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Opinnaytetydssa tutustutaan Lean-johtamismalliin ja tehdaan tydohjeet seka eritellyt tydohjeet
vuorotyontekijan kierrokselle Paraisilla sijaitsevan Finnsementti Oy:n raakajauheosaston
neljanteen kerrokseen pilottihankkeena. Finnsementti Oy on aloittanut Lean-hankkeen vuonna
2012, ja sen on tarkoitus olla emoyhtionsda CRH:n ensimmainen sementtitehdas, joka ottaa
Lean-johtamisen mallin kaytantoon.

Opinnaytetyon paatavoitteena on saada vuorotyo6ldisten operaattorikierroksien avulla ennakoiva
huolto toimimaan siten, etta suunnittelemattomien tuotantokatkoksien maaraa pystytaan
vahentdm&an huomattavasti standardoimalla tydtehtavat. Tavoitteena on myos saada
vuorotyontekijdiden tekeminen, osaaminen ja ammattitaito samalle tasolle niin, etté tyodsta tulee
mielekk&ddmpaa tydn vaihtelevuuden kannalta.

Tyossa tehdaan kolmet eri tydohjeet; vuorotydntekijan tarkastuskierroksen ohje, tyékohteen
toimintaohje, seka tukevana ohjeena laitekohtainen ohje. Tydssa myds varmistetaan
tarpeellisten tydkalujen sijoittelu tyopisteiden laheisyyteen.
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DEVELOPMENT OF A LEAN STANDARD MODEL
FOR THE RAWMILL AREA AS PART OF THE LEAN
PROJECT IN FINNCEMENT AB

In this thesis, the Lean management model is explored, and both guidelines as well as specified
guidelines for shiftworker’'s rounds are made for Parainen-based Finnsementti Oy rawmill
department’s fourth floor as a pilot project. Lean-project was started by Finnsementti Oy in
2012, and the purpose of it is to be its parent company CRH’s first cement factory that utilizes
the Lean management model. The primary goal of the thesis is to get the anticipatory
maintenance to work with the help of shiftworkers’ operator rounds, so that the number of
unplanned production stoppages can be reduced significantly by standardizing the work tasks.
In addition, the goal is to get the work, know-how, and professional skill of operators to the
same level, so that the job will be more satisfactory based on its variability. In the thesis, three
sets of guidelines are made: guidelines for operator’s inspection rounds, guidelines for work
target, and as supporting guidelines the appliance-specific guidelines. The thesis also ensures
the layout of necessary tools in close proximity of the workstations.
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Lean management, work task standardizing, guideline
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on tutustua Lean-johtamisfilosofian paakohtiin ja
tydn standardointiin ja sen soveltamiseen kaytantoon Finnsementti Oy:n Lean-
hankkeessa raakajauheosaston neljanteen kerrokseen. Tyon tarkoituksena on stan-
dardoida vuorotydntekijoiden tarkastuskierrokset, jotta ennakkohuolto saadaan entista
tehokkaammaksi ja ndin tehtaan toimintavarmuutta saadaan parannettua. Toiminta-
varmuuden parantaminen tulee lisddmaan tehtaan energiatehokkuutta ja luomaan uu-
denlaista Lean-kulttuuria.

Ty0dssé esitelladn Lean-filosofian peruspiirteet seka siihen liittyvia tyokaluja, kuten tyon
standardointi, 5S ja Kaizen-malli. Teorian jalkeen esitetddn, miten Lean johtamisfiloso-
fia ja tyon standardointi on kaytdnndssa toteutettu Finnsementti Oy:n raakajauheosas-
tolla.

Toimeksianto on rajattu raakajauheosaston neljannen kerroksen yla- ja alatasolle t&-
man alueen toimiessa pilottialueena tydn standardoimiseen. Kun tyéohjeiden toimivuus
on alueella taattu, on tydn standardointia tarkoitus jatkaa muihin kerroksiin ja osastoihin
Finnsementti Oy:n tehdasalueella.
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2 LEAN-JOHTAMINEN

Lean-johtaminen on johtamisfilosofia, joka keskittyy yrityksen kokonaisuuden opti-
moimiseen. Se on ajattelutapa, joka keskittyy jatkuvaan parantamiseen. Lean tuotanto
(Lean Production) pohjautuu Toyotan tuotantosysteemiin (Toyota Production System,
TPS), jota on kehitetty l1&hes sata vuotta Toyotan autotehtailla. (Six Sigma 2017.)

Lean pyrkii asiakas- ja tuottajatyytyvaiseen johtamistapaan, eli yksinkertaisesti laatu-
johtamisen periaatteen soveltamista tuottamiseen. Siind paneudutaan tuotantopuolen
kehittamiseen, eli sinne, missa tuote tai palvelu itsessaan syntyy ja silla pyritaan luo-
maan toimintaan mielekkyytta, loogisuutta ja tasmallisyytta tyontekijatasolla.

Lean-johtamisfilosofia perustuu ajattelutapaan, jossa tuotteen lapimenoaikaa pyritdan
vahentdmaan virtaustehokkuuden maksimoimiseksi, joka tapahtuu jakamalla tydhon
kaytetty aika arvoa lisaavaan- (value add time) ja ei arvoa lisddvaéan -aikaan (non value
add time). Arvoa tuottava aika on aikaa, josta asiakas on valmis maksamaan suorasti
tai epasuorasti; toimintoja, jotka ovat valttamattomia ja ohjaavat ty6ta toivottuun suun-
taan, tai tyd, joka on valttamatdnta, jotta arvon tuotto on mahdollista. Tallaisista esi-
merkkina laadunvalvonta, huoltotoimenpiteiden tarvitsema aika tai turvallisuus. Ei ar-
voa lisdava aika taas on sen vastakohta, kuten ongelmatilanteet, jotka aiheuttavat vir-
heitd lopullisessa tuotteessa. Ei arvoa lisdéva aika, eli hukka, ei lisaa tuotteen arvoa ja
nain se voitaisiin poistaa pienilla investoinneilla ja muutoksilla. (Six Sigma 2017.)

Lean johtamisen hyotyna ovat esimerkiksi

o Kkasittely- ja odotusaikojen lyheneminen

e asiakastyytyvaisyyden paraneminen

¢ virheiden vaheneminen

e tydn seurattavuuden helpottuminen

e ty6turvallisuuden paraneminen. (MCS-Management Consulting Services Oy
n.d)

Lean-johtamisfilosofiaan sisdltyy monia erilaisia tyokaluja, kuten esimerkiksi PDCA-
sykli, SMED, Poka Yoke, Kanban, Six Sigma. Paaasiassa Lean pyrkii tydntekijatasolla
kahdeksan erilaisen hukan, Mudan poistoon, johon edell&a mainitut ovat apuvalineind.
(Six Sigma 2017.)

Lean filosofiassa tarkeintd on tunnistaa ja ymmartaa taméan hetkinen tilanne. Nykytilan-
ne kuvataan ja selvitetdan sen suorituskyky, jonka jalkeen maaritetdan tavoitetila, jo-
hon pyritd&n erindisten muutosten avulla suorituskyky ja nykytilanne huomioiden. Var-
sinaisessa kehitysprosessissa hyddynnetaan erindisia tytkaluja tavoitteen saavuttami-
seksi soveltaen ja innovoiden yrityksen tarpeiden ja tavoitteiden mukaisesti. Kehitys ei
kuitenkaan lopu tavoitteiden saavuttamisen jalkeen, vaan taman jalkeen Lean johtamis-
filosofiaa kehitetdan ja sovelletaan jatkuvasti muutosten luoman suunnan mukaisesti
kohti parempaa. (E. E. Karjalainen 2010.)
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2.1 Jatkuva parantaminen ja PDCA-syKii

Lean-johtamisen tarkoituksena on poistaa hukka tydsta ja kehittédd arvoa tuottavaa toi-
mintaa seka tukitoimintaa siten, ettd ty6 olisi mielekdsté ja helposti lahestyttdvaa. Kun
arvoa tuottavat toiminnat ja tukitoiminta on tunnistettu, pyritdan hukka poistamaan pro-
sessista, ja arvoa tuottava toiminta tehdaan mahdollisimman sujuvaksi standardoinnin,
yllapitamisen ja jatkuvan kehittdamisen avulla. Hukkaa pyritd&an eliminoimaan ja arvoa
tuottavaa tyoté pyritaan parantamaan jatkuvasti. Parannustoimenpiteitéd tuetaan jatku-
valla toiminnan mittauksella, jotta poikkeamat havaitaan ajoissa ja niiden syihin paneu-
dutaan ajoissa. Jatkuva parantaminen edellyttad ongelmien ilmetessa niiden tutkimista
ja ymmartamistd. Ratkaisuvaihtoehtoja testataan ja niiden toimintaa seurataan, jonka
jalkeen toimivat ratkaisut viedaan laajasti kaytantoon. Tata logiikkaa kutsutaan myos
Demingin ympyraksi, eli PDCA-sykliksi (Plan-Do-Check-Act). (Logistiikan maailma n.d.)

Jatkuvan o
kehittamisen

Kuvio 1. PDCA-sykli (Laatuakatemia)

PDCA-sykli on ongelmanratkaisumenetelma, joka perustuu ympyrdan, jota kierretaan.
Ensin suunnitellaan (plan), jonka jalkeen tehdaéan (do). Tekemisen jalkeen kehityksen
edistymista tarkistetaan (check), jonka jalkeen tehdaan tarvittavat korjaukset (act) halu-
tun toiminnan saavuttamiseksi. Korjausten jalkeen ympyrassa palataan taas suunnitte-
luun. PDCA-ympyré nahdaan myos kehittamisen spiraalina, silla prosessi on paattyma-
ton ja jokaisen ympyran kierroksen jalkeen ollaan lahempana tavoitteita. (PDCA 2014.
Wikipedia.)
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Arvovirta

Arvoketjujen maarittdminen

ja kuvaaminen, seka
keskittyminen
8 hukan poistoon

Arvo Virtaus
Asiakkaalle arvoa tuottavan Tasaisen prosessi-
toiminnan maarittaminen virtauksen
luominen

Tarveimu

Toiminta cikea-aikaisesti

- . perustuen
TaYdEI li syys asiakastarpeeseen
Hukkien poisto jatkuvan

parantamisen periaatteena
kohti taydellisyytta

Kuvio 2. Arvovirtaus (Finnsementti_Lean peruskoulutus)

PDCA-syklin hyddyntamisessa tarke&a on keskittya siis arvoa tuottavaan ja tuottamat-
tomaan toimintaan. Lean ajatusmallissa madritetaan asiakkaalle arvoa tuottava tyo,
joka kaytannossa tarkoittaa tyon tuloksen olevan tasalaatuista jolloin asiakas on tyyty-
vainen tuotteeseen. Arvoa tuottava tyo, eli arvoketjujen maarittdminen seka keskittymi-
nen prosessissa kahdeksan hukan poistoon kehittavat toimintaa arvoa tuottavaa tyéta
vaalivaksi, jolloin automaattisesti prosessivirtauksesta tulee tasaisempaa. Kun prosessi
on tasainen, keskitytdan oikea-aikaistamaan virtausta siten, etta oikeaa toimintaa ta-
pahtuu oikeaan aikaan perustuen asiakastarpeeseen. Nain pyritaan paasemaan kohti
taydellisyytta prosessissa ja tuomaan lisaarvoa varsinaiselle tuotteelle. (Lean5 Europe
Oy 2014.)

2.2 Kahdeksan hukkaa, Muda

Lean toiminnassa keskitytaan kahdeksan erilaisen hukan muotoon. Hukka pyritd&n
eliminoimaan prosessista, jonka avulla prosessista tulee hyotykeskeista. Kahdeksan
hukan eri muotoa ovat

Ylituotanto
Varastointi
Kuljetus
Liike

L A
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Odotus

Virheet

Prosessointi

Osaamisen alihyddyntaminen

© NGO

¢ Ylituotannossa valmistetaan tuotetta enemman kuin asiakas tai seuraava pro-
sessi tarvitsee, joka aiheuttaa tarpeetonta henkilokunnan resurssien kayttoa
seka turhia varasto- ja kuljetuskustannuksia.

e Valmiiden tuotteiden, raakamateriaalien tai keskeneraisten tuotteiden liilan suu-
resta varastoinnista aiheutuu ylimaaraisia kuljetus- ja varastointikustannuksia,
lApimenoajan pidentymistd, seka riski tuotteen vioittumisesta varastoinnin aika-
na. Liian suuret varastot saattavat myds aiheuttaa myohastyneita toimituksia
alihankkijoilta.

o Keskeneraisen tuotteen kuljettaminen ja siirtdminen varastoihin tai prosessista
toiseen on arvoa tuottamatonta ty6ta. Tuomalla prosessit lahelle toisiaan pysty-
taan vahentamaan energiankulutusta seka kuljetukseen tarvittavia prosesseja.

e Tarpeeton liikkuminen eli liike, mit& tyontekijan tarvitsee suorittaa tyon aikana,
kuten tydkalujen ja osien etsiminen, kavely, ja ponnistelua vaativan tyon teke-
minen, kuten kurkottelu aiheuttavat prosessissa hukkaa seka riskin loukkaan-
tumiselle.

e Odottelulla tarkoitetaan aikaa, joka kuluu esimerkiksi seuraamalla automatisoi-
tua konetta, odottelemalla seuraavaan tydvaiheeseen tarvittavaa osaa, kasitte-
lyvaihetta, tietoa tai tarkastajaa.

¢ Virheilla tarkoitetaan tuotetta, joka ei tayta asiakkaan laatuvaatimuksia, joka
johtaa tuotteen uudelleenkasittelyyn ja tuottaa nain turhaa tyota.

e Prosessoinnissa toiminta, joka ei tuo lisdarvoa asiakkaan nakokulmasta, kuten
laitteiden liiallinen energian kulutus, vuodot tai tarpeeton kasittely huonon tuote-
suunnittelun tai kunnossapidon takia pyritaan eliminoimaan prosessista.

e Osaamisen hyddyntamiselld saadaan aikaan innovatiivisempi ilmapiiri tydympa-
ristoon ja prosessi saadaan toimimaan parhaalla mahdollisella tavalla kuunte-
lemalla parannusehdotuksia ja hyddyntamalla ammattitaitoa.

(Ceriffi Oy n.d.)

Muri ja Mura

Mudan eli kahdeksan hukan lisdksi esiintyy myos Mura, epatasapaino (unbalance),
sekad Muri (overburning), ylikuormitus. Muralla, epétasapainolla tarkoitetaan tyon epa-
tasaisuudesta johtuvaa hukkaa, kun taas Murilla, ylikuormituksella tarkoitetaan ihmis-
ten tai koneiden ylikuormitusta. (Piirainen 2014.)
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3 TYON STANDARDOINTI

Standardi tarkoittaa jonkin organisaation, yrityksen tai tahon esittamaa suositusta,
yleista kaytantdéa, "normia” siitd, miten jokin asia tulisi tehda. Hyvaksytyn standardin
maaritelma on, ettd sen pitaa olla vapaasti saatavilla ja kirjallisessa muodossa, ja se on
tarkoitettu yleiseen ja toistuvaan kayttoon. Sen tavoitteena on luoda yhteisymmarrysta
eri osapuolten kesken ja se on tehty yhteistydssa eri tahojen toimesta. Standardeilla
lisataé&n turvallisuutta, suojellaan ymparistoa ja helpotetaan toimintaa. Standardit ovat
enemman suosituksia kuin maarayksia, jotka on tarkoitettu tukemaan tiettya toimintaa.
(Suomen Standardointiliitto 2013.) Standardi on sovittu, paras mahdollinen ty6tapa,
jossa on vahiten hukkaa ja joka antaa riittdvan laadun mahdollisimman véhin kustan-
nuksin. (Villanen 2013)

Tyon standardoinnilla pyritddn muodostamaan yhtenaisia toimintatapoja ja antamaan
selkeét ja kattavat ohjeet tydn suorittamiselle siten, ettd oikeanlainen toiminta on tun-
nistettavissa eika tyonteossa ole poikkeavuutta, joka aiheuttaa epastabiilisuutta pro-
sessissa. Nain toiminnasta tulee helposti toistettavaa ja jokaisella on mahdollisuus tar-
kastaa tyonsa jaljen olevan vaaditun tasoista. (Korpela 2007.)

Tyo6n standardoinnin ansiosta menetelmat, tydkalut ja ymparistd sopivat siihen kayttéon
ja olosuhteisiin, joihin ne on tarkoitettu. Sen tarkeimpana tehtavana on vahentaa tydssa
tapahtuvaa tietdmattomyytta ja nain vahentda hukkatyon maaraa, seka yllapitaa tyopis-
teen jarjestelya, tybnkiertoa ja tydtehtavia. (Suomen Standardointiliitto 2013.)

Tyo6n standardoinnilla pyritdan I6ytamaan paras mahdollinen toimintatapa tyon toteu-
tukselle ja n&in saamaan jokainen tyontekija toimimaan parhaalla ja arvoa eniten tuot-
tavalla toimintatavalla. Nain yhden hyvan toimintatavan tuominen jokaisen tyontekijan
ulottuviin auttaa kehittdmaan toimintatapoja entista parempaan suuntaan. Arvioimalla
tyéhon kehitettyja standardeja jatkuvasti, pystytaan toimintaa kehittdméaéan arvoa tuot-
tavampaan tyohon ja nain saavutetaan paras mahdollinen toimintatapa kaikkien ulottu-
ville. (Villanen 2013.)
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4 5S-MENETELMA

Lean-filosofian lahtékohtana on, etta arvoa tuottavaa tyota ja laadukasta tuotetta pysty-
taan valmistamaan ainoastaan siistissa ymparistossa. Yhta tarkeda kuin tyon standar-
dointi, on my6s tyopisteen siistina ja yksinkertaisena pitdminen. 5S on yksi Lean-
filosofian kaytanndon tydkalu, jolla pyritdan kehittdma&éan toimipisteen kaytettavyytta ja
systemaattisuutta tuotantolinjojen tyopisteilla. Tarkoituksena on, etta tyopisteilta poiste-
taan kaikki ylimaarainen tavara, joka estaa tai hankaloittaa tyon imua. 5S-tyokalun on
kehittanyt Hiryuki Hirano Japanissa tydpaikkojen organisointia ja tydomenetelmien stan-
dardointia helpottavaksi tydkaluksi. (Vaisanen 2013.)

5S-tydkalun hyotyind on

e parantaa siisteyttd, jarjestysta ja tytturvallisuutta
¢ helpottaa ja nopeuttaa tydntekoa

o lisata viihtyvyytta

e vahentaa tyokalujen hukkumista ja kustannuksia
e parantaa tydn tuottavuutta.

5S parantaa yleista siisteytta ja jarjestysta tyopisteelld, jonka kautta myos viihtyvyys
paranee ja ndin ollen myos ty6turvallisuus lisdéntyy tyopisteelld. 5S myds helpottaa ja
nopeuttaa tyontekoa, silla kun tydpisteesséa on kaikki tyokalut tietyilla paikoillaan jatku-
vasti, paastdan myos eroon tydkalujen etsimisesta johtuvasta ajanhukasta ja ylimaarai-
sista kustannuksista tyokalujen hukkuessa epdjarjestykseen. (Lean Lion 2013.)

Ennen 4 Jédlkeen

Kuva 1. TyOkalupiste 5S-toimintamallia kéyttden (Lean Lion 2013.)

Viisi s-kirjainta tulevat Japanin sanoista Seiri (lajittele), Seiton (jarjestd), Seiso (puhdis-
ta ja huolla), Seiketsu (standardoi) ja Shitsuke (sitoudu). Jokainen tyéntekija osallistuu
tyopisteen yllapitoon seuraavien ohjeiden mukaisesti:

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Viivi Tuominen
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1. Lajittele: TyOkalut, materiaalit ja muut tavarat lajitellaan niiden tarpeellisuuden
mukaan. Ylimaaraiset tyokalut ja tarpeettomat poistetaan tyopisteesta. N&in
tydssa tarvittaville tydkaluille ja materiaaleille seka liikkumiselle jaa enemman ti-
laa ja tyopisteesta tulee selkeampi.

2. Jarjesta: Tyokaluille jarjestetadn tarkoituksenmukainen paikka ja se merkitadén
selkeésti. Nain tyokalujen jarjestysta on helpompi yllapitaa.

3. Puhdista ja huolla: Kaikki koneet puhdistetaan ja huolletaan jotta muutokset ja
viat prosessissa ovat helpommin havaittavissa.

4. Standardoi: Ty0 vakiinnutetaan rutiininomaiseksi toiminnaksi, jotta se on help-
poa toteuttaa ja hallinnoida.

5. Sitoudu: Yllapidetaan vakiintuneita kaytantoja. 5S alueita arvioidaan ja kehite-
taan jatkuvasti. (Floyd, R.C. 2010, 214-216)
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14

5 UUDEN TOIMINTAMALLIN TUOMINEN
TYOYMPARISTOON

Uuden toimintamallin tuomisessa yrityksen johtostrategiaan on omat haasteensa, silla
johtamisstrategian muuttuminen tarkoittaa my0s muutosta toimintatapoihin ja ajatte-
luun. Uuden johtamisstrategian sisaistaminen vie aikaa ja se on prosessi, jolla pyritaan
vaikuttamaan yrityksen ajatteluun ja kulttuuriin. Se on prosessi, jolla on selkeéat tavoit-
teet, mutta selkeitd oikeita ratkaisuja tavoitteiden saavuttamiseksi ei ole. Taman vuoksi
prosessi jaotellaan pienempiin osiin, jotta uudet mahdollisimman toimivat ratkaisut 16y-
detdén ja nain saavutetaan toivottu paamaara. Reitti oikeaan lopputulokseen l6ytyy
matkan aikana. (Térmala ym. 2015,15)

Uudenlainen toiminta vaatii kokonaisvaltaista muutosta yritykselta, jotta yrityskulttuuri
on valmis vastaanottamaan muutokset. Seuraavassa esitetty asioita, jotka on hyva
huomioida johtamisstrategian muutosvaiheessa:

e Budjetti: Budjetointi voidaan tehda pienin aikavéalein tehdylla budjetoinnilla, jol-
loin toiminnan tuottavuus tai tuottamattomuus voidaan arvioida nopeasti. Tar-
peen vaatiessa projektia voidaan laajentaa tai projekti voidaan lopettaa hank-
keen todettua kannattamattomaksi.

¢ Sopiminen: Tehd&aén sopimuksia, joissa yhteinen tavoite on jokaiselle selkea ja
siihen pyritaan lapinakyvasti. Sopimisen tavoitteena on edistaa yhteisty6ta ja lu-
jittaa luottamusta.

¢ Johtaminen: Johtamisen tarvitsee tukea kokeilevaa toimintatapaa. N&in toimin-
nasta tulee avointa ja ohjaavaa.

¢ Toiminnan fokus: Pidetdén fokuksena arvon tuottamista ja toiminnan sisaltéa
niin, etta jokainen kokee saavansa mahdollisuuden kehittda toimintaa.

¢ Yhteistyd: Yhteistd on ihmis-, tiimi- ja kommunikaatiopainotteinen. Nain paas-
taan eroon byrokratiasta ja yrityskulttuurista tulee avoimempi. (T6érmala ym.
2015, 21)

Yrityksen rakenteiden ja tyGtapojen on tuettava muutosta. Johdon tehtdvana on luoda
vuorovaikutteinen ja rakentavaan yhteistydhon keskittynyt ymparist6, joka perustuu
luottamukseen. Tapoja kasvattaa luottamusta ovat lapinakyvyys ja avoimuus, yhdistet-
tyna turvalliseen ja siistiin tydymparistoon, jossa on mahdollisuudet kehittya yksilona ja
tiimisséa. (Tormala ym. 2015, 31)
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Johtaminen, organisaation rakenne, tytt
- Tilan ja ajan tarjoaminen, autonomia - Edellytysten luominen
- Merkityksen luominen -Turvallisuus

- Vision viestiminen

Autonomia

Ammattitaito

Tyodntekijan ”sisdainen maailma”: tunteet ja motiivit

Johd

- Tuottavuus - Muutos
- Tulokset - Henkilokohtainen oppiminen
- Innovaatio

Kuvio 3. Johtamisen vaikutus tydntekijaan (Térmala ym. 2015, 31)

Yrityksessa on tarkeaa luoda raamit, mihin suuntaan halutaan kulkea, seka antaa tyon-
tekijalle mahdollisuus vaikuttaa ja oppia uusien toimintatapojen liittyessa yrityskulttuu-
riin. T&ma vaatii johtamiselta avoimuutta ja luottamusta tyontekijaan. Hyva tapa luoda
sitoutuneeseen tydymparistdon avoimuutta on varmistaa, ettd tyontekijat ymmartavat
muutoksen vaikutukset ja mita heiltd odotetaan. Lean johtamisfilosofian tarkoituksena
on pyrkid luomaan vuorovaikutteisuutta. Luodakseen sitoutuneen tydympariston, jossa
ihmiset kokevat voivansa parantaa tuloksellisuutta, tarvitsee varmistua, etta muutokset
ovat oikealla tavalla tehtyind kenttdmiehista lahtien. (Floyd, R.C. 2010, 237-238)
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Yritysstrategian uudistamista on helpointa seurata kuuntelemalla niita, joita muutos
koskee. Taméan voi toteuttaa erindisilla seurantatoimenpiteilla, kuten palaverien avulla.
Nain yrityksen toiminta tulee lapindkyvammaksi ja luottamusta saadaan kasvatettua.
Tyypillisia palaverityyppeja ovat seuraavat:

1. Viikkopalaverit:

Tarkoituksena kayda viikoittain I&pi timien ja yksildiden tilanne suhtees-
sa palaveriin.

Edellisen viikon toteutuma, seuraavan viikon tehtavien sopiminen.
Esimiehen antama palaute ja ohjaus, johdettavien palautteen kasittely
Tuotoksena suhteessa vastuualueentavoitteisiin tilannekuva, tehtavat ja
tiedon jakaminen

2. Kuukausipalaverit

Tarkoituksena kuukausittaisen tilannekuvan luominen suhteessa koko-
naistavoitteisiin.

Kuukausitason tekemisen yhteenveto taaksepéain ja suuntaus eteenpain.
Esimiehen antama palaute ja ohjaus, johdettavien palautteen kasittely
Tiedon ja oivallusten jakaminen oman tiimin ja tarvittaessa verkoston
kesken.

Tuotoksena tilannekuva suhteessa tavoitteisiin ja tarvittavien toimenpi-
teiden sopiminen

3. Suorituksen kehittamisen palaverit

Tarkoituksena ohjat ja kehittaa suoritusta yksiléiden ja tiimien osalta
Yksildiden ja tiimien suorituksen johtaminen 1-3 kuukauden valein
Esimiehen palaute, havainnot ja ohjaus

Henkildston palautteen kasittely

Tuotoksena kehittyminen ja kehittdmiseen liittyvien toimenpiteiden so-
piminen ja seuranta

4. Strategia- ja tulevaisuuspalaverit

Tarkoituksena tehd& oman vastuualueen strategia ja missio linkitettyna
organisaatiotasolle

Vuositavoitteiden ja tarvittaessa 1-3 vuoden strategisten linjausten Iapi-
kaynti vastuualueella

Erityinen huomio ulkoisten ja/tai sisaisten asiakkaiden palautteenkasitte-
lyyn

Tuotoksena strategia/toimintasuunnitelma vastuualueelle, johon kaikki
ovat sitoutuneet.

Palaverit ovat tarkeitd johtamistilanteita, jotka mahdollistavat jatkuvuuden ja hallinnan
tunteen johdettaville seka esimiehille. (Jarvinen, P.T. 2014, 137)
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6 JATKUVA PARANTAMINEN-KAIZEN

Leanin keskeisena periaatteena on luoda jatkuvan parantamisen ajatusmalli ja saada
se osaksi yrityksen jokapaivaista toimintaa. Tydntekijan ymmartaessa oman tyén mer-
kityksellisyyden, nakyy se jokapaivaisessa tydelamassa tehokkaampana tytaikana ja
konkreettisina tuloksina. Tama siis kaytanndssa nakyy niin asiakas- kuin tuottajatyyty-
vaisyytena yrityksessa. (Suhonen-Soppela 2017.)

Asiakkaat ja oma henkilostod otetaan mukaan alusta alkaen toiminnan kehittamiseen.
Keskeisena toimintana on yksilén kunnioittaminen ja osallistuminen kehitysty6hon, jotta
jokaisella on mahdollisuus tuoda lisdarvoa tydyhteisdon ja tuotteeseen. Tyontekijoita
opastetaan ja koulutetaan tarpeen vaatiessa, ja toimintaa parannetaan jatkuvasti pik-
kuhiljaa. Pyritdén vaalimaan jatkuvaa uudistumista, innovatiivisuutta, sujuvuutta ja ket-
teryytta edistavaa kulttuuria, jossa Lean menetelmat ja ajatusmalli ovat tukena paran-
nuksessa. (Arvonen 2017)
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7 LEAN FINNSEMENTTI OY:SSA

Lean-periaatteet otettiin kaytantdon Finnsementti Oy:ssa vuoden 2012 syksylla tarkoi-
tuksena parantaa toiminnan laatua ja tehokkuutta valttamalla ajan ja materiaalin huk-
kaa. Finnsementti Oy:n pyrkimyksena on olla sen emoyhtién CRH:n, ensimmainen
Lean-johtamisfilosofiaa kayttava sementtitehdas.

Finnsementti Oy:n pyrkimyksen& on Lean-johtamisfilosofian avulla

e parantaa kilpailukykya

e parantaa toimintaa pienin askelin

e kehittéda henkildston osaamista ja nain luoda monipuolisempia ja mielekkdam-
pid tydtehtavia

o jarkevoittaa tyotehtavien tekemista

e vahentda hukkaa ja turhaa tekemista

e vahentaa kiirettad/tulipalojen maaraa

e olla konsernin paras sementtiyritys

e tasainen tyonjako.

Finnsementti Oy:ssé on tehty erilaisia Lean-hankkeita vuosien mittaan esimerkiksi va-
raosahankinnan ja kunnossapidon osilta. Erilaisia Lean johtamisen menetelmia ja tyo-
kaluja on hyodynnetty yrityksen toiminnan parantamiseksi. Esimerkiksi 5S tydkalua on
kaytetty aiemmin tehdastilojen siisteyden ja turvallisuuden parantamiseksi.

Vuorotydn standardointi aloitettiin vuonna 2016. Tavoitteena hankkeelle on luoda en-
nakkohuoltotoimia osaksi vuorokiertoa ja luoda Lean-kulttuuria; yrityksen tapaa ajatella,
toimia ja johtaa. Finnsementti Oy:ssa Lean johtamisfilosofialla pyritdén pysyvaan muu-
tokseen yrityksen toimivuuden ja johdettavuuden kannalta.
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8 LEAN KAYTANNOSSA RAAKAJAUHEOSASTOLLA

Nykytilanne raakajauheosastolla on, ettd Lean-projektia on aloitettu siistimélla paikkoja
ja poistamalla arvoa tuottamatonta tavaraa pois, kuten vuosia kayttamatta olleita tyoka-
lupdytia ja muuta turhaan kertynytta tavaraa. Tyoskentelytasot on siistitty ja erinéisia
komponentteja on puhdistettu liasta ja polysta. Projektin alkaessa raakajauheosastolla
tehtiin vuosihuoltoa, joten ylimaaraiset tavarat, hukat olivat helposti poistettavissa ta-
man yhteydessa.

8.1 Projektin aloitus

Tyo6 aloitettiin kolmen paivan mittaisella koulutuksella IMC- nimisen Lean -johtamiseen
erikoistuneen saksalaisen yrityksen avulla, jossa maaritettiin paastrategiat, jolla Lean
johtamista voidaan kehittaa Finnsementti Oy:n kayttotarkoitukseen. Koulutukseen osal-
listui johtoporras, vuorotyontekijoitd, vuoromestareita seké kunnossapidon henkildstoa.

Koulutuksessa keskityttiin kahteen eri tyylisen toimintaohjeen tekemiseen. Ensin on
yksi paatoimintaohje (perusstandardi), jonka avulla operaattori kiertédé raakajauheosas-
tolla varmistaakseen prosessin toimintavarmuuden. Toinen ohje on ns. Eritelty, yleinen
tydohje erilaisille komponenteille, kuten esimerkiksi miten tarkastaa sahkomoottorin tai
laakerin toimintakunto. Tavoitteena on siis saada perustoimintaochjeet raakajauheosas-
tolle niin, ettd operaattori tietdd mitka paikat tarvitsee tarkastaa, ja toiset ohjeet, jotka
olisivat operaattorin toimistossa opetusmateriaalina kertomassa miten oikeanlainen
tarkastus tulee tehda. Tarkeaa tydpaikalla on olla koulutuksen mukaan kolme paapoint-
tia:

1. Tybohje (paakatselmus tarkasteltavaan alueeseen)
2. Tyokalut

3. Eritelty, yleinen tydohje josta 16ytyy tiedot tydohjeessa esitettyjen komponenttien
toimintakunnon varmistamiseen

Koulutuksen jalkeen kierrettiin raakajauheosaston alue lapi, jotta saatiin konkretisoitua
paikat, jotka kuuluvat vuorotydntekijan vuorokierron tarkastuksen piiriin ja josta tyon
standardoiminen tullaan aloittamaan. Joka paikassa tulee aina tarkistaa epamaaraiset
aanet seka polytys ja vuodot.

Taman jalkeen kaytiin kiinni itse tydohjeisiin, joista aloitettiin raakajauheosaston 4. Ker-
roksesta, jossa on yl&- ja alataso. Ylatasolla tarkastetaan elevaattorin moottori ja ele-
vaattoriboksi seka separaattorin moottori, vaihdelaatikko ja jaahdytin. Alatasolla tarkas-
tetaan separaattori, puhallin, romukerdaja, ilmaranni, kompressori, seka tuhkasailio.
Monia laitteita on kaksin kappalein alueella.

Alueen todettiin vaativan kolmet erilaiset toimintaohjeet, jotta kierrokset saadaan toimi-
viksi:
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Yhdet tydohjeet tulevat kierroksille ohjeiksi, eli tarkistettavien kohteiden listaukseksi,
josta nakyy tarkistettavien kohteiden alue ja tarkastuspisteet. Taméan ohjeen tarkoituk-
sena on toimia karttana alueella, jotta tyopisteet, joissa tydohjeet ovat, ovat helposti
l6ydettavissa. Taman jalkeen pohdittiin tarkastuspisteiden merkitsemista. Kierros tulisi
suunnitella siten, etta tydohje tehtaisiin kavelykierroksen mukaan. Kuitenkin samassa
paikassa alueella olevat samanlaiset tyot merkitdédn kohtaan samalla numerolla. Ai-
emmin koulutuksessa oli puhuttu ettéa A-ja B-puolista tulisi puhua, silla alueella on usei-
ta laitteita kaksin kappalein, kuten myos neljannen kerroksen ylatasossa. Tornissa vas-
taavat nimitykset ovat jo kaytossa siten, ettd myllyosaston puoli on A-puoli ja Fjallbon
puoli on B-puoli. Nain paadyttiin myds tekemaan siis raakajauheosaston alueella, jol-
loin kohdat voisi merkitd A+B puolena.

Toisena tulisi varsinaiset tyoohjeet tarkastuspisteille, joissa on erilaisia yksittaisia kom-
ponentteja kokonaisuuksina. Tydohjeessa olisi siis kohteita, kuten esimerkiksi 6ljyn
tarkistus tai sahkdmoottorin tarkastus. Koska néita yksittaisia komponentteja ja sen
lisaksi erindisia yksittaisia tyttehtavia on usein samassa kohtaa, on jarkevaa tehda
tydohjeista kokonaisuuksia, joita pystyy erittelemaan viela pienemmiksi, tarkempaa
tietoa tarvitseviksi komponenteiksi.

Tarkempaa tietoa yksittaisistda komponenteista tulee antamaan kolmannen tason ty6oh-
je, niin sanottu Yleinen tydohje, joka tulee antamaan lisatietoa tarkemmin yleisesti otta-
en esimerkiksi alueella useasti toistuvasta laitteesta, sdhkémoottorista.

8.2 Tyodohjepohjat

Projektissa tehtiin kolme erilaista tydohjetta: pohja tarkastuskierroksille, pohja varsinai-
selle tydohjeelle, yleinen tydohjepohja. Tarkastuskierrosten pohjassa nakyy alueella
olevat tarkastettavat kohteet ja niiden sijainti layoutissa. Varsinainen tyoohje taas sijoi-
tetaan jokaiseen tarkastettavaan tyopisteeseen, ja siihen on merkitty jokainen tydvaihe
erikseen. Eritelty, yleinen tytohje tehdaan laitteille, joita tehtaassa on useita samanlai-
sia, ja sen on tarkoitus olla tydta tukevana koulutusmateriaalina vuorotyontyontekijan
toimistossa.

8.2.1 Tarkastuskierrosten pohja

Tarkastuskierroksille tarkoitettu pohja tehtiin IMC:n jarjestamassa koulutuksessa kayte-
tyn tydohjepohjan avulla, joka mukautettiin Finnsementti Oy:n tarpeiden mukaiseksi.
Pohjasta kay ilmi prosessiosa ja alue, eli mihin osastoon kyseinen ohje on tehty ja mis-
sa kyseinen alue sijaitsee, jotta tytohjeiden vienti sek& paikantaminen olisi mahdolli-
simman helppoa. Siihen on myds eritelty, kuka vuorokierroksen tekee, miten usein ja
kuinka kauan koko kierros keskimaarin kestaa. Pohjaan on liitetty Finnsementti Oy:n
logo.
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Pohjan fonttina on Arial, ja pohjassa olevat tekstit on lihavoitu. Tarkastettavien kohtei-
den listaus seka tydnumerot taas on jatetty lihavoimatta. Listauksessa fonttikoko on 16,
silla tama koko on riittavan suuri A3-paperille tulostettaessa, ja nain listaukseen mah-
tuu tarpeeksi kohteita.

Pohjaan merkitaan tarkistettavien kohteiden numerot ja eritellaan, millaisia kohteita
alueella sijaitsee yksinkertaisesti ilmoittamalla itse kohde. Tyojarjestys merkitaan loogi-
sesti jarjestamalla tyovaiheet kuvitellun kavelyreitin mukaan, ja ne merkitaan layoutiin,
jotta tyontekija ndkee helposti jokaisen tytvaiheen sijainnin.

Jokaiseen tarkastettavaan kohteeseen ei ollut tarpeellista tehda eriteltyja tydohjeita
tydn perustuessa vain ympariston havainnointiin, jolloin tarkastettavan kohteen perassa
lukee lyhyesti suluissa tydtehtava, joka kohteessa tehdaéan. Jokaisen tyopisteen koh-
dalta nakee, onko tydlle viela paikan paalla eritelty tydohje sarakkeesta "tydohje paikan
paalla”.

Taman lisaksi pohjassa on kohta "THuomioitavaa”, johon voi lisdtd muuta varteenotetta-
vaa informaatiota kyseisella alueella. Pohjassa lukee my®s paivamaara ja versionume-
ro, jotta arkistoinnista ja ohjeen muokkaamisesta tulee mahdollisimman helppoa.

8.2.2 Tyodohjepohja kierroksille

Tyoohjepohja vuorotyéntekijan kierrokselle tehtiin tarkastuskierrosten pohjan kanssa
yhtenevéksi. Tydohjepohjassa nakyy tyokohteen numero, tydkohde, joka ilmeni tarkas-
tuskierroksen tydohjeessa seka alue helpottamaan arkistointia seka ulosvientia. Poh-
jassa ndkyy myos versio ja tekopaivamaara, seka "huomioitavaa’-kohta, jossa muistu-
tetaan ilmoittamaan hairidista ja muutoksista prosessissa.

Kuten tarkistettavien kohteiden listassa, pohjan fonttina on Arial ja pohjassa olevat
tekstit on lihavoitu. Tybohjeiden listaus seka tybnumerot taas on jatetty lihavoimatta.
Listauksessa fonttikoko on 16, silla tama koko on riittdvan suuri A3-paperille tulostetta-
essa, ja nain listaukseen mahtuu tarpeeksi kohteita.

Tybohjeeseen eritellaan jokainen tytvaihe mitéa kyseisesséa kohteessa tulee tehda lau-
semuodoltaan muotoiltuna siten, etta tydohjetta voitaisiin kayttaa myos "check list” :na.

Tybohjeeseen on merkitty sarake, josta kay ilmi sisdltaéko kyseinen tydkohde myés
viela kolmannen tason, apumateriaaliksi tarkoitetun yleisen tydohjeen. Ty6ohjepohjaan
on merkitty myds kuvaus-kohta, johon liitetd&n havainnollistavat kuvat tukemaan ty6oh-
jeita. Kuvaus kohtaan merkitddn myos laitteiden prosessinumerot kuvien viereen, jotta
prosessin ohjauskaapit ovat helposti I6ydettavissé prosessinumeron ja nimen avulla.
Kuviin merkitd&n myds jokainen tydvaihe punaisella numeroinnilla, ja erityista tarkkaa-
vaisuutta kuvassa huomioidaan ympyroéimalla varsinainen tyokohde erityista tarkkaa-
vaisuutta tarvittaessa.

Osassa tyoohjeita kuvaus-kohdassa voi olla kuvattuna sama laite sekd hyvana versio-
na, seka viallisena selkeyttamaan minkalainen toiminta laitteelle on hyvaksyttya, ja
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minkalaisena laite vaatii toimenpiteitd. Hyvaksyttava kuva on raamitettu talloin vihrealla
ja hairidilmoituksen vaativa, viallisen laitteen kuva on raamitettu punaisella.

8.2.3 Yleinen tydohjepohja

Laitekohtaisessa tydohjeessa kaytettiin hyvaksi Finnsementti Oy:n aikaisempien tyéoh-
jeiden tybohjepohjaa, johon on merkitty laite, jolle tybohje on, tydohjeen tekija, tyéoh-
jeen paivAmaara, seka tehtaan kaupunki. Tydohjepohjassa on myos Finnsementti Oy:n
logo.

8.3 Tarkastuskierroksien tydohjeen vienti raakajauheosastolle

Tarkastuskierroksiin merkittiin tarkistettavat kohdat yksitellen kierroksen kuvitellun kul-
kureitin mukaan. Jos A ja B puolen tarkistettavat kohteet ovat lahella toisiaan, on ne
liitetty merkinnalla A+B-puoli. Tarkistettavat kohdat ovat kirjattuna perusmuodossa.

Pohjassa on layout, eli epavirallinen pohjapiirros, johon tarkistettavat kohteet on nume-
roitu sinipohjaisille nelidille. My6s layoutiin on merkitty A ja B puolet.

Kierroksen kestoa ei viela merkitty, silla ensin kierros tarvitsee kokeilla tytohjeiden
avulla.

Tarkastuskierroksia viedessé osastolle suunniteltiin mahdollisuutta maalata kulkureitti
lattiaan, jotta hahmottaminen helpottuisi entisestaan alueella. Tyokalujen sijainnin mer-
kitseminen Layoutiin helpottaisi myos erindisten tydkalujen l6ytamista.
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Prosessiosa Raakamylly
Alue 4. kerros ylitaso o
‘Wuorokierres Tornimies
Kierrossykli kerran vuorossa ~ =
Kierroksen kesto FINNbEMENTTl
No. Tarkistettavat kohteet vl
1 Elevaattorin mootioni & X
2 Pélynpostoputket A+B (vucdot)
3 Laakerit A+B x
4 Elevaatioriluukut A+B (vuodot) El
a Elevaattorin maottari B X [ | . .
6 Separaattori A X | ‘ ‘ ‘ | [II
7 Staattinen separaatteri (vucdot+aini) . " Al B !
] Separaattori B X . | | [‘ E
; 5 i
- |' : H (=] ‘
Huomicitawaa
Jos vuctoja ilmenes, tuki ne mahdellisuuksien mukaan,
siivoa jaljet ja ilmoita operaattorille
14.3.2017 [Versio

Kuva 2. Esimerkki neljannen kerroksen ylatason tarkastuskierroksesta

Tarkastuskierroksien tydohjeet vietiin raakajauheosaston neljannen kerroksen yla- ja
alatasolle kuvitellun k&velyreitin ensimmaisen kohdan laheisyyteen, josta vuorotydnte-
kija pystyy katsomaan kierrokseen kuuluvien tarkastettavien kohteiden sijainnin. Ty6-
ohjeet tulostettiin A3 kokoiselle paperille ja laminoitiin, jottei tydohjeet likaantuisi. Pai-
kan paalla ne teipattiin tuleville paikoilleen, joihin kunnossapidon tydntekijat tekevat
niille tarvittavat alustat.
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Kuva 3. Esimerkki tarkastuskierroksen tydohjeen sijoittelusta neljannen kerroksen ala-
tasolle
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8.4 Tyobohjeiden vienti raakajauheosastolle

Kuten tarkastuskierroksissa, myos tydohjeissa A- ja B-puoli on merkitty, jotta toimilait-
teiden numerot ovat helposti tunnistettavissa ja kaytanto puolien nimeamiselle vakiin-
tuisi. Ohjeet vietiin jokaiseen kohteeseen, ja laitekohtaiset prosessinumerot korostettiin
ohjeissa siten, etta A- ja B-puolien ohjeissa aina kyseisen kohteen prosessinumerot
ovat korostettuna yliviivaustussilla. Prosessinumerot seka prosessin ohjauskaapin nimi
on merkitty kuvaus- kohtaan aina laitteen kuvan viereen, jotta laitteen ohjauskaappi on
tunnistettavissa ja helposti [0ydettavissa numeron ja nimen avulla.

Tyo6ohjeissa on apuna havainnollistavat kuvat jokaisesta tyévaiheen sijainnista, ja ne
on merkitty loogiseen jarjestykseen kuvien merkinnan ja tyévaiheiden mukaan. Kuviin
on merkitty jokaisen tydvaiheen huomioima kohta, ja epéselvét kohteet, joiden kuvaa-
minen oli sijainnin vuoksi hankalaa, on ympyroity kuvaan selkeyttdmaan ohjeistusta.

Kohteen numero| 1+5
Kohde Elevaattorit A+B o
Alue 4. kerros yldtaso
Huomioitavaa limoita operaattorille hdiridistd prosessissa ja merkitse paikka tarvittaessa F l N N S E M E N TT l
héiridilmoituskortilla
No. Tyoohje Yleisohje Kuvaus
1 Elevaattorin moottorin vaihdelaatikko ei vuoda
2 Baksausmoottorin vaihdelaatikko ei vuoda
3 Elevaattorin nestekytkin ei vuoda
4 Elevaattorin séhkdmoottorin danet, tarina ja lampétila on X
kunnossa (lampétila: moottori on késin koskettavissa)
5 Elevaattorin moottori on puhdas (puhdista tarvittaessa harjalla)
6 Laakeri moottorin ja elevaattorilaatikon vélissé ei vuoda
7 Moottorilaatikkon kiinnitys on kunnossa (ei nékyvia halkeamia)
Elevaattorin moottori
A:22310M1
8:22320M1
Baksausmoottori
A:22310M02 52.1
8:22320M02 52.1
11.4.2017 |versio 1.0

Kuva 4. Esimerkki neljannen kerroksen ylatason elevaattorin ty6ohjeesta

Myds tydohjeet tulostettiin A3-kokoiselle paperille ja laminoitiin, jottei tydohjeet likaan-
tuisi. Paikan paalla ne teipattiin tarkastettavan kohteen viereen, joihin kunnossapidon
tyontekijat tekevat niille tarvittavat alustat.
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Kuva 5. Esimerkki tydohjeen viennista neljannen kerroksen ylatasoon elevaattorin
moottorin viereen

8.5 Yleinen tydohje

Yleisia tytohjeita ei kyseisella alueella ole muuta kuin sdhkdomoottorille. Yleinen tydohje
on tarkoitettu vuorotydntekijan omaan toimistotilaan kansioitavaksi apuohjeeksi tarkas-
tuskierrosten tueksi. Siind on tarkempaa tietoa ko. laitteen tarkistuksen tueksi.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Viivi Tuominen



27

FINNSEMENTTI

Parainen Tyoohje V.T. 8.3.2017

limoita operaattorille mahdollisesta epdnormaalista kdytoksesta.
Sahkémoottori

1. Tarkista etta liitdnndisrasian kansi on kiinni
HUOM! Al3 koske, jos rasia on auki/rikkiniisid kaapeleita, sihkaiskun vaara!

2. Tarkastele tdrindd ja moottorin [ampétilaa kddelld testaten.
Moottorin [dmpétilan kuuluu olla kdsin koskettavissa ja tarindn kuuluu olla tasaista, kdadelld
tunnettavissa.
HUOM! Moottori saattaa olla kuuma héiriétilanteen (voitelun toimimattomuus yms.)
ilmetessd! Moottori ei saa ylittda yli 120°C lampaotilaa, silld titd lampdotilaa korkeammissa
lampotiloissa moottorin kdamit sulaa.

3. Puhdista moottorin rimat ja tuulettimen paaty harjalla puhdistaen ilmanvaihdon
varmistamiseksi.

4. Kuuntele moottorin kdyntidédnta. Kayntidanen tulisi olla tasainen (ei
metallista/repivdd/nakuttavaa dants)

5. Kuuntele laakerin ddntd asettamalla ruuvimeisseli moottorin rungon pulttiin.
Adnen tulisi olla tasainen.

Kuva 6. Esimerkki yleisesta tytohjeesta

8.6 Tyokalut

TyoOkaluja raakajauheosaston neljannen kerroksen yla- ja alatasoilla ei suuremmin tar-
vita, mutta jokaiselle tydskentelyalueelle on laitettava riittdva tydkalukaappi, jossa jo-
kaiselle tyokalulle on merkittyna selkeasti oma paikka. Tyokaluja tarvitaan en-
immakseen yleisen siisteyden yllapitoon.

4 kerros ylataso 4 kerros alataso
Harja Harja

Rikkalapio Lapio
Roska-astia tai vastaava Kottikarryt

Taulukko 1. Tydkalut neljannen kerroksen yla- ja alatasolle

Neljannen kerroksen ylatason roska-astian tulee olla helposti tyhjennettavissa esimer-
kiksi imuroimalla.
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Neljannen kerroksen alatasolla on paineilman ottopaikat, jotka tulisi merkita esimerkiksi
huomioteippauksilla, jotta ne olisi helpommin havaittavissa.

8.7 Arviointi

Tyo6ohjeiden toimivuus tarkastettiin vuorotyontekijoiden avustuksella seka hyvaksytet-
tiin ymparistopaallikko Ulla Leveelahdella. Tydohjeet vietiin alueelle 11. huhtikuuta
2017, ja ne otettiin koekayttoon heti, jonka jalkeen kierroksen kesto maaritetaan lahi-
viikkoina. Tydohjeet ovat tallessa Finnsementti Oy:n arkistossa, ja ne ovat helposti
muokattavissa. Lahiaikoina alueella oleville ohjeille tullaan tekemé&éan tarvittavat teli-
neet, jotta tydohjeet pysyvat siistina.

Tyo6ohjepohjat on todettu toimiviksi ja riittavan suuriksi A3-kokoisena alueelle, ja niista
on todettu ilmenevén kaiken oleellisen. Ty6ohjeet ovat tarpeeksi yksinkertaisessa
muodossa ja selkeasti kuvattuina. Tydohjeita voi kuitenkin viel& parantaa informatiivi-
suuden suhteen. Esimerkiksi tarkastuskierrosten pohjaan olisi hyva merkita tyokalujen
sijainnit layoutiin, seké esimerkiksi kiinteiden tyokalujen sijainnit, kuten keskusimurin
seka paineilmanottopisteiden sijainnit. Myos jatelavojen ja siivouskuilujen sijainnit olisi
hyva merkita layoutiin. Layoutissa voisi olla my6s merkittyna "olet tassa” -piste, jotta
layoutin hahmottaminen olisi viela helpompaa.

Vuorotyontekijat ovat olleet tyytyvaisia ohjeisiin eika lisattavaa ole ilmentynyt. Tydoh-
jeet on koettu tarpeelliseksi ty6ta tukevaksi materiaaliksi, jotta jokainen vuorotydntekija
tietda kohteet jotka tulisi tarkastaa. Taman avulla prosessin tasaisuutta saadaan pa-
rannettua ja toimintavarmuus saadaan varmistettua. My0s ylimaaraisten tavaroiden
poistaminen on parantanut tydturvallisuutta ja yleisilmetta siisteyden suhteen.
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9 YHTEENVETO

Finnsementti Oy:ssé on otettu kevaén aikana monia uusia toimintatapoja kayttéon
Lean-toimintafilosofian johdosta, ja taman opinnaytetydn tybohjeet ovat tukeneet muu-
tosta. Toimintamallin muutoksen mukana on otettu kaytté6n esimerkiksi seurantataulut,
joista nékee menneen ja tulevan viikon tavoitteet sementin valmistukselle, seké vies-
tinnan parantamiseksi taulu, josta nakee kaynnissa olevia muutostoéita seka muuta
huomioitavaa, joka vaikuttaa jokapaivaiseen tyonkuvaan. Kayttdon on myos otettu héi-
ridilmoituskortit, joilla vuorotydntekija merkitsee hairiét prosessissa alueella, joten kun-
nossapidon on helpompi havaita paikat, jotka vaativat parannusta.

Tyo6ohjeiden teko on helpottanut vuorotydntekijoiden havainnointia siten, etta tyénteki-
jat tunnistavat tyypillisimmat seurausta vaativat kohteet. Ty6ohjeet ovat my6s helpotta-
neet tybalueen siisteyden yllapidossa kohteiden standardoinnin avulla, silla ndin tyon-

tekijat ovat tietoisia millainen toimivuus- ja siisteystaso tydkohteissa on toivottua.

Olen tydskennellyt Finnsementti Oy:n palveluksessa vuodesta 2013 kesdisin seka kou-
lun ohessa. Lean-johtamisfilosofia on yrityksessa otettu kayttéon vuonna 2012, joten
olen paassyt seuraamaan kehitysta vuosien varrella johtamisstrategian muuttuessa.
Olen erittain kiitollinen, etta olen itse saanut olla mukana kehittdmassa ja innovoimassa
uutta toimintafilosofiaa, ja olen tyytyvainen omaan panokseeni tAman opinnaytetytn
johdosta. Tulen jatkamaan opinnaytetyoni projektia, tydohjeiden tekoa jatkossakin
Finnsementti Oy:n palveluksessa. Opinnaytetydssani kuvaama alue toimii pilottialuee-
na, ja tulevaisuudessa tyoohjeet tehdaan koko tehtaalle.
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Liite 1 (1)

Prosessiosa Raakamylly
Alue 4. kerros yldataso 0
Vuorokierros Tornimies
Kierrossykli kerran vuorossa
pErossil FINNSEMENTTI
. Tyéohj
No. Tarkistettavat kohteet B oueid
1 Elevaattorin moottori A X
2 Poélynpostoputket A+B (vuodot)
3 Laakerit ja elevaattoriluukut A+B X
4 Elevaattoriluukut A+B X _M_
5 Elevaattorin moottori B X
6 Separaattori A X = E |
7 Staattinen separaattori (vuodot+aani) A B
- &
8 Separaattori B X _ ﬁ JE
| :
v 2| B Q iBl=
et _ | -
—]
Huomioitavaa
Jos loydat vuotoja, tuki ne mahdollisuuksien mukaan.
Siivoa jdljet, ilmoita operaattorille ja merkitse sijainti
hairidilmoituskortilla.
11.4.2017 |Versio 1.0
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Kohteen numero [1+5

Kohde Elevaattorin moottorit A+B
Alue 4. kerros ylataso
Huomioitavaa limoita operaattorille hdiridista prosessissa ja merkitse paikka tarvittaessa

hairidilmoituskortilla

Q

FINNSEMENTTI

No. Tyoohje Yieisohje Kuvaus
1 Moottorin vaihdelaatikko el vuoda
2 Baksausmoottorin vaihdelaatikko ei vuoda
3 Elevaattorin nestekytkin el vuoda
4 Elevaattorin sahkomoottorin aanet, tarina ja lampotila on X
kunnossa (lampétila: moottori on kasin koskettavissa)
5 Elevaattorin moottori on puhdas
6 Laakeri moottorin ja elevaattorilaatikon valissa ei vuoda
7 Moottorilaatikkon kiinnitys on kunnossa
Elevaattorin moottori
A:22310M1
B:22320M1
Baksausmoottori
A:22310M0252.1
B:22320M02 52.1
11.4.2017 [Versio 1.0
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Kohteen numero |3
Kohde Laakerit ja elevaattoriluukut A+B 0
Alue 4. kerros yliataso
Huomioitavaa limoita operaattorille hairidistd prosessissa ja merkitse paikka tarvittaessa m — z Z m m Z m Z ..—fu—lh
hairidilmoituskortilia
No. Tyo6ohje Yieisohje Kuvaus
1 Laakeri on paikallaan :
2 Laakeri ei vuoda Le=kenk
3 Elevaattoriluukut ovat tiiviit eika vuoda (puhdista tarvittaessa
harjalla ja rikkalapiolla)
limoita!
Elevaattoriluukut
11.4.2017 [Versio 10
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Kohteen numero |4

Kohde

Elevaattoriluukut A+B

Alue

4. kerros yliataso

Huomioitavaa

hdiridilmoituskortilla

limoita operaattorille hdiridistd prosessissa ja merkitse paikka tarvittaessa

FINNSEMENTTI

Q

No. Tyoohje Yieisohje Kuvaus
1 Elevaattoriluukut ovat tiiviit eika vuoda (puhdista tarvittaessa
harjalla ja rikkalapiolla)
["Ta2017 [Versio 1.0
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Kohteen numero |6+8
Kohde Separaattorit A+B
Alue 4. kerros ylitaso

Huomioitavaa

limoita operaattorille hairidistd prosessissa ja merkitse paikka tarvittaessa
hairidilmoituskortilla

9

FINNSEMENTTI

4 Jaahdytin puhaltaa ilmaa

11.4.2017

[Versio 1.0

No. Tyoohje Yieisohje Kuvaus
1 Sahkomoottorin aanet, tarina ja lampdtila on kunnossa X
(lampaotila: moottori on kasin koskettavissa)
2 Vaihdelaatikko ei pida melua eika tarise
3 Oljyjaghdyttimen putket ovat tiiviit

7

Jadhdytyspuhallin
A:22312M4
B:22322M4
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Prosessiosa Raakamylly
Alue 4. kerros alataso 0
Vuorokierros Tornimies
Kierrossykli kerran vuorossa m — Z Z m m Z mz 1—11—1 —
Kierroksen kesto
. Tybohj
No. Tarkistettavat kohteet e
1 Separaattori A tarina (jalalla kokeilemalla putkea)
2 Puhallin A X
3 Romukeraajat A+B X
4 liImarannit A+B (vuodot)
5 Kompressori X n H
6 Lentotuhkahuone (vuodot) H ﬁ . m :E
7 Puhallin B X M
8 Separaattori B tarina (jalalla kokeilemalla putkea) = m_ =
B | L] A
Huomioitavaa
Jos |dydit vuotoja, tuki ne mahdollisuuksien mukaan.
Siivoa jdljet, ilmoita operaattorille ja merkitse sijainti
hairidilmoituskortilla.
11.4.2017 |Versio 1.0
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Kohteen numero |2+7
Kohde Puhaltimet A+B o
Alue 4. kerros alataso
Huomioitavaa limoita operaattorille hiiridista prosessissa ja merkitse paikka tarvittaessa m — Z Z m m Zm Z IH. ,H.h
hdiridilmoituskortilla
No. Tyoohje Yieisohje Kuvaus
1 Sahkomoottorin aanet, tarina ja lampdatila on kunnossa X
(lampotila: moottori on kéasin koskettavissa)
2 Moottori on puhdas (puhdista tarvittaessa harjalla)
3 Puhallin el tarise
4 limaputki ei vuoda
5 Suodatin imee ilmaa (puhdistetaan vain myllyn ollessa pois
kaynnista)
6
= __Bmwc:.mz:.\/
Az 22311M1
B:22321M1
11.4.2017 [Versio 1.0
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Kohteen numero |3
Kohde Romukeraajat A+B o
Alue 4. kerros alataso
Huomioitavaa limoita operaattorille hiiridistd prosessissa ja merkitse paikka tarvittaessa m — Z Z m m Zm Z ‘.—JIH.M
hdiridilmoituskortilla
No. Tyoohje Yieisohje Kuvaus
1 Pdlynpoistoputkissa ei ole vuotoja
2 Romukeraajassa ei ole reikia
3 Fluidisointi toimii (painemittari putken paalla >0bar)
4 Sahkomoottorin danet, tarina ja lampaotila on kunnossa X
(lampatila: moottori on kasin koskettavissa)
5 Sahkomoottori on puhdas (puhdista tarvittaessa harjalla)
6 Romukeraajan pellit liikkuvat (tarvittaessa kasiohjaus
kompressorin viereisessa kaapissa. Ohjaus punaisista
painikkeista)
Jarnavskiljare
A1 22311M02
B: 22321M02
Ylapellit
A:22311Y2
B:22321Y2
Alapellit
A:22311Y3
B:22321Y3
11.4.2017 [Versio 1.0
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Kohteen numero |5
Kohde Kompressori 0
Alue 4. kerros alataso
Huomioitavaa limoita operaattorille hiiridisti prosessissa ja merkitse paikka tarvittaessa m — z Z m m Zm Z ..H:._...—
hdiridilmoituskortilla
No. Tyo6ohje Yieisohje Kuvaus
1 Sahkomoottorin aanet, tarina ja lampdotila on kunnossa X
(lampotila: moottori on kasin koskettavissa)
2 Kompressorissa on oljya (mittalasi)
3 Suodatin on puhdas (tarkastetaan vain myllyn ollessa pois
kaynnista)
4 Kompressorin &ani ei ole normaalista poikkeava
Kompressori
22311M3
11.4.2017 [Versio 1.0
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