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Insinority6 toteutettiin rakennustuoteteollisuuden yrityksen Suomen tuotantoyksikdlle, joka
sisaltaa nelja tehdasta. Tyon tarkoituksena oli suunnitella ja kayttdonottaa 6S-jarjestelméa
kaikille neljalle tehtaille ja niiden kuormituspisteille.

Tyon tavoitteena oli saada aikaiseksi 6S-jarjestelmaa hyddyntaen yrityksessa kulttuurimuu-
tos seka etsid tuotannossa aiheutuvia hukan lahteita ja niitd karsimalla parantaa ty6tilojen
tehokkuutta, siisteyttd, toimivuutta ja turvallisuustasoa.

Insindoritydssa perehdyttiin 6S-jarjestelméan, sen eri menetelmiin ja yllapitoon. 6S on Ja-
panissa kehitetty viisiportainen Lean -jarjestelm&, minka avulla organisaatio pystyy edista-
maan tyon tuottavuutta, turvallisuutta ja laatua. Jarjestelma sopii toteuttavaksi muun muassa
tuotantoymparistoihin, joissaon tarvetta Lean mukaiselle ajattelulle, jolloin toimintaa tehos-
tetaan poistamalla hukkaa.

Insindoritydssa tutkittin 6S-jarjestelman suunnittelua ja kayttéonottoa rakennustuoteteolli-
suuden tuotantoyksikossa. Tyon tuloksena tuotantoyksikon siisteytta tehokkuutta ja turvalli-
suutta pystytiin parantamaan hyddyntden 6S-jarjestelman metodeja. Aineistonkeruumene-
telmana kaytettiin haastatteluja ja havainnointia.

Tutkimusta voidaan hyddyntaa yrityksen tehdessa samanlaista 6S-jarjestelmaa tuotantoti-
loihin. Jatkotutkimusehdotuksena voisi olla TPM-jarjestelman suunnittelu ja kayttéonotto ra-
kennustuoteteollisuuden tuotantoyksikdssé, jolloin projekti saisi jatkoa 6S-jarjestelmalle.

Avainsanat 6S, Lean-tuotantojarjestelmd, layout suunnittelu
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Abstract
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The purpose of the thesis was to plan and implement lean 6S methods in the Finnish com-
pany production unit, which operating the construction product industry. The production unit
in Finland have’s factories in which the 6S- methods were Implemented.

The thesis was based on the need to create efficient and safe work environment by cleaning
and organization working areas, eliminating waste and creating working methods using the
6S-methods in production unit.

The planning and execution were successfully performed with the staff's assistance and
considering their suggestions and ideas. The unnecessary material was removed, and the
necessary material was set in order and standardized. The setting was done by visual mark-
ing according to 6S method with floor taping and visual notes. The 6S method also includes
continuous follow-up and maintenance of the method, which require commitment from the
whole staff.

The results of the thesis can be used in different companies which are looking for improving
their production unit by using the 6S-methods. Suggestions for further study for the chosen
company could be implementing TPM-methods to the production unit factory’s. That way
implementing TPM-methods to the company would be the right kind a process to develop-
ment of production.

Keywords 6S, Lean production methods, layout planning
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Lyhenteet ja kasitteet

6S 6S on tyokalu, jonka avulla kehitetaén siisteyden ja jarjestyk-
sen yllapitoa.
LEAN Toimintatapa, jossa pyritdédn poistamaan prosessista turhat

toiminnot eli niin sanottu hukka parantamalla toimintaa jatku-

vasti.

JIT Just-In-Time, toimintatapa, jossa kaikki tapahtuu juuri ajal-
laan ja ainoastaan tarpeesta. Esimerkiksi tavaroiden saapu-
minen tyopisteelle juuri, kun niita tarvitaan ja ainoastaan tar-

vittavan suuruisena erana.

TPM Total productive maintenance, tuotantoon toteutettava jarjes-
telm&, jonka tarkoituksena on kayttdjakunnossapidon avulla
vahentad ja ehkaista tuotannossa syntyvia laite- ja konerik-

koja.
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1 Johdanto

Insinborityd toteutettiin globaalisti toimivalle rakennustuoteteollisuuden yritykselle, jolla
oli halu parantaa yrityksen tehokkuutta, turvallisuutta ja siisteytta 6S-jarjestelman meto-
deja kayttaen. 6S-jarjestelman tarve syntyi kohdeyrityksen laajentumisen ja kasvamisen
myotéa globaaliksi yritykseksi, jolloin havaittiin tarve tuotantoyksikbiden kehittymiselle yk-

sikkdina entista turvallisemmaksi, tehokkaammaksi ja viihtyisammaksi.

Yrityksen laajentumisen ja kasvamisen seurauksena myos yrityksen liiketoimintaa alet-
tiin tutkia tuotantoyksikdissa ja havaittiin tuotantoyksikdiden tyopisteiden siisteyden, jar-
jestyksen, tilojen ja ohjeistuksen olevan heikolla tasolla. Havaituilla ongelmilla todettiin
olevan suora vaikutus tyopisteella syntyvan hukan maaraan ja yrityksen turvallisuuden
tason heikentymiseen.

Nykytilanteen korjaamiseksi yrityksen johto valitsi japanilaisen Hiroyuki Hiranon lean-
gjatteluun pohjautuvan 6S-jarjestelman toteutuksen, jossa pyritdan hukan poistamiseen
ja kustannustehokkaaseen tuotantoon parantamalla siisteytta, jarjestysta, puhtautta, tur-
vallisuutta seka toimintatapoja kayttajakunnossapito-ohjeiden avulla. (Viiden assan ke-
hitystydkalu 2013.)

Suomen tuotantoyksikon tavoitteena oli 6S-jarjestelman kayttdonotolla nayttdd myos

mallia muille tuotantoyksikéille jarjestelman toteutuksen tavoista ja toimivuudesta.

1.1 Opinndytetydn tausta, tavoitteet ja rajaukset

Opinnéaytety® toteutettiin kohdeyritykselle projektityyppisesti yrityksen maaritettyjen ta-
voitteiden ja saatavilla olevien resurssien mukaisesti. 6S-jarjestelmalle méaaritettiin ta-
voitteeksi neljannen “s”-tason saavuttaminen seitsemassa kuukaudessa, mika koski
aluksi pelkastaan teraspalkkitehtaan molempia tehdashalleja. Jarjestelméan toteutuksen
onnistumisen seurauksena insindorityd paatettiin koskemaan myds muita Suomen tuo-

tantoyksikon tehtaita.



Opinnaytetyon tavoitteena on vahentaa tuotannossa syntyvaad hukkaa parantamalla tuo-
tannon tehokkuutta seka lisdamalla tyopaikkaviintyvyyttd ja turvallisuutta 6S-jarjestel-
man metodeja hyddyntaen. Padmaarana on myos antaa yritykselle mahdollisuus kult-
tuurimuutokseen luomalla uusia toimintamalleja ja rutineja maaritettyjen tavoitteiden
mukaisesti.

Opinnaytety0 toteutetaan siten, ettd se antaa selkeat ohjeet toteutuksen tydvaiheista jar-
jestelmaa mahdollisesti toteuttavalle taholle sekd kertoo myds, miten 6S-jarjestelman

suunnittelu ja kayttoonotto kohdeyrityksessa toteutettiin.

1.2 Opinndytetydn rakenne, tutkimusmenetelma ja kaytetyt lahteet

Opinnaytety® koostuu johdannosta, teoriaosuudesta seka toiminnallisesta tutkimuk-
sesta. Lopuksi esitetdan tyon tulokset ja jatkokehityskohteet. Teoriaosuudessa tutkitaan
6S-jarjestelman eri menetelmia ja sen yllapitoa. Toiminnallisessatutkimusosuudessatut-
kitaan 6S-jarjestelman suunnittelua ja kayttbonottoa kohdeyrityksessa.

Tutkimusmenetelm&na opinnaytetydossa kaytettiin toiminnallista tutkimusmenetelmaa,
jonka paapiirteena ei ole vain ymmartad, miten asiat ovat, vaan nimenomaan, miten nii-
den tulisi olla. Toimintatutkimus vaatii kaytannonlaheisyytta, teorian ja kaytdnnon yhdis-

tdmaa ongelmanratkaisua seka vahvaa perehtymista tyéhon. (KAMK 2018.)

Opinnaytety6 toteutettiin kvalitatiivisena tutkimuksena. Kvantitatiivisella eli laadullisella
tutkimuksella pyritdan ymmartamaan tutkittavaa ilmiota syvéllisesti ja saamaan sen
myota ratkaisu tutkimusongelmaan. Kvantitatiivisessa eli mé&aréllisessa tutkimuksessa
puolestaan kasitelldadn laskennallisia asioita ja aineistoa kasitelladn tilastollisessa muo-

dossa. (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka 2006.)

Projektin jokaisen tyGvaiheen aikana haastateltiin tyontekijoitd suullisesti ennen tyGvai-
heen alkua, tydvaiheiden toteutuksen aikana seka projektin toteutuksen jalkeen. Talla
menetelméalla saadaan mahdolliset tyontekijoiden kehitysideat toteutukseen ajoissa ja
projektin tavoitteet toteutettua. Kehitysideat ja tyontekijoiden mielipiteet kirjattin omiin
muistiinpanoihin tutkimusta varten. Opinndytetyon toteutus projektiluonteisesti vaati



haastattelujen liséksi myds havainnointia, jotta pystytdan seuraamaan projektin toteutu-

mista.

Opinnaytetyon lahteina kaytettiin verkkolahteita ja kirjoja, joista osa on suomenkielisia ja
osa englanninkielisid. Kirjallisuutta on kaytetty lahteend vahemman, silla olemassa ole-

vaa kirjallisuutta opinnaytetydn aiheesta loytyi vahan.



2 Insindoritydn tilaaja: rakennustuoteteollisuuden yritys

Insinddritydn kohde toimii globaalisti rakennusteollisuuden alihankkijana kehittéden jatku-
vasti rakennusteollisuutta helpottavia terasrakenteita. Yrityksella on maailmanlaajuisesti
toimintaa 32 maassaja 1 600 tyontekijaa.

Yrityksena kohdeyritys tuottaa monenlaisia betonilitoksia ja litospalkkeja elementti -ja
paikallavalurakentamiseen. Yrityksen tuotevalikoimaan kuuluu talla hetkella noin 100 eri-
laista tuotetta, joista jokaisesta voidaan toteuttaa erilaisia tuotevariaatiota. Nain ollen yri-
tyksen innovatiiviset ratkaisut mahdollistavat helpomman, nopeamman ja turvallisen ra-

kentamisen asiakkaalle.

Yrityksen tarina on saanut alkunsa vuonna 1965, jolloin yrityksen omistaja perusti navet-
taan yhta tuotetta valmistavan kommandiittiyhtion. Yritys on onnistunut vuosien varrella
kasvamaan navetan kokoisesta yrityksesta globaaliksi yritykseksi useiden tuotekehitys-

ideoiden sek& hyvan johdon ansiosta.

Yrityksen Suomen tuotantoyksikkd koostuu neljsta tehtaasta, joista jokainen valmistaa
taysin erilaisia tuotteita rakennustuoteteollisuuteen. Kohdeyritys tyéllistaa talla hetkelld

Suomessa noin 300 tyontekijdd mukaan lukien toimihenkiltt.



3 6S-jarjestelma

6S on Japanissa kehitetty viisiportainen lean-jarjestelmd, jonka avulla organisaatio pys-
tyy edistama&an tyon tuottavuutta, turvallisuutta ja laatua. Jarjestelma sopii toteuttavaksi
muun muassa tuotantoymparistdihin, joissa on tarvetta leanin mukaiselle ajattelulle, jol-

loin toimintaa tehostetaan poistamalla hukkaa. (Sarkar 2005:6)

Keskeista 6S-jarjestelmassaon, ettéa tuotannosta poistetaan kaikki ylimaaraiset tyokalut,
koneet, toiminnot ja muut asiat, jotka estavat tai hidastavat virtausta. Kun tuotanto on
jarjestetty ja jarkeistetty 6S-mukaisesti, voidaan havaita tuotannon lapimenoajan lyhen-
tymista ja virtauksen paranemista. (5S-menetelmalld siisteytta ja jarjestysta tuotantotiloi-
hin 2016.)

6S-jarjestelman nimitys tulee japanilaisista sanoista seiri, seiton, seiso, seiketsu ja shi-
kutse, joiden suomalaiset kddnndkset ovat erottele, jarjestd, puhdista, vakioi ja yllapida,
ja nama ovat, myos 6S-jarjestelman tyovaiheita. (Tuominen, 2010, s.19) Jarjestelman
kuudes ”s” on turvallisuus, milla ei ole oma tyovaihetta erikseen, vaan se on turvallisuu-
den nékokulman lisdaminen jokaiseen tydvaiheeseen. (Lean 6S; 5S + Safety) Jarjestel-
méan edellytys onnistumiselle on sen eteneminen jarjestelmallisesti vaihe kerrallaan.

(Tuominen 2010:25.)

3.1 Jarjestelmé&n suunnittelu

Ennen jarjestelméan kaynnistdmista on tarkeaa suunnitella toteutustapa, milla jarjestel-
maa lahdetaén toteuttamaan. Nain ollen suunnittelussa on hyva huomioida ensimmai-
seng, etta jarjestelman toteuttamiseen ja kayttbonottoon on varattu tarpeelliset resurssit.
(Visco 2016:7.)

Projektia toteutettavien tahojen roolit on suunniteltava ja itse tahot koulutettava 6S-kon-
septin periaatteisiin ja menetelmiin. Koulutuksessa on hyva huomioida, etta projektia to-
teuttavat tahot opettavat ja kannustavat tyontekijoitd oman esimerkin kautta. (Tuominen
2010:20.)



Suunnitelmaa laatiessa on hyva ottaa huomioon myds se, etta vaikka jarjestelman tyo-
vaiheet onkin tarkoitus toteuttaa tiettyyn paamaaraéan mennessa, itse jarjestelman nou-
dattamisen ei ole tarkoitus loppua siihen, vaan jatkua loputtomiin niin, etta organisaa-
tiossa saavutetaan kulttuurimuutos, mitd voidaan jatkuvasti kehittda ja yllapitad. (Visco,
2016:7.)

3.2 Jarjestelméan kaynnistdminen

6S-jarjestelma suositellaan kaynnistavan niin, etta jarjestelman vaiheille maaritetaén jo-
kin pilottityOpiste, jolle jarjestelman implementointi toteutetaan ensimmaisena. Pilottityo-
pistetta valitessa on suositeltavaa valita ensimmaiseksi tyopisteeksi sellainen tyopiste,
misséa tydskentelee vain yksi vuoro, jotta implementoinnin jalkeen jarjestysta ja siisteytta
on helpompi yllapitaa. Implementointi voidaan kuitenkin toteuttaa myos sellaiselle tyo-
pisteelle missa tydskentelee monta vuoroa. Suunnittelussa on kuitenkin tassa tapauk-
sessa otettava huomioon, etta tydpisteella tydskentelevia tyontekijoita informoidaan asi-
asta ajoissa. (Visco, 2016:7.)

6S-jarjestelmaa kaynnistdessa on suositeltavaa heti alussa luoda tietokoneelle tai yrityk-
sen palvelimelle tallennuspaikka, josta jokainen jarjestelmaan yhteydessa oleva henkild
VoI tarvittaessa tarkastella tiedostossa olevia valokuvia, ohjeita ja tiedostoja.

3.3 Organisaation itsearviointi

Organisaation itsearvioinnissa pyritddn hahmottamaan oman henkilokunnan mielipiteet
kehittdmistarpeista. Selvittamalla kehittdmisen tarpeet pystytdan hahmottamaan, mista
kehittdmistarpeista ollaan yhta ja mista eri mieltd. Talla on positiivinen vaikutus tyonteki-
joihin, koska se vahvistaa tunnetta jokaisen mielipiteen arvostamisesta. Nain tyonteki-
jOitd saadaan sitoutumaan paremmin jarjestelman prosessien toteuttamiseen. (Tuomi-
nen 2010:10.)



3.4 Erottelu (Seiri)

Erottelun tydvaiheessa pyritddn keskittymaan ylimaaraisen tavaran tunnistamiseen,
merkitsemiseen, arviointiin ja tydpisteeltéd poistamiseen. (Tuominen 2010, s.25).

Mitd enemman turhaa tavaraa tyopisteeltd saadaan poistettua, sita tilavampi, tehok-
kaampi ja turvallisempi tyopisteestad saadaan ja sitd helpommaksi tulee seuraavan tyo-
vaiheen toteutus. (Visco 2016:17.)

TyOvaiheen yleisin toteutustapa on punalaputus, jossaylimaéarainen tavara tunnistetaan
ja merkitdan. Yritys voi tarvittaessa joko ostaa (kuva 1) mukaiset punalaput tai tehda
punalaputuspohjan itse, kunhan niissa on tarvittavat elementit erottelutydvaiheen toteut-

tamiseksi.

.

Date: . _ Tagged by: = 55 R E D TAG

Item Name: ACTION TO TAKE:
[ Return to:
[ Discard
CATEGORY: [ Move to Red Tag Storage Area
1 Equipment (1 Raw Materials [1 Move to Storage Site:

[ Tools & ligs 1 Work-in-Progress
[ Finished Goods [ Stationary, etc.

Location:

[ Instruments ] Machine Parts [ Other:
[J Consumable Materials ] Misc.
[J Other:

Additional Comments:

REASON FOR RED TAG:

] Not Required ] Aged/Obselete
[] Defect [ Scrap Manager's
] Other: Initial

Kuva 1. 6S-punalappupohja. (Xpresstags 2018.)

Ylim&araisen tavaran tunnistaminen toteutetaan punalappuja hyddyntden niin, etta jo-
kainen tavara, tavaran maaran ja sijainnin tarpeellisuus maaritetdan tydvaiheen ede-
tessa. Nain ollen tyontekijoiltd kysytdadn kolme asiaa: Onko tavara tarpeellinen? Onko
tavaran maara tarpeellinen? Pitddko tavaran sijaita tassa paikassa? (Tuominen
2010:27.)



Erotteluntyévaihe on aloitettava kaymalla valokuvaamassa jokainen tyopiste tai tydalue.
Toimintatavan tarkoituksena on kehityksen seuraaminen ottamalla ennen- ja jélkeen-
kuvia jokaisen tyGvaiheen jalkeen.

Tybvaiheen toteutus on aloitettava valitsemalla jokaiselle tytalueelle vastuuhenkild ja
punalappuryhma. Toimintatavalla haetaan selkedd paatosta tavaran sailyttdmisesta tai
poistamisesta. (Tuominen 2010:27.)

Ryhmalle ja vastuuhenkildlle mé&éaritetdédn punalaputuksen kohteet. Naitd kohteita ovat
kaikki tybalueella olevat tavarat, tydkalut, tydkoneet, tuotantomateriaalit, osavalmisteet
ja kemikaalit. Punalaputuksen kohteiksi on myés hyva ottaa tarkastelun alle lattia-alueet,
kulkuvaylat, hyllyt, varastot sekéd lahtevan ja tulevan tavaran alueet. (Tuominen
2010:28.)

Tunnistetun tavaran tarpeellisuuden arvionitiin annetaan ohjeistus, jolloin tavara arvioi-
daan tarpeellisuuden, kayttn ja maaran mukaan. Taman jalkeen tavara voidaan oikean-
laisesti joko havittda tai siirtdd parempaan paikkaan. Joissakin tapauksissa tavara voi-
daan hyoddyntaa siirtamalla se toiselle tydpisteelle. Tallbin tavaran tarpeellisuus on hyva
varmistaa. (Tuominen 2010:28.)

Ohjeistuksen jalkeen hankitaan esimerkiksi kuvan 2 mukaiset punalaput, joissa on kul-
lekin kohteelle tarpeellista informaatiota, mm. kohteen nimi, numero ja valmistusajan-
kohta. Punalapun informaatio kohdat ovat jaettu kategorioittain niin, etta ne sisaltavat
mm. raaka-aineen, puolivalmisteen, lopputuotteen, koneen, tyokalut jne. (Tuominen
2010:28.)

Punalaputuksen jalkeen tavarat arvioidaan aiemmin mainittujen kriteereiden mukaisesti
ja tarvittaessa tehdaan toimenpiteet poistamiseen tai siirtamiseen liittyen. Tavaraa tai
konetta poistaessatybalueelta on hyvd huomioida, pystyyko yritys hydtymaéan tavarasta

tai koneesta esim. myymalla tai vuokraamalla sen eteenpéin. (Tuominen 2010:28.)

Kun erottelun tyévaihe on todettu valmiiksi tydalueella, on tydalueesta otettava tydvai-
heen jalkeiset valokuvat, jotta voidaan verrata eroa ennen tydvaiheen aloittamista otet-

tuihin valokuviin. Yritys voi halutessaan myds laskea tytvaiheen jalkeen, kuinka monta



nelibmetrid tuotantotilaa yrityksen kayttéon vapautui sekd minkélainen eurosummamuo-
dostuu ylimaaraiseksi todetusta tavarasta. (Visco 2016:21.)

3.5 Jarjestely (Seiton)

Tyontekijan keskimaaradinen tavaran tai tyokalujen etsimiseen kuluva aika tuotannossa
on noin 30 % tyOopaivan aikana kaytetysta tydajasta. Joissakin tapauksissa luku saattaa
olla viela suurempi riippuen tuotannon toimivuudesta ja sen kapasiteetista. Kaikki turha

etsiminen luonnostaan hidastaa tuotannon tehokkuutta. (Visco 2016:23.)

6S-jarjestelman jarjestelyn tydvaiheessa pyritdankin vahentamaan tyopaivan aikana et-
simiseen kuluvaa tybaikaa tunnistamalla ja lajittelemalla edellisen tydvaiheen jalkeen
jaaneitd tyotkaluja ja tavaroita. Jaljelle jaéneille tavaroille maaritetaan ja merkitaan pysy-
vat varastointipaikat jokaisessa tyopisteessa. (Tuominen 2010:35.)

Jarjestelyn tytvaiheella on erilaisia toteutustapoja, joista organisaation on valittava yri-
tykselle sopivimmat toteutustavat jarjestelmaan varattujen resurssien ja budjetin mukai-

sesti.

Tybvaihetta tehdesséa voidaan myds helposti huomata, etté tyopisteen tehokkuuden nos-
tamiseksi tarvitaankin esim. lisda tyokaluja tai tavaraa, jotta tydnteko olisi sujuvampaa ja
tehokkaampaa. Nain ollen taméa tydvaihe on hyva kayda tyopistekohtaisesti, jotta jokai-

nen parannusehdotus voidaan huomioida parhaalla mahdollisella tavalla.

Kun tyOpisteet ovat jarjesteltyina tyopisteiden kéytettavyys ja tyontehokkuus paranevat,
koska turhien liikkeiden maaré vahenee. Tyokalujen ja tavaroiden ollessa merkityilla pai-
koilla myos yrityksen laatu ja tySturvallisuus paranevat, koska tuotteet tehdaan jatkossa
varmasti tydohon tarkoitetuilla tydkaluilla. Samalla kompastumisen riski tyopisteilla véhe-
nee tai parhaassa tapauksessa poistuu kokonaan kaikkien tavaroiden ollessa merkityilla
paikoilla. (Visco 2016:24.)

Tarkeinta jarjestelyn tydvaiheen kannalta on se, ettéa tyontekijat huomaavat heti, jos jokin
tyokalu tai tavara ei ole paikallaan, ja osaavat korjata asian valittomasti. (5S-menetel-
malla siisteytta ja jarjestysta tuotantotiloihin 2016.)
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Varastointikartta toteutus

Tuominen (2010:39) suosittelee jarjestelyn tydvaihetta toteuttaessa luomaan jokaiselle
tyokalulle ja tavaralle merkityn sijainnin niin, ettd siitd on olemassa myos jonkinlainen
varastointikartta, jotta tyontekija voi tarvittaessa tarkistaa tavaran tai tydkalun oikean va-
rastointi-paikan. Toteutus kannattaa hanen mukaansa toteuttaa siten, etta varastointi-
paikat ja varastoitavat tavarat nimetdan ja merkitdan. Han suosittelee, ettd merkinnasséa

kaytetdan (kuvan 2) mukaista varastointikarttaa. (Tuominen 2010:39.)

Kuva 2. Tilastointikartan pohja (Tuominen 2010:39)

Varastointipaikat tulee Tuomisen mukaan merkité niin, etta varastointikartan lisaksi latti-
alle ja hyllyihin tehdédadn merkinnat varastointikartan mukaisesti kirjaimilla vasemmalta
oikealle ja numeroille vaakatasossa ylhaaltéa alas. Taman seurauksena yrityksen tuotan-
totilat voidaan merkita, jolloin jokaisella tavaralla ja tytkalulla on merkitty sijainti seka

varastointikartassa etta fyysisesti tuotannossa. (Tuominen 2010:39.)

Pysyvat varastointipaikat on toteutettava myaos niin, ettd ne ovat mahdollisimman lahella
tyontekijaa silloin, kun han niita tydssaan tarvitsee. Jatkuvassa kaytdssé olevat tavarat
on sijoitettava olkapaéan ja kyynarpaan valiselle korkeudelle. Harvemmin k&ytosséa olevat
tavarat on hyva sijoittaa kauemmas, mutta kuitenkin niin, etta tyontekija voi saada ne
kayttbonsa nopeasti ja vaivatta. (Tuominen 2010:38.)

Ostetut tai itsevalmistetut tyokalut on hyva merkata niin, etta tyokaluilla on omat nume-
rosarjat. Ostettujen tytkalujen numeron on viitattava niiden hankintatietoihin ja itseval-
mistetun tydkalun numeron tulee viitata sen piirustustietoihin. Merkintatavalla varmiste-
taan, etta tyokalut eivat kulje vaaralle tydpisteelle tai pahimmassa tapauksessa kotiin.
(Tuominen 2010:39.)
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Tyokalujen jarjestely

Tyokalujen séilytyspaikkaa toteuttaessa on hyva asettaa tyokalupaikat yrityksen tuotan-
tomuodolle sopivaksi. Nain ollen sarjatuotantomuodossa tyokalut kannattaa asettaa niin,
ettd jokaisella valmistusvaiheella on omat tyokalut. Yksittdistuotantomuodossa taas tyo-
kalut on kehitettdva monitoimisiksi ja asetettava niin, ettd samanlaiseen tydohon kaytet-
tavat tyokalut, kuten esimerkiksi porat tai kierretapit, varastoidaan omiin ryhmiinsa sa-

maan paikkaan ja kerataén tarvittaessa. (Tuominen 2010:38.)

Yritykset kayttavat tyokalujen sailytykseen useimmiten tydkaluseinia tai tyokalukaap-
peja, joiden avulla jokaiselle tydkalulle luodaan merkitty sailytyspaikka. Tyokalujen séi-
lytyspaikka voidaan merkita esim. tarrakoneella tehdyilla tekstitarroilla tai &ariviivoilla
(kuvan 3) mukaisesti. (TPSLEAN 2018.)

Kuva 3. Esimerkki tyokaluseindn toteutustavasta. (TPSLEAN 2018.)

TyoOkaluseindan aariviivoilla merkityt paikat on helppo havaita ja nain ollen tyokalujen
palauttamisen pitéisi olla helppoa. Aariviivoilla merkityt paikat ovat kuitenkin vaikeampia
muuttaa, jos tyokaluseindan pitaa lisata joitakin tyokaluja tydprosessin muututtua.
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Siivousvalineet

Jarjestelytytdvaihetta tehdessé on tarked kayda jokaisella tyopisteella tarkistamalla ole-
massa olevien siivousvélineiden kunto ja tarvittaessa korvata ne uusilla siivousvalineilla.
Tybvaihetta tehdesséa on suositeltavaa kartoittaa tyontekijéiden mielipidetta tyopisteelle
tarvittavista siivousvalineista, jotta siivous olisi jatkossa mahdollisimman tehokasta ja
helppoa. Visco esittelee teoksessaan (2016:33) (kuvan 4) mukaiset siivousvalineet, joita

tuotannon tyopisteelle voi mahdollisesti hankkia.

__— COMPANY

YOUR LOGO HERE

Production Cleaning Station
U EECGEE

BROOM .ﬁk_—?_ﬁ"-
SCRUB
i , - 1 BRUSH
UTILITY fy
BRUSH |
|

Kuva 4. Esimerkki tuotannon tyopisteille tanittavista siivousvélineista. (Visco 2016:33)

Kun tyontekijan kanssa on kayty tarvittavien siivousvalineiden kartoitus lapi, voidaan sii-
vousvdlineille maarittdd oma merkitty sijainti tyopisteella. Nain ne ovat jatkossa helppo
l6ytad, kayttda ja laittaa paikolleen. (Tuominen 2010:51.)
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Spagettidiagrammi

Yksi jarjestelyn tydvaiheen toteutustavoista on luoda tuotantotilassa tapahtuvista tytvai-
heista (kuvan 5) mukainen spagettidiagrammi, mihin voi merkité jokaisen tyopisteen ma-
teriaalivirran, tyovaiheet seka liiketapahtumat, kuten esim. raaka-aineiden haku tai siirrot
ja niin edelleen. (Visco 2016:25.)

40 foet
-
Preprinted Generic Eerl\:;alﬁo%e Inserts
NG computer ey
documents work- Different types for Printers
for mailing station and sizes of letters
(1] 2] 3] envelopes 4] 5]
&2 > A / @
3 4AT D il ; 2
= /0 Nk 1 o
8 / ~ - 5 ~ i3]
| o \ = / -y
\ pey — = Management
A s
=g 2 |4 supondsors
Stuff Retumed J e
envelopes items from ;Ing'ro\ 'uop' =
with mail area— FedEx A 1 &
pamphlets, incorrect mailing > X -
v [6] °tc 7] labeling 8 -~ 5] !
4 / B — o~ ~~
/ First floor 2 o ] / N\
v/‘ / e ': / _/“1 / L
3 \ g Mail Take mail to
2 = Labeling
. \ sort for post office
e \\ A for FedEx location pickup
S~ — il 11 1
Document wasted movement 01 —l 2
v Miles walked per day 40 feet

Kuva 5. Esimerkki spagettidiagrammin toteutuksesta. (Bialek, Duffy, Moran 2009:220)

Spagettidiagrammin ei tarvitse olla hieno piirros, vaan sen tarkoituksena on yksinkertai-
sesti helpottaa tuotannossa tapahtuvia fyysisia toimintoja. Talla menetelmalld yritys pys-
tyy hahmottamaan helposti materiaalivirran ja turhat tydpistekohtaiset tapahtumat ja tar-
vittaessa poistamaan ne paivittdmalla pysyvien tavaroiden sdilytyspaikkaa lahemmaksi

tyontekijda. Nain tuotannosta saadaan selkedmpi poistamalla hukkaa. (Visco 2016:25.)

Spagettidiagrammin tehokkain toteutustapa on hyddyntaa japanilaisen lean-pioneerin ja
just-in-time-metodin luojan Taiichi Ohnon metodeja. Han on luonut tarkkailulle seuraavat
tyovaiheet. (Visco 2016:26.)

TyOpisteelta on loydettava sopiva tarkkailupiste niin, etté se ei hairitse tydpisteella tyos-
kentelevaa tyontekijad. Tarkkailupaikan on oltava semmoinen, etta tarkkailija pystyy na-
kemaan hyvin kaikki tyopisteella tapahtuvat tyévaiheet. Tarkkailupiste usein myos mer-

kataan niin, etta lattiaan voidaan tehda esimerkiksi liidulla ympyrd, jonka tila on varattu
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tarkkailijan kayttoon. Taman tarkoituksena on poistaa tarkkailijan turhat liikkeet tyopis-
teella. (Visco 2016:26.)

Tarkkailu on aloitettava niin, etta tarkkailija seisoo merkityssé sijainnissa tarvittavan ajan
ja piirtdé (kuvan 5.) mukaisen spagettidiagrammin tyopisteen tydvaiheista ja tapahtu-
mista. Tarkkailu edellyttaa, etta tarkkailija tekee noin kolmekymmenté hukkahavaintoa
tarkkailun seurauksena. Tarkkailuvaihetta toteuttaessa on tarkeda olla kertomatta siina
tilanteessa havaitut havainnot tyopisteella tyoskenteleville tyontekijéille. (Visco 2016:
26.)

Tyopisteelta 16ydetyt hukkahavainnot on kaytava timin kanssa lapi ja tutkittava syntyvan
hukan syit4, jolloin tyopisteelld tydskentelya voidaan kehittda ja hukkaa poistaa. Havain-
toja tutkiessa on hyva kysya viisi kysymysta hukkahavaintoihin liittyen. Yleisimmaét viisi

kysymysta havaintoihin liittyen ovat seuraavat:

e Miksi tuote on valmistunut myohassa?

e Miksi jokin tuotteen osa on ollut hukassa?

o Miksi tydkone on ollut rikki?

e Miksi koneen huoltotoimenpiteet on jatetty hoitamatta?

e Miksi tuotteen laadussa on ollut poikkeamia?

Havainnot voivat jossain maarin sisaltaa turvallisuuteen liittyvia poikkeamia mitk& on
hyva ottaa myds huomioon. Tarkeinta on, etta turvallisuuteen liittyvat havainnot otetaan
samantien kasittelyyn tyon alle tyénjohdon toimesta.
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Visuaalisten standardien toteutus

Jarjestyksen ty6vaihe on mahdollista vieda yrityksessa hieman pidemmalle toteuttamalla
yrityksen tuotantotiloihin visuaalisen merkinnan standardit. Nailla standardeilla pyritdan
erottelemaan tuotannossa olevat materiaalit ja niiden virrat kayttotarkoituksen mukai-
sesti eri vareja hyodyntden. (Kuvassa 6) on esimerkkitaulukko ja (kuvassa 7) havainnol-
lisuus visuaalisen merkinnan toteutustavasta. (Visco 2016:.24.)

I 0. 0/QUARANTINE Rejects/Hold/Issues
YELLOW WAREHOUSE MATERIALS Outgoing/Incoming
Materials/Palletizing Areas
[EREER siGNALS/TRIGGERS Kanban locations
B 0O0Ls & ACCESSORIES Trash cans, pallet jacks
BLACK/YELLOW SAFETY/CAUTION Fire, PPE, Doorways
BLACK/WHITE ELECTRICAL Electric Panels
RED/WHITE WAREHOUSE LANES Walking lanes/travel lanes

Kuva 6. Visuaalisen merkinnan standardit. (Visco 2016:24)

Attt
g__ﬂ

v - ﬁg

[ 4 p —
Kuva 7. Visuaalisen merkinndn standardien toteutuksen havainnollistus. (5S Best Practices
2018.)

Visuaalisessa standardisoinnissa jokaisella varilla on oma merkitys, jolloin esim. punai-
sella varilla merkitadn ne sailytyspaikat, joissa ovat karanteenissa tai selvityksesséa ole-
vat tuotteet. Keltaisella varilla taas merkitaan ne raaka-aineiden sailytyspaikat tyopisteilla
seka tuotannossa. Vihreélla varilla merkitaén ne sailytyspaikat, joissa on tarkoitus ottaa
kayttoon Kanban-jarjestelmé, jolloin esimerkiksi lahtevélle tavaralle luodaan Kanban mu-
kainen signaalikortti, jonka avulla trukkikuljettaja osaa hakea lavan tyopisteeltéd ajoissa
pois. Tallbin tyopisteellda tydoskentelevan tyontekijan ei tarvitse lahted etsimaan tuotan-
nosta trukkikuljettajaa, vaan hén voi keskittya tyontekoon. Sinisella vérilla merkitaén tyo-
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kalujen, kierratysastioiden seka tyhjien lavojen sailytyspaikat. Visuaalisessa standar-
disoinnissa on myos asioita, jotka merkitd&n kahdella varilla. Tallaisia asioita ovat muun
muassa turvallisuuteen liittyvat kyltit ja huomautukset, sahkdon ja sahkokaappeihin liit-
tyvat merkinnat seka kulkukaytavat. (5S Best Practices 2018.)

Tybvaihetta tehdessa on suositeltavaa hankkia myos jokaiselle tyopisteelle iimoitustaulu,
mihin mybhemmassa tytvaiheessa voidaan ilmaista kaikki tarvittavat tyopisteen tiedot.
Tallaisia tietoja ovat tavaroiden ja tyokalujen sailytyspaikat seka kaikki tarvittavat kaytta-
jAkunnossapidon ohjeet. Varastointipaikat voidaan ilmaista tehdaspiirustuksessa tai ku-
via siséltavalla ohjeella. (Tuominen 2010:42.)

Ty6vaiheen toteutuksen jalkeen on hyvd muistaa ottaa tuotantotiloissa olevista tyopis-
teista valokuvat, jotta voidaan myohemmassa vaiheessa palata ennen-kuviin ja verrata

niité jalkeen-kuviin.

3.6 Puhdista (Seiso)

Puhdistuksen tydvaiheen tarkoituksena on poistaa tyopisteella syntyvét laatuongelmat
puhdistamalla tyopiste ja tyopisteella olevat tydkoneet liasta. Nain voidaan selvittéd& onko
esimerkiksi tyokoneessa 0ljy- tai leikkuunestevuotoja, jotka aiheuttavat laatuongelmia.
(Tuominen 2010:49.)

Puhdistuksen tydvaiheen toteutus

Ty6vaihe on aloitettava asettamalla jokaiselle tuotantotilalle puhdistamisvaiheen tavoit-
teet. TAma tarkoittaa sita, ettd tavoitteet asetetaan varastotiloille, tydtiloille, koneille, tyo-
kaluille, varusteille, lattioille ja kulkukaytaville. Oletuksena tydvaiheen aloittamiselle on,
ettd tuotannossa olevat siivousvalineet on tarkistettu ja tarvittaessa uusittu. (Tuominen,
2010:51.)
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Kun tavoitteet on asetettu, on erittain tarkedd maaritella jokaiselle tydpisteelle oma sii-
voukseen liittyva vastuualue, joka tyontekijan on puhdistettava ja pidettava jatkossa siis-
tind. Maarittelya tehdessé on hyva myos lisata tietoa siitd millaisilla siivousvalineilla tulee

kukin siivousvaihe toteuttaa. (Tuominen 2010:51)

Tybvaihetta tehdessa yritys voi halutessaan palkata ulkopuolisen yrityksen opastamaan
siivouksen ja puhtauden yllapitamisessa, jolloin tyontekijoita voidaan kouluttaa siihen,

miten tyopiste voidaan puhdistaa nopeasti ja tehokkaasti jatkossa. (Tuominen 2010:51.)

Puhdistuksen tydvaiheen toteutuksen jalkeen jokaisesta tyopisteestd, tyokoneesta, tyo-
kaluista ja mittalaitteista on otettava valokuvat mahdollisia kayttajakunnossapito-ohjeita

varten.

Kayttdjakunnossapito

Yrityksen on suositeltavaa ottaa kayttoon 6S-jarjestelmén puhdistusvaihetta tehdessa
myos tyokoneisiin liittyva kayttdjakunnossapidon TPM-jarjestelma (Total productive
maintenance), minka tarkoituksena on kayttajakunnossapidon avulla vahentaa ja eh-
kaista tuotannossa syntyvia laite- ja konerikkoja. Nain ollen ohjelman tarkoituksena on
tehostaa tuotantoa vahentamaéllda tuotannon seisauksia. (Lean Manufacturing Tools
2018.)

TPM-jarjestelmén kayttbonoton edellytys on se, etta tytkoneet on puhdistettu ja mahdol-
liset konerikot havaittu ja korjattu ennen kayttdjakunnossapidon kaynnistdmista. (Tuomi-
nen 2010: 52.)

Tyontekija tulee kouluttaa TPM-jarjestelman liittyvaan kayttdjakunnossapitoon niin, etta
hén osaa jatkossa yllapitaa tyopisteella olevia tyokoneita, tyokaluja, mittauslaitteita ja
muita varusteita ohjeiden mukaisesti kunnossa rutiinimuotoisilla tarkistuksilla ja huol-
loilla. (Tuominen 2010:52.)

Tarkeinta kayttdjakunnossapidon kannalta on, ettd mahdollisiin puutoksiin ja konerikkoi-
hin puututaan mahdollisimman nopeasti, jolloin tuotannon seisaukset jaavat mahdolli-
simman lyhyiksi. (Tuominen 2010:52.)
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3.7 Vakiointi (Seiketsu)

Vakiointityévaiheen tarkoituksena on luoda aiemmassa tydvaiheessa havaitut puhdis-
tukseen, jarjestykseen ja huoltoon liittyvét tavoitteet kayttajakunnossapito-ohjeisiin ja sita

kautta littaé ne paivittaisiin tyotehtaviin. (Tuominen 2010:61.)

Vakiointityévaiheen toteutus

Vakiointi toteutetaan niin, etta yrityksessé laaditaan menetelmaét taloudellisesti ja ergono-
misesti tehokkaasta tydpisteestd, johon sisaltyvat tydkoneet, tyokalut, tulevat ja lahtevat
tavarat seka tehokkaat tyoliikkeet. (Tuominen 2010:61.)

Tarkeinta on, ettd menetelmien avulla poistetaan jatkossa tarpeettomat tavarat auto-
maattisesti, tydkoneita, jarjestysta ja siisteytta yllapidetaan ja tarvittavat toimenpiteet do-
kumentoidaan. Nain tyopiste saadaan toimimaan Just-In-Time-metodien mukaisesti, jol-
loin tyopisteella on vain tarvittavat tavarat, silloin kuin niité tarvitaan ja vain tarvittava
maara. (Tuominen 2010:63:69.)

TyoOvaihe on aloitettava ottamalla selvda organisaation olemassa olevista ohjeita ja sel-
vittdmalla noudatetaanko kyseisia ohjeita. Jos ohjeita ei noudateta, niin on tarkeda sel-

vittdd miksi nain tapahtunut. (Tuominen 2010:61.)

Kayttdjakunnossapito-ohjeet tulee luoda tyontekijan mielipiteitd kuunnellen niin, etta
tyontekijalta kysytdan toiminnan kannalta kriittisimmista kohdista. Toimintatavalla voi-
daan myos ottaa huomioon tyontekijan ehdotuksia puhdistuksen helpottamiseksi ja hy-

van lopputuloksen varmistamiseksi. (Tuominen 2010:64.)

Ohjeet voivat vaihdella hyvin paljon yrityskohtaisesti, koska jokainen yritys on omalla
tavallaan uniikki. Ohjeista on kuitenkin 0ydyttéva tyopisteen pohjakuva, mihin on mer-
kattu lattia-alueet, koneet, tyOvélineet ja muut tavarat, siivoukseen ja huoltoon liittyvat
ajat seka jokaisen tyopisteen vastuuhenkild tai henkil6t, joiden tehtéviin kuuluu valvoa
tyopisteiden siisteytta ja tydkoneiden toimivuutta. (Tuominen 2010:64)
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Kun kayttajakunnossapito-ohjeet on lisétty jokaisen tyopisteen ilmoitustaululle, voidaan
kaynnistaa kayttajakunnossapidon prosessi kdymalla tydpistekohtaiset ohjeet tydpis-
teelld tydskentelevien tyontekijoiden kanssa lapi. Nain ollen varmistetaan, etta tyontekijat
ovat varmasti ymmartaneet, mita heidan odotetaan tekevan. Siisteyden yllapitamisen ja
koneiden tarkistamisen ei pitdisi jadda sattumanvaraiselle tasolle, vaan siita on tarkoitus
tulla jarjestelmallista. (Tuominen 2010:71.)

David Visco suosittelee, etté vakiointitytévaiheen lopuksi yrityksen tyonjohto luo yrityk-
selle (kuvan 8) mukaisen kayttdjakunnossapidon kalenterin, jossa nakyvét jokaisen tyo-
pisteen kayttajakunnossapitotehtavat seka vaadittu toteutuksen aika. Nain tyonjohto
pystyy jatkossa seuraamaan kayttajakunnossapidon yllapitoa tuotannossa. (Visco 2016
:51))
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Kuva 8. Kayttajakunnossapitokalenteri. (Visco 2016:51)

Kayttdjakunnossapitokalenteri mahdollistaa yritykselle kayttdjakunnossapidon seuran-
nan ja yllapidon, jolloin seurannasta tulee jatkuvaa. Nain puutteelliseen kayttajapitoon

voidaan puuttua valittomasti



20

3.8 VYllapito (Shitsuke)

Yll&pitotydvaiheen tarkoituksen on varmistaa, etta kaikki aikaisemmat vaiheet on toteu-
tettu tuotannossa ohjeiden mukaisesti, seka kouluttaa vastuuhenkilot ja muu henkilosto
6S-menetelmiin. N&in jokainen tyontekija tietaa jatkossa omat vastuunsa ja velvoitteensa
ohjelman tulosten yllapitdmiseksi ja kehittamiseksi. Tama mahdollistaa sen, etta hyvasta
siisteydesta voidaan antaa hyvaa palautetta ja standardien rikkomuksiin voidaan puuttua
valittbmasti. (Tuominen 2010:79.)

Suositeltavaa on, ettd yllapitovaiheessa siisteys, jarjestys ja puhdistus seka niiden kehit-
taminen lisatdan johdon, esimiesten ja koko henkiloston arviointiin ja palkitsemisjarjes-
telmiin. Talla saadaan yrityksen henkilosto sitoutumaan ja yllapitamaan 6S-jarjestelmaa

paremmin. (Tuominen 2010:79.)

Hyvin toteutettua 6S-jarjestelmé kannattaa ehdottomasti esitella asiakkaille ja samalla
antaa heiltéd saatu palaute yrityksen henkilostolle. (Tuominen 2010:79.)

Yllapitotyévaiheen toteutus

Yllapidon tyovaihe on aloitettava varmistamalla, etté kaikki tarpeellinen on vakioitu, mika
tarkoittaa sitd, etta tyontekijoilla on esim. tyopisteen ilmoitustaululla kaikki tarvittavat
kayttdjakunnossapito-ohjeet, joiden mukaisesti jarjestysta ja siisteyttd tulee jatkossa yl-

|apitaa.

Ty6vaiheen kulmakivid ovat kayttajakunnossapidon toimiin tarvittavan ajan ja tuen var-
mistaminen. TAma tarjoaa tyontekijoille mahdollisuuden olla ylped omasta seké yhteisen
tyon ja siisteyden tuloksista. (Tuominen 2010:79.)

Kun kaikki on vakioitu, on yrityksen henkilostd koulutettava 6S-menetelmiin niin, etta jo-
kainen tietdd omat vastuunsa ja velvoitteensa ohjelman tulosten yllapitamiseksi ja kehit-
tamiseksi. Toteutus edellyttdd, ettd muun henkildston lisdksi myos jokainen esimies tie-
tdd vastuunsa ja tehtdvansa 6S-ohjelmaan liittyen. Koulutuksessa on tarke&aa tuoda

esille 6S-ohjelman hyotyja yritykselle ja henkilostolle. (Tuominen 2010:79.)
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Jarjestelman korkean tason yllapitamisen varmistamiseksi jarjestelmaa on pidettava
elossa siten, etta siita tulee jatkuva prosessi. Suositeltavaa onkin, ettéa ohjelman menet-
telyt ja tulokset yhdistettaisiin laatu-, ymparisto -ja turvallisuusauditoiteihin. (Tuominen
2010:79.)

Yrityksen on yllapitovaiheessa luotava omaan kayttéon sopiva 6S-jarjestelman auditoin-
tilomake, jolla nimensa mukaisesti tarkistetaan, auditoidaan ja yllapidetaan 6S-jarjestel-
maa auditointikierroksilla. Visco tarjoaa teoksessaan (kuva 9) mukaista auditointiioma-
ketta. (Visco 2016:53.)

G

Audit Date:

Set In Order

Shine

Standardize

Sustain

TOTAL SCORE (of the above 25 boxes) [ 0]

Kuva 9. 6S-auditointilomake. (Visco 2016:53)

6S-auditointilomakkeen tarkoituksena on tarkistaa, miten tuotannossa mitattavalla tyo-
pisteella noudatetaan 6S-jarjestelmaa ja siihen liittyvid tyovaiheita. Auditointilomak-
keessa on jokaisen 6S-jarjestelman tydvaiheen kohdalla siihen tydvaiheeseen liittyvat
kysymykset. Toimintatavalla varmistetaan, etta jokainen tyopiste noudattaa ja yllapitda
sille kayttajakunnossapito-ohjeina maaritettyja tyotehtavia.

6S-auditointikierroksien tulokset on kaytava aina tiimin ja tyontekijéiden kanssa lapi niin,
etta hyvista tai huonoista tuloksista tiimille ja tyontekijoille on annettava aina rakentavaa
palautetta. Tarkein muistisdantt palautteen annossaon, etta palautetta ei saa antaa ran-
kaisevasti. Nain oikeanlaisen palautteen seurauksena tuotantoa pystytaan jatkuvasti ke-
hittamaan. (Visco 2016:52.)
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4 6S-jarjestelma rakennustuoteteollisuuden yrityksessa

4.1 Jarjestelman suunnittelu

Rakennustuoteteollisuuden yrityksen jarjestelman suunnittelu toteutettiin niin, etta yrityk-
sen sisadlle luotiin johtoryhmad, jonka tehtéavana oli varmistaa, ettd projektiin toteuttami-
seen ja kayttbonottoon varattiin tarpeelliset resurssit.

Projektiin palkattiin tehdaskohtaisesti tyonjohtajia, joiden tehtédvana oli valvoa projektin
etenemisté johtoryhman tavoitteiden mukaisesti. Palkkauksen yhteydessa tyonjohtajille
suunniteltiin tehtdvat 6S-jarjestelmaan liittyen seka varmistettiin vaadittu koulutustaso

projektin onnistumisen kannalta.

Projektia hoitavat tyonjohtajat saivat johtoryhmé&n suunnitteleman ja asettaman aikarajan
6S-jarjestelman toteutukselle, mika tarkoitti sita, ettd 6S-jarjestelman tason oli oltava nel-
jannen "s”:n tasossa jokaisessa tuotantotilassa seitseméan kuukauden paasta projektin
alkamisesta.

4.2 Organisaation itsearviointi

Organisaation itsearviointi toteutettiin yrityksessa niin, etta yrityksen ongelmat kartoitet-
tiin tydnjohdon ja tydntekijoiden kanssa. Ongelmiksi muodostuivat heikko turvallisuuden

taso, tyopisteiden toimivuus seka heikko tytpistekohtainen jarjestys ja siisteyden taso.

4.3 Jarjestelman kaynnistiminen

6S-jarjestelma kaynnistettiin yrityksessa niin, etta johtoryhma maaritti tehdaskohtaisesti
jokaiselle tehtaalle pilottitytpisteen, jolle jarjestelman implementointi toteutettiin. Imple-
mentointi toteutettiin sellaisille tyopisteille, joissa tyonteko tapahtui kahdessa vuorossa.
Implementointivaiheessa keskityttin 6S-jarjestaman viemiseen vakiointitasolle siten,
etta jarjestelman tydvaiheita toteutettin molempien tydvuorojen kanssa. Jarjestelman
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onnistuneen implementoinnin jalkeen jarjestelman tydvaiheet toteutettiin tuotannon

muille tyopisteille.

4.4 Jarjestelman tavoitteet

6S-jarjestelmalle madritettiin tavoitteeksi neljannen ”s”-tason saavuttaminen seitse-
massakuukaudessa yrityksen Suomen tuotantoyksikon tehtaissa. Tavoitteeksi maaritet-

tiin siisteyden, jarjestyksen, tehokkuuden ja turvallisuuden tason nostaminen tyodpisteilla.

45 Erottelu

Yrityksessa erottelun tydvaihe aloitettiin kartoittamalla tuotantoyksikdiden tehtaiden ny-
kytilanne, minka seurauksena havaittiin, etté osalle tytpisteista oli kertynyt erittéin paljon
ylimaaraista tavaraa ja tyokaluja vuosien aikana. Tietyilla tyopisteilla tavaraa oli kertynyt
niin paljon, ettd tavaramaara esti mukaisesti osittain pelastusreittien kayton kuten ku-
vassa (kuva 10) nakyy.

i
—
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Kuva 10. Erottelu ty6vaiheen lahtétilanne tyopisteella.

Erottelun tyOvaiheen tavoitteeksi asetettiin tuotantoyksikon tehtaiden tyopisteiltéa ylimaa-
raisen ja rikkindisen tavaran seka tyokalujen poistaminen niin, ettd tuotantoyksikon teh-
taiden tilaa voitaisiin jatkossa hyodyntaa tehokkaammin.
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Erottelun tydvaihe toteutettiin yrityksessa siten, etta tyovaihetta tehdessa ei kaytetty pu-
nalaputusta, koska ylimaardisen tavaran tunnistaminen koettiin helpommaksi ja tehok-
kaammaksi kdymalla jokainen tyopiste lapi tyontekijan kanssa niin, etté jokaisen tavaran

tarpeellisuus méaaritettiin tyontekijan ja tyonjohdon kanssa tyovaihetta tehdessa.

Tybvaihe aloitettiin opastamalla tuotannon tyontekijoitd poistamaan tybalueiltaan heidan
mielestédén kaikki turhat tavarat ja tydkalut siten, etta ne laitettiin tyhjlle lavalle tyopiste-
kohtaisesti. Opastuksen yhteydessa tyontekijoita kehotettiin poistamaan tyopisteelta

my0s ne tydkalut, joita tyopisteelld oli kaksi tai enemman.

Lavalla olevat tavarat kaytiin lapi jokaisen tyopisteella tydskentelevan tyontekijan kanssa
niin, etta ne tarkistettiin jokaisessa tyovuorossa. Nain pystyttin varmistamaan, etta tyo-
pisteeltd ei poisteta esimerkiksi tarvittavia tyokaluja ja tavaroita, joita mahdollisesti toinen

vuoro kayttaa.

Ylimaaraiseksi havaittu tavaran ja tyokalujen maaré kéaytiin tyontekijoiden ja tydnjohdon
kanssa tyopistekohtaisesti lapi, minka jalkeen ne arvioitin mahdollista my6hempaa kayt-
toa varten. Ehjat ja tarvittavat tyokalut ja tavarat siirrettiin tyokaluvarastoon ja kayttokel-
vottomaksi todetut siirrettiin kierratykseen.

Kierratykseen menevét tavarat ja tyokalut, jotka koettiin ylimaaraiseksi tai kayttokelvot-
tamaksi, siirrettiin kierratykseen oikein yrityksen jarjestaman koulutuksen ansiosta. Kou-
lutus mahdollisti my6s sen, etté esimerkiksitehtailla kierrattamista aloitettin seuraamaan

tydnjohdon seké tyontekijoiden toimesta.

Tyopisteille jaaneet tavarat ja tyokalut kaytin tyontekijoiden kanssa lapi siten, etta tyon-
tekijoilta varmistettiin, etta jaljelle jaévat tavarat ovat varmasti tarpeellisia. Samalla var-
mistettiin myds jaljelle jaavien tydkalujen ja tavaran maaréan tarpeellisuus. Nain tydpis-

teiltd saatiin poistettua kaikki ylimaarainen ja sinne kuulumaton.

Tybvaiheen aikana yrityksen tyontekijoille kerrottiin, etta tyopisteita tullaan jatkossa mit-
taamaan 6S-auditointikierroksilla, mika tulisi tarkoittamaan sita, etta tyopisteilla ei tulisi
enda saada sailyttda ylimaaraista tavaraa.
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Erottelun tydvaiheen paatteeksi huomattiin, ettd osassa tyopisteistd muutos oli huomat-
tava, koska tyopisteelle vapautui tytvaiheen jalkeen huomattavasti lisaa tyoskentelytilaa
(kuvion 11) mukaisesti, mita pystyttaisiin jatkossa hydodyntamaan tehokkaammin.

Kuva 11. TyGpisteen tilanne erotteluty6vaiheen toteutuksen jalkeen.

Tybvaiheen toteutuksen jalkeinen tila mahdollisti my6s kulkukaytavien vapautumisen,
poistumistien vapaan kulkureitin seka tyopistekohtaisen turvallisuuden lisdantymisen,
koska tyopisteilla oli jatkossa turvallisempaa tehda t6itd. Nain ollen tyopisteilla olevat
kompastumisenliittyvat vaarat saatiin tyovaihetta tehdessa poistettua melkein kokonaan
tehtaiden tiloista.

4.6 Jarjestely

Yrityksessa jarjestelyn tydvaihe aloitettin aiemman tydvaiheen mukaisesti eli kartoitta-
malla tuotantoyksikbiden tehtaiden nykytilanne jarjestelyn osalta niin, etta tyopisteilla
olevia jarjestelyn menetelmia tutkittiin ja tarkistettiin. Havaittiin, ettd raaka-aineiden, ta-
varoiden ja tyokalujen jarjestelyssé oli puutteita. Tyokaluja sailytettiin lattioilla, tyopoy-
dilla, kaapeissa tai vain osittain tyokaluseinissa, jotka oli osalle tyopisteista ehditty hank-
kia ennen 6S-jarjestelméan aloittamista. Raaka-aineiden osalta havaittiin, ettd kaikille
raaka-aineille ei ollut merkittyja paikkoja.
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Jarjestelyn tydvaiheen tavoitteeksi asetettiin tuotantoyksikon tehtaiden tyopisteiden tyo-
kalujen, raaka-aineiden ja tavaroiden paikkojen merkitseminenja jarjestdminen seka tar-
vittaessa tyopisteiden layoutin muokkaaminen tehokkaammaksi ja toimivammaksi, pois-

tamalla tuotantoprosessista pullonkauloja.

Tyokalujen jarjestely

Tyokalujen jarjestelyn tydvaihe aloitettiin poistamalla tuotantotiloista kaikki tydkalukaapit,
jotka pystyttaisiin korvaamaan tyokaluseinilla. Toimintatavalla tiedettin olevan positii-
vista vaikutusta tydalueen tilaan, koska tyokaappien vaihtaminen tyokaluseiniksi toisi

tybalueelle lisaa kaivattua tilaa ja helpottaisi jarjestyksen yllapitamista ja valvomista.

Tybkalukaappien korvaamisen edellytyksena oli, ettd kaapissa olevat tavarat pystyttai-
siin jarjestelemaan tyokaluseindan loogisemmin niin, etta tyontekijan on jatkossa hel-
pompi l6ytéda ne sielta.

Tybvaiheen aikana tyontekijat perustelivat tytkalukaappien jattamista tuotantotiloihin to-
dellisella tarpeella, jolloin niitéd ei mydskaan poistettu vaan ne jarjestettiin ja merkittiin 6S-
jarjestelmén mukaisella tavalla. Tuotantotiloihin jaavien tyokalukaappien maara jai kui-

tenkin hyvin vahaiseksi.

Tuotantotiloihin hankittavien tydkaluseinien sijainnit ja koko suunniteltiin jokaisen tydpis-
teella tyoskentelevan tyontekijan kanssa niin, etta jokaisen tyokaluseindn sijainti ja koko
tulisi olemaan jatkossa mahdollisimman tehokas tyoprosessin kannalta. Laskettuamme
tarvittavan maaran tyokaluseinien ja niihin soveltuvien kiinnikkeiden tarvittava maaran

laskettiin ja ne tilattiin yrityksen yhteistydkumppanilta.

TyOkaluseinien saavuttua tuotantoyksikon tehtaille yrityksen tehdaspalvelulle néaytettiin
tyokaluseinien tulevat paikat, mink& jalkeen he asensivat ne paikoilleen. Tyokaluseinien
ollessa paikoillaan jokaiselle tyontekijalle annettiin mahdollisuus jarjestella tyokaluseinét
tyopisteilla omien toiveidensa mukaisesti. Toimintatavalla tydntekijéille annettiin mahdol-

lisuus vaikuttaa oman tyopisteen suunnitteluun ja toteutukseen.
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Tyokaluseinien ollessa paikallaan ja jarjestettyna tyontekijdiden toiveiden mukaisesti ha-
vaittiin tehdaskierroksella, etta joidenkin tyopisteiden kohdalla tydkaluseinissa oli paran-
nettavaa jarjestyksen seké segmentoinnin kannalta, koska kaikki tarvittavat tyokalut ei-
vat olleet tytkaluseinissd. Ongelma korjattiin neuvomalla tyontekijoita asiasta seka lisda-
malla tydkaluseinille tarvittava maara kiinnikkeita.

Tyokaluseinien ollessa jarjestettyind havaittiin, etta joidenkin tydpisteiden kohdalla tyon-
tekijat joutuivat etsimaan tyopisteidensa tyokaluja tullessaan toihin muilta tyopisteilta,
koska joku oli edellisen tydvuoron aikana siirtynyt ne jonkun muun toimesta vaarélle tyo-
pisteelle. Havaittin myos, etta niilla tyopisteilld, missa tytkalu sattui rikkoutumaan tai
haviamaan, tyokalua ei korvattu uudella pyytamalla tyonjohdosta uutta tyokalua, vaan
se haettiin suoraan viereisesté tyopisteesta.

Ongelmaan puututtiin toteuttamalla tuotannossa oleville ongelmallisille ja samankaltai-
sille tyopisteille (kuvan 12) mukainen varikoodaus, mika mahdollisti tydkalujen pysymi-
sen varilla maaritellyn tyopisteen sisalla.

Kuva 12. Ty6kaluseindn ja varikoodauksen toteutustapa.

Tyokalujen varikoodaus toteutettiin niin, etté jokaiselle tarvittavalle tytpisteelle méaaritet-
tiin jokin vari, mink& jalkeen tyonjohto hankki jokaiselle tyopisteelle spraymaalipurkit.
Tyontekijoille annettiin tydkalujen maalaamiseen vapaat kadet. Tyokalut maalattiin osit-

tain niin, ettéd maalikerros ei aiheuttaisi ongelmia tyokalun kaytén kannalta.
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Varikoodauksen ansiosta tyokalut saatiin pysymaan niille maaritettyjen tyopisteiden si-
sélla ja rikkindiset tai vaurioituneet tyokalut korvattin automaattisesti sovitulla tavalla
tyontekijoiden pyynnosta ja tyonjohdon toimesta.

Visuaalisten standardien toteuttaminen

Visuaalisten standardien toteuttaminen aloitettiin kartoittamalla tuotantotiloissa olevat
kaytava ja lavapaikkamerkinnat, jotka olisi hyva tuotantotiloihin toteuttaa, jotta tuotanto-
tilojen kaytto olisi selkeAmpaa ja turvallisempaa. Kartoittamalla tuotantoyksikon tuotan-
totilat havaittiin, ettd kahden tehtaan osalta olisi hyva uusia kéytava- seka lavapaikka-
merkinndt. Tuotantoyksikbn muissa tehtaissa kaytdvamerkinnat oli jo toteutettu ennen
6S-jarjestelman aloittamista.

TyoOvaiheen tavoitteeksi asetettiin helppokayttdisten ja turvallisten kéytava ja lavapaikka
merkintdjen luonti hyddyntéden olemassa olevia toimintamalleja. Nain ollen toteutuksen
kannalta merkintGjen tavoitteeksi asetettiin niiden olevan yhtendiset. Toteutuksentavoite
variksi valittiin keltainen vari, koska vérin tiedettiin olevan hyvin toimiva ja nékyva tuo-
tantotiloihin.

Ty6vaihe aloitettiin kaytava ja merkintdjen suunnittelulla, jossa keskityttin mahdollisim-
man paljon tehtaassa tapahtuvaan trukkilikenteeseen seka raaka-aineille varattuun ti-
laan tuotannossa. Taman seurauksena esimerkiksi yhteen tuotantoyksikon tehtaista
kaytavamerkinnat suunniteltiin niin, ettd ne nahtiin jarkevammaksi toteuttaa kulkuvaylan
muodossa. Kulkuvaylan leveydeksi valittin 700 mm, mik& todettiin yhteistydkumppanin

kanssa riittavan leveaksi.

TyOvaiheen toteuttivat toimittaja ja tydnjohto yrityksen suunnitelmien mukaisesti niin, etta
kaikki tarvittavat kaytdvamerkinnat merkittiin lattioihin yhden viikonlopun aikana. Toimit-
tajan tyon toteutusta valvoi tyonjohto, jotta kulkukaytdvamerkinnoista tulisi mahdollisim-
man hyvat.
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Tuotantotiloihin toteutetut lavapaikkamerkinnat toteutettiin niin, etta ennen toteuttamista
jokaisen tydpisteen kohdalla tutkittiin, mihin raaka-ainelavat olisi helpointa jattaa tuotteen
valmistuksen kannalta. Tyovaihetta tehdessa havaittiin nopeasti vakiintuneet sdilytyspai-
kat, minka jalkeen tyonjohto maalautti tydhon sopivaa laitetta kayttéen (kuvan 13) mu-

kaiset lavapaikkamerkinnat.

Kuva 13. Tuotantotiloihin toteutetut lavapaikkamerkinnat.

Kaytava ja lavapaikkamerkintjen toteutus mahdollisti tuotantotilojen tehokkaamman
kayton, jolloin raaka-ainelavat palautettiin niille merkityille paikoille ja kaytavéat saatiin py-
symaan vapaina trukkikuljettajia ja kavelylikennetta varten. Toteutuksen tuloksena tuo-

tantotiloihin saatiin lisaa jarjestysta ja tilaa.

Visuaalisten standardien luomisen jalkeen jokaisen tyOpisteen uusista lavapaikkamer-
kinnoista otettiin valokuvat lavojen ollessa niiden sisélla kayttajakunnossapito-ohjeita

varten. Nain ollen valokuvista saatiin selkeita ja helposti ymmarrettavia.

Visuaalisten standardien toteutuksen tarkoituksena on saada jatkossa lavat pysymaan
merkittyjen paikkojen sisalla, jotta ne eivat olisi enda tiella eivatkd nain ollen aiheuttaisi
mink&anlaista turvallisuusriskia.
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Siivousvalineet

TyGvaiheen toteuttaminen siivousvélineiden osalta aloitettiin niin, etta tyonjohto kavi tar-
kistamassa jokaisen tyOpisteen osalta siivousvélineiden mé&éaréan ja niiden kunnon. Sa-
malla tyontekijoiltd kysyttiin heidan mielipidettaan tarvittavista siivousvélineista, jotta sii-
vous olisi jatkossa mahdollisimman tehokasta ja helppoa jokaisella tyopisteella.

Tarkistuskierroksen aikana havaittiin, ettd osassatyopisteista ei joko ollut ollenkaan sii-
vousvalineita tai ne olivat erittdin huonossa kunnossa. Samalla havaittin myos, etta sii-

vousvdlineille ei Ioytynyt tyopisteiltd minkaanlaista telinetta tai merkittyd paikkaa.

TyGvaiheen tavoitteeksi asetettiin huonokuntoisten siivousvélineiden korvaaminen uu-
silla seka siivousvalinetelineiden tai -paikan lisddminen tydkaluseindén jokaiselle tyopis-

teelle.

TyoOvaiheen toteutus aloitettiin tilaamalla yrityksen toimittajalta tarvittava maara korvaa-
via siivousvdlineité ja siivousvdlinetelineitd. Kun huonokuntoiset siivousvalineet oli saatu
korvattua uusilla, niille alettiin suunnitella s&ilytyspaikkaa jokaisella tyopisteella. Yrityk-
sessapaadyttiin valitsemaan siivousvalineiden osalta kaksi sailytystapaa, jolloin siivous-
valineille joko hankittiin erillinen teline tai niille tehtiin merkityt paikat tytkaluseindan.

Siivousvdlineiden jarjestelyn toteutustapaan vaikutti tyopisteella kaytdssa oleva tila, sii-
vousvalineiden maara ja tyontekijoiden toiveet. Toimintatavalla pyrittin varmistamaan,
ettd tyontekijdiden on jatkossa helppo l6ytaa siivousvalineet tyopisteeltd ja palauttaa ne
merkittyyn paikkaan.

Joidenkin siivousvalineiden osalta toteutettiin varikoodaus tai tyopistemerkintd, minka
tarkoituksena oli saada tyopisteilla olevat siivousvélineet pysyméaan oikealla tydpisteella.

Nain siivousvalineet saatiin pysymaan oikeilla tyopisteilla.

Siivousvalineiden ollessa niille suunnitelluissa ja toteutetuissa telineissa otettiin siivous-
valineiden sailytyspaikoista valokuvat, jotka lisattin mydhemmin 6S-jarjestelméan kaytta-
jdkunnossapito-ohjeisiin.
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Spagettidiagrammi

Spagettidiagrammin menetelmda hyddynnettin 6S-jarjestelmda toteuttaessa tuotan-
toyksikon yhden tehtaan tybalueelle, jonka tiedettiin olevan huonosti jarjestetty. Tyoalu-
een tyoprosessin tiedettiin sisaltavan joitakin ongelmia, koska tydalue ei enda pysynyt
nykyisen tydkuorman mukana.

Kyseessaolevalla tydalueella valmistetaan palkkiin tulevia tukilevyjd, sivuliitoksia, paa-
tylevyja ja erikoisosia. Kaikkia tuotteita valmistetaan kdytanndssa jokaisella tydalueen
tyopisteella sahan tyopistetta lukuun ottamatta.

Ty6ssa lahdettiin tutkimaan spagettidiagrammin menetelm&a hyddyntaen tydalueella ta-
pahtuvaa prosessia ja materiaalivirtaa. Tutkimusta laajennettin mydhemmin niin, ettéa

tyopisteella tydskentelevia tyontekijoitd haastateltiin tydalueen haasteista ja ongelmista.

Tutkimustuloksen tuloksena havaittiin, etta tuotteiden osat olivat usein hukassa ja pora-
koneen huoltotoimenpiteitd ei pystytty noudattamaan kunnolla, koska sité varten ei oltu
luotu ohjeita. Tutkimuksen tuloksena havaittin myos, etta tydalueen tuotteet toteutettiin
kaytanndssa kahden tydpoydan varassa, mika tarkoitti, etta tydkuorman kasvaessa tyo-
alueella syntyisi pullonkaulatilanne.

Tyontekijoiden kommentit edellda mainittujen ongelmien liséksi olivat tilanpuute raaka-
aineille ja tyoskentelylle, jarjestyksen puute, nosturien yltdminen tiettyihin paikkoihin
seka tydalueen tydntekijdiden maksimaallinen kapasiteetti, mika on kolme henkiléa yh-

den tydvuoron aikana.

Tybalueen suurimpana hukkana todettiin olevan osien etsimiseen kéytetty aikana: tyon-
tekijalla saattoi menna osien etsimiseen aikaa puolesta tunnista noin kahteen tuntiin péai-
vassa. Nain oli selvaa, ettd tydalueen tydskentely ei voisi olla kovin tehokasta, koska

tyOaikaa jouduttiin kayttdmaan ihan muuhun kuin tyon tekemiseen tydalueella.
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TyOalueesta ja sen materiaalivirrasta toteutettiin (kuvan 14) mukainen havainnekuva ku-
vaamaan nykytilannetta ja haasteita. TyGalueella olevat esineet jouduttin mittaamaan
ennen kuvan luomista, koska tydalueesta ei ollut ennestaan olemassa paivitettya pohja-

kuvaa.
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Kuva 14. Ty6alue ja sen materiaalivirrat.

Tybalueesta luotu havainnekuva vahvisti kaikki tutkimuksen aikana havaitut ongelmat,
koska kuvasta voidaan nahda, etta tuotteiden valmistuksen kannalta tybalue on sekava
ja ahdas, ilman minkaanlaista jarjestysta tai selkeda toimintamallia. Havainnekuvassa
voidaan myds nahda, etté tybkuorman kasvaessa saapuville ja lahteville lavoille ei ole

yksinkertaisesti tarpeeksi tilaa tydalueella.

Havainnekuvasta voidaan myo6s nahda, ettd tydalueelle tuleville ja lahteville lavoille ei
ole olemassa minkdanlaisia merkittyja paikkoja, jolloin tulevat ja l&htevét lavat ovat suu-
ren tydkuorman aikaan sekaisin tyalueella, mika aiheuttaa tyon tehokkuuden kannalta
hukkaa, koska tyontekija joutuu kdyttamaan tassakin tapauksessa turhaa aikaa tuottei-

den etsimiseen.
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Tyodalueen tehokkuuden parantamiseksi uusi layout suunniteltiin niin, ettd tydalueella
valmistettavat tuotteet jaettiin tuotekategorioihin, jolloin kategorioiksi saatiin erikois-
osatuotteet, sivuliitokset, gerberit eli paatylevytuotteet seka sahattavat tuotteet. Tydalu-
eiden jakaminen tuotekohtaisesti (kuvan 15) mukaisesti mahdollistaisi tuotteiden valmis-
tamisen tehokkaammin, koska jatkossa kaikki tuotteen valmistuksen kannalta toteutet-
tavat tyovaiheet pystyttaisiin toteuttamaan maaritetyilla tyopisteella.
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Kuva 15. Layout muutos.

Suunnitelmassa tyoprosessi alkaisi sahan tybalueelta, jossa jatkossa pystyttaisiin sa-
haamaan putket samalla tavoin kuin ennenkin, mutta osien leikkaaminen pystyttaisiin
jatkossa toteuttamaan niin, etté ne voitaisiin leikata kasiplasmalla ja jyrsijalla. Nain ollen
suurien tyokuormien aikaan sahan tybalueelle voitaisiin sijoittaa kaksi henkilda yhden
sijasta leikkaamaan tarvittavia osia, koska heilla olisi tarvittava tila tydoskentelylle.

Sahan tybalueelta siirtyvat tuotteet menisivat jatkossa gerberin ja sivuliitoksien tyoalu-
eille, joissa kussakin tydpisteella tuotteita pystyisi varmistamaan vahintaéan yksi henkilo.
Tyokuorman ollessa suuri gerberien tydaluetta pystyisi muokkaamaan niin, etta tyopis-
teella pystyisi tydoskentelemé&éan kaksi henkil6a, jolloin yksi poraisi tuotteisiin reikid ja toi-
nen hitsaisi ne kasaan.

Suunnitelmassa erikoisosille olisi varattuna jatkossa kokonaan oma tydalue, jossa pys-
tyisi tydskentelemaan yksi henkilé ainoastaan erikoisosatuotteiden parissa. Suunniteltu
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toimintatapa helpottaisi viereisten tyopisteiden tydskentelya, koska erikoisosatuotteet ei-
vat enada sekoittaisi tydpisteiden prosessia samalla tavoin kuin nykytilaprosessissa.

Suunniteltu layout-muutos voisi mahdollistaa suuressa tydokuormassa tydalueen tuotan-
tokapasiteetin kaksinkertaistamisen, koska tydalueella pystyisi jatkossa tydskentele-
maan 3 henkilon sijaan enintdan 6 henkilbd. Tama tarkoittaisi, etta tydalueelta pystyttai-
siin jatkossa saamaan mahdollisesti kaksi kertaa enemman tuotteita ulos yhden vuoron
aikana tarvittaessa. Muutos mahdollistaisi tulevaisuudessa myos jokaisen tyopisteen
osalta tuotekohtaisen tuottavuuden kehittymisen, jolloin tuotteiden valmistusprosessia
voitaisiin kehittda entistd nopeammaksi ja tehokkaammaksi.

Jatkossa tyOalueelle tuleville ja lahteville osille tehtaisiin kirjalliset ohjeet, jolloin esimer-
kiksi toiselta tyOpisteelta tulevat osat menisivat suoraan oikealle tydpisteelle. Nain tyon-
tekijan ei enaa tarvitsi etsia tuotteen osia. Lavapaikkojen osalta muutos tullaan toteutta-
maan niin, etta saapuville ja lahtevilla lavoille tehdaan lattiamerkinnat, jotta lavojen jatta-
minen ja noutaminen tydpisteelta olisi selkedmpaa.

Nosturin ké&yton kannalta suurin ongelma saataisiin korjattua laittamalla kippikontit suo-
raan porakoneen taakse, jolloin porakoneen jaysteen tyhjentdminen nosturilla olisi jat-
kossa helpompaa. Tydalueella oleville tybkoneille luotaisiin kayttdjahuolto-ohjeet, joiden

yllapitoa seuraisi tydnjohto.

Tybalueen muutoksien toteuttaminen tulisi vaatimaan nostokiskojen, nostosillan sekéa
nosturin laajentamista ja lisdamista, mika olisi suurin ja kallein hankinta layout muutok-

sessatyOalueelle hankittavan hitsauskoneen lisaksi.

Suunniteltu layout-muutos on tarkoitus toteuttaa yrityksessa kesan 2018 aikana, jolloin
tuotantoyksikon tehtaalle pitéisi saapua kaikki tarvittavat nosturi, nostokiskot ja nostosilta
sekd muut tuotteet.
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4.7 Puhdistus

6S-jarjestelmén puhdistuksen tydvaihe aloitettiin kartoittamalla tuotantotiloissa olevien
tyopisteiden siisteytta. Havaittiin hyvin nopeasti, etta tyopisteiden puhtaudesta ja siistey-
desta ei kaytdnndssa (kuva 16) vastannut kukaan, eiké sitd myoskaan valvottu tyonjoh-
don toimesta. Sen seurauksena tydpisteiden siisteys vaihteli erittiin paljon tyopisteittéin.

Kuva 16. Tydpiste ennen puhdistuksen ty6vaiheen toteuttamista.

Kartoituksen yhteydessa tydpisteilla havaittin myos jonkin verran valinpitamattomyytta
tyopisteen siisteyden osalta, eli tyopiste saatettiin jattaa tydévuoron jalkeen kokonaan sii-
voamatta. Toimintatapa aiheutti ongelmia, koska seuraavaan tyévuoroon tuleva henkil®
joutui siivoamaan tyopisteen, jotta han pystyisi edes tydskentelemaan oman vuoron ajan

tyopisteella. Tamataas vei jalkimmaisen henkilon tyon tehokkuutta tydvuoron aikana.

Puhdistuksen tydvaiheelle asetettiin tavoitteet niin, ettd jokaiselle tuotantotilalle asetettiin
puhdistukseen liittyvat kohteet ja tavoitteet. Puhdistuksen kohteita olivat mm. ty6tasot,
rullaradat, lattiat seka tietyt tydkoneet ja niiden ohjausyksikot seka seinat. Tavoitteeksi
asetettiin jokaisen tyopisteen puhdistaminen tydnjohdon ohjeiden mukaisesti niin hyvin,
kuin mahdollista, jotta jokaiselle typisteelle voidaan maarittda tydvaiheen jalkeen vaa-

dittu siisteyden taso, jota tyontekijan on jatkossa noudatettava.

Tybalueiden puhdistuksen liittyvat tavoitteet kaytiin lapi tyontekijoiden kanssa opasta-
malla heitd paikoista, jotka heidan oli tydvaiheen aikana puhdistettava. Puhdistuksen
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tybvaiheen toteuttamiseen varattiin tarvittava aika kysymalla asiasta ensiksi tydpisteella
tyoskentelevalta tyontekijalta. Nain puhdistukseen pystyttiin varaamaan tyévaiheen to-
teutumisen kannalta riittava aika.

Puhdistuksen tydvaihe toteutettiin tyopistekohtaisesti aina tydpaivan lopuksi, jolloin tyo-
vaiheen toteutus hidasti tuotantoa mahdollisimman vahan. Puhdistukseen kaytetty aika
tyopaivan paatteeksi vaihteli yhdesta tunnista kahteen. Tyodnjohto seurasi toteutuksen
edistymista ja valmistumista, minka jalkeen tyopisteista otettiin (kuvan 17) mukaiset va-
lokuvat siisteyden tason maarittamiseksi siisteyden yllapito-ohjeita varten.

Kuva 17. Tydalue puhdistuksen toteutuksen jalkeen.

Puhdistuksen tydvaiheen toteutus tuotantoyksikdn tuotantotiloihin mahdollisti huomatta-
van ulkonégkdbmuutoksen tehtaiden tiloissa, minkéa seurauksena 6S-jarjestelman toteutta-
jat saivat positiivista palautetta, myos kokeneimmilta tyontekijoilta, jotka kommentoivat
niin, etta he eivét olleet ndhneet tuotantotiloja yhta siistein& vuosiin.

Tyokoneiden osalta puhdistuksen kohteiksi valittin ne tyokoneet, joita ei ollut koskaan
kayton jalkeen puhdistettu tai joissa oli toiminnan kannalta ongelmia, seka ne tydkoneet,
joiden siisteyden yllapitoa oli laiminlyoty. TyGvaihetta toteuttaessa yrityksen tuotantoti-
loissa kaynnistettiin 6S-jarjestelméan lisdksi myods TPM-jarjestelm&, minka tarkoituksena
on kayttdjakunnossapidon avulla vahentda ja ehkaisté tuotannossa syntyvia laite- tai ko-
nerikkoja. Jarjestelmaa hyodyntéen tydvaiheen aikana valitut tydkoneet puhdistettiin ja
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tarkistettiin mahdollisten 6ljy- tai leikkuunestevuotojen varalta seka tarvittaessa huollet-
tiin. Toteutuksen jélkeen tydkoneista otettiin valokuvat tulevia kayttdjahuolto-ohjeita var-
ten, joita yrityksen tehdaspalvelu alkoi tyostaa.

4.8 Vakiointi

Vakionnin tydvaiheen toteutus yrityksessa aloitettin maarittelemalla tuotantotiloissa ole-
vat tydalueet ja niiden rajat yrityksen olemassa oleviin tehdaskuviin. Tydalueet maaritet-

tiin niin, etta niité olisi jatkossa helppo valvoa ja yllapitaa.

Tybalueiden maarityksen jalkeen jokaiselle tybalueelle maaritettiin vastuuhenkild, jonka
tehtaviin kuului valvoa, etté tydalueella tydskentelevat tyontekijat noudattavat tyopiste-
kohtaisia kayttajakunnossapito-ohjeita. Vastuuhenkilot valitsi tydnjohto siten, etta vas-
tuuhenkildiden tiedettiin olevan ulospéin suuntautuneita seka kaikkien kanssa hyvin toi-

meentulevia.

Vastuuhenkildiden ollessa tiedossa yrityksen tuotantotiloihin tilattiin jokaiselle tyopis-
teelle ilmoitustaulu, johon tydjohdon oli tarkoitus lisatéa kaikki kayttajakunnossapito-oh-
jeet. lImoitustauluun lisattéavien kayttajakunnossapito-ohjeiden sivujen maaran tiedettiin
olevan suuri, ja siksi ilmoitustauluun keksittiin lisata kansiokiinnikkeet, jolloin kaikki 6S-

jarjestelma&an liittyvat ohjeet saatiin liséttyd yhteen ilmoitustauluun.

Imoitustaululle lisattaviksi kayttajakunnossapito-ohjeiksi valittiin tydalueohje, kayttaja-
huolto-ohje, siisteyden yllapito-ohje seka mydhemmin 6S-auditointikierroksen tulokset.

Tybalueen siisteyden yllapito-ohjeet toteutettiin 6S-projektin vetdjien toimesta, kun taas
kayttdjahuolto —ja tydohjeet toteutettiin tehdaspalvelun sekéa tydnjohdon toimesta. Toi-
mintatavalla varmistettiin, etté jokaiselle tydpisteelle saadaan asiantunteva informaatio
tyopisteiden ja tyokoneiden yllapitoa varten.
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Kaikki ilmoitustaululle lisattavat kayttajakunnossapito-ohjeet laminoitiin paloturvallisuu-
den, helppokayttdisyyden ja sailyvyyden takia. Laminoinnin jalkeen ohjeet lisattiin (kuva

18) mukaisesti ilmoitustauluun kansiokiinnikkeill&.

Kuva 18. Kayttajakunnossapito-ohjeet Kiinnitettyina ilmoitustauluun.

6S-projektin vetgjat toteuttivat tydalueen ja siisteyden yllapito-ohjeet tuotantotilan pohja-
kuvaa hyddyntaen. Tybalueohjeisiin liséttiin pohjakuvan lisaksi tydalueen vastuuhenkilot
ja sen tydalueen rajat punaisella viivalla merkittynd. Toimintatavalla varmistettiin, etta
jokaisen tybalueen kohdalla on olemassa varmistustieto tydalueen rajoista ja sen vas-
tuuhenkilbista.

Siisteyden yllapito-ohjeet toteutettiin niin, etta ohjeisiin maariteltiin vaaditut siivousajan-
kohdat, tarvittavat toimenpiteet seka jokaisen tyopisteen ja tydalueen vaadittu siisteyden
ja jarjestyksen taso valokuvien avulla. Nain 6S-auditointikierroksia tehdessa myaos ulko-
puolinen auditointikierroksien suorittaja pystyisi helposti tarkistamaan tyopisteiden vaa-

ditut siisteyden ja jarjestyksen tasot.

Kun jokaisen tydalueen ilmoitustaululle saatiin laitettua vahintaan tydalueen ja siisteyden
yllapito-ohjeet kaytiin ohjeet tyontekijoiden kanssa lapi. Nain varmistettiin, etté jokainen
tyontekija tietdd omat velvollisuutensa 6S-jarjestelman yllapitamiseksi.
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4.9 Ylliapito

Yllapitotyévaihe aloitettiin yrityksessa luomalla jokaisesta tuotantotilasta (kuvan 19) mu-
kainen auditointikartta tulevia 6S-auditointikierroksia varten. Auditointikartan tarkoituk-
sena oli antaa auditointikierrosta toteuttavalle t selkeét ohjeet auditointikierroksen tyo-
aluekohtaisesta jarjestyksesta.

TR b l

Kuva 19. 6S-auditointikierroksen kartta.

Auditointikarttojen ollessa valmiina yritysta varten luotiin kaksi 6S-auditointilomakepoh-
jaa, joista ensimmainen oli toteutettu standardipohjalle, jota yrityksen ylin johto testasi
6S-auditoinnin testikierroksella. Standardipohjalle toteutetun auditointiomakkeen todet-

tiin olevan erittain raskas, tyontekijoitd hairitseva seka erittdin hidas toteuttaa.

Auditointilomakkeesta tehty toinen versio esiteltiin ylimmalle johdolle saman testikierrok-
sen aikana ja sen todettiin olevan parempi versio tulevia auditointikierroksia varten. Ylim-
man johdon valitseman auditointiomakkeen tarkoituksena on mitata visuaalisesti 6S-jar-
jestelman kolmannen ”"s”-tydvaiheen yllapitoa. Nain tuotannossa tydskentelevat tyonte-
kijat voivat puhtaasti vaikuttaa itse tyopisteen saamiin tuloksiin, koska esimerkiksi ohjei-
den puuttuminen ja yllapitdminen tyopisteen ilmoitustaululta ei vaikuta heidéan saamiinsa
tuloksiin eik& nain ollen myoskaan heidan 6S-jarjestelmén palkkioihinsa.
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Auditointilomake toteutettiin niin, etté siind on tydaluekohtaiset kysymykset, joihin audi-
tointikierroksella vastataan kylla tai ei -menetelmalld, minka jélkeen jokaisesta toteutu-
neesta auditointikierroksesta laaditaan raportti (kuvan 20) mukaista 6S-auditointiloma-
ketta hyddyntéen niin, ettd kierroksen aikana otetut valokuvat ja tiedot korjattavista koh-
teista ja parannusehdotuksista lisatéan raporttiin. Raporttiin lisattavien tietojen lisaksi
lisatéaén jokaisen havainnon kohdalle my6s vastuuhenkilét sekéa aikarajat. Nain havain-
toja pystytddn seuraamaan ja tarvittaessa varmistamaan, etta jokaisen havainnon eteen
tehdaén oikeasti toitd, jotta yrityksen tuotantotilat pystyvat kehittymaén jatkuvasti entista

tehokkaimmiksi.

6S-auditointi kierros 27.4.2018

Tehdas

HEREHER

Tydalue Tyéntekija

i

Kylla  Ei

Tydkalut ovat nille merkityilla paikoilla ja jirjestyksessi?

Rullaradan alusta siistissa

Kone siistissa kunnossa?
T jarj 3 ja aj;
Alueen lattia ja kulku-urat-siistit?

Roskat roskiksessa ja kieratetty oikein?
Vastuuhenkiké  Aikataulu Korjattu

| ]
:

Korjattavien havaintojen valokuvat

Parannusehdotukset Vastuuhenkiké  Aikataulu Korjattu

Parannusehdotukslen valokuvat

Kuva 20. Kohdeyrityksen 6S-auditointiiomake.

Auditointiraporttiin tulevista korjattavien kohteiden havainnoista vastaavat tydalueen
aluevastaavat, jotka varmistavat, ettd tyopisteella tydskentelevét tyontekijat yllapitavat
tybalueen siisteytta ja jarjestysta jatkossa paremmin ja korjaavat jatkossa auditointikier-
roksella havaitut siisteyden ja jarjestyksen puutteet. Raporttiin tulevista parannusehdo-
tuksista vastaavat jokaisen tydalueen tydaluekohtaiset tyonjohtajat, joiden tehtéava on
varmistaa, etta jokaiselle tyopisteelle hankitaan auditointikierroksen aikana havaittujen
puitteiden mukaiset tydkalut, turvavarusteet, laitteet ja niin edelleen.
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Yrityksen valitsemaa 6S-auditointiiomaketta tarkennetaan ja laajennetaan vasta ensim-
maisen vuoden jalkeen, jolloin 6S-jarjestelmada voidaan viela ensimmaisen vuoden ai-
kana vieda rauhassa eteenpdin, jotta yrityksen tyonjohtajat seka tehdaspalvelun henki-

I6kunta ehtivat tehda kayttajahuolto- ja tydohjeet lopuille tydpisteille.

Auditointikierroksien tulokset lasketaan yrityksessa (taulukon 1) mukaista jarjestysindek-
sia kayttden niin, etta kaavalla lasketaan tyopistekohtaiset tulokset, tehdaskohtaiset tu-
lokset ja tuotantoyksikdnkohtaiset tulokset. Nain voidaan helposti havaita ne tybalueet,

jotka kaipaavat muutoksia 6S-jarjestelman yllapitdmiseksi.

Taulukko 1.  6S-jarjestelmén jarjestysindeksi.

Jarjestysindeksi= Qikein olevat asiat %
Qikein +vadrin olevat asiat

Jarjestysindeksinkaava on rakennettu suoraan auditointiiomakkeen raporttipohjaan eli
ohjelma laskee tulokset automaattisesti. Nain auditointikierroksen tulokset saadaan no-
peasti, vaikka itse raportin tekeminen veisikin hieman enemmaén aikaa.

6S-jarjestelman osalta tuotantoyksikonkohtaisen tulokset lasketaan myds kvartaaleit-
tain, jolloin tuotantoyksikon jokaiselle vuosineljannekselle on asetettu selkeét tulokselli-
set tavoitteet, mitk& ovat suoranaisesti yhteydessa yrityksen 6S-jarjestelman palkkiojar-
jestelmaan. Yrityksen asettamat tavoitteet ensimmaisen vuosineljanneksen tulokselle

olivat (taulukko 2) mukaisesti 75 prosenttia.

Taulukko 2.  Kohdeyrityksen 6S-jarjestelman wiosineljdnneskohtaiset tawoitteet ja tulokset.

TEHDAS 1 83,95 79,00 94
TEHDAS 2 87,18 68,42 85,47
TEHDAS 3 75,65 89,03 93,14
TEHDAS 4 91,78 77,40 91,11
Kierroksen tulos: 82,54 82,28 91,67
Kvartaali kohtainen tavoite: 75%

Kvartaalin tulos: 85,58

Yrityksen asettamiin vuosineljanneksen tavoitteisiin p&astin ensimmaisen vuosineljan-
neksen osalta, mika tarkoitti, ettéd 6S-jarjestelméasta maksettiin tuotannon tyontekijoille
sovittu palkkio palkkiojarjestelman mukaisesti.
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5 Tyon tulokset jajatkokehityskohteet

InsinG0ritydssa padastiin tavoitetasoon 6S-jarjestelman toteutuksen kannalta, mika tar-
koitti sita, ettd pystyttiin toteuttamaan jarjestelmén kaikki tydvaiheet neljanteen "s”-asti
asetettuun maardaikaan mennessa. Jarjestelméan toteuttamiseen suunnattu tyépanos
huomattiin ylintd johtoa myoéten, minka seurauksena koko henkiléstd sai positiivista pa-
lautetta. 6S-jarjestelman toteutus yrityksen tuotantotiloissa néakyi myds tapaturmien
maaran laskussa, jolloin esimerkiksi kompastumisesta aiheutuneet tapaturmat saatiin

6S-jarjestelman avulla poistettua kokonaan.

Yrityksessa aloitettin mé&araajan jalkeen 6S-jarjestelman auditointikierrokset, joille ylin
johto maaritti tuotantoyksikén kvartaalikohtaiset tavoitteet. Tuotantoyksikdlle asetettui-
hin kvartaalikohtaisiin tavoitteisiin paastiin toteutuksen aikana, mika tarkoitti sitg, etta 6S-
jarjestelmasta maksettiin tuotannon tyontekijdille ensimmaista kertaa sovittu palkkio yri-
tyksen palkkiojarjestelman mukaisesti.

InsinGdrityon aikana toteutettu muutos oli mielestéani merkittava, koska tuotantotiloihin
saatiin 6S-jarjestelmaa toteuttaessa selkeat toimintatavat kayttajakunnossapito-ohjeilla,
joita tuotannossa tydskentelevat tyontekijat alkoivat noudattaa kohtalaisen hyvin, mika
nakyi selvasti auditointikierroksien tuloksissa.

6S-jarjestelman toteutus yrityksen tuotantotiloihin on antanut myds hyvat edellytykset
TPM-jarjestelman suunnitteluun ja kaynnistamiseen. Nain ollen yrityksen hyddyntaessa
tulevaisuudessa molempien jarjestelmien metodeja tuotantotiloista saadaan entista te-
hokkaammat, turvallisemmat seka viihtyisammeat, jolloin tuotannossa valmistettavat tuot-

teet pystytaan valmistamaan entistéa laadukkaammin ja tehokkaammin.

6S-jarjestelman kannalta jatkokehityskohteita ovat lopun henkilokunnan kouluttaminen
jarjestelman yllapitamiseksi seka tydalueilla olevien ilmoitustaulujen puuttuvien tyéohjei-
den ja kayttajahuolto-ohjeiden lisddminen tehdaspalvelun ja tydnjohdon toimesta. Jatko-
kehityskohteita ovat myos kayttdjakunnossapidon kalenterin luonti, jolla yrityksen tuo-
tantotilojen kayttdjakunnossapitotoimia voidaan seurata jatkossa tarkemmin ja parem-
min ja visuaalisten standardien toteuttaminen yhdelle tehtaista.
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6 Yhteenveto

Empiirisesséa tutkimusosuudessa tutkittin 6S-jarjestelman suunnittelua ja kayttdonottoa

kohdeyrityksessa. Aineistonkeruumenetelména kaytettiin haastatteluja ja havainnointia.

Insindoritydn tavoitteena oli vahentaa tuotantotiloissa syntyvda hukkaa parantamalla
tuotannon tehokkuutta seka lisaamalla tydpaikkaviihtyvyytta ja turvallisuutta 6S-jarjestel-

man metodeja hyddyntaen.

Tutkimuksessa kavi ilmi, etta tuotantotilojen siisteyttd, tehokkuutta ja turvallisuutta pys-
tyttiin parantamaan 6S-jarjestelmaé hyddyntden. Tutkimuksen reliabiliteettia eli luotetta-
vuutta voi heikentaé se, etté tutkimuksessa ei kaytetty riittavan monipuolisesti eri [ahteita.
Tutkimuksen validiteettia lisédd se, etta tutkimus toteutettiin kaytannon tydelamassa ja
tutkimuksen tulokset ovat konkreettiset kohdeyrityksessa. Lisaksi reliabiliteettia vahvis-
taa se, etta tutkimuksessa kaytetyt lahteet ovat luotettavia ja mukana oli elektronisten
lahteiden lisaksi myos kirjallisia lahteitd. Reliabiliteettia lisdd myos se, etté aineistonke-

ruumenetelminé on kaytetty kahta eri menetelmad, haastatteluja ja havainnointeja.

Tutkimusta voidaan hyodyntaa yrityksen tehdesséa samanlaista 6S-jarjestelmaa tuotan-
totiloihin. Jatkotutkimusehdotuksena voisi olla TPM-jarjestelman suunnittelu ja kayttoon-

otto kohdeyrityksessa, jolloin projekti saisi jatkoa 6S-jarjestelmaélle.
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