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KASITTEIDEN MAARITTELY

Alajatkolatta

Elementti

Elementtijigi

Jigi

Latta

Layout

Paatyijigi

Stanssi

Tuotantosolu

Metallilevy jossa on reiat ruuvikiinnitysta varten. Sen kayt-

totarkoitus on liittaa eri elementit toisiinsa.

Hallin metalliristikon hitsaamalla koottu osa.

Mallikappale, jonka paalla muut elementtikappaleet koo-

taan ja hitsataan.

Mallikappale, jonka avulla muut tuotantokappaleet teh-

daan.

Elementteihin kiinnitettava metallilevy, jossa on erilaisia

reikia osien kiinnitysta varten.

Pohjapiirustus eli suunnitelma siitd, miten koneet, laitteet

ja tarvikkeet on tuotantotiloissa sijoiteltu.

Malliaihio, jonka avulla elementtien paatykiinnityslaput

saadaan kohdalleen.

Epakeskopuristin, jolla tehdaan tuotannossa kaytettavat

metallillatat.

Kahden hitsaajan muodostama tydyksikko.
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyd on tehty Best Hall Oy:lle. Best Hall on valmistanut terasristik-
kohalleja jo lahes neljakymmenta vuotta, ja se on alallaan tunnettu nimenomaan
laadusta. Laadun yllapito vaatii jatkuvaa kehittymista ja ponnisteluja. Vuosien myo-
ta myos tilauskanta, hallien vaatimustasot ja koot ovat suurentuneet. Sen vuoksi
my0s toimitiloja on jouduttu aika ajoin laajentamaan. Uusi konepaja on ollut jo kay-
téssa muutamia vuosia, mutta sen layout ei ole ollut taysin toimiva. Tavarat ja tyo-
hon tarvittavat osat eivat ole |6ytaneet paikkaansa, ja niiden liikkuminen paikasta
toiseen ovat tuottaneet tuotannossa ongelmia. Ylimaaraiset tavarat tydsoluissa

ovat my0s aiheuttaneet sen, etta suurien kappaleiden tekeminen on vaikeutunut.

Taman opinnaytetydn tarkoituksena on saattaa Best Hall Oy:n uuden konepajan ti-
lat Lean 5S-filosofian mukaiseen jarjestykseen. Tavoitteena on tuotantosolujen
saattaminen yhdenmukaisiksi, siisteiksi ja riittavan tilaviksi 12-metristen elementti-
en valmistamiseen. Tavoitteena on myds, etta tuotantohallissa olevat tavarat osat
ja tyovalineet saavat oman merkityn sijaintinsa, jotta ne olisivat helposti 16ydetta-

vissa.

Lean ja erityisesti 5S on erinomainen toimintamalli tuotantotilojen muokkaamiseen.
Nain toimimalla voidaan saada siistit, turvalliset ja toiminnalliset tyétilat, josta tur-
hat liikkeet on poistettu. Hyvin hoidettu tydymparistd antaa hyvan vaikutelman siel-

|a vieraileville ja myds siella tydskenteleville.



2 YRITYSESITTELY

Best-Hall OY on Kalvialla sijaitseva terasristikkohalleja valmistava yritys. Yritys on
perustettu vuonna 1975 Kruunupyyssa, josta se siirtyi Kalvidlle vuonna 1978. Best
hall on pitkallisen kehitystydn ansiosta saanut laatujohtajan aseman terasristikko-
hallien valmistuksessa. Naiden vuosikymmenien aikana tehtaalta onkin |&htenyt
maailmalle yli 4000 teollisuus-, varasto- ja urheiluhallia. Taalla hetkella noin puolet
tuotannosta menee ulkomaille. (Best-Hall 2014.) Hallien koko tuotantoprosessi si-
joittuu Kalvialle. Hallit suunnitellaan asiakaslahtdisesti ja yksildllisesti alusta alka-
en, ja vuorovaikutus asiakkaan kanssa sailyy koko projektin ajan. Nain asiakas
saa avaimet kateen hallin toivomillaan yksityiskohdilla ja valmiiksi asennettuna.
Taysin kotimaisena valmistajana Best-hall tahtda korkeaan laatuun ja taattuun tur-
vallisuuteen. Siksi tehtaalla Kalvidlla pyritdankin jatkuvaan kehitykseen ja laadun

parantamiseen kaikilla osa-alueilla.

Tuotanto on jaettu omiin osa alueisiinsa joiden yhteen toimimista pyritaan jatku-
vasti kehittdamaan ja parantamaan, jotta saataisiin oikea virtaus ja sujuvuus. Tuo-

tantoprosessi koostuu seuraavista vaiheista:

Suunnittelu: Hallien suunnittelu tapahtuu lahes 100%-isesti tehtaan omassa
suunnittelu yksikossa, jossa jokainen halli suunnitellaan omana projektina. Se ta-
kaa yksildllisen suunnittelun joka vaiheessa, ja asiakkaan toiveiden toteuttamisen
tarkasti. Hyvat suunnitteluohjelmat ja tarkat lujuuslaskelmat varmistavat hallien

turvallisuuden kaikenlaisissa olosuhteissa.

Sahaus: Sahaamossa, jossa talla hetkella sahataan kuudella sahauslinjalla, osat
sahataan oman projektinumeron alle ja kerattaan hallikohtaisiin nippuihin, jotka
trukki toimittaa hitsareille. Sahaamossa toimii myds stanssi, jolla tehdaan suurin

osa tuotannossa tarvittavista varustuksen osista.

Hitsaus: Tuotannon tiloissa on kaksi hitsaamoa, nk. vanha konepaja ja uusi kone-
paja. Vanhan konepajan tiloissa on kymmenen tydntekijaa, ja siella valmistetaan

terasristikkorakenteiden ankkurit, saranat, paaty- ja putkiosat. Uudessa konepa-



jassa valmistetaan terasristikkoelementit, ja siellda on neljatoista hitsaria jotka tyds-

kentelevat pareina eli soluina.

Pintakasittely: Maalaamossa osat kulkevat ensin singon lapi, joka puhdistaa pin-
nat kayttamalla pienia metallikuulia. Sen jalkeen osat kulkevat linjastolla jauhe-

maalaus pisteesta uuniin minka jalkeen osat pakataan nippuihin.

Katevalmistus: Kateosastolla leikataan ja hitsataan hallien katteena oleva PVC

muovikangas. Asiakas saa hallin toivomillaan vareilla ja logolla.

Naiden tuotantolinjojen lisaksi tehdasalueella sijaitsevat varastokatokset, toimisto-

tilat ja ruokala. Talla hetkella Best-Hall oy tyollistda noin 110 henkilda.

Viime vuosina sattuneet ikavat hallisortumiset ovat pakottaneet myos kilpailijat en-
tistd parempiin suorituksiin. Viranomaisten tiukentuneet valvonnat vaikuttavat
myoOs kaikkien hallitoimittajien toimintatapoihin. Koska Best-hall haluaa sailyttaa
arvostetun asemansa markkinoilla, pyritdan toimintaa kehittamaan koko ajan. Hy-
van virtauksen saamiseksi tehtaalla on kiinnitetty huomiota Lean-ohjelmaan ja sen

antamiin mahdollisuuksiin.



Alla on kuva tehdas alueesta Kalvialla ennen uuden maalaamon valmistumista.

KUVIO 1. Best hall Oy:n tehdasalue (Best-hall 2014)



3 LEAN-AJATTELU

Kysymykseen, mita Lean-ajattelu on, ei ole olemassa oikeaa vastausta. Kirjassa
Lean kaytannodssa, Kari Tuominen sanoo johdannon alussa etta "Lean ei ole tila
johon pyritdan, se on jatkuva oppimisen ja kehittymisen prosessi”’(Tuominen
2010,5). Lean on uusi ajattelutapa ja uusi kulttuuri, joka parantaa ja tuo tehokkuut-
ta liiketoimintaan. Se on myds oikeanlaisen arvon tuottamista asiakkaalle mahdol-
lisimman kevein ponnisteluin. (Laaksoharju 2014). Lean on filosofia prosessijoh-
tamisesta, jonka keskeinen ajatus on parantaa prosessin lapimenoa ja virtausta
poistamalla sitda estavaa hukkaa. Lean-ajattelun avulla samoilla resursseilla voi-
daan saada aikaan enemman ja parempaa. (Piirainen 2014). Lean-ajattelu perus-

tuu Toyotan tapaan tehda virtaustehokkaasti ja asiakaslahtoisesti.

3.1 Toyota way

Jotta voitaisiin ymmartaa, miksi Toyotalla paadyttiin virtaustehokkaaseen toiminta-
malliin, taytyy tiedostaa, missa tilassa maa oli toisen maailmansodan jalkeen.
Maassa oli valtava resurssipula, turhaa ty6ta ei voitu tehda eika raaka-aineita ol-
lut tuhlattavaksi. Taman takia kayttoon otettiin tuotantotapa, jossa valmistus alkoi
vasta, kun tilaus oli tehty. Nain valtyttiin niin kutsutulta massatuotannolta. (Modig &
Anlstrém 2013, 71, 72.)

Toyotalla otettiin kayttdon niin kutsuttu imuohjaus, eli toisin sanoin JIT(just in time).
Se tarkoittaa sita etta tuotetta valmistetaan kysynnan perusteella, eli vain sen ver-
ran kuin tuotannon seuraava vaihe tarvitsee. Lopullisena tarkoituksena on, etta
tuotannon valeissa ei ole mitadn varastoa. Tama malli sopii tallaisenaan harvaan
tuotantojarjestelmaan, mutta se toimii Toyotalla. Kirjassa Toyotan tapa Lean-
johtamiseen todetaan, etta ero muihin on siina, ettd muut yrittavat olla hyvia siina,
mitd he tekevat, kun taas Toyotalla halutaan taydellisyytta (Liker & Convins
2012,79). JIT-systeemin tarkoitus on paasta turhasta varastoinnista eroon ja saa-

da aikaan tarpeellinen virtaus. ( Logistiikan maailma 2014).



Resurssipulalla oli myoskin se seuraus, etta asiat pyrittiin tekemaan oikein ja no-

peasti jotta tuotto olisi nopeasti saatavilla. Nain syntyi Toyotan motto ja myos

Lean-ajattelun perusta: nopea virtaus ja kaiken turhan ja hukan kitkeminen. Toisin

sanoen kaikki joka ei lisannyt tuotteen arvoa tuli kitkea pois ja nain saavutettiin

mahdollisimman hyva virtaustehokkuus. (Modig ym 2013,74.)

Toyotalla maariteltiin erilaiset hukan muodot, ja naiden poistaminen on Lean-

ajattelun ydin.

Tarpeeton tuotanto/ liikatuotanto: kaikkien tuotantoprosessien tulee valmistaa

vain sita, mitd seuraava prosessi tai asiakas tarvitsee.

Turha odottelu: kaikkea turhaa odotusta seka tyontekijoiden ettd koneiden

osalta tulee valttaa.

Tarpeettomat materiaalien ja tuotteiden kuljetukset: kaikkia turhaa materiaalien
ja tuotteiden kuljetusta tulee valttaa kaikin keinoin. Ratkaisuna voi toimia esi-

merkiksi tuotantotilojen uudelleen jarjestely.

Tarpeeton tyd/ liikatyd: tehdaan vain tarvittava ja kaytetaan vain tarvittavat tyo-

valineet.

Tarpeeton varastointi: Kaikenlainen varastointi on ongelma jota on syyta valt-

taa, se sitoo aina resursseja.

Tarpeettomat tydntekijbiden liikkumiset ja liikkeet: Turhat liikkeet ovat kaikki

hukkaa, tata voi korjata tyopisteen jarjestelylla ja tydkalujen oikein sijoittelulla.

Tarpeettomat virheet, tydn tekeminen uudelleen tai p&éallekkéin: prosessin eri
tuotantovaiheet pitavat itse huolen, etta tuote on virheeton.
(Modig ym 2013, 75.)



Toyotan tuotantoprosessi ketjutettiin, jolloin jokainen ketjun osa oli toimittaja ja
asiakas. Jokainen ketjun osa toi tuotteelle lisaa arvoa, ja virtaustehokkuus parani.
Taman tavan toimia lansimaiset nimittivat Leaniksi. (Modig ym 2013,75.)

Lean-ajattelua ja Toyotan mallia kuvataan usein talona, jossa on perustukset, sei-

nat ja katto. Alla olevassa KUVIOSSA 2, nakyy talon muodossa Lean.

ASIAKAS
PARAS LAATU

JIT 5S JIDOKA

-just in time Kanban

-built in quality

STABILITY
KAIZEN

KUVIO 2. Lean-talo



3.2 Kaizen

Kaizen on ajatus jatkuvasta parantamisesta ja jatkuvasta kehittymisesta. Niin kuin
nimi viittaa se on myds japanilaista alkuperaa oleva ajatusmaailma, jonka toi esille
korostetusti Masaaki Imai teoksessaan: The Key to Japan’s Competitive Success”
(Moisio 2011). Kaizen ajattelu on jokaisen menestyvan yrityksen takana myds ta-
napaivana, on se tiedostettua tai ei. Nykyisessa kovassa globaalissa markkinointi
yhdyskunnassa ei yritys menesty, jos se ei kehity koko ajan. Vaikeampaa on saa-

da koko yrityksen henkilokunta tiedostamaan tama asia.

Perusta hyvalle Kaizen ajattelulle luodaankin hyvalla yritysjohdolla ja sen paneu-
tumisella ajatukseen yhteisen vision toteuttamisesta. Kaizen on kiintea osa johta-
mista, mika nakyy myos siita, ettd suurin osa nykykirjallisuutta, joka kasittelee
Lean-ajattelua on nimenomaan tarkoitettu Lean-johtamiseen. Tyon johdon ja tyon-
tekijoiden yhteisen vision l0ytyminen onkin yksi Lean koulutuksien keskeisista mal-
leista. Tassa mallissa johtajat kannustavat ja nayttavat suuntaa kouluttautumalla ja
opiskelemalla tyontekijoidensa kanssa yhteisilla kursseilla, joilla he voivat kannus-
taa alaisiaan ja tuoda esille arvostustaan. (Tuominen 2010, 21) Nain toimimalla
tydntekijoiden arvostus yritysjohtoa kohtaan kasvaa ja "me” henki kehittyy. Tama
saa aikaan sen, etta tyotekijoiden kaikki voimavarat ovat kaytossa ja halu toteuttaa
yhteista visiota on hyva. Tamankaltainen yritys on hyva pohja jatkuvalle kasvulle.
Hyva ja vakaa yritys, jossa on hyva johto ja hyvin luotu ty6ilmapiiri, on erittain hyva

perusta toteuttaa Lean-filosofiaa ja saada aikaan Lean-tuotanto.

3.3 Lean tuotanto

Yritykset, jotka haluavat paasta Lean-ajattelusta Lean-tuotantoon pyrkivat sitoutu-
maan koko organisaatiolla tdhan tavoitteeseen. Jos nain ei ole, yleensa haluttuja
tavoitteita ei saavuteta. Lean on toimintastrategia, joka vaatii pitkajannitteista tyo-
ta, eika siihen ei paasta hetkessa. Lean-tuotanto tuottaa yrityksille kuitenkin niin

paljon hyotya, etta tyd kannattaa.



Alla olevassa KUVIOSSA 3 naemme, miten Lean tuotannon vaikutukset nakyvat

kaytanndssa.

————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————

KUVIO 3. Lean tuotannon vaikutukset (Moisio 2011)

v'Kustannukset

v'Virheet

v Prosessointi-
aika

v’ Ldpimenoaika

v'Inventaari

v Tilankaytto

v"Hukka!

v'Tuottavuus
v Asiakastyytyviisyys
v Tulos

v Asiakastarpeisiin
vastaamisherkkyys

v Kapasiteetti
v'Laatu
v Kassavirta

v Toimitusvarmuus

Naihin paasemiseen tarvitaan seuraavien ajattelutapojen kayttéonotto:

pyrkimys jatkuvasti parempaan

kaikessa voidaan parantaa

jaaminen paikoilleen ei ole vaihtoehto
kehittymiseen suhtautuminen ennakkoluulotonta
virheiden tunnistaminen ja poistaminen
parannetaan prosessia, ei syyteta yksiloita
arvotetaan tyontekijdiden asiantuntevuutta
virheita tulee, opitaan niista

tartutaan toimeen.

(Moisio 2011.)

Lean-tuotannon aloittamiseen 16ytyy erittain paljon hyvia tydkaluja, joista I0ytyy

apu alkuun paasyyn.
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Alla olevassa KUVIOSSA 4, nakyy erilaisten Lean tydkalujen kayttomalli ja niiden

vaikutus toisiin.

KUVIO 4. Lean-tyokalujen kayttomalli (Moisio 2011)

Kuvan alareunassa naemme 5S tydkalun,

tuotantomallin aloittamiseen.

ﬂll(uillnhohﬂ
—  TPM » Just-in-time Total Quality
r ) Conlrol
K..b‘. L
+
Autonomation
WM.H“’M"”" (Jidoka)
production valvonta
‘ 4
Sbet Stnd.;:lolu A.v:“:lh.m:; )
on (visuaaliset
Iyhyt lipime- ¢
noaika Tuotannon virtautus Kaabaa
Moniprosessiajo Tuotannonvalvonta
Planers- Opeiy i KT (T Dok Yok (lllarvaran)
n«fm; Laitteiden kehittiminen Yl i
Layoutin kehittiminen SPC
Nopeat vaihdot L)
(SMED) +* Tybalueiden
organisointi t
(5S)

joka on erittdin hyva Lean-
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4 5S-MENETELMA

5S-menetelman on kehittanyt japanilainen Hiroyoki Hirano 5S-menetelma otettiin
osaksi tuotantojarjestelmien kokonaisvaltaista kehitysta, ja se on hyva tyokalu
aloittaa yrityksen muuttaminen Lean-mallin mukaiseksi yritykseksi. Tama tyokalu
kKiinnittdd huomion juuri Toyotan perusajatukseen, eli hukan poistamiseen. Hyvin
usein 5S ajatellaan vain siivousohjelmaksi ja sen alkuosa toteutetaan huolella,
mutta loppuosa jaa vahemmalle huomiolle, menetelman saaminen pysyvaksi oloti-
laksi saattaa olla vaikeaa. Huolellisesti toteutettuna se on kuitenkin loistava tyoka-
lu ja siitéa on yritykselle ja tydntekijoille valtavasti hyotya. Jos se kuitenkin ei ole sii-
vousohjelma, niin mika se on? Se ei ole mikaan erillinen tyd, jokapaivainen toimin-
tamalli. Sen keskeinen ajatus on, ettéd kaikki ylimaarainen poistetaan tydymparis-
tosta: koneet, materiaalit, tydkalut eli kaikki ylimaarainen, jota ei silla hetkella tyén
tekemiseen tarvita. Loput tyOpisteeseen jaavat asiat jarjestellaan. Kaikki paikal-
leen, paikka kaikille. Tyoymparisto siivotaan, ja kaiken taman yllapidosta tehda ta-

pa, jota myds kontrolloidaan. (Vaisanen 2013.)

5S on viiden portaan kehitysohjelma joka toteutetaan porras kerrallaan. Nimi tulee
japaninkielisista sanoista "seiri”, "seiton”, "seiso”, “seiketsu”, "shitsuke”. Eng-
lanniksi sanat ovat “sort”’, “straighten/ set in order/ simblify”, “sweep/ shine”,
“standardize/ schedule, sustain”. Suomeksi ne ovat "luokittele, jarjesta, siivoa, va-
kiinnuta, yllapida”. (Moisio 2008.)

4.1 Hyoty

Ohjelman tarkoitus ei ole kiinnittdd huomiota tyontekijoiden siisteyteen tai toimi-
vuuteen, vaan ennen kaikkea tydolosuhteisiin ja niiden toimivuuteen. Silla voidaan
vaikuttaa jokapaivaisiin ongelmien ratkaisukeinoihin ennaltaehkaisevasti. Mene-
telmalla voidaan poistaa myds hukkaa tuotannossa, ja se on yrityksille suhteellisen
halpa tapa tehostaa tydviihtyvyytta ja tuottavuutta. Se toimii kannustimena joka-
paivaiseen parantamiseen, ja silla voidaan kehittaa tehokkuutta prosessien lapi-

vientiin. 5S:std on hyotya, kun halutaan parantaa henkildkunnan tyoterveytta ja
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tyoturvallisuutta. Ohjelmasta on apua myds, kun kehitetdan ennakoivaa kunnos-
sapitoa. (Moisio 2008.)

Selkeat paahyodyt voidaan luetteloida seuraavasti:

tyoturvallisuuden parantuminen

vahentynyt joutokaynti

e tyOsuoritus paremmin hallinnassa
* tyGilmapiirin parantuminen

* tuotteen laadun parantuminen

* tyon tuottavuuden parantuminen
* lyhemmat toimitusajat

* pienemmat kustannukset

* parantunut asiakasvaikutelma.
(Moisio 2008.)

5S-ohjelmalla voidaan vaikuttaa myds myyntiin ja markkinointiin. Nykyaan asiak-
kaat haluavat nahda usein myds tuotantotilat, koska se kertoo laadusta ja toimin-

tavarmuudesta. Siksi alla oleva lause on erittain tarkea jokaisen yrityksen muistaa.

KUVIO 5. Ensivaikutelma, mukaillen (Moisio 2008)
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4.2 Muutosvastaisuus

Muutosvastaisuus on asia, joka tulee hyvin usein esille, kun 5S-projektia aloitetaan
tekemaan. Tybelamassa muutosvastaisuus koetaan usein pelkona irtisanomisista
tai tyon lisdantymisesta. Mutta myds turhautuminen, epavarmuus osaamisesta ja
tyétovereiden yhteisrintama luo epavarmuutta. Kun muutosta lahdetaan tekemaan,
se usein luodaan uusien termien pohjalle, kuten esimerkiksi Lean tai 5S. Uusi ter-
mistd sisaltyy aina uuden oppimiseen ja usein uudet termit saattavat herattaa epa-
luuloa. Sen sijaan, ettda kaytetdan termistéa, kannattaa paneutua selvittamaan
asiasisaltéa ja kaytannon toteutusta. Vanha viisaus "Kun tieto loppuu, niin mielipi-

teet vahvistuvat” pitaa hyvin paikkansa. (Piirainen 2011).

Muutosprosessin voi jakaa kolmeen vaiheeseen.

Kuten alla olevassa kuvassa nakyy, lahtétilanne, vastarinta, hyvaksyminen.

Muutosprosessi

Muutostarpeesta ja muutoksen hyviksyntdadan

Stabiilitila [——>| Pysahtyneisyys

— e e

Depressio Testaaminen

KUVIO 6. Muutosprosessi (Piirainen 2011)
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4.3 Projektin aloitus

Kun 5S projektia lahdetaan suunnittelemaan, tarkeinta on varmistaa johdon 100%-
inen tuki. llman johdon tukea on mahdotonta saada pysyvia tuloksia. Projekti aloi-
tetaan perustamalla tyéryhma, joka hoitaa projektin alusta loppuun. Mietitdan hen-
kilot, jotka sopivat tehtavaan parhaiten. Tyon suorittajat koulutetaan tehtavaan, jot-
ta he ymmartavat 5S-jarjestelman perimmaisen tarkoituksen. Kun ryhma on koulu-
tettu, lahdetaan yhdessa pohtimaan, mika olisi juuri kyseisen tydympariston oikea
tapa toteuttaa 5S projekti jotta siita olisi paras mahdollinen hydty. Mietitdan, mika
kohde olisi tydympariston paras pilottikohde, jotta hyddyt voidaan todentaa. Alussa
kannattaa myos miettia, milla aikataululla projekti etenee, jotta se voidaan saada

my0s realistisesti toteutettua. (Moisio 2011.)

Ennen projektin aloitusta tulee koko henkilokunta, joita asia koskee, koota yhteen
ja jarjestaa koulutustilaisuus. On tarkeaa, ettd henkilokunnalle perustellaan, miksi
projektiin ryhdytaan ja miksi se hyddyntaa kaikkia. Hyvan 5S-projektin lapivienti ja
ennen kaikkea sen yllapito edellyttaa koko henkildston sitoutumista siihen. Tama
on myds tarpeen hyvan yhteishengen luomiseksi ja muutosvastaisuuden estami-

seksi.

Ennen kuin projektia aloitetaan, tulee myos pohtia sen yllapitoa. Onnistunut loppu-
tulos nahdaan vasta pitkan ajan seurannalla. Se edellyttaa, etta yllapitoon on tehty
asianmukaiset suunnitelmat ja ne my0s toteutetaan systemaattisesti. Hyvan ylla-
pidon toteuttamiseen voidaan kehittdd myds kannustus-ja palkitsemisjarjestelma.
(Moisio 2011.)
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4.4 Luokittele

Ensimmainen viisiportaisen jarjestelman toimenpiteista on luokittelu (seiri, sort).

Tassa toimenpiteessa lahdetaan pohtimaan, mitka ovat ne tydn tekemisen kannal-
ta oleelliset tarvikkeet. Luokittelu koskee kaikkia tydhon liittyvia osa-alueita, kuten
raaka-aineita, materiaaleja, kalusteita, tydkaluja, osia, tuotteita, koneita, jigeja,
apuvalineita, nostovalineita, mittavalineita ja sen kaltaisia. Myos yleinen tydympa-
risto tarkistetaan, onko kaytavilla tavaraa? Onko ilmoitustaululla jotain sellaista, jo-
ka ei sinne kuulu? Ovatko seinat puhtaat ja siistit. Kaikki tydhén kuulumaton havi-

tetdan. Naiden toimenpiteiden suorittamiseen on erilaisia keinoja. (Moisio 2012.)

Punalaputus on yksi tapa suorittaa luokittelu. Siind merkitdan punaisella lapulla
kaikki sellaiset kohteet, joiden merkitys ja kayttdtarve vaatii pohdintaa. Kohteet
luokitellaan ja niille maaritelldan toimenpiteet alla olevan KUVION:n 7 mukaan.
(Moisio 2012.)

Luokittelu Toimenpiteet _
Vanhentuneet * Myy
* Pidi viel
* Anna pois
* Poista
Vialliset * Palauta toimittajalle
* Poisto
* Korjaa
Hylkymateriaalit #Siirrd hylkymateriaalille tarkoitettuun paikkaan
Jitemateriaali * Poista
* Kierrata
Tarpeeton talld alueella * Siirrd asianmukaiseen paikkaan
Kdytetddn vahintdan kerran padivassa « Pida mukanasi

* Sailyta kayttopaikalla

Kaytetdidn noin kerran viikossa * Sailyta lahettyvilla

Kaytetaan harvemmin kuin kerran kuukaudessa * Sdilytd paikassa, jossa ei haittaa muuta toimintaa

Kdytetddn harvoin * Sdilytd varastossa
. MW
* Anna pois
* Poista
Kdyttotarve tuntematon * Selvita tarvitaanko

* Siirrd sopivaksi katsottuun paikkaan

KUVIO 7. Punalaputus (Moisio 2012)

Toinen tapa suorittaa luokittelu on miettia, mita tarvikkeita tydon tekemiseen tarvi-
taan ja kuinka usein tarvikkeet ovat kaytdssa. Nain paastaan myos siihen, mita

tarvikkeita ei tyOpisteessa tarvita ja mitkd voidaan havittaa. Tallainen tutkimus voi-
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daan tehda haastattelumenetelmalla. Nain voidaan rakentaa alla oleva kaavio

tyyppi josta on myds hydtya projektin seuraavassa vaiheessa.

Prioriteetti Kayttotaajuus Sailytys .
Matala »kerran vuodessa tai Havita

noin kerran vuodessa Varastoi kauempana
Kohtalainen Kerran 2 — 6 kk:ssa Laita varastoon

Kerran kuukaudessa

Kerran viikossa
Korkea Kerran pdivassa Varastoi yksittaisilla

Kerran tunnissa

KUVIO 8. Tarvekaavio (Moisio 2011)

4.5 Jarjesta

paikoilla tyopisteissa tai
kanna mukanasi (At point
of use)

Toinen toimenpide on jarjestaminen (seiton, set in order). Tdma vaihe on erittain

tarkea 5S-projektin lopullisen toimivuuden kannalta. Kaikille tyokaluille ja tarvikkeil-

le, jotka on todettu tarpeelliseksi tyon tekemisen kannalta, on |6ydettava oikea

paikka ja merkittava se huolellisesti. Tydkalun sijaintia varten voidaan kayttaa

edellisessa vaiheessa saatuja tutkimustuloksia. Naista kay ilmi, kuinka usein mita-

kin tydkalua tydnvalmistamisessa tarvitaan. Nain voidaan tydkalut sijoittaa niin, et-

ta lahimmaksi tydpistetta sijoitetaan paljon kaytetyt tydkalut ja kauimmaiseksi va-

hemman kaytossa olevat tyokalut.
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Visuaalinen merkitseminen on erittain tarkeaa, koska nain voidaan yllapitaa jarjes-

tysta parhaiten myods jatkossa. Jarjestysvaiheiden ohjeiksi voidaan antaa seuraa-

vat:

tydskentelyaluekartta, josta kay ilmi missa on tavaroiden sijoitusalueet ja liik-
kumisvaylat

laadi sijoitus- ja vaylille selkeat nimet tai osoitteet

merkitse selkeasti kaikki sijoitus- ja kulkualueet

kayta suuntanuolia

kaikki sailytys ja varastointipisteet tulee merkita tarkasti

kaikki laitteiden, koneiden ja valineiden paikat tulee merkita selvasti
kaikki varastointi tilat, sailytystelineet ja hyllypaikat tulee merkita
merkitaan laitteiden varoitus- ja valvontasaatimet selvasti

kaikkiin oviin laitetaan merkit minne ne johtavat

(Moisio 2012.)

Hyva merkintatapa on teipata tarvikkeiden ja tydkalujen sijainnit selkeasti lattiaan

tai tyokalutauluun, alla olevan kuvan mukaisesti.

KUVIO 9. Merkintatapa (Moisio 2012)
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4.6 Siivoa

Kolmas vaihe on siivoa (seiso, shine). Taman vaiheen tarkein asia on, etta tyds-
kentelytavat, jotka aiheuttavat likaantumista eliminoidaan. On tarkea tunnistaa li-
kaantumisen syyt ja aiheuttajat, jotta turhaa likaantumista voidaan valttaa. Nain
voidaan tehda toimenpiteita, jotta tydskentely voidaan suorittaa niin etta tydympa-

ristd pysyy siistimpana. (Moisio 2012.)

Likaisen tydympariston aiheuttamia haittoja ovat seuraavat: virheriski kasvaa, ko-
neiden rikkoontuminen, tydntekijoiden tydémoraalin laskeminen ja huono ensivaiku-
telma. (Moisio 2011). Tyontekijoiden kuuntelu on myos tassa vaiheessa tarkeaa:
he tietavat parhaiten siivouksen ongelma kohdat. Tydympariston puhdistuksella on

my0s tyoturvallisuutta parantava vaikutus.

4.7 Vakiinnuta

Neljas vaihe on vakiinnuttaminen (seiketsu, standardize). Tama on vaihe, jossa
pyritdan vakiinnuttamaan kolmen ensimmaisen vaiheen toimenpiteiden tulokset.
Tata varten laaditaan suunnitelmat siisteyden ja siivouksen yllapitoon. Selkeat oh-
jeet ovat varmin keino onnistua tassa asiassa. Esimerkiksi kaikki tyovalineet ovat
paivan paatteeksi niille merkityilla paikoilla. Siivouksen osalta laaditaan yksityis-
kohtaiset ohjeet ja aikataulut. Paatetaan, kuka tekee mitakin ja kuka valvoo, etta
tyd on suoritettu. Tassa vaiheessa voidaan pitda myds tyotekijoille palaveri, jotta
jokainen ymmartaa vastuunsa. Kun jokainen huolehtii oman osuutensa, tulos on
pysyva. Tydnjohdon ja esimiesten rooli valvonnassa tulee maaritella ja paattaa

toimenpiteet niiden osalle. (Moisio 2012.)

4.8 Ylldpida

Viides ja viimeinen vaihe on ylapito (shitsuke, sustain). Tama on vaihe, joka rat-
kaisee, onko projekti onnistunut, onko tulos pysyva. Tassa vaiheessa on tarkeaa

pitda kiinni saavutetuista tuloksista. Se varmistetaan saanndllisilla tarkastuksilla
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joista on hyva tehda selkea suunnitelma ja tarkastuslista. My6s johdon pitaa sitou-
tua yllapitoon omilla tarkastuksilla. Useilla tyopaikoilla on otettu kannustimeksi

palkitsemisjarjestelma hyvin yllapidetysta tydymparistdsta. (Moisio 2012.)

4.9 Layout

Usein 5S.n yhteydessa tehdaan uusi layout. Layoutilla tarkoitetaan tuotannon fyy-
sisen jarjestelyn suunnittela, eli miten koneet ja laitteet jarjestellaan tuotantotilois-
sa. (Miettinen 1993, 31). Layoutin suunnittelussa kannattaa huomioida Lean-
ajattelun mukainen hukan poisto ja virtaustehokkuus. Tuotantoalue suunnitellaan
niin etta, tuote likkkuu juohevasti eteenpain eika varastointia tarvita. Myos tuotteen
valmistamiseen kaytettavat materiaalit tulee sijoittaa niin, etta ylimaaraiselta liik-
keelta valtytaan. Selkeat ratkaisut ja toimivat kulkualueet hyvin merkittyna tuovat

yleensa parhaan lopputuloksen.

Layout-jarjestelmat voidaan luokitella seuraavasti:

* Paikallisjarjestelma: tuote valmistetaan ja kokoonpannaan samassa tyopis-
teessa alusta loppuun.

* Toiminnallinen jarjestelma: Samanlaista tuotantoa tuottavat tyontekijat ja lait-
teistot sijoitetaan omiksi osastoiksi. Tuote liikkkuu osastosta toiseen tydvaihei-
den mukaan.

* Tuotantolinjajarjestelma: Tama pitaa sisallaan prosessilinjan, joka on jatkuva ja
kiinted, yleensa automatisoitu. Seka kokoonpanolinjan, joka on yleensa tyo-
voimavaltainen mutta tuote liikkuu jatkuvana virtana.

* Tuotantoryhmajarjestelma: Kaytetaan silloin, kun erakoot eivat ole isoja. Sa-
mantyyppiset tuotteet valmistetaan samassa yksikossa.

* Tuotantosolujarjestelma: Solut toimivat itsenaisina tuotantoyksikkéing, joiden
ohjaus tapahtuu kokonaisuutena. Solussa ei varastoida keskeneraista tyota, ja
solun alueella tehdaan useampi tydvaihe.

* Joustava jarjestelma: Tama tarkoittaa lahes kokonaan automatisoitua tuotan-
toa. Tydntekijéiden osuus on vain valvonta ja ohjelmointi.

(Miettinen 1993, 31-35.)
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5 BH PROJKTIN ALOITUS

Best Hall Oy.n paadyttiin uuden konepajan 5s projektiin useiden asioiden seura-
uksena. Halli on tilava ja korkea, mutta tavaroiden jarjestelematdn sijoittelu saa
sen tuntumaan ahtaalta. Tuotantosolut ovat epasiistit ja sisaltavat hyvin erityyppi-
sia tyotarvikkeita ja lisaksi kaikki solut ovat erilaisia. Hallissa vierailee usein asiak-

kaita eika hieman sekava yleisilme ole hyvaa mainosta yritykselle.

Tutkimuksen tavoitteena on selvittaa, kuinka Best-Hallille tehokas ja toimiva kone-
paja 5S-menetelmaa kayttaen. Tavoitteena on rakentaa tuotantotilat niin, ettd ne
olisivat selkeat ja virtaustehokkaat. Hallin solujen koko tulisi vastata nykyista tar-
vetta, joka on tuottaa 12 metrin elementteja entisten 6-10 metrin tilalle. Tuotan-
tosolut halutaan saattaa yhdenmukaisiksi ja yleisiimeeltaan siisteiksi. Kaikki yli-
maaraiset osat ja tarvikkeet tulisi poistaa hallista, ja sinne jaavat tulisi 16ytaa aina
samalta paikalta. Tutkimus rajataan koskemaan vain uuden konepajan tuotantoti-

lat, ja tuloksena on naihin tiloihin laaditut muutossuunnitelmat.

5.1 Tutkimusmenetelmat tyontekijoille

Paatin toteuttaa tutkimuksen ja luokittelun haastattelumenetelmaa kayttaen. Paa-
dyin kayttamaan haastattelumenetelmaa, koska halusin saada myos perusteet va-
linnoille. Uudessa konepajassa on seitseman solua eli neljatoista hitsaajaa. Aluksi
haastattelin hitsaajat kayttamalla ennalta laadittuja kysymyksia. Nailla kysymyksilla
halusin selvittda, mita tydkaluja he kayttavat paivittain, viikoittain ja kuukausittain.
Miten tydssa tarvittavat osat kerataan ja mista? Kysymyksissa kasiteltiin ajatuksia
hallin ja tyopdydan jarjestelyista. Lopuksi kartoitin siivous- tapoja ja koostin kaikis-

ta kysymyksista yhteenvedon.
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5.2 Tutkimusmenetelmat tyonjohdolle

Tyonjohdon osalta haastattelin tydnjohtajia ja yhta kokenutta tyontekijaa. Nauhoi-
tettuja haastatteluja tuli kolme tuntia. Naiden haastattelujen pohjalla oli myos joi-
takin kysymyksia, joilla halusin selvittaa tyonjohdon ndkemyksen. Tassa vaiheessa
oli jo suoritettu tyontekijdiden haastattelut, joten saatoimme haastattelussa myoés
pohtia tyotekijoiden nakemyksia tydkalutarpeista ja layoutista. Tyonjohdolle tehta-
vat kysymykset kasittelivat nykyista ja tulevaa layouttia, solujen yndenmukaisuutta,

valaistusta seka hallissa olevien osien tarpeellisuutta.

Naiden haastattelujen jalkeen keskustelin hallin layoutista tuotantojohtajan kans-
sa. Kavin myds kattavia keskusteluja 5S:ta, layoutista ja EImerista tuotanto- ja tuo-
tekehitysinsindorin kanssa. Naiden haastattelujen perusteella Iahdin suunnittele-
maan uuden konepajan tuotantotilojen muutoksia ja laatimaan niita varten piirus-

tuksia.
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6 TUTKIMUSTULOKSET

TyoOntekijoiden haastattelu paivittaisten, viikoittaisten ja kuukausittaisten tydkalujen
kaytosta oli melko yksimielinen. Pienta hajontaa ilmeni, mutta 80% oli samaa miel-

ta, ja naiden perusteella on seuraavat tulokset laadittu.

6.1 Tyontekijoiden haastattelut

Seuraavassa on luettelo kysymyksista ja niiden vastauskoosteet.

1. Mita tarvikkeita kaytat paivittain?
* hitsauskone

* virtasuuttimia

* hitsauskypara

* raitisiimapuhallin

* suojalasit

* pieni kulmahiomakone

* hiomakoneen laikat

* teras mittanauhat 3m, 5m ja 10m
* a-mitta

* pajavasara

* puristimet

* suorakulmat

*  puukko

* taltta

* peltisakset

* pihdit

* roiskesuoja spray

* suutinrasva

* liitu, tussi

* kuulakarkikyna
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* osoitelaput

* kiintosilmukka avaimet (suuttimiin)
* laikka avaimet

* pinnalavojen korokkeet

* tyGjakkarat

N

. Mita tarvikkeita kaytat viikoittain?

iso kulmahiomakone
* vesivaaka

* astekulma

* terasharja

* suodattimet

* maskin lasit

* ilmastointiteippi

* laskin

* lattiaharja

* rikkalapio

3. Mita tarvikkeita kaytat kuukausittain?
* vanhat jigit

* a-tikkaat

* suorahiomakone

» pitkat nostoketjut ja nostoliinat

* jatkojohto

* paikkausmaali

* ruuvipuristin penkki

* |ukkodljy

4. Muita tarvikkeita ja tyokaluja, joita koet etta pitaisi olla?
Tama kysymys osoitti, ettd tyontekijat ovat tyytyvaisia tyovalineisiin, koska tahan

kysymykseen ei tullut vastauksia.
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5. Mitka tarvikkeet koet henkilokohtaisina?
Tassa vastauksessa oltiin yksimielisia Seuraavat asiat koettiin henkildkohtaisina.

Hitsauskypara, raitisilmapuhallin, suojalasit ja taltta.

6. Mista haet ty0ssa kaytettavat latat ja osat?
Kaikki hakivat latat hallin kulmassa olevasta lattavarastosta, joitakin joutuu hake-

maan toisesta hallista. Yleislatat saadaan valmiina laatikoina.

7. Haetko kaikki projektiin tarvittavat latat kerralla?
Lahes kaikki pyrkivat siihen, etta osat haetaan ennen projektin aloitusta jotta, kes-
ken tydn ei tarvitsisi poistua tydpisteeltd. Muutama tyontekija tdydensi lattavarastot

vasta niiden loppuessa.

8. Minkalaisia elementti jigi-tarvikkeita kaytat, kaytatk6 samat uudelleen?

Taman kysymyksen tarkoitus oli kartoittaa sita, kaytetdanko elementti jigeihin sii-
hen tarkoitukseen valmistettuja osia. Vastauksissa oli hajontaa, ja valmiita osia py-
rittiin kayttamaan. Paljon kaytettiin elementti jigeihin myds yleislattoja, joissakin so-

luissa ne havitetaan kayton jalkeen ja joissakin ne uudelleen- kaytetaan.

9. Minkalainen tydpdydan tulisi olla?

Yksimielisia oltiin siita, etta yleislattalaatikot taytyy mahtua hyllyyn ja etta latat voi-
daan ottaa suoraan laatikoista. Lisaksi toiveissa oli, ettd pdydassa olisi paljon
ulokkeita, joihin voidaan ripustaa tydkaluja. Ehdoton vaatimus oli etta pdydissa tu-

lee olla kaantopyorat.

10. Minkalainen apupdydan tulisi olla?
Kaikki olivat tyytyvaisia nykyisen apupdydan kokoon. Pinnan verkon uusimista ja

tukemista pidettiin tarpeellisena samoin pyorien uusiminen kaantopyoriksi.
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11. Mita siivoat paivittain, viikoittain, kuukausittain, harvemmin?

Varsinaista paivittaista siivousta ei tehnyt kukaan. Tydsolu siivotaan projektien va-
lissa. Silloin lakaistaan, puhalletaan pdydat ja siistitdan tydymparistd. Viikoittain
puhdistetaan hitsauskyparat. Kuukausittaiseen siivoukseen kaksi solua seitsemas-
ta ilmoitti imuroivansa solualueen. Kaikki ilmoittivat puhdistavansa hitsauskoneen

joka toinen kuukausi.

12. Ajatuksia hallin layoutista?

Taman kysymyksen tarkoitus oli kerata tydntekijoiden havaintoja tydympariston
puutteista ja parannusehdotuksia niihin. Kysymys sai aikaan laajan keskustelun ja
toi esiin hyvia parannusajatuksia. Toiveena oli, ettd Maraton-lanka-laatikot olisivat
valmiiksi rullakoiden paalla, jotta ne olisi nopeasti saatavilla. Soluihin toivottiin lisa-
valaistusta. Toiveena oli etta tarvittavat osat olisivat aina samoilla paikoilla ja niille
kulku olisi esteetdn. Varsinkin tilaustavara koettiin ongelmalliseksi. Tydsoluissa si-

jaitsevat paatyjigit koettiin turhiksi ja tilaa vieviksi.

6.2 Tyonjohdon haastattelut

Tyonjohdon haastattelut olivat keskusteluja, joissa kasiteltiin aluksi tydntekijoiden
kysymysten tulokset. Aluksi todettiin, etta tyokaluluettelot olivat hyvat ja oikein laa-
dittu. TyopoOydista paadyttiin ratkaisuun, etta lattalaatikoita voisi olla nelja. Ne eivat
olisi silloinkaan liian leveita. Apupdytien kohdalla paadyttiin ratkaisuun, ettd kun-
nostetaan entiset, vaihtamaan pyoérat kaantopyoriksi ja poydan verkkotasot. Kes-
kustelussa tultin myds siihen tulokseen, ettd harvoin kaytetyt tydkalut kuten esi-
merkiksi pitkat ketjut ja liinat voisivat olla tilaongelman takia muualla kuin soluissa.
Valaistuksen parantamiseksi paadyttiin ratkaisuun, etta lisataan kaksi seina lamp-

pua jokaiseen soluun.
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Keskustelu 5s:sta ja Layoutista toi seuraavanlaisia tuloksia.

* solujen saaminen sellaisiksi, etta siella voi valmistaa 12-metrisia elementteja
vaatii solujen valien tyhjentamisen.

* tavoitteena on, etta kaikki solut olisivat mahdollisimman samanlaisia jotta tyon-
tekijdiden mahdollinen solun vaihto olisi vaivatonta.

* alajatkolatat, tukilatat ja jalkalatat on saatava sijoitettua toiseen tilaan, josta
trukkikuski hakee ne projektikohtaisesti.

* vakio paatyjigeille ja soluissa oleville paatyjigeille voidaan rakentaa ylhaalla
oleva varastotaso. Tason tulee olla riittdvan korkea, jotta sen alle paasee trukil-
la.

* ylimaaraiset soluissa olevat paatyijigit voidaan havittaa.

* hallissa olevat jaanndserat voidaan havittaa.

* hallissa on tarpeettomia roska-astioita.

* osien sijainnit vakiinnutetaan ja merkitaan lattiaan ja hyllyihin.

* vapaa kaytavaa ei voi kaventaa.

* portaikon alla olevaa tilaa voidaan hyddyntaa.

* tilaustavara vaatii oman sijoituspaikan.

Haastattelukierros tuotantojohtajan ja tuotanto- ja tuotekehitysinsin66rin kanssa
avasivat kokonaisnakokulmaa ja todellisia tarpeita. Naita keskusteluja kaytiin koko

projektin ajan. Tama teki projektista avoimen, ja sen hyodyt korostuivat.

Haastattelukierros paljasti, etta tehtaalla ei ollut suurta muutosvastaisuutta 5S.n
suhteen. Tyodntekijat ottivat asian positiivisesti vastaan ja suhtautuivat haastatte-
luihin erittain hyvin. Heilla oli intoa muutokseen, ja kysymyksien vastauksia pohdit-
tiin tarkasti. Myos tydnjohto oli valmis sitoutumaan muutoksien tuomaan vastuu-

seen.
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7 TYOPOYTA

Tutkimuksen tuloksen perusteella tydpdydan suunnittelussa lahdettiin liikkeelle sii-
ta ajatuksesta, etta kaikki tarpeelliset tydkalut, joita tarvitaan paivittaisessa ja vii-
koittaisessa tydskentelyssa, olisivat kddenulottuvilla. Kaikille tyokaluille tulisi 16ytya
myOs oma paikka, joka olisi merkattu selvasti. Poytaan pitdd myds mahtua nelja
kappaletta latoille tarkoitettua laatikkoa (400*300%230) seka kolme kappaletta jigi-
tarvikkeille tarkoitettua laatikkoa (600*400%230).

Tyo6poydan runkosuunnitelmassa (LIITE 1) on kuvattuna pdydan rungon malli.
Paadyin malliin siksi, ettd poyta saadaan riittdva vakaaksi ja painopiste oikeaan
kohtaan. Pdydan materiaalina on rakenneteras S355J2H 40*40*3, jotta pdydasta
tulisi riittavan luja. Poytalevyihin valittiin 21 mm:n vesivaneri, koska se on lujaa ja
kestaa hyvin pajaominaisuudet. Lattalaatikoilla varattu hylly sijoitettiin kulmaan, jot-
ta latat saadaan helposti laatikoista. Vinohyllyn etuosaan sijoitettiin kulmarauta pi-
tamaan laatikot paikallaan. Alahylly suunniteltiin riittdvan tukevaksi ja vakaaksi, jot-
ta laatikoita voidaan vetaa ulos. Laatikkohyllyjen alustat myds vahvistettiin taipu-
misen estamiseksi. Pyoriksi valittiin kdantdpyorat, joiden kantavuus oli riittava ja
etupydriksi valittiin lukittavat pyorat. Poydan taakse kiinnitetdan kaksi kappaletta
osaa XT52, joka on molemmista paista taivutettu tanko. Naihin voidaan ripustaa
puristimet, joita on seka isoja etta pienia. Pdydan toiseen paahan kiinnitetaan tappi
kulmahiomakonetta varten. Takaseinaan kiinnitetdan reikalevy tydkaluja varten
(LITE 2/6).

Poytaan kiinnitettavaan reikalevyyn (LIITE 2), kiinnitetdan erilaisia tyokalupitimia.
Tarkasti merkattuihin paikkoihin tulee kaikki jatkuvassa kaytdssa olevat tyokalut:

* kaksi kappaletta suorakulmia

* peltisakset

* pihdit

*  puukko

* kaksi kappaletta kiintoavaimia 8mm, 11mm

* pajavasara



astekulma
kolme kappaletta terasmittanauhoja 3m, 5m, 10m
kaksi kappaletta hiomakoneen laikat, isot ja pienet
kaksi kappaletta hiomakoneen laikka avaimia, iso ja pieni
kolme kappaletta hyllyja joihin tulee:
1. kynat, tussit ja liidut
2. terasharja ja a-mitta
3. roiskesuoja spray, suutinrasva ja suuttimet

paperipidike johon voidaan kiinnittaa tydsuunnitelmat.
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8 SOLU-LAYOUT

Tutkimuksessa ilmeni etta, solu-layouttia suunniteltaessa tavoitteena oli, etta so-
luissa voidaan tehda 12-metrisia elementteja. Tyokalut ja tavarat tulisi saada pois
lattialta siisteyden yllapitamisen helpottamiseksi. Tyokalujen ja tarvikkeiden paikat

tulisi merkita selvasti. Vinovalaistusta tulisi lisata solun molempiin paihin.

LITTEESSA 3 on solun pohjapiirros. Solun etualalla on putkiniput, joiden takana
on 12m kehaelementti. Sen takana on varsinaiset tydskentelytilat. Keskella katko-
viivalla merkitty alue on varattu pinnalavoille, siitd ulospain on Hitsauskone, uusi-
tydpoyta, apupdyta ja paassa seinustoilla on saranapdydat. Uuden tyépdydan ta-
kana nakyy pydreana hitsauslankapakki. Kaikki nama elementit ovat rullilla ja siten

helposti liikuteltavissa Jokaisen vakiosijainti merkitdan kuitenkin lattiaan.

LITTEESSA 4 on nahtivissa solun takaseinaan kiinnitettavat tydvalineet ja sei-
nassa olevat kiinteat kohteet vasemmalta oikealle:
*  molemmissa reunapalkeissa on lamppu
* iso kulmahiomakone
» kaksi kappaletta pitkia vesivaakoja
* kaksi kappaletta hitsauspolttimia
* rikkalapio
* kaksi kappaletta lattiaharjoja
* Kkaksi kappaletta A-tikkaita
lImastointikanavan alla on:
* matala ja korkea tyojakkara
Keskipalkista oikealle:
* paineilmakela
* ovellinen kaappi, jonka sisalto:
o detaljimapit, teippirulla
o maski, tuntivihko
o suodattimet, lasit, lasinpuhdistusaine ja paperirulla
o paikkausmaalia

IImastointikanavan alla on:
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* matala ja korkea tydjakkara

Viimeisena seinalla on elemennttijigien valipinnat.

Lampun teline (LITE 5) ja sen sijainti taytyi mitoittaa niin, ettd se on helposti liiku-
teltavissa ja kaytannolliselld korkeudella. Korkeuden suhteen oli huomioitava hit-
sauspolttimien keventimet, jotka nostavat polttimen letkut ylés Nama eivat saa
osua lamppuihin. Lampputelineet suunniteltiin niin, etta niissa on kaksi saranakoh-
taa ja myos lampun kiinnityskohta on taysin liikuteltavissa. Johto voidaan kuljettaa

siististi seindan putken sisalla.

Talla suunnitelmalla soluista saadaan toimivat ja siistit. Eri solujen rakenteelliset
seikat joudutaan ottamaan huomioon suunnitelman toteutuksen aikana ja tehda
tapauskohtaiset muutokset. Tama suunnitelma on tehty esimerkkisoluun, joka na-

kyy (LITTESSA 7) viimeisena soluna maalaamoon johtavan oven vieressa.
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9 TARVIKESEINA

Tarvikeseinan tarkoitus on, ettd saadaan tarvikkeet, joita ei tarvita jatkuvasti pois
soluista, ja nain soluihin saadaan tarvittavaa tilaa. Ongelmana oli myds se, etta
naita tavaroita ei ole kuin rajoitettu maara. Tavaroiden sijainti oli aina tuntematon,
joten niiden hakemiseen meni aikaa hukkaa. Tarvikeseinaan naille tarvikkeille saa-
tiin virallinen paikka, ja koska paikat merkitdan huolellisesti, ne olivat aina |6ydet-
tavissa. Tarvikeseindan sijoitettavat ketjut kuuluvat saanndllisesti tarkastettavien
tarvikkeiden joukkoon joten niiden selkea sijainti helpottaa toimenpidetta huomat-

tavasti.

Tarvikeseina sijaitsee tyonjohtajan huoneeseen johtavan portaikon alla, ja se na-
kyy (LITTEESSA 7) paddoven vasemmalla puolella. Samassa tilassa on myés
kaukolampoyksikdn mittaristo, joka taytyi huomioida seinda suunniteltaessa. Sei-

nan kiinnitykset lattiaan ja portaikkoon tehdaan alajatkolatta LJ06:Ila.

Tarvikeseina (LIITE 6). Vasemmalta oikealle.
* Ylhaalla on kaappi pientarvikkeita varten, jossa on merkityt paikat seuraaville
tarvikkeille:
- kaasusuuttimia
- virtasuuttimia
- suutinadaptereita
- lukkodljya
- ruuvimeisseli
- ristipaameisseli.
* Alhaalla ovat:
- suorahiomakone
- pitka terasmittanauha.
» Keskella on vali kaukolampdyksikdn mittaristolle.
* Oikealla sijaitsevat:
- pitkat liinat
- pitkat ketjut.
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10 HALLI-LAYOUT

5S.n yksi tarkeimmista tavoitteista oli konepajan saaminen siihen tilaan, etta siella
voidaan valmistaa 12-metrisia elementteja, ja kaikilla tavaroilla olisi oma paikka.
Tavoitteena oli myds etta tarvittavat osat 16ytyisivat mahdollisimman vahalla liik-

kumisella tydpisteesta.

Ongelmia tuotti tilaustavaran sijainti. Aikaisemmin tilaustavara lavat tuotiin halliin
sinne, missa oli tyhja kohta. Tama aiheutti sen, etta lavat olivat jatkuvasti edessa,
mutta myos hukassa. Myds muiden tarvikkeiden jatkuva muuttuva sijainti aiheutti
téiden hidastumista, koska aikaa meni tavaroiden etsimiseen. Solujen valissa ole-
vat lavat aiheuttivat myos loukkaantumisvaaran. Tutkimuksen tuloksena lahdin

suunnittelemaan seuraavanlaista ratkaisua.

(LITTEESSA 7) ndhdaéan hallin uusi layout-suunnitelma. Kaikki ylimaarainen tava-
ra on poistettu solujen valista, nain on saatu kayttdéon tilan koko kapasiteetti ele-
menteille. Roska-astioiden maara ja sijainti on mietitty niin, ettd ne riittavat hallin
tarpeisiin. Lankapakit on sijoitettu sahkodkaapin viereen suoraan rullien paalle, jos-
ta ne on tarvittaessa helppo noutaa. Maalaamon oven viereen on sijoitettu kaikki
saranakipperit. Sieltd [0ytyy myods hallin paatysolujen saranatapit ja metalliroska-

Kipperit.

Paaoven oikealla puolella on varastoalue, joka on suunniteltu niin, etta trukki mah-
tuu liikkumaan sielld esteettomasti. Alue on kahdessa kerroksessa. Ylhaalle on si-
joitettu kaikki paatyijigit niita varten rakennettuihin telineisiin. Alhaalla on kaikki osat
hyllyissa, jotka ovat selkeasti merkattu. Tilaustavaralle rakennetaan oma hylly, jo-

hon voidaan nostaa lavat kahteen tasoon.
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11 SIISTEYDEN YLLAPITO

Muutoksen pysyvyyden yllapidon varmistamiseksi pidetdan 5S palaveri, jossa
kaydaan lapi paivittaiset ja viikoittaiset siivoustoimenpiteet.

Paivittain:

» tydvalineet laitetaan niille kuuluville paikoille

» tyopisteen yleisilme on siisti, lakaistaan tarvittaessa.

Viikoittain:

* lattia lakaistaan

* tyopdoydat puhdistetaan

* hitsausmaski puhdistetaan

* hitsauskone puhdistetaan pintapuolisesti.

Kerran kuukaudessa solu imuroidaan ja kahden kuukauden valein avataan ja pu-

distetaan hitsauskone.

Elmeri

Ympariston siisteyden yllapidon valvonta litetdan Elmeriin. Best Hall Oy:lla on
kaytdssa niin kutsuttu Elmeri-menetelma. Elmeri menetelma on Tyoéterveyslaitok-
sen ja tydsuojeluhallinnon kehittdama menetelma, jolla havainnoidaan tyoymparis-
téa ja tyotapoja. Silla seurataan tyoturvallisuutta teollisuudessa turvallisuusindek-
sin avulla Se on laskennallinen prosenttiluku, jonka avulla voidaan saada selville
tyoturvallisuustason muuttuminen. Elmerissa seurataan seitsemaa tyoéturvallisuu-
teen vaikuttavaa asiaa:

* tybskentely

* jarjestys ja siisteys

* Kkone- ja laiteturvallisuus

* tyOymparistotekijat

* ergonomia

* kulkutiet

* ensiapu ja pelastusvalmius.

(Tyoterveyslaitos2012.)
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12 YHTEENVETO JA POHDINTA

Taman projektin tekeminen oli mielenkiintoinen ja erittdin tarpeellinen. Tyon tar-
peellisuus korostui projektin edetessa. Kymmenen vuoden tydkokemus oli myos
ratkaisevaa projektin kannalta. Se, etta olin tydskennellyt naissa tydtiloissa ja ko-
kenut myds niiden heikkoudet, auttoivat minua ymmartamaan tyontekijoiden ja

tydn johdon ongelmat tilojen suhteen.

Etukateen minua oli varoitettu muutosvastaisuudesta, jota 5S-projektin |apiviemi-
nen voisi aiheuttaa. Taman asian kohdalla koin iloisen yllatyksen. Tydntekijat olivat
erittain motivoituneita muutos suunnitelmien suhteen, ja heilla oli paljon rakentavia
ja hyvia ajatuksia. Tyonjohto oli odottanut projektin aloittamista ratkaisujen 16yta-
miseksi ongelmiin. Ratkaisujen I16ytaminen ongelmakohtiin ja suunnitelmien piirta-

minen olikin naiden olosuhteiden takia erityisen palkitsevaa.

5S-menetelmalla tehty projektisuunnitelma onnistui hyvin, ja tuloksena saatiin sel-
keat ja siistit tydsolut, joissa oli tyokalujen ja tyotarvikkeiden sijainnit hyvin merkit-
ty. Tydsoluihin saatiin riittavasti tilaa isojen elementtien tekemiseen, ja halli layout
saattaa koko hallin tilojen asianmukaisen kayton uudelle tasolle. Varasto- osan
suunnittelu niin, etta kaikki tavarat ja osat ovat keskitetty samoihin paikkoihin omil-

le merkityille alueilleen helpottaa tavaroiden |6ytamista ja poistaa hukkaa.

Taman projektin lapivieminen avasi myos uusia ajatuksia, esimerkiksi siitd miten
kanban menetelman voisi toteuttaa osien suhteen. Varastohalli, jossa yksi ihminen
keraisi kaikki projektikohtaiset osat, olisi tuotannollisesti jarkeva toteuttaa. 5S.n to-
teuttaminen myds muualla Best hallin tuotantotiloissa olisi jarkevaa ja myos kan-

nattavaa.

Olen tyytyvainen tyon tuloksiin, silla tdma tyo vastasi mielestani hyvin sille annettu-
ja tavoiteita. Suunnitelmat ovat toimivat ja pystyin luomaan hyvia ratkaisuja on-

gelmakohtiin. Pystyin myods tuomaan tydymparistdon 5S-ajatusmaailman.
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