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ABSTRACT

This thesis is produced for Rocla Oy. Rocla Oy develops and manufactures electrical
warehouse trucks, electrical counterbalance trucks and automated guided vehicles.
Rocla Oy is part of a Japanese company called Mitsubishi Logistnext.

The subject of the thesis was the 55+1S method and its implementation in Rocla Oy
factory. The first step was to train all production and logistic workers and supervisors
by an external trainer in the 55 method. After the training the 5S implementation was
started in a pilot area.

The work was executed in a pilot area where all the steps of the 5S method were per-
formed. In the pilot area the workers, the author and supervisors trained to use the
method that provided grounds for later expansion in the whole factory.

Problems and improvements were sought in the pilot area in order to facilitate work
and improve productivity. Tools and materials were reorganized at workstations and at
their required locations. The result was to make the work easier for both, assemblers
and warehouse personnel. The general cleanliness and the appearance of the factory
were also improved.
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SANASTO

Auditointi = Objektiivinen arviointi

Jigi = Malli tai apuvaline, jonka mukaan komponentit kasataan

Kaizen = Jatkuva parantaminen

Kanban = Tuotannon ajoitusjarjestelma

Layout = Pohjapiirustus, asetelma

Lapimenoaika = Aika tilauksen vastaanottamisesta valmiin tuotteen ldhettamiseen

2-Laatikkohyllyjarjestelma = Materiaalin organisointiin ja uudelleen tayttamiseen kay-
tettava jarjestelma

5S = Japanilainen tyOpisteen organisointimenetelma
1S = Sorttaus, karsinta

2S = Sijoittelu

3S = Siivous

4S = Standardointi

5S = Systematisointi, yllapito

6S = Tyoturvallisuus



1 JOHDANTO

Taman opinndytetydn tarkoituksena on ottaa kayttéon 5S5-menetelma Roclan Jarven-
paan tehtaalla. 55-menetelma on yksi japanilaisen Lean-filosofian tyokaluista. Toimek-
siannon talle tehtavalle antoi tehdaspaallikké Jyrki Ravantti. Tehtava toteutettiin aluksi
pilottikohteeseen, johon 5S:n kaikki vaiheet toteutettiin. Taman jalkeen on tarkoitus,
ettd 5S toteutetaan muualle tuotantotehdasta.

Pilottikohteeksi valittiin sahkdisten vastapainotrukkien kokoonpanolinjan nelja ensim-
maista tyOpistetta. Projekti lahti kayntiin 5S-koulutuksella sekda maarittelemalla 5S-
tyoryhmat. Koulutusta pohdittaessa paadyttiin ulkopuoliseen kouluttajaan. Koulutuk-
sen jarjesti Amiedu, joka on ammatillinen aikuiskoulutuskeskus.



2 YRITYS

2.1 Rocla OY

Rocla Oy on Jarvenpadssa sijaitseva sahkoisia vastapaino- ja varastotrukkeja seka au-
tomaatiotrukkijarjestelmia valmistava yritys. Yritys perustettiin jo vuonna 1942 nimella
Rautatyd OY. Aluksi yritys valmisti kaminoita ja putkisdnkyja Saksan armeijalle. 50-
luvulla kuormalavojen yleistyessa kehitettiin ensimmaiset lavansiirto- ja pinoamisvau-
nut. 70-luvulla tehdas muutti Jarvenpaahan uusiin toimitiloihin tuotannon kasvaessa,
ja samalla yhtion nimi muuttui Roclaksi. Nykyaan Rocla Oy:n omistaa japanilainen Mit-
subishi Logistnext -yhtio.

Jarvenpaan tehtaalla valmistetaan kymmenia eri trukkimalleja Roclan, Mitsubishin ja
Catepillarin brandeilld. Rocla tyollistaa talla hetkelld n. 390 tyontekijaa. (viittaus: Rocla
Oy) Yrityksessa aloitettiin my6s Uni Carriers ja TCM- tuotemerkkien valmistus vuonna
2017.

2.2 Oma tyohistoria Roclassa

Aloitin tyoskentelyn Rocla Oy:ssa syyskuussa 2010. Olen tydskennellyt tuotannon mo-
nissa erindisissa tyotehtavissa. Aluksi tydtehtaviin kuului valmiiden trukkien viimeiste-
lya ja korkeiden nostomastojen irrotusta kuljetusta varten. Taman jalkeen siirryin ko-
koonpanotehtaviin, osastolle jossa valmistetaan lavansiirtdjia seka pinoamisvaunuja.

Kokoonpanoty6 on ollut mielekdsta sekd osaston useiden eri trukkimallien tekemisen
opettelu vuosien aikana on tuonut sopivasti haasteita ja kehittanyt omaa tyoskentelya
ja osaamista. Mielenkiinnolla odotan, millaisia tyotehtavia ja haasteita tulevaisuus tar-
joaa ammattikorkeakoulusta valmistumisen jalkeen.



3 LEAN

Lean-menetelma pohjautuu alun perin japanilaisten kehittamaan Toyotan tuotanto-
menetelmaan (Toyota Production System, TPS), joka on Toyotan sisdinen tuotantofilo-
sofia. Filosofiaa on kehitetty lahes 100 vuotta (Rocla Oy:n koulutusmateriaali 2017).

Alkujuuret Lean-menetelmalle ovat 1800-luvun lopusta, jolloin Sakichi Toyoda kehitti
kangaspuut jossa oli automaattinen tuotannon pysaytys langan katketessa. Tall6in pys-
tyttiin maarittelemaan, analysoimaan ja poistamaan ongelma valittomasti. Tasta kasit-
teestd syntyi nimi ”jidoka”, joka tarkoittaa “automatisointia inhimillisin ottein”. Myo-
hemmin kasitteests tuli yksi Toyotan tuotantomenetelman peruspilari. (Modig & Ahl-
strom 2016, 70.)

Kiichiron perustaessa Toyota Corporationin vuonna 1930 (Liker 2008, 17), sai alkunsa
toinen tuotantomenetelman peruspilari “just in time” eli juuri oikeaan aikaan (JIT).
Taman tarkoituksena on tuottaa oikea tuote oikeaan paikkaansa oikeaan aikaan. (Mo-
dig & Ahlstrém 2016, 71; Liker 2008, 23.) Taiichi Ohno, joka oli Toyotan p&atuotantoin-
sindori, oivalsi taman JIT-periaatteen vieraillessaan Yhdysvalloissa supermarketissa,
jossa han havaitsi asiakkaan saavan sita tuotetta mitd, milloin ja millaisen maaran tama
sita halusi. Tasta kehittyi imuohjaus, jossa ensimmainen vaihe ei tuota lisdd materiaalia
ennen kuin seuraava vaihe on kdyttanyt ensimmaisen vaiheen tuottamat materiaalit
tiettyyn rajaan asti (Liker 2008, 22).

Nama kaksi peruspilaria olivat avain asemassa (kuva 1), kun Toyota halusi kehittda
omaa autoteollisuuttaan. Japanilaiset vierailivat toisen maailmansodan jalkeen Yhdys-
valloissa tutustumassa autoteollisuuden massatuotantoon. He havaitsivat, ettd en-
simmaisen 30-luvulla tehdyn vierailun jalkeen kehitystd oli tapahtunut hyvin vahan.
Tehdasolosuhteet vaikuttivat kaoottisilta ja tuottamattomilta lukuisten eri varastointi-
vaiheiden ja epakaytannollisten prosessien vuoksi. Lisdksi materiaalia syntyi yli tarpei-
den, ja tyontekijoiden tyopanos kohdentui heiddan mielestdan vaariin asioihin. Japani-
laiset totesivat, ettei heilld ollut sodan jalkeisen resurssi- ja materiaalipulan takia varaa
valmistaa enempaa autoja, kuin asiakastilauksia oli. Heilld ei siis ollut varaa luoda huk-
kaa. Olosuhteiden pakosta heidan oli keskityttava virtaustehokkuuteen ja asiakkaan
tarpeisiin vastaamiseen joustavammin ja tehokkaammin. (Liker 2008, 21-22.)

Lean on toimintamalli joka perustuu virtaustehokkuuteen resurssitehokkuuden sijaan
(Modig & Ahlstrom 2016, 124). Virtaustehokkuudessa keskitytdan yksittaisen vir-
tausyksikon lapimenoon prosessissa, kun taas resurssitehokkuudessa keskitytdaan hyo-
dyntamaan yksittdista resurssia mahdollisimman tehokkaasti. Virtausyksikkéna voi-
daan pitda esimerkiksi autotehtaassa eteenpdin vietdvaa materiaalia, jota jalostetaan
ja josta on lopputuloksena valmis auto. (Modig & Ahlstrom 2016, 19-20.)

Virtaustehokkuuden kaksi tarkeda asiaa ovat arvoa tuottavat toiminnot seka asiakkaan
tarpeen tayttaminen. Arvoa tuottavaksi toiminnoksi kutsutaan sita, kun virtausyksikko,
tdssa tapauksessa auto, etenee prosessissa ja se jalostuu valmiiksi tuotteeksi. Arvoa
tuottava toiminto maaraytyy asiakkaan tarpeen mukaan. Asiakkaana voidaan pitaa
tuotteen tilaajaa tai prosessin seuraavaa vaihetta. Nain ollen on tdrkeda huomioida



asiakkaan tarpeet ja niiden tayttaminen. Tasta hyvana esimerkkind voidaan pitaa palo-
kuntaa, joka tayttaa asiakkaan tarpeen. Tarve syntyy, kun saadaan halytys tulipalosta ja
tarve on taytetty, kun palo on sammutettu. (Modig & Ahlstrém 2016, 23-24.) Esimerk-
kind arvoa tuottamattomasta toiminnasta on autoteollisuudessa tuotteen valivaras-
tointi. Auton valmistuksessa voi olla oma linjasto korille sekd alustalle. Jos linjastojen
lopussa oikeat tuotteet eivat kohtaa, toinen joudutaan siirtdmaan pois linjalta odotta-
maan oikeaa koria tai alustaa. Tasta syntyy valivarastointi- ja siirtohukkaa.

Asiakkaan tarve

Arvoa tuottava toiminto

JT-justin time JIDOKA
Kanban Automaatio
Virtaustehokkuus "5 miksi”

Toyotan tuotantofilosofia

Kuva 1. Lean periaatteen rakenne

Virtaustehokkuuden olennainen osa on ldapimenoajan lyhentaminen. Lapimenoaika
maaritelldan esimerkiksi tilauksen vastaanottamisesta tilauksen lahettdamiseen. Lapi-
menoaikaa saadaan lyhennettyd poistamalla tuotannossa esiintyvia hukkia eli arvoa
tuottamattomia toimintoja (kuva 2), joita kappaleessa 3.1 esitelldan. (Rocla Oy:n kou-
lutusmateriaali 2017).



Mihin ‘parantamis’ aktiviteetit monesti kohdistetaan?

Tyypillinen ei-arvoa (NVA) lisddvan ja arvoa lisdavan (VA) aktiviteetin suhde.

90 - 99% NVA

Useimmat yhtiét menevat taman peraan: -/

ja ehka
saavat
tdman
Missid on todellinen mahdollisuus?

Pitaa keskittya arvoa lisdamattémien aktiviteettien pienentdmiseen
eritoten aikahukkaan: ~

Aikahukan vahennys

Kaski - Certified Lean Six Sigma Master Black Belt & Lean Master

Kuva 2. Arvoa tuottava toiminto (Rocla Oy:n koulutusmateriaali 2017).

3.1 7+1 Hukkaa

Lean-menetelman mukaisia tuotannossa syntyvia hukkia Ohno kuvaa Likerin (2008, 28-

29) mukaan seuraavasti:

Ylituotanto. Ylituotantoa syntyy kun valmistetaan tilaamattomia
tuotteita. Tdma aiheuttaa tarpeetonta henkilokunnan palkkaamista
seka turhaa varasto- ja kuljetuskustannuksia. Tata Ohno kuvaa tar-
keimpana hukkana, koska se aiheuttaa suurimman osan muusta hu-
kasta.

Odottelu. Tyontekijat saattavat joutua odottamaan seuraavaa kasit-
telyvaihetta, komponenttia, ty6kalua, komponenttia tai tyontekijalla
ei ole tekemista varaston loppumisen, kasittelyviiveen valineiston
sammuttamisen ja kapasiteetin pullonkaulojen vuoksi.

Tarpeeton kuljetus. Keskeneraisen tyon kuljettaminen pitkia matko-
ja, tehottoman kuljetuksen luominen tai materiaalien, osien tai val-
miiden hyodykkeiden kuljettaminen varastoon, varastosta tai proses-
sista toiseen.

Ylikasittely tai virheellinen kasittely. Asiakkaan kannalta tarpeetto-
mien asioiden tekemistd. Huonoilla tai vaarilla tyokaluilla ja tydmene-
telmilla seka puutteellisella tuotesuunnittelulla tehdaan viallisia tuot-
teita. Hukkaa syntyy myos, jos tuotetaan laadukkaampia tuotteita
kuin on valttamatonta.



— Tarpeettomat varastot. Liiallisen raakamateriaalin, keskenerdisten
tuotteiden seka valmiiden hyodykkeiden varastointi. Mista voi seura-
ta pidempia lapimenoaikoja, vanhentumista, vahingoittumista tuot-
teissa seka liiallista varastokustannusta.

— Tarpeeton liikkkuminen. Turha liike jota tyontekijan taytyy suorittaa
tyon aikana, kuten tyokalujen tai osien etsiminen, kurkottelu tai kau-
kaa hakeminen. Kavely on myds hukkaa.

— Viat. Korjaaminen tai viallisten osien tuottaminen. Kaikenlainen kor-
jaaminen, uudelleentydstaminen ja tarkastaminen tarkoittavat tur-
haa tyota ja hukattua aikaa. My6s laatuvirheet ja niiden tutkiminen
luo hukkaa.

— Tyontekijoiden luovuuden ja osaamisen kayttamatta jattaminen.
Tata voidaan pitda kahdeksantena hukkana. Tama tarkoittaa, etta
kaikkia tyontekijan kykyja, ideoita, parannusehdotuksia seka oppi-
mismahdollisuuksia jatetdaan huomioimatta. Taman takia koko henki-
|6st6lld on suuri rooli Lean-filosofian sisdistamisessa ja tuotannon ke-
hittamisessa.

3.2 Six Sigma

Siind missa Lean-periaate keskittyy virtaustehokkuuteen, six sigmassa keskitytaan laa-
dun hajonnan pienentamiseen ja estamaan uudelleen tekemista. Kun tuotannosta syn-
tyvia hukkia karsitaan, saadaan laadun vaihtelu pienemmaksi ja ndin tuottavuutta pa-
rannettua (Sixsigma.fi n.d.; Rocla Oy:n koulutusmateriaali 2017). Six Sigmaa voidaan
kayttaa standardointityokaluna yrityksille. Sen avulla pystytdan muokkaamaan (tuotan-
to-) prosessin kyvykkyys mitattavaan ja vertailtavaan muotoon. Kun yrityksessa huo-
mataan haitta tai ongelma, se ratkaistaan johdonmukaisilla ja kestavilla ratkaisuilla.
Naita standardoituja toimintoja yllapidetaan ja niitd pyritaan tavoitteellisesti paranta-
maan. (Rocla Oy:n koulutusmateriaali 2017.)

3.3 Kanban

Kanban on Lean-menetelman mukainen tuotannon ajoitusjarjestelma. Sana kanban
tulee japaninkielesta ja tarkoittaa korttia tai merkkia. Kortilla annetaan tieto, ettd ma-
teriaali tarvitsee uudelleen tayttoa. Talla menetelmalld hallitaan materiaalin tuottoa ja
virtausta juuri oikeaan aikaan (JIT) (kuva2). Tama yksinkertainen, tehokas ja visuaalinen
jarjestelma edesauttaa yrityksen varaston pienentamistd samalla, kun kdytossa on vain
niita osia, joita tuotantoprosessissa silla hetkelld tarvitaan. Arkieldman esimerkkina
tasta toimii auton polttoainemittari. Tankilla ei tarvitse kdyda joka maanantai vaan
silloin, kun mittari ilmoittaa tankin olevan tyhjenemdassa. (Liker 2008, 106-107). Vas-
taavasti tuotantotiloissa ei ole tarpeen kdyda tdydentamassa osia ennen kuin edelliset
on kaytetty loppuun.



3.4 Kaizen

Japanilainen sana kaizen tarkoittaa jatkuvaa parantamista. Jatkuvaa parannusta saa-
daan aikaiseksi niin pienillda kuin isoillakin vaiheittaisilla muutoksilla. Tarkoituksena
saada lisdarvoa tuottamatonta hukkaa poistettua. Kaizen vaatii onnistuakseen, etta
koko organisaatio osallistuu tyontekijoista ylintd johtoa mydden (Rocla Oy:n koulutus-
materiaali 2017, Liker 2008, 23).

Tarkea osa kaizenia on juurisyyn I16ytaminen, esimerkiksi viidella “miksi”-kysymyksella
(kuva 3). Ohnon mukaan ongelma voi olla esimerkiksi alihankkijassa, mutta ongelman
alkupera voi olla 1ahtéisin jo suunnittelusta.

Ongelman taso Vastatoimenpide
Miksi ?
* Tehtaan lattialla on &ljya Siivoa dljy
Miksi ?
* Koska koneesta valuu oljya Korjaa kone
Miksi ? - . . L
* Koska tiiviste on heikentynyt Vaihda tiiviste
Miksi ? | Koska ostimme huonosta raaka-aineista
Muuta tilvisteen teknisid ominaisuuksia
¥ valmistettuja tiivisteitd
Miksi ? Koska saimme hyvin kauppa hinnan
i PP Muuta hankintakaytantoja
\ tiivisteille
Koska ostovalittdja arvioidaan lyhyen Muuta myyntivalittajien
aikavilin kustannussa3stdn pohjalta arviointikdytantoa

Kuva 3. Liker (2008) esittaa Peter R. Scholtesin (1998) viiden miksi kysymyksen analyy-
sin, joka havainnoillistaa ongelman etsimisen siirtyvan prosessissa taaksepain.

Demingin PDCA-ympyra (kuva 4) on erinomainen tyokalu jatkuvaan parantamiseen.
PDCA-ympyra sisaltaa nelja eri vaihetta: plan, do, check, act eli suunnittele, toteuta,
tarkasta, ja korjaa. Demingin periaatteena on, ettd liiketoiminnassa asiakkaiden tar-
peiden tayttdminen ja niiden ylittdminen kuuluu jokaisen tyontekijan tehtaviin. Asiak-
kaalla han tarkoittaa tuotantolinjan tai yritysprosessin jokaista henkil6a tai vaihetta.
Asiakkaalle pitaa pystya toimittamaan juuri oikea tuote juuri oikealla hetkelld. Lisaksi
tarkeda on omaksua systemaattinen lahestymistapa ongelmanratkaisuun. Parannuksia
on pystyttava tekemaan niin pieniin kuin suuriinkin ongelmiin. Tama vaatii yksiloilta
yhteisty6-, ongelmanratkaisu- ja tiimityotaitoja. Yksiloiden on pystyttava tehokkaaseen
tyoskentelyyn ja avoimeen keskusteluun ryhmissa sekd dokumentoida ja parantaa pro-
sesseja, koota ja analysoida tietoa. Malli antaa vastuuta tyontekijalle itselleen ja opet-
taa itseohjautuvaa johtamista vertaisryhmdassa. Ryhman on paastava yhteisymmarryk-
seen ennen paatosten toteuttamista. (Liker 2008, 22-23.)



DEMING’IN PDCA jakso

[ * Selvennd tarkoitus

menestykseen
+ Luovuta parannettu
prosessi nopeasti ja
tarkasti linjan kaytt6on
* YOKOTEN= jaa opitut
parannukset kaikkien
kayttoon

]a ideaali tilanne
* Kehita suunnitelma
- Aseta tavoite
* Kommunikoi

+ Timmaa prosessia 1

Act or
Adjust

Trimmaa

Plan
Suunnittele

Check
Tarkista

Do
Toteuta
= Toimi suunnitelman

mukaisesti
= Kommunikoi

= Arvio tulos ja
prosessi

= Etsi tehokkaampi ja
jarkeva tapa tehda
se.

* Kommunikoi

‘i\(uva 4, Demlngmympyra(RocIa Oy:n koulutdsmateriaali 2017)
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4 5S+1S-MENETELMA

Vaisasen (2013) mukaan 5S on japanilaisen Hiruyoki Hiranon kehittdma viisiportainen
tyoalueen tai tyopisteen organisointimenetelma. Menetelmalla padstaan eroon kaikes-
ta tarpeettomasta ja tyOalue saadaan jarjesteltya toimivammaksi. 5S-menetelma miel-
letdaan usein vain yksittaisena siivousprojektina, mutta se pitaisi ymmartaa jokapaivai-
seksi omaan tyohon kuuluvaksi toimintamalliksi. Menetelma on sovellettavissa niin
toimistoon kuin tuotantotiloihinkin. Menetelmassa keskeisintd on, ettda tyopisteelta
poistetaan kaikki ylimaardinen ja turha pois. Tarpeelliset tavarat ja valineet jarjestel-
|aan ja tyoalue puhdistetaan. Sovitut menetelmat standardisoidaan, eli maaritelldan ja
vakioidaan, ja menetelmiin sitoudutaan koko organisaation voimin.

Vaisdsen (2013) mukaan 5S koostuu viidesta eri vaiheesta, jotka tulevat japaninkielen
sanoista Seiri (sorttaus), Seiton (sijoittelu), Seiso (siivous), Seikutze (standardointi) ja
Shitsuke (sitoutuminen). Menetelman kayttoonotto johtaa myds niin sanotun kuuden-
nen assan hyotyjen saavuttamiseen. Sen vuoksi menetelmaa voidaan kutsua 5S+1S-
menetelmdaksi (kuva 5). 6S tarkoittaa turvallisuutta (Safety). Jarjestyksessa ja siistina
oleva tydymparistd onkin huomattavasti turvallisempi tyoskennelld epasiistiin ja seka-
vaan ymparistoon verrattuna Kaiken kaikkiaan 5S-menetelmalld on tarkoitus tehda
hukasta nakyvaa, jotta se on mahdollista tunnistaa ja poistaa.

5S-menetelma soveltuu kaytettavaksi monelle alalle ja erilaisissa tydymparistOissa. 5S-
menetelmaa on Vaisdsen (2013) mukaan sovellettu esimerkiksi sairaaloissa ja pelastus-
laitoksen ajoneuvoissa. Tassa tutkielmassa keskitytdaan Rocla Oy:n tuotannon kehitta-
miseen ja jatkossa menetelman osa-alueita tarkastellaan kyseisen yrityksen nakokul-
masta.

Kuva 5. 55+1S-menetelman vaiheet.
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4.1 1S Sorttaus

5S-menetelman ensimmainen vaihe on sorttaus, eli kaiken turhan karsiminen pois tyo-
pisteeltd, joita ei tarvita jokapdivdisen tyon suorittamiseen (Vadisanen 2013; Roclan
koulutusmateriaali 2017). Hyvana ohjeena voidaan pitaa poistettavan tydkalun tai ma-
teriaalin osalta, etta jos sitd ei tarvitse seuraavan 30 pdivan aikana, se voidaan poistaa
tyopisteeltd. Tama periaate on avainasemassa sorttausvaiheessa. (Teknologiateollisuus
2001) Turhia tarvikkeita voivat olla esimerkiksi jigit, ylimaaraiset tai rikkoutuneet tyo-
kalut, hyllyt, huonekalut jne. (Rocla Oy:n koulutusmateriaali 2017).

Sorttausvaiheen valmistelussa maaritellaan karenssialue, johon tyopisteelta pois karsi-
tut tyokalut ja materiaalit tuodaan tietyksi maaraajaksi. Sorttauksen merkittava apuva-
line on punalappu, jolla merkitaan kaikki tyopisteelta poistettava materiaali. Punalap-
puun maaritellaan kuka merkitsi, mika se on, milloin merkittiin ja kohdepaikka mista se
on peraisin (Rocla Oy:n koulutusmateriaali 2017).

4.2 2S Sijoittelu

Sijoitteluvaiheessa jarjestetaan kaikki paikalleen ja paikat kaikelle (Vdisanen 2013; Ro-
cla Oy:n koulutusmateriaali 2017). Maaritellaan visuaalisuutta apuna kayttdaen tyopis-
teessa tarvittaville tyokaluille, valineille ja materiaaleille omat paikat, joihin ne palaute-
taan kadyton jalkeen (Teknologiateollisuus 2001).

TyOpisteessa jokapaivaisessa kaytossa olevat tyokalut ja materiaalit sijoitellaan kdden
ulottuville ergonomia huomioon ottaen. Harvemmin tarvittavat, esimerkiksi kerran
viikossa tai kuukaudessa, tarvittavat valineet sijoitellaan tarvittaessa kauemmas tyopis-
tetta.

Tyokalujen sijoitteluun on hyva kayttaa tyokalutaulua, koska poytatasolle paase hel-
posti kerdantymaan ylimaaraista ja tyopisteelle kuulumatonta tavaraa. Tyokalutaulut
vapauttavat myos lattiapinta-alaa, eivatka piilota ongelmia. Liikuteltavat tydkalutaulut
helpottavat myos puhtaanapitoa. Tyokalujen paikkojen maarittamiseen on tyokalutau-
luun hyva merkita tyokaluille dariviivat tai varjokuvat. Lattialle merkataan materiaaleil-
le ja tarvittaville tarvikkeille omat ruudut, jotta kaikelle on oma paikkansa (Rocla Oy:n
koulutusmateriaali 2017).

4.3 3S Siivous

Siivousvaiheessa tyoalueen lattiat, tyokalut ja -vdlineet seka laitteet puhdistetaan (Vai-
sanen 2013). Sorttaus- ja sijoitteluvaiheen jalkeen, kun kaikki turha on poistettu ja tar-
vittaville védlineille ja materiaaleille maaritelty omat paikat, on tydpisteelld mahdollista
jarjestda toimiva ja saanndllinen puhtaanapito (Rocla Oy:n koulutusmateriaali 2017).

Puhtauden ylldpitoon on hyva selvittaa syyt, mitka aiheuttaa siivous tarvetta. Lian ai-
heuttajia voivat olla esimerkiksi tyostolastut, poly, pakkausmateriaalit ja 6ljyvuodot.
Pohditaan voidaanko esimerkiksi pakkausmateriaaleilla estda roskien keraantymista.
Korjataan mahdolliset 6ljyvuotojen aiheuttajat (Rocla Oy:n koulutusmateriaali 2017).
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4.4 4S Standardointi

Vaisdsen (2013) mukaan standardointi liittyy kolmeen ensimmaiseen vaiheeseen, mut-
ta sijoittelu ja siivousvaiheiden yllapitoa varten se on tarkeimmassa roolissa.

Standardoimalla maaritelldan miten aikaisempien vaiheiden toiminnot tulisi toteuttaa.
Sijoittelun ylldapidon kannalta maaritelldaan yhtendiset merkinnat jolla merkitdan mate-
riaalien paikat lattioille, kaappeihin ja hyllyihin. Siisteys tason yllapitoa varten maaritel-
laan saannolliset siivousvuorot, mita siivotaan paivittdin, kerran viikossa tai muutaman
kerran vuodessa seka laitteiston sdaanndllinen kunnontarkastus (Rocla Oy:n koulutus-
materiaali 2017).

4.5 58 Sitoutuminen

Sitoutumalla saadaan yllapidettya neljan edellisten vaiheiden saavutetut tasot. Sitou-
tumisvaihe vaatii onnistuakseen koko henkildston taydellisen panostuksen, ylinta joh-
toa mydden. Muuten on mahdollista, etteivdt muutkaan vaiheet toimi (Vaisanen
2013).

Sitoutumisen yksi osa-alue on auditointi. Sitd varten suunnitellaan konkreettiset audi-
tointilistat, joilla tyopisteen siisteytta pystytdaan seuraamaan. Audiointitulokset asete-
taan tydalueelle kaikkien nahtaville. Tasta vaiheesta vastaa osaston 5S-vastaava, osas-
ton tyonjohtaja ja tyontekijoiden edustajat. Vaihetta yllapidetdaan viikoittaisissa tai
kuukausittaisissa palavereissa. Pyrkimys kuitenkin on, ettd tyontekijat itse pystyvat
arvioimaan tyopisteen siisteyden tai siihen liittyvid kehitystarpeita ja toimimaan niiden
vaatimalla tavalla. Auditointijarjestelma sitouttaa koko yrityksen henkildston saavutet-
tujen parannusten yllapitoon ja jatkuvaan parantamiseen. Sdannodlliset auditoinnit,
joista nahdaan poikkeamat ja niiden analysointi seka standardien ja tyotapojen jatkuva
kehittaminen edesauttavat siis viidennen sitoutumisvaiheen toteutumista. (Rocla Oy:n
koulutusmateriaali 2017, Teknologiateollisuus 2001, 14-15, 18-19.)

4.6 6S Turvallisuus (safety)

Jarjestelty ja siisti tydymparistd takaavat turvalliset tyoskentelyolosuhteet. 5S toteu-
tuksen yhteydessa mahdollisesti huomatut laiteviat, 6ljyvuodot, turvallisuuten liittyvi-
en merkintdjen parantaminen ja esimerkiksi sammutusvalineiden uudelleen sijoittelu
parantaa tyoturvallisuutta (Vdisanen 2013; Rocla Oy:n koulutusmateriaali 2017).
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5 55 ROCLA OY:SSA

Tavoitteena oli ottaa kayttoon Lean-menetelman (Modig & Ahlstrom, 2016; Liker,
2008) mukaisen 5S-tyokalun toimintamalli (Teknologiateollisuus 2001; Rocla Oy:n kou-
lutusmateriaali 2017) Rocla Oy:n tuotantotehtaalla. Tehtaalla oli aikaisemmin ollut
kaytossa toimintamallista se osa, jolla pidetaan ylla siisteytta. Nyt kayttéon haluttiin
ottaa menetelman muutkin osa-alueet.

Menetelman avulla oli pyrkimys saada tyopisteista yhdenmukaisia, siisteja seka pa-
remmin toimivia. Lisdksi oli tarpeen helpottaa tyontekoa kasvaneen tilauskannan joh-
dosta seka saada tydmenetelmat standardoitua. Tarkoituksena oli myos parantaa teh-
taan yleissiisteytta. Naiden myota myos tyoturvallisuus parantuisi.

5.1 Lahtotilanne

5S-menetelma oli ollut Rocla Oy:ssa kaytossa aikaisemmin, mutta siihen ei panostettu
riittavasti. Lahtokohtia tarkasteltaessa l0ytyi asioita, joista Rocla Oy:n Jarvenpadan toi-
mipiste on hyotynyt, mutta paljon I6ytyi vield parannettavaa. Hyvassa jarjestyksessa
olevia tyopisteita oli jo olemassa, mutta standardointi ja valvonta puuttuivat.

Ensimmaisena oli tarkeintd kunnollinen 55-menetelman perehdytys koko henkilokun-
nalle. Koulutusta pohdittaessa paadyttiin ulkopuoliseen kouluttajaan, silld operatiivi-
sella henkilostolla ei olisi ollut riittavasti aikaa syventya koulutusmateriaalin luontiin.
Myds monesti ulkopuolisen kouluttajan vakuuttavuus ja kokemukset muista tuotanto-
ympadristoistd antavat esimerkkien kautta paremman ymmarryksen 5S:n olemukseen.

Tarjouskilpailun ja kattavimman koulutussisallon perusteella ulkopuoliseksi koulutta-
jaksi valikoitui Amiedu, joka on ammatillinen aikuiskoulutuskeskus. Koko projektin
suunnitteluun ja toteuttamiseen varattiin aikaa nelja kuukautta.

5.2 Pilottikohde

Aluksi valittiin pilottikohde, johon projektia Idhdettiin toteuttamaan vaihe kerrallaan.
Pilottikohteeseen oli siis tarkoitus suorittaa 55-menetelman kaikki tyovaiheet yksi ker-
rallaan. Pilottihankkeen aikana opeteltiin kdyttamaan menetelmaa sekda huomioimaan
kehitettdvda omasta ja muiden tekemisesta, minka jalkeen 55-menetelma oli tarkoitus
jalkauttaa muualle tuotantoon.

Pilottikohteen toteuttamiseen maariteltiin oma tyéryhma, johon kuului tehdaspaallik-
ko, osaston tyonjohtaja, prosessi-insindori, opinnaytetyontekija ja pilottikohteen tyon-
tekijat. Opinnaytetyon tekijalla oli paavastuu projektin suunnittelusta ja toteuttamises-
ta. Toimihenkilot olivat ohjaajina ja neuvonantajina. Tyontekijat avustivat projektin
toteuttamista oman tyonsa nakokulmasta.

Projektin ldapivientiin varattiin aikaa nelja kuukautta. Ensimmaisen kahden kuukauden
aikana maadriteltiin pilottikohde seka koulutuksen pitdja. Aikataulua seurattiin saannol-
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lisilla kokouksilla. Pohjana oli tarkoitus kdyttaa Gantt-kaaviota, jolla voidaan seurata eri
vaiheita ja niissa edistymista esimerkiksi viikoittain.

Pilottikohteeksi maariteltiin sahkoisten vastapainotrukkien kokoonpanolinjan nelja
ensimmaista tyopistettd. Naissd tyopisteissd valmistetaan Luna Kai -mallin trukkeja.
kohteen tyopisteet sijaitsevat tuotantolinjan vieressa. Tyoalueella tyoskentelee kol-
mesta viiteen asentajaa. TyOpisteissa suoritetaan asennustehtavia ennen kuin runko
nostetaan tuotantolinjalle:

e Ensimmaisen tyOpisteen tydvaiheet sisdltavat konekortin lukemis-
ta. Tyopisteelld kiinnitetdaan hydrauliikkapumppu trukin runkoon.
Etuakselit ja ajomoottorit kiinnitetaan aluksi jigiin eli moottorin
asennustelineeseen, minka jalkeen runko nostetaan jigin paalle ja
etuakselit kiinnitetddan runkoon. Taman jalkeen ensimmaiset tyo-
vaiheet ovat valmiita ja trukin runko valmis siirtoon toiselle ty6-
pisteelle.

e Toisella tyopisteelld suoritetaan trukin kolmipyoraisen taka-
akselin esikokoonpano ja taka-akselin kiinnitys. Lisdksi tyopisteella
trukkiin kiinnitetddan esikokoonpantu nelipyordisen trukkimallin
taka-akseli.

e Kolmannella tyopisteelld suoritetaan trukin vastapainon esiko-
koonpano. Vastapainon esikokoonpanossa asennetaan ohjaus- ja
ajosaatimet ja niiden kaapelit seka tarvittavat laitetarrat. Taman
jalkeen varusteltu vastapaino kiinnitetaan trukin runkoon.

e Neljannella tyopisteella asennetaan ohjaus- ja ajomoottoreiden
kaapelit seka trukin padjohtosarja. Tassa tyopisteelld on kaytossa
kahdet saksinostimet. Saksinostimet ovat hyvan tyéergonomian
kannalta tarkeat.

5.3 5S Kayttoonotto

Amiedu jarjesti Lean Six Sigma ja 55+1S koulutuksen 5S-menetelman kayttoonottamis-
ta varten. Koulutuspaivat pidettiin kevaalla ennen projektin aloittamista ja ne jarjestet-
tiin tuotannon henkildkunnalle noin 30 henkilén ryhmissa. Koulutukseen varattiin aikaa
kaksi tuntia ryhmaa kohden. Koulutus piti sisdllaan kattavan paketin Lean Six Sigma
mentelmasta sekd 55+1S-menetelmasta. Kuudennella S:113 tarkoitetaan tyoturvallisuut-
ta ja siitd voidaan sanoa, ettd se saadaan kaupan pdalle 5S-projektissa. Pilottiprojektin
henkilostolle jarjestettiin 5S-menetelman jokaisen S-vaiheen koulutus ennen kunkin
vaiheen kdyttoonottoa.

Jokaisen S-vaiheen aluksi pilottialue auditoitiin 5S-auditointilomakkeen mukaisesti.
Auditoinnin jalkeen pilottikohteessa valokuvattiin tyopisteet, jotta saatiin vertailuma-
teriaalia kehityksestda. Taman jalkeen haastateltiin asentajia sekd havainnoitiin omia
ndakemyksiad tuotannosta ja tyopisteista l0ytyvista Lean-menetelman mukaisista hukka-
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kohdista. Lisaksi havainnoitiin muita kehityskohteita. Aineistoa varten haastateltiin
tuotannon toimihenkil6ita ja tyontekijoita. Havainnointi- ja haastattelukertoja oli usei-
ta. Ensimmaisella havainnointikerralla tarkasteltiin pilottihankkeen aluetta kokonaisuu-
tena. Myohemmilla havainnointikerroilla tarkasteltiin tyontekijoiden tyopisteiden vali-
sid ja sisdisia kulkureitteja (ristiin kulkemista) kaikilla tyopisteilla. Taman jalkeen poh-
dittiin mahdollisia tyopisteiden jarjestelyvaihtoehtoja (layout) ja sita, olisiko niitd mah-
dollista toteuttaa. Tyontekijoiden haastattelut ja omat havainnot muodostivat koko-
naiskuvan kehityskohteista.

Pilottikohdetta tutkittaessa l0ytyi runsaasti Lean-menetelman mukaisia hukkia. Aluksi
tyopisteiden layoutiin tehtiin niin sanottu spagettikaavio (kuva 6). Spagettikaaviosta oli
helppo havaita miten paljon ristiin kulkemista seka ylimaardista komponenttien siirte-
lya kaikilla tyopisteelld oli. Lisaksi havaittiin, ettd ensimmaisessa tyOpisteessa seitse-
masta hukasta l0ytyi viitta erilaista hukkaa. Ylituotanto ja ylikasittely olivat kdytannds-
sa ainoat hukat joita tassa tapauksessa ei syntynyt.

Starting point 5T 1&2
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Kuva 6. Tyopisteiden ristiin kulkemiset on osoitettu punaisella nuolella.

Rocla Oy:ssa tehtiin seuraavat havainnot Lean-menetelman mukaisista hukista seka
niihin liittyvista parannusehdotuksista:

o Tyokaluille ei ole selkeita merkittyja paikkoja. Tydkaluja sailyte-
tadan useammissa eri paikoissa tyopisteilla, jolloin turha etsiminen
ja hakeminen aiheuttavat hukkaa.

=>» Tyokaluille tulisi merkita selkeat pysyvat sijainnit loogisesti
kunkin tyopisteen tarpeiden mukaisesti. Lattiaan merkataan
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tyokalutaulujen, komponenttien ja roska-astioiden paikat.
Merkitsemiseen olisi hyva kayttaa esimerkiksi lattiateippia.

=>» Pyorillinen tyokalutaulu mahdollistaisi tyokalujen helpon siir-
tdmisen asennuspisteelle.

=>» Turhien tyokalujen ja vélineiden karsiminen pois tyopisteilta
seka tyokalujen paikkojen selkeda merkitseminen tydkalutau-
luun loisi jarjestelmallisyytta ja helpottaisi tydkalujen 16ytamis-
ta.

Ensimmaisella tyopisteellda hukkaa aiheuttaa nelipyoradisen truk-
kimallin ohjauspumpun komponentin turha kuljettaminen. Asen-
tajan taytyy hakea kyseisen mallin ohjauspumpun komponentti
kerdilylaatikosta ja toimittaa se hydrauliikan esikokoonpanijalle.
Valmis ohjauspumppu tuodaan takaisin ensimmaiselle tyopisteel-
le, josta se laitetaan rungon mukana kulkemaan neljanteen asen-
nuspisteeseen jossa se kiinnitetaan runkoon johdotuksen jalkeen.

=>» Kerdily voisi viedd pumppuun tarvittavan komponentin hyd-
rauliikkatyopisteelle. Hydrauliikka-asentaja voisi vieda valmiin
ohjauspumpun suoraan neljanteen asennuspisteeseen.

My0s tyopisteen osien jarjestely on epdlooginen, jolloin osien
toimittaminen tyopisteelle hankaloituu. Esimerkiksi trukin runko
taytyy siirtaa pois tyopisteeltd, jotta ajomoottorit saadaan tuotua
tyopisteelle ja taman jalkeen runko siirretdan takaisin omalle pai-
kalleen. Tasta syntyy paljon ylimaaraista siirtamista ja liikkkumista.
Osien jarjestelyyn taytyy suunnitella looginen ratkaisu.

=>» Nosturin uudelleen sijoittamisella voitaisiin valttaa ajomootto-
reiden ylimaarainen siirtaminen kdytavan puolelta linjalle. Olisi
mahdollista sijoittaa myds etuakselit ja hydrauliikkapumput
kaytavan puolelle, jolloin trukinkuljettajan olisi helpompi tuo-
da ne paikoilleen. Asentajan olisi taten helpompi ottaa ne
kayttoon.

Toisella tyopisteellad asentaja kdy hakemassa esikoottujen nelipyo-
raisen trukkimallin taka-akselit sekd hydrauliikkapumput esiko-
koonpanosta 1 — 4 kertaa paivassa.

Prosessi-insindori selvitti asentajalta kuluvan 8 — 30 minuuttia
ylimaaraista aikaa joka paiva komponenttien hakuun. Tama toi-
mintamenetelma kuitenkin korjattiin ennen kuin tata 5S-projektia
saatiin vietya lapi. Ratkaisuna sovittiin, ettd esikokoonpanija tuo
komponentit valmiiksi linjapaikalle, jolloin asentajan ei tarvitse
niitd hakea. Myos toisella tyopisteelld oli turhaa osien siirtelya, sil-
I3 kolmipydradisen trukkimallin taka-akselit siirrettiin kaytavalta
tyopisteelle. Tassakin oli suunniteltava jarkeva osien sijoittelu.
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=>» Tyovaiheiden siirto esikokoonpanoon vahentiisi siirtelya ja
tydvaiheita tuotantolinjan tyopisteella.
o Kolmipydrdisen mallin taka-akseli tuodaan tyopisteelle.
Tama olisi hyva esikoota esimerkiksi samassa esiko-
koonpanopisteessd, jossa nelipyordinen akseli kootaan,
jolloin valmiin akselin saisi toimitettua pisteelle kaksi.

e Ensimmaisella ja toisella tyopisteelld on nostoja kaukaa. Esimer-
kiksi etuakselit on sijoitettu trukin rungon taakse, josta ne taytyy
nostaa rungon yli asennusta varten. Mainituilla tyopisteilla oli kay-
tossa 2-laatikkojarjestelma pientarvikkeille. Tassa tapauksessa
kummankin tydpisteen asentajien tarvitsemia osia oli molemmissa
hyllyissa. Naiden hyllyjen sijainti loi siis hukkaa, koska tarvittavat
komponentit sijaitsevat eri hyllyissa ja ergonomisesti huonoissa
paikoissa.

=>» Tarvikehyllyt voisi jarjestaa loogisesti. Niista voisi siirtaa osat
omille hyllyille ja siirtaa hyllyt lahemmaksi tyopisteita. Talla
menetelmalla saataisiin hakumatkaa huomattavasti lyhyem-
maksi seka ristiin kavely pois. Kuten layout-kuvan spagettikaa-
viosta (kuva 6) nakyy.

e Kolmannella tyopisteelld osien sijoittelu on epdlooginen, jolloin
asentaja joutuu hakemaan vastapainon osia useasta eri paikasta
aiheuttaen ristiin kulkemista (kuva 7).

5t3 ja 3.5, Vastapainon kiinnitys seka johdotus

Kuva 7. Tyopisteen kolme ristiin kulkeminen on osoitettu punaisella
nuolella.
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e Varastosta loytyy ylimaaraisia hyllyja ja trukkeja, jotka eivat ole
kdytossa. Varastossa on paljon ylimaaraisia laatikoita. Myds varas-
toseurannassa esiintyy puutteita, silla esimerkiksi ajomoottorei-
den ja etuakseleiden maarien seuranta perustuu ainoastaan asen-
tajien ja trukkikuskien visuaaliseen havainnointiin. Ndin ollen ty6-
pisteilld ilmenee osien odottelua ja osapuutteita.

=>» Tilaa hyllyihin saataisiin runsaasti lisda karsimalla hyllyista yli-
maaradiset ja kayttokelvottomat osat pois ja lisaksi ylimaaraisil-
le laatikoille jarjestettaisiin varastopaikka muualta.

=>» Ajomoottoreiden, etuakseleiden ja taka-akseleiden tarpeelle
tyopisteelld olisi syyta kdyttaa kanban-tyyppista toimintamal-
lia.

5.3.1 Punalappu ja karenssialue

Punalapun (kuva 8) suunnittelu oli ensimmaisia vaiheita tassa projektissa. Ennen pilot-
tikohteessa aloitettavaa tyota punalapun suunnitteluun oli hyvin aikaa. Suunnittelu-
tyohon otettiin mallia internetista I6ytyvista mallipohjista ja pyrittiin suunnittelemaan
se sen pohjalta vastaamaan Rocla Oy:n tarpeita. Punalapun taytosta laadittiin myos
oma ohje, jossa oli tarkemmin selitetty mita punalappuun merkattaisiin. Taman lisaksi
oli tarpeellista maaritella karsittujen tydkalujen ja tarvikkeiden jatkokasittelijat. Esi-
merkiksi poistettavien 2-laatikkotuotteiden (kuva 10) osalta oli noudatettava erityista
tarkkuutta.

Tassa yhteydessa maariteltiin myos karenssialue. Alue sijaitsi pilottikohteen [ahettyvilla
jonne tarpeettomiksi maaritellyt tyokalut ja muut valineet tuotiin maaraajaksi. Karens-
sialuetta kaytiin kartoittamassa ensimmaisen sorttausviikon jalkeen, jolloin samalla
maariteltiin kenen vastuulla minkakin materiaalin tai valineen jatkokasittely on. Lisdksi
maariteltiin tulevat aikataulut, joiden mukaan karenssialuetta kaytiin kartoittamassa.
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Kuva 8. Punalappu

5.3.2 1S Sorttaus

Sorttausvaiheessa karsittiin tyopisteilta tyovalineet (kuva 9), jotka eivat olleet kadytos-
sd. Taman jalkeen kaytiin lapi 2-laatikkohyllyt (kuva 10), joista karsittiin hyllyihin kuu-
lumattomat osat. Karsiminen suoritettiin tyopisteittain jarjestyksessa. Kayttoon jaavien
tarvikkeiden kappalemaarat tarkistettiin ja maaria pienennettiin menekin mukaan.
Kaikki tyopisteilta karsitut tyokalut ja valineet siirrettiin karenssialueelle, jossa ne odot-
tivat kaksi viikkoa jatkokasittelya.
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Kuva 10. Ensimmaisen ja toisen tyopisteen 2-laatikkohyllyista pois karsitut materiaalit
Ensimmaiselta tyopisteelta [0ytyi odotettua enemman ylimaaraisia tydkaluja ja valinei-
t3, joita oli keraantynyt tyokalutason alalaatikkoon. Osalle naista ei ollut kayttéa ollen-
kaan. Toisella tyopisteelld oli vain muutamia ylimaaradisia tyokaluja tai valineita. Osa
toisen tyopisteen tyOkaluista kuitenkin sijaitsi ensimmaisella tydpisteelld. Kolmannella
tyopisteelld oli myds runsaasti ylimaaraisia tyokaluja, joita karsittiin pois. Neljas tyopis-
te oli karsinnan kannalta haasteellinen, koska pilottikohteen ulkopuolisen tyopisteen
tydkaluja oli neljannen tydpisteen kanssa samassa tydkalutaulussa ja tyokalulaatikossa.
Pilottikohteen ulkopuolisen tydpisteen tydkaluille ei tdssa vaiheessa tehty mitaan.
Ensimmaiseltad tyopisteeltd poistettiin kiinted tyokalutaulu seka tyokalutaso (kuva 11).
Myds kolmannelta tyopisteelta poistettiin tyokalutaulu ja -taso. Neljannelle pisteelle jai
vield tyOkaluvaunu, joka tulisi poistaa myéhemmin. Kolmannelta tyopisteelta oli viela
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tarkoitus poistaa vastapainon kaapelit ja siirtda ne varastoon, josta niita tuotaisiin tyo-
pisteelle tarpeen mukaan. Ndin tyopisteelle saataisiin lisaa tilaa.

T e, 06/03/2017
& LS :

Kua 11. Ensimmaisen tyopisteen tyokalutaulu (1) ja tyékaluvaunu (2).

5.3.3 2SSijoittelu

Sijoitteluvaiheessa pyrittiin sijoittelemaan tyodkalut ja osat mahdollisimman lahelle
asennuspistetta. Tyokalut sijoitettiin tyopisteittdin omille tydkalutauluille. Tyokalutaulu
oli erittdin hyva, koska siihen saatiin kaikki tarpeelliset tyokalut selkeasti nakyville. Tal-
16in oli myds mahdollista havaita puuttuvat tyokalut helposti. Eika tyokalutaulussa olisi
ylimaaraisia tasoja, joihin voisi keraantya ylimaaraisia tavaroita.

Aluksi kaikki tyopisteelld tarvittavat tyokalut laitettiin vanerilevylle ja tydkalutaulun
koko mitoitettiin sopivaksi (kuva 12). Sijoitteluvaiheessa haettiin vélineita karenssista,
jos tassa vaiheessa huomattiin puutteita. Esimerkiksi erikokoisten hylsyjen osalta ha-
vaittiin puutteita ensimmaisella tyopisteelld. Lisdksi joitain tyokaluja korvattiin parem-
min tyohon soveltuvilla valineilla.
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Kuva 12. Ensimmaisella tyopisteelld tarvittavat tydkalut.

Ensimmaiselle tyopisteelle paatettiin kokeilla siirrettdavaa tyokalutaulua (kuva 13) ai-
emmin poistetun taulun sijasta. Tama osoittautui hyvaksi ratkaisuksi, koska se saatiin
siirrettya tarpeen mukaan. Muilla tyopisteilld voitiin hyodyntaa kiinteita tyokalutauluja,
koska asennuspisteet olivat lahelld tyoskentelyaluetta. Neljannen tyopisteen tyokalu-
taulua muokattiin paremmin tarpeisiin soveltuvaksi. Tyokalutaulusta muokattiin yhden
tyovaiheen tarpeeseen pienempi taulu, jonka saa trukin runkoon. Talléin tyovaiheen
tyokalut olivat ldhella tarvittavan ajan. Tyovaiheen jdlkeen pienempi tyokalutaulu pa-
lautettiin takaisin paikalleen tyopisteen tydkalutauluun (kuva 14).
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Kuva 14. Pienempi tydkalutaulu.

Ensimmaiselld ja toisella tyopisteelld pohdittiin myos nostureiden paikkojen vaihtoa,
jotta ajomoottorit, etuakselit ja hydrauliikkapumput voitaisiin siirtda tyopisteen suun-
taisesti. Nostureiden siirto osoittautui kuitenkin kalliiksi ja tyolaaksi saavutettaviin hyo-
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tyihin ndhden. Ensimmaisella tyopisteella etuakselit ja hydrauliikkapumput saatiin sijoi-
teltua neljan eri sijoitteluvaihtoehdon jalkeen kuitenkin tyopisteen suuntaisesti nostu-
ria siirtamatta (kuva 15). Ndin tydpisteen logistiikka saatiin sujuvammaksi, vaikka ajo-
moottorit jdivat aiemmalle paikalleen. Ajomoottorit kddannettiin kaytdvaan nahden
pitkittdin niin, ettd trukkikuski pystyy jatkossa tuomaan ja hakemaan lavan suoraan
siirtelematta muita tavaroita. Samalla ensimmaiselld pisteelld sijainnut tietokone siir-
rettiin tyopisteen toiselle puolelle, koska tietokoneen sijainti osoittautui tyoturvalli-
suusriskiksi. Toisella tyopisteelld sijaitsevat pakkasakselit siirrettiin ulkovarastoon va-
hadisen menekin takia ja talla saatiin tilaa tyopisteelle.

Current situation ST 1&2

3W axle pre assy

RED = Drive motor, GREEN = Pump motor, ORANGE = Front axle, BLUE = Chassis

Kuva 15. TyoOpisteet 1 ja 2 materiaalin uudelleen sijoittelun jalkeen.

Ensimmaisen, toisen ja kolmannen tyopisteiden 2-laatikkohyllyihin vaihdettiin laatikoi-
den hyllypaikat ja jarjestys kadyttotarpeen mukaiseksi (kuva 16). Laatikoiden kokoja
muokattiin tarpeen mukaan ja hyllyihin lisattiin tyopisteelld tarvittavia osia. Ensimmai-
sen ja toisen tyopisteen hyllyt siirrettiin ldhemmaksi tyopisteitd. Tavarat sijoiteltiin
hyllyihin siten, etta kunkin tyopisteen omassa hyllyssa oli kyseisen pisteen tarvitsemat
osat ja tarvikkeet. Laatikkohyllyjen paikkojen muutos mahdollisti aiempaa toimivam-
man hyllyjen tayton. Aiemmin hyllyt taytettiin etukautta, mutta jatkossa taytté onnis-
tuu takakautta. Kolmannella tyopisteella 2-laatikkohyllyihin saisi viela lisaa tilaa yhdis-
tamalla hyllyjen sisdltoa. Pisteellad kokeiltiin kerata kaikki vastapainoon tarvittavat osat
yhteen kerailylaatikkoon, mutta laatikosta tuli lilan painava (n.40kg), joten kokeilua ei
voitu toteuttaa. Toinen vaihtoehto vastapainon osien sijoitteluun olisi lapivirtaushylly,
johon tuotaisiin saatimet ja kolmipyoraisen trukkimallin ohjausmoottori omille paikoil-
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leen ja kerailylaatikkoon ainoastaan kaapelit ja johtosarja. Kaapeleiden sijoittamiseen
laatikossa pitdisi kuitenkin kehittda parempi ratkaisu, silld laatikossa oli useita saman-
kaltaisia erimallisia kaapeleita, jolloin asentajan oli hankala |6ytaa oikea kaapeli.

=

Kuva 16. Kuvassa on toisen tyopisteen 2-laatikkohylly uudelleen jarjestettyna seka uu-
silla laatikoilla.

Sijoittelun jalkeen lattiamerkinnat uusittiin ja vanhoja merkint6ja poistettiin. Osa maa-
latuista merkinndista jouduttiin poistamaan maalaamalla ne lattian variseksi. Keltaisel-
la merkittiin materiaalin paikat ja siniselld materiaalin syotto. Teippi osoittautui hel-
poksi vaihtoehdoksi merkita paikat. Teippi kuluisi nopeammin, mutta olisi maaliin ver-
rattuna helpompi uusia. Mikali paikkoja vaihdettaisiin, teippaukset olisi helppo poistaa.

5.3.4 3SSiivous

Siivousvaiheessa jokaiselle tyopisteelle maariteltiin tarvittavat siivousvalineet ja niiden
sailytyspaikat. 2-laatikkohyllyista otettiin laatikot pois siivouksen ajaksi. Hyllyista pyy-
hittiin polyt. Lattiat ja laitteistot pestiin. Suuremmat siivousprojektit paatettiin jattaa
kesdlomien yhteyteen, jolloin toteutus olisi helpompaa. Esimerkiksi ensimmaisen tyo6-
pisteen jigi (kuval?7) otettiin irti lattiasta ja pestiin painepesurilla. Samalla jigi huollet-
tiin ja maalattiin (kuva 18). Ensimmaisen ja toisen tyOpisteen nostureiden tolpat myos
maalattiin, jotta yleisiimetta saatiin parannettua.
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Kuva 17. Moottori-jigi ennen maalausta.
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Kuva 18.7Moottori—jigi-maélaukse-r.m jélkeen.

5.3.5 4S Standardointi

Standardointivaiheessa listattiin tyopisteelld kaikki kdaytossa olevat tydkalut ja asen-
nuspisteiden kustakin tyovaiheesta laadittiin prosessikaavio. TyoOpisteiden siivoukset
suunniteltiin siivouslistaan. Siivouslistaan laadittiin suunnitelma paivittaisista, viikoit-
taisista ja pidemman aikaviélin siivoustoimenpiteista.

Lattiamerkinnat toteutettiin seuraavasti:

e vihrea pohja punaisilla reunoilla olisi paakaytava, jossa voisi kulkea ilman
tarvittavia suojavalineita
e keltaisilla merkattiin materiaalien paikat



27

e siniselld merkattiin materiaalin tuonti tyopisteelle

5.3.6 5S Sitoutuminen

Sitoutumisvaiheesta saatiin suoritettua auditointi. Kuten Vaisanen (2013) tekstissaan
kuvaa viidennesta vaiheesta, on se menetelman hankalin ja vaativin vaihe, jotta 5S:n
muut vaiheet eivat kaadu. Rocla Oy:ssa, kuten aiemmin todettiin, 55-menetelmaa ei
ollut saatu toimimaan. Tasta opittiin, ettd aikaa ja panostusta tarvittiin lisda. Auditoin-
tilistasta kuitenkin oli havaittavissa, ettd osa sen kohdista oli jo kdytdssa ja ettd osassa
oli viela parannettavaa. Ylimmalla johdolla oli myos selkea kasitys kuinka paljon toteut-
taminen vaatisi aikaa ja panostusta, jotta menetelma saataisiin toimimaan jatkossakin.

5.3.7 6S Turvallisuus

Rocla Oy:ssa on panostettu tyoturvallisuuteen aiemminkin ja se on hyvalla tasolla.
Tyontekijoillda on saatavilla henkilokohtaisia suojavalineitd, kuten turvakengat, suoja-
laseja ja kuulosuojaimia. Laitteistoja huolletaan saanndéllisesti, nostoapuvalineet tar-
kastetaan vuosittain seka uusitaan tarvittaessa.

Ty6suojeluorganisaatio jarjestaa kuukausittain kokouksia, joissa kasitellaan tapaturmat
ja vaaratilanneilmoitukset. Vuonna 2017 yrityksessa on otettu kayttoon 45 pdivan va-
lein pidettava tydsuojelupalaveri tyontekijoille, jossa kdaydaan lapi vaaratilanneraportit
ja mahdolliset tapaturmat, seka muita turvallisuuteen liittyvia seikkoja.

Koska yrityksessa tyoturvallisuuteen oli panostettu jo melko hyvin, pilottikohteeseen
riitti vain pienet muutokset. Turvallisuutta parannettiin esimerkiksi sammutusvalinei-
den ja hatdapoistumistie-opasteiden uudelleensijoittelulla, seka maarittelemallda henki-
I6kohtaisille suojavalineille omat paikat tydpisteittain.

5.4 5S5-menetelman vaikutus hukkiin Rocla Oy:ssa

Ensimmaiselle ja toiselle tyopisteelle panostettiin koko projektin kannalta eniten aikaa,
joten 5S5-menetelman avulla ne saatiin jarjestettya parhaiten. Kolmas ja neljas tyopiste
kehittyivat aiempaan verrattuna hyvin, mutta niihin jai vield paranneltavaa. Tyopistei-
den jarjestelya tehtiin koko projektin ajan kokeilemalla eri vaihtoehtoja. Layouteja ja
muita muutoksia kokeiltiin useaan kertaan. Valilla muutokset onnistuivat kerralla, mut-
ta joitain jouduttiin muokkaamaan useita kertoja. Toisaalta osa ideoista kumottiin kal-
liina tai ei toimivina. Esimerkiksi ensimmaisellad tyopisteelld nosturin siirtdminen olisi
mahdollistanut isompien komponenttien laatikoiden sijoittelun samaan riviin. Toteu-
tettu vaihtoehto siitd, ettd ajomoottorit jatettiin aiemmalle paikalleen, ei kuitenkaan
tuottanut ongelmaa trukinkuljettajille, koska tyopisteen takana olevalle kaytavalle saa-
tiin jarjestettya tilaa. Kaytavalle saatu tila helpotti myos muuta logistiikkaa, koska tava-
roita ei tarvinnut siirrelld edestakaisin osia ja runkoja tuodessa. Esimerkiksi aiemmin
rungot taytyi siirtaa tielta pois kun ajomoottoreita tuotiin tyopisteelle ja etuakselit nos-
tettiin tyopisteelle rungon takaa, kun nyt ne nostettaisiin rungon vieresta. Samalla tyo-
turvallisuusriskit vahenivat.
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Ensimmaisella ja toisella tyopisteelld 2-laatikkohyllyjen siirtdminen toi ne lahemmaksi
asennuspisteita ja niiden sijoittelu mahdollisti tayttamisen takaapdin. Léhemmaksi siir-
tdminen vahensi hakemiseen kuluvaa hukkaa ja takaapain taytto helpotti logistiikkaa.
2-laatikoiden osalta pohdittiin myds kerdilijan kannalta mahdollisesti poistettavia huk-
kia. Varastosta tuli lava 2-laatikoita, jotka kerailija kavi jakamassa kaikille tyopisteille.

Kerdilijan tydvaiheita seurattiin yksi jakokierros ja samalla piirrettiin spagettikaavio
(kuva 19), joka osoitti tydvaiheissa ristiin kulkemista. Laatikot kannettiin kasin omille
paikoilleen. Valilla siirtomatkat olivat pitkia ja laatikot painavia. Tahan ehdotettiin lin-
jan aluekohtaista kerailya. Linja jaettaisiin esimerkiksi neljaan alueeseen (kuva 20),
jolloin keraily ja jakaminen tapahtuisi alueittain. Trukilla olisi helpompi kdayda hake-
massa oman alueen lava ja jakaa osat siita hyllyihin alueittain. Varaston tietojarjestel-
ma osoittautui kuitenkin hankalaksi tallaisen toteuttamiseen. Kerdilyssa paatettiin ko-
keilla menetelmas, jossa keradilija lajitteli osat alueittain omille lavoilleen, jonka jalkeen
taydet laatikot kaytiin jakamassa trukilla. Tama osoittautui hyvaksi ratkaisuksi, koska
trukilla paasi painavampien laatikoiden kanssa lahemmaksi hyllyja ja ndin kantaminen
vaheni.

Kolmannelle tyopisteelle paatettiin kokeilla lapivirtaushyllya, johon tuotiin vastapai-
noon asennettavat komponentit. Talla saatiin 2-laatikkohyllyja pois tyopisteeltd, joka
toi tyopisteelle lisda tilaa ja helpotti kerdilyn toimintaa. Lapivirtaushyllyn toimivuudes-
ta saatiin my0s positiivisia kokemuksia, joten niitd harkittaisiin mahdollisesti lisattavan
tehtaan muille alueille myohemmin.
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Kuva 19. Kerdilykierroksen spagettikaavio.
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Kuva 20. Linja jaettuna neljaan osaan.
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2-laatikkohyllyjen laatikoita uudelleen jarjestettdaessa havaittiin sattumalta yksi syy
osapuutteille. Aiemmin osien hyllypaikat eivat vastanneet tietokonejarjestelman tieto-
ja. Tama johti siihen, etta kun trukki kuitattiin tietokoneella valmiiksi, jarjestelma va-
hensi trukin osat jarjestelmaan merkityilta paikoilta, jotka eivat vastanneet todellisia
paikkoja. Vaarat tiedot johtivat padsaantoisesti siihen, ettda materiaalin vaaraa materi-
aalia kuittaantui pois saldoista vaarilta paikoilta. Jokaisella nimikkeellda on oma lukittu
hyllypaikkansa ja jos hyllypaikka on vaarin, kuluu vaara materiaali kyseiselta hyllypai-
kalta. Ongelman korjaamiseksi perustettiin oma tyéryhma.
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6 POHDINTAA

Aikaisempaa kokemusta Lean tai 5S-menetelmista minulla ei ollut, joten koulutus oli
tarkea tyon toteutuksen kannalta. Opiskelin aiheesta myos itsendisesti esimerkiksi Vai-
sasen (2013) artikkelin avulla. Vaisanen kertoi artikkelissaan 55-menetelman tarkeytta
paloautoesimerkillda. Siina han kuvasi paloautojen varusteiden sijoittelun tarkeytta.
Varusteiden pitaa olla oikeilla paikoilla jolloin jokainen miehiston jasen 16ytaa tarvitta-
van vadlineen hatatilanteessa sielta mista pitaa. Tama auttoi ymmartamaan menetel-
man syvimman olemuksen.

Rocla Oy:ssa tydskennellessani tyopisteet vaihtuivat joitakin kertoja vaikka tein samoja
tuotteita, joten tydkalujen haku ja jarjestely vei oman aikansa ja tyon tekeminen oli
aluksi hitaampaa. Taman vuoksi selkea sijoittelu helpottaisi myos tydpisteiden vaihtoja.
Kaikki tyontekijat olisivat tietoisia tyokalujen ja tavaroiden sijoittelusta.

Kaiken kaikkiaan projekti oli mielenkiintoinen ja toi sopivasti haasteita. Koska projekti
oli kaikille uutta, paatimme edeta pienin ja yksinkertaisin askelin. Vaikka lyhyt aikatau-
lu aluksi askarrutti, kokonaisaikatauluissa pysyttiin hyvin. Joitain vaiheita ei aina saatu
valmiiksi ennen kuin seuraavaa S-vaihetta aloitettiin. Tasta ei koitunut kuitenkaan on-
gelmaa. Esimerkiksi tydkalutaulua jouduttiin odottamaan noin viikko ennen kuin tydka-
lut saatiin jarjestettya.

Pilottiprojekti toteutettiin padsaantoisesti tuotantoa pysayttamattad, ja joitain seisauk-
sia lukuun ottamatta tama sujui ongelmitta. Ennen ja jalkeen projektin vaiheittain pi-
detyt auditoinnit helpottivat korjaamaan ja kehittamaan 55-menetelman toteutuksia.
Osaston tyonjohtajan tuki ja positiivinen asenne seka tyontekijoiden apu ja neuvot
olivat tarkedssa osassa projektin onnistumisen kannalta.

Johdolta ja tyontekijoilta saatu palaute oli positiivista. TyOpisteista saatiin turhat mate-
riaalit ja tyokalut poistettua, jolla tyopisteen yleisiime muuttui siistimmaksi ja tyon
tekeminen selkeammaksi. Materiaalien uudelleen sijoittelu helpotti ja nopeutti tyén
tekemistd niin asentajien kuin logistiikankin osalta. Taman lisdksi tyoturvallisuuden
voidaan katsoa parantuneen uudelleenjarjestelyiden ansiosta.

Osaston tyonjohtajan mukaan auditointeihin ja jatkuvaan parantamiseen olisi panos-
tettava enemman. Tasta hyvana esimerkkind oli Gantt-kaavio. Kaavio otettiin aluksi
kayttoon, mutta sita ei paivitetty ja sen kaytto oli satunnaista. Tyovalineena kaavio olisi
kuitenkin erittdin hyva aikataulujen seuraamiseen.

Trukinkuljettajien mukaan ainoastaan rungon tuominen tyopisteelle muuttui hanka-
lammaksi. Tama johtui muiden osien uudelleensijoittelusta seka tyontekijoiden kulke-
misesta tydalueen lapi. Jalankulkua tyopisteen lapi saatiin vahennettya huomauttamal-
la asiasta, joten siltd osalta ty6turvallisuus parani. Rungon tuonti tyopisteelle on hyva
esimerkki jatkuvan parantamisen tarpeellisuudelle.

Nailld parannuksilla pilottiprojektille asetetut tavoitteet saatiin taytettya. Tarkoitukse-
na on jatkossa laajentaa menetelma kayttoon koko tehtaalla. Pilottikohteesta saatiin
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erinomaiset perusteet ja parannusta vaativat toimenpiteet menetelman toteuttami-
seen. Tama vaatii kuitenkin koko henkilékunnan panostuksen ja runsaasti enemman
aikaa mita pilottikohteessa kaytettiin. Vaikka pilottikohteen toteutus onnistui tuotan-
toa pysayttamatta, jatkossa olisi kuitenkin hyvda huomioida, ettd mahdollinen tuotan-
non pysaytys voi olla tarpeellista, jotta tarvittavat muutokset saadaan tehtya.

5S-tyéryhman perustaminen voisi myos helpottaa menetelman laajentamista ja no-
peuttaa toteuttamista. Henkilékunnan kouluttaminen, saanndlliset palaverit ja heidan
mielipiteiden ja ehdotusten kuunteleminen olisivat onnistumisen kannalta erittain tar-
kedssa asemassa. Talla voitaisiin saada henkilostoa sitoutumaan paremmin menetel-
man kehittamiseen ja toteutuksen onnistumiseen. Voidaan ajatella, etta nailla asioilla
5S:n toteutus nousisi aluksi riittavan hyvalle tasolle, josta olisi hyva jatkaa saavutetun
tason parantamista.

Taman opinndytetydn ansiosta sekda oma kirjallinen tuottaminen, etta verbaalinen
kommunikointi on parantunut, joskin parannettavaa vield on. Lisdksi padsin hyédyn-
tdmdan omaa aiempaa ammattitaitoani ja ongelmanratkaisukykyani muun muassa
kehittelemalla ja valmistamalla trukin runkoon siirrettdavan pienen tyékalutaulun.

Lopuksi haluan kiittda tehdaspaallikké Jyrki Ravanttia, jonka ansiosta opinndytetyon
tekeminen oli mahdollista Rocla Oy:ssa. Suuri kiitos kuuluu myds osaston tyonjohtajal-
le ja tyontekijoille, joista oli projektin aikana paljon apua.



32

LAHTEET

Liker, J.K. (2008). Toyotan tapaan. 2. painos. Jyvaskyla: Gummerus Kirjapaino Oy
Modig, N, Ahlstrém, P (2016). Tata on lean. 5. painos. Ruotsi: Rheologica publishing
Rocla Oy:n koulutusmateriaali 2017

Teknologiateollisuus ry. 5S. Met- julkaisuja nro 16/2001. Helsinki: Teknologiainfo Tek-
nova Oy.

Verkkolahteet

Lean Six Sigma. n.d. Luettu 23.5.2017. Saatavilla: http://www.sixsigma.fi/fi/six-sigma/

Rocla n.d. 75 vuotta suomalaista osaamista. Luettu 30.2.2017. Saatavilla:
http://www.rocla.com/fi/lehdisto/uutiset/75-vuotta-suomalaista-osaamista

Vaisanen, J. 2013. Viiden dssan kehitystyokalu. Julkaistu 15.01.2013. Luettu 18.3.2017.
Saatavilla: http://www.gk-karjalainen.fi/fi/artikkelit/5s/



http://www.sixsigma.fi/fi/six-sigma/
http://www.rocla.com/fi/lehdisto/uutiset/75-vuotta-suomalaista-osaamista
http://www.qk-karjalainen.fi/fi/artikkelit/5s/

