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Lean-filosofia on yritysmaailmaan vahvasti juurtunut tyokaluista ja ajatusmalleista
koostuva kokonaisuus. Lean pyrkii lisaamaan tuottavuutta Ioytamalla ja eliminoi-
malla prosesseista hukkaa. Filosofian suosio johtuu laajalti siitd, etta sen toimi-
vuudesta on lukuisia nayttoja maailmalta, menetelmia ja perusajatuksia voidaan
soveltaa kaikille aloille eikd Lean-toiminta edellyta kalliita investointeja.

Opinnaytetyon tavoitteena oli parantaa Levy- ja Terasrakenne Horsmalahti Oy:n
tuottavuutta organisoimalla tuotannon tyoymparistoa seka samalla lisata yrityk-
sen Lean-tietoisuutta tulevaisuuden kehitysprojekteja varten. Tarkoituksena oli
tarkastella terakoneistuksen osastoa 5S-menetelman nakokulmasta ja laatia
5S:n kayttoonottosuunnitelma kaikkine tarpeellisine muutoksineen. Tyossa kes-
kityttiin muodostamaan terakoneistusosaston kahdesta sorvista toimiva solu, jol-
laisiksi kaikki osaston koneet voitaisiin myéhemmin muuttaa.

Yrityksen toimintaan ja tuotantoon perehtymisen jalkeen tutustuttiin tyon varsinai-
seen kohteeseen. Alkutilanne ja haasteet kartoitettiin seuraamalla toimintaa, kuu-
lemalla osaston tyontekijoita seka keskustelemalla johdon kanssa. Tavoitteiden
selkiydyttya paatettiin laatia suunnitelma CAD-ohjelmistolla, jotta erilaisten vaih-
toehtojen vertailu ja esittely olisi sujuvaa. Tarpeiden ja tyontekijdiden palautteen
perusteella saatiin suunniteltua tavoitteita vastaava kahden sorvin solu. Solun
toimintaa ei paasty seuraamaan kaytannossa, joten raportti painottuu kuvaa-
maan solun suunnitteluprosessia seka kayttoonoton tarkeimpia vaiheita.

Tyossa onnistuttiin I0ytamaan ratkaisuja tyopisteiden ongelmiin seka lisaamaan
henkiloston Lean-tietoisuutta. Mydhemmin toteutettavaa kayttodnottoa varten
pystyttiin laatimaan myos kattava suunnitelma, joka auttaa mahdollisten riskiteki-
jéiden ennakoinnissa ja havainnoinnissa. 5S-menetelman kayttéonotto tarjoaa
Horsmalahden Lean-tuotannolle vakaan perustan ja takaa osaltaan yrityksen
vahvaa kilpailukykya myds tulevaisuudessa.
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Lean philosophy is an ensemble consisting of Lean tools and Lean thinking that
has strongly solidified its place in the business world. Lean strives to increase
productivity by finding and eliminating waste in processes.

The aim of the thesis was to improve the productivity of Levy- ja Terasrakenne
Horsmalahti Oy by organising the production work environment and at the same
time increase the Lean awareness of the company for future development. The
purpose was to look at the cutter machining department from the perspective of
the 5S method and to create a 5S implementation plan with all the necessary
changes.

After getting roughly acquainted with the company's operations and production,
the actual subject of the work, the cutter machining department, was inspected.
The baseline situation and challenges were determined by monitoring activities,
consulting with the staff and discussing with the management. Based on the ob-
servations and feedback from the employees, a CAD-design of a two-lathe cell
corresponding to the objectives was achieved. The active operation of the cell
could not be monitored for the thesis, so the report focuses on the designing
process of the cell, and also the most important stages of implementation.

The work succeeded both in finding solutions to challenges of the work environ-
ment and in increasing the Lean awareness of the staff. For later implementation,
a comprehensive plan was developed to help anticipate and identify potential risk
factors. The introduction of the 5S method provides a stable basis for
Horsmalahti's Lean production and contributes to ensuring the strong competi-
tiveness of the company also in the future.

Key words: lean, tps, 5S, production, manufacturing
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1 JOHDANTO

Valmistavan teollisuuden ala kehittyy jatkuvasti nopealla tahdilla, joka tarkoittaa
my0s pienten ja keskisuurten yritysten valista kovaa kilpailua. Asiakkaiden tiu-
kemmat vaatimukset laadun ja toimitusvarmuuden suhteen pakottavat yrityksia
paivittamaan kalustoa seka kehittamaan toimintaansa. Japanista lahtoisin oleva
ja lansimaissa erityisesti vuosituhannen vaihteen jalkeen suosiotaan kasvatta-
nut Lean-filosofia on organisaation tapoihin ja kulttuuriin keskittyva koko-
naisuus, jolla pyritaan kehittamaan kilpailukykya parantamalla esimerkiksi laa-

tua, tuottavuutta ja ketteryytta.

Opinnaytetyon toimeksiantaja Levy- ja Terasrakenne Horsmalahti on viimevuo-
sina kehittanyt toimintaansa seka kaluston etta toiminnan osalta. Yrityksen
muuttaessa uusiin toimitiloihin, naki johto myos hyvan mahdollisuuden alkaa
siirtya kohti Lean-tuotantoa. Usein Lean-toimintaa aloitettaessa ensimmainen
kayttdonotettava tyokalu on 5S. Muuton yhteydessa tydpisteiden suunnitteluun
ei ollut ehditty panostaa yhta paljon kuin olisi haluttu, joten opinnaytetyona to-

teutettavalle 5S-menetelman kayttéonotolle oli selva tarve.

Horsmalahdella oli jo ennen opinnaytetydn aloittamista kaytdossa esimerkiksi
HOKSU, joka on muun muassa tuotannon ja turvallisuuden kehittdmiseen suun-
nattu verkkosovellus. Tyon aloittamisen hetkella yrityksessa valmistauduttiin
my0Os uusien standardien kayttdonottoon ja Lean-toimintaa oli aloitettu esimer-
kiksi kanban-korteilla. Tavoitteena opinnaytetydssa oli lisata tietoa Lean-toimin-
nasta suunnittelemalla terdkoneistusosaston tydpisteet 5S-menetelman mukai-
sesti niin, etta 5S:n kayttdonotto myos kaikilla muilla osastoilla onnistuisi tulevai-

suudessa helpommin.

Opinnaytetydssa keskityttiin laatimaan helposti sovellettava suunnitelma, joka
auttaa tunnistamaan lahdekirjallisuudessa usein mainittuja haasteita seka tar-
joamaan niihin ratkaisuja. Tyossa kuvataan laajasti Lean-filosofian teoriaa,

jonka jalkeen siihen peilaten kasitellaan kohteeseen perehtyminen, muutosten

suunnittelu seka kayttoonottosuunnitelman laatiminen.



2 LEVY-JA TERASRAKENNE HORSMALAHTI OY

Levy- ja terasrakenne Horsmalahti Oy on 1948 perustettu levytyohitsaukseen,
laitehuoltoon seka koneistukseen keskittyva yritys. Laajan konekannan ansiosta
yrityksen palveluvalikoimaan kuuluu niin pienten kuin suurtenkin kappaleiden
valmistus seka vaativat hitsaukset. Lisaksi yrityksella on mahdollisuus valmistaa
paineastioita. Tarkeimpia asiakkaita Horsmalahdelle ovatkin sellu- ja paperiteol-

lisuuteen koneita valmistavat yritykset. (Horsmalahti n.d.)

Perheyrityksena toimiva Horsmalahti aloitti toimintansa Valkeakosken Kaapelin-
tiella pienissa tiloissa ja laajensi tilojaan uusilla halleilla toiminnan kasvaessa.
Toiminnan kuitenkin edelleen laajentuessa tilaa tarvittiin lisaa ja vuonna 2019
yritykselle tarjoutui mahdollisuus siirtya Valkeakosken Varsanhannan alueella
sijaitseviin Walpella Oy:n entisiin tiloihin. Tuotantoa alettiin siirtda alue kerral-
laan uusiin toimitiloihin ja tavoitteena on saada lopulta yrityksen koko tuotanto

samoihin tiloihin.

Horsmalahden asiakkaiden ollessa sellu- ja paperiteollisuuden parissa toimivia
yrityksia, myds tuotteiden ja tuotantoprosessien laatuvaatimukset ovat huomat-
tavan korkeat. Tehokkuus, luotettavuus ja korkea jalostusaste onkin hiottu yli 70

vuoden kokemuksella huippulaatuisiksi. (Horsmalahti n.d.)

Yrityksen halu pysya alansa vankkana ammattilaisena asettaa kuitenkin korkeat
vaatimukset jatkuvalle kehittymiselle, jotta asiakkaiden tarpeet ja odotukset voi-
daan tayttaa. Parhaalla mahdollisella palvelulla ja laadukkailla tuotteilla varmis-
tetaan asiakastyytyvaisyys ja sita kautta jatkuvat liikesuhteet. (Horsmalahti
n.d.) Uusiin toimitiloihin muutto tarjoaa kuitenkin loistavan tilaisuuden tarkastella
toimintaa entista tarkemmin ja tata kautta 16ytaa mahdollisuuksia kehittaa toi-
mintaa vielakin pidemmalle. Horsmalahdella onkin huomioitu tama mahdollisuus

ja panostettu Lean-ajatteluun seka toiminnanohjausjarjestelman kehittamiseen.



3 LEAN KOKONAISUUTENA

3.1 TPS

Kiichiro Toyoda perusti Toyota Motor Corporationin vuonna 1937. Tuotantokek-
niikan tohtori Jeffery Likerin (2004) mukaan 1930-luvulla yritys valmisti paaasi-
assa hyvin yksinkertaisia kuorma-autoja ja niitakin huonolla menestyksella. Yri-
tyksen johto kavi saman vuosikymmenen lopulla Yhdysvalloissa vierailulla GM:n
ja Fordin tehtailla tutustumassa tuotantolinjoihin ja -menetelmiin. Toyotalla kui-
tenkin jouduttiin toteamaan, ettei vastaavaa massatuotantoa voitaisi ottaa kayt-
téon Toyotan tehtailla, silla pienessa maassa kysynta oli hajanaisempaa ja vo-

lyymiltaan vain noin kymmenyksen Yhdysvaltojen kysynnasta. (Liker 2004)

Toisen maailmansodan jalkeen 1950-luvun Japanissa niin resurssit kuin rahakin
olivat vahissa. Toyotan senhetkinen johtaja Eiji Toyoda kavi jalleen tarkeimpien
johtajien kanssa Yhdysvalloissa vierailulla saadakseen lisda tydkaluja ja ideoita
toiminnan parantamiseen. Yllatyksekseen han kuitenkin sai todeta, ettei massa-
tuotantotekniikat olleet juurikaan muuttuneet 1930-luvun vierailusta. Suurissa
massatuotantotehtaissa paatavoite oli pitaa kaikki koneet ja tyontekijat kiirei-
sena, jolloin osia tuotettiin enemman kuin tarvittiin. Suurista tuotantomaarista
johtuen keskeneraisia osia jouduttiin varastoimaan ja talldin mahdollisten viko-

jen havaitsemiseen saattoi kulua jopa viikkoja. (Liker 2004)

Toyotalla kiinnitettiin huomiota myds tuotteiden hinnoitteluun. Tuohon aikaan
Santosin, Wyskin ja Torresin (2006) mukaan lansimaissa tuotteen hinta oli to-

tuttu yleisesti maarittelemaan yhtalén (1) mukaisesti.

Hinta = kustannukset + tuotto (1)

Kun tuotteen hinta maaritelldaan yhtaloén (1) mukaisesti, kustannusten noustessa
paras tapa yllapitaa tuottoa on nostaa vastaavasti tuotteen hintaa tuottamatta

siihen kuitenkaan lisaarvoa. Japanissa ja erityisesti Toyotalla rajallisesta kysyn-
nasta ja heikosta ostovoimasta johtuen tuotteen hintaa ei ollut mahdollista nos-

taa, joten Toyotalla hinta muodostettiin yhtalon (2) mukaan.



Tuotto = hinta — kustannukset (2)

Talla menetelmalla tuotteen kustannusten noustessa ainut keino yllapitaa tuot-
toa, on pienentaa kustannuksia. Tallainen maaritelma perustuu oletukselle, etta
markkina maarittaa tuotteen hinnan. Nykyaan globaaleista markkinoista johtuen
hinta maaraytyy lahes poikkeuksetta yhtalén (2) mukaan, mutta aikanaan me-

netelma oli mullistava. (Santos, Wysk & Torres 2006)

Tehtaanjohtaja Taiichi Ohno ei vierailullaan siis vaikuttunut tuotantomenetel-
mien kehityksesta Yhdysvalloissa. Sen sijaan suuren vaikutuksen haneen teki-
vat yhdysvaltalaiset supermarketit, joissa hyllyja taytettiin imuohjautuvasti, eli
vasta silloin, kun tietty tuote oli loppumassa. Ohno huomasi saman menetelman
sopivan Toyotan tuotantoon hyvin, silla Toyotalla ei ollut rahaa tehda ylimaarai-
sia tuotteita varastoon, eika tilaa varastoida niitd. Ohno sovelsi imuohjausta To-
yotan tuotantoon ja kehitystyon tuloksena syntyi JIT-menetelma (Just-In-Time).
(Liker 2004)

Toyota omaksui myos yhdysvaltalaisen laatupioneerin W. Edwards Demingin
oppeja. Tarkeimpia naista oli koko organisaation yhteisvastuu ja systemaattinen
ongelmanratkaisu, joka mydhemmin opittiin tuntemaan PDCA-syklina (Plan-Do-
Check-Act), ja johon nykyaan myos laadunhallinnan standardisarja 1ISO 9000
laajalti pohjautuu. (SFS-EN ISO 9001 2015, 7) Naista uusista toiminta- ja ajatte-
lumalleista alkoi vahitellen kehittya TPS, joka opittaisiin tuntemaan maailmalla
vasta 1990-luvulla (Liker 2004).

3.2 Lean

The Machine That Changed the World on vuonna 1991 ilmestynyt teos, joka

tuotteisti TPS:n, kokosi yhden termin alle kaikki sen tarkeimmat ominaisuudet ja
esitteli Lean-menetelman tuotantoon keskittyville yrityksille. Menetelmassa kes-
kityttiin tahtiajan lyhentamiseen poistamalla hukkaa prosessin kaikista vaiheista
ja siten saavutettiin paras laatu, pienin kustannus ja samalla parannettiin turval-

lisuutta ja motivaatiota. (Liker 2004)



10

Tekniikan tohtori Mika Rubanovitschin (2020) mukaan eras keskeisista periaat-
teista Lean-menetelmassa on informaation visualisointi, silla se auttaa proses-
sien kehittdmisessa. Tavoitteena on luoda standardeista selkeita visuaalisia ku-
vauksia, jotta kuka vain voi nopealla vilkaisulla paasta kyseisesta asiasta perille,
toimia tavoitteiden mukaisesti ja korjata mahdollisia virheita (Ballé, Jones,
Chaize & Fiume 2017). Visuaalisuuden ollessa tarkea tyokalu Lean-menetel-
mien toteutuksessa, kaytetaan sita usein myos suunnitteluvaiheessa tavoittei-
den ja strategioiden kuvaamisessa. Kuviossa 1 oleva Lean-talo on usein kay-
tetty visualisoinnin menetelma, jolla jatkuvan parantamisen ja Lean-ajattelun ko-

konaisuutta voidaan kuvata yksinkertaisesti.

The Lean Production System

~—

T
" Objectives ™.
" Befter-Best quality ™~

. Objecti
/../ Faster—-Reduced lead times p— jeciives
7 Cheaper—At lower cost “‘“-a&_
/‘/ Through the total elimination of waste “‘“--\\
JIT Jidoka

* Takt ) * Poka-yoke
> . Ea:lanced operations * 5 Whys
z £ e . » Kaizen
% E * Min lot size..1-pc flow «CIP .
=] « Flow Strategies,
a° *5 Qs of Cl ;

* Lead-time reductions tactics,

* Leveling and skills

* Kanban

* Cells

« SMED/OTS

« Stores/buffer/safety

stocks
People Stability
F § * Multiskilled workers * OEE + Std Work * Process
E = « Problem SO'.Ving by all *MSA * Transparency simpli_fir;ation Foundation
G 8 * Understanding of *Cp, Cpk + 58 = Sustaining
variation + Availability + TPM the gains
* Leader Standard Work * C/T reductions

KUVIO 1. Lean-talo (Liker 2004)

Lean-jarjestelmaa kuvataan talona, koska kuten talo, myos Lean-jarjestelma voi
toimia toivotulla tavalla vain, jos sen kaikki osat toimivat yhdessa (Liker & Con-
vis 2012). Kun laajat ja abstraktit kokonaisuudet esitetaan tiivissa muodossa
kuvaan sijoitettuna metaforana, auttaa se tydntekijoitd ymmartamaan yrityksen
tavoitteita ja tata kautta tyoskentelymenetelmia. Lean-talon yleinen perusra-

kenne sisaltaa perustuksen, jossa on yrityksen perusperiaatteet. Perustuksen
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paalla talon keskiosassa on JIT-pylvas ja jidoka-pylvas, joissa sijaitsee tavoittei-
siin raataloityja tydkaluja. Jidoka selitetaan luvussa 3.4. Talon paalla on katto,
jossa sijaitsee yrityksen tavoitteet. Tasta perusrakenteesta huolimatta ei talosta
ole yhta oikeaa mallia, vaan talon sisalto riippuu tarkasteltavasta yrityksesta ja
kohteesta. (Wilson 2015)

Yrityksen omaksuessa Lean-ajattelua ja -menetelmia, taytyy sen tarkastella
omia tavoitteitaan ja prosessejaan, ja tunnistaa juuri sille tarkeitad kehityskohteita
seka tavoitteita. Naita voivat olla esimerkiksi tahti- tai lapimenoajan lyhentami-
nen, virtauksen parantaminen, varaston pienentaminen tai johdon kehittaminen.
Kehityskohteiden tunnistamisessa voidaan usein kayttaa apuna myos ulkopuoli-

sia Lean-osaajia. (Wilson 2015)

3.3 Hukka

TPS:n ja sita kautta myds Lean-ajattelun keskidossa on hukan (japaniksi muda)
tunnistaminen ja sen eliminoiminen. Hiroyuki Hirano, joka on JIT-asiantuntija ja
yksi 5S-menetelman suureen julkisuuteen tuoneista henkildistd maaritteli hukan
kaikeksi, mika ei ole ehdottoman valttamatonta. (Santos ym. 2006)" Tyon Hirano
puolestaan maaritteli kaikiksi toimiksi, jotka tuottavat tuotteelle lisdarvoa. (Santos
ym. 2006)? Nain ollen kaikissa mahdollisissa prosesseissa esiintyy vaistamatta
hukkaa.

TPS:n viela kehittyessa Toyotalla huomattiin, ettd Japanin ulkopuolella sijaitse-
vissa tehtaissa saman auton valmistukseen vaadittiin 510 tyovaihetta enemman
kuin Japanissa. Keskeinen oivallus hukkaa tarkastellessa onkin uusien ja tehok-
kaampien tydskentelytapojen 16ytaminen sen sijaan, etta alkuperaisia menetel-
mia pyrittaisiin aina vain nopeuttamaan. (Santos ym. 2006) TPS:n kehitysproses-

sin aikana Ohno tunnisti alla esitellyt seitseman hukan paatyyppia (Liker 2004).

1 “Everything that is not absolutely essential” (Santos ym. 2006)
2 “Any task that adds value to the product” (Santos ym. 2006)
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1. Ylituotanto
Tuotteen tuottaminen ilman tilausta. Aiheuttaa ylimééréisid henkilosté-, varas-
tointi- ja kuljetuskuluja.

2. Odotus
Automatisoitujen koneiden seuraaminen tai seuraavan vaiheen, tyékalun, osan
tai tuotteen odottaminen. Lisédksi esimerkiksi aihioiden puute, prosessointiviiveet,
koneiden seisokit ja pullonkaulat.

3. Kuljetus
Keskeneriéisten tuofteiden Kuljettaminen pitki& matkoja tai tehoton logistiikka.
Materiaalien, osien tai valmiiden tuotteiden siirtely varastoon ja pois varastosta
prosessien vélill4.

4. Yliprosessointi
Ylimaéaréiset vaiheet prosesseissa. Tehoton tyé huonojen tybkalujen tai tuote-
suunnittelun takia aiheuttaa ylimééraista liiketta ja virheitd. Mydés tarpeettoman
hyvén laadun tuottaminen on hukkaa.

5. Varastointi
Ylimééraisen raaka-aineen, keskeneréisten tbiden ja valmiiden tuotteiden varas-
tointi kasvattaa lapimenoaikaa, vanhentuneiden ja vaurioituneiden tuotteiden
maéraa, logistiikka- ja varastointikuluja seké viivastyksia.

6. Liikkuminen
Kaikki tybntekijén ylimééréinen liike, esimerkiksi tybkalujen tai osien etsiminen,
kurkottelu seké kéavely.

7. Virheet
Viallisten tuotteiden valmistaminen tai korjaaminen. Uudelleenvalmistus, romu-
tus, korjaaminen, korvaava valmistus ja ndiden valvominen aiheuttaa turhaa ké-

sittelya seka ajan- ja tybpanoksen kayttoa.

Ohnon tulkinnan mukaan hukan keskeisin muoto on ylituotanto, silla se aiheuttaa
useimpien muiden hukkien syntymista. Kun valmistavassa tuotannossa valmis-
tetaan osia tai tuotteita enemman kuin asiakas on tilannut, kertyy osia vaistamatta
varastoon jossain vaiheessa. Tama johtaa materiaalin seisomiseen varastossa,
kun se odottaa seuraavaa vaihetta. Massa- ja eratuotannossa tata ei valttamatta
nahda ongelmana, silla pysahtymatta kayvat koneet ja jatkuvasti tyoskentelevat
ihmiset ovat paallisin puolin vahvoja indikaattoreita tehokkaasta tyoskentelysta.



13

Suuret puskurivarastot, eli vaiheiden valissa olevat valivarastot voivat kuitenkin
synnyttaa ongelmia tydntekijoiden ajatus- ja toimintamalleihin. Esimerkiksi ennal-
taehkaiseva laitteiden huolto voi vaikuttaa turhalta, silla yhden tuotantovaiheen
lyhyt seisokki ei vaikuta suurien puskurivarastojen ansiosta loppukokoonpanoon.
Myoés viallisten osien valmistus voidaan nahda vahapatoisena asiana, silla vialli-
set osat voidaan romuttaa. Ongelmaksi suuret puskurivarastot muodostuvat kui-
tenkin esimerkiksi silloin, kun viallisen osan valmistusta ei huomata ennen loppu-
kokoonpanoa. Talloin viallisia osia on voitu tuottaa puskurivarastoon useita viik-
koja ja koko viallinen era voidaan joutua romuttamaan ja valmistamaan uudes-
taan. (Liker 2004)

Mybhemmin, kun tietoisuus TPS:sta levisi lansimaissa 1990-luvulla, lisattiin lis-
taan myos kahdeksas hukka: (Liker J. 2004)

8. Tyontekijoiden hyodyntamaton luovuus ja osaaminen
Ideoiden, taidon, parannusten, ajan ja mahdollisuuksien menettdéminen johtuen

kuuntelemisen ja kanssakdymisen puutteesta tydntekijdiden kanssa.

Lean-asiantuntija ja rakennusinsindori Nawras Skhmotin (2017) mukaan kahdek-
satta hukkaa syntyy erityisesti silloin, kun johdon ja tydntekijoiden roolit erotetaan
lian tarkasti toisistaan. Esimerkiksi tuote- ja tuotantosuunnittelussa johdon on
tarkeaa kuunnella myos niiden tyontekijoiden mielipiteita ja ajatuksia, jotka tyds-
kentelevat tuotantotasolla naiden asioiden kanssa paivittain. Nain saadaan hyo-
dynnettya parasta organisaatiossa olevaa tietoa prosessin kehitykseen. (Skhmot
2017)

3.4 Tyodkaluja

Vaikka TPS syntyi paaasiassa Toyotan uusista vakiintuneista toimintatavoista,
sen tullessa maailmalla tunnetuksi pystyttiin siitéd luomaan kaikille toimialoille so-
vellettavissa oleva kokonaisuus. Tama kokonaisuus koostuu suurelta osin erilai-
sista metodeista, joita kutsutaan tassa raportissa tyokaluiksi. Kaikki nama tyo-

kalut tahtaavat hukan vahentamiseen ja lopulta sen poistamiseen. Tasta syysta
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my0s lansimaiden omaksumassa Lean-menetelmassa useat tyokalujen nimet

ovat edelleen japania.

Yksi TPS:n tukipilareista on jidoka, joka esiteltin myds kuviossa 1. Jidoka on ja-
pania ja tarkoittaa autonomisointia, eli koneen automatisointia niin, etta se tar-
kastaa valmistamansa tuotteet ja pysayttaa toimintansa seka ilmoittaa kaytta-
jalle heti vian ilmetessa. Toyota laajensi taman toimintamallin koskemaan kaik-
kia tyontekijoita. Talloin jokainen tyontekija oli velvollinen tarkastamaan teke-
mansa tyon, seka vian ilmetessa keskeyttamaan toimintansa, kunnes vian syy

on selvitetty ja korjattu. (Santos ym. 2006)

Tyoympariston kehittdaminen enemman Leanin mukaiseksi on usean pienen pa-
rannuksen summa. Eras tapa kuvata naita parannuksia on lwao Kobayashin
esittelema kahdenkymmenen avaintekijan kuvaaja (kuvio 2). Kuvaajassa avain-
tekijat on jarjestetty kehalle ja niiden valiset suhteet on esitetty nuolilla. Lopulta
kaikki avaintekijat vaikuttavat johonkin kolmesta paamuuttujasta, joita ovat
laatu, kustannus seka lapimenoaika. Jotkin avaintekijoista edesauttavat myos
toisten toteutumista, eivatka kaikki tekijat pade valttamatta jokaiseen tydympa-
ristoon. Kehan ulkopuolella olevista neljasta avaintekijasta 1-3 taytyy imple-
mentoida organisaatioon ensimmaisena. Taman jalkeen kaikkia kehalla olevia
tekijoita taytyy tarkastella ja kehittaa, jolloin naiden yhteisvaikutuksen avulla lo-
pulta neljas kehan ulkopuolella oleva tekija (kuviossa 2 tekija nro. 20) voidaan

saavuttaa. (Santos ym. 2006)
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KUVIO 2. Ty8ympéristén parantamisen 20 avaintekijgé (Santos ym. 2006)

3.5 5S

Siisteys ja jarjestelmallisyys ovat TPS:n tarkeimpia perusperiaatteita ja edelly-
tyksia jatkuvalle parantamiselle. Taman takia tyokalu nimeltdan 5S pitaakin en-
simmaisen avaintekijan paikkaa aiemmin esitellyssa kahdenkymmenen avainte-
kijan kuviossa (kuvio 2), kuten kuviosta 3 voidaan nahda. (Santos ym. 2006)
5S:n nimi tulee viidesta japaninkielisesta sanasta, jotka voidaan suomentaa
seuraavasti: sorteeraus, systematisointi, siivous, standardointi ja seuranta. Eko-
nomi Paul Myersonin (2017) mukaan 5S:n tarkoituksena on poistaa tydymparis-
tosta kaikki turha niin, etta jaljelle jaa mahdollisimman hyvin organisoitu, visuaa-

lisesti ohjattu ja layoutiltaan paras mahdollinen tydpaikka, jossa on vain tyon
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kannalta valttamattomat tyokalut ja materiaalit. Tiivistettyna tavoitteena on siis

tydymparisto, jossa on kaikelle paikka ja kaikki paikallaan. (Myerson 2017)

-

0

KUVIO 3. 58:n sijainti 20 avaintekijan kuvaajassa (Santos ym. 2006)

Usein 5S-menetelma saatetaan virheellisesti sekoittaa yksinkertaisen siivouk-
sen kanssa, silla nakyvimpana lopputuloksena on siisti tydymparistd. (Liker &
Meier 2006) Menetelmassa edetaan kuitenkin jarjestelmallisesti askel kerrallaan
ja viidennessa vaiheessa saavutettua tasoa pidetaan taman jalkeen perusta-
sona. Likerin ja Meierin (2006) mukaan 5S:aa ei tulisikaan koskaan toteuttaa
yksittaisena projektina, vaan se tulisi nahda yhtena virtausta parantavana tyoka-
luna, joka paljastaa prosesseista hukkaa ja epakohtia. Siisteytta ja jarjestysta
pyritaankin siis jatkuvasti parantamaan toistamalla kuvion 4 mukaista viiden vai-
heen syklid, jotta paluuta entisiin toimintamalleihin ei tapahtuisi. 5S-menetel-
masta taytyykin muodostua osaksi jokapaivaista toimintaa ja yrityksen kulttuu-
ria, joka tarkoittaa esimerkiksi saanndllisia huoltoja seka paivittaista siivousta,

seurantaa ja palautetta esihenkil6ilta. (Myerson 2017)
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KUVIO 4. 5S-prosessin vaiheet (Liker & Meier 2006)

3.5.1 Sorteeraus — Seiri

Ensimmainen vaihe 5S-menetelmassa on sorteeraus. Tama tarkoittaa kaiken
tyopisteelta I16ytyvan tavaran lajittelua. Srinivasanin, Bowersin ja Gilbertin (2014)
mukaan kaikki esineet lajitellaan kolmeen kategoriaan. Kategorioita ovat (1) tar-
peellinen, jolloin esine jaa tyopisteelle tai (2) tarpeeton, jolloin esine poistetaan
tyopisteelta. Viimeinen vaihtoehto (3) tarkoittaa, etta esineen tarpeellisuus epa-
selva, jolloin esine "punalaputetaan”, eli siihen kiinnitetadn punainen lappu ja se
viedaan punalaputetuille tuotteille varattuun paikkaan. Sorteerauksen lopuksi pu-
nalaputetuille tuotteille voidaan pitaa "huutokauppa”, jossa kaikilta tyontekijoiden
kanssa yhdessa paatetdan kunkin esineen tarpeellisuudesta. Kaikki tarpeetto-

miksi lajitellut esineet poistetaan tydpisteelta. (Srinivasan ym. 2014)

Tassa vaiheessa on tarkeaa, etta yrityksella on selvat saannot poistettavien esi-
neiden kasittelysta. liman yhteisia sdantdja on muuten vaarana, etta poistettu ta-

vara siirtyy toisille tyopisteille tarpeettomaksi tavaraksi, tai etta poistettua tavaraa
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paadytaan varastoimaan pitkaksi aikaa. FastCap LLC:n perustaja ja Lean-asian-
tuntija Paul Akersin (2014) ratkaisu FastCap:n poistettavan tavaran kasittelyyn
on pieni varastosta varattu alue, jossa jokaisella toimihenkilolla on oma laatikko,
ja tuotannon eri osastoilla omat laatikkonsa. Punalaputetut tavarat viedaan laati-
koihin ja mikali tavaroille myohemmin ilmenee aitoa tarvetta, voi niitéd hakea ta-
kaisin kayttoon. Kaikkia tavaroita ei kuitenkaan koskaan tarvita, joten laatikoihin
kertyva tavara havitetaan joko myymalla tai kierrattamalla noin kolmen kuukau-
den valein. (Akers 2014)

3.5.2 Systematisointi — Seiton

Tyopisteella kaikelle taytyy olla selkea paikka. Toisessa vaiheessa tarkastellaan
siis jaljelle jaaneiden tavaroiden parasta mahdollista sijoittelua ja luodaan kaikelle
nimetty paikka. Srinivasanin ym. (2014) mukaan yleisia apuvalineita ovat esimer-
kiksi tydkalujen aariviivoilla varustetut tyokaluseinat, eli varjotaulut, seka vaahto-
muovipohjat esimerkiksi laatikostoihin, joihin on tehty niissa sailytettaville esi-
neille sopivat upotukset. Systematisoinnin ja jarjestelyn yhteydessa on hyva tilai-
suus ottaa tarvittaessa kayttoon kanban-menetelma. Esimerkiksi toimistossa tu-
lostuspaperihyllyyn voidaan merkita niin kutsuttu kanban-taso, jonka kohdalle pa-

perimaaran laskiessa tulee paperia tilata lisaa. (Srinivasan ym. 2014)

3.5.3 Siivous — Seiso

Siisteys tekee tydymparistosta viihtyisamman ja usein myds turvallisemman. Siis-
teys kuitenkin on myos osa hukan poistoa, silla siistissa tydoymparistossa tavaroi-
den etsimiseen ja turhaan siirtelyyn ei kulu aikaa. Siivousvalineiden tulee Myer-
sonin (2012) mukaan olla puhtaita, tarkoitukseen sopivia seka helposti saatavilla.
Siivoukseen kuuluu tydympariston siistimisen lisaksi myos tyokalujen ja laitteiden
puhdistus. Zandinin (2001) mukaan TPS:n nakdkulmasta siivous on tydkalu,
jonka avulla paivittaiseen toimintaan voidaan sisallyttaa laitteiden tarkastus. Tal-
I6in alkavat ja mahdollisesti piilevat viat havaitaan mahdollisimman nopeasti ja
yllattavia suurempia vikoja padasee muodostumaan vahemman. Hyvin kunnossa-

pidetyilla laitteilla seisokkien suunnittelu helpottuu laitteiden luotettavuuden
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myota, joka nakyy pitkalla aikavalilla myos merkittavina taloudellisina saastoina.
(Zandin 2001) Joissain tapauksissa siivousvaihe voi sisaltdad myos esimerkiksi
lattioiden tai tyOkoneiden uudelleenmaalauksen, jotta lian ja nestevuotojen ha-

vaitseminen ja siivoaminen helpottuu.

3.5.4 Standardointi — Seiketsu

Toyotan alumnien Tracey Richardsonin ja Ernie Richardsonin (2017) mukaan ke-
hittymista ei voi tapahtua ilman standardeja. Standardia voidaan ajatella sen het-
ken parhaana dokumentoituna toimintatapana, jota kaikki ovat velvoitettuja nou-
dattamaan, kunnes kyseista standardia kehitetdan edelleen. Kun standardia on
parannettu, on kaikkien vastuulla yllapitaa uutta standardia. (Richardson &
Richardson 2017) 5S-menetelmassa standardoinnilla tarkoitetaan kolmen ensim-
maisen vaiheen aikana saavutetun tilan vakioimista erilaisilla ohjeistuksilla. Myer-
sonin (2012) mukaan ohjeilla pyritdan luomaan johdonmukainen tapa toimia ja
tydskennelld. Standardoinnin apuna voidaan myods kayttaa esimerkiksi 5S-taulua,
jolla voidaan esittdad muun muassa auditointien tuloksia, paivittaisia tehtavia,

aluekarttoja tai prosessien vuokaavioita. (Myerson 2012)

Laajemmassa mittakaavassa tavoitteena on luoda yrityksenlaajuinen standardi
toiminnalle. Kaytannossa tama tarkoittaa sita, etta esimerkiksi toimipisteelta toi-
selle siirtyvan tyontekijan ei tarvitse opetella uusia tapoja, vaan samat toiminta-

tavat ja jarjestelmat ovat kaytossa kaikkialla. (Srinivasan ym. 2014)

3.5.5 Seuranta — Shitsuke

Viides ja samalla vaikein vaihe 5S-menetelmassa on seuranta ja yllapito. Usein
alueen siivoaminen on merkittavasti helpompaa, kuin sen pitaminen siistina.
Tasta johtuen seurantavaihe onkin menetelman tarkein osa-alue. Erityisesti alku-
vaiheessa yllapito vaatii kurinalaisuutta, jotta paivittaiset rutiinit ja jaksottaiset
kunnossapitotehtavat vakiintuvat osaksi normaalia toimintaa. (Srinivasan ym.
2014)
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Yllapitovaiheessa korostuu erityisen paljon koko organisaation sitouttaminen me-
netelmaan. Myersonin (2012) mukaan muutosten yllapidon kannalta tarkein tekija
on koko organisaation sitoutuminen muutokseen. Tama tarkoittaa kaikkien yrityk-
sen henkildiden sitoutumista tyontekijoista aina johtoportaaseen asti, jotta jatkuva
parantaminen ja 5S voi muodostua osaksi yrityksen kulttuuria. Tarkea osa sitout-
tamista on avoin kommunikaatio, jonka avulla kaikille voidaan selittaa uusien toi-
mintamallien tavoitteet ja hyodyt. Hyodyllisia keinoja sitouttamiseen ja motivoin-
tiin voivat olla myos esimerkiksi jo kappaleessa 3.5.4 mainittu 5S-taulu, 5S-pala-

verit seka erilaiset palkintojarjestelmat. (Myerson 2012)

3.5.6 Turvallisuus

Myoéhemmin 5S-menetelman osaksi on lisatty myos kuudes S, joka on safety, eli
turvallisuus. Hyvin toteutettu 5S parantaa usein tyéturvallisuutta merkittavasti tyo-
ympariston puhdistamisen ja jarjestamisen myoéta. Srinivasanin ym. (2014) mu-
kaan on kuitenkin tarkeaa uusien rutiinien opettelun yhteydessa puuttua tarkem-
min myos tyoturvallisuuden epakohtiin. Useissa yrityksissa epaturvallisista tyota-
voista on muodostunut rutiininomaisia, eika useita tyoturvallisuusriskeja osata
edes havainnoida. Usein tallainen haitallinen kulttuuri on muodostunut pikkuhil-
jaa, joten 5S-projektin yhteydessa tyoturvallisuuden yhteisvastuullisuutta on tar-
kea korostaa organisaation jokaiselle jasenelle toimitusjohtajasta lahtien. Tal-
laista kulttuuria on monesti vaikeaa muuttaa, mutta kolmen periaatteen toistuvilla
muistutuksilla seka tilaisuuden tullen kaytanndn esimerkeilld se on mahdollista.

Nuo kolme periaatetta ovat seuraavat:

1. Suurin osa tyétapaturmista johtuu virheellisista tyétavoista, ei tyovalineista.

2. Tyéturvallisuus on kaikkien vastuulla. Kiinnitd huomiota tyoturvallisuusris-
keihin seka epaturvallisiin tyétapoihin ja ilmoita niista.

3. Turvallisuus on kaikkein tarkein prioriteetti. Mitkaan olosuhteet eivat oikeuta
tyoturvallisuuden laiminlyontiin.

(Srinivasan ym. 2014)
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4 5S-MENETELMA TUOTANNOSSA YLEISESTI

4.1 Perusteet

Lean-menetelma on laaja kokonaisuus, johon sisaltyy useita tyokaluja, toiminta-
malleja seka jatkuvan parantamisen kulttuuri. Yrityksen halutessa implemen-
toida Lean-ajattelua omaan toimintaansa, on henkildst6a lahes mahdotonta si-
touttaa nain laajaan kokonaisuuteen kerralla. Tasta syysta 5S onkin Myersin
(2012) mukaan hyva keino aloittaa muutos. 5S on paallisin puolin yksinkertai-
nen menetelma, jonka hyodyt ovat kuitenkin nopeasti ja selkeasti havaittavissa.
Esimerkiksi hukassa olevien tyokalujen etsimisen vahentyminen luo positiivisen
kokemuksen uudistuksesta. Samalla se kuitenkin myos luo pohjaa ajatusmal-
lille, joka auttaa tunnistamaan hukkaa ja I6ytamaan kehityskohteita. (Myerson
2012)

4.2 Tyokaluja hukan tunnistamiseen

Tuotantoinsinddri Hwaiyu Geng (2016) toteaa, etta kaikkien Lean-tyokalujen en-
simmainen vaihe on lahtétilanteen tarkastelu ja hukan tunnistaminen. Hukan tun-
nistamiseen voidaan kayttaa esimerkiksi kuviossa 5 esiteltya arvoketjunmaari-
tysta, eli VSM:aa (Value Stream Mapping). VSM pyrkii havainnollistamaan infor-
maation ja materiaalin virtauksen tarkasteltavassa kohteessa. Se onkin hyva laa-
tia useiden eri osastojen toimihenkildiden kanssa, jotta kokonaiskuva kohteen
toiminnasta saadaan muodostettua mahdollisimman tarkasti, huomioiden sa-
malla kuitenkin useita tarkeita nakokulmia. Kun VSM on laadittu, voidaan siita
helposti tunnistaa pullonkauloja seka selkeaa hukkaa. Lahtoétilanteesta laaditun
VSM:n analysoinnin jalkeen laaditaan myds tulevaisuuden tavoite-VSM, jossa
havaittu hukka on eliminoitu ja jota kohti yrityksen toimintaa lahdetaan kehitta-
maan. (Geng 2016)
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KUVIO 5. Esimerkki Value Stream Mapista (Yang & El-Haik 2009)

Hukan paikantuessa tuotannossa esimerkiksi tietylle osastolle tai tydpisteille, voi
olla perusteltua suunnitella 5S:n kayttddonottoa. Ensimmainen vaihe 5S-menetel-
man kayttoonotossa on jalleen havainnoida ja tunnistaa hukkaa tyopisteen mitta-
kaavassa. Hukkaa voi aiheuttaa esimerkiksi tyokalujen hakeminen, kappaleiden

siirtely, kaveleminen tai tavaroiden etsiminen.

Pienemmassa mittakaavassa hukan havainnoinnissa voidaan kayttaa apuna
spagettidiagrammia (kuvio 6). Se on yksinkertainen tyokalu, jossa tyontekijan ja
materiaalin liikkeitd seurataan konkreettisessa ymparistossa. Diagrammin laati-
minen aloitetaan tekemalla pohjapiirros tai malli tutkittavasta ymparistosta. Ta-
man jalkeen seurataan tyontekijan ja materiaalien liikkeita esimerkiksi yhden tyo-
suorituksen tai tydpaivan ajan ja kaikki liikkeet piirretdan pohjapiirrokseen. (Wil-
son 2015) Usein valmis diagrammi muistuttaa sekavuudessaan spagettilautasta,
josta diagrammin nimi juontaakin juurensa. Valmis diagrammi auttaa tunnista-
maan tyosuorituksesta turhaa liiketta ja ylimaaraisia tyovaiheita, ja nain muutos-

ten suunnittelu helpottuu.
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KUVIO 6. Esimerkki spagettidiagrammista (Wilson 2015)

4.3 Johdon rooli

Kuten jo aiemmin mainittu, koko organisaation sitouttaminen 5S-menetelmaan
on taysin valttamatonta pitkaaikaisten hyotyjen saavuttamisen kannalta. Tuotan-
toymparistdissa erityisen suuri merkitys uusien menetelmien kayttédnotossa on
tuotannon esihenkilGilla ja heidan asenteillaan, silla ne heijastuvat tehokkaasti
kaikkiin alaisiin. Kayttoonotossa on myos ensiarvoisen tarkeaa muistaa, kuten
Richardson ja Richardson (2017) muistuttavat, ettd Lean-toiminta koostuu seka
Lean-tyOkaluista ettd Lean-johtamisesta, ja ettei yksikaan Lean-tydkalu toimi yk-
sindan, vaan toimiakseen ne vaativat oikeanlaisen kulttuurin. (Richardson &
Richardson 2017)

Yrityksen tulisi siis luoda mahdollisimman kehittymisorientoitunut kulttuuri, jotta
Lean-tyOkaluilla saavutetut hyddyt jaisivat pysyviksi ja jatkuvasta parantamisesta
tulisi normi. Rubanovitsch (2020) nimittaa tata tavoitetilaa kollektiiviseksi yhdes-
saohjautuvuudeksi, jossa “tiimin tyontekijat toimivat yhteisvastuullisesti asiak-
kaan ja yhteisen tavoitteen parhaaksi, seka samalla jatkuvasti kehittavat tyotaan



24

ja omaa toimintaansa suhteessa tiimin kokonaisuuteen”. Pelkilla ohjeistuksilla tal-
laista kulttuuria on todella vaikea saavuttaa, joten myds yrityksen johdon ja toimi-
henkiloiden taytyy tarkastella omaa toimintaansa jatkuvan parantamisen kulttuu-
rin nakokulmasta, ja pyrkia omalla toiminnallaan edesauttamaan Lean-kulttuurin

muodostumista.

Sitouttaminen ja motivointi

Kirjailija ja motivaatiopuhuja Simon Sinekin (2009) kehittama ja esittelema kultai-
nen ympyra (kuva 1) on erinomainen tyokalu, joka havainnollistaa ihmisten moti-
voinnin ja sitouttamisen mekanismeja. Sen mukaan ihmisia on vaikea saada si-
toutumaan toimintamalleihin ilman syyta, joten tarkeinta on kommunikoida ensin
"miksi”, sen jalkeen "miten” ja lopulta "mitd”. Myos Richardson ja Richardson
(2017) ovat sita mielta, etta tyontekijoiden taytyy ymmartaa ja sisaistéa oman toi-
mintansa merkitys ja Lean-tyokalujen tarkoitus, jotta tyokalut voivat toimia. Kaik-
kien tavoitteiden tai muutosten yhteydessa taytyisikin tyontekijoille selittaa yrityk-
sen nakokulmasta "miksi”, "miten” ja "mita”. Yhteisten tavoitteiden ollessa kaikille
selvilla, pystyvat tyontekijat tekemaan itsenaisempia paatoksia ja toimimaan itse-

ohjautuvammin. (Richardson & Richardson 2017)

“What's your purpose? What's your cause? What's your belief?
Why does your organisation exist? Why do you get out of bed in the
morning? And why should anyone care?”. People need to love your
vision and be inspired.

How?

How the organisation executes this vision is what separates them
from the competition. The details of your product that make it special
and creates the “Why" belief.

How? "
What?
Everyone knows what products and services they offer. Pitching this
Wh at‘? first looses the interest of customers.
H

KUVA 1. Kultainen ympyré (O'Malley 2017)

Yksinkertaistaakseen asioita yrityksessaan FastCap:ssa Akers (2014) on tiivista-

nyt 5S:n paivittaistoiminnan kolmeen S:8an. Osana 5S-menetelman kayttdoonot-
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toa voi joissain tapauksissa olla hyodyllista painottaa erityisesti kuvassa 2 mai-
nittua kolmea S:aa. Talloin paivittdinen toiminta voidaan tiivistdaa helpommin si-
saistettavaan muotoon, joka voi osaltaan edesauttaa toimintaan sitoutumista.
Menetelman toimiminen edellyttda kuitenkin yritykselta usein vahvaa Lean-kult-
tuuria ja koko organisaation tiukkaa itsekuria, silla vaikka ndennaisesti "systema-
tisointi” ja "seuranta” on jatetty menetelmasta pois, ovat tavoitteet silti 5S-mene-

telman kanssa samat.

Siivoa

Solussa olevan siivousohjeen mukaisesti. Tavoitteena

heittda tavaraa pois

Sorteeraa

Tavarat joutuvat valilld vaariin paikkoihin. Vie

ylimé&rédinen tavara takaisin paikalleen

Standardoi

Kiinnitd huomiota epéselviin ohjeisiin tai tapoihin ja

luo selkeitd toimintaohjeita

KUVA 2. Esimerkki 3S-ohjeistuksesta

4.4 Kohteen valinta

5S-menetelma soveltuu joihinkin tydymparistdihin paremmin kuin toisiin. Erityi-
sesti tilanteessa, jossa Lean-ajattelu on yrityksessa uutta, tulee kohteen valintaan
kiinnittaa erityistd huomiota. Tallaisessa tilanteessa Gengin (2016) mukaan hyvia
kohteita pilotoinnille ovat yksinkertaiset prosessit. Yksinkertaisissa prosesseissa
muutosten teko on helppoa ja positiiviset tulokset saadaan nakyviin nopeasti.
Tama taas auttaa muutoksiin sitoutumista seka edesauttaa muiden parannusten
toimivuutta. (Geng 2016) Yleisesti tarkasteltuna yksi parhaista aloituskohteista
kaikissa yrityksissa on varasto, silla usein siistissa ja jarjestelmallisessakin va-
rastossa on lahemman tarkastelun jalkeen aina paljon parantamisen varaa
(Myerson 2012).
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4.5 Haasteiden tunnistaminen

Sovellettaessa 5S-menetelmaa tuotantoon, on tarkeaa tunnistaa juuri kyseisen
ympariston tarpeet ja haasteet jo suunnitteluvaiheessa. Kun yrityksessa halutaan
siirtyd Lean-tuotantoon, taytyy johdon vierailla tuotantotiloissa varmistamassa
tuotannon laatu seka ratkaisemassa ongelmia toimistossa istumisen sijaan
(Geng 2016). Haasteiden tunnistamisessa myos johdolle hyvia tydkaluja ovat esi-
merkiksi luvussa 4.2 esitellyt VSM ja spagettidiagrammi. Tuotantotiloissa vierai-
lemalla voidaan tunnistaa myos useita aiemmin tiedostamatta jaaneita ongelmia.
Ongelmista kiinnostumalla johdolla on myds samalla erinomainen tilaisuus tuoda

esiin omaa sitoutuneisuuttaan jatkuvaan parantamiseen.
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5 KAYTTOONOTTO TOIMEKSIANTAJALLA

5.1 Lahtokohta ja tarpeet

Yrityksen toimiessa kilpaillulla alalla, on silla vahva halu kehittya prosesseis-
saan tehokkaammaksi. Erityisen otolliseksi nykytilanteen tekee yrityksen muutto
uusiin toimitiloihin, jolloin uusien toimintamallien integrointi ja yrityskulttuurin
muuttaminen on helpompaa. Horsmalahdella onkin tavoitteena muuttaa toimin-
taansa enemman Lean-menetelman kaltaiseksi pitkaaikaisen kilpailukyvyn seka
tuotannon parhaan laadun varmistamiseksi. Kuten luvussa 4.1 mainittiin ja
myds Srinivasan ym. (2014) toteaa, 5S:n kayttoonotto on usein paras tapa
Lean-tyOkalujen ja toimintamallien jalkauttamiseksi yritykseen. Tavoitteena oli
tuoda siis Lean-tietotaitoa yrityksen henkilostolle, jotta laajempimittainen Lean-

toiminta olisi mahdollista tulevaisuudessa.

Yhdenmukaiset solut

Horsmalahden laitekanta koostuu paaosin suurista yksittaisista ja keskenaan
erilaisista tyOstokeskuksista, jotka on ympyroity punaisella kuvassa 3. Terako-
neistusosasto on kuitenkin poikkeus yhdeksalla samanlaisella karusellisorvil-
laan. Pilottikohteeksi opinnaytetyota varten valittiin terakoneistusosasto, koska
tyosta olisi mahdollisimman paljon hyotya, jos laadittua suunnitelmaa olisi mah-
dollista hyodyntaa useammalle koneelle. Terakoneistusosasto on merkitty ku-

vaan keltaisella.

KUVA 3. Levy- ja Terdsrakenne Horsmalahti Oy:n pohjapiirustus
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Osastolla suoritetaan teraaihioiden koneistusta CNC-tekniikalla varustetuilla ka-
rusellisorveilla (kuva 4). Terakoneistusta tehdaan yhdeksalla samanlaisella sor-
villa ja yrityksen tuotannossa tapahtuvien muutosten yhteydessa toimintaa ha-

luttiin samalla tehostaa ja selkeyttaa. Tarkein tekija naiden muutosten osalta oli

tyopisteiden muuttaminen solumaisemmaksi.

Tavoitteena oli yhdistaa kaksi sorvia yhden koneistajan operoimaksi soluksi
niin, etta lopputuloksena olisi nelja solua ja lisaksi yksi erikoistoille varattu yksit-
tainen sorvi. Yhdenmukaistamisella haluttiin lisata koneistajien mahdollisuutta
tyoskennella eri tyopisteilla ristiin esimerkiksi mahdollisten poissaolojen tai tuo-
tantoruuhkien aikaan. Horsmalahden terakoneistusosastolle solut sopivat hyvin,
silla Wilsonin (2015) mukaan solumaisille tyopisteille sopii erityisen hyvin yhden
kappaleen virtaus tai pieneratuotanto seka yhdenmukainen tuoteperhe, jollaista

osaston tuotanto paaosin on.

KUVA 4. Terdkoneistuksen karusellisorveja

Lahtotilanteessa koneistaja kaytti oletusarvoisesti kahta tyostokeskusta ja naille
oli varattu yksi yhteinen tydpoyta, jossa sailytettiin kaikkia tydkaluja (kuvat 5 &

6). Ongelmaksi oli kuitenkin muodostunut tyokalujen katoaminen, silla kaikilla
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tyopisteilla tydkalut olivat eri jarjestyksessa, eika jokaisella pisteella ollut kaikkia
tydkaluja. Tama johti turhaan tydkalujen ja osien etsimiseen paivittain. Lisaksi
tyopoydille oli kertynyt erikoistyokaluja seka muuta ylimaaraista tavaraa, jotka

veivat turhaan poytatilaa ja hankaloittivat esimerkiksi piirustusten lukua.

oss
;

A fi,. Tr "_'f.

KUVA 5. Tydpoyté lahtétilanteessa



KUVA 6. Tybpdyta lahtotilanteessa

Tietokoneen integrointi sorviin

Tarkasteltavia karusellisorveja oltiin samaan aikaan uudistamassa myods turva-
laitteiden osalta, joten muutokset suoraan sorviin olivat mahdollisia. Lisaksi yri-
tys oli ottamassa kayttoon uusia toimintatapoja toiminnanohjausjarjestelman
osalta, joka tarjosi mahdollisuuden piirustusten sahkdiseen lukemiseen tyodpis-
teella paperisten piirustusten sijaan. Useimmilla tyopisteilla oli jo lahtotilan-
teessa tietokoneet, joilla tyotilauksia hallittiin, mutta tavoitteena oli helpottaa tyo-
kuvien lukemista sisallyttamalla jokaisen sorvin yhteyteen tai valittomaan lahei-

syyteen oma tietokone.

Kunnossapidon rutinointi

Muutosten yhteydessa haluttiin lisaksi paivittaa ja tarkentaa koneistajien ohjeis-
tusta. Siivouksen tarkeytta haluttiin korostaa aiempaa enemman, silla kuten lu-
vussa 3.5.3 mainittiin, myos siivous on osa kunnossapitoa. Myersonin (2012)
mukaan useat valmistavan tuotannon yritykset (jopa 70 prosenttia) huoltavat

laitteitaan vasta, kun ne hajoavat ja aiheuttavat seisokin. Lean-tuotannossa
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TPM (Total Productive Maintenance) on ennakoivaan huoltoon keskittyva tyo-

kalu.

Se on jarjestelmallinen ajatus- ja toimintamalli, jonka tarkoituksena on kehittaa
laitteiden nakdkulmasta hairiéton tuotantoprosessi. Usein siihen sisaltyy jatkuva
laitteiden tarkkailu ja seka ennakoiva huolto. (Myerson 2012) Tavoitteena
tyossa oli siis myos varmistaa kaikkien koneistajien kunnossapito-osaaminen

seka laatia soluihin sorvien huolto-ohjelma siivousohjeiden lisaksi.

5.2 Haasteet

Haasteiden kartoittaminen aloitettiin perehtymalla tuotantotiloihin ja haastattele-
malla tyOpisteilla tydoskentelevia koneistajia. Lisaksi haasteita pohdittiin projektin
aloituspalaverissa. Paaasiassa haasteet pystyttiin rajaamaan kahteen kategori-
aan, joiden molempien ytimessa on lopulta kommunikoinnin ja tiedon jakamisen

tarkeys.

Muutosvastarinta

Koneistajia haastatellessa muutosvastarintaa oli selvasti havaittavissa. Samalla
kuitenkin tavoitteita ja muutoksia esitellessa oli nopeasti havaittavissa varovaista
innostusta. Suureksi kysymykseksi muodostui kuitenkin usein yhteisvastuu ja uu-
sien toimintamallien tasavertainen noudattaminen. Haastattelujen perusteella
usein aikaisemmin kehityshalusta riippumatta oli toimintamalliksi lopulta muodos-
tunut kollektiivinen valinpitamattomyys johtuen siita kokemuksesta, etta kaikki ei-
vat tee toitaan yhta tunnollisesti, jolloin kuorma kasautuu vain osalle tyonteki-
j6ista. Samat mielipiteet tuntuivat kuitenkin toistuvan kautta linjan, joten halua

muutokselle ja kehitykselle selvasti ennakkoluulojen takaa kuitenkin I6ytyi.

Johdon sitouttaminen

Johdon sitouttaminen nahtiin toisena mahdollisena haasteena. Suurimmaksi
syyksi talle tulkittiin vanhoihin toimintamalleihin tottuminen seka joissain tapauk-
sissa my0s tarvittavan tiedon puuttuminen. Kehittamishenkea ja halua parantaa

yrityksen kilpailukykya oli kuitenkin kaikilla, joten suurimmaksi haasteeksi talta
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osin jai vain tarpeeksi selkea tiedon jakaminen johdon ja esihenkildiden vastuu-
alueista seka todellisen sitoutumisen tarkeydesta, jota on esitelty tarkemmin lu-

vussa 4.3.

5.3 Strategia

5.3.1 WBS ja aikataulu

Projektin toteutus aloitettiin laatimalla Work Breakdown Structure-kaavio. WBS
on hyva tyokalu projektien jasentelyyn seka kokonaisuuden hahmottamiseen.
Kuviossa 8 on esitelty projektin WBS, jonka ylimmalla tasolla on projektin nimi.
Seuraavalla tasolla projekti on jaettu kolmeen vaiheeseen ja naiden alla on vai-
heisiin liittyvat tehtavat. Usein WBS-kaavioissa eteneminen on jarjestelmallista
siten, etta vaiheen kaikki tehtavat taytyy suorittaa ennen seuraavaan vaiheeseen
siirtymista. My0s raportissa esiteltava projekti eteni vaihe kerrallaan lukuun otta-

matta tiedonhaun ja solun suunnittelun limittymista vaiheiden valilla.
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Opinndytetyo
5S-menetelméan
kayttoonotto

Suunnittelu Toteutus Viimeistely

Ty6n hyvdksyttaminen

Tarpeiden kartoitus Tiedonhaku . X "
toimeksiantajalla

Tyontekijoiden haastattelu Solun suunnittelu Tyon palautus

Tiedonhaku Tarvittavien osien mallinnus Tyon arviointi

Aikataulutus Osien valmistus ja asennus

Ty6ntekijéiden perehdytys

Ohjeiden laatiminen

Opinndytetyon
kirjoittaminen

KUVIO 7. Projektin WBS

WBS:n laatimisen jalkeen tehtavat aikataulutettiin projektin sujuvuuden takaa-
miseksi. Aikataulu on esitetty kuviossa 9. Joulukuussa keskityttiin tutustumaan
projektin kohteeseen seka Lean-valmistuksen teoriaan. Joulu- ja tammikuussa
kerattiin tietoa tyontekijoilta pilottisolun suunnitelmaa varten ja helmikuussa suun-
nitelman tuli olla valmis, jotta tarvittavia osia paastiin valmistamaan. Helmikuussa
aloitettiin myos oheismateriaalin, kuten ohjeiden valmistelu. Maaliskuussa pilotti-
soluun oli tarkoitus tehda muutokset ja seurata niiden toimivuutta huhtikuun ajan

ja lopulta toukokuussa paattaa projekti.
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Aikataulutus

Joulukuu Helmikuu Huhtikuu
2020 2021

Projektin alku Pilottisolun suunnitelma valmis
Ensimmaiinen vierailu ja tyn
rajaus

|
1
|
: Opastusm ateriaalin suunnittelu
1
I
I
I

Tiedonhaku

o
Tyontekijéiden haastattelu
Pilottisolun suunnittelu
Opinniytetyon kitjoittamisen

alku Pilottisolu valmis Opinniytetyon palautus

Tammikuu Maaliskuu Toukokuu
2021 2 2021

KUVIO 8. Projektin aikataulu

5.3.2 Osallistaminen

Kuten luvussa 5.2 mainittiin, muutosvastarintaa oli havaittavissa heti projektin al-
kumetreilla. Tarkeinta kuitenkin muutosten onnistumiselle ja Lean-kulttuurin luo-
miselle on koko organisaation sitoutuminen (Richardson & Richardson 2017).
Johtamisvalmentaja ja diplomi-insin66ri Jari Saarenpaan (2019) mukaan proses-
siin osallistaminen luo kokemuksen arvostetuksi tulemisesta. Tama on aarimmai-
sen tarkeaa ja tyontekijoiden ottaminen mukaan suunnitteluun onkin paras tapa

saada heidat sitoutumaan uuteen asiaan. (Saarenpaa 2019)

Jotta projektissa henkiloston sitouttamiselle olisi ollut parhaat mahdolliset edelly-
tykset, haastateltiin heita seka tyopisteilla etta myos kyselykaavakkeella. Kysely-
kaavakkeita jaetiin yhteisiin taukotiloihin ja lisaksi taukotilaan jatettiin QR-koodi,
jonka kautta kyselyn paasi tayttamaan verkossa. TyOpisteilla haastatellessa ko-
neistajien asenteiden muutosta oli nopeasti havaittavissa ja heilla oli myds useita
tyon kannalta projektille olennaisia ehdotuksia, mutta verkkokyselyn vastaus-

maarat jaivat hyvin pieniksi.
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Tyontekijoille laadittin myds muutosten tarkoitusten ymmartamisen tueksi info-
taululle posteri, jossa kerrottiin 5S-menetelman perusteet, tavoitteet seka mah-
dollisia toimenpiteita kaytannon esimerkein. Taman lisaksi aiheesta pyrittiin kes-
kustelemaan usein tyontekijoiden kanssa ja myos tuotannon esihenkilGt vastasi-

vat tarpeen tullen kaikkiin kysymyksiin.

5.3.3 Kartoitus

Tyopisteisiin tutustumisen jalkeen laadittiin lahtotilakuvaus. Kuvaus laadittiin
CAD-ohjelmistolla, jota kaytettin my6s solujen muutosten suunnitteluun. Kuvi-
ossa 10 on esitetty |ahtotilakuvaus kahden sorvin tyopisteesta seka siita laadittu
luvussa 4.2 esitelty spagettidiagrammi. Kuviosta voidaan nahda, ettei tydkappa-
leiden siirtamisessa kaytetyille kuormalavoille ole selvia paikkoja, jolloin ne vievat
tarpeettoman paljon tilaa ollessaan epajarjestyksessa ja lisaksi ne voivat aiheut-
taa vakavia tyoturvallisuusriskeja lisatessaan kompastumisvaaraa. Kuormalavo-
jen epajarjestys aiheuttaa myds niiden turhaa siirtelya ja pidentaa siten tyokap-

paleiden asetusaikaa koneeseen.

— Perustyokalut

—————— Erikoisemmat tyckalut
Piirustukset &

— Tyokappale

Lavat

Koneen kiytto

Jigi

KUVIO 9. Spagettidiagrammi I&htétilanteesta
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TyOssa kaytettavia perustyokaluja sailytettiin tyopoydalla, joten tyokappaleen
asettaminen ja poistaminen koneesta vaativat kavelya tydopdydan ja sorvin valilla
useita kertoja tyOvaiheen aikana. Usein piirustuksia taytyy tarkastaa lukuisia ker-
toja kappaleen koneistuksen aikana ja tyopiirustusten ollessa tyopoydalla, aiheu-

tuu kavelya tarpeettoman paljon myos tasta.

5.4 Suunnittelu

5.41 1.S — Sorteeraus

Kasityokalut

Sorteerausta haluttiin tehda ennakoivasti, jotta tydssa ei suunniteltaisi soluun tur-
halle tavaralle paikkoja. Tata varten tyontekijoilta paatettiin kerata projektin
alussa lista paivittain tai usein kaytetyista tyokaluista, jotta tydokalusermi pystyt-
taisiin mitoittamaan sopivaksi. Lista tarvittavista tydkaluista liitteessa 1. Listan
paikkansapitavyys varmistettiin useammalta tyontekijalta seka osaston esihenki-
I0lta, jotta kayttoonottovaiheessa listaa voitaisiin noudattaa sujuvasti ilman epa-

selvyyksia ja kaikki listan ulkopuolinen tavara voitaisiin havittaa.

Tyokalupitimet

Suuren osan tyopdydan tilasta vei usein sorvin tydkalupitimet, joita taytyy muut-
tuvista toista johtuen olla tyopisteella useampia. Tyokalut asetetaan pitimeen
aina sorvikohtaisiksi, joten tyokalupitimille tuli I0ytaa jarjestely, joka estaisi kalib-
roitujen tyOkalupitimien sekoittumisen sorvien valilla. Koneistajien kanssa tar-
peellisten pitimien maaraksi arvioitiin viisi pidinta seka lisaksi koneessa kiinni ole-
vat pitimet. Harvinaisemmissa toissa tarvitaan myods usein erikoisempia pitimia,
mutta koska nama ovat niin harvoin tarpeellisia, ei niiden sailytysta sorvin valittd-

massa laheisyydessa nahty tarpeelliseksi.
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5.4.2 2.S - Systematisointi

Useimpiin luvussa 5.1 esitettyihin tarpeisiin nahtiin parhaana ratkaisuna Lean-
filosofian mukaan vahentaa turhaa liikkkumista tuomalla kaikki tarpeellinen tyon-
tekijan kadenulottuville. Tyokalut haluttiin saada tuotua mahdollisimman lahelle
tyontekijaa, mutta kuitenkin niin, etta ne eivat haittaa koneen normaalia kayttoa.
Lisaksi tietokoneen naytto haluttiin myos sijoittaa sorvin lIaheisyyteen, jotta piirus-

tusten luku olisi mahdollisimman jouhevaa.

Kasityokalut

Vaihtoehtoina tyoOkalujen sailytykselle pohdittiin liikuteltavaa tyokaluvaunua, joka
olisi helppoa siirtaa koneen lahelle ja samalla vaunu toimisi tarvittaessa ylimaa-
raisena tyotasona. TyoOpisteella haluttiin kuitenkin saastaa lattiatilaa ja tyokalu-
vaunun liikuttelu ja jarjestyksessa pitaminen olisi voinut osoittautua haastavaksi.
Parempana vaihtoehtona nahtiin tyokalujen kiinnitys vasemmanpuoleiseen sor-
vin suojan runkotolppaan. Kiinnitysratkaisuksi suunniteltiin itse valmistettava tyo-
kalusermi, joka koostuu tukikehikosta ja reikalevysta, ja johon standardimallisten
piikkien ja koukkujen avulla voitaisiin kiinnittaa kaikki tarvittavat tyokalut. Kuvassa
7 on esimerkki tyokalujen mahdollisesta jarjestelysta tyokalusermiin. Kun tyoka-
luille 16ydetaan toimiva jarjestys, muutetaan sermi 5S-menetelman systemati-
sointivaiheen mukaan varjotauluksi, eli kaikkien tyokalujen aariviivat merkitaan

sermiin. Jarjestys tulee myos olemaan jokaisella sorvilla sama.
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Pakan avain

Raikka

Vasara Tyontomitta

24 mm & 32 mm
lenkkiavaimet

Rullamitta
Asennusrauta

Kuusiokolo- ja torx-
avaimet

24 mm & 32 mm

Keltainen ja musta hylsyt
tussi

Irrotettava rasia
kaytetyille terdpaloille

KUVA 7. Tarpeelliset tybkalut tybkalusermilld

Lahes kaikkien tydkalujen kiinnitys levyyn onnistuu standardimallisilla reikalevy-
piikeilla ja vain kuusiokoloille, tusseille ja rasialle taytyy valmistaa esimerkiksi pel-
lista telineet. Kaytettyjen terapalojen rasian on tarkoitus olla irrotettava, jotta sor-
villa on selva paikka kaytetyille paloille niin, etta rasian tayttyessa se on kuitenkin
helppo kayda tyhjentamassa yhteiseen terapaloille tarkoitettuun kierratysastiaan.
TyOkalusermi paatettiin myos kuvan 8 mukaan suunnitella paastaan saranoidun
varren paahan, jotta sermi olisi mahdollista tuoda aivan tyokappaleen lahelle kap-
paleen asetus- ja poistovaiheessa, mutta koneistuksen ajaksi se olisi mahdollista
kaantaa sivuun. Kuvassa 9 valmis tuote ja kehikkoon kiinnitettava reikalevy.
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KUVA 8. Tybkalusermin runko

AT [

KUVA 9. Valmis tybkalusermin runko ja reikélevy
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Tyokalupitimet

TyOkalupitimien telineille suunniteltiin useaa eri paikkaa, mutta parhaaksi vaihto-
ehdoksi osoittautui lopulta koneen oikealla puolella oleva nostettavan suojan run-
kotolppa. Kuten kuvassa 10 nakyy, tolppaan hitsataan viisi 30°:n kulmassa ole-
vaa kulmarautaa, jolloin pitimet on helppo asettaa paikalleen seka nostaa pois.

KUVA 10. Tydkalupitimet telineesséa

Ratkaisuksi erikoistyOkalupitimien sailytykselle suunniteltiin kahta eri vaihtoeh-
toa. Yksi vaihtoehto olisi sailyttaa erikoistyOkaluja koko osaston yhteisessa
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kaapissa, jossa voitaisiin tyOkalupitimien lisaksi sailyttaa myos muita harvoin tar-
vittavia tydkaluja, kuten esimerkiksi joitain mittavalineita. Kaapissa olisi myos
paikka tyokalupitimille, jotka eivat ole kaytdssa. Toisena vaihtoehtona suunnitel-
tiin jarjestelya, jossa erikoistyokaluja sailytettaisiin tydopoydan vetolaatikoissa.
Toimivimmaksi kayttoonoton yhteydessa muodostuu kuitenkin todennakdisesti
kahden vaihtoehdon yhdistetty jarjestelma, jossa yleisimpia erikoistyokaluja, joita
riittda jokaiseen soluun, sailytetaan tyopdydan vetolaatikoissa. Hyvin harvoin
kaytettyja tyokaluja, joita on vain yksittaisia kappaleita, sailytetdan taas yhdessa
yhteisessa kaapissa. Samalla kaappi toimii myos kayttamattomien tyokalupiti-

mien sailytyspaikkana

Elektroniikka

Osien suunnittelun ja mallinnuksen jalkeen ne asetettiin sorvin CAD-malliin ja nii-
den toimivuutta tarkasteltiin mallin perusteella. Malliin lisattiin sorvin ohjauspa-
neelin ylapuolelle myos tietokoneen nayttd helpottamaan piirustusten lukua. Li-
saksi ohjauspaneelin sivuun lisattin RFID-lukija seka paikka konekohtaiselle
RFID-kortille, joita toiminnanohjausjarjestelma kayttaa. Ohjauspaneelin alapuo-
lelle mallinnettiin lopuksi vetotaso, johon sijoitettiin tietokoneen kayttéa varten hiiri
ja nappaimistdé. Kuvassa 11 on esitelty sorvin CAD-malli muutoksineen. Suunni-
tellut muutokset esiteltiin projektipalaverissa johdolle ja ne hyvaksyttiin, joten

osista tehtiin tyokuvat ja niita alettiin valmistaa.
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Telineet
tyokalunpitimille

Naytto

Rfid-kortti ja
-lukija
Kaintyva tyokaluse

jossa usein kaytettavat
tyokalut

Nippaimisto
ja hiiri

vetotasolla

KUVA 11. Sorvi suunniteltuine muutoksineen

Layout

Suurimpien muutosten jalkeen tarkasteltiin viela tyopisteen layouttia. Parannuk-
sia pyrittiin suunnittelemaan yleisen siisteyden, tyoturvallisuuden ja tehokkuuden
kannalta. Tyopisteet haluttiin muuttaa toiminnaltaan aikaisempaa enemman so-
lun kaltaisiksi, joten kuormalavojen yhdenmukainen jarjestys koettiin tarkeaksi.
Lavoille merkattiin solun CAD-malliin keltaisilla viivoilla kolme paikkaa jokaista
sorvia kohden, jolloin yksi paikka olisi varattu kaytdssa olevalle jigille, toinen tyds-

tettavalle kappaleelle ja kolmas seuraavalle tyokappaleelle.

Varaamalla paikka seuraavalle tyolle tuetaan yrityksen Lean-kehitysta ja huomi-
oidaan SMED-metodin tulevaisuuden tarpeita. SMED (Single Minute Exchange
of Die) on tydkalu, jolla pyritddn vahentdmaan tuote-erien, eli esimerkiksi tuote-
perheesta toiseen, vaihtoprosessiin kuluva aika yksinumeroiseksi luvuksi, eli alle
kymmeneen minuuttiin (De Feo 2017). Horsmalahdella yhden tyokappaleen ko-
neistukseen kuluu usein tunteja, joten tehokkuuden ja lapimenoajan kannalta
kappaleen asetus on yksi tarkeimmista vaiheista. Tuomalla seuraava kappale ja
tarvittaessa seuraavan tyon jigi valmiiksi soluun ja valmistelemalla se etukateen

mahdollisimman pitkalle, voidaan merkittavasti lyhentaa asetusaikaa.
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Lopulta kaikki muutokset toteutettiin pilottisolun CAD-malliin. Mallin pohjalta laa-
dittiin myds uusi spagettidiagrammi. Kuten kuviosta 11 voidaan nahda, muutok-
silla pystyttiin vahentamaan turhaa liiketta merkittavasti aikaisempaan tilantee-
seen verrattuna. Lisaksi kuormalavojen ollessa jarjestyksessa merkityilla paikoil-

laan, ei niistd myoskaan aiheudu tyoturvallisuusriskeja.

Perustyokalut

------- Erikoisemmat tyokal.
——————— Piirustukset & klrjau

KUVIO 10. Spagettidiagrammi valmiista solusta

5.5 Implementointi

5.5.1 Lean-perehdytys

Kuten luvussa 4.3 todettiin, muutoksiin sitoutumisen kannalta on ensiarvoisen
tarkeaa, ettda ymmartaa muutosten tavoitteet ja tarkoituksen. Horsmalahden siir-
tyessa kohti Lean-toimintaa, on myds kehityksen jatkuvuuden suhteen elinehto,
etta koko organisaatio saadaan sitoutumaan ensimmaisiin muutoksiin. Henkilos-
ton kouluttaminen on siis kriittinen osa polulla kohti Lean-toimintaa. On myds tar-
keaa tavoitteista kerrottaessa kertoa koko Lean-filosofian tavoitteista seka tyoka-
luista, eika keskittya pelkastaan 5S-menetelmaan. Muutoin on vaarana Likerin ja
Meierin (2006) mainitsema tilanne, jossa 5S toteutetaan kertaluontoisena projek-

tina ja projektin jalkeen paluu vanhoihin malleihin tapahtuu nopeasti.
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Henkildstolle on siis tarkeaa tarjota tietoa koulutustilaisuuksilla, joissa selitetaan
seka yrityksen pitkan aikavalin tavoitteet Lean-toiminnan suhteen etta 5S:n kayt-
toonottoon liittyvat muutokset ja tavoitteet. Lisaksi 5S:sta laaditaan materiaalia,
jossa tarkeimmista tavoitteista muistutetaan kaytannon esimerkeilla ja infomate-
riaalia sijoitetaan nakyville esimerkiksi taukotiloihin ja ilmoitustauluille. Henkilos-
toa on tarkeaa myos rohkaista I1oytamaan hukkaa itse ja tekemaan omaa tyotaan
helpottavia parannuksia. Naihin parannuksiin tulee tarjota resursseja seka tukea,
jotta Lean-menetelman kahdeksatta hukkaa ei muodostuisi, vaan tyontekijoiden

ehdotuksia ja osaamista hyodynnettaisiin parhaalla mahdollisella tavalla.

5.5.2 Muutosten toteutus

Projektin aikana oli tarkoitus muuttaa kaksi sorvia suunnitelman mukaiseksi pilot-
tisoluksi ja seurata sen toimintaa. Seurannasta keratyn tiedon ja tyontekijoiden
mielipiteiden avulla mahdollisia muutoksia suunnitelmaan olisi voitu viela tarpeen
tullen tehda ennen muutosten toteuttamista kaikilla sorveilla. Tuotannon kuormi-
tuksen seka vallitsevan pandemiatilanteen vuoksi implementointia ja muutoksia

ei kuitenkaan pilottisolulle pystytty projektin aikana suorittamaan.

Sopivassa ajankohdassa yrityksessa kuitenkin toteutetaan suunnitelman mukai-
set muutokset kaikille soluille melko nopealla tahdilla, silla kyseessa oleville sor-
veille ollaan myos toteuttamassa turvalaiteuudistuksia. Nama rakenteelliset muu-
tokset toteutetaan 5S:n kayttdonoton yhteydessa, joten kaikki muutosty6t on kan-
nattavinta suorittaa yhdella kertaa. Kayttoonottosuunnitelma varmistaa kuitenkin
muutosten sujuvuuden, silla sorteeraus ja systematisointi on pystytty pitkalti
suunnittelemaan jo valmiiksi. Lisaksi siivouksen, standardoinnin ja seurannan
avuksi suunniteltiin mahdollisia toteutustapoja, joita esitelldan seuraavissa alalu-

vussa.
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5.5.3 3.S -Siivous

Siivouksen tarkeimpana tavoitteena on puhdistaa kaikki pinnat ja tydkalut irtoli-
asta. Pintojen uudelleenmaalaamiselle ei Horsmalahden tapauksessa nahty tar-
vetta. TyOpisteiden siivouksen lisaksi siivousvaiheessa kaydaan lapi myos osas-
ton muut tilat, esimerkiksi yhteisessa kaytossa olevat tyokalukaapit, ja myos niista
puhdistetaan kaikki lika ja roska. 5S:n kayttdonoton yhteydessa varmistetaan
myo0s, ettd jokaisessa solussa on asianmukaiset siivousvalineet ja niille merki-

taan selvat paikat tyopoydan yhteyteen.

5.5.4 4.S - Standardointi

Varikoodaus

Projektin alussa koneistajia haastatellessa useimmin esiin noussut asia oli tyo-
kalujen lainailu tyopisteiden valilla. Usein tyokalut liikkuivat tarpeen mukaan tyo-
pisteelta toiselle ja lopulta tasta aiheutui turhaa vaivaa, silla tydkaluja taytyi usein
etsia pitkiakin aikoja. Turha kavely ja etsiminen aiheutti seka turhautumista etta
Lean-perspektiivista helposti havaittavaa hukkaa. Tyokalujen ollessa sekaisin
usean koneen valilla, muodostui myods mielikuva, ettei tydkaluja ollut riittavasti

kaikille tyOpisteille.

Ratkaisuksi tydkalujen katoamiselle kehitettiin jarjestelma, jossa 5S-menetelman
kayttddnoton yhteydessa jokaiselle sorville maarataan oma vari. Kun toteutusvai-
heessa on varmistettu, ettd jokaisella sorvilla on oikeat ja ehjat tyokalut, merki-
taan ne koneen varilla ja asetetaan koneen tyokalusermiin niille merkityille pai-
koille. Talldin vaaraan paikkaan joutunut tyokalu on helppoa palauttaa takaisin
oikealle paikalleen, eika rikkinaisen tydkalun tilalle voida lainata vastaavaa tyo-
kalua toiselta pisteelta, vaan se on uusittava. Samalla varmistetaan, etta kaikilla
on tarvittavat tyokalut ja vastuu niiden kunnosta seka sailytyksesta ohjataan sel-
keasti koneistajille. Kun menetelma otetaan yrityksessa kayttoon laajemmin, voi-
daan varin lisaksi tydkaluihin merkita esimerkiksi osaston nimi, jotta samoja va-

reja voidaan kayttaa toisilla osastoilla.
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Huolto- ja siivousohjelma

5S:n kayttdonoton yhteydessa koneistajille pidetdan huoltovastaavan toimesta
kunnossapitokoulutus, jossa kaydaan lapi kaikki koneistajille kuuluvat huolto- ja
kunnossapitotehtavat. Talla varmistetaan kaikkien osaamisen taso, jotta 5S:n
kayttdoonotossa solujen toimintaohjeisiin voidaan sisallyttaa luvussa 5.1 mainittua
TPM-toimintaa pohjustava huolto-ohjelma. Kuvassa 12 esitetty huolto-ohjelma
koostuu viikoittain, kuukausittain ja puolivuosittain suoritettavista tehtavista. Huol-
totoimenpiteet kirjataan soluissa oleviin huoltovihkoihin, joista esihenkilot ja
ylempi johto voivat seurata huoltojen toteutumista. Suoritettu toimenpide merki-
taan koodilla ja kuitataan tehdyksi nimikirjaimilla. Myohemmin sama jarjestelma
voidaan siirtaa sahkoiseksi, jolloin kaikkien koneiden huoltoja voidaan seurata

samasta kannasta.

Huolto-ohjelma
Tiheys Milloin Tehtivd Selite Koodi

Lastukaukalo Tyhjennys, jos tdynna Vi

Johteet Puhdistus ja 8ljydminen V2

Viikoittain Perjantaina aamuvuoron paitteeksi  |Qljyt Hydrauligljyjen tarkistus V3
Paineilmatydkalut  [Oljyttimen tarkistus V4

Koneen ympiéristé |Siivous ja jarjestely V5

L L } ; Mittavilineet Mittausvilineiden tarkistus K1

Kuukausittain Kuukauden viimeisend perjantaina — — -
Mekaniikka Mekaniikan tarkistus K2
6 kk Jouluna ja juhannuksena Rihtaus |A1 I
Horsmalahti

KUVA 12. Huolto-ohjelma

Huolto-ohjelman lisaksi soluihin sijoitetaan nakyville lista paivittain suoritettavista
siivoustehtavista (kuva 13). Valmiista ja jarjestyksessa olevasta solusta otetaan
myos esimerkkikuva, jossa nakyy solun vaadittu siisteystaso ja tavaroiden jarjes-
tys. Tama kuva selityksineen lisataan siivouslistan yhteyteen ja yhdessa nama

muodostavat standardin solujen toiminnalle.

Siivouslista
Tiheys Milloin Tehtidva Selite

Lattiat Lattian lakaisu

Roskis Pikkuroskiksen tyhjennys

Tybpoyta Tybpdyddn tyhjennys

Sorvin poyta Lastujen tyhj oydalta

Paivittdin Vuoron lopuksi OTV"? POy E{ “a? E”Eh Y J-ennyis“ploy. a“a

Paineilmatyékalut |Oljydminen, jos ei &ljytints

Tybkalut Tybkalut paikalleen
llmoita Juusolle viallisista

Viat? L . . .
paineilmaletkuista tai kaapeleista

Horsmalahti

KUVA 13. Siivouslista
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5.5.5 5.S — Seuranta

Seurantaan suunniteltiin projektissa useita eri toteutusmalleja, jotta yritykselle so-
pivin ratkaisu voitaisiin |I0ytaa. Lean-toiminnassa tarkeassa roolissa on paivittais-
johtaminen, jota korostamalla on mahdollista myds edesauttaa aktiivisen seuran-
nan toteutumista. Yrityksellda on kaytéssa myos PalveluPisara OY:n tuottama
verkkosovellus HOKSU. HOKSU on seka tietokoneella ettda mobiililaitteilla kay-
tettdva verkkosovellus esimerkiksi tyoturvallisuuspuutteiden ilmoittamiseen tai
auditointeihin (PalveluPisara n.d.). HOKSU:n tarjoamia mahdollisuuksia haluttiin

hyodyntaa myos seurannan toteuttamisessa.

Kerroksittainen auditointi

Auditointi on tapahtuma, jossa tarkastettavaa kohdetta verrataan jarjestelmailli-
sesti kohteelle asetettuun standardiin. 5S-auditoinnissa standardin toteutumista
voidaan arvioida esimerkiksi asteikolla 1-5. Kerroksittaisella auditoinnilla tarkoi-

tetaan seurantaa, johon organisaation jokaisen tason henkilosto osallistuu.

Horsmalahdella tama voisi tarkoittaa esimerkiksi sita, etta yksi kiertavalla vuorolla
valittava tuotantohenkiloston jasen tarkastaisi vuoron lopuksi osastonsa kaikki
solut. Vuoron vastuussa oleva tyontekija olisi talloin vastuussa tuotannon esihen-
kilolle, joka puolestaan esimerkiksi viikon paatteeksi suorittaisi auditoinnin, jossa
tarkastetaan yleisen tilan lisaksi kunnossapidon toimenpiteet huolto-ohjelman
mukaisesti. Tuotannon esihenkild vastaisi taas 5S:n noudattamisesta tuotanto-
paallikdlle, joka suorittaisi auditoinnin esimerkiksi kuukausittain tai joka toinen
kuukausi. Auditointien lisaksi kaikilla olisi velvollisuus huomauttaa puutteista aina
tarpeen tullen. Haasteena kerroksittaisen auditoinnin toteuttamisessa voi kuiten-
kin olla auditointiin kuluva aika seka mielikuva toiminnan byrokraattisuudesta.
Naita haasteita olisi kuitenkin mahdollista jossain maarin valttda mukauttamalla

eri tasojen osallistamista seka auditointien tiheytta tarvittavaan suuntaan.

Vertaisauditointi

Toinen vaihtoehto auditoinnin toteuttamiseen voisi olla vertaisauditointi, joka pe-
rustuisi selvasti kerroksittaista auditointia enemman henkildston yhteisvastuulli-
suuteen ja omiin ilmoituksiin. Tassa jarjestelmassa vastuu tydympariston pysy-

vyydesta standardin vaatimalla tasolla olisi solussa tyoskentelevilla henkildilla.
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Tuotannon esihenkildiden tai ylemman johdon auditoinnit voisivat olla tassa me-
netelmassa huomattavasti harvempia kuin kerroksittaisessa auditoinnissa. Poik-
keuksista ja puutteista ilmoitettaisiin esimerkiksi vuoron alussa HOKSU:lla ja il-
moitukset kasiteltaisiin tyontekijoiden kanssa tapauskohtaisesti. Vaarana ver-
taisauditoinnissa voi kuitenkin erityisesti alkuvaiheessa olla henkil6ston sisaisen
vaatimustason kollektiivinen lasku, jolloin aluksi kaikista puutteista ei mainita ja

lopulta my6s suuremmat poikkeamat jaavat huomiotta.

HOKSU

Seurantaan haluttiin ehdottomasti liittda HOKSU-verkkosovellus, jolla tydntekijat
pystyvat tekemaan puhelimella tai tietokoneella ilmoituksia kehitysideoista, vaa-
ratilanteista tai puutteista. Kaikkiin ilmoituksiin on mahdollista liittda myds kuva,
jolloin ilmoituksen syyn kuvailu helpottuu. HOKSU:ssa on mahdollista luoda myds
kuvassa 14 esitellyn esimerkin kaltaisia erilaisia seurantakaavakkeita, joiden tayt-
taminen puhelimella on helppoa. Seurantadataa voidaan talléin kerata suoraan
sahkoisessa muodossa, jolloin auditointien tuloksien kehitysta on helppo seurata
pitkallakin aikavalillda. Horsmalahden tuotanto- seka taukotiloihin on suunniteltu
myo0s info-TV:iden asennusta, jolloin tarkeimmat ideat, ongelmat ja esimerkiksi
auditointien tulokset olisi mahdollista tuoda HOKSU:sta reaaliajassa kaikkien

nahtaville.



6S auditointi

Levy- ja Terdsrakenne Horsmalahti Oy

Valmistus

TURVALLISULIS
° Kiytdvit Kaytavit vapaat

2 Tybtilan lattia Oljysta,
" kosteudesta ja roskista puhdas

Suojat Tydpisteessd suoja- ja
" turvavilineet saatavilla

Esteettdmyys Sahkdtaulujen,
4. koneiden edustat ja kaappien
tasot vapaa

YLEIMNEN SIISTEYS

Tybpiste Puhdas, ei ylim&ardisii
" materiaaleja ja liikkuminen

esteetdntd

Tybvilinesdilytys Tydvalineet
" pikeilla paikoilla

Asiakirjasiilytys Piirustukset ja
7. muut asiakirjat asianmukaisesti
sailytetty

Roskat Jatteet lajiteliu oikein ja
" astioissa tilaa

Muistiinpanot ja lisétiedot arviointitapahtumasta.

KUVA 14. HOKSU:n kéyttoliittymé

Palkitsemisjarjestelma
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Aina pelkka tavoitteiden tiedostaminen ei kuitenkaan riita, vaan kuten Myersonkin

(2017) toteaa, kaikki haluavat tietda, kuinka muutokset hyddyttavat tyontekijaa

henkilokohtaisesti. Tasta johtuen onkin perusteltua harkita myds erilaisia palkit-

semisjarjestelmia seurannan tueksi, jotta henkilostolle pystytaan luomaan myos

sisainen motivaatio Lean-toiminnan yllapitamiseksi. Palkitsemisjarjestelman tay-

tyy olla aina tydpaikan kulttuuriin ja henkildstéon sopiva, jotta sen kannustinvai-

kutus olisi mahdollisimman suuri. Horsmalahdella mahdolliseksi palkitsemisjar-

jestelmaksi suunniteltiin 5S-auditointien tuloksiin perustuvaa kilpailua. Kilpailu

voisi olla esimerkiksi kuukausittain toistuva ja kuukauden lopussa parhaiten suo-

riutuneen solun tydntekijat palkittaisiin esimerkiksi tydnantajan kustantamilla pit-

soilla.
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6 POHDINTA

Projektin tarkoitus oli luoda perustaa Lean-tuotannolle laatimalla 5S-menetel-
man kayttoonottosuunnitelma Horsmalahdelle. Koska yritys oli projektin alussa
suunnittelijalle vieras, vaati projekti paljon tutustumista yritykseen ja sen tuotan-
toon seka projektin kannalta tarkeimpiin haasteisiin. Lisaksi projektin alkutaipa-
leella suuri osa ajasta kului Lean-filosofiaan tutustumiseen, jotta projektin toteut-

tamiselle olisi mahdollisimman hyvat edellytykset.

Horsmalahden tavoitteena on siirtya kohti Lean-tuotantoa ja ensiaskeleena 5S-
menetelman kayttdonotto oli hyva valinta. Projektissa onnistuttiin luomaan kat-
tava tietopaketti Lean-filosofiasta seka 5S-menetelmasta osana suurempaa ko-
konaisuutta. Lisaksi kohteeksi valitulle osastolle saatiin luotua kattava suunni-

telma konkreettisista muutoksista ja uusista toimintamalleista.

Yritykseen tutustumista hankaloitti hieman suunnittelijan toimiminen yrityksen
ulkopuolisena jasenena, silla yrityksessa verrattain harvoin vierailu rajoitti henki-
|6ston kanssa tehtavaa yhteistyota. Lisaksi aikataulullisia haasteita loi pilottiso-
lun muutosten toteutus ja kayttddnotto, joten projektin alussa suunniteltua seu-
rantajaksoa ei valitettavasti paasty toteuttamaan. CAD-mallin avulla pilottisolua
pystyttiin kuitenkin tarkastelemaan erilaisten mittarien, kuten turhan kavelyn va-
hentamisen avulla. Mallisolua esiteltiin myos koneistajille ja suurin osa esiin
nousseista epakohdista pystyttiin korjaamaan jo ennen varsinaista kayttoonot-

toa.

Melko vahaisesta yrityksessa vietetysta ajasta huolimatta koko henkiloston vas-
taanotto projektille oli lahes poikkeuksetta positiivinen. Tavoitteiden ja kokonai-

suuden hahmottamisen my6ta projektiin saatiin kehitysideoita seka kannustusta
my0s tyontekijoiden osalta, joka osaltaan kertoo osallistamisen onnistumisesta.
Kriittisia mielipiteitakin toisaalta ilmeni ja todellinen kayttdonoton onnistumisaste

selvidakin vasta muutosten toteutuksen jalkeen.
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Muutosten toteuttamisen yhteydessa voisi olla hyva jarjestaa tyontekijoille viela
koulutustilaisuus, jossa tavoitteista ja uusista toimintamalleista viela keskustel-
laan ja muistutetaan. Samalla olisi mahdollisuus sopia yhteisesti palkitsemisjar-
jestelman saannoista tyontekijoiden kanssa, mikali yritys haluaa sellaisen ottaa
kayttoon. Tarkeaa on kuitenkin varmistaa, etta koko Horsmalahden organisaatio
osoittaa jatkuvaa kiinnostusta 5S-menetelmaa kohtaan ja etta se laajennetaan

koskemaan lopulta koko yritysta toimistoista tuotantotiloihin.

Onnistuneesti toteutettu 5S tarjoaa yritykselle tarkean mahdollisuuden kayttaa
hyvia kokemuksia ruokkimaan innostusta Lean-toimintaa kohtaan ja seuraavia
tyokaluja tuleekin alkaa aktiivisesti integroimaan toiminnan kaikille osa-alueille.
Projektin aikana yrityksessa jatkettiin myds kanban-jarjestelman kehitysta, joka
osaltaan tukee hyvin Lean-kehitysta. Seuraava tavoite voisi olla esimerkiksi
SMED-toiminnan kehittaminen, jolla voitaisiin varmasti saada aikaan merkittavia
hyotyja, ja samalla myos jatkaa Horsmalahden kehitysta kohti huippulaadukasta

Lean-tuotantoa.
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LITTEET

Liite 1. Lista solussa tarvittavista tyokaluista

Solussa usein tarvittavat tydkalut:

Koneen tyokalusermissa: Poyta: Poydéan laatikoissa:

Pakan avain Spraypullot Laatikko 1
Uusia terdpaloja

Rullamitta Laatikko 2
Mittakello
Mikrometrit

Tydntomitta

Kuusiokoloavaimet 10 mm & 14
mm

Lenkkiavaimet 24 mm & 30 mm

Réikka ja hylsyt 24 mm & 30 mm

Asennusraudat

Kumivasara

Kelt. ja musta tussi

Pienet kuusiokolo- & torx-avaimet

Pikkuroskis kdytetyille terdpaloille




