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Opinnaytetyon toimeksiantajana toimi Puustelli Group Oy. Tydssé pilotoitiin 5S me-
netelmé& puuovitehtaan heloitus- ja pakkaussoluun ja sen jalkeen se implementoitiin
muihin tyopisteisiin. 5S -menetelmé on kehitetty tydpaikkojen organisointiin ja tyo-
menetelmien standardointiin, jonka tavoitteena on tuottavuuden kasvattaminen. Tuot-
tavuuden kasvua saavutettiin kehittamalla tydymparistosta siisti ja turvallinen, seka
poistamalla turhat valivarastot.

Tutkimuksen teoreettisessa osiossa kasitelldadn Lean -toimintamallia ja yhta sen tyoka-
luista 5S-menetelmadd. Menetelméssa edetdan jarjestelmallisesti kehitysvaiheesta toi-
seen. 5S-menetelman vaiheet ovat lajittelu, jarjestely, puhdistus, vakiointi, seka ylla-
pito ja edelleen kehitys, jotka vastaavat viittd japanin Kielen sanaa: seiri, seiton, seiso,
seiketsu, ja shitsuke, joista nimi 5S juontuu. Tutkimusmenetelména kaytettiin kvalita-
tiivista eli laadullista tutkimusta, joka kuvaa todellista elamaa. Tutkimus oli luonteel-
taan kokonaisvaltaista tiedon hankintaa ja aineisto koottiin todellisissa tilanteissa. Tut-
kimuksessa kaytettiin erilaisia metodeja aineiston hankintaan, kuten osallistuvaa ha-
vainnointia, ryhméhaastatteluja ja erilaisten dokumenttien ja tekstien analyyseja. Ta-
paukset kasiteltiin ainutlaatuisina ja tulkittiin aineistoa sen mukaisesti

Tuloksia tarkasteltiin ennen ja jalkeen kuvilla, joista voitiin ndahdd mita kaytanndssa
oli muuttunut. Tuloksina saavutettiin siisti, selked ja tuottavampi tydymparisto poista-
malla tyon teon esteitd ja hidasteita. Lisdksi materiaalivirtojen paremmalla hallinnalla
ja vélivarastojen vahentamisell& poistettiin hukkia, ylituotantoa, varastointia ja vapau-
tettiin padomia.

Projektille asetetut tavoitteet saavutettiin hyvin ja aikataulun mukaisesti. Tehtaasta tuli
siistimpi, turvallisempi ja tuottavampi tyopaikka muutosten jalkeen. Liséksi tyOtapa-
turmien maaré ja sisainen aikataulu on kehittynyt positiivisempaan suuntaan. 5S-jar-
jestelmén yllapitamiseksi tuotantosolujen auditointi suoritetaan joka kuukausi ja tu-
lokset raportoidaan saannollisesti.
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The purpose of this thesis was to pilot and implement the 5S-method at Puustelli Group
Oy. The pilot work cell was fittings and packaging where we concentrated on our ef-
forts and provided a show what can be achieved and the differences it can make for
the rest of the factory.

The theoretical part of the thesis introduces the 5S-method which is one of the most
widely adopted techniques of lean manufacturing. 5S is the name of a workplace or-
ganization method that uses a list of five Japanese words: seiri, seiton, seiso, seiketsu,
and shitsuke. The list describes how to organize a work space for efficiency and effec-
tiveness by identifying and storing the items used, maintaining the area and items, and
sustain the new order. These words mean: sort, set in order, shine, standardize and
sustain.

The results were evaluated by comparing the photographs which were taken before
and after the project. Pictures are very effective way to visually highlight the improved
appearance and order in the workplace. Because it is an ongoing process of improve-
ment 5S audits are held at regular intervals. With 5S we have reduced waste and opti-
mized productivity through maintaining an orderly workplace and using visual cues to
achieve more consistent and operational result. The implementation of this project was
managed within a schedule and it is a part of Puustelli’s every day activities.
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1 JOHDANTO

1.1 Opinnéytetyon tausta, tavoitteet ja rajaukset

Opinnaytetyon toimeksiantajana toimi Puustelli Group Oy. Tyon tarkoituksena oli pi-
lotoida 5S-menetelma valitussa pilottikohteessa ja sen jalkeen implementoida se mui-
hin tyopisteisiin. Pilottikohteeksi valittiin puuovitehtaan heloitus-ja pakkaussolu. 5S
menetelma on kehitetty tydpaikkojen organisointiin ja tydmenetelmien standardoin-
tiin, jonka tavoitteena on tyon tuottavuuden kasvattaminen. Tyon tavoitteena oli saa-
vuttaa tuottavuuden kasvua kehittdmalla tydymparistostd siisti ja turvallinen, sek&
poistamalla turhat vélivarastot. Tehtaan jérjestys syntyi jarkevilla tiloilla, sek& oikein
sijoitetuilla kalusteilla, jotka on mietitty tuotannontarpeiden pohjalta ja niille on mer-
Kitty omat paikat. Liséksi vapaana pidettavat kulkukaytavat vahentavat tapaturmaris-

keja erilaisissa tuotannossa tapahtuvissa siirroissa.

Tutkimusmenetelmané kaytin kvalitatiivista eli laadullista tutkimusta, joka kuvaa to-
dellista elamaa. Tutkimus oli luonteeltaan kokonaisvaltaista tiedon hankintaa ja ai-
neisto koottiin todellisissa tilanteissa. Tutkimuksessa kéytettiin erilaisia metodeja ai-
neiston hankintaan, kuten osallistuvaa havainnointia, ryhméahaastatteluja ja erilaisten
dokumenttien ja tekstien analyyseja. Tapaukset késiteltiin ainutlaatuisina ja tulkittiin

aineistoa sen mukaisesti. (Hirsijarvi, Remes & Sajavaara 2009.)

Suomessa kalliit tuotantokustannukset ja maailman markkinatilanne vaativat yrityksia
kehittamaan toimintaansa tuottavuuden sekd kustannustehokkaan valmistamisen né-
kdkulmasta. Puustelli Group Oy paétti kehittdd toimintaansa lean -menetelmia hyo-
dyntéen ja paatyi suorittamaan tuotannon organisointia 5S-jarjestelman mukaisesti.
Tyon tavoitteena on raportoida miten 5S-jarjestelman mukainen toiminta on toteutettu
kiintokalustetehtaalla. Projektissa kokeellinen osa keskittyy puuovitehtaan loppupéa-
hén, jossa olen itse ollut mukana 5S — menetelman toteuttamisessa alusta alkaen. Tut-

kimuksesta rajattiin yrityksen muut tehtaat pois.



1.2 Yritysesittely

Harjavalta-konserni on suomalainen pientalorakentamiseen, puusepanteollisuuden ja
rakentamisen tuotteisiin erikoistunut monialakonserni. Harjavalta-konsernin toiminta
sai alkunsa vuonna 1920, jolloin satakuntalainen Harjavalta Oy perustettiin. Harja-
valta-konsernista on kehittynyt ja kasvanut rakentamisen ja kalustesuunnittelun edel-
lakavija. Konserniin kuuluvat yritykset: Puustelli Group Oy, Kastelli-talot Oy, HSL
Group Oy ja Smartia Oy. Konserni tyollistdad n. 2000 henkil64 ja liikevaihto v. 2013

oli n. 240 miljoonaa euroa. (Puustelli Group Oy:n www-sivut 2014.)

Puustelli on jo vuodesta 1983 ollut Suomen ostetuin ja arvostetuin keittiomerkki.
Puustelli Group Oy valmistaa keittio- ja kylpyhuonekalusteita Harjavallassa sijaitse-
villa tuotantolaitoksilla. Tehdas muodostuu viidestd yksikosta: taso-, runko- ja puu-
ovitehtaasta seka logistiikka- ja tehdaspalveluosastoista. Tehtaan pinta-ala on 29 000
m?, joka on kokonaan tuotantokaytdssi. Tehdas ty6llistaa noin 300 henkil64 ja tuottaa
200 000 kalusteyksikkod vuodessa. Puustelli-keittioitd myydadn Suomessa 49 myy-
malassd ympari maata. Liséksi Puustelli-keittiditd viedaan ulkomaille: Ruotsiin, Ve-
najalle ja Baltian maihin. Padraaka-aineita ovat melamiinipintainen lastulevy, joita on
noin 15 eri vérid, seka puulajeista k&ytossa ovat tammi, pyokki, manty ja koivu. Teh-
taan minimitoimitusaika on 15 tyopdivaa siitd hetkestd, kun kauppa tehdaan. Valmis-
tus on asiakaskohtaista. Asiakas saa Puustellin toimituksessa kaikki, mita han keitti-
Ossaan tarvitsee: kalusteet, altaat, hanat, kodinkoneet. Puustelli palvelee asiakasta ko-
konaisvaltaisesti ja toteuttaa remontin suunnittelusta asennukseen. (Puustelli Group

Oy:n www-sivut 2014.)

Puustelli haluaa olla toimialan karkijoukossa kehittdmassa ymparistoa saastavaa ka-
lusteteollisuutta. Kalusteiden turvallisuus ja terveellisyys ovat tarkea osa Puustellin
imagoa. Tavoitteena on koko tuotteen elinkaaren kattava ympéristovastuullinen toi-
mintatapa, joka minimoi ymparistovaikutukset, saastaa resursseja, vélttaa jatteen syn-
tymistd ja kierrattdd materiaalit mahdollisimman tarkoin. Vuoden 2013 aikana lansee-
rattiin uusi ymparistoystavallinen Puustelli Miinus-keittiomallisto, seka aloitettiin yri-
tyksen kaikki toiminnot kattavan standardin ISO 14001 mukaisen ympéristojarjestel-

man rakentaminen. (Puustelli Group Oy:n www-sivut 2014.)



2 TEOREETTINEN VIITEKEHYS

2.1 Lean management

Lean -toimintamalli on kehitetty Japanissa Toyotan tuotantoperiaatteiden pohjalta. Se
levisi ensiksi autoteollisuuteen ja on nyt johtava tuotantoperiaate l&hes kaikilla toi-
mialoilla. Lean -periaatteita noudattavat yritykset ovat tavallisesti toimialansa kannat-
tavimpia ja nopeimmin kasvavia. Lean -toimintamalli nékyy selkeésti tuotannon orga-
nisoinnissa seké jatkuvassa kehitystydsséa. Se on myos voimakkaasti sidoksissa yritys-
kulttuuriin ja henkiloston osallistumiseen kehityshankkeisiin. Lean -toimintamallissa
kehitetdan toimintaa sielld, missd kadet liataan ja asiakkaan saama arvo todellisuu-
dessa syntyy. Yksinkertaisuudessaan Lean management — toimintamallilla pyritdén
luomaan toimintaan tarkoituksenmukaisuutta, jarkevyytta ja tasmallisyytta asiakasné-
kdkulmasta lahtien. (Kouri 2010, 6.)

Lean — toimintaan sisaltyy keskeisesti tinkiméton laatuajattelu, jossa tehdaan kaikki
mahdollinen tuotteen ja toiminnan laadun varmistamiseksi. Laatuvastuu kuuluu kai-
kille yrityksen tyontekijoille. Tuotteen tai palvelun arvo maaritellaén asiakkaan nako-
kulmasta ja se muodostuu tuotteen ominaisuuksista, laadusta, toimitusajasta ja — var-
muudesta. Eri asiakkaat maarittelevat arvon eri tavoilla omista nakdkulmistaan. (Kouri
2010, 6.)

Asiakaslahtdisyys ja lisdarvon tuottaminen asiakkaalle kiteytyy siihen, ettd yrityksen
sisalla hahmotetaan ne toiminnot, jotka lisadvat arvoa asiakkaalle ja kohdistetaan yri-
tyksen voimavarat yksinomaan néihin toimintoihin. Kun arvoa kasvatetaan suhteessa
toiminnan kustannuksiin, parannetaan yrityksen kilpailukykyé ja varmistetaan toi-
minta my0s tulevaisuudessa. Leanin toteuttaminen on pitk&janteista tyota, mutta kay-

tdnndn kokemukset osoittavat, etta karsivallisyys kannattaa. (Kouri 2010, 7.)



2.2 Toyotan tapa ja TPS

Toyotan tapa on perustavaa laatua oleva tapa suhtautua maailmaan ja liiketoiminnan

harjoittamiseen. Yhdessa Toyotan tuotantojérjestelmén (TPS) kanssa se muodostaa

Toyotan "DNA:n”, joka sai alkunsa yhtion perustajista ja jatkaa kehittymista ja kasva-

mista nykyisissa johtajissa. Sen kaksi peruspilaria ovat jatkuva parantaminen ja ihmis-
ten kunnioittaminen. (Liker 2012.)

Toyotan tavan 14 periaatetta:

1.

o B~ D

10.

11.

12.
13.

14.

Tee paatokset pitkan tahtdimen filosofian pohjalta, mutta myos lyhyen tahtéi-
men taloudellisten tavoitteiden kustannuksella

Luo jatkuva prosessin virtaus tuodaksesi ongelmat esille

Kéytd imujarjestelmia valttaaksesi ylituotantoa

Tasapainota tyomaaraa

Luo kulttuuri, jossa pysahdytadn korjaamaan ongelmia, jotta laatu saataisiin
kuntoon heti ensimmaiselld kerralla

Standardoidut tehtdvat ovat jatkuvan parantamisen ja tyontekijoiden sitoutta-
misen perusta

Ké&yta visuaalista ohjausta, jotta ongelmat eivét jaa piiloon

Kéayté ainoastaan luotettavaa, perusteellisesti testattua teknologiaa, joka palve-
lee ihmisia ja prosesseja

Kasvata johtajia, jotka ymmartavét tyon perusteellisesti, noudattavat filosofiaa

ja opettavat sitd muille

Kehitd poikkeuksellisen etevié ihmisié ja ryhmid, jotka noudattavat yrityksen
filosofiaa
Kunnioita yhteistydkumppaneilla ja alihankkijoilla laajennettua verkostoa tar-

joamalla heille haasteita ja auttamalla heita kehittyméaan

Mene itse paikan paalle, jotta ymmarrat tilanteen perusteellisesti

Tee paatoksia hitaasti yksimielisyyden pohjalta kaikkia vaihtoehtoja perusteel-
lisesti harkiten ja toteuta paatokset nopeasti

Tee yrityksestési oppiva organisaatio vasymattéman arvioinnin ja jatkuvan pa-
rantamisen kautta (Liker 2012.)



2.3 Hukka

Useimmissa prosesseissa on 90 % hukkaa ja 10 % lisdarvoa tuottavaa tyota. Lean-
ajattelun ydin onkin hukan vasymaton poistaminen ja siiné kasitell&aan seitsemaé orga-

nisaatiolle vahingollista hukkaa:

1. Ylituotantoa syntyy, kun tuotetaan tarpeetonta, enemman kuin tarpeen tai en-
nen kuin on tarpeen.

2. Varastointi on materiaalien, osien, komponenttien, tuotteiden ja vastaavien ti-
lapdista sailyttamista.

3. Kauljetusta tarvitaan osien, materiaalien, komponenttien ja vastaavien siirtelyyn
tyopaikalle ja sielté pois.

4. Virhekustannukset syntyvét laaduttomasta toiminnasta, virheellisten tuotteiden
tarkastamisesta, lajittelusta, korjaamisesta sekd asiakasvalituksiin vastaami-
sesta.

5. Ylimaardista tekemistd on kaikki tarpeeton, tydstdminen, kiillottaminen tai
puuhaaminen, josta asiakas ei ole kiinnostunut, eika valmis maksamaan. Yli-
maardaista on kaikki sellainen, joka ei anna lisdarvoa asiakkaalle tai yritykselle.

6. Turhia liikkeitd ovat kaikki tydssa tehdyt toiminnot, jotka eivat luo lisdarvoa
tuotteelle.

7. Odottamista aiheutuu, kun tyontekija odottaa koneen suoritusta tai kone hen-

Kilon suoritusta. (Tuominen 2010, 7.)

2.4 5S-menetelmé

5S on tuottavuuden kehittdmisen ja turvallisen tyopaikan perusta. Se lisad koko tyo-
paikan tuottavuutta, tyoturvallisuutta ja tydhyvinvointia seka on prosessien kehittdmi-
sen ja jatkuvan parantamisen perusta. Se ei ole siivousprojekti, vaikka paikat kuntoon
laitetaankin. 5S-menetelmén kayttdonoton yhteydessa johto ja henkildsto arvioivat yh-
dessé tyopaikkojen layoutin (koneiden ja materiaalien paikat) ja organisoivat tyopaikat
siten, ettd niissa ovat vain tarvittavat materiaalit ja muut tarvikkeet. (Ty6turvallisuus-

keskuksen www-sivut 2016)
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5S koostuu kuvassa 1, nahtévista eri vaiheista, jotka ovat:
1. Lajittele (Sort)
2. Jarjestele (Stabilize)
3. Puhdista (Shine)
4. Vakioi (Standardize)
5. Yll&pida ja kehitd edelleen (Sustain)

Onnistuakseen 5S-ohjelman on edettdva jarjestelméllisesti vaihe kerrallaan. Vaiheita
voidaan yhdistad, mutta ei ohittaa. Ylimaaraisen poistamisella saastetdan tilaa, selkey-
tet&an prosessien ja tyopaikkojen toimintaa, lisatdan nakyvyytta koko tydalueella, seka
séastetaan siivouksessa. Mikéli yliméaardista tavaraa ei ole 1) lajiteltu sitd on mahdo-
tonta saada 2) jarjestykseen. Jarjestelemélla tavarat véltytaan etsimiseltd, helpotetaan
tavaran esiin ottamista, kayttoad ja poislaittamista. llman jarjestystd on vaikea saada
aikaan 3) siisteytté ja puhtautta. Kaikki on pidettavd huippukunnossa ja aina kaytto-
valmiina. Konetta puhdistettaessa se myos tarkastetaan, jolloin se on osa kayttajakun-
nossapitoa. Tarpeettoman poistaminen, paikoilleen paneminen ja siivoaminen eivat si-
nansa ole pddmadrg, vaan ne ovat valineitd sen saavuttamiseksi, joka on hukan ja tuh-
lauksen poistaminen. Kehitettyé ei saada kayttdon ilman 4) vakiointia eli luotua siis-
teyteen ja puhtauteen liittyvia standardeja. Standardit taas ovat pohja tulosten 5) yll&-

pitdmiselle ja niiden jatkuvalle kehittdmiselle. (Tuominen 2010.)

= (“r;‘fr -
\! STUFF WE wf.u m—ﬂ JONK WE ]
UMEFM NEVER U]

A LOT |

1% THIS

& Srndanrdize

Kuva 1. 5S-menetelman vaiheet (TPF Europen www-sivut 2015.)



11

2.5 Tuottavuus

Taloudellisessa toiminnassa voidaan tunnistaa tyonjakoon perustuen kaksi osaproses-
sia tuotanto ja kulutus. Tuotanto on tyotd, jossa yhdistell&an erilaisia aineettomia ja
aineellisia tuotannon vélineita niin, ettd syntyy kulutukseen kelpaavia kulutuksen va-
lineitd. Kulutus on siis tuotannon tulosten kayttamista tarpeiden tyydyttamiseen. Tuot-
tavuus on tuotannon tehokkuuden ja kannattavuus liiketoiminnan tehokkuuden mitta.
Tuottavuus on kasite, joka ymmarretddn hyvin laajasti yritystoiminnan, etta kansakun-
nan menestystekijaksi. Hyvinvointimme ja elintasomme perustuvat tuotannossa eli re-
aaliprosessissa aikaansaatuun lisdarvoon. Reaaliprosessissa tapahtuu tuotannon tulok-
sen tekeminen. Tastd syystd se on yrityksen térkein prosessi ja sen hyva ohjaaminen
keskeistd. Reaaliprosessin tulos, tuottavuus, jaetaan tavalla tai toisella vaihdantaan

osallistuneille sidosryhmille tuotannon tulonjakoprosessissa. (Saari 2006.)

Tuottavuus on taloudellinen suure ja tuottavuuden liséys kertoo, kuinka paljon uutta
jaettavaa tuotannon tuloksena on syntynyt. Yrityksen tasolla tuottavuuden lisdys jae-
taan markkinatalouden olosuhteissa yrityksen ja sen sidosryhmien kesken. Se, mité
yritykselle jaa tassa jaossa, on kannattavuutta. Tuottavuuden muutos voi aiheutua
paitsi tehokkuuden lisdyksestd myos teknisestd kehityksestd. Tekninen kehitys on
tdssa ymmadrrettdva laajana kasitteend, joka sisdltdd paitsi uuden tekniikan kayttoon
oton myos kasvaneen tiedon ja taidon. Nykyadn ymmarretaan, ettd inhimillisella ja
sosiaalisella padomalla seka kilpailutilanteella voi olla merkittava vaikutus tuottavuu-
den kasvuun. (Saari 2006.)

2.6 Muutosprosessi ja sen johtaminen

Muutos vaatii jatkuvaa sopeutumista ja uudistumista. Kilpailuedun saavuttaminen ja
pitdminen edellyttaa, ettd organisaatio oppii nopeammin kuin kilpailijansa. Nykypéi-
van menestyvat yritykset hallitsevat muutosprosessinsa, arvostavat henkilostédan ja
ovat sisdistaneet jatkuvan oppimisen merkityksen. Elinikdinen oppiminen on haaste,

jonka merkitys tulevaisuudessa vain korostuu. (Otala 2002.)
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Usein muutoksissa on niin Kiire, ettei ole aikaa odottaa eri identiteettien hedelmallista
yhdistamista. Silloin sorrutaan hatéisesti valitsemaan organisaatiolle vain joku identi-
teetti, jota lahdetdén toteuttamaan. Pienikd&n muutos ei tapahdu nopeasti, vaan jokai-
nen muutos vaatii aina aikaa. Myds positiivisen muutoksen sisdistdminen vie oman
aikansa. Ei saisi kuitenkaan olla niin kiire, ettei ehdi kuunnella, miten tyoyhteiso kokee

ja ndkee tyonsa onnistumiseen vaikuttavat asiat. (Ponteva 2010, 17.)

Muutoksen johtamisen vaiheet ovat valmistelu, suunnittelu, toteutus ja vakiinnuttami-
nen. Muutoksiin ja niiden johtamiseen liittyy aina vastarinta, jonka kasittely on erittain
kriittinen asia muutoksen onnistumisessa. Muutosvastarinnan ilmenemismuodot ovat
muutoksesta irtisanoutuminen, samaistumattomuus, epavarmuus suunnasta ja petty-
mys. Irtisanoutuminen muutoksesta ilmenee sitoutumattomuutena, samaistumatto-
muus mm. Menneiden muistelemisena, epdvarmuus suunnasta hdmmastelyna ja pet-
tymys suuttumuksena ja kielteisyytend. Jondonmukaisella ja jatkuvalla muutosviestin-
nalld muutosvastarinta on ka&nnettavissa tavoitellun muutoksen suuntaiseksi toimin-
naksi. (Aarnikoivu 2008.)

Luottamus voidaan ké&sitteend madritelld henkilon hyvaksyméksi haavoittuvuudeksi
toisen mahdolliselle, mutta epatodennékaiselle pahantahtoisuudelle. Luottamus on an-
tautumista epadvarmuuteen hyvassa uskossa. Organisaatioissa ilmenevalle luottamuk-
selle on tunnistettu kolme varsin erilaista perustaa, jotka kestavat myos eri tavoin:

1. Pelon motivoimaan kunnioitukseen perustuva luottamus pysyy ylla rikkomuk-
sia seuraavien rangaistusten avulla.

2. Tietoon perustuva luottamus syntyy siitd, ettd kumppaneiden ja yhteison toi-
minnasta ja erilaisten tapahtumien todennakdisyydesta on kaikilla riittavasti
informaatiota. Luottamuksenkannalta on monesti ratkaisevaa ylimman johdon
toimien riittavé lapinakyvyys.

3. Samaistumiseen perustuvaa luottamusta pitaa ylla puolestaan ryhman muita ja-

senid ja ndiden tavoitteita kohtaan tunnettu ymmarrys.

Luottamus on avainsana siind suhteessa muutokseen, joka rakentuu jokaiselle organi-
saation jasenelle menneistd kokemuksista. Se on lahtokohtaisesti myonteinen resurssi

sekd henkilOston ettd tydnantajaorganisaation kannalta. (Mattila 2011, 50-51.)
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Aiemmat myonteiset kokemukset tyonantajan toiminnasta ja luotettavuudesta seka
tyoyhteison paineensietokyvystd muodostavat aina vahvan perustan tulevaisuuden-
odotuksille. Epavarmakin maailma avautuu valoisana, mikéli historia ei anna aihetta
epéluuloon tai pelkoon. Riittdva ja avoin vuorovaikutus, hyvét henkildsuhteet seka ko-
kemus vaikutusmahdollisuuksista vahvistavat myonteistd muutoskokemusta yksilol-
listen tekijoiden ohella. (Mattila 2011, 52.)

Johdon, esimiesten ja projektivastaavien on usein vaikeaa ymmartaa, etta kaikki eivat
uudessa tilanteessa sailytd edes vanhaa toimintakykyaan, saati kehitd uutta, vaan la-
maantuvat ja passivoituvat tarkkailevalle kannalle. Viel& vaikeampaa on ymmaértaa
sitd, ettd organisaatiossa esiintyy kaikesta johtamisesta ja hallinnoinnista huolimatta

mya0s reipasta vastarintaa, avointa tai vaivoin peiteltya kapinaa. (Mattila 2011, 71.)
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3 5S — MENETELMAN KAYTTOONOTON TOTEUTUS

3.1 Projektin suunnittelu ja vaiheet

Yrityksen johtoryhméssa tehtiin paatos 5S — projektin toteuttamisesta ja siihen resur-
soitiin ulkopuolinen projektipéallikko, kyseisen osaston esimiehet ja osaston tyonteki-
jat, joiden tehtavaksi tuli kaytannon toteuttamisen vieminen osastolle. Liséksi projek-
tipaallikko osallistui 5S — ohjausryhmén palavereihin kuukausittain, jossa paatettiin
mahdollisista suuremmista hankinnoista projektissa esiin tulleiden tarpeiden mukai-

sesti.

Projektin kdynnistaminen puuovitehtaalla paatettiin aloittaa heloitus — ja pakkausso-
lusta, joka valittiin puuovitehtaan tydpisteistd pilottiosastoksi. Solun tyontekijéat, esi-
miehet ja projektipaéllikkod kutsuttiin aloituspalaveriin, jossa esiteltiin 5S — menetel-
man ja leanin perusteita, ennen ja jalkeen esimerkkikuvia kirjallisuudesta, seka annet-
tiin tyontekijoille mahdollisuus esittdd kysymyksia aiheesta. Palaverin lopuksi lahdet-
tiin koko ryhman voimin tutustumaan ensimmaéiseen pilottiosastoon, joka oli runko-
tehtaan erikoisrunkokomponenttisolu. Paikan p&éalla oli helpompi hahmottaa mita
kohti oltaisiin menossa ja minkélaisia muutoksia se tulisi tuomaan omalle osastolle,

seka oli mahdollista esittda tarkentavia kysymyksia eri ndkokulmista.

Projekti vaiheistettiin 5S:n mukaisesti viiteen eri vaiheeseen jotka olivat: lajittelu, jar-
jestely, puhdistus ja huolto, vakiointi, seka yllapito ja edelleen kehitys. Aloituspalave-
rissa sovittiin ensimmaisen vaiheen kdynnistamisesta, eli lajittelusta seké selitettiin

vaiheen vaatimukset ja toimenpiteet.

3.1.1 Lajittelu

Lajittelussa oli tarkoitus kayda lapi, merkata seké poistaa yliméaaraiset ja harvoin kéy-
tettdvat tyokalut, materiaalit ja muut tavarat. Tyontekijoille jaettiin kuvassa 2, esiinty-

vid punalappuja tarpeettoman tavaran tunnistamiseksi. Lappuun tuli merkitd esine,
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merkinnan syy, paivamaara ja merkitsija. Tuotteiden laputtamisen jalkeen pidettiin ar-
viointikierros, jossa kéytiin 1api tavaroiden poistojen syyt ja tarpeellisuus. Samalla ar-

vioitiin myos tavaroiden mahdollista kayttotarvetta, jossain muualla pain tehtaalla.

Kuva 2. Punalappu tarpeettoman tavaran tunnistamiseen

3.1.2 Jarjestely

Seuraavaksi kaikki tarpeettomaksi merkityt tavarat poistettiin alueelta ja selvat roskat
havitettiin asian mukaisella tavalla ja rahanarvoinen tavara kerattiin pihalle hankittuun
konttiin talteen jatkokasittelyéd varten. Sitten aloitettiin jarjestelyvaiheen suunnittelu,
missa oli tarkoitus etsid jokaiselle tarpeelliselle tavaralle, tyokalulle ja muille vélineille
tarkoituksenmukainen paikka, joka merkittaisiin selkeésti. Tassa yhteydessé tarkastel-
tiin myos kunkin osaston layoutia ja pyrittiin 16ytaméaan mahdollisimman toimiva ko-

konaisvaltainen ratkaisu tuotteiden virtauksen tukemiseksi.

Jarjestelyvaiheessa méaritettiin tulevalle ja l&htevélle tavaralle omat paikat ja teipattiin
niille nimetyt alueet ja paikat lattiaan. Teippien vareilla kuva 3, ilmaistiin eri tilat toi-
sistaan. Vihreélla kaytavat, sinisella tyoskentelytilat ja varastopaikat, keltaisella mer-
kattiin tydskentelytiloissa sellaiset kohdat, jonka eteen ei saanut laittaa mitdén. Mus-
takelta-raitaisella teipilla eroteltiin kaikki alueet mihin ei ehdottomasti saa laittaa mi-
taan tavaraa, kuten palopostin ja sahkdkeskusten edustat. Lisaksi nimettiin keltaisella
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teipilld, johon tulostettiin musta teksti tyoskentelytiloissa olevien vaunujen, koneiden
ja tyokalujen paikkoja. TyoOkaluja varten hankittiin tyopisteen vélittoméén l&heisyy-
teen tyokalutaulut, joihin merkattiin kaikille tydkaluille omapaikka kuvan 4, mukai-

sesti.

Kuva 4. Tyokalutaulu

Kaikissa jarjestelyissé otettiin tydturvallisuus ja turvallisuusmaaraykset huomioon.
Kéytédvat suunniteltiin kulkemaan sujuvasti ja mahdollisimman suoraviivaisesti tarkoi-
tukseen soveltuvasti. Kulkureitit merkattiin ja ohjeistettiin siten, ettd kulkureiteilla ei
saa sdilyttad mitaén tavaraa edes valiaikaisesti. Hatapoistumistiet, sahkokeskukset, pa-
lopostit ja palosammuttimet merkattiin ja ohjeistettiin siten, etti niiden edessa ei saa
koskaan olla mitddn vaan aina on oltava esteeton paasy. Samalla kartoitettiin kaikki

ensisammutuskalustojen sijaintien oikeellisuus ja riittavyys.
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3.1.3 Puhdistus ja huolto

Puhdistus suoritettiin osin limittéin jarjestelyvaiheen kanssa. Kaikki alueet puhdistet-
tiin kaikesta liasta ja ylimadraisesta. Lisaksi joillain alueilla maalattiin seinid, pinnoi-
tettiin lattiaa ja kunnostettiin rakennuksen rakenteita. Kayttaja kunnossapito ja sen
kohteet kaytiin l&pi ja Kirjattiin ohjeistuksiin. Koneiden s&&nndllinen puhdistus kuului
kayttaja kunnossapitoon ja siind varmistettiin samalla koneen asianmukainen kunto ja
sédannollinen tarkastus, jotta kone olisi aina huippukunnossa ja kayttévalmiina. Sovit-
tiin siivousalueet, niiden ajankohdat ja ajankédyttd. Samalla pyrittiin arvioimaan pa-
himmat polyn aiheuttajat ja 16ytamaan keinoja niiden poistamiseen, seka tydskentely-
olosuhteiden parantamiseen. Tassa yhteydessa rikkinéisid betonilattioita pinnoitettiin

uudelleen.

3.1.4 Vakiointi

Aiemmissa vaiheissa saavutetut tulokset taytyi saada pysyviksi myos tulevaisuudessa
jasiksi ne olivat vakioitava. Yhden tyopisteen ympériston puhdistamisen ja jarjestelyn
pohjalta kehitettiin siitd kayttoon tyopaikan standardi, joka monistettiin muihin tyo-
pisteisiin. Toimintatavat vakioitiin luomalla tydsoluihin liitteen 3 mukaiset toiminta-
ohjeet, jossa méadritettiin vakioidut toiminnot, kuvaus niista ja kenen vastuulla sen hoi-
taminen on. Dokumentissa maaritetyt toiminnot olivat: oman tydpisteen siivous, yleis-
ten ja yhteisten alueiden siivous, koneiden ja laitteiden huoltaminen, 5S ilmoitustaulun
yllapito, tyo- ja kayttoohjeet, auditointi, seké jatkuvan parantamisen periaatteet. Sa-
malla jokaisen koneen kohdalta kaytiin ennakkohuolto-ohjeet l&pi ja tehtiin niihin tar-

vittavat korjaukset ja lisaykset.

Projektipaallikko suunnitteli yhdessa tyoryhman kanssa kuvan 5. mukaisen taulun, jo-
hon sijoitettiin nékyville ohjeet, arvioinnit ja niiden seuranta. Liitteessa 1. on nahta-
vissa Puustellin 5S-taulun rakenne. Taululle tuotiin nahtéville toimintamalli, auditoin-

tikalenteri (liite 2), arvioinnit (liite 4), ja vuosiseuranta (liite 5).
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Puustelli 5S |

Kuva 5. Puustellin 5S-taulu

3.1.5 Yllapito ja edelleen kehitys

Kehitettyjen toimintaperiaatteiden ja sovellettujen menetelmien omaksumista yllapi-
det&dén kuukausittain tapahtuvalla auditoinnilla, joka suoritetaan liitteessa 4, olevan lo-
makkeen mukaisesti. Liséksi vuodessa suoritetaan 1-2 kertaa ristiin arviointia eri teh-
taiden edustajien kesken, jolloin saadaan tarkennettua yhteisen linjan toimivuutta. Au-
ditoinneissa saadut tulokset kirjataan liitteen 6 mukaiseen arviointiyhteenveto tauluk-
koon, jota seurataan koko tehtaan tasolla ja tarvittaessa tulosten perusteella kohdiste-
taan resursseja edelleen kehitykseen.
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4 TULOKSET

4.1 Heloitus- ja pakkaussolu

Heloitus- ja pakkaussolu sisaltaa erilaisia tyopisteita kuten lasitus, oviheloitus, ovike-
réily, kasin heloitus, ovipakkaus ja oheistuotepakkaus. Solussa isoin yhtenéinen alue
kasittdd oviheloituskoneen ja ovipakkauspisteen pakkaustarvikkeineen. Tété aluetta
l&hdettiin ensimmaisend kehittdmaéan 5-S menetelman mukaisesti ja suurimmat layout
muutokset toteutettiin myos tassa solussa. Kuvassa 6, on néhtdvissa heloitus- ja pak-
kaussolun layout ennen muutoksia ja kuvassa 7, muutosten jalkeen. Layout muutok-
sessa suunnittelun lahtokohtana oli turhien siirtojen poistaminen ja materiaalivirtojen
jarkiperdistaminen. Kuvista 6 ja 7, voidaan nahda kasin heloituspisteen siirtyminen
lasituspisteen tilalle. K&sin heloituksen siirtdminen heloituskoneen ympéristoon kes-
kittda toiminnot ja tuotantovirran Lasituspiste puolestaan siirtyi oheistuotepakkauksen

viereen sovittelemalla tuotantotilat toisen tuotantohallin puolella sopiviksi.

Kuvista on my0ds nahtavissd pakkauksen tehostamiseksi hankittu pakkauskone, joka
sijoitettiin vanhan ATK-varaston tilalle ja tdlla muutoksella saatiin jarjestettya soluun
tarvittava lisatila pakkauskoneelle. Koneen ympadristo tehtiin 5S-menetelman mukai-
sesti tavaroille merkatuilla paikoilla ja pakkaustarvikkeille hankittiin trukkihylly, jo-
hon pakkaustarvikkeet saivat omat merkatut paikkansa. Ennemmin pakkaustarvikkeet
lojuivat pitkin poikin heloituskoneen ympadrist6d ja muutoksessa ne keskitettiin hyl-

lystoon.
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Kuva 7. Heloitus- ja pakkaussolun layout muutoksien jalkeen
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Lasituspisteen siirrossa toisen tuotantohallin puolelle tehtiin muutoksia tyopisteelle.

Lasituspiste oli ahdas ja sekainen kuten kuvasta 8, ennen muutoksia on nghtavissa.

Kuvassa 9, on lasituspiste muutosten jalkeen ja siind on ndhtavissa merkinnat seké se

kuinka selked tila siita muodostui. Lasituspisteen siirto pimeésta nurkasta ikkunan 1a-
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heisyyteen lisasi tarkkuutta vaativaan tyohon valoisuutta. Liséksi tyopisteelld saavu-
tettiin tydpoytien ja keventimien uudelleen sijoittamisella paremmat ja ergonomisem-

mat tydolot.

Kuva 9. Lasituspiste muutosten jalkeen.
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Kuvassa 10. on nahtavissa lasituspisteell& sijaitsevan lasituslistavaraston tila ennen
muutoksia ja kuvassa 11, muutosten jalkeen. Muutoksessa varastosta poistettiin yli-
maadréiset tavarat ja se siirrettiin uuteen paikkaan, jossa listat ovat nyt siististi niille

varatussa telineessd, seka niille on merkattu omat paikat niin lattiaan kuin telineeseen.
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Kuva 11. Lasituslistavarasto muutosten jalkeen.
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Oviheloituskone on osaston kuormitetuin tytvaihe, koska siind heloitetaan lahes
kaikki Puustellin ovet joita tulee eri osastoilta. Kuvassa 12, on néhtdvissa tilanne ennen
muutoksia ja silloin saapuva ja lahteva tavara laitettiin minne se vaan milloinkin mah-

tui ja osasto oli hyvin sekava. Lisaksi pakkaustarvikkeet olivat saapuvan ja lahtevan

tavaran kanssa sikin sokin, aiheuttaen turhia lavan siirtoja.

Kuva 12. Oviheloituskoneelle saapuva ja lahteva tavara ennen muutoksia

Layout muutoksissa oviheloituskoneen ymparisté muokattiin kuvan 13, osoittamalla
tavalla siten, ettd saapuvalle ja lahtevélle tavaralle oli omat merkatut paikkansa ja kul-

kemiseen seka tavaran siirtelyyn jatettiin riittdvén tilavat hyvin merkatut kaytavat.

Kuva 13. Oviheloituskoneelle saapuva ja lahteva tavara muutosten jalkeen
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Kuvassa 14, on pakkaukseen menossa olevia ovivaunuja jotka ovat hyvin sekaisin eri
puolilla tyopistettd. Oikean heloitusjarjestyksen varmistaminen oli vaikeaa, koska vau-

nuja jouduttiin siirtelemaén turhaan.
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Kuva 14. Pakkaukseen menevét ovet ennen muutoksia

Ovivaunuille merkattiin lattiaan omat paikat ja vaunut jarjesteltiin siistiin riviin odot-
tamaan pakkausta. Vaunujen vieressd on lisdksi merkatut paikat pahvinkerdys- ja

roska-astialle. Nyt pystytaan heloitukseen ottamaan oikeassa jéarjestyksesséd vaunut.

Kuva 15. Pakkaukseen menevét ovet muutosten jélkeen
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Ovipakkauspisteet olivat ennen jarjestelyd hyvin sekaiset kuten kuvassa 16, on nahté-
vissd. Tyopisteellad oli pakkaustarvikkeita sielld taélla, tietokonepdyta seinustalla ah-

taassa vélissa, seka yliméaardista tavaraa eri puolilla pistetta.

Kuva 16. Ovipakkauspiste ennen muutoksia

Ovipakkauspiste jarjesteltiin kuvan 17, mukaisesti uudelleen ja hévitettiin kaikki yli-
maardinen tavara. Hankittiin tietokoneille suojatut kaapit ja asetettiin ne tyopisteen
takaosaan lisatilan saavuttamiseksi. Pakkaustarvikkeet sijoiteltiin merkatuille parem-

min tuotantoon soveltuville paikoille ja niiden m&&rad minimoitiin.
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Kuva 17. Ovipakkauspiste muutosten jalkeen

4.2 Kasaussolu

Kasaussolu pitéa sisallaan ovikasauksen, tapituksen, oviviimeistelyn ja kasityéna teh-
tavien karelia- ja ruutulasiovien tydvaiheet. Kasaussolussa sijaitseva tapituskone ku-
vassa 18, oli tullut uusittavaan ik&an ja kasaussolun jarjestyksen laatiminen aloitettiin

kuvassa 19, esiintyvan uuden tapituskoneen ymparille.

Kuva 18. Ovikasauspisteen tapituskoneen ymparisté ennen muutoksia
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Ovikasauspisteen tapituskoneen vaihtuessa kuvan 19, esiintyvaksi paadyttiin se sijoit-
tamaan samaan kohtaan kuin edeltdjansa. Koneen ympéristd merkattiin ja ovivaunujen

maara minimoitiin ja sijoitettiin ne paremmin tyopistettd palvelevaan paikkaan, jossa

niille on nyt merkatut paikkansa.

Kuva 19. Ovikasauspisteen tapituskoneen ymparisté muutosten jalkeen

Ovikasauspisteessa oli sekaista ja ahdasta kuljettaa tavaraa ennen muutoksia. Muutos-
ten jalkeen saatiin kunnon merkattu kéytava, poistettiin ylimaaraisté tavaraa ja tehtiin
jarjestelyja paremmin tuotannon tarpeita vastaamaan. Kuvassa 20 on vertailtavana vie-

rekkain kuvat tilanteesta ennen ja jalkeen muutoksen.

Kuva 20. Ovikasauspiste ennen ja jdlkeen muutosten
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Karelia ja ruutulasiovien valmistuspistetta siirrettiin ja muokattiin toimivammaksi tuo-
tannon tarpeisiin. Kuvassa 21 on néhtdvissd ovien kasauksessa tarvittavien pienojen
varastopaikat ennen ja jdlkeen muutosten. Ennen varastotilat olivat sekavat ja oikein
mittaisten pienojen l6ytdminen hankalaa. Karelia ja ruutuovien valmistuksen helpot-

tamiseksi hankittiin pienoille oma hyllykko, johon merkattiin pienojen mallit ja mitat.

Nyt osien etsimiseen ei kulu turhaa aikaa.

Kuva 21. Karelia ja ruutuovien pienavarasto ennen ja jalkeen muutosten

Kasaussolussa sijaitsevat kasauspuristimet pidettiin vanhoilla paikoillaan, mutta nii-

den ymparistéa muokattiin lattiamerkkauksilla ja hankkimalla tyékalutaulut seinille.

Kuva 22. Kasauspuristimen ymparisto ennen ja jalkeen muutosten
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Kasaussolun peilien varjayspiste on néhtavissé kuvassa 23 ennen ja jalkeen muutosten.
Alueella olleita peilien- ja osiensailytyshyllyja vahennettiin ja yhdisteltiin lisatilan saa-
miseksi. Lisaksi vaunuille merkattiin lattiaan omat paikkansa, seka vahennettiin vau-
nujen maarad. Alueesta tuli tilavampi ja toimivampi kokonaisuus, jonka myo6té tyon-

teko muuttui sujuvammaksi lisaten nain tyon tuottavuutta.

Kuva 23. Peilien vérjayspiste ennen ja jalkeen muutosten

4.3 Pintakasittelysolu

Pintakasittelysoluun kuuluu 2 petsilinjaa, lakkalinja ja laaduntarkastuspiste. Linjojen
paikat olivat madradvana tekijand muutoksia pohdittaessa, silla niiden siirtdminen ei
ollut tarpeen mukaista, eika vallitsevissa olosuhteissa edes mahdollistakaan. Asiat joita
linjojen ymparilla tehtiin, olivat turhan tavaran poistaminen alueilta kuten kuvasta 24,
ennen ja jalkeen muutosten lakkalinjan ymparistossa on néhtavissa. Alueet siivottiin
ja lisaksi kaikille linjoille merkattiin saapuvan ja lhtevén tavaran paikat lattiamerk-

kauksin.
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Kuva 24 Ennen ja jalkeen muutosten lakkalinjan ympéristo

Lakkalinjan tyoskentelytilassa oli sekaista ja tavaraa siellé taalla ennen muutoksia ku-
ten kuva 25, havainnollistaa. Kulkusillalla on ndhtavissa ylimaaréista tavaraa, kuten

poydillakin.

Kuva 25. Lakkalinjan tydskentelytila ennen muutoksia

Muutosten jélkeen sama tila kuvassa 26 ndytta tilan siisteyden ja jarjestyksen muut-
tumisen. Nykyaan kulkusilta on vapaa tavarasta, tilasta on poistettu ylimééaraiset tava-
rat ja tarpeelliset tavarat ovat laitettu hyllyyn ja niille on merkatut paikkansa. Lisaksi
muutoksessa levitysmadran mittaamiseen kéytettavalle puntarille valmistettiin uusi
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punnituskaappi, joka aseteltiin punnituslevyjen pesupaikan yhteyteen, jolloin punni-

tuksen jalkeen peseminen on helpompi ja nopeampi suorittaa.
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Kuva 26. Lakkalinjan tydskentelytila muutosten jalkeen
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5 TULOSTEN ARVIOINTI JA JOHTOPAATOKSET

Tyon tavoitteena oli pilotoida 5S-menetelmé seka implementoida se muihin tyopistei-
siin puuovitehtaalla. Téssa onnistuttiin hyvin, silla pilottisolun jalkeen muutokset oli-
vat ndhtavilla kaikille ja muutos oli huomattava. Todella paljon turhaa tavaraa hévitet-
tiin, luotiin selkeat merkatut kulkutiet ja jarkiperdistettiin tekemisté ja materiaalivir-
toja. Muutokset ja niiden toteuttaminen eivat kuitenkaan olleet ihan helppoja, sill&
luontaista muutosvastarintaa kohdattiin. Projektin aikana huomasin, kuinka tarkeéa
paamaéaaraa tavoitellessa on vanhan sananlaskunkin mukaisesti itse matka. Matkan ai-
kana on erittain tarke& alusta asti ihmisten mukaan saaminen muutosten toteuttami-
seen, sill& ty6eldmassa kohdataan jatkuvasti muutoksia ja niihin pitad pystya sopeutu-
maan. Menestymisen vaatimuksena on riittava sopeutumiskyky vallitseviin olosuhtei-

siin.

Asioiden edetessa ja oikeastaan puhdistusvaiheen jélkeen vahitellen alun epéily muut-
tui hyvéaksymiseksi, osallistumiseksi ja lopulta aidoksi projektin tukemiseksi. Ehdoton
siisteys, jarjestys, tavarat ja tyokalut omalla paikallaan, selkeét vastuut ja tyotavoitteet
ovat hyvan suorituksen mahdollistajia. Tdman tyontekijatkin pikku hiljaa huomasivat
paikkojen siistiytyessa ja selkeytyessa luoden nédin paremmat olosuhteet tyontekemi-
seen. Tehtaan siisteydella luotiin my®ds turvallisuutta ja viihtyvyytta, seké houkuttele-
vuutta tyonhakijoille ja laatukuvaa asiakkaille. Pilottisolun onnistumisten kautta saa-
tiin vahennettyd muutosvastarintaa muissa tyopisteissa ja niiden toteuttaminen oli sel-

kedmpaa ja vastuunotto tekemisesta lisdéantyi.

Tutkimuksessa kaytettiin apuna paljon havainnointia jolla saatiin vélitontd, suoraa tie-
toa yksildiden ja ryhmien toiminnasta soluissa ja tyopisteilld vaadittavien muutosten
aikaan saamiseksi. Vahentdaksemme objektiivisuuden vaikutuksia havainnointiin suo-
ritettiin sitd useamman henkildn toimesta, jolla saatiin laajennettua nakemyksia. Li-
séksi tyontekijoitad haastateltiin tydbnlomassa omaan tyohonsé ja tyopisteeseensa liit-
tyen ja kartoitettiin heidén toivomuksiaan ja nakemyksidén asioista. Tyossé késiteltiin
asioita todellisesta elamaésta kvalitatiivisella tutkimuksella ja niiden tuloksia tuotiin

esille ennen ja jalkeen kuvien tukemana, jotta kaikille muodostuisi kasitys vallinneista
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olosuhteista ja niiden vaikutuksista muutosten silmin. Koska todellisuus on moninai-
nen, ei kaikkien asioiden nyanssit tule esille tydssa vaan isoimmat linjat pyrittiin saa-
maan nakyville tukemaan sita késitystd mita on tehty toisin. Kuvaamisen tarkeys en-
nen muutoksia on iso ja siihen kannattaa panostaa, silld ajassa ei padse taaksepdin enaa

myG6hemmin.

Tuloksia voidaan pintapuolisesti hyddyntaa ohjaavana tekijana yleisesti, mutta jokai-
sessa yrityksessa ja sen tyopisteissd on luotava oma tapansa toimia 5S periaatteiden
mukaisesti oman tuotannon tarpeiden mukaisesti. Taten tulokset eivét taysin ole yleis-
tettdvid vaan vaativat aina harkintaa ja tulkintaa. Jokainen projektia suunnitteleva jou-
tuu maarittamaan itse milla tasolla eri menetelmén kohtia aikoo toteuttaa kaytettavien

resurssiensa mukaan.

5S-menetelma on hyvé ty6kalu tuotannon organisoimiseen, seka jatkuvan kehitystyon
tukena. Tuotannosta saatiin sen avulla siisti, selked ja tuottavampi poistamalla tyon
teon esteitd ja hidasteita. Lisaksi materiaalivirtojen parempi hallinta ja vélivarastojen
vaheneminen poisti hukkia, ylituotantoa, varastointia ja vapautti pddomia, seké lisasi
tuotantoon imua. Toimintojen jarkiperéistimisessd on otettava huomioon kokonais-
valtainen laatuajattelu, joka mahdollistaa oikeiden asioiden tekemisen oikeaan aikaan.
Laaduton toiminta lisdé virhekustannuksia ja sen vahentdminen on tarkedd. Laadukas
toiminta on taysin sidoksissa yrityskulttuuriin ja henkildston osallistumiseen kehitys-
hankkeissa.



34

6 YHTEENVETO

Tyo eteni suunnitellusti aina kokeellisen vaiheen loppuun asti. Ty0n raportointi tapah-
tui tekemisen lomassa osittain, kunnes eldma asetti haasteita sen verran tielle, etté Kir-
jallisen tuotoksen tekeminen jéi hieman keskenerdisena odottamaan viimeistelya.
Tama odottaminen vaati minulta paneutumisen kirjallisuuteen ja muistiinpanoihin
kaytannodssa toisenkin kerran, silld aikaa ehti valissé olla sen verran paljon. Tekemista
helpotti kuitenkin se, ettd tydskentelen péivittdin osastolla, johon tydn suoritin, joten
elan ja hengitén niitd muutoksia mita ty0ssa toteutettiin ja ndin sain myods kaytanndssa

pidemmalta ajalta ndkemysta asioiden toteutumisesta kaytannon tasolla

Kéytannossa tapahtunut projekti vedettiin kuitenkin suunnitellusti 1api ja muutokset
tuotantoon saatiin toteutettua mukavasti. Tyotd tehdessé olen kéayttanyt niin elamassa
kuin koulutuksessa oppimaani hyodyksi monella eri tavalla. Toteutusvaiheessa oli lu-
kuisia eri elementtejd, jotka vaativat erilaista osaamista. Tutustuin kirjallista tyota teh-
dessani lukuisiin erilaisiin insindoritieteisiin liittyviin asiakokonaisuuksiin niin tuotan-
toon, talouteen, kuin tutkimusaiheisiin. Kéytdnnon tekemisessa lasna olivat elementit
niin esimiestyostd, palavereista, havainnointitutkimuksista, neuvotteluista, layout
suunnittelusta aina yksittaisen ihmisen ohjaamiseen tavoitteiden saavuttamiseksi.
Opin 5S-menetelman perusteet, seké sen, ettd jokaiselle yritykselle on menetelmaa
kaytettdessa tehtava tarpeen mukaiset soveltamistoimet ja I0ydettdva oma tapansa toi-

mia jatkuvan kehityksen tiella.

Projektissa Puuovitehtaan loppupaahén suoritetun 5S-menetelmén kayttdonotto ja to-
teuttaminen onnistui hyvin ja jarjestelma on aktiivisessa kaytossa. Jarjestelméan jat-
kuva hyddyntdminen on myds hyva mittari projektin onnistumiselle. Projektille aset-
tamamme tavoitteet saavutettiin hyvin. 5S-menetelmaé hyodyntdmalla tehtaasta saa-
tiin huomattavasti siistimpi, turvallisempi ja tuottavampi tyopaikka. Ty6tapaturmien
mé&éra ja sisdinen aikataulu on kehittynyt projektin myo6téa positiivisempaan suuntaan.
5S—jéarjestelmén yllapitdmiseksi tuotantosolujen auditointi suoritetaan joka kuukausi
ja tulokset raportoidaan saannéllisesti. Tulosten pohjalta suoritetaan tarpeellisia jatko-
kehitystoimia. (Suuronen 2016.)
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PUUOVITEHDAS
PUUSTELLI 5S HELOITUS JA PAKKAUS
TOIMINTAMALL] KALENTERI ARVIOINNIT VUOSISEURANTA

HELOITUKSEN JA PAKKALUKSEN 55 ALUE
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TAMMIKUU HELMIKUU MAALISKUU
1 Su 1 Ke 1To
2 Ma 1 2 To 2 Pe
3Ti 3 Pe 3 La
4 Ke 4 La 4 Su
5 To 5 Su 5 Ma 10
6 Pe 6 Ma 6 6 Ti
7 La 7Ti 7 Ke
8 Su 8 Ke 8 To
9 Ma 2 9 To 9 Pe
10Ti 10 Pe 10 La
11 Ke 11 La 11 Su
12 To 12 Su 12 Ma 11
13 Pe 13 Ma 13 Ti
14 La 14 Ti 14 Ke
15 Su 15 Ke 15 To
16 Ma 3| 16 To 16 Pe
17 Ti 17 Pe 17 La
18 Ke 18 La 18 Su
19 To 19 Su 19 Ma 12
20 Pe 20 Ma 8 20 Ti
21 La 21 Ti 21 Ke
22 Su 22 Ke 22 To
23 Ma 4] 23 To 23 Pe
24 Ti 24 Pe 24 La
25 Ke 25 La 25 Su
26 To 26 Su 26 Ma 13
27 Pe 27 Ma 9| 27 Ti
28 La 28 Ti 28 Ke
29 Su 29 Ke 29 To
30 Ma 5 30 Pe
31 Ti 3l La
HUHTIKUU TOUKOKUU KESAKUU
1 Su 1Ti 18 1 Pe
2 Ma 14 2 Ke 2 La
3T 3 To 3 Su
4 Ke 4 Pe 4 Ma 23
5 To 5La 5Ti
6 Pe 6 Su 6 Ke
7 La 7 Ma 19 7 To
8 Su 8 Ti 8 Pe Heloitus ja pakkaus audit.
9 Ma 15 9 Ke 9 La
10 Ti 10 To 10 Su
11 Ke 11 Pe 11 Ma 24
12 To 12 La 12 Ti
13 Pe 13 Su 13 Ke Kupi auditointi
14 La 14 Ma 20| 14 To
15 Su 15T 15 Pe
16 Ma 16| 16 Ke Kupi auditointi 16 La
17 Ti 17 To 17 Su
18 Ke 18 Pe 18 Ma 25
19 To 19 La 19T
20 Pe 20 Su 20 Ke
21 La 21 Ma 21| 21 To Heloitus ja pakkaus audit.
22 Su 22 Ti | ICERCGNES - Fe
23 Ma 171 23 Ke 23 La
24 Ti 24 To 24 Su
25 Ke 25 Pe 25 Ma 26
26 To 26 La 26 Ti Schelling-homag audit.
27 Pe 27 Su 27 Ke Kupi auditointi
28 La 28 Ma 22( 28 To
29 Su 29 Ti 29 Pe
30 Ma 30 Ke Kupi auditointi 30 La
31T
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HEINAKUU ELOKUU SYYSKUU
1 Su 1la
2 Ma 27 2 Su
3T 3 Ma 36
4 Ke 4 Ti Weeken auditointi 55 |
5 To Heloitus ja pakkaus au 5 Ke
6 Pe 6 To
7 La 7 Pe
8 Su 8 La
9 Ma 28] 9 To 9 Su
10T ECREREICREESl 10 Pe 10 Ma 37
11 Ke [Schelling-homag audit| 11 La 11T
12 To 12 Su 12 Ke Schelling-homag audit.
13 Pe 33| 13 To
14 La 14 Ti 14 Pe Heloitus ja pakkaus audit.
15 Su 15 Ke Schelling-homag audit. | 15 La
16 To 16 Su
17 Pe |Heloitus ja pakkaus audil| 17 Ma 38
18 La 18 Ti
19 Su 19 Ke Kupi auditointi
20 Ma 34| 20 To
21 Ti 21 Pe
22 Ke Kupi auditointi 22 La
23 To 23 Su
24 Pe 24 Ma 39
25 La 25 Ti
26 Su 26 Ke
27 Ma 35| 27 To
28 Ti 28 Pe
29 Ke 29 La
30 To 30 Su
31 Pe
LOKAKUU MARRASKUU JOULUKUU
1 Ma 40 1To 44 1La
2T 2 Pe 2 Su
3 Ke 3 La 3 Ma
4 To 4 Su 4 Ti Heloitus ja pakkaus audit.
5 Pe 5 Ma 45| 5 Ke Kupi auditointi
6 La 6 Ti 6 To Schelling-homag audit.
7 Su 7 Ke Schelling-homag audit. 7 Pe
8 Ma 41| 8 To 8 La
9Ti 9 Pe Heloitus ja pakkaus audi 9 Su
10 Ke 'Schelling-homag audit| 10 La 10 Ma 50
11 To 11 Su 11 Ti
12 Pe |Heloitus ja pakkaus auy 12 Ma 46 12 Ke
13 La 13T 13 To
14 Su 14 Ke Kupi auditointi 14 Pe
15 Ma 42| 15 To 15 La
16 Ti 16 Pe 16 Su
17 Ke Kupi auditointi 17 La 17 Ma 51
18 To 18 Su 18 Ti
19 Pe 19 Ma 47| 19 Ke
20 La 20 Ti 20 To
21 Su 21 Ke 21 Pe
22 Ma 43| 22 To 22 La
23 Ti 23 Pe 23 Su
24 Ke 24 La 24 Ma 52
25 To 25 Su 25Ti
26 Pe 26 Ma 48| 26 Ke
27 La 27 Ti 27 To
28 Su 28 Ke 28 Pe
29 Ma 29 To 29 La
30T 30 Pe 30 Su
31 Ke 31 Ma
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PUUSTELLI, 5 S TOIMINTAOHJE, HELOITUS- JA PAKKAUS

KUVAUS VASTUU

Oman tyo- Tyovuoron paatteeksi siivotaan e kaikki osallistuvat
pisteen sii- aina oma tyopiste
vous Aikaa kaytetdan noin 15 min

Viikon viimeisena tyopaivana

oman tyopisteen perusteellisempi

siivous ja jateastioiden ja — vau-

nujen tyhjays

Koneiden siséatilat ja alapuolet ol-

tava myos siisteina
Yleisten ja Paakaytavat siivotaan alihankki- e alihankkija
yhteisten jan toimesta
alueiden sii-
vous Muut yleiset alueet kerran vii- o  kaikki osallistuvat

kossa viikon viimeisena tyopai-

vana
Koneiden ja paivittaishuollot e Kunkin koneen huolto-oh-
laitteiden viikkohuollot jeet loytyvat tyopisteista.
huoltami- kuukausihuollot e Tehdyt huollot kuitataan lo-
nen koneen ilmoittamat huollot makkeisiin ohjeiden mukai-

sesti.
e Vastuuhenkilot tyopisteit-
tain:
o Heloituskone: Krista
o Pakkauskone: Mira
o Kasiheloituskoneet:
Mika A
e Vastuuhenkilon poissa ol-
lessa vastuu on sen hetki-
selld ao. laitteen kayttajalla
(ellei erikseen nimeta
muuta)
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5 Silmoitus- | lomakkeiden paivittdminen yms. e [3hin esimies

taulun ylla-

pito

Ty6- ja kayt- | ylldpito e |ahin esimies

toohjeet

TOIMINTO | KUVAUS VASTUU

Auditointi e aluksi parin kuukauden ajan 2 vii- | e Idhin esimies + oman alueen
kon vélein tyontekija

e normaalisti noin 1 kerta kuukau- e esimies paattaa ajankohdan
dessa e "ulkopuolinen auditoija” 1-
2 kertaa vuodessa
JP -periaat-
teet e 5Stoiminnan kehittdminen teh- e kaikki tekevat parannuksia

daan JP-jarjestelman kautta
Yksittaiset parannukset huomioi-
daan normaalisti. Palkkiot nor-
maalien JP-sddntdjen mukaisesti.
Useampaan tyopisteeseen sovel-
lettavat parannukset muodosta-
vat yhden parannuskohteen.
Palkkio jaetaan tasan 5S-alueen
jasenten kesken. Yhteisia paran-
nuksia ovat mm:
o jarjestelyt ja merk-
kaukset
o tyokalutaulut
uudet roska-astiat
o tietokonekaapit/-poy-
dat
o uudet sailytyskaapit
o ty6- ja huolto-ohjeet
tyopisteille
o taukotila

O
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5 S arviointi, Heloitus ja pakkaus

PAKKAUSKONE

TyoGalue selkeasti rajattu. Tulevan, lahtevan ja tyon
alla olevan materiaalin paikat on selkeasti merkitty
ja ne ovat omilla paikoillaan

Tyo- ja kdyttdohjeet |6ytyvat tydpisteestd

Huollot on tehty ja kuitattu tehdyksi

Tyokalujen , laitteiden yms. paikat on selkeasti
merkitty ja ne ovat paikoillaan

Ei ylimaaraista tavaraa tyopisteissa. Tavarat, letkut
yms. - tySturvallisuus! Alue on puhdas ja siisti.
Koneet suojattu riittavasti. Suojat/turvalaitteet

0 3 4 |kommentteja, parannusehdotuksi

y
HELOITUSKONE

Tyoalue selkeasti rajattu. Tulevan, lahtevan ja tyon
alla olevan materiaalin paikat on selke&sti merkitty
ja ne ovat omilla paikoillaan

Tyo- ja kdyttéohjeet |6ytyvat tyopisteestd

Huollot on tehty ja kuitattu tehdyksi

Tyokalujen , laitteiden yms. paikat on selkeasti
merkitty ja ne ovat paikoillaan

Ei ylimaaraista tavaraa tyopisteissa. Tavarat, letkut
yms. - tyoturvallisuus! Alue on puhdas ja siisti.
Koneet suojattu riittavasti. Suojat/turvalaitteet

y 3
KASIHELOITUS/ALUMIINILISTAT
TyGalue selkeasti rajattu. Tulevan, lahtevan ja tyon
alla olevan materiaalin paikat on selkeasti merkitty
ja ne ovat omilla paikoillaan
a kdyttohjeet |6ytyvit tydpisteestd
Huollot on tehty ja kuitattu tehdyksi
Tyokalujen , laitteiden yms. paikat on selkeasti
merkitty ja ne ovat paikoillaan
Ei ylimaaraista tavaraa tyopisteissa. Tavarat, letkut
yms. - tyoturvallisuus! Alue on puhdas ja siisti.
Koneet suojattu riittavasti. Suojat/turvalaitteet

y

LASITUS

TyGalue selkeasti rajattu. Tulevan, ldhtevan ja tyon
alla olevan materiaalin paikat on selkeasti merkitty
ja ne ovat omilla paikoillaan

Tyo- ja kdyttdohjeet |6ytyvit tydpisteestd
Tyokalujen, laitteiden yms. Paikat on selkedasti
merkitty ja ne ovat paikoillaan

Ei ylimaaraista tavaraa tyopisteissa. Tavarat, letkut
yms. - tyoturvallisuus! Alue on puhdas ja siisti.
Koneet suojattu riittdvésti. Suojat/turvalaitteet

y 3
(OHEISTUOTEPAKKAUS

Tybalue selkeasti rajattu. Tulevan, ldhtevan ja tyon
alla olevan materiaalin paikat on selkeasti merkitty
ja ne ovat omilla paikoillaan

syttéohjeet |6ytyvit tybpisteestd
Tyokalujen, laitteiden yms. paikat on selkedsti
merkitty ja ne ovat paikoillaan

Ei ylimaaréista tavaraa tyopisteissa. Tavarat, letkut
yms. - tyoturvallisuus! Alue on puhdas ja siisti.

LAATIKKOPAKKAUS

Tybalue selkedsti rajattu. Tulevan, lahtevén ja tyon
alla olevan materiaalin paikat on selkeasti merkitty
ja ne ovat omilla paikoillaan

Tyo- ja kdyttoohjeet I6ytyvit

Tyokalujen , laitteiden yms. paikat on selkeasti

6
merkitty ja ne ovat paikoillaan

Ei ylimaaraista tavaraa tyopisteissa. Tavarat, letkut
yms. - ty6turvallisuus! Alue on puhdas ja siisti.

YLEISET ALUEET
Materiaalit ovat siististi merkityilla

Materiaalien maéra on minimoitu
Alueen puhdistus ja jérjestys on suunniteltu ja
dok itu (s vastuut, i

Taukopiste on siisti ja tavarat merkityilld paikoillaan

jas
edustat ovat merkittyja ja vapaina

Kulkutiet ja ovien edustat ovat vapaita ja tarpeeksi
tilavia, ei kompastumisvaaroja

Alue on puhdas ja siisti

Onko tehty edellisessé auditoinnissa havaitut /
sovitut asiat kuntoon?

dytetaan ohjeistuksen i i

Pisteytys

0=ei kunnossa

1=Jotain viitteita yrityksesta
2 =puoliksi kunnossa
3=lahes kunnossa
4=kunnossa

toimintatapa:

tydntekijat tekevit arviot itse, (mitka tydnjohtaja hy:
i onj: ja paattaa aj.

normaali tahti 1/ kk - alussa tihe& y

ojo, 0|00
0 0%

arvioija(t)

arvioija(t)

pvm

.2015

vaksyy) tai sitten yhdessa tyénjohtajan kanssa

ulkopuolinen auditointi 1-2 / vuosi

LIITE4
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Heloitus ja pakkaus5 S seuranta %
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2014 tammi  helmi maalis  huhti touko kesa heina elo syys loka marras  joulu KESKI-
Runkotehdas: 83 82 82 82 82 81 1E>_Ao\o_ 85 83 82 84 84 ARVO
- Erikoisrunkokomponentti (Weeke) 85 84 90 90 90 87 90 94 90 95 94 90
- Homag ja Shelling 83 89 88 89 89 86 90 89 85 89 92 88
- Komponenttihalli 80 82 78 82 82 80 94 73 76 74 72 79
- Albert 85 70 70 70 70 70 73 80 81 80 78 75
- Kokoonpanolinja 80 84 82 78 78 80 77 80 80 83 85 81
Lahettamo: 48 56 51 63 70 63 ‘E>_Ao\o_ 72 80 77 76 80
- 1. halli (pikat, leinon ja itaviennin tilaukset) 48 56 51 63 70 63 72 80 77 76 80 67
- 2. halli (pikapiste ja ruudutus) 48 56 51 63 70 63 72 80 77 76 80 67
- 3. halli (lastaukset, rungot ja kodinkoneet) 48 56 51 63 70 63 72 80 77 76 80 67
Puuovitehdas: 86 86 86 87 88 89 ‘E>_Ao\o_ 91 93 93 93 93
- Kiiltavan lakkauksen halli 96 97 97 97 91 93 93 93 96 97 97 95
- Petsi- ja lakkalinja + laaduntarkastus 88 90 89 91 94 93 93 94 95 96 96 93
- Heloitus- ja pakkaussolu 89 90 88 90 89 90 90 94 94 95 95 91
- Erikoispuuseppa 81 81 81
- Kasaus 81 82 82 83 88 85 85 89 91 93 93 87
- Koneistamo 86 87 87 87 89 91 93 94 95 97 98 91
- Softsolu 86 85 86 89 90 96 99 98 97 98 98 93
- Homag-saha ja viilukomponenttisolu 81 80 80 81 84 88 90 92 93 92 93 87
- Peilisolu 80 80 80 80 80 77 87 88 85 87 86 83
Tasotehdas: 72 74 73 75 74 75 xu._>_AO\o_ 78 80 81 83 86
- Logistiikan halli 90 91 89 90 84 85 85 88 90 91 91 89
- Tasosolu 70 72 70 72 73 74 75 82 87 89 95 78
- Pakkauspisteet 80 84 85 88 92 93 99 100 98 97 94 92
- Shelling-saha 60 65 64 66 63 64 65 65 65 69 74 65
- Pu-, alu-Homag- ja lasernauhakoneet 58 59 59 60 60 61 66 64 65 69 74 86
Kunnossapito 91 83 81 82 95 87 88 84 83 84 86
Koko tehdas 76 76 75 78 82 79 ~E>_AO\ 0! 83 84 83 85)




