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Opinnaytetyon aiheena oli 5S-menetelman kayttéonotto Luvata Pori Oy:n tuotannos-
sa. Tutkimuksen l&dhtdkohtana ja ongelmana oli siisteyden ja jérjestyksen puute. Ta-
voitteena oli aikaansaada valittuun pilottikohteeseen toimivat, siistit ja turvalliset
tuotantotilat seka luoda jarjestelmé, jonka avulla yll&pidetdan saavutettu taso. Liséksi
tavoiteltiin hukan poistamista ja Luvatan Lean toimintatavan syventamista. Projekti
toteutettiin toimintatutkimuksena syksyn 2015 aikana.

Tutkimuksen teoreettisessa osuudessa kasitelldédn 5S-menetelmé&é, joka on yksi Lean-
filosofian tarkeimmista tydkaluista. Teoreettinen viitekehys koostuu Leanista ja sii-
hen liittyvistd tyokaluista. Teoriaosuus pohjautuu pitkalti ammattikirjallisuuteen.

Toiminnallisessa osuudessa sovellettiin valittuja teoreettisia malleja 5S-menetelmén
kayttdonotossa. Teoriaosuuteen pohjautuen suunniteltiin ja aikataulutettiin  5S-
menetelman vaiheiden kulku. Tdman jalkeen vaiheet toteutettiin valitussa pilottikoh-
teessa.

Ty0 toteutettiin asetetun aikataulun puitteissa. Tyon keskeisimmat tavoitteet toteu-
tuivat. Opinndytetyon tuloksena 5S-menetelmd pilotoitiin Luvatan Engineering-
osastolle. Projektin eri vaiheissa suoritetut toimenpiteet dokumentoitiin tarkasti. Tu-
loksia arvioitiin vertaamalla ennen ja jalkeen valokuvia. T&lla tavalla havaittiin par-
haiten saavutetut muutokset tyotilojen ja siisteyden osalta.
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The purpose of this thesis was to implement the 5S method into Luvata Pori Oy's
production. The basis of this research was to find a solution to the lack of cleanliness
and order in the selected pilot area. The aim was to achieve functional, tidy and safe
production facilities which would contribute to the elimination of waste. Based on
the results, a further goal was to create a system for the maintenance of the level
achieved, and also to deepen Luvata’s Lean approach. The project was accomplished
as an action research in autumn 2015.

The theoretical part of the study concerns the 5S method, which is one of the most
important tools of the Lean philosophy. The theoretical framework consists of Lean
and other tools related to it. The theoretical part is mostly based on professional liter-
ature.

The functional part adapted the selected theoretical models for implementing the 5S
method. Based on the theoretical framework, the 5S steps were planned and sched-
uled. Subsequently, the steps were implemented in the selected pilot area.

The research was conducted according to schedule, and the main objectives were
reached. As a result of the thesis, 5S method was piloted in Luvata's Engineering de-
partment. The actions in each stage of the project were documented with scrutinity.
The results were evaluated by comparing the photographs taken before and after the
project. This was the best way to detect the changes achieved concerning workspaces
and cleanliness.



SISALLYS

1 JOHDANTO ...ttt b et b e 5
2 OPINNAYTETYON TARKOITUS JA TAVOITTEET oo 5
2.1 LUVALA POM OV ..ottt 5
2.2 ENQINEEIING-0SASTO. ... .civiiiieiieiieieitest ettt et 7

p B I (Y 11 (=T PSSR 7
2.4 Tyon [ANTOKONAAL .........ceoiiiiiee e 8
2.5 RAJAUKSEL ..ottt 9

3 LEAN- TAPA TOIMIA ..ttt 10
Nt R T o O RUPT OV RPPRPR 10
3.2 Toyota ProducCtion SYSTEIM ........cceiiiiiiiiiieieeeeee e 12
3.3 HUKKA ... s 14
3.4 Luvata ProducCtion SYSTEM ........cceiiiiriiiiieisieie e 15
3.5 5S-menetelméllé visuaalinen tyopaikka ............ccooviiiiiininiiee e 16
3.5.1 SOrtteeraus (SEIrl, SOM) .......cccuriririeieiereie e 17

3.5.2 Systematisointi (Seiton, SYStEMIZE) ........ccooeviriiiniiieere s 18

3.5.3 SHIVOUS (SIS0, SNINE).....c.iiiiiiiiiiiiieieiee e 19

3.5.4 Standardointi (Seiketsu, Standardize) ..........c.ccoovvereiieiiienes 19

3.5.5 Seuranta (Shitsuke, SUSTAIN) ........cccoeiiiiiii e 20

4 ALOITUSKYSELY ..ottt sttt 21
4.1  Syyt Kyselyn SUOMTEAMISEEN .....ccoiviiiiiiiiieeeee e 21
4.2 KySelyn TUOMINEN .....cc.oiiiiie e 22
4.3 Kyselyn SUOMttamINeN ........cooiiiiiiiie e 23
4.4 Tulosten analySOINTi ........cccviiiiiiii e 23

5 5S-MENETELMAN KAYTTOONOTTO....c.coiiiieeiieieseeee e 23
5.1 Pilottikohteen Valinta ..o 23
5.2 Ennen projektin aloittamista..........ccccveviiiiiiiiciic e 25
5.3 Tuotantohallin STIVOAMINEN .......cccceiiiiiiiiiieeee e 26
5.4  Tavaroiden [afittelU...........ccoveveiiieiiiiice e 27
5.5  Tavaroiden JArJeStelY ..o 28
5.5.1 TarviKePaiKKa ..........ccccoiveiiiiieiicie e 31

5.5.2 PaKKaUSPAIKKA ..........ceeiiieiiiieiis e 34

5.5.3 L&htevan tavaran @lUe...........ccoocioiiiiiiii e 35

5.6 5S-menetelman standardointi..........cccoooeiieiiiiiiieiie e 36
5.7 Perustason yllapitaminen ja SEUraNta.........cccevveeiieeiiieeiie e 39

6 PROJEKTIN TULOKSET ...ttt 39
7 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA ..ottt 41
LAHTEET ...ttt ettt na st s et nsns 45

LITTEET



1 JOHDANTO

Opinndytetyon toimeksiantaja oli Luvata Pori Oy. Tyon tarkoituksena oli pilotoida
5S-menetelma valitussa pilottikohteessa ja aikaansaada turvalliset, siistit seké toimi-
vat ty6tilat. Tyon tavoitteena oli vahentda hukkaa ja saada tyontekijat ymmartdmaén
menetelman hyodyllisyys. Tehdasalueella kdy usein asiakkaiden auditoijia sekd mui-

ta vierailijoita, joten tehtaan ilmeen tulee olla koko ajan hyvéll tasolla.

Opinnaytety6 rajattiin koskemaan Kupariteollisuuspuiston rakennusta 23 ja siella
sijaitsevaa keskihallia. Tutkimusongelmana tydssa oli siisteyden ja jarjestyksen puu-
te, mika pahimmillaan aiheuttaa tyGtapaturmia, reklamaatioita sek& tuotannon tehok-
kuuden laskua. TyOtapaturmia saattaa aiheutua esimerkiksi likaisesta lattiasta tai
epakaytannollisten tyémenetelmien takia. Huonokuntoiset tydvalineet ja puutteelli-
nen ohjeistus aiheuttavat reklamaatioita. Tuotannon tehokkuus laskee, mikali tyopis-
teet ovat sekaisin eikd toimivaa jarjestystd ole suunniteltu. Toimeksiantajalla oli to-
dellinen tarve projektin suorittamiseen, silla keskihallin ty6olosuhteet eivét olleet
asianmukaisella tasolla. Tilanne oli kriittisessa vaiheessa, silla suuria ongelmia ei

vield ollut aiheutunut, mutta keskihallin kunto oli jatkuvassa laskusuhdanteessa.

Opinnayte on toiminnallinen kehittdmistyd, jonka tavoitteena on kaytannoén toimin-
nan opastaminen, ohjeistaminen seka toiminnan jarjestiminen. Raportti selventaa
miksi, miten ja mitd on tehty, sekd minkalaisia tuloksia on aikaansaatu ja millaisiin

johtopaéatoksiin on paadytty.

2 OPINNAYTETYON TARKOITUS JA TAVOITTEET

2.1 Luvata Pori Oy

Luvata lukeutuu maailman johtaviin yrityksiin metallituotteiden ja niihin liittyvien
teknisten ratkaisujen tuottajana. Luvatan sovellutuksia kdytetddn muun muassa uu-
siutuvissa energioissa, kulutustuotteissa, terveydenhuollossa sekd ilmanvaihto- ja

jaahdytinteollisuudessa. Luvata Group on perustettu vuonna 2005 Outokummun
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myytyéd kuparituoteliiketoimintansa. Luvata on kansainvalinen konserni, joka toimii
18 maassa ja 37 tuotantolaitoksessa. Kaiken kaikkiaan yhtiossa tytskentelee 6400
henkil6a ja vuonna 2014 sen liikevaihto oli 1,57 miljardia euroa. Luvatan toimitus-
johtaja on John Peter Leesi. Luvata konserni on sijoitusyhtid Nordic Capital Fundin
omistuksessa ja se on jaettu kolmeen divisioonaan, jotka ovat lammonvaihtimet, eri-

koistuotteet seka putket. (Jarvinen henkilékohtainen tiedonanto 4.11.2015.)

Luvata Pori Oy on erikoistuote-divisioonaan kuuluva Luvata konsernin yksikko, joka
sijaitsee Porin Kupariteollisuuspuistossa. Se on yksi suurimmista tyonantajista Porin
seudulla tyéllistaen noin 330 henkildé. Erikoistuotedivisioonan ja samalla Luvata
Porin toimitusjohtaja on Jussi Helavirta. Yrityksen liikevaihto vuonna 2014 oli noin
185 miljoonaa euroa. Suurimpia asiakkaita ovat ABB, Toyota, Siemens, Fujitsu, Hy-
undai, Ford ja Philips. Porissa tuotetaan muun muassa erilaisia tankoja, putkia ja pro-
fiileja, sekd kuparianodeja elektrolyyseihin, suprajohteita, onttoja kuparijohtimia
(MRI-laitteisiin, generaattoreihin, induktiouuneihin, plasmantutkimuslaitteisiin), uu-
siutuvan energian sovelluksia sekd erikoisia metalliseoksia kuten zirkoniumkuparia.
Porissa toimii myos kuparivalimo, joka suorittaa raaka-aineena olevaan kuparikato-
diin ensimmaisen prosessoinnin (Kuviol). (Jarvinen henkilokohtainen tiedonanto
4.11.2015.)

| Valullnyat ;”'Muokkaamot

= 5dinja | = Anodit

= F-inja | » Engineenng
Kuparikatodit - - OF-puolijatkuvalinja | | - Profilitehdas Asiakas
= UP/L-ankalinjat | « Sunwire
| » Suprajohteet
§ |- Vetamé

Kiertometalli
prosessista

Kuvio 1. Luvata Porin tuotantokaavio raaka-aineiden hankinnasta toimitukseen asi-
akkaalle (Jarvinen henkilokohtainen tiedonanto 4.11.2015).

Luvata Porin tuotantoprosessi kdynnistyy kuparikatodeista, jotka sulatetaan ja vale-
taan valulinjoilla. Valulinjoilla prosessoidut valmisteet toimitetaan eri muokkaamoil-

le, jotka valmistavat kuparituotteita asiakkaille. Muokkaamoissa keratd&n kupariro-
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mua, joka lajitellaan tarkasti seoksen mukaan ja se toimii prosessissa kiertometallina.

Kuparin ominaisuuksien vuoksi sen uusiokaytté on mahdollista.

2.2 Engineering-osasto

Engineering-osastolla valmistetaan massiivisia kupariosakokonaisuuksia, kuten ma-
suunilaattoja seka jaadhdytyselementtejd. Osastolla valmistettavista tuotteista suurin
osa suuntautuu kansainvalisille markkinoille. Asiakkaat ovat paaséantoisesti melko
suurikokoisia metallisulattoja. Engineering-osasto sijaitsee rakennuksessa 23, joka
koostuu kolmesta laivasta. Yhdessa laivassa toimii pelkastadn Engineering-osasto ja
toisessa laivassa pelkéastdan Sunwire-osasto, missé valmistetaan aurinkokennojen vir-
rankerdysnauhaa. Keskilaiva eli keskihalli on jaettu molempien osastojen kayttoon.
Toisessa paassa hallia sijaitsee Sunwire-osaston alkutuotanto ja toisessa paassa En-
gineering-osaston vélivarasto. Engineeringin ja Sunwiren tyontekijat ovat toistensa
kanssa paljon tekemisissa ja osa henkildstosta jopa tydskentelee molemmilla osas-
toilla. Valivarastossa hoidetaan padosin tuotteiden pakkaaminen ja varastointi ennen
lahetysté asiakkaalle. Joidenkin tuotteiden kohdalla suoritetaan myds viimeistelevia

toimenpiteita. (Luvatan www-sivut 2015a.)

2.3 Tavoitteet

Tutkimuksen tavoitteena on 5S-menetelmén pilotointi rakennuksen 23 keskihallissa.
Tarkoituksena on ottaa kayttéon 5S-menetelmé pilottikohteessa ja aikaansaada tur-
valliset, siistit ja toimivat tyotilat seka luoda jarjestelméd, jonka avulla yllapidetdaéan
saavutettu siisteys- ja jarjestystaso. Tavoitteena on syventda Luvatan Lean toiminta-
tapaa 5S-menetelman avulla, vdhentdd hukkaa ja saada tyOntekijat ymmartamé&an
menetelman hyddyllisyys. Jokaisen tyontekijan on ymmarrettava, ettd 5S ja Lean ei-
vat ole vain kertaluontoinen siivousprojekti, vaan jatkuvan parantamisen valine. Lu-
vata Porin tehdasalueella kay usein vierailijoita seka asiakkaiden auditoijia, jotka

odottavat siisteytté ja jarjestysta ostamiensa tuotteiden tuotantotiloilta.

Haastavuutta aiheuttavat keskihallin téiden projektiluontoisuus. Tdma tarkoittaa sité,

ettd tyot saattavat erota huomattavasti toisistaan, eika esimerkiksi yksiselitteisia tyo-
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ohjeita voida laatia. Projektin pé&&vaiheet ovat pilottikohteen valinta, pilotoinnin

suunnittelu, pilotointi ja tulosten arviointi. Padavaiheet siséltavat paljon alavaiheita.

Tyon tuloksena valitussa pilottikohteessa kayttoonotetaan 5S-menetelmé ja doku-
mentoidaan tarkasti tehdyt toimenpiteet. Saavutettuja tuloksia arvioidaan valokuvien
muodossa, joiden avulla parhaiten havaitaan saavutetut muutokset tyotilojen ja siis-

teyden osalta. Tydssa kasitelladn myos, mika onnistui ja mitd olisi voitu tehda toisin.

2.4 Tyon lahtokohdat

Opinndytetyd on kvalitatiivinen eli laadullinen tyd. Osa aineistosta keréattiin yksilo-
haastatteluilla, jotka ohjasivat tyon toteuttamistapaa. Tyon tavoitteena oli pilotoida
5S-menetelmé yhteen tuotannon osa-alueeseen. Tutkimusote on toiminnallinen tut-
kimus, jossa ensin suoritetaan tyon toiminnallinen osuus ja sen jélkeen kirjallinen
raportointi. Ensin suoritetaan kehittdmishankkeena 5S-menetelmén kayttoonotto ja
tdman jélkeen raportoidaan, miten kayttoonotto on suunniteltu, toteutettu ja arvioitu.
(Airaksinen & Vilkka 2003, 65.)

Tyon lahtokohtana on aina tietoperusta eli viitekehys, jonka tarkoituksena on rajata
tutkimusta ennen konkreettista aloittamista. Opinndytetyon tarkoitus muodostuu vii-
tekehyksen mukaan. (Hirsijarvi, Remes & Sajavaara 2007, 140.) Taméan opinnayte-
tyon teoreettinen viitekehys perustuu Lean toimintamalliin ja 5S-menetelmaan (Ku-
vio 2). Lean ja TPS muodostavat viitekehyksen keskion. Viisi pééperiaatetta tukevat
Leanid ja tyokalujen avulla saadaan aikaan muutos. 5S-menetelmd on yksi naista

tyokaluista ja se valikoitui kéytettavaksi tyokaluksi toimeksiantajan tahdosta.



|Sort IS\_.rstemize |Shtne |Standardize |Su5tain |Z\

|ss

Imuohjaus
LEAN |::> I

TPS Jidoka

Hukka

Kaizen
Heijunka
Jatkuwva
parantaminen

Arvon maadrittaminen
Arvoketjun havainnollistaminen
Virtautuksen luominen

Imun mahdollistaminen
Taydellisyyteen pyrkiminen

Kuvio 2. Tyon viitekehitys kaavion muodossa.

Toiminnallisella opinnaytety6ll4 tdhdatdan k&ytdnnon toiminnan opastamiseen, oh-
jeistukseen sekd toiminnan jarjestamiseen ja jarkeistamiseen (Airaksinen & Vilkka
2003, 9). Toiminnallisen opinndytetyon raportti selventdd miksi, miten ja mité on
tehty, sekd minkaélaisia tuloksia ja johtopéaatoksia on aikaansaatu kyseessa olevalla
tavalla (Airaksinen & Vilkka 2003, 65).

2.5 Rajaukset

Rakennus 23 rajattiin aluksi kolmeen alueeseen, joista keskihalli valikoitui pilotti-
kohteeksi. Keskihallin pilotointi rajattiin koskemaan vain Engineeringin osaa. Sun-
wirelle kuuluva valssinpaaty jatettiin projektin ulkopuolelle. Pilottikohde rajattiin
pienempiin makroalueisiin, jotta suuren tilan hallinta olisi mahdollista. P&&dyttiin
my0s siihen ratkaisuun, ettd pilottikohteen makroalueissa saatetaan eri aikaa toteuttaa
5S:n kayttoonotto. 5S-menetelman vaiheet limittyvét keskenaan. Vaiheita ei kannata
suorittaa taysin erikseen, silla ne ovat toisistaan riippuvaisia. Aikataulu suunniteltiin
joustavaksi, koska keskihallin tydprojektit ovat vaihtelevia ja tyontekijoita on rajalli-

nen maara.
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5S-menetelma on pilotoitu Sunwire-osastolle jo vuonna 2012, mutta melko huonoin
tuloksin. Pilotoinnin toteutus osoittautui epékaytannélliseksi ja projektimielessa to-
teutetuksi. Tyontekijoiden mielestd opinnéytteen tekijé ei kuunnellut tarpeeksi heidan
mielipiteitdén vaan teki enimmékseen oman mielensd mukaan. Sunwire-osaston ko-
nekanta on uusiutunut 5S-projektin toteutuksen jalkeen, mutta 5S:44 ei ole péivitetty
sen mukaiseksi. 5S-menetelmén tulee olla yritykselle eldmantapa, jota yll&pidetaan ja
seurataan sadnnollisesti. Parhaan tuloksen aikaansaamiseksi 5S:n pilotointi paéatettiin
suorittaa projektien taitekohdassa, jolloin keskihalli on mahdollisimman tyhja val-

miista elementeista.

3 LEAN- TAPA TOIMIA

3.1 Lean

Lean-filosofiaa on tulkittu ajan saatossa hyvin monella tavalla. Leania voidaan kési-
tellda muuttuvana toimintastrategiana, joka toteutuu, kun organisaatio parantaa vir-
taustehokkuuttaan jatkuvasti. Kyse on myos eri tavoista olla jatkuvasti kehittyva or-
ganisaatio, jonka tavoitteena on oppia joka pdivé jotain uutta. Usein Lean koetaan
vain ryppaané tyokaluja, joita yritetddn soveltaa tuotantoon. Leanin toteuttaminen on
todellisuudessa matka, jonka maaranpaata ei nay. (Modig & Ahlstrém 2013, 151-
152.)

Késitteend Lean production esiintyi ensimmaisen kerran John Krafcikin julkaisemas-
sa artikkelissa “Lean-tuotantojérjestelmin riemuvoitto”, joka julkaistiin vuonna
1988. Artikkelissaan Krafcik vertaili jaredd ja haurasta autonvalmistajien tuotantojér-
jestelméa. Hauras-sanan ollessa negatiivissavytteinen, Krafcik nimesi jarjestelman
Leaniksi. Hanen mukaansa huipputekniikka ja suurtuotanto eivat enad taanneet me-
nestystd, vaan myos Toyotan luomalla ainutlaatuisella l&hestymistavalla voisi menes-
tyd. Ensimmdinen Leanista kirjoitettu kirja oli ”The Machine that changed the
world”, jonka kirjoittivat Womack, Jones ja Roos. (Modig & Ahlstrém 2013, 78-79.)
Lean-filosofia pohjautuu Toyotan autotehtaan kehittdmaan tuotantosysteemiin (To-
yota Production System). Lean ja TPS mielletdan usein synonyymeiksi. Toyotan ul-
kopuolella kaytetadn paasaantoisesti sanaa Lean. (Liker 2006, 15.)
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Lean tavoittelee tuotannon taydellisyytta pyrkien tuottamaan parasta mahdollista ar-
voa itselle sekéd asiakkaille. Tavoitteena on kustannusten alentaminen, laatupoik-
keamien poistaminen, loputon tuotteiden monimuotoisuus sek& varastojen karsimi-
nen. Lean toimintamalli yhdistdd massatuotannon ja kasintuottamisen hyvat puolet
valttaen kuitenkin massatuotannon jaykkyyden ja kasintuottamisen suuret kustannuk-
set. TyOntekijat ovat monitaitoisia jokaisella organisaation tasolla ja konekannasta
tehd&an monipuolinen, joustava sekd automatisoitu. Talla taataan monipuolisten tuot-
teiden valmistaminen suurella volyymilla. Ryhman jasenet pyrkivat kehittymaan jat-
kuvasti yksilona ja soveltavat kerattyd ammattitaitoaan osana ryhmaa. Ryhmatyotai-
dot korostuvat, silla jokaisen ryhman jasenen ei tarvitse tietda kaikesta kaikkea, vaan
yksiloiden ammattiosaamiset tukevat toisiaan. Verrattuna massatuotantoon Lean ku-
luttaa vain puolet henkildston panostuksesta, tuotantotilasta, investointikustannuksis-
ta sekd puolet suunnitteluajasta ja uuden tuotteen kehittamiseen kéytetysté ajasta. Li-
séksi Leanilla pyritddn puolet pienempaan varastomaaraan, joka vahentda laatupoik-
keamia ja tarjoaa mahdollisuuden tuottaa monipuolisia tuotteita. Lean tavoittelee ko-
ko tuotannon ja koko yrityksen tehokkuuden nostamista. (Womack, Jones & Roos
1991, 13-14.)

Lean pohjautuu viiteen padperiaatteeseen, jotka ovat arvon maarittdminen, arvoket-
jun havainnollistaminen, virtautuksen luominen, imun mahdollistaminen ja taydelli-

syyteen pyrkiminen (Kuvio 3).

Value stream

Perfection

Kuvio 3. Lean-filosofian viisi paéperiaatetta (Taghizadegan 2006, 68).

Tuotteen arvon maarittdmisella pyritd&n kartoittamaan, mista asiakas on valmis mak-
samaan tuotteessa ja mitk& ominaisuudet eivat ole niin tarkeitd. Arvon maarittaminen

tapahtuu asiakasnékokulmasta. Arvoketju mééritetdan, jotta pystytddn havainnoi-



12
maan ne prosessit, joista asiakkaan kokema arvo muodostuu. Liséarvoa tuottamatto-
mat vaiheet Kkarsitaan pois ja lisdarvoa tuottavia vaiheita tehostetaan. Virtautuksen
tavoitteena on saada tavara kulkemaan pysahtymatta lapi koko tuotantoketjun. Mate-
riaalivirta on suunniteltava mahdollisimman selkedksi ja lyhyeksi. Koneiden ja tyo-
kalujen layout tulee suunnitella niin, etta siirtomatkat ovat mahdollisimman lyhyita.
Imulla tarkoitetaan tuotteiden tai puolivalmisteiden valmistamista kulutuksen ja tar-
peen mukaan. Imua kaytetddn p&dosin massatuotannossa, sillé asiakkaille raataloity-
jen tuotteiden valmistusta ei voi ennakoida etukéteen. Taydellisyyteen pyrkimisell&
tarkoitetaan esiintyvien ongelmien ratkaisemista ja ongelmien aiheuttajien tunnista-
mista. Poistamalla hukan aiheuttaja, voidaan tehtéva suorittaa laadukkaammin ja te-

hokkaammin kuin aiemmin. (Kouri 2009, 8-9.)

3.2 Toyota Production System

TPS:11& pyritaan lisdarvoa tuottamattoman tyén (Muda), epatasaisuuden (Mura) ja
ihmisten seka laitteiden ylikuormituksen (Muri) poistamiseen. Kaikki termit ovat yh-
t4 tarkeitd, silla vain yhden termin poistamiseen keskittyminen saattaa heikentaa ko-
ko tuotantojarjestelman toimintaa. Muda koostuu kahdeksasta hukkatyypistg, jotka
kasitellaan seuraavassa kappaleessa. Muri voidaan kuvata mudan vastakohdaksi, jos-
sa konetta tai tyontekijaa kuormitetaan yli kapasiteetin. Tyontekijoiden ylikuormitus
ilmenee lahelta piti —tilanteiden, seké virheiden lisadntymisend. Koneiden ylikuormi-
tus aiheuttaa vikoja ja samalla tyon katkeamista, silla aikaa kuluu vikojen paikanta-
miseen ja korjaamiseen. Mura on ylikuormituksen ja lisdarvoa tuottamattoman tyon
seuraus. Koneiden rikkoutumisen ja laatupoikkeamien vuoksi seuraa tuotantoméarien
heilahtelua seka tuotantoaikataulun epamaaraisyytta. Epétasaisuus tarkoittaa sita, etta
valilla tyota on liian vahan ja vélilla sitd on niin paljon, etteivat koneet ja ihmiset
pysty sellaista maaréé kasittelemaan. Ihmiset, materiaali ja valineistd on oltava kor-
keamman tuotantotason saavuttamiseksi, vaikka keskimé&arin tuotannon vaatimukset

olisivatkin paljon pienemmat. (Liker 2006, 114.)

Toyotan tuotantojarjestelmaa kuvataan usein niin sanotulla talomallilla (Kuvio 4),
jossa talon jokainen elementti on térked pystyssa pysymisen suhteen ja elementit tu-
kevat toisiaan. Talon vahvuus perustuu siihen, ettd katto, tukipilarit ja kivijalka ovat

kaikki kunnossa.
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Toyotan tavan filosofia

Kuvio 4. Toyotan tuotantojarjestelmaa kuvaava talomalli (Liker 2006, 33).

Toyotan tavan filosofia, vakaat ja standardoidut prosessit, visualinen johtaminen seka
Heijunka ovat talon kivijalka, jonka avulla talo pysyy vakaalla pohjalla. Heijunka
tarkoittaa volyymin ja valikoiman suhteen tapahtuvaa tuotantoaikataulun tasapainot-
tamista, jolloin varastotasot pysyvat alhaisina ja jarjestelma vakaana. Jéarjestelmén
keskipilarin ja samalla talon syddmen muodostavat ihmiset. Yhteiset pdamaarat, yk-
simielinen paatoksenteko ja monialainen koulutus sitouttavat tyontekijat yrityksen
toimintaan. Jatkuvalla parantamisella ja hukan vahentamiselld tyontekijoista saadaan
entistda motivoituneempia. Talon ulkopilareina toimivat JIT (juuri oikeaan aikaan) ja
Jidoka. Juuri oikeaan aikaan tarkoittaa sitd, ettd valmistetaan tuotetta oikea maara,
oikeaan aikaan ja oikeassa paikassa. Jidoka tarkoittaa sisddnrakennettua laatua, joka
tuo virheet esiin ja estdd virheen padsyn seuraavaan vaiheeseen. Lopuksi talon katon
muodostavat seuraavat padmaarat: matalimmat kustannukset, paras laatu, lyhyin l&-

pimenoaika, paras turvallisuus ja korkea moraali. (Liker 2006, 32.)
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Toyotan toimintaperiaatteisiin lukeutuvat toiminnan pitkéjanteisyys, prosessien toi-
mivuus ja tuloksellisuus, ongelmien ratkaisu ja virheistd oppiminen seké lisdarvon
tuottaminen kehittdméalla henkildstoa ja yhteistydkumppaneita. Yrityksen menestyk-
sen taustalla on johtajuuden, tiimien ja kulttuurin kehittdminen jatkuvan parantami-
sen suuntaan. Toyotan strategia perustuu yhdenmukaisuuteen ja erinomaisuuteen jo-
kaisella osa-alueella. Henkilostd saa jarjestelman toimimaan tydskentelemalld, rat-
komalla ongelmia, kommunikoimalla ja kehittymall&d yhdessa. Lean tarkoittaa siis
suurta riippuvuutta henkilostostd, jolloin yksildiden sitouttaminen korostuu. (Tuomi-
nen 2010a, 41.)

3.3 Hukka

Leanissa tuottavuutta ei paranneta ty6tahdin nopeuttamisella tai tyomaaraa lisdamal-
14, vaan hukkia tunnistamalla ja niiden aiheuttajia poistamalla. Hukalla tarkoitetaan
kaikkia niit4 toimintoja, jotka eivat nosta tuotteen arvoa. Hukat ainoastaan lisadvat
tuotteen kustannuksia, eivatka tuo mitdan arvoa asiakkaalle. Tydn tehokkuuden pe-
rustana voidaan pitda arvoa tuottavan tyon maksimoimista ja hukkien poistamista.
Lean-filosofia méérittelee kahdeksan erilaista hukan tyyppié, jotka ovat:

Ylituotanto

Odottelu ja viivastykset

Tarpeeton kuljettaminen

Laatuvirheet

Tarpeettomat varastot

Ylikéasittely

Tarpeeton liike tyoskentelyssa

Kéyttamatta jatetty tyontekijan luovuus. (Kouri 2009, 10-11.)

Ylituotantoa on kaikki sellainen valmistaminen, joka tapahtuu vélittdbmén tarpeen
lisdksi. Ylituotanto aiheuttaa suuria varastomaaria, mika tekee hukan havaitsemisen
vaikeaksi ja usein myos lieventda hukan tuotantoon aiheuttamia vaikutuksia. Raaka-
aineiden puutteet ja koneiden hairiot lisadvat turhia viivastyksia ja odottelua. Materi-
aalivirran tulisi olla suunniteltu niin sujuvasti, ettei tarpeetonta kuljettamista tuotan-
non vaiheiden valill4 tapahtuisi. Laatuvirheiden myota raaka-aineita kuluu ja kapasi-
teettia tuhlataan. Tadm4 johtaa asiakaskunnan tyytyméattomyyteen ja yrityksen imagon
huonontumiseen. Tarpeettomat varastot peittdvat ongelmia ja aiheuttavat lapi-
menoaikojen kasvua. Tuotteen tulee vastata niit4d ominaisuuksia, joita asiakas vaatii.

Ylikésittely tarkoittaa kaikkia niitd toimintoja, joita asiakas pitdd merkityksettémina
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eiké siis ole valmis maksamaan niistd ylimaaraista. Turhat askeleet ja turhat liikkeet
kuluttavat aikaa, mutta eivat nosta tuotteen arvoa. Tyontekijan luovuus ilmenee ha-
nen jokapdivadisessd tydssédan. Luovuuden kayttdmatta jattdminen saattaa aiheuttaa
tyontekijan motivaation laskua ja passivoitumista. TyOtapojen kehittdmiseen tulisi
aina ottaa mukaan se henkild, joka kyseista tyotéa paivittain tekee, silla hén tietéa par-

haiten, missa asioissa on kehitettdvaa. (Kouri 2009, 10-11.)

Hukan poistamiseksi voidaan kuvata ja analysoida arvoketju. Talloin tiedetdan kaikki
tuotteelle arvoa tuottavat sek& tuottamattomat arvovirran osat. Jatkuva kehittdminen
ja asioiden parantaminen pienentavat hukkia. Siisteyden ja jarjestyksen standardointi
poistaa hukkaa, mikali jokainen yksilo otetaan mukaan tavoitetason kehittdmiseen ja
sen yllapitdmiseen. Toimintastandardeilla oppiminen nopeutuu, kun jokaisella tyo-
pisteelld on ohjeistus. Uudelle tydpisteelle mennessadn kuka tahansa osaa toimia oh-
jeiden mukaan, jolloin perehdyttdmiseen kuluvaa hukkaa voidaan véhentad. Ehkaise-
valla kunnossapidolla voidaan varmistaa jatkuva laitteiden toimivuus. Sinnikkyys
asioiden kunnolla tekemiseen heti ensimmaiselld kerralla vahentdd hukkaa huomat-
tavasti. Varastojen hallinnalla voidaan vahentéa varastoinnin aiheuttamaa hukkaa ja

esiintuoda tuotannon ongelmakohtia. (Tuominen 2010a, 85.)

3.4 Luvata Production System

Luvata Production System (LPS) on Luvatan kehittdmé tuotantojarjestelméd, joka
pohjautuu Lean filosofiaan. LPS:n osa-alueita ovat hukan tunnistaminen ja lisdarvoa
tuottamattomien vaiheiden poistaminen, koneen kokonaistehokkuus eli OEE seka
suoritusjohtaminen. Luvatan visio korostaa yksildiden kunnioittamista seka kannus-
taa luovuuteen ja ammattitaidon kehittdmiseen. (Tassara henkilokohtainen tiedonanto
4.11.2015.)

Yrityksen péaarvoihin lukeutuu kolme kohtaa, jotka ovat avoin mieli, intohimo tehda
tulosta ja lupausten pitdminen. Luvata etsii uusia keinoja parantaa asiakkaidensa tuo-
tantotehokkuutta ja keskittyy mitattavissa olevien tulosten aikaansaamiseen. Luvatan
toimintastrategia (Kuvio 5) voidaan Kiteyttdd “kumppanuuteen yli metallien” (part-

nership beyond metals).
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Our Wanted Position
# 1 Partner to Customers
#1 Employer of Choice

Partnership Beyond Metals

High Growth
Regions
and Markets

Specialty Innovation with

Products Customers

Kuvio 5. Luvatan strategia kuvattuna talomallissa. (Jarvinen henkilokohtainen tie-
donanto 4.11.2015.)

Luvatan talomallin ulkoasu on melko samanlainen kuin Toyotan tuotantojérjestelméa
kuvaava talomalli. Yritys pyrkii olemaan haluttu ratkaisujen toimittaja sek& haluttu
tybnantaja. Luvatan strategiatalon pohja muodostuu sitoutuneista ja motivoituneista
tyontekijoista seka yrityksen toiminnan erinomaisuudesta ja osaamisesta. Néité ta-
voitteita tukevat innovaatioiden tekeminen, osuuden vahvistaminen nopeasti kasva-
villa markkinoilla sek& teknisten ja liiketoiminnallisten innovaatioiden kehittdminen
yhdessa asiakkaiden kanssa. Kun mukaan lisatééan viela asiakkaiden tuotteiden ja tuo-
tantotehokkuuden kehittdminen sekd asiakkaiden sidotun padoman véhentaminen,

paadytaan kumppanuuteen yli metallien. (Luvatan www-sivut 2015b.)

3.5 5S-menetelmalla visuaalinen tyopaikka

Leanin yksi tarkeimmisté tyokaluista on 5S-menetelm&. Monet uskovat 5S:n olevan
vain jonkinlainen siivousprojekti, mutta todellisuudessa se on yrityksen “eldménta-
pamuutos”. 5S-menetelman vaiheet ovat sortteeraus, systematisointi, siivous, stan-

dardointi ja seuranta (Kuvio 6).
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& Srnidardize
Kuvio 6. 5S:n vaiheet (Tassara 2015).

Ty6tapaturmien riski pienenee, tuotannon tehokkuus kasvaa ja tuotteiden laatupoik-
keamia pystytédan vélttdmaan, kun tydymparistd on jérjestyksessé ja siisti. Materiaa-
livirtojen jarjestaminen ja tyOtapojen standardointi nostavat tyon tuottavuutta. Mene-
telman avulla nostetaan tydympariston siisteys ja jarjestys tietylle perustasolle ja seu-
rannan avulla saavutettua tasoa yllapidetadan. Menetelméan toteuttamisessa on otettava
huomioon kaikki vaiheet ja suoritettava jokainen vaihe harkiten ja huolellisesti. 5S-
mentelma tuo esiin tuotannossa esiintyvat hukat ja niiden aiheuttajat. Tuotannon jar-
jestys ja selkeys kohenee ja tyoviihtyvyys, tyoturvallisuus, tuotannon tehokkuus ja
tuotteiden laatu paranevat. 5S on tyokalu, jonka avulla nékyvia tuloksia saavutetaan

melko nopeasti. (Tassara 2015.)

3.5.1 Sortteeraus (Seiri, Sort)

Menetelméan ensimmaéinen vaihe on sortteeraus. Aluksi lajitellaan kohdealueen kaikki
mahdollinen tavara sen kayttdtarpeen mukaan. Tavarat luokitellaan poistettaviin,

harvoin kaytettyihin ja usein kaytettaviin. (Kuvio 7).
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Kuvio 7. Sortterausvaiheessa suoritettava tavaroiden lajittelu (Tassara 2015).

Sadstettdvia tavaroita ovat sellaiset, joita kdytetadn paivittdin ja ne ovat valttamétto-
mié tuotannon sujuvuuden kannalta. Saastettdvan méaaran on oltava myos jarkeva,
jottei varastohukkaa aiheudu. Luovutaan kaikista niista esineistd, joita ei koskaan
kayteté ja joita ei tarvita tuotannossa. Jaotellaan hylatyt tavarat ehjiin ja rikkindisiin,
jolloin ehjét tavarat voidaan hyddyntaad esimerkiksi jollain toisella osastolla. Harvoin
kaytettavat tavarat varastoidaan sellaiseen paikkaan, josta ne tarvittaessa saa helposti,
mutta ne eivat ole paivittain kaytettavien tavaroiden tielld. Hyva ohjenuora tyonteki-
jalle sortteeraukseen on, ettd jos joutuu miettimaan kayttotarkoitusta ja tarpeellisuut-
ta, niin tavara on todennékdisesti tarpeeton. Tarkeda on, ettd kaikki tarvikkeet on kul-
jetettava pois tyopisteiltd, jotta yksikéan esine ei jad huomioimatta. On pyrittava sii-
hen, ettd tavaroita on ainoastaan tarpeellinen méaard. (Productivity Development
Team 2000, 64.)

3.5.2 Systematisointi (Seiton, Systemize)

”Jarjesta paikka kaikille ja kaikki paikalleen” on sanonta, joka kuvaa parhaiten me-
netelman toista vaihetta. T4ssa vaiheessa kaikki turha tavara on poistettu tyopisteilta
ja tarvittavia uusia hankintoja on tehty. Téallaisia hankintoja ovat muun muassa uudet
tyokalut huonokuntoisten tilalle, puutteellisten tytkalujen hankinta, joita on mietitty
yhdessé tyontekijoiden kanssa sortteeraus-vaiheessa seké tyokaluseinét ja sailytysjar-
jestelmét. Systematisoinnin perustana on se, ettd kaikki tavarat ovat sellaisilla pai-
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koilla, mistd kuka tahansa voi ne 16ytdd. Tavarat on visuaalisesti nahtavilla, eivatka
piilossa kaappien saloissa. Merkitseméll& paikat ja esineet huomataan myds, mikéli
jokin esine puuttuu omalta merkitylta paikaltaan. Nakyvyys, saatavuus, kaytettavyys
ja palauttamisen helppous ovat toisen vaiheen paékohdat. Osien ja materiaalien han-
kinta on saatava mahdollisimman vaivattomaksi. (Productivity Development Team
2000, 65.)

Jokaiselle tavaralle ja esineelle tulee olla merkitty séilytyspaikka kayttotarpeen mu-
kaan. Tavaran kayttdaste maaréa tavaran sijoittamispaikan. Jatkuvassa kaytdssa ole-
vat tavarat tulee sijoittaa olkapéan ja kyynarpaan véliselle korkeudelle, jotta tyGergo-
nomia paranee. Harvoin kaytettavat tavarat tulee sijoittaa toisaalle, jotta ne eivét vie
tilaa usein kéytettavilta tavaroilta. Samantyyliseen tyohon kéytettavat tyokalut seka
tietyssa valmistusvaiheessa tarvittavat tyokalut tulee sijoittaa omille alueilleen.
(Tuominen 2010b, 38)

3.5.3 Siivous (Seiso, Shine)

Siivousvaiheessa tyopisteet siivotaan sekd tyokalut puhdistetaan ja samalla havain-
noidaan normaalista poikkeavat tilanteet, esimerkiksi jonkin koneen huolto- tai kor-
jaustarve. Lisdksi huomioidaan tyéturvallisuuteen ja tydergonomiaan liittyvia seikko-
ja. Mikéli koneen ymparisto on likainen, ei koneen huoltotarvetta valttaméatta huoma-
ta. Pilottikohde tarkastetaan ja siivotaan lakaisemalla lattiat, pyyhkimalla laitteet ja
varmistamalla, ettd kaikki tyOpisteen tarvikkeet pysyvat siistisséd kunnossa. Tarkastus
on oleellinen osa tatéd vaihetta. Ty0alueen ja tarvikkeiden tarkistus ehkéisee tydympé-
riston likaantumisen, laitteiden hajoamisen ja ympaériston saastumisen. Siistissa ym-
paristossa laatupoikkeamat ovat pienempid, tyoturvallisuus lisdantyy ja motivaatio

tyontekoon on suurempi. (Productivity Development Team 2000, 66.)

3.5.4 Standardointi (Seiketsu, Standardize)

Neljannen vaiheen tarkoitus on siisteyden ja jarjestyksen yll&pitdminen. Kolme en-
simmaisté vaihetta ovat niin sanottuja toteutusvaiheita ja neljéas vaihe luo tarvittavat
standardit edellisten vaiheiden yll&pitamiselle. Suunnitellaan siivous- ja puhdistus-

toimenpiteet seka liitetd&n 5S-tehtévat osaksi péivittaista tyoskentelyd. Suunnitellaan
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auditoinnit, joissa tulokset kirjataan ja raportoidaan kaikkien tietoon. Muodostetaan
yhtendiset saannot koskien siisteyttd ja jarjestystd, jotta jokainen tietdd mitd tehda,
milloin ja milla tavalla. Luodaan siis viitteet ja ohjeet siitd, miten paikat yllapidetaén
sellaisella tasolla kuin ne kolmen ensimmaéisen vaiheen jalkeen ovat. Ohjeiden visu-
aalinen ilme tulee olla kunnossa, jotta sadnndista ei voi aiheutua epéselvyyksia. Oh-
jeiden visuaalinen ilme luodaan asiallisilla ohjetauluilla, kylteilla ja vareilla. (Produc-

tivity Development Team 2000, 66.)

Standardointivaiheen tuloksena kuka tahansa l6ytaa tyokalut ja muut tarvikkeet. Ta-
ma tarkoittaa myos sitd, ettd kuka tahansa voi yllapitaa jarjestelmaa, koska tavoiteta-
so on visuaalisesti esilla jokaisella tyopisteelld. Tavoitteena asioiden standardoinnilla
on, ettei tarvittaisi enda suuria siivousoperaatioita, koska kaikki paikat pidetaan siis-
teind saannollisesti. Jokaisen tyontekijan tulisi liittdd 5S-standardit osaksi tyonku-
vaansa, sillé siisteyden ja jarjestyksen yllapitaminen on kaikkien vastuulla. 5S ei ole
tyomaaran lisddmista vaan sen hetkisen tyémaaran tekemisen helpottamista. Standar-
doinnin tyokaluja ovat esimerkiksi 5S-aikataulu sek& péivittdinen viiden minuutin
5S-tarkastus. Tama tarkoittaa sitd, ettd jokaisen tyopéivan paatteeksi varataan noin
viisi minuuttia aikaa tyoalueen siistimiseen ja jarjestykseen ylldapitoon. Rutiinien
muodostaminen on erittdin tarke&a tdman vaiheen aikana. (Productivity Development
Team 2000, 106.)

3.5.5 Seuranta (Shitsuke, Sustain)

Esimiehen merkitys korostuu, silla hén vastaa yllapitovaiheen onnistumisesta ja siita,
ettd auditoinnit suoritetaan tietyin valiajoin. Sitoutuminen, kannustus ja omalla esi-
merkilla johtaminen kuuluvat olennaisesti koko 5S-menetelméan perusedellytyksiin.
Ennen seurantavaihetta on muodostettava rutiinit, jotka auttavat yll&pitdmaan oikeita
toimintatapoja. Tarvittaessa ajan saatossa on nostettava auditointien vaatimustasoa,
sekd muutettava niité tarpeen mukaan. Itsekurin avulla muodostetaan standardoiduis-
ta ohjeista tapa. Esimiehet ja ylemmat toimihenkilotkin kannustavat positiivisesti
tyontekijoita yll&pitdmaan saavutettua siisteys- ja jarjestystasoa. Mainokset, tarkis-
tuslistat, oppaat ja 5S-taulut auttavat integroimaan 5S:n osaksi jokaista tyopaivaa.

(Productivity Development Team 2000, 67.)
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5S:n onnistuminen vaatii kommunikaatiota koko yrityksen henkildston ja osastojen
valilla. Kommunikaation apuvélineitd ovat muun muassa 5S-palaverit ja 5S-taulut.
5S palavereissa voidaan keskustella toiminnan tasosta ja epéselvyyksista, mutta nii-
den kesto tulisi pitad kuitenkin kohtuullisena, jotta ne eivat kuormita litkaa henkil6s-
ton tydpdivaa. Tama on yksi keino henkildston osallistamiseksi toimintaan ja se aut-
taa myos rutiinien muodostamisessa. 5S-taulut taas tiedottavat ja esittelevat 5S-
menetelmaan liittyvid asioita, jolloin tyontekijoiden on helppo omaksua 5S seké&
kaikkien ulkopuolisten henkil6iden on mahdollista ndhd& toiminnan taso. Esimerkik-
si tehdasvierailijat nékevat 5S-taulusta vaivattomasti, miten kyseiselld tuotanto-
osastolla menee ja myds sen, ettd 5S-menetelmé&a ylipadnsa toteutetaan. (Productivity
Development Team 2000, 106.)

5S-menetelmén kayttéonotto yrityksen tuotannossa on muutos, joka on lahtenyt liik-
keelle siisteyden ja jarjestyksen puutteesta. Johtamisen nakokulmasta muutoksen tar-
ve on tunnistettava ja hyvaksyttava riittdvan laajasti organisaation joka tasolla. Muu-
tokseen ja kehittdmiseen varattavat resurssit tulee olla tarkoin suunniteltu jo ennen
muutoksen aloittamista. Muutos on vietava kunnialla loppuun asti, jotta muutosjoh-
taminen on ollut onnistunutta. Muutosjohtamisen keskeisin tavoite on viedd muutos
onnistuneesti lapi ja saada uusi toimintatapa vakiintumaan osaksi arjen tyota kaikilla

organisaation tasoilla. (Tuominen 2010a, 121.)

4 ALOITUSKYSELY

4.1 Syyt kyselyn suorittamiseen

Vuonna 2012 Luvata Pori Oy teetti opinndytetyon, jonka aiheena oli 5S-mallin hyo-
dyntaminen Sunwire™ tuotannossa. Tyon tarkoituksena oli pilotoida 5S-menetelma
aurinkolankatuotantoon. (Patoranta-L6tjonen 2012, 3.) Tyon toteutus oli paikoitellen
puutteellinen, eik& voida sanoa, ettd 5S:aa yllapidettdisiin enaa tinalinjoilla. Tavarat
ovat epdjarjestyksessa ja siisteystaso on melko vaihteleva. Kyselyn avulla pyrittiin
selvittdmaan, miksi aiempi 5S-projekti ei ollut toimiva tyontekijoiden ndkokulmasta.
Tulosten pohjalta saatiin myos kartoitettua tyontekijoiden motivaatio projektia koh-
taan seka tietotaso 5S-menetelmasta.
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4.2 Kyselyn luominen

Kyselyn on oltava sopivan mittainen kokonaisuus, jossa kysymykset ovat tarpeellisia
selvitettdvan asian kannalta. Lomakkeen ulkoasun tulee olla visuaalisesti miellytta-
van ndkoinen ja selked. Kysymysten pitéé olla loogisesti etenevassé jérjestyksessa.
Vastausohjeiden kuuluu olla selkeét ja yksiselitteiset. Kysymysten on hyva olla hen-
kilokohtaiseen muotoon aseteltu, silla passiivi ei anna miellyttavaa yleisvaikutelmaa
vastaajalle. Vaikeat kysymykset kannattaa asettaa lomakkeen keskivaiheille ja helpot
kysymykset taas lomakkeen alkuun. Vaittdmien on vastattava kysymyksiin oikealla
tavalla. Hyva kysely sisdltdd avoimia ja suljettuja kysymyksia tilanteen mukaan.
(Lahtinen & Isoviita 1998, 75.)

5S-kysely suoritettiin padosin kvalitatiivisella eli laadullisella tutkimuksella, jolloin
tutkimustulokset pohjautuvat tyontekijoiden mielipiteisiin (Lahtinen & Isoviita 1998,
62). Tutkimuksen tarkoitus oli selvittdd tyontekijoiden mielipide ja tietdamys 5S-
menetelmasta seka l0ytda syitad edellisen 5S-projektin toimimattomuuteen. Tarkoi-
tuksena oli kartoittaa tyontekijoiden 5S tietotaso ja toisaalta varmistaa, etta jokainen

tietdd 5S:n vaiheet.

Kyselyyn vastaaminen tapahtui nimettdmana ja vastausten késittely luottamukselli-
sesti. Kyselylomake (Liite 1) sisaltad kolme viisiportaista asteikkoa. Ensimmainen
kohta sisdltadd vaittamia aiemmasta 5S-projektista, toisessa arvioidaan 5S:n vaikutus-
ta tiettyihin asioihin ja kolmannessa vastaajat arvioivat jokaisen 5S:n osa-alueen on-
nistumista aiemmassa projektissa. Néiden jalkeen on vield kolme avointa kysymysta,
joiden tarkoituksena on selvittdd aiemmin toteutetun 5S-projektin positiiviset ja ne-

gatiiviset asiat seka epaselvyydet menetelméan liittyen.

Kyselyn vastaajajoukko muotoutui tydntekijoiden tyohistorian mukaan. Vastaaja-
joukko koostui tyontekijoistd, jotka tydskentelevat tinalinjoilla ja tuntevat 5S:n ta-
méan hetkisen tilanteen. Lisaksi haastateltiin osaa niistd, jotka olivat olleet mukana

toteuttamassa edellista 5S-projektia.
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4.3 Kyselyn suorittaminen

Kysely suoritettiin paperilomakkeilla ja vastausmahdollisuus tarjottiin kaikille, jotka
olivat tekemisissa aiemman 5S-projektin kanssa. Haastattelija oli tavoitettavissa
haastattelutilanteessa, mikali vastaajille ilmeni epaselvyyksia kyselyn suhteen. Ai-
neiston kerdaminen tapahtui 25.9. sekd 28.9. Sunwire-osaston taukotilassa, missa
myos keskihallissa tydskentelevét viettavat taukonsa. Kyseiset kaksi paivaa valikoi-

tuivat, jotta kaikki halukkaat paasivat vastaaman kyselyyn.

4.4 Tulosten analysointi

Lahes kaikki aiemassa 5S-projektissa mukana olleet ja tall& hetkelld tiloissa tydsken-
televét ilmaisivat mielipiteensd. Vastauksia tuli kahdeksan ja tulokset olivat melko
selkeitd. Suurimmat ongelmat koettiin siind, ettei tyontekijoita kuunneltu tarpeeksi
projektin edetessa. Liséksi informaation puute koettiin suureksi ongelmaksi. 5S-
menetelmaa pidettiin siivousprojektina, jossa tavaroita siirrelladn paikasta toiseen ja
maalaillaan lattioita. Uutta jarjestysta ja siisteystasoa ei pidetty pysyvand, vaan se
koettiin hetkellisend parannuksena. Tyontekijat kaipasivat selkeitda pelisaantoja ja
vastuuhenkil6itd, mika edesauttaisi seurannan onnistumista. Edellisessé projektissa
siivous-vaiheeseen asti meni ihan mukavasti, mutta sen jélkeen ei yll&pitovaihetta

kukaan enaa seurannut.

5 5S-MENETELMAN KAYTTOONOTTO

5.1 Pilottikohteen valinta

Pilottikohteeksi valikoitui keskihalli, silla se oli huonoimmassa kunnossa kaikista
rakennuksen 23 laivoista ja vaati eniten muutosta. Keskihallissa tavarat olivat usein
kadoksissa, tydolosuhteet olivat likaiset ja materiaalivirta oli monimutkainen. Tar-
vikkeet ja tyokalut olivat usein saarroksissa suurten elementtien takana, jolloin ne

olivat vaikeasti saavutettavissa (Kuva 1).



Kuva 1. Keskihalli ennen 5S:n kéyttédnottoa

Kuormalavahyllylla oli paljon pienia laatikoita, jotka olivat jaéneet yli aiemmista
projekteista. Projektin péaatyttya naita tavaroita ei havitetty, mutta laatikoita ei myos-
kaan merkitty mitenkaan. Nain ollen kukaan ei ollut ajan tasalla siitd, mit4 tarvikkei-
ta varastossa oli. Uuteen projektiin tilattiin aina uusia tarvikkeita, vaikka edellisista
projekteista ylijaaneita tavaroita olisi ollut hyllyssa. Raksitelineessé nostovyot olivat
sekaisin tai ne lojuivat hallin lattialla. Ty6kaluvaunut ja tarvikehyllyt olivat saarrettu
suurikokoisilla elementeilld. Keskihalliin oli kertynyt erilaisia apupdytid, paattynei-
den projektien tavaroita seké trukkilavalavapinoja, koska niille ei ollut maaritelty

omia paikkoja.

Keskihalli on laaja alue, jota on vaikea hallita yhten& kokonaisuutena, joten se jaet-
tiin pienempiin osioihin. Osioihin jakaminen aloitettiin esimiehen ja tyontekijoiden
kanssa keskustellen ottaen huomioon molempien osapuolten mielipiteet. Pdaajatuk-
sena olivat tyontekijoiden mainitsemat suuret ongelmakohdat, kuten tavaroiden saa-
tavuus ja epaselkeys. Keskustelun jélkeen opinndytetyon tekija jakoi hallin osioihin,
jotka vaikuttivat hallittavan kokoisilta seka tuotannon kannalta jarkeviltd. Lopuksi
varmistettiin viela tyontekijoilta ja esimieheltd, etta tallainen jaottelu on kaytannolli-

nen myds heidan mielestaan.

Selked4 aluejakoa ei aiemmin ollut, eiké tyopisteiden rajoja oltu maaritelty miten-
kaan. Materiaalin virtausta keskihallissa ei ollut suunniteltu tarkasti, joten tavarat ja-
tettiin sinne, missa tilaa sattui olemaan. Tama tuotti ongelmia, koska monet eri tahot
toivat materiaalia halliin. Usein kavi myds niin, ettd vain yksi henkild oli tietoinen
jostain lahtevéasté tavarasta, kun kuljetusliike tuli noutamaan toimitusta. Materiaalin

virtauksen ongelmat haittasivat myos kuljetusliikkeiden toimintaa. Materiaali liikkui
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l&hinna sinne, missa tilaa oli ja missa mahduttiin tekemdan tarvittavia asioita. Keski-
hallin ongelmana olivat myds huonokuntoiset tyokalut, jatteet seka tarpeettomat ro-

mukasat ja lavapinot.

5.2 Ennen projektin aloittamista

Hyvén toteutussuunnitelman tekeminen on térkead projektin onnistumisen kannalta.
Tarkasti suunnitellut vaiheet ja niihin sovellettu aikataulu takaavat sen, ettd projekti
pysyy aikataulussa. Jokaisessa projektin vaiheessa on hyva kartoittaa erikseen niitéa
tarpeita, tyokaluja ja toimintoja, mita kukin vaihe vaatii. Lisdksi on otettava huomi-
oon, miten kauan hankintaprosessi kestaa ja millaiset toimitusajat tuotteilla on. Kayt-
toonoton vaiheista laadittiin GANTT-kaavio (Liite 2), jonka avulla konkreettisesti
voitiin havaita, mitd milloinkin tehtaisiin. Kayttéonoton vaiheet limittyivat keske-
naan ja vaiheiden suorittamiseen varattiin melko paljon aikaa. Tdma johtui muun
muassa tuotannollisista paineista sekd tyontekijéiden rajoitetusta mahdollisuudesta

osallistua 5S-projektin toteuttamiseen.

Informaatio ja koulutus ovat projektin onnistumisen kannalta avainasemassa. Aloi-
tuskyselylla selvitettiin, millaisella tasolla tyontekijoiden 5S-tietdmys on ja pyrittiin
rohkaisemaan epaselvyyksien esiintuontia. Tietdmys 5S-menetelmasta oli alusta al-
kaen hyvalla tasolla, joten erityisia koulutustilaisuuksia ei jarjestetty. Tasaisesti lapi
projektin kerrattiin tavoitteita ja sen hetkisia saavutuksia. Liséksi keskusteltiin pro-

jektin seuraavista vaiheista ja aikataulussa pysymisesta.

5S-menetelmén pilotoinnin projektinvetdjana toimi opinnéytetyon tekija. Ulkopuoli-
nen ja neutraali henkil6 saa usein tuotua tehokkaammin esiin ihmisten nakemykset ja
odotukset kuin omassa organisaatiossa toimiva henkild. Ohjaaminen projektin aikana
ei pelkastaan riitd, vaan on varmistettava, ettd 5S-menetelmé on tuttu ja siséistetty
oikein. Projektinvetdjan tehtavana oli ohjata ja helpottaa tyontekijoiden tydskentelya
menetelmén kayttoonoton aikana. Tyontekijoiden itseluottamus parani ja motivaatio
suorittamiseen kasvoi, kun he tunsivat olevansa tuettuja. Heilta kysyttiin ideoita, tar-
jottiin mahdollisuus kehittymiseen ja tunnustettiin hyvin suoritettu ty6. Positiivisen

palautteen antaminen kannusti seuraavan tyotehtavan suorittamiseen entistd parem-
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min. Tavoitteiden kertaaminen, projektin suunnan sailyttdminen ja sitoutuneisuus
veivat projektia sulavasti eteenpéin.

5.3 Tuotantohallin siivoaminen

Tuotantohallin siivoaminen oli erittéin tarke&a tehda ensimmaisena, silla hallissa oli
aiemmin suoritettu muuraustehtavié. Tastd syysta hallissa oli paljon polya joka pai-
kassa. Koko hallin siivoamisen mahdollisti myds se, ettd keskeneréisid projekteja ei
ollut silla hetkelld, eli halli oli ldhes tyhja. Jaljelle jadneiden tavaroiden raivaus teh-
tiin ennen koneellista tehopesua, koska lattia oli saatava tyhjéksi siivousta varten.
Sortteerausta suoritettiin siirtaméalla kaikki irtonainen tavara tietylle alueelle ja rikki-

naiset seka turhat tavarat havitettiin.

5S-menetelm& on joustava tyokalu ja vaiheet voivat limittyd kesken&an. Jos jokin
vaihe ja& tekemadttd, ei projektin lopputulos ole paras mahdollinen. Vaiheita voidaan
kuitenkin suorittaa siina jarjestyksessa, kun on tilanteeseen ja pilotoitavaan kohtee-

seen sopivaa.

Keskihalli on niin suuri kokonaisuus, ettd sen jakaminen pienempiin alueisiin ja kes-
Kittyminen yhteen alueeseen kerrallaan oli vélttdmatonta. Siivous jaettiin kahteen
vaiheeseen, silla ensin oli tehtava suursiivous koko halliin. Tyodkalujen ja yksittdisten
tybalueiden siivoamista jatkettiin vasta systematisointivaiheen jalkeen. Kuvassa 2

n&hdaan, millaisessa kunnossa keksihalli oli ennen 5S-projektin aloittamista ja siivo-

uksen jalkeen.

Kuva 2. Keskihalli ennen ja jalkeen siivouksen.
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Hallissa oli aluksi paljon vanhoista projekteista jaaneita tarvikkeita ja 1ahdossa olevia
valmiita tuotteita, joista vain yksi henkil6 oli tietoinen. Hallissa meneill&dan ollut iso
projekti saatettiin paatokseen ja kaikki yliméaradinen vietiin pois. Sellaiset tavarat joi-
den kayttotarkoitus oli epéselvé tai jotka olivat lahtevéd tavaraa, sijoitettiin yhteen
paikkaan. Hallissa suoritettiin myos koneellinen tehopesu ja pienet reiat lattiassa kor-

jattiin.

5.4 Tavaroiden lajittelu

Tavaroiden lajitteluun kului aikaa kaiken kaikkiaan noin kolme viikkoa. Tdémé johtui
siitd, ettd tyontekijat olivat usein sidottuja tyotehtéviinsa ja tuotantoon, jolloin ei ollut
mahdollista panostaa kovalla paineella 5S:n kayttoonottoon. Tavaroiden lajittelua
suoritettiin aina silloin kun oli mahdollista. Tavaraa oli niin paljon, etta tilan 10yta-
minen vei huomattavan kauan aikaa. Tavaroiden jarjestelyssa olivat mukana lahes
kaikki tyontekijat seka toimihenkilot. Ajoittain oli huomattavissa joidenkin toimi-
henkildiden epétietoisuus 5S-menetelman periaatteista, silla ylimaardisen tavaran
poisheittdminen oli paikoitellen hankalaa. Tavaroiden poisheittdmista pidettiin vii-
meisend vaihtoehtona, vaikka silla hetkelld ei mitdan kayttotarkoitusta tavaralle kek-
sittyk&an. Tyontekijat havittivat ronkeammin turhaa tavaraa. Ongelmaksi muotoutui-
vat keskihallissa sijaitsevat spesifioidut tavarat, joiden vuoksi sortteeraukseen vaadit-
tiin niin monta henkil6a. Kaikki tavarat kuitenkin lapikaytiin ja niiden uudelleensi-
joittelusta paastiin yhteisymmarrykseen. Kaikki hyllyt ja kaapit tyhjennettiin trukki-

lavoille (Kuva 3), joista jokainen tavara ja tyokalu sortteerattiin.
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Kuva 3. Sortteerausp'tééi'le kootﬁih kaikki tavarat, jotta ne olisi helppo Iapikayda.
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Tavarat lajiteltiin romuksi, paivittaisiin kayttétavaroihin, harvoin kéytettaviin tarvik-
keisiin seka epdselviin tavaroihin. Turhat artikkelit hévitettiin ja kaikki tarpeellinen
sijoitettiin uudelleen hyllyihin. Lisaksi sellaiset kiinnitystarvikkeet, joita ei keskihal-
lin tOissé tarvita, annettiin kunnossapidolle. Jokainen tarpeellinen tavara paikoitettiin
sen kayttotarkoitukseen sopivalle alueelle, jotta se olisi seuraavassa vaiheessa helppo

merkita ja sijoittaa sopivalle paikalle.

5.5 Tavaroiden jarjestely

Tehdasalueen palopdallikon kanssa suoritettiin turvallisuuskévely. Hanen kanssaan
tarkastettiin sammutusvalineiston riittavyys, merkint0jen oikeellisuus, sek& oikeaop-
piset asennusvaatimukset. Keskihalliin paadyttiin lisadmaan kolme hiilidioksidisam-
mutinta. Yhden sammuttimen todettiin olevan vaarin asennettu, joten se asennettiin
seinédlle maaraysten mukaisesti. Lisaksi maalattiin jokaisen sammuttimen taustat kel-
taisiksi ja asennettiin vaadittavat merkinnat. Kuvassa 4 on sammutin, jota ei ollut

asiallisesti sijoitettu ja jonka eteen oli kertynyt ylimaéaraista tavaraa niin, ettd kulku

sen luokse oli estynyt.

Kuva 4. Erds palosammutin ennen ja jalkeen 5S:n.

Seinélla oleva kirkkaanpunainen laiskda maalattiin harmaaksi, jotta keltainen véri
erottuisi paremmin. Lisdksi ylimaaréiset tavarat siirrettiin pois sammuttimen edesta

ja vapaaksi jatettava alue teipattiin punaisella lattianmerkintéteipilla. Palop&allikon
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kanssa keskusteltiin my6s ensiaputarvikkeista ja havaittiin, ettei ensiapupisteiden
tarvikkeita tarkasteta sdénnollisesti. Erds tyontekija ilmoittautui vapaaehtoiseksi jat-
kossa tarkastamaan ja huolehtimaan ensiaputarvikkeiden kunnosta seka ajantasaisuu-

desta.

Lattioiden maalauksella merkittiin vapaaksi jatettavat alueet, kuten palopostien edus-
tat ja hatapoistumisteiden kulkuvaylat. Vaiheeseen kaytettiin aikaa tarvittava maarg,
jotta tavaroille 16ydettiin paras ja mahdollisimman k&ytannollinen paikka. Tyodnteki-
joiden paatettdvaksi jai, mita tyokaluja tarvitaan eri projekteihin ja mita tyokaluja
hyodynnetdén vakituisesti keskihallin toiminnoissa. Kiinnitystarvikkeiden lajittelun
hoiti p4asiassa opinndytetyon tekija. Tarpeettomia ruuveja heitettiin pois ja epdvar-

moissa tilanteissa konsultoitiin muita henkilgita.

Keskihalliin muodostettiin selked layout (Kuvio 8) niin, ettd materiaalivirta olisi
mahdollisimman jouhevaa. Liséksi uusia kulkuvéylid muodostettiin tarvittaville pai-

koille.

LAHTEVAT UUSI KULKUVAYLA TARVIKKEET

A

\

POISTETTAVA KONE

JATE TARKASTUS PAKKAUS  UUSI KULKUVAYLA

Kuvio 8. Pilottikohteen layoutsuunnitelma, johon on maaritelty alueet eri vareilla
sekd uudet kulkuvéylat punaisella.

Aiemmin selkeéa aluejakoa ei oltu maaritetty. Uuden layoutin my6ta keskihalli jaet-
tiin l&htevan tavaran alueeksi, jatealueeksi, tarkistuspaikaksi, tarvikepaikaksi ja pak-
kauspaikaksi. Uuden layoutin suunnittelussa huomioitavaa oli, etta tuotteiden siirta-
minen suoritetaan aina joko nosturilla tai trukilla. Suunnittelu tapahtui yhdessa tuo-
tannon tyontekijoiden, projekti-insinddrien sekd tuotannon esimiehen kanssa. Kaik-
kien mielipiteiden kuulemisen jalkeen opinndytetyon tekija suunnitteli layoutin raa-
kaversion, joka esiteltiin kaikille osapuolille ja pyydettiin kommentteja. Tarvittavia
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muutoksia suoritettiin, minka jalkeen uusi, kaikkia tyydyttavé layout saatiin suunni-
teltua.

Mustalla rajattu alue on Sunwire-osaston vanha kone, jonka purkaminen tapahtuu
vuoden 2015 loppuun mennessda. Tamaé tila vapautuu Engineering-osaston kéayttéon
ja siind sailytetdan jatkossa pakkaukseen menevia elementtejd. Jatealueen siisteys- ja
jarjestystaso oli moitteettomalla tasolla jo ennen projektin aloittamista, joten muu-
toksia jatealueen toimintaan ei tarvinnut tehdé. Punaisella merkityt uudet kulkuvaylat
tehtiin, jotta kaikkialle olisi esteeton padsy. Sunwiren tuotantolinjan ja keskihallin
valilla on vain sermejd, jotka erottavat alueet toisistaan. Tuotantolinjalla esiintyi on-
gelma, silla altaanvaihtotilanteessa ei ollut tarpeeksi tilaa, mik& vaikutti altaiden nos-
tojen turvallisuuteen seka altaiden herkkien osien ehjana pysymiseen (Kuva 5).

&

e 3

Kuva 5. Tuotantolinjan altaanvaihtopaikalle ei ollut selkeda kulkuvaylaa.

Helpoin tapa vaihtaa allas on kuljettaa uusi allas trukilla keskihallin puolelta tuotan-
tolinjan taakse. Tdma vaihtoehto oli aiemmin mahdollinen harvoin, sill4 keskihalli
oli tarkoitettu vain varastoinnille, eikd kulkuvaylaa altaalle ollut. Tydntekijoiden
mielipiteiden kuulemisen jéalkeen ja tuotannon esimiehen hyvaksyttyd ajatuksen,
paadyttiin poistamaan yksi sermi tuotantolinjan ja keskihallin véliltd sekd merkitse-
madn kulkuvayla keskihallin keskikéytavélta tuotantolinjalle asti. Kulkuvéyld mer-
kittiin keltaisella lattianmerkintéteipilla ja siita tehtiin Sunwiren sahkotrukin levyi-
nen. Sermi siirrettiin rakennuksen toiseen laivaan, jossa sille oli jo valmiina uusi
kayttotarkoitus. Sermin siirtdminen lisési altaanvaihtoon tarkoitettua tilaa. Alue mer-
kittiin punaisella lattianmerkintateipill, joka osoittaa vapaaksi jatettdvan alueen. Li-
séksi alue rajattiin ketjuilla, jotta se varmasti pidettéisiin vapaana.
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5.5.1 Tarvikepaikka

Tarvikepaikaksi valittiin alue, jossa aiemmin séilytettiin Sunwiren lahtevien tavaroi-
den pakkaustarvikkeita. Tamaé alue oli epéjarjestyksessd, silla siihen kerdantyi paljon

turhaa tavaraa. Pakkausmateriaalit siirrettiin Sunwiren tyontekijoille loogisempaan

paikkaan, jossa ne ovat lahempéand valmiita tuotteita (Kuva 6).

Kuva 6. Sunwiren pakkaustarvikkeet uudella paikallaan.

Sunwiren pakkaustarvikkeille suunniteltiin taysin uusi paikka tuotantolinjojen taka-
na, joka aiemmin oli ollut lahes tyhjillaan. Paikalla aiemmin olleet tavarat siirrettiin
kuormalavahyllyyn ja merkattiin asianmukaisesti. Pakkaustarvikkeille tehtiin keltai-
sella teipilld omat alueet ja ne merkittiin tarratulostimella. Pakkaustarvikkeet vievat
nyt myds vahemman tilaa, kun ne on jarjestelty ja merkitty hyvin. Vanhan pakkaus-
paikan tilalle suunniteltiin tarvikepaikka (Kuva 7), jonne sijoitettiin kaikki keskihal-

lin varaosat, tyokalut ja muut tarvikkeet.
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Kuva 7. Sunwiren pakkauspaikan muuttaminen Engineeringin tarvikepaikaksi.
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Olemassa olevia hyllyja ja tyokalukaappeja hyddynnettiin mahdollisimman kattavasti
ja uusien sailytysjarjestelmien hankkimista pyrittiin valttdmaan. Aiemmin koettiin
ongelmaksi sailytysjarjestelmien sijaitseminen seinien ldheisyydessd. Tama hanka-
loitti tarvikkeiden ja tyokalujen saatavuutta, koska niiden eteen tuotiin suurikokoisia
elementteja sailytykseen. Keskitetyll& tarvikealueella pyrittiin siihen, ettd tyokalut ja
tarvikkeet ovat selkeésti hallin yhdessa osassa, jolloin ne on helppo 16ytaa ja ne ovat
helposti saatavilla. Suurimmat hankinnat tarvikealueelle olivat kuormalavahyllyt,
joiden ansiosta tilankayttoa saatiin laajennettua ylospéin. Kuormalavahyllyihin asen-

nettiin tarvittavat suojavarusteet, kuten tormayssuojat ja takasuojaverkot.

Ty6kaluvaunut eivat olleet aiemmin kdytossa muuten kuin séilytystilana. Kuvasta 8
ilmenee, ettd vaunuun oli kertynyt kaikenlaista tavaraa, mité ollut mitenkaan jarjes-
tetty tai merkitty. Vaunut olivat kaiken lisaksi saarrettu elementeill&d. VVaunujen hyo-

dyntdminen tyonteossa ei ollut mahdollista, koska niité ei pystynyt liikuttamaan.

Kuva 8. Tyokaluvaunu ennen ja jalkeen 5S:n.

5S:n myo6ta otettiin kayttoon kaksi tydkaluvaunua. Toinen oli keskihallissa jo val-
miiksi ja toinen oli ollut k&yttdmé&ttdmana rakennuksen 23 toisessa laivassa. Vaunuil-
le maalattiin lattiaan omat paikat keltaisella maalilla, sijoiteltiin tydkalut ja tarvikkeet
omille paikoilleen sekda merkittiin ne tarratulostimella. Liséksi vaunut numeroitiin ja

keltaisiin ruutuihin tehtiin merkinnét, jotta jatkossa tiedetddn vaunujen paikat.
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Laatikkohyllyssa oli jo aiemmin jotain merkintdja (Kuva 9). Merkinnat eivat pitaneet
paikkansa, sill& joissain laatikoissa oli sekalaisia ja joissain oli vaarankokoisia Kiinni-
tystarvikkeita. Osassa laatikoista ei ollut lainkaan merkinttja. Hyllyn kulmalla roik-
kui nostoapuvéline, alla oli jokin sekalainen laatikko ja rojua sek& hyllyn edessa séi-

lytettiin elementtejéa.

Kuv

5S:n myota laatikkohyllylle merkittiin oma paikka tarvikealueelta ja tehtiin kartoitus
siitd, mitd kokoja hyllyyn kannattaa laittaa. Yleisimmin kéytetyt koot sijoitettiin laa-
tikkohyllyyn ja harvemmin kaytetyt koot asetettiin kaksipuoleiseen laatikkohyllyyn,
joka oli aiemmin ollut k&yttdmattomana rakennuksen toisessa laivassa. Laatikoihin
tehtiin yleisetiketti (Kuva 10), josta ilmenee kiinnitystarvikkeen koko, materiaali,

DIN-koodi, piirros seké nimitys englanniksi.

________ =Ye)

Hexagon Head Screws

Kuva 10. Kiinnitystarvikelaatikon etiketti
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Nimike Kirjoitettiin etikettiin englanniksi, koska teknisissa piirustuksissa ne ovat
englanniksi. Loput laatikot merkittiin tarratulostimella tyhjiksi laatikoiksi, jotta nii-

hin ei laitettaisi mitd4n ylimaaraista.

5.5.2 Pakkauspaikka

Pakkauspaikaksi nimettiin alue, jossa yleensd pakataan valmiita tuotteita. Pakkaus-
paikka ei ollut aiemmin rajattu mitenkaan, minka vuoksi alue oli sekainen ja siella oli
paljon pakkauspaikalle kuulumatonta tavaraa. Pakkauspaikalta karsittiin kaikki tar-

peettomat tavarat pois ja sinne liséttiin hiilidioksidisammutin (Kuva 11).

T\-"Vs ) : I

Kuva 11. Pakkauspaikka ennen ja jélkeen 55:n.

Pakkauspaikalla ollut pientavarahylly siirrettiin tarvikepaikalle. Sammuttimen paikka
merkittiin maalaamalla pylvas keltaisella maalilla, kiinnittdmalla tarvittavat opasteet
seindén ja teippaamalla lattiaan tyhjaksi jatettavé alue punaisella lattianmerkintétei-
pilla. Hitsaussermit, siivoustarvikkeet ja kertakéayttdiset nostoliinat erotettiin toisis-
taan keltaisella teipilld. Myds lautaniput merkattiin omaksi alueekseen. Lautanippu-
jen ja muiden tarvikkeiden vélille muodostui kulkuvaylg, jota pitkin péasee kulke-
maan pakkauspaikalle. Sahanpurua, puun kappaleita ja nostoliinoja oli kertynyt pak-

kauspaikalle suuri méaré (Kuva 12).
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Kuva 12. Pakkauspaikka enne jajélkeen 5S:n.

Sahan ymparistd puhdistettiin sahanpurusta ja lattialla lojuneet jatkojohdot kerittiin
telineeseen. Tavallisen paineilmaletkun tilalle asennettiin automaattisesti kelautuva
letkuteline. Pakkaustarvikekaapissa oli tarratulostimella tehtyja vanhoja merkintoja,
joista yksikaan ei pitdnyt paikkansa. Kaappi on ollut jossain toisessa kéyttotarkoituk-
sessa ennen pakkauspaikalle siirtdmista ja merkintoja ei ollut paivitetty. Kaapissa
olevat tavarat kaytiin tarkasti lapi. Ainoastaan pakkauspaikalle olennaiset tavarat ja-
tettiin kaappiin sailytykseen ja niille merkittiin oma paikka. Pakkauspaikalle ei joh-
tanut aiemmin mit&é&n kulkureittid, jolloin esimerkiksi puujatekipperin tyhjentdminen
oli valilla mahdotonta. Sahan luo padaseminen oli hankalaa, koska sen eteen oli tuotu
pakattavia elementteja. Kipperille merkittiin oma paikka ja sen luokse tehtiin hallin

séhkotrukin levyinen kulkuvayld, jotta tyhjentdminen on mahdollista milloin vain.

5.5.3 Léhtevan tavaran alue

Lahtevan tavaran alueen muodostaminen osoittautui hankalaksi, silla kooltaan lahte-
vt tavarat vaihtelevat suuresti. Joskus saattaa olla, ettd tavara mahtuu yhdelle trukki-
lavalle, mutta joskus lavoja saattaa lahted yhdelle asiakkaalle yli sata. Lahtevan tava-
ran alueen tuleekin olla tésta syystéd saadeltavé, eika tarkkoja rajoja alueelle voi esi-
merkiksi maalata. Asia ratkaistiin siirreltavilla (Kuva 13) tolpilla, joilla alue pysty-
t4an rajaamaan.
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Kuva 13. Siirrettavat tolpatrajaavat lahtevat tavarat omalle alueelleen.

Tolppia siirretddn aina sen mukaan, millainen ldhtevéan tavaran tarvitsema tila on.
Lahteva tavara ja tilaukset ovat usein hyvinkin erikokoisia, joten alue ei voi olla tar-
koin rajattu. Mikali tavaraa lahtee paljon, tila voi loppua kesken. Mikali taas tavaraa
ldhtee vain pienia méaaria, on lahtevalle tavaralle tarkoitettu alue liian suuri ja se vie
turhaan hallin lattiakapasiteettia. Alue sijoitettiin Engineering alueen reunalle, mista

on lyhin matka lastausovelle.

5.6 5S-menetelmén standardointi

Yll&pitoa varten suunniteltiin lomake (Liite 3), johon auditointikierrokset perustuvat.
Lomakkeessa on aluekohtaisesti véittdmia jokaiseen 5S-menetelman vaiheeseen liit-
tyen ja tavoitteena on saada kaikkiin mydnteinen vastaus. Jos kaikkiin vastataan kyl-
|4, saadaan pistemaaréksi 60 ja auditointiprosentiksi 100. Auditoinnin tuloksia tul-
laan vertaamaan jatkossa muiden osastojen vastaaviin lukuihin. Pistemé&aré ei ole
vertailukelpoinen sellaisenaan, silla saman maksimipistemaaran saaminen tehdasalu-
een kaikkien osastojen auditointilomakkeisiin olisi hankalaa. Sen vuoksi vertailussa
kaytetdan prosenttiosuuksia. Mikali auditointi tuo esiin poikkeamia, esimies maaréa
vastuuhenkilon korjaamaan kyseisen poikkeaman. Seuraavassa auditoinnissa tarkas-

tetaan, ettd poikkeama on Kkorjattu.
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Opinnaytetyon tekija suunnitteli ensimmaisen version auditointilomakkeesta, jossa
periaatteena oli, ettd jokaiseen alueeseen muodostetaan spesifioidut tarkistuskohdat.
Ensimmainen versio esiteltiin tuotannon esimiehelle, joka kertoi korjausehdotuksen-
sa. Taman jalkeen suoritettiin harjoitusauditointi korjatulla versiolla 4.12.2015. Au-
ditoinnissa mukana olivat tuotannon esimies, tuotantotyontekija seké opinnaytetydn-
tekija. Auditointilista kéytiin lapi kohta kohdalta ja arvioitiin auditointilomakkeen
toimivuutta. Kierroksen aikana tehtiin huomioita siit4, onko jokin kohde unohtunut
auditointilistasta, ovatko kohdat tasmallisia ja onko niissé jotain asiavirheita. Kaikki
saivat ilmaista mielipiteenséd auditointilistan patevyydestd ja kéaytannollisyydesta.
Taman jalkeen lomakkeeseen tehtiin vielé lisayksia ja lomakkeen joitakin kohtia tar-
kennettiin. Harjoitusauditoinnin esiintuomat asiat otettiin huomioon lopullisen audi-

tointilomakkeen tekemisessa.

Standardoinnin yhteydessa paatettiin ottaa kayttdon 5S-infotaulu, joka toimii tiedot-
tamisen apuvélineend seka tyontekijoille ettd yrityksessa vieraileville henkil6ille. 5S-
taulussa on oma kohtansa keskihallin, koko osaston ja koko tehdasalueen auditoin-

tien vuosiseurantaa varten (Kuvio 9).

TOIMINTAMALLI | [KALEN'I'ERI ] ARVIOINMNIT I‘I.FUDSIS»EURAHTA

55-AUDITOINTIREITTI

Kuvio 9. 5S-infotaulun ulkoasu.

Jokainen tyontekija voi vertailla oman osastonsa menestysta vuotuisella tasolla mui-
hin osastoihin. Taulu sisaltdd myds 5S:n toimintamallin sek& 5S-auditointireitin (Lii-

te 4), johon on merkitty auditointikierroksen kohteet oikeassa kiertojarjestyksessé.
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Liséksi taulussa on kalenterille ja arvioinneille omat kohtansa. Kalenteriin on merkit-
ty paivamaarat, jolloin auditoinnit tullaan suorittamaan ja arviointeihin tulee aina
viimeisimman auditoinnin tulokset. Osaston esimies vastaa 5S-taulun yll&pitdmises-

ta.

Jokainen tyopiste kuvattiin, jotta kaikki ovat tietoisia, millainen siisteys- ja jarjestys-
tason kyseisella tyopisteelld tulee olla. Kuvat koottiin 5S-infotaulun yhteyteen, josta
voi tarkistaa millainen kunkin tyGpisteen tulee olla normaalitilanteessa. Kuvan avulla
yhtendistetddn kasitys siitd, millaista tasoa tavoitellaan. Viiden minuutin 5S-tarkastus
otettiin osaksi jokapaivaisté tyorutiinia. Jokaisen paivéan paatteeksi tyopiste tarkiste-
taan, turhat artikkelit poistetaan ja puutteelliset artikkelit etsitddn sekd palautetaan
omille paikoilleen. Siivousta suorittavan alihankkijan kanssa paivitettiin standardit.

Kiinnitystarvikkeet merkittiin hyllyyn laminoiduilla merkinndilla, jotka kiinnitettiin
magneettinauhalla. Projekti-insind6rien kanssa sovittiin, ettd ennen uusien tarvikkei-
den tilaamista, he k&yvat tarkistamassa hyllysta tarviketilanteen. Mikali tarvikkeita
on, kdytetadn ne ensin loppuun ja vasta tarvittaessa tilataan lisad. Kuormalavahylly-
jen merkinta standardoitiin niin, ettd viedessddn jonkin tavaran hyllyyn tydntekija
merkitsee laatikon kylkeen, mika tuote on kyseessa. Lisaksi hyllyn vaakapalkkiin
Kiinnitettiin muovitasku ja sinne asetettiin valkoisia A5-kokoisia lappuja. Lappuihin
tulee aina kirjoittaa olennaiset tiedot tavarasta, jonka hyllyyn aikoo sijoittaa. Talla

varmistutaan siitd, ettei hyllyyn paasee ylimaaraista tavaraa.

Keskihallin ty6t eivét ole samanlainen, joten yksityiskohtaisten ohjeiden tekeminen
tyopisteille on hankalaa. Jokaiselle alueelle paatettiin luoda kohdistetut ohjeistukset.
Ohjeistukset kasittelevat muun muassa tarpeettomien tavaroiden kasittelyohjeen, va-
rastointipaikkojen maéarittelyd ja jarjestamista koskevat ohjeet seka siivousohjeet.
Tyopisteilld tyoskentelee useita tyontekijoitd, joten periaatteena pidetddn omien jél-
kien siivoamista. Kun tyontekija lopettaa tydskentelyn kyseiselld tyGpisteelld, han
suorittaa ohjeistuksen mukaisen siivouksen ja jarjestamisen. Esimiehen vastuulla on
s&dantdjen noudattamisen valvominen ja asioihin puuttuminen, mikéli ohjeistusta ei

noudateta.



39

5.7 Perustason yllapitdminen ja seuranta

Perustason yll&pitdminen on Kriittisin vaihe projektin onnistumisen kannalta. 5S on
pysyva muutos, joka kuitenkin elda koko ajan. Mikali kohteeseen sopivaa seuranta-
jarjestelmaa ei osata laatia, ei seurantavaihekaan voi onnistua. Muutoksessa pysymi-
nen vaatii rutiinien muodostumista ja sd&dnnollistd toimintaa. Auditointi tehddén ai-
nakin aluksi viikoittain ja myéhemmin ehk& kahden tai kolmen viikon vélein. Audi-
toinnin suorittaa tuotannon esimies. Seurantavaihetta varten suunniteltiin Excel-
taulukko, johon jatkossa tuotannon esimies merkitsee keskihallin auditointien tulok-
set. Taulukon tuloksista muodostetaan pylvasdiagrammi, josta pystytdan seuraamaan

auditointien tuloksien kehittymista.

Muutos tuotantotiloissa ja tyontekijoiden toiminnassa on suuri entiseen verrattuna,
joten on tarke&é sitouttaa ja motivoida tyontekijoitd. Henkiloston osallistaminen va-
hentéé epaselvyyksia ja kannustaa jatkuvaan parantamiseen. Esimiesten tulee johtaa
suunnitelmallisella tavalla ja osoittaa sitoutuneisuus muutokseen. 5S-menetelmén
tuoma muutos tuli tarpeeseen, silla tyéntekijatkin olivat havainneet muutostarpeen jo

ennen projektin aloittamista.

6 PROJEKTIN TULOKSET

Projektin mittarina toimivat valokuvat, joita otettiin ennen projektin aloittamista seka
jokaisesta projektin vaiheesta. Valokuvien perusteella huomataan 5S:n tuomat muu-
tokset Luvatan Engineering-osastolla. Valokuvat valittiin mittariksi, koska niiden
avulla voidaan parhaiten havaita ty6tilojen siisteyden ja jarjestyksen muutokset. Pro-
jektin alussa tyontekijoiden usko projektin toteuttamiseen oli hieman hailyva johtuen
aiemman 5S-projektin kariutumisesta. Kuitenkin nopeiden positiivisten muutosten
myota tapahtui myds myonteinen muutos tyéntekijoiden ajatustavoissa ja he alkoivat

uskoa omiin kykyihins& aikaansaada muutosta.

Projektin myo6té keskihallissa sijaitsevat tyokalut ja tarvikkeet ovat selkedsti yhdessé
osassa. Tyontekijoiden mielestd alueen uusi layout on selked ja tyokalut ovat 16ydet-
tavissd. Henkilosto on saanut vaikuttaa jokaisen vaiheen toteuttamiseen, jotta kaikki
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saataisiin jarjestettya tyontekijoita varten ja heidan mielestaan parhaalla mahdollisel-
la tavalla. Toimittaessa sovittujen standardien mukaan, ei kenellakaan ole epésel-
vyyksié toiminnan tasosta. Keskihalliin oli ajan saatossa kertynyt paljon ylimaaraista
tavaraa, joka 5S:n myoté selvitettiin. Jatkossa turhan tavaran kertyminen estetdan
auditoinneilla, jotka auttavat havaitsemaan tuotannon puutteet ja merkitsemattomat

tavarat.

Hallissa karsittiin ennen 5S:&4 tilanpuutteesta, mutta layoutin selkiyttdmisellg, tava-
roiden jarjestamiselld ja turhien tavaroiden hévittdmiselld saatiin vapautettua tilaa
hyotykayttoon. Turhan tavaran kertyminen keskihalliin on l&hes vaistaméatonté, mutta
sédannollisilla auditoinneilla voidaan kartoittaa hallin sen hetkinen tilanne. Auditoin-
nissa ilmeneville ongelmille madritelld4&n aina vastuuhenkil6 ja jatkotoimenpiteet,

joiden suorittamisen esimies valvoo.

Yksi suurimpia ongelmia ennen projektin toteuttamista oli se, ettd samassa hallissa
oli kdynnissa useita eri projekteja kerrallaan. Projekti-insind0rit tiesivét usein vain
omista projekteistaan, jolloin esimerkiksi tavaroiden sijoittelu ja lajittelu osoittautui
vaikeaksi. Koska hallissa ei ollut tarvikkeiden sailyttdmiseen tarkoitettua jarjestel-
maa, niin kukaan ei ollut tietoinen siitd, mita tavaroita oli ja mitd ei. Aiemmin pro-
jektin paattyessa ylijaaneet artikkelit jatettiin vain lojumaan hallin lattialle. Niille ei
ollut mitadn paikkaa, eika niit4 sen vuoksi kukaan edes l&pikdynyt. Uuteen projektiin
tilattiin aina uusia tarvikkeita, vaikka edellisestd projektista jaaneet olisivat olleet
kayttokelpoisia. 5S:n myo6ta jokaiselle uudelle projektille on oma projektilaatikko,
joka sisaltad kaikki projektille tarpeelliset osat. Projektin padtyttya laatikon kylkeen
merkitddn, mitd se sisaltdd ja se nostetaan kuormalavahyllyyn. Tarvikepaikalle mer-
Kittiin kaikki kiinnitystarvikkeet koon ja tyypin mukaan. Projekti-insin6orit tarkista-
vat hyllyista 16ytyyko tarvittavia kiinnitys- ja muita tarvikkeita ja vasta sen jéalkeen

tilaavat seuraavan projektiin tarvittavat materiaalit.

Tyontekijoilta pyydettiin Kirjallista palautetta 5S-menetelman kéyttéénoton onnistu-
misesta ja saatu palaute oli paasoin positiivista. Heid&dn mielipiteitddn kuunneltiin ja
he paasivét vaikuttamaan projektin vaiheiden toteuttamiseen seké péatdsten tekemi-
seen. Verrattuna edelliseen 5S-projektiin, tdmé projekti toteutettiin paremmin yhteis-
tyossa tyontekijoiden kanssa. 5S-menetelmdn aiheuttamina muutoksina mainittiin

muun muassa.
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paikkojen siisteys ja selkeys

tavarat paikoillaan, odotettua parempi lopputulos

M12 altaanvaihdon helpottuminen

parempi jérjestys, enemman tilaa

tyokalut ja projektiosat omilla selkeilla paikoillaan

erilaisiin asennuksiin tarvittavat tyokalut ja tarvikkeet ovat oikeilla paikoil-

laan ja helpommin I6ydettavissa

o jarjestelméllisyys ja siisteys parantunut huomattavasti seké& on tullut paljon
positiivista palautetta yrityksen johdolta

o tyOkalut I6ytyvét helpommin, muutokset olivat odotettuja.

Tyontekijoilta tuli myos parannusehdotuksia. Toivottiin suurempaa budjettia laaduk-
kaampien ratkaisujen toteuttamiseen. Mikali tallainen projekti toteutetaan, on myos
oltava valmiita panostamaan rahallisesti projektin toteuttamiseen. Liséksi toivottiin
tyonjohdolle selkedmmét tiedot tilausoikeuksista ja budjeteista, jotta projekti etenisi
sujuvammin. Projektin sujuvuuden parantamiseksi ehdotettiin myds kaikkien osa-
puolten tehtdvénjaon ja vastuualueiden selkiyttamistd, 5S-tiimin kokoamista seké
suurempien oikeuksien myéntamistad 5S-projektin toteuttajalle tilausten ja paatosten

tekemisessa.

7 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Opinnaytteen aiheena oli 5S-menetelman kayttoonotto valitussa pilottikohteessa. Ta-
voitteena oli vahentdé hukkaa, saada tyontekijat ymmartdmaan menetelman hyodylli-
syys sekd syventdd Luvatan Lean toimintatapaa 5S-menetelmén avulla. 5S-
menetelméan kayttoonotto ja hukan vahentaminen olivat selkeitd tavoitteita, joiden
toteutumisen todistavat valokuvat, jotka on otettu ennen ja jalkeen projektin toteu-
tuksen. Poistettua hukkaa oli odottelu, tarpeeton kuljettaminen, tarpeettomat varastot,
tarpeeton liike tyoskentelysséd seka tyontekijan luovuuden kayttaméttd jattaminen.
Tyontekijoiden ottaminen mukaan paatoksentekoon ja 5S-menetelman suunnitteluun
toivat esiin luovuutta, jota ei aiemmin ollut hyddynnetty. Tarpeetonta liiketta ja kul-
jettamista saatiin poistettua, kun tarpeelliset tarvikkeet asetettiin yhdelle alueelle ja
ne merkittiin selkedsti. Turha odottelu vaheni, koska ei tarvitse etsia tarvikkeita ym-
péri hallia. Tarpeettomia varastoja aiheutui muun muassa kiinnitystarvikkeiden osal-
ta, kun kiinnitystarvikkeiden varastotilanteesta ei oltu tietoisia. Nyt kaikki on merkit-

ty ja kaikelle on oma paikkansa, jolloin yhdella vilkaisulla nédkee varaston tilanteen.
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Luvatan Lean toimintatavan syventdminen ja tyontekijéiden ajatusmaailman muut-
taminen ovat tavoitteina selkeitd, mutta niiden toteen nayttdminen on haastavaa. Pit-
kalla aikavalilla ja tihedlla seurannalla naidenkin tavoitteiden todentaminen on mah-
dollista. Tyontekijoiden ajatukset 5S-menetelmaé kohtaan muuttuivat projektin myo-
t& positiivisempaan suuntaan. Taméa kay ilmi tyontekijoiden antamasta palautteesta
projektin lopussa. 5S:44 pidetéan jo jatkuvan parantamisen valineend, jolla paranne-
taan tyoolosuhteita, eikd vain kertaluontoisena siivousprojektina.

Kaiken kaikkiaan kehittamistyon tuloksia voidaan pitdd hyvind. Perustellusti voidaan
todeta, ettd kehittamistyon alussa asetettuihin tavoitteisiin paastiin. Keskihallissa ai-
kaansaatiin turvalliset, siistit ja toimivat tyotilat. Muutokset voidaan havaita ennen ja
jalkeen otetuista valokuvista. Lisaksi luotiin jarjestelmd, jonka avulla yllapidetaan
saavutettu siisteys- ja jarjestystaso. 5S-menetelman toteuttaminen toi konkreettista

hyotya yritykselle.

Yhé useampi yritys nykypaivana kayttaa Lean-filosofian periaatteita ja tavoittelee
taydellisyytta. Lean-filosofia kehittyy kuitenkin koko ajan. Taydellisyyteen pyrkimi-
sen ihanteet muuttuvat kehittymisen my6ta. Toiminnasta on havaittava juurisyyt ja
toimittava niiden pohjalta seka tehtdvd muutoksia omaan toimintaan. Toimintaympa-
ristd oli tutkijalle entuudestaan tuttu, mutta oppimista tapahtui joka pdiva. 5S-menetelma
on teoriana erittain selked, mutta toteutus saattaa joskus olla monimutkainen. Konkreet-
tinen toteuttaminen vaatii menetelmén syvimman ajatuksen ymmartamista. Opinndyte-
tyon tekija on padssyt harjoittamaan projektinjohtamistaitojaan seka tekeméaén yhteistyo-

t& monien tahojen kanssa.

Projektille varattiin aikaa kolme kuukautta, miké oli melko pitka ajanjakso. KaikKi
vaiheet kaytiin huolellisesti 1api ja niille varattiin aikaa hieman enemman kuin yleen-
sé tallaisissa projekteissa. Lyhyempikin aika olisi riittdnyt vaiheiden suorittamiseen,
mutta tuotannon runsauden vuoksi jouduttiin turvautumaan pitkan aikavalin projek-
tiin, jotta kaikki ehdittiin suorittamaan kunnolla alusta loppuun. Pitkdn ajanjakson
hyotyna voi pitaa sitd, ettd 5S-menetelmé aiheutti jatkuvaa keskustelua tyontekijoi-
den keskuudessa. Opinnéytetyon tekija oli tuttu néky keskihallissa ja tyontekijoiden
kanssa kaytiin usein pitkid pohdintoja asioiden ratkaisemiseksi parhaalla mahdolli-

sella tavalla. Pitk& projekti mahdollisti kaikkien henkil6iden osallistamisen, jolloin
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jokainen tyontekija alkoi omaksua 5S:aa ainakin jollain tasolla. Omaksumisen myo6té
myaos rutiinit alkoivat kehittyd. Raporttia laadittiin projektin tekemisen ohessa, jotta
kaikki mahdollinen muistettiin raportoida. Raportoinnissa on keskitytty ytimekké&a-

seen kirjoittamiseen ja virkkeiden ymmarrettavyyteen.

Projektin toteutusosan oli tarkoitus olla valmis viimeistaan 13.11. jotta loppuraportin
hiomiseen olisi jaanyt reilusti aikaa. Projektin toteutus kuitenkin viivastyi usean syyn
vuoksi. Uusien tarvikkeiden tilaaminen oli melko pitk& prosessi, sill& tuotannon esi-
miehen piti aina saada hyvaksynté tuotantopaallik6ltd tekemiinsa hankintoihin. Tal-
lainen toimintatapa ei ole Lean-filosofian mukaista, silla tehokkuus karsii ja hukka
lisddntyy. Lisaksi tiedonkulku oli hidasta ja tyontekijat olivat usein sidottuja tyoteh-

taviinsa.

5S-menetelmén kayttoonotto vaatii tyontekijoilta ja esimiehiltd yhteistyota. Tyonte-
kijoilta vaaditaan motivaatiota ja todellista halukkuutta muokata ty6éymparistoaan
paremmaksi. Esimiesten tulee johtaa omalla esimerkill&&n, jolloin esimiesten ja tyon-
tekijoiden vélille ei padse muodostumaan kuilua. Jokainen yksilo pitéisi saada akti-
voitua ajattelemaan tyopistettddn omana seka henkilokohtaisena paikkana, jonka pa-

rantaminen helpottaa omaa tydskentelya.

5S-mentelmén pilotoinnin tarkoituksena oli heréttadd tyontekijoita ajattelemaan tyo-
ympdristéaan Engineering-osastolla. 5S tehdaéan tyontekijoita varten ja se on osa jo-
kaisen tydtehtdvia. Kun pilotointi on suoritettu yhteen osaan ja tydntekijéiden asenne
on oikealla tasolla, voidaan menetelmé& ottaa kdytt6on myods osaston muissa osissa.
Tiedottamiseen on jatkossa kiinnitettdva huomiota, silla informaation puute aiheuttaa
usein huonoa ilmapiiria ja epaselvia tilanteita. Jokaisen tydntekijan on ymmarrettava
menetelman vaiheet ja omat vastuualueensa, joten 5S-koulutuksia on pidettavéa jokai-
selle tyontekijélle. Informaation ja tiedonkulun suhteen on vield kehitettavaa. Jokai-
selle tulee luoda mahdollisuus vaikuttaa asioihin ja omaan tydskentelyynsa. 5S-
palaverit saattaisivat jatkossa toimia tiedottamisen yhtend muotona. Joka maanantai
voisi pitdd pienen kymmenen minuutin mittaisen palaverin, jossa kéaytaisiin 1&pi edel-

lisen viikon auditoinnin tulokset seké toimenpiteet.

Seuraavassa 5S-projektissa tuotantopaallikon ja projekti-insinddrien tulee keskustella

tarkemmin 5S:sté, jotta kaikki varmasti ymmartavat sen padperiaatteet. Lisaksi vas-
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tuualueiden ja tiimien nimedminen on suositeltavaa, jotta toiminnan sujuvuus voitai-
siin taata. Jatkossa on myds huomioitava ohjeiden ja standardien muuttuminen ajan
myOta. Tyoymparistd on vaihteleva, joten standarditkin vaihtuvat. Seurannan mitta-
reita on tarkkailtava, silla niitdkin joudutaan muuttamaan standardien muuttamisen

yhteydessa.

Keskihallissa suoritetun 5S-pilotoinnin jalkeen menetelma kayttdonotetaan myds
muissa rakennuksen 23 tiloissa. Kayttdonotossa on huomioitava, ettd 5S-toiminnoille
ja tuotannon jatkuvalle parantamiselle on pystyttdva varaamaan riittavasti aikaa. Li-
séksi tulee huomioida tydntekijoiden antama palaute keskihalliin suoritetusta kayt-

toonotosta ja heidan tekemét parannusehdotuksensa.

5S:n laajentuessa koko Luvatan tehdasalueelle, seurantajarjestelmééd on kehitettava
sen mukaisesti. Seuranta sisaltad talla hetkelld vain perustiedot ja sitd voi muokata
ainoastaan rakennuksen 23 tuotannon esimies. Jatkossa seurantatiedoston tulisi olla
sellainen, ettd sitd pystytadn reaaliajassa muokkaamaan eri osastoilla. Tall& tavalla
joka osaston 5S-infotaulun vastaavan on helppo merkitd omat tietonsa tiedostoon ja
samalla tulostaa vuosiseuranta infotaululleen. Tulevaisuudessa, kun 5S on kaytdssa
kaikissa Luvatan tuotantotiloissa, voidaan auditointiaikataulut synkronoida. Osastot
voisivat suorittaa auditointeja toisille osastoille aina silloin talléin, jotta auditointien
taso saataisiin pidettyd ylla. Pelkédstddn omalla osastolla toimiessa, saattaa auditoija
tulla sokeaksi muutostarpeille, kun taas ulkopuolinen nékee osaston toiminnan neut-

raalimmin.
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Mitd mieltd olet seuraavista vaittamista koskien aiempaa 5S-projektia:
(5= samaa mielta, 4=osittain samaa mieltd, 3=ei samaa eika eri mielta, 2=osittain eri mielta, 1= eri mielta)

Projekti oli hyodyllinen

Tiedonkulku oli avointa ja toimivaa
Esimiehet olivat sitoutuneita projektiin
Tyontekijoiden mielipiteitd kuunneltiin

(S INNC, T, I T, BT,
EE N L
w W W w w
N NN NN
N

Projekti oli onnistunut

Missa madrin 5S vaikutti seuraaviin asioihin:
(5= paljon, 1= ei yhtadan)

Tyoturvallisuus 5 4 3 2 1
Tuotteen laatu 5 4 3 2 1
Ty6hyvinvointi 5 4 3 2 1
TyOpisteen jarjestys 5 4 3 2 1
Yleinen siisteys 5 4 3 2 1
TyoOn joutuisuus 5 4 3 2 1
Miten kukin 5S:n osa-alueista onnistui aiemmassa projektissa:

(5= hyvin, 4= kohtalaisesti, 3= jotenkuten, 2= ei juuri onnistunut, 1= epdonnistui)

Sortteeraus (=turhan tavaran ja

materiaalin hévittdminen) 5 4 3 2 1
Systematisointi (=kaikille tavaroille

tehdddn omat merkityt paikat) 5 4 3 2 1
Siivous (=paikat puhdistetaan ja

siivotaan viimeisen pddlle kuntoon) 5 4 3 2 1
Standardisointi (=sovitaan ja dokumentoi-

daan peliséénnét, vastuuhenkilét yms.) 5 4 3 2 1
Seuranta (=sddnndlliset auditoinnit ja

havaittujen puutteiden korjaus) 5 4 3 2 1

Mita konkreettisia muutoksia 5S toi mukanaan?

Mita tulevassa 5S-projektissa voisi tehda toisin aiempaan projektiin verrattuna?

Onko jokin asia jdanyt epaselvdksi 5S-menetelmasta?
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5S AUDITOINTI

5S alue: Rakennus 23, keskihalli

Pdivamaara:
Auditoijat:

Tarvikepaikka KYLLA| ElI |Huomautus/Toimenpide |Vastuuhenkild
Kuormalavahyllyissa kaikki tavarat ovat merki-
tyilla paikoillaan. Jokaiselle artikkelille on mer-
kitty paikkansa. Hyllyssa ei ole ylimaaraisia ta-
varoita.

Pumppukarryt ovat paikoillaan.

Vannevaunu on paikoillaan.

Siirrettavat tikapuut ovat niille merkitylla pai-
kalla.

Lattialla ei ole ylimaaraisia tavaroita. Lattia on
siisti.

Latauspisteen tarvikkeet ovat merkityilla pai-
koillaan. Latauspisteelld on vain sinne tarkoi-
tettuja tarvikkeita.

Mittakaappi sisaltdaa vain sinne merkityt tava-
rat. Tavarat ovat niille merkityilla paikoilla.
Kaksipuolisessa laatikkohyllyssa ei ole laatikoi-
ta ilman etikettia. Tyhjat laatikot ovat tyhjia.
Ty6kaluvaunussa (nro 1) olevat tavarat ovat
oikeilla paikoillaan. Kaikelle on oma paikkansa.
Ty6kaluvaunussa (nro 2) olevat tavarat ovat
oikeilla paikoillaan. Kaikelle on oma paikkansa.
Apuvaunu on omalla paikallaan.
Siivousvalineet ovat oikeilla paikoillaan.
Helicoilit on merkitty. Helicoil-laatikot ovat
oikeilla paikoillaan.

Yleisimpien kiinnitystarvikkeiden laatikot on
taydennetty. Hyllyssa ei ole laatikoita ilman
etikettia. Tyhjat laatikot ovat tyhjia.

Harmaassa hyllyssa olevat tavarat ovat oikeilla
paikoillaan.

Raksitelineen nostoapuvialineet ovat merkityil-
I3 paikoillaan. Nostosilmukat ovat niille merki-
tyilla paikoilla. Sakkelit ovat oikeilla paikoil-
laan.

Pakkauspaikka KYLLA| ElI |Huomautus/Toimenpide |Vastuuhenkild

Kayttamattomat tyokalut, materiaalit ja tar-
vikkeet ovat omilla paikoillaan. Alueella ei ole
ylimaaraisia tavaroita. Jokaiselle artikkelille on
merkitty paikkansa.

Energiajateroskis ei vaadi tyhjentamista.




Puujateastia ei vaadi tyhjentamista.

Kaapissa olevat tavarat ovat oikeilla paikoil-
laan.

Kulkuvaylat ovat vapaat. Lattia on siisti (ei sa-
hanpurua).

Molemmat lautapinot ovat jarjestyksessa.

Tyo6turvallisuus

KYLLA

El

Huomautus/Toimenpide

Vastuuhenkil

Palosammutin 1. on paikoillaan. Palosammut-
timen edessa ei ole ylimaaraista tavaraa.

Palosammutin 2. on paikoillaan. Palosammut-
timen edessa ei ole ylimaaraista tavaraa.

Palosammutin 3. on paikoillaan. Palosammut-
timen edessa ei ole ylimaaraista tavaraa.

Kulkuvaylat on merkitty selkeasti.

Kulkuvaylilla ei ole esteita.

Jateastiat on tyhjennetty.

Halli on siisti. Hallin tavarat ovat jarjestykses-
sa.

Tarkastuspaikka

KYLLA

El

Huomautus/Toimenpide

Vastuuhenkil

Alueella ei ole ylimaaraisia tyokaluja.

Kaikki tavarat ovat merkityilla paikoillaan.

Lattialla ei ole ylimaaraisia tavaroita. Lattia on
siisti.

Lahtevan tavaran alue

KYLLA

El

Huomautus/Toimenpide

Vastuuhenkil

Alueella ei ole sinne kuulumattomia tavaroita.

Kaikki tavarat ovat merkityilla paikoillaan.

Lahetettavat tavarat on rajattu niille tarkoite-
tulla valineilla.

Lattialla ei ole ylimaaraisia tavaroita. Lattia on
siisti.
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