan. Uusille tyontekijoille ei ole perehdytetty naytteiden sailytyspaikkoja
prosessin eri vaiheissa. Naytteiden varastointitilat ovat rajalliset. Asiakkaiden kanssa on sovittu,
ettd naytteitd sailytetdan 3 kk, jonka jalkeen ne palautetaan. Tama kuitenkin harvoin toteutuu ja
varastossa saattaa olla yli vuoden vanhoja néytteitd. Omia sisdisid toimintamalleja on mahdollista
parantaa. Liiallinen varastointi sitoo paitsi resursseja, mutta kertautuu myos ongelmana tuotan-
nossa, kun tilanpuute on lasna kaikkialla. Yksi ratkaisu ongelmaan voisi olla ndytteiden varastointi
kolmannella osapuolella, jolloin yrityksen omat varastointitilat vapautuisivat uusille naytteille ja

muulle varastoinnille.

Nykyinen ohjeistus on, etta tyOpiste siivotaan tyévuoron lopuksi. Tahan toivottiin tarkempaa oh-
jeistusta, silla kasitys siisteydestd on jokaisella erilainen. On hyva kdyda yhteisesti lapi tarkalleen,

mita ja miten kussakin tyopisteessa siivotaan téiden loppuessa.
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7.3.5 Tyo6suojelu

Leukamurskaimilla nousi esille toimintamalleja, jotka ovat tydturvallisuutta laiminlyévia ja joihin
tulee puuttua valittémasti. On yleista, ettd huonotkin toimintamallit otetaan helposti osaksi ar-
kea, eika niita osata kyseenalaistaa silla ”aina on toimittu nadin” tai ”ei sitd voi muutenkaan tehda”.

Nama tuodaan heti turvallisuuspaallikén tietoisuuteen jatkotoimenpiteita varten.

Polynhallinnan puutteellisuudesta tuli useita havaintoja. Polynhallinta on tarkea osa tydsuojelua,
silla kivipolya syntyy lahes jokaisessa tyovaiheessa. Tydsuojelun lisdksi silld on suora vaikutus siis-
teyden yllapitoon. Kehitysosaston tulisi tarkastella polynhallinnan riittavyys nykyisellaan. Lisaksi
tuotannonohjauksen olisi hyva kadyda lapi sisdiset toimintaohjeistukset, jotta polydvat tydvaiheet

tehd&an aina kohdepoiston alla.

Ty6suojeluun liittyvid havaintoja tuli useita, jotka olisi voitu ilmoituskaytantdjen kautta tuoda
esille. Tatad kautta toteutukset olisivat edenneet sekd mahdolliset ilmoituspalkkiot olisi ansaittu.

Naista esimerkkina tyopisteiden huono ergonomia tai puutteellinen valaistus.

Tavaroiden ja naytteiden vastaanottamisessa vaaditaan usein trukkia. Ohjeistuksena on, etta ul-
kopuoliset henkilot eivat saa kayttaa yrityksen trukkeja. Trukkien ajaminen edellyttda sisdisesti
myo6nnettya trukinajolupaa. Ndita henkil6ita ei aina tydskentele iltavuorossa tai kaikilla ei ole tie-
dossa, kuka trukkia saa ajaa. Toivottiin yleisesti kaikille tiedoksi, kenelld on lupa trukilla ajoon.

Lisaksi useampi tyontekija ilmaisi kiinnostuksena trukin ajoluvan hankintaan.

Kulkureitit eivat havaintojen perusteella olleet aina vapaina. Kulkureittien seka toimintojen sel-
keélld merkinnalla voidaan vaikuttaa jarjestyksen yllapitoon ja tyoturvallisuuden parantumiseen.
Osaston seka yksittaisten tyopisteiden layout-suunnittelulla on mahdollista parantaa téiden suju-

vuutta seka tyosuojelua.

7.3.6  Muut parannusehdotukset

Saapuvien naytteiden osalta tuli ilmi, ettd naytejarjestys on toisinaan epalooginen. Talloin nayt-
teiden jarjestaminen vie itsessdadn paljon ylimadaraista aikaa. Lisdksi kangaspusseissa saapuvat
naytteet ovat joskus umpisolmussa, jolloin nadiden auki saaminen on hidasta. Toiveena oli, etta
asiakkaaseen voitaisiin olla asian tiimoilta yhteydessa. On mahdollista, ettd asiakas ei ole tullut

ajatelleeksi naita tuotantoa hidastavina tekijoina.
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Tuotantoa johtavat henkilot ovat avainasemassa seka paivittdisessa toiminnassa, etta jatkuvassa
parantamisessa. Omalla esimerkilla ja sitoutumisella lisatdaan tyontekijoiden motivaatiota ja luo-

daan positiivinen ilmapiiri. Tdma on hyva huomioida, kun yrityksen johtamiskulttuuria tarkastel-

laan.
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8 Pohdinta

Tyon aihe oli mielenkiintoinen ja toimeksiantajalla oli sille todellinen tarve. Alkuperdisesta aika-
taulusta jaatiin hieman jalkeen, mutta kdytannon toteutus sujui itsessaan hyvin. Tydntekijat otti-

vat aktiivisen roolin aineiston keruuseen ja yhteistyo oli kokonaisuudessaan saumatonta.

Aineiston keruuta olisi ollut mahdollista tehostaa niin, etta tieto projektista olisi ollut kaikilla vuo-
roilla heti alusta alkaen. Havainnointilomaketta olisi voinut muotoilla vield selkeammaksi seka
muuttaa sanamuotoja, jolloin kysymyksenasettelu olisi mahdollisesti ollut kuvaavampi. Lisaksi
yksi tyOpiste jai alussa tarkastelujen ulkopuolelle. Onneksi aktiiviset tydntekijat toivat tdman esille

ja sita ehdittiin kasitella haastattelujen yhteydessa.

Tutkimuksen alussa oli tarkoitus saada kartoitettua myds tuotannon johtamisen, ohjaamisen, ti-
lausten kasittelyn ja asiakaskontaktien nykytila. Nama osa-alueet jaivat kuitenkin tutkimuksen ul-
kopuolelle, mutta niiden merkitys tuotannon kokonaisuuden kannalta on huomattava. Tulevai-

suudessa tama tarkastelu voisi olla tarpeen toteuttaa.

Vaikka taman tyon tarkoituksena oli kartoittaa tuotantoa haittaavia ja hidastavia tekijoita, oli ilah-
duttavaa, etta keskusteluissa tuli esille se, ettd yleisesti ottaen yrityksessa tyoskentely koettiin
mielekkaaksi. Nahtiin, etta tydnohjaus on sujuvaa, tydntekijoiden hyvinvoinnista oltiin kiinnostu-

neita ja parannuksia tehdaan jatkuvasti.

Tulokset vahvistavat omat alkuperdiset oletukseni tuotannon kehittamiskohteista ja tarjoavat yk-
sityiskohtaisesti tietoa ongelmien juurisyista. Ndiden tietojen pohjalta voidaan laatia suunnitelma
tuotannon parantamiseksi. Projektin aikana toteutettiin jo parannustoimenpiteita ja ndma luovat

hyvan pohjan tuleville kehitystoimille.

Projektin aikana olen oppinut kartoittamaan kdytannonlaheisesti tuotannon ongelmakohtia ja ke-
hittdmaan yhteistydssa tyontekijoiden kanssa ratkaisuja. Tulosten koostaminen ja analysointi oli
tyon toteuttamisessa tyoldin vaihe. Ammatillinen kasvu projektin aikana on ollut vaistamatonta,

kun teoreettista tietoa ja kdytannon nakemyksia on yhdistelty.
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9 Yhteenveto

Opinnaytetyoni tavoitteena oli kartoittaa toimeksiantajalle tuotannon nykytila ja mahdollisuudet
poistaa arvoa tuottamaton tyd. Kartoitus toteutettiin yhteisty6ssa tyontekijoiden kanssa havain-
nointilomakkeiden seka ryhmahaastattelujen avulla. Yrityksen kasvun myo6ta tuotantoprosessilla
on ollut haasteita vastata kasvaviin tuotanto-odotuksiin ja asiakasvaatimuksiin. Tyosuojelun pa-
rantaminen on investointi tuotannon tehokkuuteen, silla tyoturvallisuus ja -hyvinvointi edistavat

tyontekijoiden sitoutumista, vahentdvat sairauspoissaoloja ja parantavat tyossa jaksamista.

Tuotantoa haittaavat ja hidastavat tekijat tunnistettiin yhteistydssa tyontekijoiden kanssa. Ensim-
maisessa osassa kerattiin tyopisteilld kertyvid havaintoja. Taman jalkeen havainnot koostettiin ja
naihin nojaten pidettiin ryhmakeskustelut, joissa kaytiin lapi tarkennuksia ja lisdyksia havaintoi-

hin.

Havainnot vahvistivat alkuperaisen oletuksen siitd, ettd tuotantoprosessin tehokkuutta on mah-
dollista kehittda panostamalla erityisesti tydympariston siisteyteen ja jarjestykseen seka tyosuo-
jelua parantavilla toimenpiteilld. Laiterikot nousivat havainnoissa yhtend kokonaisuutena. Kes-
kustelujen perusteella kuitenkin koettiin, ettd saanndlliset ennakkohuollot ja vikailmoituksiin no-

pea reagointi toimii hyvin ja laitteiden kaynnissapito on sujuvaa.

Ryhmakeskusteluissa osallistujat nostivat esiin tiedonkulun ja tehtavanjaon puutteet. Ty6ohjei-
den paivittdaminen ja niiden selkeampi saatavuus parantaisivat tdiden sujuvuutta. Tiedonkulun
parantaminen koettiin tarkeaksi, jotta kaikilla olisi ajantasainen tieto tyon tekemiseen liittyen.

Tehtdvanjaon osalta havaittiin eroja vuorokohtaisesti siina, kuinka selkeiksi tyotehtavat koettiin.

Nykyisia toimintamalleja ja tyonkuvia olisi hyva tarkastella kokonaisuutena. Tuotannon prosessia
olisi hyva arvioida alusta loppuun, eli tarjouksen tekemisesta naytteiden palauttamiseen. Ovatko
kaikkien roolit ja vastuut tdssa prosessissa selkeat ja onko sen tehostaminen yksittaisilla toimen-
piteilld mahdollista? Lisaksi yhteistydn ja kommunikoinnin parantamisella muiden osastojen
kanssa voidaan parantaa toiden sujuvuutta sekd ehkaista naista johtuvia tuotantokatkoksia eri

osastoilla.
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