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The client of this thesis was Yara Suomi Ltd., Yara Siilinjarvi plants. On the
background of this thesis was the clients desire to develop the cleanliness and
order of the plant, and thus develop job satisfaction and thereby improve work
efficiency and occupational safety. The commissioning of Lean thinking 5S tool
has started about two years ago at Yara Siilinjarvi plant and many steps have
been taken to develop cleanliness and order. However, the commissioning of
the 5S tool had not progressed as well as it should have been.
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1 JOHDANTO

1.1 Opinnaytetydn tausta

Opinnaytetydn toimeksiantaja on Yara Suomi Oy:n Siilinjarven toimipaikka. Ya-
ra Suomi Oy on Yara International ASAn tytaryhtié. Yara International ASA on
maailmanlaajuinen kivennaislannoitteiden, teollisuuskemikaalien ja ymparistén-
suojelutuotteiden valmistaja ja silla on toimintaa yhteensa yli 50 maassa (Kuvio
1). Tuotteita myydaan yli 150 maahan ympari maailman. Konsernin liikkevaihto
vuonna 2014 oli noin 11 miljardia euroa ja se tydllistdd noin 12 000 henkilda
ympari maailman. Esimerkiksi lannoitteiden myynti vuonna 2014 oli 26,3 miljoo-
naa tonnia. Yhtién pa&konttori sijaitsee Norjan padkaupungissa Oslossa. (Yara
2017b.)

Yara Suomi Oy:n osuus lannoitteiden myynnista vuonna 2014 oli 1,5 miljoonaa
tonnia, josta vientiin menee noin kaksi kolmasosaa. Yhti6 tarjoaa asiakkailleen
kattavan lannoitevalikoiman seka typpikemikaaleja ja teknisid nitraatteja teolli-
suusasiakkaille. Yhti¢ tyoéllistdd Suomessa 1300 henkildd, joista 400 henkil6a
on urakoitsijoiden tyéntekij6itd. Yara investoi merkittdvasti Suomeen vuosittain,
investointien yhteisarvo vuosien 2007-2014 aikana on ollut noin puoli miljardia
euroa. Yhtid on myds merkittdvassd asemassa yhteiskunnallisesti mietittyna
paitsi tyollistdjana myds esimerkiksi yhteiséveron maksajana. 2007-2014 valilla
yhti6 on maksanut Suomeen noin 120 miljoonaa euroa yhteisGveroa. (Yara
2017a.)

Kuvio 1. Yara International ASA toimipisteet maailmalla (Yara 2017.)
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Opinnaytetydn taustalla on toimeksiantajan halu kehittda tydympariston siisteyt-
ta ja jarjestysta, ja tehostaa nadiden avulla toimipaikan toimintaa hukan poista-
misen seka tyénteon laadun parantumisen kautta. Siilinjarven tehtailla on pienin
askelin alettu kehittdmaan tydympariston siisteyttd ja jarjestystd Lean-
ajattelumallin 5S-tyékalun avulla viime vuosien aikana. Alueen siisteyden ja jar-
jestyksen taso on kehittynyt viimeisten parin vuoden aikana selkeasti, mutta
toimipaikalta puuttuu edelleen yhtenaiset standardit siisteys ja jarjestys-

toimintamalleille.

Toimitilojen siisteydelld ja jarjestykselld on todettu myés olevan suora vaikutus
ty6turvallisuuteen toimipaikalla. Yaran ajattelumalli ty6turvallisuudessa onkin
hyvin selked; kaikki tapaturmat ovat ehkaistavissa. Taman pohjalta on perustel-
tua, ettad pienimmatkin yksityiskohdat on otettu huomioon ja esimerkiksi Siilinjar-
ven toimipaikalle tarvitaan toimintamallit, joiden avulla tydymparisté voidaan

pitéd viihtyiséna ja turvallisena.

Tama opinnaytetyd on rajattu kasittamaan Siilinjarven tehtaiden RET-alueen ja
sielta erityisesti typpihappotehtaan ja voimalaitoksen alueen. RET-alueella tar-
koitetaan Yaran Siilinjarven toimipaikan rikkihapon, typpihapon ja energian tuo-
tantoa. Lisaksi alueeseen kuuluu myds ammoniakkivarasto, jossa nimensa mu-
kaisesti varastoidaan ammoniakkia. Ammoniakkia kaytetaan lannoitteiden, typ-
pihapon ja ammoniakkiveden raaka-aineena. Typpihappoa ja ammoniakkivetta
myydaan myds toimipaikalta teollisuusasiakkaille. Opinnaytetyén tuloksia voi-
daan hyddyntaa jatkossa myds muilla toimipaikan osa-alueilla tai yhtion tehtail-
la, mikali ne osoittautuvat kayttokelpoisiksi.

1.2 Opinnaytetydn tavoitteet ja tutkimuskysymykset

Opinndytetydn ensisijaisena tavoitteena on selvittda, mitd muutoksia pitaisi teh-
da, ettd siisteyden ja jarjestyksen toimintamallit otettaisiin kokonaisuudessaan
kayttoon RET-alueella. Toisena tavoitteena on selvittda, millainen vaikutus hy-
valla siisteydella ja jarjestyksella on tyéturvallisuuteen, tydviintyvyyteen ja tyote-
hokkuuteen. Lisaksi opinnaytetydhdén valitun tutkimusotteen avulla pyritaan
osallistamaan tydntekijéitd mahdollisimman paljon uuden toimintamallin kayt-
téonottoon ja keskusteluiden ja muiden tapahtumien kautta yllapitamaan hyvaa

keskustelua siisteyden ja jarjestyksen merkityksesta yrityksen toiminnalle.



3

Opinnaytetyd on hyvin ajankohtainen ajatellen koko Yara International ASA-
konsernia, koska eri puolilla maailmaa on menneilldéan tai alkamassa kehitysoh-
jelmia. Kehitysohjelmissa olennaisena osana on myés tehostaminen ja uusien

tehokkaampien toimintamallien luomien yhtién toimipaikoille.
Opinnaytetydn keskeisia tutkimuskysymyksia ovat:

e Millaisia muutoksia vaaditaan, etta siisteyden ja jarjestyksen toimintamal-
lit otettaisiin jatkuvaan kayttéén RET-alueella ?

e Kuinka siisteyden ja jarjestyksen yllapitaminen vaikuttaa tyOntekijoiden

ty6turvallisuuteen, tydviihtyvyyteen ja tyétehokkuuteen?



2  TUTKIMUSMENETELMAT

2.1 Teoriaa laadullisesta ja maarallisesta tutkimuksesta

Laadullinen tutkimus eli kvalitatiivinen tutkimus on laaja-alainen kasite, joka pi-
tad sisallaan paljon erilaisia tekniikoita ja filosofioita. Laadullista tutkimusta on
tata kautta hankala maaritelld tarkasti. Se on Idhestymistapa, joka antaa tutkijal-
le mahdollisuuden tarkastella tutkittavien kokemuksia seikkaperaisesti. Laadulli-
sen tutkimuksen ty6kaluja ovat muun muassa haastattelut, ryhmakeskustelut ja
havainnointi. Laadullisen tutkimuksen tekijan tulee olla avoin, utelias, empaatti-
nen, joustava ja kuuntelutaitoinen, jotta tutkittavan kohderyhman henkilét pysty-
vat kertomaan omista kokemuksistaan. Laadullisessa tutkimuksessa siis tutki-
taan ilmi6ta luonnollisen I&hestymistavan kautta ja tavallaan jarkeistetdan jonkin
iimién esiintyminen sekd pyritddn ymmartamaan ilmid tutkittavien néakékulmas-
ta. (Hennink ym. 2011, 8-9)

Laadullinen tutkimus on siis 1&hinn& todellisen eldaman kuvaamista. Oleellinen
osa laadullista tutkimusta on todellisuuden moninaisuus. Laadullinen tutkimus
pyrkii nédkemaan ilmién tai tutkittavan asian kokonaisvaltaisesti ja tata kautta
tutkittavaan ilmiéoén liittyvat erilaiset tapahtumat muovaavat toisiaan. Laadulli-
sessa tutkimuksesta on myés mahdollista |16ytdd monensuuntaisia suhteita tut-
kittavaan ilmiéon liittyvista asioista. Huomionarvoista on myds, etta todellisuutta
ei kuitenkaan voi paloitella liian pieniksi osiksi, koska talléin laadullisen tutki-
muksen syvin olemus eli kokonaisvaltainen tarkastelu ei onnistu. Laadullisessa
tutkimuksessa erityispiirteena on myds tutkijan oma arvomaailma. Tutkija ei voi
koskaan taysin irrottautua siitd ja néin ollen jokainen tutkimus on myds jollakin
tavalla tutkijan itsensd arvomaailmaa kuvaava. Tuloksena laadullisesta tutki-
muksesta saadaan aina vain ehdollisia selityksia, jotka ovat paikkaan ja aikaan
sidottuja. (Hirsjarvi ym. 2009, 160-161.)

Yleisesti laadullisen tutkimuksen parina pidetdadan maarallista tutkimusta eli
kvantitatiivista tutkimusta. Maaréllisessa tutkimuksessa pyritdan selittdmaan
jotakin ilmiété mittausten ja maérien kautta, kun taas laadullinen tutkimus pyrkii
enemmankin selittdmaan tutkittavaa ilmiéta tutkittavan kohteen tapahtumien ja
ihmisten ominaispiirteiden kautta. (Murray 2003, 1-2.) Maarallinen tutkimus on

siis tavallaan numeerisen tiedonkeruuta matemaattisten menetelmien avulla,
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joiden kautta pyritdan selittdmaan tutkittavaa ilmiéta (Muijs 2004, 1).Naiden tut-
kimusmenetelmien erottaminen ei kuitenkaan ole valttamatta niin yksinkertaista
eikd niitd edes olekaan valttamatta tarvetta erottaa toisistaan. Molempia lahes-
tymistapoja voidaan kayttda samassa tutkimuksessa seka tutkimusaineistoin
analysoinnissa. Toisaalta niitd voidaan myds pitaa toistensa jatkumona, ei siis
toisensa poissulkevina tai vastakohtina, vaan nimenomaan toisiaan taydentavi-
na (Alasuutari 2011, 32.) Yksinkertaisuudessaan voidaan siis todeta laadullisen
tutkimuksen keskittyvan luonnolliseen lahestymistapaan, kun taas maarallinen
tutkimus pyrkii lahestymaan tutkittavaa kohdetta tai ilmiétd enemman numeeris-

ten ja tilastollisten asioiden kautta. (Murray 2003, 1-2.)

Laadullista tutkimusta pidetdan usein niin sanottuna pehmeana menetelmana.
Toisin kuin maaréllisessa tutkimuksessa, laadullisessa tutkimuksessa ei yriteta
muuntaa suullista tai kirjallista viestid numeeriseen muotoon ja tata kautta laa-
dullisessa tutkimuksessa aineisto jaa kirjalliseen muotoon (Hogan, Dolan &
Donnelly 2009,11). Usein tassa piileekin vaara sille, etta sita ei valttdmatta pide-
ta tieteelliselta tasoltaan saman veroisena kuin maarallista tutkimusta. Karkeasti
sanottuna, laadullinen tutkimus ymmarretdan hyvin usein vain yksinkertaisesti
aineiston ja analyysin muodon kuvaukseksi. Tosin taman tyyppiseen aineistoon
voidaan soveltaa myds maarallista lahestymistapaa. (Eskola & Suoranta 2014,
13)

Kvalitatiivinen ja kvantitatiivinen tutkimus asettuvatkin hyvin usein vastakkain,
vaikka téllainen vertailu menetelmien hyvyydesta tai huonoudesta on turhaa.
Periaatteellinen tavoite on tehda hyva tutkimus riippumatta siitd mita tutkimus-

menetelmaa kaytetdan. (Eskola & Suoranta 2014, 14)

Laadullista tutkimusta kuvaavia kysymyksia ovat esimerkiksi, millainen paiva on
tanaan tai onko tuota laitetta helppo kayttaa. Kun taas maaralliselle tutkimuksel-
le ominaisia kysymyksia ovat esimerkiksi, mika on tdman paivan keskiarvo lam-

potila tai vaikkapa kuinka paljon tuo laite painaa. (Hirsjarvi ym. 2009, 160—-161.)
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Hirsjarven ym. mukaan laadulliselle tutkimukselle tyypillista on:

kokonaisvaltainen tiedonhankinta
aineisto koostuu luonnollisista ja todellisista tilanteista
ihminen tiedonkeruun valineena

induktiivinen analyysi eli pyritdan paljastamaan ennalta tietdmattomia
seikkoja tutkittavasta kohteesta aineiston monitahoisen tarkastelun kaut-
ta

laadullisten tydskentelytapojen kaytté tiedonhankinnassa esimerkiksi
teemahaastattelut, joissa tutkittavaan ilmioéon liittyvien henkildiden aja-

tukset ja ndkemykset tulevat esille
kohdejoukon tarkka valinta
tutkimussuunnitelman muotoutuminen tutkimustyén edetessa

tapaukset ovat ainutlaatuisia ja tutkimustyyli sen mukainen. (Hirsjarvi ym.
2009, 164.)

Hirsjarven ym. mukaan maaralliselle tutkimukselle keskeisia seikkoja ovat:

Johtopaatdsten tekeminen aiemmista tutkimuksista
Aiempien teorioiden hyédyntaminen

Hypoteesien esittdminen tutkittavasta ilmiésta

Tutkimuksen kasitteiden maarittaminen

Havaintoaineiston on sovelluttava maaralliseen mittaamiseen

Erittain tarkat koehenkildmaarittelyt eli on valittava perusjoukko, johon tu-

lokset patevat ja otettava otos perusjoukosta

Aineisto tilastollisesti kasiteltdvassd muodossa ja muuttujat taulukko-

muodossa
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- P&aatelmat tehdaan tilastolliseen analysointiin perustuen ja tulokset testa-
taan tilastollisesti. (Hirsjarvi ym. 2009, 140.)

2.2 Kehittava tydntutkimus

Kehittava tydntutkimus syntyi Suomessa 1980-luvulla. Se on omintakeinen |a-
hestymistapa tyon ja organisaatioiden tutkimiseen seka kehittamiseen. Periaat-
teessa kehittavaa tyéntutkimusta voidaan kuvata toiminnan teorian muodoksi ja

sovellukseksi tybtoimintojen tutkimukseen. (Engestrom 1995, 11.)

Tiedon tuottamisen nakdkulmasta katsottuna kehittdva tyéntutkimus on sykli-
maistd. Kehittavalle tydntutkimukselle on ominaista, ettéd tiedontuotantoa ohjaa
kulttuurihistoriallinen toiminnan teoria. L&ht6kohtana télle on ekspansiivinen
oppimismalli, josta kerrotaan mydhemmin tédssa luvussa. Ekspansiivista oppi-
mismallia on sovellettu niin kollektiiviseen oppimiseen kuin innovaatioproses-
seihin, mutta myds esimerkiksi organisaatioiden valisten verkostojen ja yhteis-

toiminnan, tutkimiseen ja kehittdmiseen. (Toikko & Rantanen 2009, 115-116.)

"Kehittava tydntutkimus on muutosstrategia, joka yhdistaa tutkimuksen, kaytan-
ndn kehitystydn ja koulutuksen”, nain kuvailee kehittdvaa tydntutkimusta sen
tutkimuksen varsinaisena pioneerina Suomessa tunnettu Yrjd6 Engestrom. Tar-
kemmin katsottuna kehittava tydntutkimus on juuri tuota. Siind pyritdan osallis-
tamaan, toisin sanoen ottamaan mukaan tyén tai organisaation tarkeimmat pa-
laset eli itse tydntekijat. Kehittava tydntutkimus ei tarjoa organisaatioille valmiita
malleja ulkoapédin vaan sen tavoitteena on muokata organisaation/tyéyhteisén
sisélla olevia valineitd toiminnan jdsentamiseen ja uusien toimintamallien suun-

nitteluun. (Engestrom 1995, 12.)

Kehittdvassa tyéntutkimuksessa oleellinen seikka on tutkittavien omien merki-
tysten muodostuminen lahtétilanteessa. Toisin sanoen tdméa merkitsee sita, etta
kehittdvassa tyontutkimuksessa varsinaisesta tutkittavasta kohteesta, esimer-
kiksi organisaation tydntekijoista tuleekin aktiivinen osapuoli itse tutkimukseen.
Nain itse tydntekijat saadaan osallistettua osaksi tutkimusta ja tutkimus tehdaan
tutkijan ja tutkittavien yhteistydna (Engestrom 1995, 124).



Uusia ratkaisumalleja

Toimintajarjestelman

historia ja ristiriidat \ T————

Tutkijat Tyontekijat

Kuvio 2. Kehittédvan tydntutkimuksen yleinen asema (mukaillen Engestrém 1995,124.)

Kehittavan tydntutkimuksen mallia voidaan soveltaa kaytettavaksi eri tavoin.
Suppeimmillaan tutkimuksissa tyéntekijat toimivat 1ahinna tiedonlahteind antaen
palautetta siitd, kuinka hyvin uudet suunnitellut toimintamallit toimivat. Par-
haimmillaan pitemmalle menevissa ratkaisuissa tyontekijat tekevat itsekin tutki-
musta, laativat itse uusia toimintamalleja ja jopa raportoivat niistd seka niiden
toteutumisesta. (Engestrom 1995, 124.)

Kehittdvassa tyontutkimuksessa on tarkeada, ettd kehitettdva kohde osallistuu
itse tutkimukseen, jossa tydntekijat tutkivat itse omaa toimintatapaansa. Oman
toiminnan tutkimisen avuksi voidaan muodostaa ikaan kuin "peili”, jonka avulla
kehitettdva organisaatio ja tydntekijat pystyvat havainnoimaan oman tydnsa
ongelmat seka jannitteet. Peilin ja historiatiedon avulla voidaan muodostaa hy-
poteettinen malli, jota voidaan koko ajan kehittdd. Toisin sanoen peilin kautta

saatavaa aineistoa tulkitaan teoreettisesti ja siitA muodostuu malli, jonka sisél-
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tdamaa hypoteesia voidaan testata ja muuttaa tarpeiden mukaan. (Engestrém
1995, 124.)

Luonnollisesti peili saa usein analyysin tuntumaan tyontekijéista hyvin henkils-
kohtaisena ja tata kautta myds isona haastenakin. (Engestrom 1995, 124-125.)
Jotta varsinainen malli ei sitoisi peilistd tulevia havaintoja, on peilin kautta tule-
vaa aineistoa pystyttava tulkitsemaan paremmin eri analyysivalineiden avulla.
Valitason analyysivalineind voidaan kayttaa esimerkiksi kategoriointia, luokituk-
sia, ulottuvuuksia ja malleja. Naiden avulla peilista saatavaa tietoa voidaan tulki-
ta paremmin niin sanotusti peilin "sisélta kasin” ja varsinainen malli ei sitouta

peilistd tulevaa informaatiota. (Engestrém 1995, 125.)

Kehittdva tydntutkimus on reflektiivinen tutkimuksen muoto, jossa tutkija saa
jatkuvasti palautetta myds omista ratkaisuistaan. Tutkija ei voi vain tyytya ker-
tomaan omia tuntemuksiaan ilman syvallisempaa analyysia. Tutkijan omat aja-
tukset ja toimet pitdd voida analysoida yhté kurinalaisesti ja tarkasti kuin itse
esimerkiksi tutkimukseen osallistuvien tydntekijdéiden. Tutkijan omat ajatukset ja
toimet voi olla toisinaan erittdin hankala erottaa tydntekijéiden ajatuksista seka
toimista, mik& voi aiheuttaa hankaluuksia tutkijan omien toimien ja ajatusten
analysointiin. Laajemmissa tutkimuksissa, joissa on mukana useampi tutkija,
voidaan tutkijoiden omat ajatukset ja toiminta ottaa tarkastelun alle omaksi ko-
konaisuudeksi, jolloin siitd muodostuu oma tutkimuksensa. (Engestrom 1995,
126.)

Kehittavaa tyontutkimusta tarkasteltaessa voidaan siihen nimeté yleensé 5 paa-
vaihetta. Vaiheet voidaan jaotella seuraavalla sivulla olevan kuvion mukaisesti
(Kuvio 3.)
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. Uuden toiminta-

. Uuden toimintamal- tavan arviointi
Uuden

e . lin kayttéonotto
toimintamallin

suunnittelu ja
. analyysi

Toiminnan
kehityshistorian
° ja nykyisten
ristiriitojen
Nykyinen analyysi
toimintatapa/
Alkutilan
selvitys

Kuvio 3. Kehittavan tydntutkimuksen vaiheet (mukaillen Engestrom 1995, 128).

Kuviossa 3 esitettyd mallia kutsutaan myds ekspansiiviseksi oppimismalliksi.
Tutkimuksen tehtavand tdssé mallissa on vieda vaiheita eteenpain niin sanotuil-

la valiintuloilla. Kehittdvan tydntutkimuksen tehtavand on siis:

a) tuottaa konkreettista havaintomateriaalia peiliksi omasta tydstaan
b) asettaa tehtavid peilin avulla tuotetun havaintomateriaalin analysointiin ja
uuden toimintamalliin kehittdmiseen

c) tarjota kasitteellisia valineita edellisten tehtavien suorittamiseen.
Naiden avulla tutkimuksesta muodostuu ikd&n kuin koulutusprosessi, jossa op-
pimista tapahtuu koko ajan. Tutkija toimii tAssd prosessissa eri rooleissa. Tutkija
puuttuu aktiivisesti tapahtumiin, raportoi havainnoistaan ja arvioi omaa tekemis-
taan reflektiivisesti. (Engestrom 1995, 125.)

Kehittava tydntutkimus valittiin tdman opinnaytetydn tutkimusmenetelméksi sen
kaytannon laheisyyden vuoksi. Ekspansiivinen oppimismalli on selked kokonai-
suus, joka soveltuu hyvin tdman kaltaiseen tutkimukseen tai kehitystehtavaan.
Tutkimusmenetelmén avulla koko RET-alueen henkilékunta osallistuu tutkimuk-
seen, kehittda toimintaa ja myds opiskelee uusia asioita. Uuden toimintamallin
luonnissa on hyvin tarkeaa, etta tydntekijat paasevat vaikuttamaan ja osallistu-
maan toimintamallin laatimiseen. Henkildkohtaisen kokemuksen mukaan val-

miiksi ylhaalta annetut toimintamallit, toimivat hyvin harvoin erinomaisesti kay-
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tanndssa. Haluttaessa kehittdd erinomaisesti toimivia toimintamalleja on myds
toimintamallin suunnitteluun yleensa aina otettava mukaan niin sanottu suoritta-

va porras.

2.3 Aineistonkeruumenetelmat

Aineistonkeruun perusmenetelmia ovat yleisesti tutkimuksissa kaytettavat haas-

tattelu, kysely, havainnointi ja dokumenttien kayttd. (Hirsjarvi ym. 2009, 192).

Tassa tydssa tutkimusaineistoa kerattiin paasaantdisesti kahdella eri tavalla.
Perustan tutkimusaineistolle muodosti Survey-kysely RET-alueen henkil6stélle.
Lisdksi aineistoa taydennettiin puolistrukturoiduilla teemahaastatteluilla. ltse
haastattelu toteutettiin parihaastatteluna eli kaksi saman henkildstéryhman
edustajaa osallistui haastatteluun samanaikaisesti.

2.3.1 Survey —kysely

Survey —kyselyn kayttdédn paadyttiin sen vuoksi, ettd kyselyn avulla saadaan
kerattya laaja aineisto tutkimuskayttéon. Siilinjarven tehtailla tydskentelee noin
400 omaa tydntekijad, joista tdhan kyselyyn valittin RET —alueen tydntekijat.
Kysely lahetettiin sahkdpostilla 76 tydntekijalle, jotka jollakin tavalla liittyvat RET

—alueeseen tydnsé puolesta tai tydskentelevat kyseessa olevalla alueella.

Termi Survey tulee englannin kielesta ja silla tarkoitetaan aineistonkerdamista
standardoiduilla kysymyksilla. Tall6in jokaiselle vastaajalle kysymykset esite-
tadn tasmalleen samanlaisina. Kyselyyn valitaan tietty otos kohderyhmasta,

tassa tapauksessa Yaran Siilinjarven toimipaikasta. (Hirsjarvi ym. 2009, 193.)

Kyselyn selkedna etuna on, etta tutkija saa kyselyn avulla itselleen laajan ai-
neiston kayttdonsa, tutkimukseen saadaan paljon henkil6itd mukaan ja samalla
voidaan kysya useita eri asioita. Menetelma on myds tehokas ja tutkija sadastaa
silld usein paljon aikaa verrattuna siihen, jos kaikki kysymykset esitettaisiin esi-
merkiksi haastattelussa isolle joukolle kohderyhmasta. Kyselyn huolellinen
suunnittelu auttaa tutkijaa myds analysoimaan tulokset huomattavasti nopeam-
min kuin esimerkiksi litteroimalla laajoja haastattelumateriaaleja. Lisaksi valmiita

kyselyn analyysitapoja 16ytyy useita, joten tutkijan ei tarvitse itse kehitella ana-
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lyysitapaa vaan voi hyddyntaa tutkimuksessaan valmiita tapoja. (Hirsjarvi ym.
2009, 193.)

Kyselytutkimuksessa on myds omat heikot puolensa. Kyselyn kautta saatava
aineisto ei valttamatta kuvasta aina todellista tilaa ja sen tulkitseminen voi olla
taten hyvin hankalaa. Koskaan ei voi varmistua siita, kuinka tosissaan vastaajat
ovat kysymyksiin vastanneet ja onko tutkija osannut maarittdad kysymykset niin,
ettd jokaisesta kysymyksesta saadaan vastaukseksi juuri kyseessa olevan vas-
taajan todelliset ajatukset. Lisaksi vastaajien patevyytta kyselyn aihealueen asi-
oihin on vaikea maarittaa; tietavatké he tarpeeksi asiasta jne. (Hirsjarvi ym.
2009, 193.)

Vaikka kyselylla saadaan usein helposti isolta joukolta kysyttya asioita, joiden
kysyminen esimerkiksi haastattelujen kautta veisi huomattavasti enemman ai-
kaa, voi kyselyn laatiminen olla myds aikaa vievda. Kyselyn laatijan tulee olla
myds hyvin selvilla kyselyn aihealueesta ja siitd, mihin kyselystd halutaan vas-
tauksia. Toisinaan ongelmaksi voi myés muodostua niin sanottu vastaajakato,
jolloin kyselyyn ei saada tarpeeksi vastauksia, etta sita voisi kayttaa aineistona
tutkimuksessa. Laajalle tutkittavien ryhmalle lahetettavissd verkko- tai posti-
kyselyissa vastausprosentti jad usein 30-40 %:iin. Kyselyista joudutaan usein
lahettamaan muistutuksia, ettd saadaan mahdollisimman moni henkilé vastaa-
maan kyselyyn. Muistutuksien kautta vastausprosentti voi nousta jopa 70-80
Y%:iin. (Hirsjarvi ym. 2009, 193.)

Taman tutkimuksen osalta kyselyn vastausprosentiksi tuli 52,6 %:a, joka on hy-
vin tyypillinen vastausprosentti Siilinjarven toimipaikalla pidettyihin kyselyihin.
Kysely I&hetettin RET-alueen tydntekijat, toimihenkildille ja ylemmille toimihen-
kildille. Kysely piti sisalladn monivalintakysymyksia ja avoimia kysymyksia. Ky-
selysta lahetettiin vastausajan puolivalissd muistutus, muistutuksen jalkeen vas-

tausprosentti nousi noin kolmanneksella.

2.3.2 Haastattelut

Haastattelua pidetdan kvalitatiivisen tutkimuksen pdédmenetelmana. Haastatte-
lun kayttd aineistonkeruumenetelméana tulee aina olla kuitenkin tarkoin harkit-
tua. Haastattelun hyvana puolena on haastattelutilaisuuden autenttisuus eli

haastattelun osapuolet ovat siind fyysisesti |asna ja haastatteluista saatava tieto
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on ndin ollen usein aidompaa kuin esimerkiksi kyselyiden kautta saatava tieto.
Yksi iso etu esimerkiksi kyselytutkimukseen verrattuna on haastattelun jousta-
vuus. Edelld mainittujen liséksi haastattelulla saadaan nopeasti kerattya syvalli-
sempaakin tietoja kehittdmisen kohteesta. (Ojasalo ym. 2014, 106.) Haastatte-
lussa haastattelija voi myds saadella kysymyksia ja vieda haastattelua siihen
suuntaan, etta saa tarvittavat vastaukset haastateltavilta. (Hirsjarvi ym. 2009,
204-205.)

Haastattelu on aineistonkeruumenetelmana hyvin kayttdkelpoinen, kun halutaan
korostaa ihmisen asemaa tutkimuksen subjektina. Talléin haastateltava saa
mahdollisuuden tuoda vapaasti esille omia ndkemyksiaan tutkittavasta ilmidsta.
Haastattelun hyva puoli on myds se, ettd haastattelija nékee ja pystyy tulkitse-
maan haastateltavien ilmeista ja eleistd asioita, joita ei tule esille esimerkiksi
verkkokyselyn kautta. Lisdksi haastattelussa voidaan helposti syventdd vasta-
uksia, pyytdmalla perusteluja vastauksiin. Haastattelu kannattaa yleensa yhdis-
tdd my6s muihin tiedonkeruumenetelmiin, koska yleensd menetelmat tukevat
hyvin toisiaan. Haastattelujen avulla voidaan esimerkiksi syventdd ymmarta-
mystd, jostakin toisella menetelmalld hankitusta tiedosta tai jostakin osa-
alueesta. (Hirsjarvi ym. 2009, 204-205; Ojasalo ym. 2014, 106.)

Haastattelun selked etu muihin aineistonkeruumenetelmiin nahden on myés se,
ettd haastateltavat saadaan usein mukaan itse tutkimukseen ja heiltd on helppo
kysella tarkentavia tietoja, mikali tarvitaan lisda aineistoa tutkimukseen tai mah-

dolliseen seurantatutkimuksen. (Hirsjarvi ym. 2009, 206.)

Haastattelussa on myds omat haasteensa. Usein haastattelu ja siitd saadun
aineiston analysointi vie paljon aikaa. Jo lyhyenkin haastattelun analysointi vaa-
tii usein haastattelijalta useiden tuntien tydpanoksen. Lisaksi haastattelijan tay-
tyy valmistautua haastatteluun huolellisesti ja laatia hyva runko haastattelulle,
jotta tutkimukseen saadaan mahdollisimman hyva aineisto ja vastaukset niihin
kysymyksiin, joihin tutkija kaipaa vastauksia. Toisaalta myds haastateltava voi
kokea tilanteen joskus jopa pelottavanakin ja ndin ollen haastattelusta saatava
aineisto voi jaada suppeaksi. Myds haastattelun luotettavuus voi joskus olla ky-
seenalaista, koska haasteltavan vastaukset voivat "myétailld” yleisesti hyvaksyt-
tyja linjoja. Naissa tilanteissa haastateltava voi esimerkiksi pelatd joutumista

leimatuksi omassa organisaatiossaan, mikali vastaa omien ajatustensa mukai-
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sesti. Nain ollen haastattelun tuloksia ei pida yleistaa liikkaa. (Hirsjarvi ym. 2009,
206.) Usein varsinkin strukturoimattomissa tai puolistrukturoiduissa haastatte-
luissa on my@s vaarana, ettd saadaan paljon tutkimusaiheen kannalta epérele-

vanttia aineistoa (Hirsjarvi & Hurme 2000, 36).

Erilaisia haastattelumenetelmia on myds kaytdéssa useita erilaisia. Yleisimmat
menetelmat ovat strukturoitu eli lomakehaastattelu, puolistrukturoitu haastattelu,
teemahaastattelu, syvahaastattelu ja ryhmahaastattelu. Strukturoitu menetelma
tarkoittaa kaytdnndssa etenemista ja kysymysten esittamista ennalta maaratys-
sa jarjestyksessa. Puolistrukturoidussa haastattelussa kysymykset on myds
laadittu ennakkoon, mutta haastattelija voi muuttaa kysymysten jarjestysta
haastattelun kulun mukaisesti ja kysymysten sanamuodot voi vaihdella. Puoli-
strukturoitu eli teemahaastattelu on avoimuutensa vuoksi hyvin lahella syva-
haastattelua. (Tuomi & Sarajarvi 2002, 77.) Menetelmé&n valintaan vaikuttaa se,
millaista tietoa halutaan saada kehittdmistyén tueksi. Haastattelussa tiedonke-
ruun tukena kannattaa kayttda aaninauhuria. Nauhurin kayttdé antaa haastatteli-
jalle mahdollisuuden tarkkailla haastateltavaa ja nauhoitteen avulla on helppo
palata takaisin haastattelun seka haastattelun analysointiin. Haastattelu yleensa
myds auki kirjoitetaan haastattelun jalkeen eli toisin sanoen litteroidaan. Litte-
rointi toimii hyvana apuvélineena ja sen tarkkuus maaraytyy kehittdmistehtavan
mukaan, mita kehitystehtavassa halutaan tutkia. Jos esimerkiksi haastattelua
kaytetdan aineistonkeruussa, jossa vain vastausten sisdllélla on merkitysta,
voidaan haastattelu litteroida suurpiirteisemmin kayttdmalla esimerkiksi vain
yleiskielta. (Ojasalo ym. 2014, 107-108.)

Tassa opinnaytetydssa kaytettiin puolistrukturoitua teemahaastattelua Survey —
kyselyn tukena, koska haluttiin vahvistaa kyselysta saatujen vastausten pate-
vyyttd sekd saada syventavid vastauksia kyselytutkimuksen aihealueisiin. Haas-
tattelu muun muassa Hirsjarven ja Hurmeen mukaan erittdin kayttokelpoinen
nimenomaan haluttaessa syventaa saatavia tietoja seka selventda vastauksia.
(Ojansalo ym. 2014, 108; Hirsjarvi & Hurme 2000, 35.)

2.4 Analysointi

Aineiston analysointiin on kaytettavissa useita valmiita malleja, joskin esimer-

kiksi laadullisessa tutkimuksessa erilaisten tyékalujen kayttdminen voi olla hyvin
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hankalaa. Laadullisilla menetelmilla keratyn aineiston analyysissa tavoitteena
on saada selkeytettyd aineistoa unohtamatta kuitenkaan sen informatiivista si-
saltéa ja tata kautta tuottaa uutta tietoa tutkittavasta asiasta. Toisin sanoen ana-
lyysin tarkoituksena on nostaa tutkimuksen informaatioarvoa esittamalla usein
hajanainenkin aineisto selkednd kokonaisuutena. (Eskola & Suoranta 2014,
138; Tuomi & Sarajarvi 2002, 97.) Analyysimenetelmien tavoitteena on myds
saada ratkaisut tutkimusongelmaan ja vastaukset tutkimuskysymyksiin. Kaytet-
tavat analyysimenetelméat ovat aina sidoksissa tiedonkeruumenetelmiin ja tutki-

musotteisiin. (Kananen 2014, 42.)

Taman tutkimuksen kaytdnnonldheisyyden vuoksi valittiin aineistoanalyysita-
vaksi teemoittelu. Eskolan & Suorannan mukaan (2014, 179) teemoittelu on
suositeltava analyysitapa, kun kyseessa on jokin kaytanndllinen ongelma. Ta-
man tutkimuksen tutkimuskysymykset ovat hyvin kdytdnndnlaheisia ja nain ollen
teemoittelu analyysimallina vaikutti parhaimmalta. Tata analyysimallia kaytetta-
essa saadaan poimittua aineistosta olennainen tieto tutkimusongelman kannalta
katsottuna. (Eskola & Suoranta 2014, 179-180.) Teemoittelulla tarkoitetaan
myds analyysivaiheessa aineistosta esiin nousevia piirteitd, jotka ovat yhteisia
usealle haasteltavalle tai jos haastatellaan vain yhta henkil6a niin vain hanelle
(Hirsjarvi & Hurme 2000, 173).

Eskolan & Suorannan mukaan (2014, 180) laadullisen aineiston jasentely miten
tahansa, tuntuu suoranaisesti vaikuttavan niin, etta kirjoittamista riittda loputto-
miin. Usein laadullisen aineiston analysoinnissa saadaankin vastaukset tutki-
muskysymyksiin hyvin helposti, esimerkiksi kuvaamalla jokin haastattelu tai
kayttamalla haastattelukysymyksia sellaisenaan analyysin jasennyksena. Edella
mainittu tekee kuitenkin raportista tylsan ja aihetta voi olla vaikea lahestya, jos
se on lukijalle taysin tuntematon. Tdman tyyppistd analyysia myds hyvin usein
uhkaa sen mielivaltaisuus ja taipumus tilastolliseen ajattelutapaan. (Eskola &
Suoranta 2014, 180-181.)

Laadullisissa analyysitavoissa usein uhkana ovat myds raportoinnissa tehtavat
kompromissit. Tama voi helposti johtaa siihen, ettd aineistoanalyysi onkin vain
sitaattikokoelma, ilman sen syvempaa analyysia ja johtop&atéksia. Tama on

myds yksi keino toimia, mutta varsinainen aineisto jaa tallaisessa menettelyssa
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sivuosaan ja tutkimus kertookin enemman tutkijan omista mielipiteista kuin ke-

ratyn aineiston pohjalta tehtyja johtopaatéksia. (Eskola & Suoranta 2014, 181.)

Survey-kyselyn aineiston analysointiin on kaytéssa erilaisia valmiita analyysi-
tydkaluja. Koska kyselytutkimus on enimmakseen maarallista tutkimusta, sovel-
letaan tutkimusaineiston analysoimisessa usein tilastollisia menetelmia. Yleen-
sd kyselyaineistot koostuvat mitatuista luvuista ja numeroista. Vaikka kysymyk-
set esitetddn sanallisesti, vastaukset muunnetaan yleensa numeeriseen muo-
toon. Lisaksi kyselyssa voi olla esimerkiksi avoimia kysymyksia, joiden analy-
sointi numeerisessa muodossa ei ole jarkevaa. (Vehkalahti 2014, 13.) Taman
tutkimuksen osalta Survey-kyselyn monivalintakysymykset analysointiin tarkas-
telemalla ensiksi vastausten jakaumaa. Jakauman tarkastelussa kéaytettiin apu-
na pylvasdiagrammia, johon jokaisen vastausvaihtoehdon kohdalle annetut vas-
taukset nahtiin prosenttiosuutena kaikista vastauksista. Monivalintakysymyksis-
sd asteikolla 1-5 annetut vastauksista n&htiin helposti, mitéd vastauksia kysy-
myksiin oli annettu ja tatd kautta jakauman painopiste maaritteli vastauksista
tulevan johtopaatdksen. Monivalintakysymyksien tehtyjen johtopaatdéksen tueksi
tarkasteltiin avoimet vastaukset ja pyrittiin |6ytamaan niista jokaisen teeman alle

soveltuvat vastaukset monivalintakysymysten vastausten tueksi.

Taman tutkimuksen osalta analysoinnissa pyrittiin hyddyntamaan kaytettavissa
oleva aineisto mahdollisimman hyvin. Analyysisté esiin nousevat teemat poh-
jautuvat yleensa tutkijan itsensa tulkintoihin haastateltavien kommenteista. Ku-
ten téssakin tydssa tehdyisséd parihaastatteluissa todetaan, haastateltava har-
voin vastaavat tdysin samalla tavalla kysymyksiin, vaikka vastausten asiasisaltd
olisikin sama. Taman vuoksi teemoittelu sopii hyvin teemahaastattelujen ana-
lysointiin ja tutkija saa keratty saman teeman alle asiasiséll6ltadan toisiaan vas-
taavat kommentit. (Hirsjarvi & Hurme 2000, 173.) Tutkimusmenetelmana kaytet-
tava kehittava tydntutkimus mahdollistaa kohdeorganisaation tydntekijéilta saa-
tavien kokemusten ja nadkemysten laaja-alaisen hyddyntamisen ja taté kautta
myds analysointi on pyritty tekemaan mahdollisimman hyvin, jotta se ei jaisi

vain tutkijan itsensa ennakkoluuloista muodostuviksi sitaateiksi.
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3 LEAN-AJATTELUMALLI

3.1 Periaatteet

Aikoinaan Toyotalta lahtenyt Lean -tuotantomalli on nykypaivdna maailmanlaa-
juinen ilmié ja sitd sovelletaan useissa eri kayttétarkoituksissa erilaisissa yrityk-
sissd. (Liker & Convis 2012, 3.) Alun perin Toyotalla tasta tuotantofilosofiasta ja
-jarjestelmasta kaytettiin nimitystd TPS (Toyota Productivity System), josta
my&hemmin 1980-luvun lopulla amerikkalainen tutkija John Krafick kehitti nimen
Lean. Tutkittuaan TPS:4& han havaitsi, ettd tassa tuotantomallissa kaikkea tar-

vittiin vAhemman. Tama pohjalta muodostui Lean-k&site. (Lehtinen 2015.)

Alun perin Lean —tuotantofilosofia Iahti siis teollisuudesta, mutta on vuosien var-
rella levinnyt l&dhes tulkoon kaikille aloille. Lean -tuotantofilosofia on yleisesti
katsottuna laatujohtamisen periaatteiden soveltamista tuotantoon. Lean -
ajattelumallissa pyritddn ndkemaéan asiat kokonaisvaltaisesti kiinnittamatta lilkkaa
huomiota pelkastdan yksittaisiin seikkoihin. Tavoitteena on siis tuottaa asiak-
kaalle mahdollisimman paljon hyvaa arvoa, unohtamatta tuottajan tarpeita. Kay-
tdnndssa tama tarkoittaa siis vain kahta perusasiaa, asiakastyytyvaisyyden ja
tuottajatyytyvaisyyden maksimointia. Lehtisen mukaan Lean-ajattelumallissa ei
siis ole mitddn uutta ja ihmeellistd, vaan kyse on pikemminkin siita ,kuinka hyvin
opit sisdistetddn kaytanndssa ja saadaan juurrutettua yrityskulttuuriin. (Lehtinen
2015.)

Lahtékohtana Lean-ajattelumallissa pidetddn arvoa. Arvon esimerkiksi jollekin
palvelulle tai tuotteelle luo sen tuottaja. Tuotteen tai palvelun arvon taas maarit-
telee asiakas, joka ostaa tuotteita tai palveluita (Womack & Jones 2010, 16.)
Lean-ajattelumalli on siis johtamisfilosofia, joka keskittyy seitseméan ei-arvoa
tuottavan toiminnon poistamiseen. Naitd toimintoja ovat kuljetukset, varastot,
like, odotusaika, ylituotanto, yliprosessointi ja tuotteen viallisuus. Edella mainit-
tujen asioiden kautta saadaan parannettua asiakastyytyvaisyyttd, laatua seka
pienennettya kustannuksia ja lapimenoaikoja. Lean-ajattelumallin perustana on
siis pyrkimys tuottaa oikea maara haluttuja ja oikeanlaisia tuotteita, oikeaan ai-
kaan ja paikkaan ja vield oikean laatuisena. Tata voidaan soveltaa paitsi kappa-
letavaratuotantoon myds laajemmin jokaiseen yritykseen, jossa tehdaan tybteh-

tavia. Jokaisen tydtehtavan tekemiseen kuluu X-maaré aikaa ja tuota aikaa voi-
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daan kuvata samalla tavoin kuin jonkun tuotteen I&pimenoaikaa. Téhan aikaan
sisdltyy ei-arvoa tuottavaa aikaa ja arvoa tuottavaa aikaa. Lean-ajattelussa kes-
keinen ajatus onkin tuon ei-arvoa tuottavan ajan vahentdminen. (Lehtinen
2015.)

Useat yritykset ovatkin ympari maailman ovat koettaneet soveltaa ja omaksua
Toyotan tuotantomallin viimeisen parin vuosikymmenen aikana saamatta kui-
tenkaan aikaiseksi yhtd johdonmukaista toiminnallisen erinomaisuuden tasoa
omalla alallaan kuin mita Toyota on vuosien aikana saanut aikaiseksi. Kysymys
kuuluukin, mitd Toyotalla tehddan paremmin, koska he ovat kyenneet siihen,
mihin muut yritykset eivat ole yltaneet; yllapitdmaan tehokkuutta vuosikymme-
nesta toiseen. (Liker & Convis 2012, 3.)

Lean-tuotantomallin perusperiaatteisiin kuuluvat hukan poistaminen, laadukkaat
tuotteet ja toimitukset ajallaan asiakkaalle juuri oikeaan tarpeeseen. Yksinker-
taisuudessaan naiden asioiden toteuttaminen ei pitaisi olla kovin hankalaa. Li-
kerin ja Convisin mukaan kysehan on vain siitd, ettéd koulutetaan omaan organi-
saatioon muutama Lean Six Sigma-asiantuntija, jotta yrityksella on kaytdsséaan
tarvittavat tydkalut. Asiantuntijoiden avulla ryhdytdan vahentamaan hukkaa ja
vaihtelua, jotka vaikuttavat esimerkiksi tuotteiden lIapimenoaikoihin valmistavas-
sa teollisuudessa. Tama voi kuulostaa hyvin yksinkertaiselta, mutta todellisuu-
dessa toteuttaminen on yllattdvan vaikeaa pitkalla aikavalilla tarkasteltuna. To-
dellisuudessa jatkuvaan erinomaisuuteen liikketoiminnassa vaaditaan hyvin pal-
jon erilaisia asioita. Kuviossa 4 kuvattu Toyotan talo kuvastaa tata todella hyvin.
Perustan pitda olla kunnossa, jotta voidaan paasta talon huipulle eli tavoittaa
toiminnallinen erinomaisuus. (Liker & Convis 2012, 3.)



Kuvio 4. Toyotan talo (mukaillen Liker & Convis 2012, 81.)

Likerin ja Convisin mukaan hyvin usein aluksi saadaan hyvia tuloksia aikaiseksi,
hukka vahenee ja lapimenoajat pienenevat. lkava kylld vuosien saatossa tuo-
tantokalusto vanhenee ja hukka seka vaihtelu astuvat taas kuvaan. Mita tasséa
vaiheessa sitten pitaisi tehda, siihen ei ole kyennyt vastaamaan viela yksikaan
muu yritys Toyotan lisaksi. Erilaisia vaihtoehtoja on kokeiltu, mutta pitkdaikaisen
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vaikutuksen sijasta, yritykset eivat olekaan saaneet haluamaansa kestavaa
erinomaisuutta. Erittdin osuva kuvaus tastad erdan Toyotan Lean-asiantuntijan
joskus lausuma lause ” Se on kuin kiskoisi irti rikkaruohoja, mutta jattaisi juuret
paikoilleen”. (Liker & Convis 2012,3.)

Monien Lean- ja Six Sigma-asiantuntijoiden mukaan ainoa keinoa saada yritys
toimimaan pitkdjanteisesti tehokkaasti, on ylimman johdon sitoutuminen ja jat-
kuvan parantamisen kulttuurin kehittdminen seka yllapito. Kulttuurimuutoksen
toteuttaminen on pitkallinen prosessi ja se vaatii, ettd ihmiset alkavat nakemaan
asiat laajemmin, ei pelkdstadan omien lukujensa kautta, vaan myds asiakkaiden

ja muiden toimintojen nakdkulmasta. (Liker & Convis 2012, 4.)

Lean-johtamisessa selkedna paamaarana on siis tydn sujuva eteneminen, toisin
sanoen téiden hyva virtaus. Suurimmat haasteet tydn sujuvalle etenemiselle
I6ytyvat vaihtelusta, ylikuormituksesta ja hukasta. Tassé kohtaa on tarked huo-
mioida, ettd naiden haasteiden poistaminen ei ole tavoite vaan keino paasta
haluttuun padmaaraan. Naista kolmesta kaikkein tarkein on vaihtelu. Vaihtelu
aiheuttaa jalkimmaiset kaksi eli ylikuormituksen ja hukan. Esimerkkeja vaihte-
lusta ovat muun muassa jatkuvat tulipalon sammutukset eli yhtakkia ilmestyvat
tyétehtavat, tydnkuorman isot vaihtelut ja henkiliden osaamiserot. (Torkkola
2016, 23.)

Henkildston ylikuormittuminen taas ilmenee esimerkiksi sairauspoissaoloina ja
kyvyttdmyytenad oppia uutta sekd estaa toimintatapojen kehittdmisen. Ylikuormi-
tuksella on Torkkolan mukaan havaittu myds olevan suora vaikutus tydn vir-
heettdémyyteen ja kehittdmiseen. Avainasiana tehokkaaseen toimintaan on ih-
misen kannalta laadukas tydymparist6. (Torkkola 2016, 25.)

Kolmantena tydn sujuvan etenemisen esteend on hukka. Hukalla tarkoitetaan
arvoa tuottamatonta tekemistd. Hukan luokitellusta kerrotaan enemman seu-
raavassa luvussa. Hukan poistossa oleellista on kuitenkin, etta niita ei lahdeta
poistamaan ilman perusteluja ja maaritysta siitd, mitd hukan lajia tulisi poistaa.
Huomionarvoista myds tassa kohtaa on, ettd hukan poistaminen on ainoastaan

keino paasta paamaaraan, ei padmaara itsessaan. (Torkkola 2016, 25-27.)
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3.2 7 hukkaa

"Yksi padongelmista tuotannonohjauksessa on kustannusten todellisen arvon
maarittdminen” kirjoittaa Javier Santos ym. kirjassaan Improving production with
Lean thinking. Valitettavasti hyvin usein valmistajat antavat kustannusten kas-
vaa liian isoiksi ja talldin yrityksen tuottavuus ei olekaan enda hyvalla tasolla ja
pahimmassa tapauksessa edessa on taistelu olemassaolosta. Hyvidkin esi-
merkkeja toki 16ytyy, joista esimerkiksi Toyotalla johto seuraa jatkuvasti, etta
todelliset kustannukset ovat juuri niin suuret kuin “luumupuun siemen” eivatka
anna kustannusten nousta yhtd suuriksi kuin itse puu kasvaa. (Santos ym.
2006, 7.)

Edellinen kuvaa mielestani erittdin hyvin monen tdméan paivan yrityksen haastei-
ta. Hyvin tavanomaista on, etta yrityksessa ryhdytaan tehostamaan toimintaa
vasta siina vaiheessa, kun hyvin paljon on jo menetetty. Usein yritykset tyytyvat
olemaan niin sanotusti haaleassa vedessa, kun yrityksella menee hyvin. Samal-
la aikaa kustannukset kasvavat, alihankkijat haluavat isomman siivuun menes-
tyvan yrityksen tuotoista ja oma henkil6sté alkaa vaatia yha isompia korvauksia
tehdysta tydstd esimerkiksi tulospalkkioiden kautta. Yrityksen johto lahtee ta-
voittelemaan kustannuksien vahennysta usein vaarin metodein, havahduttuaan,
ettd jotakin on tehtava, jotta yritys voi jatkossakin tuottaa positiivista kassavir-
taa. Puuesimerkki toimii hyvana vertauskuvana myds tassé tilanteessa, kustan-
nussaastdja lahdetddn hakemaan leikkaamalla muutamia lehtid pois puusta
vahentadkseen kustannuksia, toisin sanoen kehittdédkseen esimerkiksi tehdasta.
Lehtien leikkaaminen kehittda asioita, jotka lisddvat tuotteen arvoa. Todellisuu-
dessa on hyvin paljon tehokkaampaa lahted vahentamaan asioita, jotka eivat

lisd& arvoa tuotteeseen. (Santos ym. 2006, 7.)

Hiruyuki Hirano m&aéritteli hukan tarkoittamaan kaikkea, mika ei ole aivan valt-
tamatonta. Lisadksi hdnen maaritelméansad mukaan sana ty6 tarkoittaa mita ta-
hansa asiaa, joka lisda arvoa tuotteeseen. Lean-ajatusmallin mukaan on ole-

massa 7 erilaista hukkaa:

- Ylituotanto — valmistetaan tarpeettomia tuotteita tai valmistetaan niita

enemman kuin tarvitaan
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- Tarpeettomat varastot — materiaalit raaka-aineena, tuotannossa ja tuot-
teina

- Kuljettaminen — sisaiset kuljetukset

- Viat — sialliset tuotteet jne.

- Yliprosessointi — tarpeeton kasittely

- Odottaminen — turhat odotusajat

- Tarpeeton liikkuminen — turha liikkkuminen, esimerkiksi osien hakeminen.
(Santos ym. 2006; IMS 2017.)

Edella mainituista eniten pddomaa sitovat tarpeettomat varastot. Tata pidetaan
myds huonosti menestyvan yrityksen tunnusmerkkind, koska se katkee usein
sisalleen paljon ongelmia sen sijaan, etta sielta [6ytyisi ratkaisu niihin. Esimerk-
kind tasta voidaan mainita tehdas, jossa tehdaan paljon huonolaatuisia tuotteita.
Tuotteet yleensa varastoidaan, vaikka todennakdisesti ne eivat koskaan tule
kayttéon. Jos taas laatuongelma saadaan ratkaistua, todennakdisesti myds
ylisuuret varastot alkavat pienenemaan ilman, ettd se vaikuttaa palvelun laa-
tuun. Santos ym. mukaan huomionarvoista tdssa on myds se, ettd varastolait-
teiden tai materiaalien késittelylaitteiden huolto- tai korjauskustannuksia ei edes

valttamatta oteta huomioon tuotantokustannuksissa. (Santos ym. 2006, 8.)

Yksinkertaistettuna Lean -ajattelumallin tavoitteena on poistaa kaikki hukka ja
nain tehostaa yrityksen toimintaa seka vahentaa esimerkiksi tuotteiden lapi-
menoaikaa. Taman opinndytetydn osalta 7 hukasta oleellisimpia ovat tarpeet-
tomat varastot (siisteys ja jarjestys, varastojen inventointi samalla), siséiset kul-
jetukset (jarjestys), tarpeeton likkuminen ja odottaminen (tavarat oikeassa pai-
kassa, helposti I6ydettévissa).

Mielenkiintoisen nakdkulman hukan poistamisesta antaa Sari Torkkola kirjas-
saan "Lean-asiantuntijatyén johtamisessa”. Hanen mukaansa "tdhan seitseman
kohdan hukkalistaan t6rmaa nopeasti, kun alkaa etsia tietoa Leanista”. Torkko-
lan mukaan monet pitdvat hukan poistoa ja "metsastamistd” jopa Lean —
ajattelun paésisalténa. Hanen mukaansa hukan poistolla ei kuitenkaan kannata
aloittaa tehostamistoimintoja. Kuten edella kappaleessa 3.1.1 kerrottiin hukka
on seuraus vaihtelusta ja ensin tulee ymmartaa, mistad vaihtelu johtuu, ennen

kuin lahdetdan poistamaan hukkaa. Torkkolan mukaan, jos kuitenkin halutaan
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keskittya poistamaan suoraan hukkaa, kannattaisi ensiksi etsia jarjestelman
pullonkaula. Hanen mukaansa missdan muualla ei ole kokonaisuuden kannalta
niin isoa haittaa kuin pullonkauloissa. Niinpa Torkkola ei ole omassa asiantunti-
ja organisaatiossaan keskittynyt seitseman eri hukkalajin lapikayntiin ja niiden
poistoon aluksi vaan lahtenyt etenemaan toisesta suunnasta, keskittymalla ky-
symaan esimerkiksi, "miten saamme asiakkaan tyépyyntbjen lapimenoaikaa
lyhennettyd?” (Torkkola 2016, 28.)

Torkkolan nakemys on erittain mielenkiintoinen. Hukan poistaminen on usein
juuri se asia, josta lahdetaan liikkkeelle esimerkiksi esittelemalla henkildstolle,
kaytettavasta lahteesta riippuen, joko 7 tai 8 hukkaa, joita tydyhteiséssa tyypilli-
sesti esiintyy. Torkkolan ndkemys tosin pohjautuu asiantuntijaorganisaatioon,
jota ei taysin voida verrata tydyhteis66n, jossa henkil6stéryhmia on useita erilai-

sia.

3.3 Jatkuva parantaminen

Lean-ajattelun juuret ovat vahvasti Aasiassa ja sen vuoksi myds jatkuvan pa-
rantamisen vaikutteita on otettu sieltéd hyvin paljon ympari maailmaa. Yritysmaa-
ilmassa ehka tunnetuin jatkuvan parantamisen ty6kalu on Lean-ajatusmallin

tyOkaluista tuleva Kaizen. (Santos ym. 2006,1.)

Jatkuva parantamisen johtamisfilosofia perustuu tydntekijéilta tuleviin ehdotuk-
siin ja ajatuksiin. Se kehiteltiin 1990-luvun loppupuolella Yhdysvalloissa. Vaikka
jatkuvan parantamisen johtamisfilosofian juuret ovatkin Yhdysvalloissa, sai se
parhaimman sisalténsa saapuessaan Japaniin. Japanissa oli tuolloin jo kaytds-
sa niin sanottuja laatuympyréita. Jatkuvan parantamisen yhdysvaltalaisen pe-
rustan saavuttaessa Japanin, yhdistivat japanilaiset johtohenkilét sen yhteen
muun muassa laatuympyrdiden kanssa. Nain syntyi uusi jatkuvan parantamisen
tydkalu, Kaizen. Vaikka Japanilaiset kehittivatkin jatkuvan parantamisen mallista
paremman ja nykyisin ympari maailmaa kaytdéssa olevan tydkalun (Kaizen), ei
sovi kuitenkaan unohtaa mydskaan amerikkalaisen Henry Fordin ajatusmallia
vuodelta 1926. Ford oivalsi jo silloin, ettd muun muassa standardoinnissa kan-
nattaa kayttda parasta tarjolla olevaa standardia. Lisaksi on luotava tarvittava

perustus , jolle huomisen kehitys voi pohjautua. Toisin sanoen siis ei pida luoda



24

standardia, jota ei voida kehittdd tulevaisuudessa, muuten kehitys pysahtyy.
(Santos ym. 2006, 2.)

Juuri kayttdkelpoisten ja tarkoituksenmukaisten standardien luomien on avain
menestymiseen. Standardit eivat ole ratkaisu kaikkeen, mutta toimivat silti muu-
toksen paadmaarana, johon voidaan keskittyd. Standardeja kaytetdan usein
kahdessa eri tarkoituksessa: joko kannusteena muuttamaan toimintatapoja ra-
dikaalisti tai tavoittelemaan pienempia etuja pienemmilla investoinneilla. Halut-
taessa kehittda toimintaa tuotannossa on valttamatdnta tuntea juurisyyt tehtaan
tai tuotantolinjan ongelmiin. Huomionarvoista tassd on, ettd laadun ja tuotta-
vuuden vaihtelevuus ovat isoja ongelmia. Yleisesti tuotantolinjoilla pelatdan
kolmea isoa tekijdd: huonoa laatua, tuotantokustannusten nousua ja |api-
menoajan pidentymista. Santos ym. mukaan parhaat kehitysmetodit néita on-
gelmia kohdattaessa ovat JIT (Just In Time) ja 20 keys to workplace improve-
ment. JIT tunnetaan myds Lean -tuotantomallina. Naissa malleissa selkeimmat
menestystekijat ovat yksinkertaiset kehitysmetodit, tydntekijéiden sitoutuminen
ja kunnioitus seka tiimityd. (Santos ym. 2006, 2-3.)

Iwao Kobayashi kirjoitti vuonna 1988 teoksen, jossa avattiin 20 avainasiaa tyo-
ymparistdn kehittdmiseen. Nuo 20 avainasiaa ja niiden yhteys toisiinsa on ku-
vattuna kuviossa 5. Tassa kuviossa mainitut asiat ovat tana paivanakin ne asiat,

joilla on isoin merkitys ty6paikan kehittdmisessa.
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Kuvio 5. The 20 keys to workplace improvement (mukaillen Santos ym. 2006, 10.)

PDCA-ympyréa on myds yksi hyvin tunnettu jatkuvan parantamisen malli. Se on
hyvin yksinkertainen malli ja hyvin yleisesti kdytetty. Sen avulla organisaatio voi
kehittda toimintojaan systemaattisesti. PDCA-ympyra perustuu neljaan paakoh-
taan. Ensimmaisessa vaiheessa suunnitellaan muutos (Plan), toisessa vaihees-
sa muutosta testataan (Do), kolmannessa vaiheessa analysoidaan testitulokset
ja tunnistetaan testissa esiin tulleet opit (Check) ja neljannessa vaiheessa toteu-
tetaan muutosta testissa esiin tulleet opit huomioiden (Act). Jos muutos ei toimi
ndiden toimenpiteiden jalkeen, muutetaan suunnitelmaa ja toistetaan samat

nelja vaihetta uudelleen. (Johnson 2002.)
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Kuvio 6. PDCA —ympyra (Mukaillen Johnson 2002.)

Larikka & Pohjasméaki mainitsee kirjassaan “Jatkuva parantaminen -100 kay-
tannon esimerkkid” kymmenen teesia, jotka kertovat paljon jatkuvan parantami-

sen luonteesta. Nama kymmenen teesia on lueteltu alla:

[y

. Mitdan ei tehda koskaan niin hyvin, etteikd sita voisi tehda paremmin.
2. Kehittdminen kuuluu kaikille.
3. Jokainen pienikin kehitysidea ja ongelma on kuin aarre.

4. Ehdotusten, turhien téiden ja ongelmien esille tuonti on yhta tarkeaa

kuin niiden ratkaiseminen.
5. Havainto kannattaa kirjata heti ylés, muuten se unohtuu.

6. Ehdotusten, turhien téiden ja ongelmien laittaminen taululle yl6s kaik-

kien nahtavaksi varmistaa niiden toteuttamisen tai poistamisen.

7. Usein ongelmille 16ytyy jarkeva ratkaisu, kun ongelmanratkaisu teh-

daan yhdessa.

8. Hyddynna ratkaisujen hakemisessa toisilta saatavaa tietamysta, asi-

antuntemusta ja kokemuksia.
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9. Kehittdminen ja toteuttaminen yhdessé tuo saastéja ja auttaa paran-

tamaan toimintaa.

10. Ratkaisut on aina pyrittdva toteuttamaan mahdollisimman nopeasti.
(Larikka & Pohjasmaki 1995, 14.)

Larikan & Pohjasmaen mukaan yritykset on usein rakennettu ns. Taylorin mallin
pohjalta. Taman ajattelutavan mukaan yrityksen pomot vastaavat ajattelusta ja
tyontekijat tekevat vain raskaan kenttatyén. Syvin johtamisen sisaltd on tédssa
se, ettd saadaan ideat ulos pomojen paasta ja lopulta siirrettya tyéntekijéiden
paahan. Tama ei kuitenkaan toimi, jos halutaan taata liiketoiminnan olemassa-
olo. Mikali halutaan parjata kilpailussa, on hyédynnettava jokaisen yrityksessa
olevan tyontekijan kyvykkyys jokaisena paivana. Kaytanndssa talla tarkoitetaan
juuri jatkuvaa parantamista ja tyontekijdiden ajatusten seké@ kehitysehdotusten
huomioon ottamista. (Larikka & Pohjasmaki 1995, 14—-15.)

Joissakin yhteyksissa kuullaan myés puhuttavan TJP -mallista. TJP-mallilla tar-
koitetaan tuottavuuden jatkuvaa parantamista. Larikan ym. mukaan luottamus
on kaiken perusta tassa. Toisin sanoen se tarkoittaa sitd, ettd jokaisella yrityk-
sen tyontekijalla on velvollisuus antaa oma panoksensa kehittdmistoimiin ja jo-
kainen tyontekija luottaa tavoitteisiin, jotka on asetettu yhteisesti. TJP-mallissa
tavoitteena on lisata yhteista tietoa esimerkiksi seuraavista asioita; mita tuotta-
vuudella tarkoitetaan, milld tasolla yritys on verrattuna muihin yrityksiin, mista
tekijoista tuottavuus koostuu ja miten tuottavuutta voidaan parantaa. Myds Lari-
kan ym. mukaan TJP-mallissa tyéntuottavuuden kehittdminen on tuotannon
esimiesten keskeisin tehtava. Toisin sanoen siis sitoutumista vaaditaan, mikali

naissa asioissa halutaan kehittya. (Larikka ym. 2007, 1-2.)
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3.4 5S-ohjelma

5S-ohjelma on yksi olennainen osa Lean —tuotantomallia. Sen avulla jo itses-
saan tydtehokkuus paranee, koska kaytettavissa oleva tybaika voidaan kayttaa
olennaiseen. Liséksi se parantaa tuottavuutta sekd@ helpottaa tunnistamaan
hukkaa ja poistamaan hukkaa. (Sarkar 2005,1.) 5S-ohjelma on esitelty seuraa-

vissa luvuissa seikkaperaisesti.

3.4.1 5S-ohjelman tavoitteet ja hyddyt

Christopher D. Chapmanin mukaan paattavaisyyden puute 5S-jarjestelmassa
tekee muistakin Leanin tytkaluista tehottomia. (Chapman 2017.) 5S-jarjestelma
luo puitteet puhtaalle, hyvin jarjestetylle ja kurinalaiselle tydymparistélle. Ylei-
sesti ottaen h&nen mukaansa samat lainalaisuudet patevat niin vapaa-ajalla
kotona kuin tydymparistossakin. Vapaa-ajalla on hyvin tavallista, ettd ihmiset
etsivat kotoaan esimerkiksi kodin tai auton avaimia ja tata kautta tuhlaavat ar-
vokasta aikaa lisdarvoa tuottamattomaan tekemiseen. Yhta hyvin esimerkiksi
avaimet voisivat olla kotona merkityssa paikassa, josta ne I6ydetaan tarvittaes-
sa helposti. Samankaltaiset asiat toistuvat myds tydymparistdssa ja esiintyvat
esimerkiksi tyOkalujen etsimisend, mikali tydymparistéd ei ole kehitetty 5S-
jarjestelman mukaisesti. Edella mainittujen asioiden vuoksi iso osa ihmisten
tybajasta onkin niin sanottua yritykselle lisdarvoa tuottamatonta aikaa ja vaikut-
taa koko yrityksen tehokkuuteen. (Chapman 2017.)

Tuotantoymparistét, joissa taistellaan paivittdin samojen epasiisteys ja epajar-
jestys ongelmien kanssa eikd haluta ajatella pitkgjanteisemmin ja luoda uusia
toimintamalleja 5S-ohjelman avulla, t6rmataan jatkuvasti ongelmiin useassa eri
asiassa. Tallaisissa organisaatioissa karsitddan Chapmanin mukaan muun mu-
assa seuraavista ongelmista:

- pidemmat tuotteiden lapimenoajat

- alhaisempi tuottavuus

- korkeammat kayttékustannukset

- viiveet toimituksissa

- ergonomia ongelmat

- vdhemman tilaa

- enemman laiterikkoja



29

- piilevat turvallisuusriskit. (Chapman 2017.)

Lista on siis melko mittava ja vaikuttava. Chapmanin mukaan ratkaisuna tahan

on 5S-ohjelman kayttédnotto. (Chapman 2017.)

Nykypéaivana huippuunsa viritettyjen yrityksien tuotantotiloista, toimistoista ja
esimerkiksi varastoista on poistettu kaikki tarpeeton. Jaljelle jaaneet tavarat on
jarjestetty huolella ja alueet ovat jatkuvasti siistissd kunnossa. Edella mainitut
kuvastavat hyvin usein myos yrityksen tilaa; siisti ja jarjestelty yritys on usein
myds menestyva ja muutoinkin hyvin organisoitu yritys. Tydpaikan siisteys ja
jarjestys lisaa tyéntekijéiden viihtyvyyttd, luo kuvan hyvin organisoidusta yrityk-
sestd ja lisda tuottavuutta. Naiden liséksi hyva siisteys ja jarjestys parantaa ty6-
yhteison ilmapiiria, tyéturvallisuutta ja myds yhteisty6té eri tahojen valilla yrityk-

sen sisalla. (Tuominen 2010, 7.)

5S-ohjelman tavoitteena on kehittda tyOpaikan siisteytta ja jarjestysta ja tata
kautta parantaa esimerkiksi tuottavuutta. Hyvan siisteyden ja jarjestyksen kautta
saadaan monia muita lisdarvoa tuottavia hyétyja. 5S-ohjelmassa luodaan stan-
dardit siisteydelle ja jarjestykselle, joita pyritdan yllapitamaan oikein valittujen
apuvaélineiden avulla. Ohjelman toteuttaminen téysimaéraisena ja siind onnis-
tuminen vaatii sen, etta kaikki yrityksen tydntekijat osallistuvat siihen toimenku-
vasta riippumatta. Jokaisen tyéntekijan velvollisuutena on huolehtia omalta
osaltaan siisteyden ja jarjestyksen yllapitdmisestd seka kehittdmisesta. Yksin-
kertaistettuna 5S-ohjelmassa tavoitteena on luoda ty6pisteitd tai suurempina
kokonaisuuksina esimerkiksi tuotantotiloja, jotka ovat siisteja, hyvassa jarjestyk-
sess4, turvallisia ja tehokkaita. (Tuominen 2010, 7.)

5S-ohjelmasta saadaan useita muitakin hyétyja tuottavuuden parantumisen li-
saksi. Hyvin toteutettuna ohjelma lisaa tyéviihtyvyytta, parantaa tyéturvallisuut-
ta, vahentaa seisokkeja ja niihin kuluvaa aikaa, vahentaa virheitéa ja esimerkiksi
antaa positiivisen vaikutelman yrityksesta asiakkaille sekd muille sidosryhmille.
(Tuominen 2010, 7.)

Ohjelman etuja on my6s sen suhteellisen edullinen toteutustapa, jolloin usein

pienilla panostuksilla saadaan parannettua tydyhteisén viihtyvyytta, tehostettua
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toimintaa yleensa ja parannettua laatua. Jarjestelmallinen toiminta siisteys ja
jarjestys asioissa vaikuttaa myds muuhun toimintaan ja tydyhteisd ikdan kuin
itsestéddn alkaa kehittdm&an ja parantamaan muitakin kuin siisteyteen ja jarjes-
tykseen liittyvia asioita. Myds paivittdinen tydskentely nopeutuu, koska tydkalut
ja tavarat 16ytyvat helpommin. Toisin sanoen hukan maara vahenee ja kaytetta-
va tydaika kohdistuu oikeisiin arvoa tuottaviin asioihin. Yksi merkittava hyéty on

myds tilankaytén tehostuminen. (Tuominen 2010, 8.)

3.4.2 5S vaiheet

5S-ohjelma koostuu nimensad mukaisesti viidesta eri vaiheesta. Jokaisella vai-
heella on oma merkityksensa kokonaisuuden kannalta ja jokainen vaihe on teh-
tava huolellisesti, jotta lopputulos on mahdollisimman hyva. Vaiheita on myds
mahdollista yhdistaa, mutta mitdan vaiheista ei voi jattda pois mikali haluaa on-
nistua 5S-projektissa. (Tuominen 2010, 25.)

5S-projekti tahtada tydympéristén tehokkuuden parantamiseen ja havikin pois-
tamiseen. Naiden kautta parannetaan samalla laatua seké turvallisuutta. Havik-
kida syntyy yleensa likaisessa ja sekaisessa tydymparistéssa lahinnd hukkatyds-
ta, tavaroiden etsiskelysta ja muusta ajanhukasta. Hyvin toteutetun 5S-projektin
tuloksena saadaan tyOpiste, jossa esimerkiksi hukataan vahemman aikaa,
energiaa, ja materiaaleja. Tama johtaa myds siihen, ettd saadaan laadukkaam-

pia tuotteita ja lapimenoajat lyhenevat. (Saloméki 2003, 375.)

Ensimmaisessa vaiheessa eli 1S-vaiheessa (Seiri = sort = erottele) tavoitteena
on erotella kaikki ylimaarainen tavara pois kyseessa olevasta kohteesta. Mikali
tata vaihetta ei tehda kunnolla, on tavaroiden jarjestdminen yleensa hyvin han-
kalaa. (Tuominen 2010, 19-25.) Téassa vaiheessa jatetaan vain tarpeelliset tava-
rat esille ja poistetaan rikkinaiset ja muut tarpeettomat tavarat. Tassa kohtaa on
myds hyva unohtaa ajatus, ettéd kaiken pitda olla k&dden ulottuvilla sen vuoksi,
ettd voit joskus tarvita niitd. Satunnaisesti tarvittavat tavarat voi sijoittaa johon-
kin tyOpisteen laheisyyteen. Tydpisteessa ei kuitenkaan kannata pitaa esilla
tavaroita liikaa, koska tybpiste on helpompi pitda siistind, kun tavaraa on va-
hemman (Saloméaki 2003, 375). Jo ensimmaisessa vaiheessa, kuten koko 5S-

ohjelman aikana, hyva dokumentointi on todella tarkeda. Kohteet tulee aina va-
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lokuvata ennen toimenpiteiden aloittamista. Valokuvien tulisi olla sellaisia, joista
ilmenee paivamaara jolloin kuva on otettu ja kuvien tulisi olla vérillisia. (Hirano

1993, 12.) Tyypilliset toimenpiteet 1S-vaiheessa on esitetty kuviossa 7.

6. Tee
paatos
laputettujen
kohteiden

4.Madrittele

laputuksen

kriteerit ja 5. Kuvaa
laputa kohde ->

2. Kuvaa
kohde ->
"Ennen" - 3.Valitse

1.valitse tilanne (jos J| laputettavat

kohtalosta ja
toimi
paatoksen
mukaisesti

tyopiste(et) ei ole kohteet tar\_lllkk_eef ]a_lkeen -
seka siirra tilanne

aiemmin ne pois
fehty) kohteesta

Kuvio 7. Tyypilliset toimenpiteet 1S-vaiheessa. (Mukaillen Moisio, 2016.)

Ensimmaisessa vaiheessa tehtévat toimenpiteet antavat mahdollisuuden laittaa
tavarat hyvaan jarjestykseen. Edellisen lisdksi saadaan lisaa tilaa, kokonaisuus
selkeytyy ja helpotetaan kohteen puhtaanapitoa. Tarkeitd pohdittavia seikkoja
tédssa vaiheessa on ylimaaraisten tavaroiden tunnistaminen, niiden merkitsemi-
nen ja onnistumisen arviointi vaiheen jalkeen. On mygs jarkevaa maarittaa keta
erotteluun osallistuu, jotta erottelusta saadaan mahdollisimman suuri hyoty.
Erotteluun osallistuvien henkiléiden taytyy olla sellaisia, jotka tekevat kohteessa
toitd. Muutoin erottelussa voidaan esimerkiksi poistaa taysin tarpeellisia tavaroi-

ta ja tata kautta erottelusta saatava hyoty jaakin pieneksi. (Tuominen 2010, 25.)

Esimerkiksi materiaali —ja raaka-ainevarastoissa on tarkeda miettia tassa vai-
heessa, mitd varten, milloin ja kuinka usein kyseisid materiaaleja tai raaka-
aineita tarvitaan tai vastaavasti tuotantotiloissa esimerkiksi tyokaluja. (Hirano
1993, 12-13.)

Toisessa vaiheessa eli 25-vaiheessa (Seiton = Set in order = Jarjestele) tavoit-

teena on jarjestaa jaljelle tavarat mahdollisimman hyvin, jotta tavarat 16ytyvat



32

helposti, kun niita tarvitaan kayttaa. Lisaksi tadssa vaiheessa tehtavat toimenpi-
teet helpottavat myds tavaroiden kayttéa ja niiden palauttamista paikoilleen.
Kéytanndssa taman vaiheen jalkeen jokaisen tydpistetta kayttdvan tulisi olla
helppo I6ytaa tavarat kyseisesta tydpisteesta. (Tuominen 2010, 35.) Tyypilliset

toimenpiteet 2S-vaiheessa on esitetty kuviossa 8.

3. Maarita
paikat
2. Kuvaa (materiaal 4 Merkitse
kohde -> it, paikat,
"Ennen" - tyokalut, vaylat,
tilanne yms.) ja reitit
sdilytystav
at

5. Sijoita
tavarat,
yms.

6. Kuvaa
kohde ja

1.Analysoi
nykytila
noudata
ohjeita

tinkimatta

(mita on
jaanyt
jaljelle)

oikeille
paikoillee
n

Kuvio 8. Tyypilliset toimenpiteet 2S-vaiheessa (mukailleen Moisio, 2016.)

Avainasioita tdssa vaiheessa on tavaroiden tunnistaminen ja niiden lajittelu,
paikkojen suunnittelu (esimerkiksi tydkalujen sijoitus), tavaroiden jarkeva jarjes-
tely, varastopaikkojen tunnistaminen ja tulosten arviointi vaiheen suorittamisen
jalkeen. (Tuominen 2010, 35.) Lisaksi tdssa vaiheessa esimerkiksi maalataan

tai merkitdan muutoin tyéalueet ja kulkureitit (Salomaki 2003, 376).

Parhaimmillaan tdma vaihe loppuun saatettuna tehostaa jo itsessdan tydntekoa
todella paljon. Esimerkiksi turha tavaroiden etsiminen ja tyéntekijéiden turha
likkuminen etsiess&an tavaroita vahenee, turhautuminen kadoksissa olevien
tavaroiden etsimiseen vahenee. (Tuominen 2010, 36.) Myds Salom&en mukaan
on hyvin yllattavaa, ettd kuinka paljon tyd tehostuu, kun tavarat 16ytyvéat ilman
niiden etsimista (Salomaki 2003, 376).

Kolmannessa vaiheessa eli 3S-vaiheessa (Seiso = Shine = Puhdista) tavoittee-

na on siivota/puhdistaa tyopiste. Likainen tuotantotila voi esimerkiksi kuluttaa
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koneita tai aiheuttaa laatuongelmia valmistettaviin tuotteisiin. Jos 5S-ohjelmasta
halutaan kaikki mahdollinen hyéty irti, on pidettdva huoli, ettd tuotantotilat ja
tydpisteet pysyvat jatkuvasti puhtaina. Puhdistettaessa tyOpisteita ja/tai tuotan-
totiloja on mydskin jarkeva usein pelkan puhdistuksen sijasta, tarkastaa myoés

esimerkiksi koneen tai laitteen kunto. (Tuominen 2010, 49.)

Sindnsa mikaan naista edelld mainituista kolmesta vaiheesta ei ole varsinaisia
paamaaria itse 5S-ohjelmassa. 5S-ohjelman perusidea menee hyvin paljon sy-
vemmadlle. Lopputuloksena 5S-ohjelman tyévélineiden kautta saadaan véhen-
nettyd hukkaa ja pienennettya kustannuksia tuhlaamisen vahentyessa. (Tuomi-
nen 2010, 49.)

Kolmannen vaiheen kannalta oleellista on miettid tavoitteet siivoukselle ja puh-
distukselle, velvoitteet kohteesta vastaaville, tarvittavat vélineet ja niiden sijoi-
tusten tilaan, sopiminen siivousten ja puhdistusten kayttéénotosta ja mahdolli-
nen liittdminen esimerkiksi kayttgjien valvontakierroksille. My6s taman vaiheen
jalkeen on syyta arvioida lopputulokset. (Tuominen 2010, 49-51.) Tahan vai-
heeseen voi myds siséllyttaa tavaroiden merkitsemisen esimerkiksi maalamalla
varjokuvat tybkaluista, jolloin puuttuva tydkalu on helppo havaita esimerkiksi
tydkaluseinalta. (Salomaki 2003, 376). Tyypilliset toimenpiteet 3S-vaiheessa on

esitetty seuraavalla sivulla (kuvio 9.).

5. Maarita
tavoitteet ja
toimenpiteet
yllapitamise

1.
Suunnittele

4. Kuvaa
kohde ->

2. Kuvaa

kohde ->

"Ennen" -
tilanne

3. Siivoa,
yllapida ja
huolla

siivous,
kunnossapit
o0 ja huolto

"jalkeen"-
tilanne

ksi ja
noudata
ohjeita
tinkimatta

Kuvio 9. Tyypilliset toimenpiteet 3S-vaiheessa (mukaillen Moisio, 2016.)
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Neljannessa vaiheessa eli 4S-vaiheessa (Seiketzu = Standardize = Vakioi) ta-
voitteena on vakiinnuttaa edellisissa vaiheissa tehdyt kaytannét. 5S-ohjelmaan
osallistunut ryhm@& on téssé vaiheessa yleensa oivaltanut erottelun, jarjestelyn
ja puhtaanapidon perusteet, joten on aika vakioida menetelmat. (Tuominen
2010, 61.) Tyypilliset toimenpiteet 4S-vaiheessa on esitetty kuviossa 10.

4.
3. Kouluta Dokumentoi 5. Noudata
henkil6sto seuranta- ja ohjeita
yllapitoon arviointi tinkimatta
tavat

1. Tunnista ja 2. Luo
madrittele tarvittavat

parhaat dokumentit -
kaytannot > "standardit

Kuvio 10. Tyypilliset toimenpiteet 4S-vaiheessa (mukaillen Moisio, 2016.)

Jotta vakiointi voidaan tehda, on laadittavat standardit menettelyille ja materiaa-
leille. Tassé& vaiheessa on mietittava, mitkd ovat ne vakioitavat menettelyt, joille
laaditaan standardit. Lisaksi on hyddynnettava parhaita kaytantéja (esimerkiksi
kokemukset muissa tydymparistdissa tai omassa tydyhteiséssa havaitut parhaat
toimintatavat), sovittava vastuun- ja tehtavien —jaosta, liitettdva toiminta osaksi
paivittaisia kaytantdja, sovittava toimenpiteet, joilla seurataan onnistumista ja
mietittdva kuinka jokainen voi omalla toiminnallaan ennaltaehkaistd esimerkiksi
paikkojen likaantumista tai ylimaaraisten tavaroiden kulkeutumista tydpisteisiin
ja/tai tuotantotiloihin. (Tuominen 2010, 61-69.) Tassa vaiheessa on myds jarke-
vaa madritelld vastuut, mika on kunkin tydyhteisdn tydntekijan vastuulla. Vakiin-
tuneiden menettelyjen tulisi olla myds mahdollisimman helppoja ja ympariston
pitda niin sanotusti tukea niitd. Nain ne voivat juurtua osaksi luonnollista toimin-
taa. (Salomaki 2003, 376).

Viidennessa ja viimeisessa vaiheessa eli 5S-vaiheessa (Shitsuke = Sustain =

Yllapida) tavoitteena on uusien toimintamallien omaksuminen ja kehittdminen.
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Yksikdan 5S-ohjelma ei voi onnistua, jos tydntekijat eivat sisdista ohjelman ta-
voitteita. Toiminnasta on tultava osa normaalia arkipaivaista tydskentelya. Myds
jatkuvan kehittdmisen on oltava osa arkipdivad, jotta saavutettuja parannuksia
voidaan edelleen kehittda eteenpain. Tassa vaiheessa on oleellista miettia esi-
merkiksi, vaaditaanko vield lisdkoulutusta henkil6stélle, kuinka asioista infor-
moidaan, miten kaikki saadaan mukaan yllapitamaan saavutettua siisteys ja
jarjestystasoa, ja kuinka tyOpisteitd tai tuotantotiloja auditoidaan. Koska 5S-
ohjelmaan taytyy osallistua kaikkien yrityksen henkildéiden, on myds tarkeaa,
ettd yrityksen tai toimipaikan johto tekee omia katselmuksiaan tydpisteiden ja
tuotantotilojen tilasta. (Tuominen 2010, 75-81.) Jos tyétiloja muutetaan uudis-
tusten vuoksi tai esimerkiksi valmistettavat tuotteet muuttuvat vaikkapa konepa-
jassa, on 5S-periaatteet pyrittdva aina huomioimaan. 5S kannattaa ottaa myés
osaksi uusien tyontekijdiden perehdyttamista. (Saloméaki 2003, 376). Tyypilliset
toimenpiteet 5S-vaiheessa on esitetty kuviossa 11.

2. Arvioi 5S - 3.]Jaa
ohjelman avoimesti
tehokkuutta tiedot
ja tuloksista ja
vaikuttavuutt tue
a henkil6stoa

4. Kehita 5S -
ohjelmaa
osaksi
jatkuvaa
parantamista

1. Valvo ja
seuraa 5S:n
aikana

5. Noudata
ohjeita

sovittuja tinkimatta

toimenpiteita

Kuvio 11. Tyypilliset toimenpiteet 5S-vaiheessa (Mukaillen Moisio, 2016.)

Parhaimmillaan lopputuloksena saadaan erittdin hyvin organisoitu tyopiste tai
suurempi kokonaisuus. Lahtdékohtana 5S-ohjelmassa on tietenkin, etta yrityksen
kaikki tyOpisteet, tuotantotilat, sosiaalitilat jne. ovat padsaantdisesti moitteetto-
massa kunnossa ja nain voidaan vahentda hukkaa sekd esimerkiksi laatuon-
gelmia. Yllapitdmisen ja kehittdmisen kannalta todella tarkedd myds yrityksen

kaikkien tyéntekijdiden motivaation yllapito. Tahan l6ytyy useita erilaisia tydkalu-
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ja. Esimerkiksi 5S-teemakuukausien pitdminen, 5S-kilpailujen jarjestaminen eri
osastojen valilla, tiedotteet 5S-ohjelman etenemisesta ja benchmarkkaus vierai-
lemalla muissa tehtaissa tai toimipaikan eri osastoilla. 5S on myds ulotettava
mahdollisimman pitkalle organisaatiossa, ei vain tuotannon ty0pisteisiin, vaan
my0Os esimerkiksi toimistoihin niin, ettd jokainen voi toteuttaa sitd omassa ty6-
pisteellddn ja osastollaan. Salom&en mukaan (Salomaki 2003, 376) tulosta ei
voida saada aikaiseksi, jos esimiestaso ei selkeédsti sitoudu 5S-toimintatapoihin.
Muutos ei mydskaan aina tapahdu helposti, vaikka sindnsa 5S ei pida sisallaan
mitdan vaikeita asioita. Toiminnan muutoksessa voidaan kohdata esimerkiksi
muutosvastarintaa ja toteutus ei Salomaen mukaan onnistu mydskaan vain ju-
listamalla. Kuten edella mainittiin, vaatii onnistunut 5S-ohjelma koko organisaa-
tion sitoutumisen. (Tuominen 2010, 75-79; Salomé&ki 376-377.)

3.4.3 Visuaalinen tydymparistd

Tydympariston visuaalisuus vaikuttaa tydymparistéssa toimimiseen. Erilaiset
ohjaavat merkit, kuten opasteet kulkuvaylilla, rakennusten merkitseminen, tyo-
pisteiden merkitseminen ja vaaran paikkojen merkitseminen ovat olennainen
osa nykypaivan tehdasymparistdja. Opasteet helpottavat I6ytdmaan joko omaa
henkildkuntaa tai ulkopuolisia henkilditd paremmin oikeaan kohteeseen. Kuten

edelld jo mainittiin esimerkiksi tydpisteissa tyokalujen paikkojen merkitseminen

varein auttaa hahmottamaan, mita missakin tyépisteessa kuuluisi olla. (Makela
2012, 32.)

Kuvio 12. Esimerkki kulkuvaylan merkitsemisesta (Lauri Voutilainen)
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Tybalueiden rajaaminen auttaa selkeyttdmaan esimerkiksi tehdashallissa tilojen
kayttéa ja hahmottamaan vapaana olevan tilan (kuvio 13). Véareilld voidaan
my0ds ohjata kulkua maalaamalla kulkureittien rajat tehdashallin lattiaan (kuvio
12). Myds esimerkki lattiavarastojen alueet on hyva merkita lattiamerkinndin,
jolloin kokonaiskuva selkeytyy. Erilaisten véarien ja merkkien kaytté tehdasympa-

ristdssa on hyvin perusteltuja myds turvallisuus mielessa. (Makela 2012,32.)

Kuvio 13. Esimerkki lattiavaraston lattiamerkinndista (Yara hankinnan 5S opetusmate-
riaali 2017.)

T&na paivana visuaalisia keinoja kaytetddn myods hyvin usein yrityksen imagon
parantamiseen tai korostamiseen. Yrityksen brandivarit ja logot lisdavat yrityk-
sen tunnettavuutta ja parhaimmassa tapauksessa parantavat myds yrityksen
vetovoimaisuutta. (Makela 2012, 32.)

Vareilld ja valaistuksella voidaan lisata myds tehdastilojen viihtyisyytta. Varien
kayttd on suositeltavaa esimerkiksi taukotiloissa, mutta myds tuotantotilojen
viihtyisyyttd voidaan lisata kayttdmalla monotonisten vérien sijasta laajempaa
varimaailmaa. (Makela 2012, 33.)
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4 TURVALLISUUSJOHTAMINEN

4.1 Turvallisuusjohtamisen kehitys

Turvallisuusjohtamisen ensimmaiset vaikutteet alkoivat Suomessa 1980 —luvun
puolivalin tienoilla. Tuolloin Suomessa ei vielda puhuttu turvallisuusjohtamisesta
kasitteend, vaan silla tarkoitettiin I1&ahinna riskienarviointia. Suomalaisten yritys-
ten kansainvélistyessa, turvallisuusjohtamisen ja sen mukanaan tuomien tybka-

lujen kayttd alkoi yleistyd myds Suomessa. (Kerko 2001, 12.)

Hyvin pitkd&n turvallisuusjohtaminen merkitsikin vain ja ainoastaan riskienhallin-
taa useissa yrityksissa. Viela tdna paivanakin useissa prosessiteollisuuden yri-
tyksissa ei valttamatta tiedetd tai tunnisteta omaan tyéymparistéénsa liittyvia
riskeja riittavan tarkasti. Suomalaisen turvallisuusjohtamisen perustana on kay-
tetty eurooppalaisia direktiiveja, joiden pohjalta on hahmoteltu 4-vaiheinen ete-
nemisjarjestys. Ensimmaisessa vaiheessa kartoitetaan vaarat ja niiden syyt,
toisessa vaiheessa paatetdan toimenpiteiden tarpeellisuus, kolmannessa vai-
heessa suunnitellaan toimenpiteet ja neljannessa vaiheessa toteutetaan ne.
(Kerko 2001, 12.)

Vuosituhannen vaihteessa Suomessa alettin ymmartdmaan myds paremmin,
ettd pelkkad vaarojen tunnistaminen ei riitd, vaan on myds kyettava arvioimaan
vaarojen suuruutta ja tata kautta myds raskaampia keinoja riskien toteutumisen
ehkaisemiseksi. (Kerko 2001, 12.)

Johtamista luokitellaan yleisesti eri muotoihin. Usein puhutaan esimerkiksi talo-
usjohtamisesta, muutosjohtamisesta, laatujohtamisesta ja ikajohtamisesta. Tur-
vallisuusjohtaminen sitoutuu tavalla tai toisella naihin kaikkiin edellda mainittuihin
johtamismuotoihin. Turvallisuusjohtamisen perusperiaate on sama kuin muissa-
kin johtamismuodoissa. Tavoitteena on laadukas ja mahdollisimman vaivaton
tydnteko. (Mertanen 2015, 37.)

Turvallisuusjohtamisen keskeisin asia on tydpaikan turvallisuuden jatkuva pa-
rantaminen kokonaisvaltaisesti. Tarkemmin turvallisuusjohtamisella tarkoitetaan
tavoitteellista toimintaa, jossa organisaatio yllapitda ja kehittdad itse tydnteon ja

tydpaikan turvallisuutta seka terveellisyyttd. Edella mainittujen lisaksi turvalli-
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suusjohtamisella parannetaan jarjestelmien toimivuutta, olosuhteita ja ihmisten
hyvinvointia. Tavoitteina naissa toimissa on luonnollisesti ehkaista tydsta aiheu-
tuvia sairauksia, tyétapaturmia ja parantaa tyén laatua seka tuottavuutta. (Tyo-
suojeluhallinto, 2017.)

Turvallisuusjohtamisessa tydnantajan tehtdvana on luoda tydpaikalle turvalli-
suuskulttuuri seka toimintatavat ja maarittaa velvollisuudet seka valtuudet. Tyo6-
antajan tulee myds varmistaa, etta tydntekijéilla on riittdva osaaminen ja organi-

saatiossa on riittavasti resursseja kaytdéssa. (Tybsuojeluhallinto, 2017.)

Tyb6suojeluhallinnon mukaan tydpaikan turvallisuuskulttuuri kuvastaa yritysjoh-
don nakemyksia siitd, kuinka merkityksellistéd turvallisuustyd on. Selkeimmin
tama nakyy yrityksen johdon osallistumisella tyépaikan arkipdivaiseen toimin-
taan. Esimerkkeind voidaan mainita sdanndllisesti tehtédvéat johdonkatselmukset
ja turvallisuusasioiden lapikaynti palavereissa aina, kun sen katsotaan olevan

tarkoituksenmukaista. (Ty6suojeluhallinto, 2017.)

Pelkka johdon sitoutuminen turvallisuusasioihin ei kuitenkaan riitd. Oikeanlaisen
turvallisuuskulttuurin luomiseen tarvitaan mukaan kaikki yrityksen tyontekijat.
Erityisesti esimiesten nayttama esimerkki on tarkeassa roolissa, mikali halutaan

etta tyontekijatkin sitoutuvat yhteisiin pelisdantéihin. (Tyésuojeluhallinto, 2017.)

Seuraavalla sivulla olevassa kuviossa 14 on esitetty turvallisuusjohtamisen ke-

hittdmisen kannalta tarkeéat asiat.
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TURVALLISUUSJOHTAMINEN

; ; ; ; Johto antaa valtaa o
Sitoutuminen ja seuranta Kehityskeskustelut ja vastuuta Selkeé projektipolku
YHTEISTOIMINTA
Erillinen palaveri tyo- : Esimiesten pala- :
turvallisuudesta Vkaé.lsstil:t'gfn verissa turvalli- Vastuun 'Eﬁﬂgzz?izg Valvomisesta
y suusasiat muka- | siirtaminen | ! sopiminen
yhdessa na alku
TYON TEKEMINEN JA TYOYMPARISTO
Tyo6ntekijan aktiivisuus Puuttuminen poikkeuksetta

Kuvio 14. Turvallisuusjohtamisen kehittdminen (mukaillen Mertanen 2015, 37.)

Tybpaikan tydturvallisuusasioita saatelee myds tyéturvallisuuslaki. Lain keskei-
send tavoitteena on tydpaikan jarjestelmallisen lahestymistavan korostaminen
tybturvallisuuteen ja tybterveyteen liittyvissa asioissa. LahtOkohtaisesti tavoit-
teena on myods tybturvallisuuden asettaminen keskeiseksi asiaksi turvallisuu-
den, terveyden, suunnitelmallisen toiminnan ja toiminnan pitkajanteisessa tyos-
sa. Edella mainittua kutsutaan turvallisuusjohtamiseksi tai turvallisuuden hallin-
naksi. Toisin sanoen télla tarkoitetaan turvallisuusajattelun kytkemistéd osaksi
yrityksen toimintaa huomioiden sen johtamis- ja hallintajarjestelméat. Tydsuojelu
on tatd kautta olennainen osa tydpaikan kaikkea toimintaa kaikilla hierar-
kiatasoilla. (Kuikko 2006, 48—49.)

4.2 Turvallisuusjohtaminen ja jatkuva parantaminen

Yksi hyvin keskeinen asia turvallisuusjohtamisessa on jatkuva parantaminen.
Jatkuvan parantamisen merkitys alettiin Suomessa ymmartaa 2000-luvun alku-
puolella. (Kerko 2001,12—-13.) Riskien arvioiminen on tana paivana yksi merkit-
tava osa yrityksien jatkuvaa toimintaa. Turvallisuusjohtamisen |ahtékohtana
useissa yrityksissa on, etta kaikki tapaturmat on ehkaistavissa. Turvallisuuden
kehittdmiseen kéytetddn yhad enemman rahaa ja turvallisuudesta on tullut yksi
merkittava tekija yritysimagoa muodostettaessa. Kaksi Suomessa ja myds glo-
baalisti toimivaa yritystd on kuitenkin selkeasti erottunut muusta joukosta. Nais-
sa organisaatioissa turvallisuusajattelu on viety jo hyvin pitkélle ja tulokset ovat
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sen mukaisia. Jatkuvan parantamisen tyokaluilla tydymparistéa saadaan jatku-
vasti kehitettyd turvallisemmaksi ja riskeja vahennettya huomioimalla esimerkik-
si toiminnan muutokset jatkuvien riskienarviointien paivitysten avulla. Hyvia ty6-
kaluja jatkuvaan parantamiseen turvallisuusasioissa ovat myds ldhelta piti —
tilanteiden kirjaaminen yl6s, turvallisuushavaintojen rekisterdinti, sattuneiden
tapaturmien syvempi analyysi seka siisteys ja jarjestyskierrokset. Viimeksi mai-
nitun roolia turvallisuuden kehittajana ei yleensa osata ottaa huomioon silla va-
kavuudella kuin pitdisi, mutta siisteydella ja jarjestyksella voi olla yllattavan iso

merkitys tapaturmien ehkaisyyn.

Jatkuva parantaminen on myds oleellinen osa Lean-filosofiaa ja tata kautta se
kulkeekin ké&si kadessa turvallisuusjohtamisen kanssa. Tavoiteltaessa O-
tapaturmaa hyvin pienilla asioilla on merkitysta. Talléin myds 5S-tyékalun kayttd
korostuu. 5S —tyékalun avulla jokaiseen tydymparistdédn voidaan luoda siisteys
ja jarjestysstandardit, jotka luovat perustan paitsi ihmisten viihtyvyydelle, myés
tydymparistdon turvallisuudelle. Esimerkiksi Aluehallintoviraston 2014 julkaise-
man tiedotteen mukaan liukastumiset, kompastumiset ja kaatumiset ovat kaikki
toimialat huomioiden yleisin tapaturmien syy. Esimerkkind voidaan mainita vuo-
den 2012 korvatut tapaturmat. Tapaturmavakuutuslaitosten liiton mukaan Suo-
messa korvattiin silloin kaiken kaikkiaan reilut 43 000 ty6tapaturmaa, jotka joh-
tuivat putoamisesta, hyppaamisesta, kaatumisesta tai liukastumisesta. Tiedot-
teen mukaan esimerkiksi luiskat, kohoumat ja reiat lattiapinnoissa aiheuttavat
merkittdvan kompastumisriskin. Tallaiset kohteet tulisi merkitd hyvin, jotta ne
eivat paase yllattavasti aiheuttamaan esimerkiksi kompastumisia. Liséksi tiedot-
teen mukaan esimerkiksi kulkureitit tulisi pitdd puhtaina ja vapaana lojuvista
tavaroista, koska lattioilla lojuvat tavarat ovat liilan usein syynd kompastumista-
paturmiin. Vuosittain tuotantotbissa tyétapaturmaa edeltava tyésuoritus on liitty-
nyt henkilén liilkkumiseen noin 15 prosentissa tapaturmissa. (Aluehallintovirasto
2014; Tyoterveyslaitos 2006, 43.)

Yksi hyva kaytannén esimerkki 5S-ohjelman kayttédnotosta ja sen mukanaan
tuomista hyddyista on Jaakko Knuuttilan diplomity6ssdan mainitsema pudotus
kohdeyrityksen tapaturmissa. "Kohdeyrityksessa tyétapaturmien maara on tip-
punut 45 % 6S-toiminnan aloittamisen jélkeen. Vaikkakin maaran tippumisen ei

voida olettaa johtuvan taysin toteutetusta 6S- toiminnasta, voidaan toiminnalla
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olettaa olleen merkittéava vaikutus tdhan”. Kyseisessa yrityksessa 5S-ohjelma ol
laajennettu niin sanotuksi 6S-ohjelmaksi, jolloin kuudennessa vaiheessa on ta-
voitteena tehda tydymparistésta turvallinen. (Knuuttila 2012, 69.)

Edellisen perusteella voidaankin sanoa, etta turvallisuustyén pitaa olla osa jo-
kaisen yrityksen tydntekijan toimenkuvaa tavoiteltaessa koko ajan parempia
tuloksia turvallisuudessa. Tyoterveyslaitoksen mukaan hyvin pienilla toimenpi-
teilld voidaan vaikuttaa esimerkiksi liukastumis- ja kompastumistapaturmiin. Jar-
jestyksen puute ja yleinen epasiisteys ovat yksi suurimpia syita edella mainittui-
hin tapaturmiin. Hyva jarjestys ja siisteys yhdistettynd saanndélliseen siivouk-
seen ja huoltoon luovat jo itsessdan hyvat olosuhteet ja nédin ollen ehkaisevat
kompastumis-, kaatumis- ja liukastumistapaturmia. Hyvan turvallisuuskulttuurin
luominen vaatii myés hyvid tydkaluja. Riskienarviointi ja toimiva palautejérjes-
telm& ovat tydkaluja, joiden avulla voidaan varmistaa tydyhteisén jatkuva kehit-
tyminen tyéturvallisuuden saralla. (Tydsuojeluhallinto 2017; Tydterveyslaitos
2017.)



43

5 TUTKIMUSTULOKSET

5.1 Survey-kysely

Survey-kysely toteutettiin Questback-palvelun avulla. Questback toimii globaa-
listi yli 50 maassa, yli 1000 eri yrityksen kanssa ja Questbackin kautta on jul-
kaistu yli miljardi kyselya. (questback 2017.) Yara on yksi Questbackin asiak-
kaista ja palvelua kaytetaan Yarassa useissa eri kayttotarkoituksissa.

Kysely lahetettiin sdhkdpostilla yhteensa 76 henkildlle, joista 40 henkildd vastasi
kyselyyn maaraaikaan mennessa, vastausprosentin ollessa 52,6 %:a. Vastaus-
aikaa oli 2 viikkoa. Vastausprosentti on tehtaan Production Competence Spe-
cialist Antti Pasasen mukaan hyvin tyypillinen verrattaessa muihin vastaavan
tyyppisiin tehtaalla tehtyihin kyselyihin. Ennen kyselyn l&hettdmistd kyselykaa-

vake testattiin yhdella koehenkil6lla, joka ei osallistunut varsinaiseen kyselyyn.

Kyselyn kysymyksen jaettiin viiteen eri osa-alueeseen:
- asennekysymykset
- tietoperustakysymykset
- nykytilan kartoitus -kysymykset
- vaikuttavuuskysymykset

- tulevaisuus —ja yllapitokysymykset.

Kyselyn kysymykset muodostettiin niin, ettd vastaajalla oli kaytdssdan paaosin
monivalintakysymyksia. Liséksi kyselyssa kaytettin myds avoimia kysymyksia,
johon vastaavat saivat vastata Kkirjallisesti niin sanotusti "vapaa sana’-
tyyppisesti. Kaiken kaikkiaan kyselyssa oli 29 kysymysta, joista osa avautui vas-

taajalle vain jos vastaukseen haluttiin lisaselvitysta.

Kokonaisuudessaan kysely antoi kehitystehtavan tekijélle hyvan kasityksen sii-
ta, mitd RET-alueella pitaisi tehda, jotta 5S-toimenpiteet saataisiin vietya eteen-
pain ja yllapidettya niita. Kyselyn tulokset analysoitiin vield erottamalla paiva- ja
vuorotydntekijat omiksi ryhmikseen.

Ensimmaisesséa osiossa tavoitteena oli selvittaa, miten alueen tydntekijat suh-

tautuvat 5S-tydkalun kayttéoén, kuinka tarkeéda heille on tydpaikan jarjestys ja
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siisteys ja kuinka halukkaita tydntekijat ovat tekemaan ty6ta siisteys ja jarjestys-
tilanteen parantamiseksi. Vastauksien mukaan valtaosa vastaajista koki siistey-
delld ja jarjestykselld olevan joko kohtalaisesti tai merkittavasti vaikutusta
omaan tydtehokkuuteen. Alla kuviossa 15 on esitetty esimerkkikysymys.

4. Kuinka paljon tydympariston siisteys, jarjestys ja viihtywyys vaikuttaa tyGtehokkuuteesi?

astekko1-5, 1= el merkitystd, 5= erittdin pajon

PAIVA VUORO

100% 100%

20% 90%

80% 80%

70% 0%

60% 60%
B B
2 2
a S0% 45,5% 2 50%
g g
© aon R 38,9%

31,8% 33,3%
30% 30%
22,7%
20% 20% 16,7%
11,1%
10% 10%
0,0% 0,0% 0,0%
0% 0%
1 2 3 a 5 1 2 3 s 5

Kuvio 15. Tybymparistdn siisteyden, jarjestyksen ja viihtyvyyden vaikutus tyétehokkuu-
teen.

Toisen osion tavoitteena oli selvittda henkiléstén mahdollinen koulutustarve ja
minkalaista koulutusta alueen tyéntekijat tarvitsevat. Vastauksien mukaan kaikil-
le vastaajille 5S-tydkalu oli jossakin maarin tuttu, tosin vain muutama vastaaja
koki tuntevansa 5S-ty6kalun erittain hyvin. Kuviossa 16 on esitetty esimerkkiky-
symys osiosta.
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9. Kuinka tuttu 55—tydkaluonsinulle?

astekkol1-5, 1=entunneclienkaan, 5 =tunnen erit@Ein hyvin

PAIVA VUORO
100% 100%
90% 90%
B0% 80%
70% 70%
60% 60%
g 50,0% g
o 50% 2 50%
(=] =
£ 40,5% £ 38,9%
a0% 0% 13.3%
30% 30%
20% 20% 16,7%
11,1%
10% 4,5% 4,5% 10% -
0,08 0,03
0% || | o5
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5

Kuvio 16. Tietoperustan selvitys 5S-tydkalun osalta

Kolmannessa osiossa tavoitteena oli selvittdd tydntekijdiden nakemys RET —
alueen siisteyden ja jarjestyksen nykytilasta. Yleisesti katsottuna vastaajat
kokivat RET-alueen siisteys ja jarjestystilanteen hyvaksi, joskin vain pieni osa

vastaajista erittain hyvaksi. Kuviossa 17 on esitetty esimerkkikysymys osiosta.

13. Millainen tydymparistdn siisteys- ja jarjestystilanne on talld hetkell3?

astekko 1-5, 1= huong, 5= erttan hyva

PAIVA VUORO
100% 100%
20% a0
20% 0%
0% 70%
. 60%
g 50,0% 0% 0.0%
§ 50% 45 53 5 so% X
= a0m £ s 38,9%
30% 20%
20% 20%
10% . 11,1%
- 10%
0,0% — 0,0% 0,0% 0,0% -
0%
1 2 3 4 5 1 2 : . 5

Kuvio 17. Tyéympariston siisteys ja jarjestystilanne
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Neljannessa osiossa tavoitteena oli kartoittaa minkalaiset vaikutukset tydympa-

ristdn siisteydella ja jarjestykselld on esimerkiksi jokaisen yksittaisen tydntekijan

omaan ja kuinka hyvin 5S-tyékalu oli markkinoitu ja kayttéonotettu osastolla.

5S-tydkalun kayttdédnotto ja markkinointi oli vastaajien mukaan toteutettu vaihte-

levalla menestykselld. Kuvioissa 18 ja 19 on esitetty esimerkkikysymys osiosta.
20. Kuinka hyvin 55 on mielest3si markkinoitu ja kdyttédnotettu osastollasi?

1= ei riftt&van hyvin, S=erittdin hyvin

PAIVA VUORO
100% 100%
90% G0%
B0% B0%
0% T0%
60% B0%
=] £
= =
o 50% Y 50% A4 4%
2 2 _
o [-%
A0% 364% 36,4% A0% 33,3%
30% 2L 30%
20% 20%
11,1% 11,1%
10% 10%
O -
0% 0%
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5

Kuvio 18. 5S-tydkalun markkinointi ja kayttdédnotto aloitusvaiheessa
21. Kuinka paljon tehdyt toimenpiteet vaikuttavat omaan tyohosi?

1= ei juuri olienkaan, S=eritdin paljion

PAIVA VUORO
100% 100%
0% 0%
20% 20%
70% T0%
60% 60%
2 B
2 50% i 50% a8.4%
(=] =
E o
40% 36,4% 40%
30% 27,3%  27,3% 30% 2225
167%  167%
20% 20%
I 10%
0,0%
N o "
0% 1 2 3 4 5
1 2 3 4 5

Kuvio 19. 5S-toimenpiteiden vaikutus omaan tyéhén
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Viidennessa osiossa tavoitteena oli kartoittaa muun muassa millaisia merkinta-
tapoja tulisi suosia ja mita pitaisi tehda, ettd mydhemmin saavutettava siisteys-
ja jarjestystaso voidaan yllapitdd. Kysymyksissa vaihtoehtoina oli myds nykyiset
sovitut merkintatavat ja vaihtoehtoja uusista merkintatavoista. Vastausten mu-
kaan nykyiset merkintatavat saivat isoimman kannatuksen. Kuviossa 20 on esi-
tetty esimerkkikysymys osiosta.

26. Alla olevissa kuvissa on esitetty erilaisia merkintavaihtoehtoja tavaroiden lattiapaikkojen merkitsemiseen. Mika
seuraavista merkintatavoista on mielestisi paras?

PAIVA VUORO

100% 100%
90,9%

20% 0%

20% 20%

T0% T0% 66, 7%
., 0% 60%
2 E
2 50% 2 50%
£ e

0% = aow

30% 30%

20% 0%  167% 16,7%

1 2 3

9.1%
10% 10%
o I
0% [
1 2 3

Kuvio 20. 5S lattiamerkintatavat

Viidennessa osiossa kartoitettiin myds millaisia apuvalineita tarvitaan, jotta uutta
siisteys- ja jarjestysmallia voidaan yllapitda. Vastaajien mukaan tyypilliset 5S-
tydkalun valineet (valokuvat kohteista, tydkalujen merkinnat ja tarkastuslistat)
ovat tarpeen, ettd saavutettava siisteys- ja jarjestystaso voidaan yllapitaa. Kuvi-

ossa 21 on esitetty esimerkkikysymys osiosta.



48

28. Millaisia tydkaluja tarvitset uuden jarjestys- ja siisteys-mallin ylldpitoon?

astekko1-5, 1= enollenkaan halukss, 5= ernttdin haluks

PAIVA VUORO
100% 100%
90% 0% B3,3%
20% 773%  T73% . 77,8%
T0% - 63,6% 70%
& 0% 2 50% 44,43
o =
£ 40% £A0%
30% 30%
20% 015 0%
10% . 10% 5,6%
% [ | % —
2 & & & 2 2 3 o
l.,\e\ NQ’Q? & & \9%\ '\?‘e‘q & @‘-
& & & & & & & &
i 5 o & 5 o
4 ﬁe e A ¢
ol & el
i k. f .
A7 < 47 %

Kuvio 21. Tarvittavat ty6kalut siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon

Kyselyn lopuksi jokainen vastaaja sai vield jattdd kommentteja vapaa sana-
osioon. Tahan osioon tuli hyvin taydentavia vastauksia.

Yhteenvetona kyselysta nousi esille seuraavat asiat:

e Asennoituminen
o Vastausten mukaan asennoituminen RET —alueen siisteys — ja
jarjestysasioita kehittdmisté kohtaan oli mydnteinen ja hyva siiste-
ys — ja jarjestys koetaan tarkeéksi.
o Valtaosa vastaajista haluaa olla mukana toimintamallien muutok-
sessa ja toimenpiteiden eteenpain viemisessa.
e Tietoperusta
o Peruskoulutusta Lean- ajattelumalliin ja 5S-tydkaluun tarvitaan li-
saa.
o Olemassa olevien standardien lapikdyminen tydntekijdiden kans-
sa.
e Vaikutukset
o Vaikutukset nahdaan paaosin positiivisina.
o Tyé6turvallisuuteen, tyotehokkuuteen ja tyOymparistdn viihtyvyy-
teen koetaan olevan iso vaikutus.
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e Tulevaisuus ja yllapito

o Vastaukset linjassa valittujen merkintatapojen/yllapitotykalujen
kanssa.

o Tyontekijat halukkaita tekemaan ty6ta sen eteen, etta tydymparis-
t6 pysyy siistina.

o Tarvitaan yksi nimetty vetaja per osasto, joka voi vieda asioita
eteenpain ja seurata toimenpiteiden toteutusta.

o Esimerkki pitdd tulla esimiehiltd => toimistotilat saatava nopealla
aikataululla kuntoon.

o Tuotantotilat vastausten mukaan selkein muutosta vaativa kohde

=> etenemisjarjestys ly6tava lukkoon.

Kokonaisuudessaan kyselylomake on esitetty litteessa 1. Kysely antoi kehitys-
tehtdvan tekijalle hyvan kasityksen siitd mitad pitéisi tehda jatkossa, jotta 5S-
tydkalu saadaan jalkautettua osastolle ja myds yllapidettyd osaston siisteytta

seka jarjestysta jatkossa.

5.2 Haastattelut

Haastattelut pidettiin puolistrukturoituina eli teemahaastatteluina valituille pareil-
le. Haastatteluihin valittiin kaksi esimiestehtavassa toimivaa henkil6d ja kaksi
prosessinhoitajan tehtavia tekevad henkildd RET-alueen organisaatiossa.
Haastattelut pidettiin parihaastatteluina, koska haluttiin saada aikaiseksi mah-
dollisimman hyva vuoropuhelu haastattelijan ja haastateltavien valilla. Haastat-
teluissa teemoina olivat kyselyn pohjalta tulleet aihekokonaisuudet, joihin halut-
tiin viela lisda vahvistusta ja syvempaa ymmarrysta. Toinen haastatteluista pi-
dettiin RET-alueella ja toinen haastattelu toimipaikan ulkopuolella. Puolistruktu-
roidun teemahaastattelun mukaisesti osa kysymyksista laadittiin ennalta ja tay-
dentavia kysymyksia esitettiin haastattelun edetessa tarpeen mukaan. Haastat-
telut nauhoitettiin haastateltavien suostumuksella ja nauhoitteet litteroitiin haas-
tattelujen jalkeen. Litteroinnissa korostettin enemman vastausten asiakokonai-
suutta kuin itse kielellisia seikkoja. Litterointia ei tarvinnut tyén luonteen vuoksi
tehda hyvin tarkasti, vaan litteroinnissa riitti, etté saatiin vastausten sisalté esil-
le.
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Haastattelut antoivat tutkijalle, paitsi vahvistusta kyselyn vastauksien todenmu-
kaisuuteen, myos lisda uutta tietoja. Yhteenveto haastatteluista on koottu seu-
raavalta sivulta I6ytyvéan taulukkoon (Taulukko 1.). Taulukon ensimmaisessa
sarakkeessa on esitetty teema, toisessa sarakkeessa kyselyn pohjalta muodos-
tunut paatelma aihealueesta, kolmannessa sarakkeessa haastattelun aihealu-
eeseen liittyvat vastaukset ja neljannessa sarakkeessa kyselyn seka haastatte-

lujen pohjalta muodostunut synteesi.
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Taulukko 1. Esimerkki kyselyn ja haastatteluiden pohjalta muodostetuista synteeseista.
TEEMA

ASENNOITUMINEN

TIETOPERUSTA

VAIKUTUKSET

TULEVAISUUS
YLLAPITO

JA

KYSELYN VASTAUS-
TEN POHJALTA
MUODOSTETTU
JOHTOPAATOS

-Asennoituminen 5S -
asioita  kohtaan on

positiivista

-Peruskoulutusta Lean-

ajattelumalliin ja 5S —

tydkaluun tarvitaan
lisda

-Vaikutukset nahdaan
positiivisina.

-lso  vaikutus  tyén
tehokkuuteen,  tydtur-

vallisuuteen ja tydviih-
tyvyyteen

-Tyontekijat halukkaita
tekemaan tyotd sen
eteen, ettd tydymparis-
6 pysyy siistina
-Tarvitaan yksi nimetty
vetdja per osasto, joka
voi viedd asioita eteen-
péin ja seurata toimen-
piteiden toteutusta.

- Esimerkki pitda tulla
esimiehiltd => toimisto-
tilat saatava nopealla
aikataululla kuntoon

ESIMERKKEJA HAASTATTELUN VASTAUKSISTA

” No kylld minun mielestd suhtautuu, just niinku varmaan
siina kyselysséa oli"...

“jos ois jonkun pienemméan ryhmén, vaikka miettii joku VTJ
ja sen vuoro on vaikka jossain tiimitilassa ja siina kayvaan
vaan akkia se perusperiaate ja sitten vaikka jossain tietys-
sa kohteessa porukalla tekkee vaikka yhen kohan silleen
alusta loppuun niin sitten ossaa teha valmiiks”....” koulu-
tuspaketti voi olla joku teoriaosuus, misséd on selekeet
askelmerkit miten mennaén ja miten jatketaan jokkaisen
vuoron vaiheen jalkeen, en tiid tarviiko siihen sen kum-
mempaa koulutusta olla”....” Minun mielestd molempia,
luokka- ja kenttékoulutusta pités olla”...” No se suunniteltu
yhdessa lapikaynti, ehka sen tyyppinen muuten silleen 2-3
henkil6d kerralla etté kdy ne asiat l&pi paikan paalla...joku
kohde mika kaydaan lapi, semmonen konkreettinen, se
vois olla yks vaihtoehto”....” Sellanen luokassa istuminen ei
tuo lisdarvoo”...” Varmasti tydntekija on hyva, ettd paasee
sitten tekemaén ettd ei oo se luokkahuoneessa ohjeet ja
sitten ettd saa suorittaa. Tdm& on varmasti kaytdnnon
harjoituksen kautta niin parempi”...

"Tavarat 16ytyy sieltd mista pittdakin ja missa ne pitas olla,
ettd mina niinku ite nakisin etta kaikista parhaana etuna on
se, ettd kaikki nopeutuu tydt kun ei tarvii ehtia tyokaluja.
lhan ehdottomasti on hyétya kaikkien naiden osa-alueitten
kohdalla. Kuhan se on vaan selkee ja yksinkertaisesti
toteutettavissa niin on varmasti hyva etu.”...” Tydturvalli-
suus on selevd homma ku on paikat siisting, viihtyvyys
sama homma ku on paikat jarjestyksessa ja helpottaahan
se nyt varmasti tydntekkoo”....” kylldhan se on ihan seleva
asia, ettd sielld ei oo missdan kulukureiteilld tavaraa ja
hatapoistumistiet on auki ja muut niin ja nostoaukot tietysti
pités olla tyhjana tavarasta ja vaikuttaahan se ihan sele-
vaan ettd ei kompastele”....” No tietenniin vaikuttaa, on
mukavempi tulla tdihin ja maéat vaikka tuonne vesilaitoksel-
le niin on siella paljo mukavempi teha toité ku ei oo tyoka-
lut péyvilld eika tarvii ensimmaisena ite ruveta laittelem-
maan niitd omille paikoilleen”...”Ihan samoilla linjoilla”...

” Se ei tule toimimaan jos ei tydntekijoilla oo omaa halua
tehda mitdan asioiden eteen pitkéssa juoksussa. Esimiehet
voi jossain maarin koko ajan vaatia tiettyja asioita, mutta
kylld se niinku pittda jollain tavalla tulla jostain muualtak-
kin”...

se lannoitetehtaalta se joku esimerkki missa oliko siind

"ne selekeet vastuuhenkilét tai sitten se ainakin oli

niinku vuoroille ja kupimiehille ja kaikille oli se oma ja ne
pisteytti sitten ne alueet”....” Niin se auditointi pohja. Sita
ovat ainakin kehuneet ,mutta en tii& onko se hyva. Pits
kuitenkin tulla tydntekija —tasoltakin omasta halusta, ettd ei
niinku esimiehet jouvu joka viikko kiertdméan ja kahto-
maan.”....” Jokainen vaan omalta osaltaan aina ku huomaa
ettd on vikapaikassa se tydkalu et se pitdis olla toisessa
kaapissa niin kiikuttaa sen sit sinne”...” Siitahan se ldhtee,
asiantuntijan/esimiehen tydpoydasta esimerkiks...”

SYNTEESIT

-Henkiléstd suhtau-
tuu positiivisesti 5S
—asioihin

- Luokkatila ja
kenttakoulutus

tarvitaan  toiminta-
mallien l&pikayntiin,
kuitenkin enemmaén
kaytannén  koulu-

tusta kuin teoriaa

-Erittdin - merkityk-
sellinen positiivinen
vaikutus  tydtehok-
kuuteen, tyéturvalli-
suuteen ja tydviih-

tyvyyteen

-Vastuut  jaettava
selkeasti

- Auditointeihin
sitoutettava kaikki

-Esimiesten naytet-

tava esimerkkia
omalla  toiminnal-
laan
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6 POHDINTA JA KEHITYSMAHDOLLISUUDET

6.1 Yhteenveto ja johtopaatokset

Opinnaytetydn tarkoituksena oli selvittdd mita pitaisi tehda, jotta RET-alueella
toimittaisiin tulevaisuudessa uusien siisteys ja jarjestys —toimintamallien mu-
kaan ja niiden avulla saataisiin vahennettya ei arvoa-tuottavan tyén maaraa ja
tatd kautta tehostettua organisaation toimintaa. Toisena selvitettdvana asiana
oli ndiden toimintamallien mukanaan tuomat hyddyt tyéturvallisuuden, tyéviihty-
vyyden ja tehokkuuden kannalta katsottuna.

Tutkimusmenetelmana kaytettiin kehittavaa tyéntutkimusta. Menetelman mukai-
sesti tyd aloitettiin perehtymalla kohdeorganisaation nykytilaan ja nykyisiin toi-
mintamalleihin siisteyden ja jarjestyksen osalta. Lahtdkohtaisesti perusta uusien
toimintamallien kayttéénotolle oli jo luotu ja organisaatiossa oli pienin askelin
aloitettu uudenlaisen 5S-toimintamallien kayttéonotto siisteyden ja jarjestyksen

yllapitoon.

Toisessa vaiheessa perehdyttiin noin 2 vuotta sitten kayttéénotettuihin toimin-
tamalleihin. Toimintamalleista pyrittiin 16ytdmaan ristiriitoja nykyisen toiminnan
kanssa, joiden vuoksi toimintamalli ei ollut jalkautunut osastolle toivotulla taval-
la. Toimintamalleihin liittyi "kompastuskivid”, joita alun perin valttdamatta oltu
ymmarretty siihen liittyvan. Ristiriitoja pyrittiin selvittdm&an keskustelemalla
henkiloston kanssa paivittaisessé toiminnassa esille tulevista asioista liittyen
siisteys ja jarjestys-toimintamalleihin.

Lahtétilanteessa RET -alueella oli panostettu hyvin paljon tydymparistén siistey-
teen, mikd nakyy siing, ettd alue on tédna paivanakin siistin nédkdinen kokonai-
suus. Useissa keskusteluissa RET-alueen tyontekijéiden kanssa tuli kuitenkin
ilmi, ettd 5S-tydkalun periaatteita ei oltu sisdistetty Lean —toimintamallin mukai-
sesti. Yleinen ajatus 5S-tydkalusta oli, ettd se on vain siivouskampanja, jossa
pyritdan siivoamaan kaikki pois tuotantotiloista huomioimatta ollenkaan kaytan-
néllisyyttd. RET-alueen henkildstén kanssa kaytyjen keskustelujen perusteella,
5S-tydkalun kayton tarkoitusperasta tai sen mukanaan tuomista hyddyista ei
ollut tarpeeksi syvallista tietdmystd. Taman siivouskampanjan kautta alueet oli

kuitenkin jo saatu melko hyvalle tasolle siisteyden osalta, mutta jarjestyksessa
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oli vielad kehittdmisen varaa. Alkutilanne on siis hyvin otollinen uusien toiminta-
mallien |apiviennille, joskin toimintamallien lanseeraus ja virheelliset k&sitykset

uusista toimintamalleista seka 5S-tydkalusta toivat mukanaan haasteita.

Tybymparistdn siivoaminen oli keskustelujen mukaan myés osittain aiheuttanut
tilanteen, jossa esimerkiksi tietyissa tyokohteissa paivittain tarvittavia tyokaluja
oli siirretty siivouksessa joko kokonaan pois tyokohteesta romuihin tai jonnekin
kauemmaksi niin, ettd tydkalujen hakemiseen kului aikaa huomattavasti enem-
man kuin aikaisemmin. Lean-ajattelumallin mukaisesti tytkaluja, joita tarvitaan
kyseessa olevassa tyokohteessa esimerkiksi paivittéin, on tydkaluille jarjestet-
tava sailytyspaikka tyOkohteen laheisyyteen. Sailytyspaikka tulee olla hyvin
merKitty, jotta ty6kalut palautuvat takaisin omille paikoilleen ja alue voidaan pi-
taa siistind jatkuvasti.

Alkutilanteeseen perehtymisen ja nykyisen toimintamallin ristiritojen selvittami-
sen jalkeen laadittin kyselylomake, jonka tehtavana oli selkeyttdd, mita asioita
oli tarve muuttaa, lisata tai kehittda, jotta toimintamallit saataisiin muokattua
mahdollisimman kaytanndllisiksi ja ylipaataan kayttdédnotettua kokonaisuudes-
saan osastolla. Tavoitteena kyselyssa oli selvittad RET-alueen henkildéstén sen
hetkinen asennoituminen siisteyden ja jarjestyksen-toimintamalleja kohtaan,
koulutustarve Lean-ajattelumallin seka tarkemmin 5S-ty6kalun kaytésta, nake-
mys nykytilanteesta, ndkemys 5S-ty6kalun kaytdn vaikutuksista alueella ja tule-
vaisuudessa siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon tarvittavista tydkaluista.

Kyselyn jalkeen paadyttiin viela pitdmaan teemahaastattelut valituille pareille,
jotta kyselysta saatuja tietoja pystyttiin tdydentdmaan esimiesten ja tyontekijoi-
den henkildékohtaisilla ajatuksilla. Parihaastatteluihin valittiin kaksi tydntekijaa ja
kaksi esimiestd RET -alueelta.

Kolmannessa vaiheessa luotiin uusi toimintamalli. Teorian, kyselyn ja haastat-

telujen mukaan esille nousseet avainasiat on esitetty kuviossa 22.
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o\ TOUTUMINER,

Yksi

paavetaja Standardit

Kenttakoulutukset
Esim. 5S -paiva

Systemaattinen
etenemismalli

Hyvin toimivat
siisteyden- ja
jarjestyksen

toimintamallit

Kuviq 22. Tutkimuksessa esille nousseet avainasiat 5S —toimenpiteiden eteenpdin
vientiin.

Teoria tukee hyvin kyselyssa ja haastattelussa esiin tulleita asioita. Esimerkiksi
sitoutumisen osalta muun muassa Liker & Convis on todennut, ettad ainoa kei-
noa saada yritys toimimaan pitkajanteisesti tehokkaasti on ylimman johdon si-
toutuminen ja jatkuvan parantamisen kulttuurin kehittdminen seka yllapito. (Li-
ker & Convis 2012,4.)

Myds vaikutusten osalta kyselyyn vastanneiden kokemukset ovat linjassa teori-
an kanssa. Tyo6turvallisuuteen siisteys- ja jarjestysasioilla on selked merkitys,
kuten muun muassa Aluehallintoviraston julkaisemassa tiedotteessa mainitaan,
ettd esimerkiksi vuoden 2012 aikana korvattiin 43 000 ty6tapaturmaa, jotka ai-
heutuivat kompastumisesta, hyppaamisesta, liukastumisesta tai kaatumisesta.
(Aluehallintovirasto 2014.)

Tybpisteiden siisteys ja jarjestys vaikuttaa myds tydntekijéiden viihtyvyyteen
kyselyyn vastanneiden ja haastateltavien mukaan merkittavasti. Ty6tehokkuu-
den osalta taas jo Leanin hukka-teoria puoltaa sita, ettd hyvalla jarjestyksella

voidaan tehostaa toimintaan huomattavasti seka vaikuttaa useaan hukan lajiin.
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Kyselyyn vastanneet ja haastateltavat kokivat nama asiat myds kaytanndssa

menevan edellda mainittujen teorioiden mukaisesti.

Tutkimuksen tulosten mukaan 5S-toimenpiteiden eteenpéin viennissa olisi

huomioitavat alla olevassa kuviossa mainitut asiat.

1. Vaihe:5S toimenpiteiden ldpivienti

2. Vaihe: Kayttoonotto

1. Vaihe
- Siisteys- ja jarjestys -standardien 3. Vaihe: Ylldpito, seuranta ja jatkuva
lapikaynti kaikkien RET - 2. Vaihe parantaminen

tyontekijoiden kanssa

- Esimiesten esimerkki => tydpoydat

- Kenttdkoulutukset esim. 5S -paiva kuntoon, tuki kentilla , tarvitttavien 3. Vaihe

- Osaston 5S -vastaavan valinta tyokalujen seka tarvikkeiden tilaus => . . -
Tarvittavien tvékaluien hankint mahdollistaa 5S -toimenpiteiden - Auditointimallin laatiminen

- Tarvittavien tydkalujen hankinta eteenpiin viennin - Auditointivastuiden jakaminen

- Etenemissuunnitelman laatiminen, | g¢ 5yt => yksi kohde kerralla - Seuranta

aikataulutus kuntoon ensiksi => tdman jalkeen

kaikilla valmius toimia standardien
mukaisesti

- Kannustaminen jatkuvaan
parantamiseen, jatkuvan parantamisen
tyokalut

- Vastuiden jako => kuka/ketki vastaa
mistakin alueesta?

Kuvio 23. Uusi toimintamalli 5S —ohjelman I&pivientiin

Kyselyn ja haastattelujen mukaan suhtautuminen 5S-asioihin oli positiivista ja
muuttamalla sekd huomioimalla edellisissa kuvioissa mainitut asiat on mahdolli-

suus vieda 5S-toimintamalli kokonaisuudessaan 1&pi RET -alueella.

Kehittavan tyéntutkimuksen vaiheista tama tydn puitteissa ehdittiin viemaan |api

ensimmaiset kolme vaihetta. Jatkotoimenpiteet on esitetty luvussa 6.2.

Kokonaisuudessaan tutkimus oli todella mielenkiintoinen ja se antoi my6s tutki-
jalle itselleen paljon tietoa nykyisesta tydyhteisdsta sekd asioista, joita pitaisi
muuttaa tai kehittdd tulevaisuudessa. Opinnaytetydn tekeminen tukee tutkijaa
myds tydeldman seuraavissa haasteissa tehostettaessa toimintaa yhé edelleen.
Tehostamistoiminnoissa  kaytettavat tydvélineet, toisin sanoen Lean-
ajattelumallin tyévalineet, ovat opinnaytetydn kautta jo valmiiksi tuttuja tutkijalle
ja niista on tulevaisuudessa todella paljon hydtya myds uusissa haasteissa seka

tydyhteisén toiminnan kehittdmisessa.
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Tyblle asetetut tavoitteet tayttyivat ja toimintamallia voidaan hyddyntaa ainakin
RET-alueen siisteyden ja jarjestyksen kehittamiseen ja tarkemmin siihen, etta
kyseessa olevissa asioissa voidaan ottaa seuraavat kehitysaskeleet.

Opinnaytetydn aikana Lean-ajatusmalli sekd 5S-asiat ovat olleet myds hyvin
mukana arkipdivaisessa keskustelussa henkil6ston kanssa. Keskustelut ovat
lisdnneet tutkijan tietdmysta kohdatuista haasteista ja aiheesta keskusteleminen
jo sindnsa myos kehittaa kaikkien tietoperustaa seka auttaa kehittdmaan asioita

eteenpain.

6.2 Jatkotoimenpiteet

Tutkimustuloksena saadun toimintamallin kayttddnotto olisi hyva aloittaa heti,
mikali RET-alueen siisteys- ja jarjestysasioissa halutaan paasta eteenpain. Malli
antaa selkeat suuntaviivat sille miten tulisi edetd. Selked auditointimalli olisi
myds hyva luoda heti, jotta 5S-ohjelmasta saatavia hyotyja ei meneteta valitto-
masti. Mydskaan jatkuvan parantamisen malleja ei tulisi unohtaa vaan pikem-
minkin yllpitad niitd ja rohkaista alueen henkildkuntaa kehittdmaan tydpisteita

edelleen.

RET-alueen kauttaaltaan positiivinen suhtautuminen edes auttaa toiminnan ke-
hittdmistd. Myds tdméan vuoksi toimenpiteet olisi aloitettava valittdomasti, etta
positiivinen ajattelu saataisiin hyddynnettyd ennen kuin positiivisen ajattelun

korvaa turhautuminen ja vasyminen.

Esimiesten ja asiantuntijoiden tulisi osallistua enemman kentén toimintaan ja
toimia roolimalleina oman tydpisteensd osalta. Tutkimuksessa nousi aika-ajoin
esille muun muassa RET-alueen toimistot, jotka ovat paaosin epajarjestykses-
sa. Usein tama antaa myds negatiivisia signaaleja tyéntekijbille. Tosin tatakaan
ei voida taysin yleistad, koska esimerkiksi haastatteluissa tuli myds esille ettei
toimistojen epajarjestykselld juurikaan ole vaikutusta joidenkin tydntekijdiden

toimintaan.

Uuden toimintamallin kayttéénottoa ei tdman opinnaytetydn puitteissa rajallises-

ta ajasta johtuen voitu toteuttaa kokonaisuudessaan. Toimintamalli on kuitenkin
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saatu luotua ja sitd voidaan hyédyntaa tulevaisuudessa, kun 5S-projekti lahtee

etenemaan taydella teholla.

Tutkimuksen tuloksena syntynytta toimintamallia on tarkoitus hyddyntaa jatkos-
sa osaston toiminnassa soveltuvin osin. Tutkimuksen tulokset on tarkoitus kay-
da ensimmaisessa vaiheessa lapi yhdessa RET-alueen asiantuntijoiden kanssa
ja taman jalkeen jalkauttaa asiat myds alueen prosessinhoitajille, paivatyénteki-

j6ille sekd kunnossapidon tydntekijoille.

Muutoksessa tarvitaan myds muutosjohtamistaitoja ja tdmé& asia onkin otettu
toimipaikalla hyvin huomioon. Viime vuoden puolella alkanut esimiesvalmennus
on saatu paatékseen kevaaseen 2017 mennessa ja sieltd saadut tyékalut tule-
vat auttamaan Yara Siilinjarven henkil6st6a muutoksen Iapiviennissa, paitsi 5S-
toimenpiteiden osalta niin myds suuremmassa mittakaavassa kaikissa tehosta-

mistoiminnoissa.

Yksi hyva jatkotoimenpide olisi myds koulutuksen suunnitteleminen 5S-asioista
uusille tydntekijéille. Koulutuksen avulla saadaan uudet tydntekijat heti mukaan
yrityksen toimintaan myds 5S-toimenpiteiden osalta ja ndin esimerkiksi kesaai-
kaan tehtaalle tulevat kesatydntekijat ymmartaisivat paremmin toimintamallin

perustan ja tarkoituksen.

Jatkotutkimuksena olisi hyva tehda kysely esimerkiksi tédssa tydssa kaytetylla
Survey-kyselylla sen jalkeen, kun uudet toimintamallit on otettu kayttéon. Kyse-

lyn avulla voitaisiin kehittda toimintaa edelleen.

6.3 Tutkimuksen luotettavuus

"Luotettavuus on tieteellisen tiedon keskeisin tunnusmerkki” mainitsee Toikko &
Rantanen teoksessaan Tutkimuksellinen kehittamistoiminta. Luotettavuuden
tarkastelukohteina tutkimuksessa ovat yleensa tutkimusmenetelma, -prosessi ja
-tulokset. Maarallisissé tutkimuksissa luotettavuutta tarkastellaan kasitteiden
reliabiliteetti ja validiteetti avulla. Naiden ké&sitteiden asema on vakiintunut erityi-
sesti tilastollisessa tutkimuksessa. Validiteetilla eli patevyydella tarkoitetaan tar-
kastelua tutkimuksessa mitattuihin asioihin verrattuna siihen mita oli tarkoitus

mitata. Reliabiliteetti eli luotettavuus taas liittyy mittareiden ja tutkimusasetel-
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man valiseen tarkasteluun. Esimerkking téstd voidaan mainita, vaikkapa kysely-
tutkimus, jossa mitataan useilla eri kysymyksilla samaa asiaa erilaisilla lause-
vaittamilla. Reliabiliteetilla mitataan korreloivatko vastaukset toistensa kanssa.
Keskeinen seikka luotettavuutta tarkasteltaessa on siis myds toistettavuus.
Laadullisessa tutkimuksessa yleisesti kdytdssa on vakuuttavuus —kasite. Jos
taas tarkastellaan kehittdmistoiminnan luotettavuutta, tarkoitetaan yleensa en-
nen kaikkea kaytettavyyttd. Tama tarkoittaa myods sita, ettd kehittamistoimin-
nassa ei riita, etta tieto on todenmukaista vaan tiedon taytyy olla myés hyodyl-
listd. Kuitenkin on huomioitava, etta kaikkia kolmea edelld mainittua voidaan
hyddyntaad myds kehittdmistoiminnassa. (Toikko & Rantanen 2009, 122.)

Tieteellisten tulosten edellytetdan olevan koeteltavissa eli toinen tutkija voi tois-
taa saman tutkimusasetelman ja saada samankaltaisia tuloksia. (Toikko & Ran-
tanen 2009, 122.)

Taman tutkimuksen tulokset patevat vain kohdeorganisaation. Tutkittava ilmi6
muuttuu koko ajan ja tdman vuoksi tutkimustuloksia ei voida yleistda koskevaksi
muita tydyhteisdja tai edes muita toimipaikan osastoja. RET-alueen osalta tu-
loksia voidaan pitdd kuitenkin patevind, esimerkiksi aineistonkeruu on tehty

kahdella eri menetelmalld ja aineistoissa on hyvin paljon yhtalaisyyksia.
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LITE 1.
Survey-kyselyn kysymykset

1. Tydaikamuoto?

2. Kuinka tarkeaa sinulle on, etta tydymparistd on siisti ja tavarat jarjestyk-
sessa?

3. Kuinka paljon olet itse valmis tekemaan ty6ta sen eteen, etta tydymparis-
t6 pysyy siistina ja viihtyisana?

4. Kuinka paljon tydymparistdn siisteys, jarjestys ja viihtyvyys vaikuttaa ty6-
tehokkuuteesi?

5. Kuinka paljon tydympariston siisteys ja jarjestys vaikuttaa tyéturvallisuu-
teen osastollasi?

6. Kuinka halukas olet tydskentelemaan tyéryhméassa yleisen jarjestyksen
ja siisteyden parantamiseksi?

7. Mik&/mitk& asiat vaikuttavat siihen, ettéd olet vain vahan halukas/haluton
tekemaan ty6ta tydymparistén viintyvyyden eteen?

8. Oletko kuullut aikaisemmin Lean-filosofiasta?

9. Kuinka tuttu 5S-tyékalu on sinulle?

10. Tarvitsetko koulutusta 5S-tyékaluun?

11.Mik& 5S-ty6kalussa askarruttaa eniten?

12.Minkalaista koulutusta tarvitset?

13. Millainen tyéymparistdn siisteys- ja jarjestystilanne on talla hetkella?

14.Mitk& kohteet omassa tydymparistéssa vaativat mielestasi eniten muu-
tosta”?

15.Erittele asiat edelld mainitsemistasi kohteista, jotka erityisesti vaativat
muutosta

16.0nko tyokalut mielestasi helposti |6ydettavissa ja jarjestyksessé osastol-
lasi?

17.0letko mielestasi paassyt vaikuttamaan tarpeeksi oman ymparistdsi siis-
teyteen ja jarjestykseen?

18.Mihin osa-alueisiin et ole padssyt vaikuttamaan ja mihin haluaisit vaikut-
taa?

19.Yaran Siilinjarven tehtailla on aloitettu n. 2 vuotta 5S-tyékalun kaytté6not-
to. Kuinka tarkeéksi koet tydkalun kaytdn tydyhteistssési?

20.Kuinka hyvin 5S on mielestasi markkinoitu ja kayttéénotettu osastollasi?

21.Kuinka paljon tehdyt toimenpiteet vaikuttavat omaan ty6hosi?



64

22. Erittele miksi juuri sinun tyéhdn nailla on joko erittdin vahan tai vahan
vaikutusta

23. Erittele mitk& asiat vaikuttavat positiivisesti omaan ty6hdsi?

24.Alla olevissa kuvissa on esitetty erilaisia merkintavaihtoehtoja tyékalujen
merkitsemiseen. Mika seuraavista merkintatavoista on mielestasi paras?

25.Alla olevissa kuvissa on esitetty erilaisia merkintavaihtoehtoja kulkureitti-
en merkitsemiseen. Mika seuraavista merkintatavoista on mielestasi pa-
ras?

26.Alla olevissa kuvissa on esitetty erilaisia merkintavaihtoehtoja tavaroiden
lattiapaikkojen merkitsemiseen. Mika seuraavista merkintatavoista on
mielestasi paras?

27.Yksi keskeinen onnistumisen maaritteleva tekija 5S-prosessissa on ylla-
pito. Seuraavat kysymykset liittyvat tulevaisuuteen ja ylldpitoon.Kuinka
halukas olet huolehtimaan jatkossa omalta osaltasi, ettd saavutettava
siisteys- ja jarjestys taso voidaan yllapitaa?

28.Millaisia tydkaluja tarvitset uuden jarjestys- ja siisteys-mallin yllapitoon?

29.Lopuksi voit jattaa vield aiheesta ajatuksia vapaasti
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LIITE 2. Haastattelukysymykset

Esimiehet

1. Kuinka saadaan henkiléstén suhteellisen positiivinen asenne hyédynnet-

tya 5S —toimenpiteiden eteenpéin viennissa?

2. Minkalaista koulutusta esimiehet tarvitsevat? Miten koulutus pitaisi jarjes-

[EEY

3. Miltad kuulostaa 5S —paiva koulutusmallina?

4. Kyselyyn vastanneiden mukaan, 5S —tydkalulla ndhd&én olevan iso vai-
kutus ty6turvallisuuteen, tydtehokkuuteen ja tydymparistdn viihtyvyyteen.
Miten itse ndette ndméa asiat?

5. Vaikutukset koetaan kyselyn mukaan hyvin positiivisina ja merkitykselli-
sind, miten positiivinen energia saataisiin ndkymaan kentalla? Mité se

esimiehilta vaatii?

6. Onko muita sellaisia asioita, joilla vaikutuksia pystyttéisiin selkeyttamaan
henkilbkunnalle?

7. Miten aikanaan saavutettava siisteys — ja jarjestystaso voidaan yllapitaa?

8. Mita muita tybkaluja auditointipohjan liséksi tarvitsette tdhan esimiehina?
Miten vastuut pitaisi olla jaettu?

9. Muuta mita pitéisi ottaa huomioon?

10. Esimiesten nédkemys, tarvitaanko kannustimia? Enta tiedottaminen, pitéi-
sikd tiedottaa enemman? Mahdolliset kilpailut?

11.Muuta?

Tyobntekijat

12.Kyselyn mukaan asennoituminen osastolla on suhteellisen positiivista
5S-tydkaluun. Mika teidan ndkemys on asennoitumisesta 5S-asioita koh-
taan tydyhteisdssa?

13.0nko suhtautuminen positiivista kauttaaltaan?

14.Miksi 5S-toimenpiteet eivat ole edenneet osastolla?
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15.Minkalaista koulutusta tyontekijat tarvitsevat? Miten koulutus pitaisi jar-
jestaa?

16.Kyselyyn vastanneiden mukaan, 5S-tydkalulla ndhdaan olevan iso vaiku-
tus tybturvallisuuteen, tyétehokkuuteen ja tydymparistdn viihtyvyyteen.
Miten itse naette nama asiat?

17.Miten aikanaan saavutettava siisteys- ja jarjestystaso voidaan yllapitaa?
Mit& tarvitaan?

18. Mita esimiesten pitdisi tehda, ettéd asiat etenee?

19.Minkalainen vaikutus esimiesten toiminnalla on kentén toimintaan? Hei-
jastuuko kentélle?

20.Miten 5S-asioista pitéisi tiedottaa?

21.0nko teilld ehdotuksia miten henkiléstéamme pitéisi palkita tai motivoi-
da? Onko talle ylipdataan tarvetta? 5S-kilpailu tai muuta osaston sisalla?

22.Yhteenveto, vaiheet mita pitaisi tehda?

23.Muuta?



