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jatkossa. Naiden asioiden ratkaisemiseksi tydssa kaytettiin apuvalineen Lean-filosofiaan kuuluvaa 55-mene-
telmaa ja sen soveltamista sillanrakennustyomaalle.

Tyomaan tyokalukontissa vallitsi kaoottinen jarjestys ja tavarat olivat taysin sekaisin epamaaraisissa pai-
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lullisista syista johtuen. Yllapidon tulee hoitamaan Oteranin henkil6sto laadittujen ohjeiden mukaisesti,
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Abstract

The work was commissioned by Oteran Oy. The goals of the work were to reduce the waste time observed
at the construction site, to make the tool storage container on the construction site more systematic, and
to take the remedial measures into the daily life of the site in the future. To remedy these issues, the work
used the 5S method, which is part of the Lean philosophy, and its application to the bridge construction
site.

There was a chaotic order in the tool depot at the construction site, the goods were completely confused
and in vague places. At the beginning of the work, plans were made for the implementation of the work
and the work was carried out according to the instructions of the 5S method by emptying the container,
arranging the necessary and unnecessary goods, cleaning the empty container, defining new places ones
for goods and tools, method standardizing, and instructions were drawn up to maintain the results
achieved.

The results were noticeable immediately after the completion of the first steps of the method, where a lot

of extra stuff was noticed in the container. With the new system and instructions, searching for goods does
not take extra unproductive time, and broken and extra goods are no longer brought into the container for
storage.

The implementation of the work went almost without problems and visible results immediately. The last
step of the method, maintenance, not considered in this work for schedule reasons. Maintenance is per-
formed by Oteran personnel in accordance with the instructions provided, but it requires staff to invest in
and commit to following the instructions.
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Keskeiset kasitteet

TPS Toyota Production System eli Toyotan kehittelema tuotantojarjestelma, joka on pe-

rusta Lean-ajattelulle.

Lean Toimintastrategia, joka korostaa virtaustehokkuutta resurssitehokkuuden sijaan. Si-

saltaa useita tyokaluja, menettelytapoja seka konsepteja.

58 Leaniin kuuluva menettelytapa. Viisi vaiheinen menetelma, jolla pyritdan jarjestel-

mallisyyteen ja hukkien poistamiseen.

Hukka Hukka on kaikki arvoa tuottamaton toiminta, joka aiheuttaa kustannuksia.

Kaizen Leaniin kuuluva menetelma, jonka tarkoituksena on parantaa jatkuvasti prosesseja

vahentamalld hukan maaraa.

Auditointi  Jarjestelmallinen selvitys siitd, ovatko nykyiset toimet suunnitelmien ja odotusten

mukaisia.



1 Johdanto

Tuottavissa ja tehokkaissa yrityksissa kaikki arvoa tuottamattomat toiminnot ovat poistettu ja asiat
ovat jarjestyksessa. Tallaiset yritykset kayttavat resurssejaan tehokkaasti ja toimintaymparisto on
miellyttava. Talloin henkilokunta viihtyy, yhteistyo toimii ja tyotapaturmien maara vahenee. Nama
asiat ovat peruspilareita yrityksen kannattavuudelle, kasvulle, ja ne antavat yrityksen toiminnasta

hyvan kuvan asiakkaille. (Tuominen 2010b, 7.)

Kannattavat yritykset kayttdavat apunaan Lean-johtamisfilosofiaa. Leanin tarkoituksena on poistaa
kaikki hukka yrityksen toiminnasta ja ohjata tuottamaan pelkdstaan arvoa kasvattavia toimintoja
asiakkaat huomioiden. Lean-ajattelulla saatu tehokkuus antaa mahdollisuuden hyvaan kilpailuky-
kyyn, joka avaa uusia mahdollisuuksia tulevaisuutta ajatellen. Kuitenkaan ilman tyytyvaista ja osaa-

vaa henkilost6a, eivdt ndma asiat ole mahdollisia. (Tuominen 2010c, 7 - 9.)

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli tuoda Lean-johtamisfilosofiaan kuuluvan 55-menetelman
kaytto osaksi Oteran Oy:n tyOmaita ja tydymparistda. Oteranilla on jo kaytossaan Lean-pohjainen
tuotantomenetelma, jota yritys kayttaa paljon aikatauluttamisessa, ja 5S-menetelman kayttoon-
otto on oiva tapa kehittda organisaatiota entisestaan toivottuun suuntaan. Oteranilla halutaan
saada turha hukka-aika poistettua tyomailta, silla tydmaan varastotiloissa on ollut havaittavissa
epajarjestelmallisyytta. Nama havaitut ongelmat ovat mahdollista poistaa 5S-menetelman avulla,
jolloin tydmaista saadaan entista siistimpia, jarjestelmallisempia, tuottavampia seka turvallisempia
(5S viitoittaa tien Lean-tuotantoon n.d.). 55-menetelmalla on paljon hyvid puolia, joita yritys ha-

luaa ottaa kayttoon paivittdiseen toimintaansa.

Opinnaytetyo tehtiin Oteranin sillanrakennuksen tyonjohdon nakokulmasta. Tyo kohdistui ja rajau-
tui Oteranin siltatydmaan tydkalukonttiin. Siltatyémaat ovat usein ahtaita ja montaa tyokalukont-
tia ei yhdelle tyémaalle mahdu, joten taman menetelman soveltamisella oli tarkoitus saada tyoka-
lukontit jarjestykseen ja jarjestyksessa pysymiseen. N&illa toimenpiteilld haluttiin edesauttaa
Leanin 5S-menetelman kayttéonottoa ja soveltamaan menetelmaa aluksi ainakin siltatyomaille,
mutta sitd on tarkoitus soveltaa myos Oteranin muille infratydmaille tulevaisuudessa, koska kaikki

Oteranin rakennustydmaat ovat luonteeltaan samankaltaisia.



2 Oteran Oy yritysesittely

Opinndytetyon toimeksiantajana ja aiheen ehdottajana toimi Oteran Oy, joka on suomalainen
infra-alalla toimiva yritys. Liikeideana on toteuttaa asiakkaille palveluja projektinjohtoon ja Lean
tuotantoon perustuen. Perustajat nakivat uudenlaisella toimintamallilla suurta potentiaalia infra-
alalla. Talla konseptilla pystytaan toteuttamaan laadukkaita, kestadvia ratkaisuja tilaajille ja yhteis-
kunnalle. Yrityksen halutessa tehda tulosta ja kehittyd, nama asiat tarvitsevat erilaisia tyokaluja,
menetelmia, toimintatapojen jatkuvaa parantamista seka motivoituneen henkilostén, joka haluaa

sitoutua kyseisiin asioihin.

Oteran Oy on perustettu vuonna 2009 ja se on vuosi vuodelta kasvanut yha suuremmaksi. Liike-
vaihto vuonna 2021 oli noin 40 miljoonaa euroa. Samana vuonna henkiléstoon kuului 36 tyonteki-
jaa. Palveluina ovat tie-, katu-, silta-, kunnallistekniikka- ja vesistérakentaminen. Naita palveluita
tehddan lahes koko maassa. Oteranin tarkeimpina asiakkaina toimivat paasaantodisesti kaupungit,

kunnat seka valtio. (Yritys n.d.)

3 Tyon tavoitteet ja aiheen valinta

Opinndytetyon tarkeimpana tavoitteena on saada Oteranin tydmaan tydkalujen sailytyskontti or-
ganisoitua seka saada taten piilossa olevat ajalliset hukat poistettua Lean-ajattelufilosofiaan kuulu-
van 55-menetelman kayttoonoton avulla. Yksinkertaistettuna siistista ja jarjestyksessdan olevasta
kontista on helppo 16ytaa tarvitsemansa tavara, eika etsimiseen kulu ylimaaraista aikaa. Talla ta-
valla saadaan puolestaan tehostettua yrityksen urakoiden tuottavuutta, joka on myos yksi tdman
opinnaytetydn paamaarista. 5S-menetelman ohjeiden avulla jarjestelmallisyydesta pyritdan saa-
maan my0s pysyva toimintatapa ja talléin myds tyon tuottavuus kasvaa. Menetelman kayttdoon-
otolla on myds positiivisia vaikutuksia tyoturvallisuuteen. Tavoitteiden asettamisen jalkeen muo-

dostettiin tutkimuskysymykset, jotka ovat:

1. Mita tavaroita tyokalukontissa olisi syyta sailyttaa?
2. Millainen tyokalujen sailytystapa olisi paras kyseiselle tyokalukontille?

3. Kuinka saavutetut tulokset saadaan yllapidettya?



Toimeksiantajalla on ollut suunnitelmissa 55-menetelman kayttoonotto jo aikaisemminkin, mutta
ajallisten haasteiden takia toteuttaminen omilla resursseillaan on ollut mahdotonta. Tassa tapauk-
sessa opinndytetydn toteuttaminen valitusta aiheesta on hyodyllinen toimeksiantajalle seka teki-
jalle. Toimeksiantaja saa tyon valmistuttua valmiin konseptin, jota se voi mahdollisesti kayttaa
muilla yrityksen tydomailla seka tyonsuorittaja saa itselle tietotaitoa kayttaa konseptia mahdolli-
sesti omilla tydmaillaan tulevaisuudessa. Tyo aloitettiin tutkimalla Lean-ajattelua ja poimimalla
siita tyon tavoitteiden tayttamiseen tarvittavat tarpeelliset ja hyodylliset osiot. Tyon toteutuksessa

yhteyshenkil6ina toimi Oteranin sillanrakennusyksikén toimihenkil6t.

Kehittamistyon kohderyhmana toimivat henkil6t, jotka voivat kukin kayttaa opinnaytetyon tuloksia
apunaan omilla tyémaillaan parantamaan juuri niita ongelmia, joita yrityksen tyémailla on ha-
vaittu. Opinnaytetydsta pystytdan poimimaan myos yksittaisia osa-alueita, mitka koetaan hyodylli-

siksi.

4 Tyon tutkimusmenetelmat ja -aineisto

4.1 Tutkimusmenetelman valinta

Opinndytetyon tavoitteiden ratkaisemiseksi ja saavuttamiseksi tulee selvittaa oikean tyyppinen
tutkimusmenetelma. Tassa opinnaytetydssa tulen kdyttamaan toimintatutkimusstrategiaa. Kana-
sen (2009) mukaan toimintatutkimusstrategia on tutkimuksellista kehittamistoimintaa. Toiminta-
tutkimus sopii erinomaisesti havaittuihin kdytannon ongelmiin tyéelamassa, ongelmien ymmarta-
miseen seka niiden poistamiseen. Toimintatutkimuksen tehokkuus perustuu henkildiden yhdessa
l6ytamaan ratkaisuun ongelmien ratkaisemiseksi. (Kananen 2009, 9.) Kananen (2009) lisda my®os,

ettd toimintatutkimus on laadullisen eli kvalitatiivisen tutkimuksen muoto.

Toimintatutkimukseen sisaltyy laadullisen tutkimuksen sisalto ja lisdksi se pyrkii vaikuttamaan tut-
kimuskohteen toimintaan. Toimintatutkimus voi pitaa sisalldan laadulliseen tutkimukseen kuuluvia
erilaisia tiedonkerays- ja analysointimenetelmia, eika toimintatutkimukselle ole kehitelty omia me-
netelmiaan. Toimintatutkimus voi pitdd mahdollisesti kvantitatiivisen tutkimuksen osia sisalldan,
erityisesti silloin kun halutaan varmistaa muutoksen vaikutus. Toimintatutkimuksen kayttdminen
edellyttda perehdytysta laadulliseen tutkimukseen ja sen metodologian hallintaan. (Kananen 2009,

22-23)



Toimintatutkimuksen tarkoituksena on vaikuttaa kehittavasti ja parantavasti tutkimuskohteeseen,
kohteen ymparistoon seka sen toimintaan. Tallainen kehittava ja parantava vaikutus saadaan ai-
kaan tutkijan osallistumisella tutkimuskohteen toimintatapoihin itse, joita han tekee tutkimuskoh-
teen ymparistossa. (Toimintatutkimus 2015.) Tama tutkimusstrategia valikoitui juuri siksi, koska
toimintatutkimuksessa tutkitaan ja yritetaan muokata vallitsevia kaytanteita ja tutkimuksen avulla
pyritdan loytamaan keinot ongelman ratkaisemiseksi. Lisaksi tdma tutkimusstrategia sopii maini-
osti tyon kaytannon osaan, koska taman opinnadytetyon tulokset koostuvat suurelta osin kirjoitta-

jan kaytannon ratkaisuista saatuihin tuloksiin.

4.2 Aineiston keruu ja -analyysimenetelmat

Kanasen (2010) mukaan valittava aineistonkeruumenetelma riippuu, millainen tutkimusongelma
on. Ongelman luonne maarittelee aineistonkerdaysmenetelman. Aineistonkeruumenetelmat ovat
riippuvaisia tutkittavasta tutkimusilmiosta. Analyysimenetelmat ovat yhteydessa aineistonkeruu-
menetelmiin. Tietylla aineistonkeruumenetelmalla voidaan analysoida kyseista aineistoa vain tie-
tynlaisella siihen sopivalla analysointimenetelmalla. Tiedonkeruu- ja analyysimenetelmat jaetaan
kahteen kategoriaan, jotka ovat laadulliset menetelmat ja maaralliset menetelmat. (Kananen

2010, 28.)

Tassad opinndytetyossa kdytetaan laadullista tutkimusmenetelmaa. Kananen (2010) maarittelee
laadullisen tutkimuksen tarkeimmat kolme tiedonkeruumenetelmaa, jotka ovat havainnointi, tee-
mahaastattelu ja dokumentit tutkittavasta asiasta. Tiedonkeruumenetelman valinta riippuu tutkit-
tavan ilmion ominaisuuksista, autenttisuudesta seka halutun tiedon tarkkuudesta. Havainnointi
tulee yleensa kaytettavaksi silloin kun kommunikointi havaintoilmion kanssa on mahdotonta. Piilo-
havainnointia kaytetaan silloin, kun havainnoijan ei haluta vaikuttavan havaintojen lopputulok-
seen. Piilohavainnointia kdytetdan yleisimmin arkaluontoisen sisédllon havainnoimiseen ja talloin
on otettava huomioon juridiset seka eettiset seikat. Suorassa havainnoinnissa osapuolet ovat tie-
toisia kdynnissa olevasta havainnoinnista. Osallistuvassa seka osallistavassa havainnoinnissa tutkija
on itse mukana tutkittavassa toiminnassa. Haastatteluissa kdytetdan tiedonkeraysvalineena kysy-
myksid ja keskustelua havainnoitavan kanssa. Dokumentit perustuvat jo kirjoitetun tiedon analy-

soimiseen eri tekniikoilla. (Kananen 2010, 48 - 49.)



Taman opinnaytetyon tutkimusaineisto kerattiin osallistuvalla havainnointimenetelmalla ja doku-
menteilla. Havainnointimenetelmalla tutkittavasta kohteesta kerataan tietoa seuraamalla ja ha-
vainnoimalla (Havainnointi eli observointi 2015). Teoriapohjan aineistoa kerattiin myos jo ole-
massa olevien Lean-toimintastrategiaan ja 5S-menetelmaan perustuvien tietoldhteiden avulla
luotettavasta alan kirjallisuudesta ja artikkeleista internettia seka kirjaston materiaalia apuna kayt-
tden. Aineiston analysoiminen tapahtui laadullisen analyysin, tarkemmin sanottuna fenomenologi-
sen analyysin avulla. Jyvaskylan yliopiston verkkosivuston Fenomenologinen analyysi (2015) mu-
kaan fenomenologinen analyysi perustuu valittémasti tehtdvien havaintojen ja tutkimuskohteesta
saatujen kokemuksien reflektointiin ja pohdintaan. Fenomenologinen analyysi voi rakentua tutki-
muskohteen tarkastelun lisaksi myos tutkijan omien kokemusten seka ymmarrysprosessien tarkas-
telusta. (Fenomenologinen analyysi 2015.) N&ita tarkastelutapoja on kaytetty tdssa opinnayte-

tyossa.

5 Lean-toimintastrategia

5.1 Lean yleisesti

Lean on toimintastrategia, jonka tarkoituksena on korostaa virtaustehokkuutta resurssitehokkuu-
den sijaan (Modig & Ahlstrém 2013, 117). Se on kehitetty auttamaan erilaisien projektien laadun
parantamista, vahentamaan kustannuksia, nopeuttamaan lapimenoaikaa eli virtausta seka pita-
maan asiakkaat tyytyvaisina. Paatavoitteena on kuitenkin saada lyhennettya lapimenoaikaa, koska
ilman lapimenoajan lyhentamista ei todennakaoisesti tulla saavuttamaan haluttuja tuloksia. (Yleista
leanista n.d.) Torkkolan (2015) mukaan hyvan virtaustehokkuuden yleisimpind ongelmina esiintyy
ylikuormitus, vaihtelu seka hukka. Vaihtelu on ndista ongelmista suurimmassa roolissa, koska sen
seuraukset synnyttavat ylikuormitusta ja hukkaa. Vaihtelua tapahtuu prosessin aikana eri tavoin
ihmisten osaamistasojen seka esimerkiksi tydnkuormien epatasapainoisella jakaantumisella pai-
vien valilla. Ylikuormittumista tapahtuu koneiden, jarjestelmien ja henkildiden tyokapasiteetin ylit-
tymisesta. Henkiloston ylikuormitus huomataan lisddntyvien sairaslomien ja laadun heikkenemisen
seurauksena. (Torkkola 2015, 23.) Hukka on yritykselle arvoa tuottamatonta toimintaa ja sita kasi-

telldan laajemmin omassa luvussaan.



5.2 Leanin historia

Lean-ajattelun historia on lahtdisin Japanista Toyota Motor Corporationin tehtaalta, jossa organi-
saation johto antoi sen aikaiselle paatuotantoinsinddrilleen Taiichi Ohnolle tehtdvaksi kasvattaa
yhtion tuottavuutta. Ongelmana oli pdaoman puute seka koneiden vanhanaikaisuus. Ohnon oli ke-
hitettava toimenpiteitd, jossa pystyttadisiin valmistamaan enemman tuotteita pienemmilla resurs-
sien kaytolla eli haluttiin korostaa virtaustehokkuutta. Ongelman ratkaisemiseksi Ohno vieraili
useissa Yhdysvaltalaisissa yrityksissa etsimassa ideoita autotehtaista supermarketteihin, joista han
saikin eniten ideoita esimerkiksi imuohjauksesta. (Leanin historiaa n.d.) Ohno kehitti Toyotan tuo-
tantofilosofiaa lahes 60 vuoden ajan, jonka tarkoituksena oli poistaa tuotannosta kaikki yritykselle
arvoa tuottamattomat toiminnot. Han poisti tuotantojarjestelmasta suurtuotannon seka mittakaa-
vaedut ja ilmaisi, etta tuottavuuden perustana on virtausnopeus. Taman kehityksen seurauksena
syntyi TPS eli Toyota Production System (Toyotan tuotantojarjestelma), joka on luonut perustan
Lean ajattelumallille. Kasite Lean on syntynyt vuonna 1988 tutkija John Krafcikin kirjoittamasta ar-
tikkelista. Han vertaili eri autonvalmistajien tuotantotekniikoita, jonka lopputuloksena kaikista pie-
nimmat varastot, puskurit seka yksinkertainen tekniikka olivat kaikista tuottavimpia ja silla saatiin
tuotettua laadukkaita tuotteita. Juuri tallaisia Toyotan tehtaat ovat ja siksi Toyotan tuotantofiloso-
fia on levinnyt myos lansimaihin. Talle tuottavalle Toyotan kehittamalle tuotantojarjestelmalle oli
keksittava nimi ja Krafcik alkoi kutsua tata “haurasta” tuotantojarjestelmaa nimelld Lean. (Modig &

Ahlstrom 2013, 77 - 79.)

TPS:n kaksi keskeisinta kasitetta ovat jidoka ja just-in-time eli JIT. Kasite jidoka tarkoittaa automaa-
tiota, joka katkaisee tuotannon automaattisesti. Tall6in katkaisun aiheuttanut virhe tai ongelma
pystytdan analysoimaan ja korjaamaan heti, ettei vastaavaa tapahdu enaa jatkossa. JIT tarkoituk-
sena on vahentda hukkaa ja tehda tuotteita suoraan asiakkaalle, asiakkaan toiveiden ja vaatimus-
ten mukaan. Talloin varastointia ja ylimaaraisia tyovaiheita pystytaan valttamaan. TPS filosofia pe-
rustuu siis siihen, etta valmistetaan asiakkaalle juuri sellainen tuote, mitd han haluaa ilman
ylimaaraisia arvoa tuottamattomia toimintoja. (Modig & Ahlstrom 2013, 70,71.) Ohnon kehitta-
man TPS:n kaikki ideat eivat ole japanilaisten omia kehitelmid vaan monet niistd ovat vanhempia.
Toyota ja Ohno yhdistivat eri ajatuksia ja tekniikoita, jotka muut olivat keksineet jo aiemmin. Sa-
malla he kehittivat myds monia uusia omia konsepteja niiden tietojen avulla, jotka olivat tulleet
muualta. Japanilaiset kehittivat laatujohtamisen toimintamallin, joka on nykyaan hyvin paljon kay-

tetty ja erittdin toimivaksi todettu konsepti. (Leanin historiaa n.d.)
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5.3 Leanin tyokaluja

Lean pitaa sisdllaan useita teorioita, konsepteja seka tyokaluja. Tunnetuimpia naista ovat: 5S, VSM
(arvovirtakuvaus), Kanban (imuohjaus) seka Kaizen (jatkuva parantaminen). Kuvio 1 esittdd ndma
ja useita muitakin Leaniin perustuvia tyokaluja ja ajattelumalleja (Lean Tools n.d.). Lean voidaan
ymmartaa usein vaarin ja luulla, etta pelkat tyokalut ja konseptit ovat avain ongelmien ratkaisuun.
Kaikki Leanin tydkalut ja menetelmat ovat vain apuvalineita ongelmien ratkaisemiseksi. Henkilos-
ton tehtdvana on ottaa ongelmat ja epakohdat esiin, joten esimiesten vastuulla on ratkaista nama
ongelmat ndiden tyokalujen ja kasitteiden avulla. (Yleista leanista n.d.) 55-menetelmaa on kasitelty

laajemmin omassa luvussaan.

TPS

Lean-filosofia

Asiakas tyytyvdisyys Jatkuva parantaminen
Tehokkuus Laatu Virheettomyys
JT JIDOKA

Juuri oikeaan tarpeeseen

Hukan vihentdminen

Tahtiajan suunnittelu
Jatkuva virtaus
Nopeat vaihdot
Tasoitettu tuotanto
(Heijunka)
Imuohjaus (Kanban)

Leanin tyokaluja

Ihmiset ja tiimityo

Jatteeton tuotanto
Arvon maksimointi

Autonomaatio

Automaattinen
pysaytys

5x miksi kyselytekniikka
Visuaalinen johtaminen
Poka Yoke

Andon

Gemba

5S TPM

PDCA

VSM

KAIZEN

Vakaa ja standardoitu prosessi

Kuvio 1. Toyota Production System — ajatusmalleja, teemoja seka tekniikoita (Lean Tools n.d.

muokattu)
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Kaizen

Monissa tapauksissa ja yritysjohdoissa Kaizen kasitetta tulkitaan usein vaarin. Kaizenin luullaan
olevan kertaluontoinen toimenpide tai jonkin projektin toteuttamiseen kootaan erillinen tiimi, jol-
loin luullaan asioiden korjaantuvan. Kaizen tyyppeja on kaksi, jotka ovat yllapitava Kaizen seka pa-
rannus Kaizen. Yllapitavassa Kaizenissa tavoitteena on mahdollisimman hyva reagointi odottamat-
tomiin tapahtumiin, kuten virheisiin, vaihteluihin tai muutoksiin. Tallaisen tapahtuman jalkeen
toiminta on pystyttava palauttamaan siihen vakio tilaan, jossa se toimii optimaalisimmin. Parannus
Kaizenin, jota yleisesti kutsutaan pelkadstdaan Kaizeniksi, sen tavoitteena on yllapidon lisaksi paran-
taa toimintaa ja vahentaa hukkaa. Tassa konseptissa tavoitteena on taydellisyys ja aina voi [6ytaa

toiminnasta parantamisen mahdollisuuksia ja poistaa hukkaa.

Lean-toimintastrategian toteuttamisella saatuja hyotyja ei ole mahdollista saada pysyviksi ilman
Kaizenin paivittaista kayttoa. On havaittu, ettd Lean pohjaisten projektien suurimmaksi haasteeksi
on tullut saavutusten yllapitaminen, jolloin vanhat ongelmat palaavat aina takaisin. Parannetun
toiminnan ylldpitamisen tarkea rooli on johtajilla. Usein pienet ja porrastetut muutokset alem-
malta johtoportaalta tuovat enemman arvoa yritykselle, kuin suuret kerralla tehtavat muutokset,
jolloin tyontekijat pystyvat sopeutumaan tyohonsa helpommin, eivatkda muutokset tunnu suurilta

ja vaikeilta. (Liker & Convis 2012, 107 - 108.)

5.4 Hukan lajit

Hukkaa ovat kaikki yritykselle arvoa tuottamaton toiminta, jotka kuitenkin lisddavat kustannuksia.
Useissa projekteissa hukan osuus voi olla jopa 90 % ja Lean ajattelulla tata pyritdan poistamaan
mahdollisimman tehokkaasti. (Tuominen 2010a, 77.) Torkkola (2015, 25 - 28) sekd MFlow (Kahdek-
san hukkaa 2021) ovat jakaneet hukat seitsemaan eri lajiin, jotka ovat ylituotanto, virheet, odotta-

minen, ylimaardinen toiminta, varastointi, kuljetus/siirtaminen seka liikkuminen.

Ylituotannossa tuotteita tuotetaan liian ajoissa ja lilkaa suhteessa kysyntaan, jolloin ne jaavat yli-
maaraisiksi tai odottamaan seuraavan asiakkaan tilausta, joihin tuotteita voidaan mahdollisesti
hyodyntda (Kahdeksan hukkaa 2021). Johtamistehtavissa voidaan pitda palavereja, joissa on henki-
|6ita, ketka eivat ole niin suuressa roolissa kasiteltavaan asiaan liittyen. Talloin se vahentaa resurs-
seja silta tyoltd, johon henkild on kohdennettu. Ylituotannon syyna voi olla tydn asioiden luokitte-

lun puute, jolloin tehdaan tarkeiden asioiden sijaan kiireellisia ja ei niin tarkeita asioita. Ylituotanto
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on lajitelluista hukka muodoista suurimmassa roolissa, koska se vaikuttaa valillisesti myds muihin

hukkiin. (Torkkola 2015, 25 - 26.)

Virheet ovat seurauksia tyon virheellisesta tai huolimattomasta tekemisesta. Virheiden seurauk-
sena tyo joudutaan suorittamaan uudelleen ja kapasiteettia kuluu kaksinkertainen maara siihen
verrattuna kuin ty6 saataisiin tehtya kerralla kuntoon. Virheisiin pystytaan kuitenkin vaikuttamaan,
laadun, tarkastusten, lajittelun ja reklamaatioiden analysoinnin parantamisella. (Kahdeksan huk-
kaa 2021). Virheita sattuu jokaiselle ja niitd on mahdotonta saada taysin loppumaan. Torkkola
(2015) kuitenkin huomauttaa, ettd huomion arvoista on kuitenkin ymmartaa, kuinka kauan aikaa
kuluu virheen havainnoimiseen ja sen korjaamiseen, jotta vastaavaa ei enda tapahtuisi uudelleen.

(Torkkola 2015, 27.)

Odottamista syntyy, kun tyontekija joutuu odottamaan esimerkiksi jonkin osan valmistumista,
toista tyontekijaa, materiaali toimituksia tai tydnjohdon ohjeita. Nama kaikki odottamiseen liitty-
vat hukat pystytaan poistamaan oikealla téiden ajoittamisella ja tyémaarien tasoittamisella. Odot-
tamisen poistaminen edesauttaa tyotehokkuutta ja lapimenoaikaa. (Kahdeksan hukkaa 2021; Tork-

kola 2015, 26.)

Ylimaardinen toiminta sisaltdaa kaiken sen ylimaaraisen toiminnan, mista asiakas ei ole valmis mak-
samaan eika tuota yritykselle minkaanlaista lisdarvoa on ylimaaraista ja se on kitkettava pois tuot-
tavan yrityksen toiminnasta. (Kahdeksan hukkaa 2021) Tallaista hukkaa voi syntya, kun tehtava

asia ei ole enaa tarkoituksen mukaista ja lopputulosta pyritddn parantamaan viimeiseen asti ilman
pakottavaa tarvetta. Naissa tapauksissa tyon lopputuloksen laatutason maaritelma on jaanyt epa-

selvaksi tyontekijalle. (Torkkola 2015, 27.)

Varastointi tarkoittaa materiaalien, tarvikkeiden seka osien varastoimista tietylle alueelle hetkelli-
sesti tai pidemmaksi aikaa. Varastointi pidentaa lapimenoaikaa, tuo lisakustannuksia seka se tarvit-
see ylimaaraista padomaa, jota pystyttaisiin kdyttdmaan yrityksen kehittdmiseen. Varastoinnin mi-
nimoiminen tarkoittaa sita, etta toimintaa on tehostettava ja vakioitava. Varastointi tarkoittaa
fyysisten tavaroiden varastoinnin lisdksi myos sitd, ettd kuinka paljon toimistossa on tekemattomia

toita esimerkiksi tyonjohdollisiin toihin viitaten. (Kahdeksan hukkaa 2021).
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Tuotteiden kuljetus ja siirtaminen tarkoittaa tuotteiden siirtelemista varastoihin, tyopaikalle ja toi-
mistoihin tai jonkin tyon/tehtédvan siirtaminen toiselle henkildlle, kuka ei ole taysin tilanteen ta-
salla ja joutuu perehtymaan asiaan. Nama vaativat tyontekija resursseja, varastoja seka niihin liit-

tyy erilaisia riskeja. (Kahdeksan hukkaa 2021; Torkkola 2015, 26 - 27.)

Ty6paikoilla pyritdan valttamaan kaikki ylimaarainen liikkkuminen, mika ei edista prosessin etene-
mista tai on vaikutuksissa etenemisen nopeuteen (Kahdeksan hukkaa 2021). Liikkuminen on toki
hyvin paljon poikkeavaa eri alojen valilla, eika suoranaisesti lilkkumisen lopettaminen ole oikea
ohje. Liikkumista onkin verrattava juuri sen tyon tuottavuuteen, mita tyontekija tekee (Kahdeksan
hukkaa 2021). Esimerkkeina voidaan sanoa kaikki ylimaarainen liikkkuminen tydpaikalla huonon ti-
lajaon takia, tiedon etsiminen tai useiden sovellusten kayttaminen yhtdaikaisesti. Naiden tapaisia

hukkia on vaikea huomata ja tunnistaa todellisiksi hukiksi. (Torkkola 2015, 26.)

MFlow on verkkosivuillaan lisannyt ndiden seitseman hukkalajin lisaksi myos kahdeksannen hukan,
joka on henkiloston hyodyntamaton potentiaali. Tyontekijoilld voi olla omia vahvuusalueitaan,
joita esimiehien pitdisi pyrkia tunnistamaan ja hyodyntamaan yrityksen tehokkuuden kasvattami-
seen. Potentiaalit pystytaan tunnistamaan esimerkiksi kuuntelemalla tyontekijéiden omia mielipi-
teita ja heidan kehitysideoitaan, sijoittaa oikeanlaiset tyontekijat sopiville paikoille tai johtaa hen-

kilostoa valmentamalla. (Kahdeksan hukkaa 2021.)

Edelld mainittuja hukkia on turha lahtea poistamaan tiedostamatta, mita oikeasti tekee. Nama
edelld mainitut ndakékulmat auttavat ymmartamaan, millaisista asioista hukkaa voi syntya ja millai-
sia toimintoja pyritddn valttamaan tuottavassa organisaatiossa jatkossa. Esimiestehtdvassa ole-
valle henkil6lle asetetaan usein johdolta vaatimuksia tuottavaan toimintaan, on ndiden hukkien
minimoiminen yksi vaihe tuottavan seka tehokkaan organisaation yllapitoon ja kehittamiseen.

(Torkkola 2015, 27.)
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6 5S-menetelma yleisesti

6.1 5S-menetelman vaiheet

55-menetelma on viisi vaiheinen tydoympariston jarjestelmallisyyteen ja ty6tapojen vakiointiin poh-
jautuva menettelytapa. 55-menetelman perimmaisena tavoitteena on kehittda organisaatiota kan-
nattavammaksi, laadukkaammaksi ja tyontekijoille turvallisemmaksi. Menetelman avulla pyritdaan
tunnistamaan erilaiset arvoa tuottamattomat toiminnot eli hukat ja saada ne pois tyovaiheista
seka tyovaiheisiin liittyvista toiminnoista. Organisaatioissa, joissa halutaan parantaa toimintaa to-
teuttamalla Lean-toimintamallia, on helppo aloittaa parannusvaihe ottamalla kaytt6on 5S-mene-
telma. Etuina voidaan huomata nopeasti konkreettisia muutoksia tydymparistossa ja toimintata-
pojen yhteen saattamisessa organisaation sisalla. On muistettava, etta 5S on jatkuvasti
toteutettava toimintamalli, eika se ole kertaluontoisesti tehtdva korjaus tyopaikalle. (5S viitoittaa
tien Lean-tuotantoon n.d.) 5S5-menetelma on kehitetty alun perin teollisuuteen, mutta sita pysty-

taan soveltamaan myods muille aloille, kuten rakennusalalle.

Tassa luvussa kaydaan lapi tarkemmin Leanin ajattelumalliin kuuluvan tyokalun, 55-menetelman
vaiheet, jotka ovat selkeytettyna kuviossa 2. 5S-menetelman jokaisen vaiheen S kirjain tulee japa-
nin kielesta seiri (sortteeraus), seiton (siivous), seiso (systematisointi), seiketsu (standardointi) ja
shitsuke (seuranta) (5S viitoittaa tien Lean-tuotantoon n.d.). On hyva muistaa, etta vaiheiden jar-
jestelmallinen eteneminen on tarkeda menetelman onnistumisen kannalta. Vaiheita ei kannata
ohittaa, silla niin ei paasta toivottuun lopputulokseen, mutta eri vaiheiden yhdisteleminen on kui-

tenkin mahdollista. (Tuominen 2010b, 25.)
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Kuvio 2. 55-menetelman vaiheet (5S vaiheet n.d.)

6.2 18S. Seiri — Sortteeraus

Sortteeraus eli arkikielella erottelu on 55-menetelman ensimmainen vaihe. Silla pyritaan poista-
maan tyotiloista ja varastoista ylimaaraiset ja turhat tavarat, joita ei enaa kayteta tai ne ovat kay-
tossa hyvin harvoin. Tarpeettomammat tavarat vievat tilaa tarkeilta tavaroilta ja tyokaluilta. Sel-
keat tilat mahdollistavat paremman ja siistimman tydymparistdn ja ndin tydskentely on
tehokkaampaa. Rikkoontuneiden ja ylimaaraisten tavaroiden poistaminen ahtaista sailytystiloista
antavat vapaammat liikkumatilat ja edistavat nain ollen myos tyoturvallisuutta. Jos jokin tavara
koetaan sortteeraus hetkelld tarpeettomaksi, mutta silla uskotaan olevan kaytt6a myohemmin voi

sen varastoida jonnekin muualle, kuin jokapaivaisessa kaytdssa olevaan tyotilaan. Kaikkea ei siis
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tarvitse myoskdan havittaa vaan myos niille on hyva suunnitella oma paikkansa. (5S viitoittaa tien

Lean-tuotantoon n.d.)

Sortteeraus vaiheen sisalt6 yksinkertaistettuna:

1. Tarkastele ymparillesi ja huomaa kaikki ylimaardinen ja tarpeeton tavara.

2. Tunnista sellaiset tavarat, joille on paivittaista kayttoa, viikoittaista kayttoa, kuukausittaista
kayttoa tai vielakin harvemmin.

3. Merkitse kaikki ylimaarainen ja turha materiaali punalapuilla, joissa on kerrottu informaa-
tio tavaran havittamiseksi tai sdilyttamiseksi.

4. Tee ratkaisu heti sdilyttamisen ja havittamisen valilta tai siirra tavara punalaputettujen ta-
varoiden lajittelu paikalle.

5. Arvioi merkattu tuote ja tee paatos, onko se sailytettava vai havitettava.

6. Analysoi, tulokset ja huomaa saavutetut asiat tdman vaiheen toteuttamisella. (Tuominen

2010b, 30.)

6.3 2S. Seiton — Systematisointi

Hyvin tehdyn ensimmaisen vaiheen jalkeen on helppo siirtya seuraavaan vaiheeseen, joka on tava-
roiden sailytyspaikkojen maarittely eli systematisointi/jarjestely. lman onnistunutta sortteerausta
tata vaihetta ei pystyta suorittamaan asianmukaisesti. Systematisointi vaiheen pystyy aloittamaan
jo sortteerauksen yhteydessa alustavasti tarkeiden tavaroiden osalta. (Tuominen 2010b, 35.) Yk-
sinkertaisesti tdama vaihe tarkoittaa sita, etta tarpeelliset ja paivittain kaytossa olevat tarvikkeet ja
tyokalut jarjestelladn sellaiseen jarjestykseen, mistd ne ovat helppo I6ytda sekd ne ovat aina sa-
massa paikassa. Jarjestyksessdan olevat tavarat helpottavat niiden 16ytamista, jos jokin toinen
henkild tarvitsee kyseista tyokalua tai tarviketta. Taman jarjestelyn toimivuuden parantamiseksi

voidaan tehda tyo6tilan alueiden rajaukset tilasta riippuen esimerkiksi:

e Maalaamalla tai teippaamalla tietyt alueet ja tekemalla rajaukset.
e Hyllyt merkataan tietyille tarvikkeille ja ne ryhmitellaan.
e Tyokaluille merkataan omat paikkansa, jolloin kaikki tietdvat ja pystyvat muistamaan tyo-

kalujen oikeat paikat.
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e Tavaroiden sailytysjarjestelmia ja lokeroita

e |Imoitustaulut

Taman vaiheen tarkein tehtava on se, etta tyontekijat pystyvat havainnoimaan helpommin heti,
jos joitakin tarpeellisia tarvikkeita puuttuu, tyokalu ei ole paikoillaan tai tarvittava tyokalu ei ole
kayttokunnossa. Talldin asiaan pystytaan heti vaikuttamaan ja asia pystytdaan hoitamaan nopeasti
kuntoon. Tallainen ideaalinen tilanne voidaan luoda esimerkiksi varikoodein, kyltein tai nimilapuin,
joilla pystytdaan merkkaamaan selkeasti kaikkien tavaroiden ja tarvikkeiden oikeat paikat seka nii-

den lajittelu on nopeaa. (5S viitoittaa tien Lean-tuotantoon n.d.)
Systematisointi vaiheen sisalto yksinkertaistettuna:

1. Dokumentoi jarjesteltava tila ennen ja jalkeen systematisoinnin.

2. Lajittele erottelusta jadaneet tyokalut, tarvikkeet seka muut tavarat.

3. Suunnittele saanno6t varastoinnin ja taloudellisuuden parantamiseksi.

4. Suunnittele varastot ja tyopisteet.

5. Suunnittele sellainen jarjestelma, jolla pystytaan tunnistamaan varastot, tyokalujen ja ma-
teriaalien sailytyspaikat.

6. Sijoita tarkeat materiaalit, tyokalut ja muut tavarat niille suunnitelluille paikoille.

7. Luo ohjeet uudelle tavaroiden sailytys ja varastointi jarjestelmalle.

8. Tulosten analysointi, jotka ovat nailla toimenpiteilla saavutettu. (Tuominen 2010b, 45.)

6.4 3S. Seiso - Siivous ja puhdistus

Ylim&araisen tavaran tunnistaminen, niiden poistaminen sekéa tarkeimpien tavaroiden jarjestely
oikeille paikoilleen eivat viela pelkastaan riitd. Menetelman kolmas vaihe on siivous ja puhdistus.
Ongelmat tulevat uudelleen ilmi, jos tyOpisteet sekd koneet ovat likaisia, jonka seurauksena myos
tyon laatu karsii. Tassa vaiheessa koneet ja tyokalut puhdistetaan kdyton jalkeen, jossa voidaan
myo6s huomata mahdolliset puutteet ja viat. Seuraavan kayttajan on miellyttdva ottaa kayttoon

tarvittava tyokalu oman tyonsa tekemiseen, kun tiedostetaan, etta laite on puhdas ja taydessa
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kdyttovalmiudessa. Tassa vaiheessa myos tyotilat ja varastot siivotaan maaratyin valiajoin, kun li-
kaa syntyy vaajaamatta kyseisiin tiloihin, joissa tyoskennelldan seka sailytetdan tavaroita. Nama
kolme ensimmaista vaihetta ovat vain pakollisia vdlivaiheita halutun tavoitteen saavuttamiseksi,

jotka ovat yliméaaraisen tyon ja hukkien poistaminen. (Tuominen 2010b, 49.)
Siivouksen ja puhdistuksen sisaltéon kuuluvat vaiheet yksinkertaistettuna ovat:

1. Dokumentoi tila ennen ja jalkeen siivouksen.

2. Tavoitteiden asettaminen ennen siivousvaihetta.

3. Maarita siivottavat alueet seka sovi siivouksen ja puhdistuksen sopimuksista.

4. Pyri parantamaan seka kehittamaan siivoukseen kaytettavia menetelmia.

5. Tyopisteet, tyokalut, koneet, sekd muut sovitut alueet siivotaan sovittujen sopimusten mu-
kaan.

6. Puhdistus ja tarkastus liitetdan kayttajakunnossapidon yhteyteen.

7. Siivous ja puhdistus vaiheen lopputulosten arviointi ja saavutukset. (Tuominen 2010b, 56.)

6.5 4S. Seiketsu — Standardointi

Edelld mainituissa vaiheissa on kehitetty yrityksen 5S-menetelmas, joten niiden tulokset on saa-
tava pysyviksi eli seuraavana vuorossa on naiden vaiheiden standardointi eli vakiointi. Tassa vai-
heessa sovitaan yhteiset pelisdannoét kaikkien tyontekijoiden kesken. Nama asiat ovat esimerkiksi
tyokalujen ja materiaalien sovittujen paikkojen lapikdynti, siivousaikataulu ja mahdollisesti uusien
ohjeiden sisdistaminen, jotka on laadittu tata vaihetta silmalla pitden. On huomattu, etta standar-
dointi vaiheen onnistumisen kannalta on hyva tehda visuaalisia ratkaisuja ja ohjeita, jotta tyonteki-
jat sisdistavat helpommin laaditut ratkaisut. Tallaisia ratkaisuja voivat olla esimerkiksi laputukset,

varikoodit seka ohjekyltit. (5S viitoittaa tien Lean-tuotantoon n.d.)
Standardointi vaiheeseen kuuluvat tehtavat yksinkertaistettuna ovat:

1. Maarittele vaiheiden 1S-3S tarkeimmat menettelytavat ja niiden toistuvuus.

2. Listaa vaiheiden 1S-3S tarkeimmat tarvikkeet, tyokalut, materiaalit ja niiden kdyttomaarat.
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3. Vaiheiden 1S-3S parhaiden kdytantojen valinta seka niissd apuna kdytetyt tarvikkeet ja tyo-
kalut.

4. Dokumentoi ja laadi standardit parhaiden kaytant6jen avulla.

5. Opasta ja kouluta henkilokunta kayttamaan laadittuja standardeja, seka lisaa uudistetut
standardit uusien tydntekijoiden perehdyttamisaineistoon.

6. Tarkista, ettd uudesta standardista ilmenevat poikkeamat havaitaan heti tai ennen kuin
poikkeama on tapahtunut.

7. Analysoi, mitad 1S-3S vaiheiden tulosten vakioinnilla on saavutettu. (Tuominen 2010b, 71.)

6.6 5S. Shitsuke — Seuranta

55-menetelman viimeinen vaihe on seuranta, joka sisaltaa saavutettujen toimien yllapidon seka
niiden kehittamisen jatkamisen. Neljan ensimmaisen vaiheen aikana on kehittynyt uusia menetel-
mia ja toimintatapoja, jotka pitda saada mukaan paivittdiseen toimintaan kokoaikaisesti. Taman
vaiheen tarkoituksena on saada rutiini hyviksi havaituista toimista eika vanhoihin huonoihin toi-
mintatapoihin tarvitsisi enaa tuhlata resursseja, jotka heikentdvat tuottavuutta. Seuranta on to-
dettu usein kaikista haastavimmaksi toteuttaa ja menetelmastad saadut hyddyt ovat tata kautta
menneet hukkaan ajan saatossa, kun uudet kehitetyt toimenpiteet ovat pikkuhiljaa jddneet taka-
alalle ja seuranta unohtunut. Vaiheen tehokas jatkumo vaatii esimiehien valistda kommunikointia,
vastuunottoa ja halua jatkaa toimintatapojen kehittdmista jatkossakin, tata asiaa voidaan edistaa
esimerkiksi saannollisilla organisaation sisalla tehtavilla 5S-auditoinneilla. (5S viitoittaa tien Lean-

tuotantoon n.d.)

Haasteena voi tulla myos tyontekijéiden sitoutuminen ohjelmaan. Miksi toteuttaisi jotain sellaista
mika tuottaa enemman vaivaa kuin hyotyisi siitad itse? Naita keinoja ovat esimerkiksi tietoisuuden
lisédminen 55 menetelmasta, aikaa sisdistaa siihen liittyvat uudet asiat seka luodaan tyontekijoi-
den palkitsemisjarjestelma (Tuominen 2010b, 77). Tyontekij6illda on enemman motivaatiota nou-
dattaa 5S menetelmas, kun sen sisallostad on tietoa ja ymmarrystd. Taloudellinen tai ajallinen palk-

kio lisda usein motivaatiota tehokkaimmin ja se toimii samalla kiitoksena ”vaivan naosta”.
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Seurantaan kuuluvat asiat yksinkertaistettuna:

1. Huolehdi, etta tarpeelliset asiat on standardoitu seka uusien henkiléiden perehdyttamisoh-
jeet paivitetty uutta toimintamallia vastaaviksi.

2. Huolehdi, etta kaikki tyontekijat tietdvat omat vastuunsa 55-menetelman tulosten yllapi-
don ja kehittamisen suhteen.

3. Taydenna puhdistus, siisteys ja jarjestys seka niiden kokoaikainen kehittaminen koko henki-
[6ston arviointi- ja palkitsemisjarjestelmiin.

4. Korosta 55-menetelman kaytosta saatujen tulosten hyotyja koko organisaatiolle ja kan-
nusta tyontekijoita.

5. Keskeyta toiminta valittomasti ja huomauta, jos huomaat standardoitujen asioiden vaarin
kayttoa.

6. Yllapida 5S-menetelman vaiheita jokapdivaisessa toiminnassa, jotta menetelma ja sen hyo-
dyt eivat mene hukkaan.

7. Sulauta 55-menetelman toimintatavat ja tulokset ty6paikan ymparist6-, laatu- ja turvalli-
suusauditointeihin.

8. Ota 5S-menetelman hyodyt ja tulokset esille johdon katselmuksissa. (Tuominen 2010b, 79.)

6.7 5S-auditointi

Seurantaa pystytdan toteuttamaan tehokkaasti 5S-auditoinneilla. Saannéllisten auditointien tar-
keimmat tarkoitukset ovat 5S-menettelyn avulla saatujen tuloksien noudattaminen, viat pystytaan
havaitsemaan ja korjaamaan heti seka auditoinnin yhteydessa auditoijat pystyvat tekemaan paran-
nusehdotuksia. Tyémaan sisaiset auditoinnit suorittavat tydmaan henkil6stoon kuuluvat henkil6t,
jotka auditoivat tyoskentely- ja varastointitilat kukin vuorollaan tydmaalle laaditun auditointilo-
makkeen avulla. Lomakkeeseen laaditaan, jokaisesta menetelman vaiheesta auditoitavaan kohtee-
seen sopivat kysymykset ja ne arvostellaan asteikolla 1-5, valttavasta erinomaiseen. (Rubrich

2010.)

Auditoinnit olisi hyva suorittaa aluksi viikoittain. Keskimaaraisten auditointipistemaarien ollessa

korkea ja 5S-menetelman kdyton huomataan olevan rutiinia, voidaan yrityksen johdon harkinnan
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mukaan tarkastusvaleja pidentaa. Tarkeaa kuitenkin on, ettd auditointien tulokset tulevat ndhta-
ville koko henkilostolle, jotta koko henkilostd voi ndhda yrityksen 5S-menetelman kdyton onnistu-
misen. Yksi tavoiteltavista asioista on se, etta tydmaata ei tarvitsisi erikseen alkaa siivoamaan vie-

railijoiden tai viranomaisten saapumista varten. (Rubrich 2010.)

7 5S-menetelman kayttoonotto tyomaalla

Tassa luvussa kuvaillaan 5S-menetelman kdyttoonottoa tyomaalla kdytannossa. Vaiheet suoritet-
tiin teoriapohjan ohjeita mukaillen ja niiden avulla suoritettiin tyokalukontin tavaroiden sorttee-
raus, siivous seka uudelleen jarjesteleminen. Menetelman yllapitoon luotiin lisdaksi auditointilo-
make, jolla voidaan seurata menetelman toimintaa ja toimivuutta tulevaisuudessa seka saada 5S-

menetelmasta pysyva toimintatapa Oteranin tyomaille.

7.1 Lahtotilanteen analyysi

Tyon lahtotilanteessa analysoitiin tydmaalla sijaitsevan tydkalukontin tilanne, joka oli taysin sekai-
sin erilaisista tyokaluista ja tarvikkeista ilman minkaanlaista jarjestysta, kuten kuvio 3 sen osoittaa.
Kontissa havainnoitiin ensindkemalta heti paljon likaa, turhaa tavaraa ja rikkinaisia tarvikkeita,
joille ei tule olemaan minkaanlaista kayttda tulevaisuudessa. Kontissa olevat hyllykot ja muut saily-
tystilat olivat tehottomasti kaytossa ja tyhjaa tilaa oli paljon. Lisdksi lattiat olivat tdynna tavaraa,
kulku kontin sisalla oli hankalaa, joten tietyn tarvikkeen etsimiseen kuluisi hyvin paljon turhaa ai-
kaa eika tarviketta valttamatta edes |6ytyisi. Aiemmin tavarat ovat vain viety ensimmaiseen vapaa-
seen kohtaan ja ndin ollen tilaan tulee kaaos pikaisesti, vaikka sita on pyritty aika ajoin myds tyh-

jentamaan ja siivoamaan.

IIman selkeita rajauksia, paikkoja seka yllapitoon liittyvid ohjeita varastoon syntyy epajarjestelmal-
lisyytta hyvin nopeasti. Ylitayden kontin osasyyna oli edellisena syksylla talvisdilytysta varten tay-
tetty kontti ylimaaraisista tavaroista, jotka eivat normaalisti sinne kuuluisivatkaan tyokauden ai-
kana. Kontin tilanteesta tehtiin alustavat tydsuunnitelmat, laadittiin lista hankittavista
sailytystarvikkeista sekd muista tarvikkeista, joiden avulla saadaan konttiin luotua selva jarjestys ja

rajaukset.



Kuvio 3. Tyokalukontin Idht6tilanne

7.2 Vaihe 1: Sortteeraus

Tyo aloitettiin 5S-menetelman ensimmaisestd vaiheesta eli sortteerauksesta. Analyysin perusteella
oli tehty tarvittavat toimenpiteet ja hankinnat, jotta tyo pystyttiin jouhevasti aloittamaan. Ensim-
maisen vaiheen aloittamisen suhteen tuli ongelmia sddolosuhteiden kanssa, koska sateinen saa
esti tyhjentamasta konttia. Osa tavaroista ja tarvikkeista oli pidettava sateelta suojassa vaurioiden
valttamiseksi ja oli odotettavaa sopivaa paivaa sortteerauksen aloittamiselle. Sddolosuhteiden sal-
liessa tyokalukontti tyhjennettiin yhdessa tyémaapaallikon seka toisen tyonjohtajan kanssa kai-
kesta irtonaisesta tavarasta, jotka vietiin ulos odottamaan seuraavaa vaihetta. Lukuun ottamatta
valuma-allasta, jonka paalla sailytetaan oljya sisaltavia tuotteita ja tydkaluja 6ljyvahinkojen torju-
miseksi, kuten kuviosta 4 voidaan huomata. Altaan sijainti oli myds vakioitu jo aiemmin altaan

asennuksen yhteydessa, joten sen paikkaa ei ollut jarkevaa vaihtaa.

Tavarat jaettiin paapiirteittdin tarpeellisiin ja tarpeettomiin tavaroihin. Alustavasti tarpeelliset ta-
varat aseteltiin ulos jarjestykseen, jotta ne olivat helposti nakyvilla tarkempaa tarkastelua varten.
Selvasti ylimaaradiset havitettavat tavarat vietiin omaan kasaansa odottamaan roskalavan saapu-
mista tydmaalle, koska tydmaan tassa vaiheessa sita ei vield pystytty tuomaan tyomaalle ahtau-
desta ja tydbmaan ensimmaisista tyovaiheista johtuen. Ylimaaraisten tavaroiden merkkaaminen pu-
nalapuin katsottiin tarpeettomaksi, koska oli selvaa mitka tavarat havitetdan ja mitka tulevat viela

kayttoon tydmaalla. Taman vaiheen paattyessa huomattiin, kuinka suuri maara kayttokelvotonta
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ja ylimaaraista roskiin menevaa tavaraa kontissa olikaan sekd muita pitkdaikaissailytys varastoon
menevia tavaroita oli myds paljon, kuten liikennemerkkeja ja hiekkapuhalluskone, joita siella ei
kuuluisi sailyttaa tyokauden aikana. Ty toteutettiin Tuomisen (2010b, 30) sortteeraus vaiheen oh-
jeiden mukaan paapiirteittain, kuitenkin tyon toteuttamista nopeuttamiseksi katsottiin punalapu-

tuksen olevan ylimaardinen vaihe taman tyyppisessa kohteessa, joten se jatettiin tekematta.

Kuvio 4. Tilanne ensimmaisen vaiheen jalkeen ennen systematisointia

7.3 Vaihe 2: Systematisointi

Ensimmaisen vaiheen valmistuttua aloitettiin seuraava vaihe, joka on systematisointi. Systemati-
soinnin aluksi tila dokumentoitiin ensin tyhjana, kontti lakaistiin ja hyllyt puhdistettiin, jotta tava-
roiden jarjestyksen madrittely ja lattiaan tehtdvat rajaukset pystyttiin toteuttamaan asianmukai-
sesti. Systematisointia toteutettiin jo myos sortteerauksen yhteydessa valuma-altaan ja isojen
naulalaatikoiden osalta, kuten Tuominen (2010b, 45) kirjassaan totesi sen mahdolliseksi. Kyseiset
tarvikkeet katsottiin olevan juuri siind paikassa, kuin ne tulisivatkin olemaan 55-menetelman to-

teutuksen paattyessa.



24

Vaihe aloitettiin hitsaamalla sailytyskoukkuja lisaa sahkokaapeleita varten kontin seindan, maalaa-
malla lattiaan rajaukset spray maalilla kuvion 5 mukaisesti. Lattiassa nakyy rajattu alue, joka tulisi
pitda tavaroista vapaana jalankulun helppoutta, tavaroiden etsimista, kontin siisteytta ja puhdis-
tusta ajatellen. Hyllyjen ja samankaltaisten tyokalulaatikoiden merkkaamiseen kaytettiin nimilap-
puja, joka ilmoittaa millaisia tuotteita tai tarvikkeita hyllylla sailytetdan, joka kuviosta 6 voidaan
havaita. Tarkoituksena oli ryhmitella tavarat niiden kayttéasteen mukaan. Useimmin kadytettavat
tavarat ja tyokalut sijoitettiin mahdollisimman lahelle kontin sisddankayntia ja harvemmin kaytetta-
vat tavarat aseteltiin kontin peralle. Laputuksen ansiosta hyllyiltd on nyt helppo I6ytaa tarvittava
tavara ja kdyton jalkeen palauttaa se samalle paikalle. 5S viitoittaa tien Lean-tuotantoon (n.d.) jul-

kaisemat ohjeet toivat tahan vaiheeseen hyvia ideoita rajauksien tekemiseen ja hyllyjen merkkaa-

miseen seka ryhmittelyyn.

Kuvio 5. Kontti lattiarajauksien jalkeen



25

Kuvio 6. Nimilaput samankaltasiin laatikoihin ja hyllyihin

Systematisoinnin jalkeen huomattiin kuinka paljon konttiin tuli lisaa tilaa, tavarat l0ytyvat hetkessa
seka kontin jarjestyksen yllapitaminen ja siivoaminen helpottuu huomattavasti. Lattiaan tehdyt
kulkuvaylan rajaukset havaittiin heti toimivaksi ratkaisuksi, jonka kuvio 7 myds osoittaa lukijalle.
Nyt kontin takaosa on myods tehokkaassa kaytossa aikaisempaan tilanteeseen verrattuna, kun tava-
roita saa haettua kontin peralta helposti. Kuvasta puuttuvat vield porille ja lenkkiavaimille suunni-
tellut sailytyspakit, jotka sijoittuvat ylahyllyjen etuosaan seka hyllyin yldosiin sijoitettavat pitkat ta-
varat, kuten rullat, pienet putket seka terdastangot. Lisaksi kontin takaosaan on suunnitteilla pieni
hylly tai sailytyskoukkuja, joiden avulla saadaan vield hieman lisaa sailytystilaa tavaramaaran kas-

vaessa.

Kuvio 7. Systematisoitu valmis kontti
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7.4 Vaihe 3: Siivous

Siivousvaihe toteutettiin suurimmaksi osaksi tyhjaan konttiin ennen sen tayttamista tarvikkeilla,
jolloin kontista lakaistiin lattia seka puhdistettiin hyllyt. Tayton yhteydessa kaikki tarvikkeet ja ko-
neet puhdistettiin ennen paikalleen asettamista, jotta puhdistettu kontti ei olisi valittémasti likai-

nen uudelleen.

Siivousvaihetta tullaan toteuttamaan saanndllisesti laadittujen ohjeiden mukaan vahintaan kerran
viikossa auditoinnin yhteydessa ja ohjeet tullaan asettamaan nakyvalle paikalle tyokalukontin sei-
naan. Hyllyjen lapikdymisessa tarkastetaan tydkalujen kunto, jarjestys, rikkindiset tavarat ja yleis-
siisteys roskista. Tyokalujen kayttdjalla on myos vastuu kayttamastaan tyokalusta, jolloin se palau-
tetaan puhtaana ja ehjana merkatulle paikalleen valmiina odottamaan uutta kdyttoa. Rikkindisista
tyokaluista ja puuttuvista tavaroista ilmoitetaan valittomasti tydmaan toimihenkildlle. Kontin tyo-
poydalla tehtyjen toiden jalkeen poyta on kaytetyista tyokaluista ja muista tarvikkeista seka put-
sattava tyon yhteydessa tulleesta liasta. Kontin lattia lakaistaan ja lattialle merkattu kulkutie tarkis-
tetaan, etta sielld ei ole mitdan ylimaaraista tavaraa. Mahdolliset ylimadaradiset tavarat siirrelldan
omille paikoilleen ja mahdollisien uusien tavaroiden ilmetessa niille kehitelldan kontista oma saily-
tyshylly tai paikka. Kontissa sailytetaan putsaustarvikkeita kuten paperia poytien puhdistukseen ja
harja lattian lakaisuun. Taytyy kuitenkin muistaa, etta kyseessa on tyokalukontti, jossa kaydaan pi-
kaisesti hakemassa tarvikkeita tai tekemassa pienia korjaustoimenpiteitd, eika sisatila, jossa oles-
kellaan paljon. Konttiin tullaan sijoittamaan mys pieni roska-astia pienille roskille, isommat roskat

vieddan aina tydmaan yhteydessa olevalle isolle roskalavalle.

7.5 Vaihe 4: Standardointi

Ensimmaisissa kolmessa vaiheessa on tehty nakyvin tyo. Standardoinnilla pyritdan saamaan suun-
nitellun ja toteutetun tyon tulokset pysyvaksi, jotta samankaltaista kontin taydellista organisointia
ei tarvitse tehda uudelleen. Tassa vaiheessa uudet jarjestykset ja toimintatavat standardoitiin,
jotta ne olisivat helposti ymmarrettavissa. Kaikkien paikallaolijoiden kanssa kaytiin kontin uusi jar-
jestys lapi, jossa selvitettiin tavaroiden paikat ja, mita asioita yllapitosiivoukseen liittyy seka, mita

panostuksia se vaatii koko henkilokunnalta.
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Tilasta tehtiin dokumentit standardoinnin yhteydessa ja organisoidun tilan kuva sijoitettiin naky-
valle paikalle kaikkien nahtaville, jotta tilan tavoitetaso olisi helposti nahtavilla ja ymmarrettavissa.
Uusien tydntekijoiden perehdytysaineistoon lisattiin paivitetyt siannot 5S-menetelma huomioi-
den. Standardoinnissa sovellettiin Tuomisen (2010b, 71) antamia ohjeita. Suoritettujen toimenpi-
teiden standardoinnilla, saadaan yhtena tavoitteena ollut hukka-aika tyékalujen etsimisessa pois-

tettua, koska kaikkien tyontekijoiden tulisi sisdistaa konttiin tehty uusi jarjestys.

7.6 Vaihe 5: Seuranta

Viimeisen vaiheen eli seurannan ja yllapidon tuloksien analysointia ei ehditty toteuttamaan aika-
taulullisista syista johtuen. Teoriapohjassa mainitun tiedon perusteella tadma vaihe tulee olemaan
kaikista haastavin osuus, jossa tyontekijat on pystyttava sitouttamaan tydmaan uusiin kaytantoi-
hin. Seuranta vaiheessa varmistetaan, etta kaikki tyontekijat tietavat standardointi vaiheessa ker-
rotut tydmaan pelisdannot ja ne ovat myos selvat. Huomatessa vaarin tehtyja asioita, tyo on kes-
keytettdva ja painotettava uusien sddantdjen noudattamista pdivittain, kuten Tuominen (2010b, 79)

on ohjeeksi antanut.

Seurantaa varten kayttoéon otetaan tydmaan sisdinen 5S-auditointijarjestelma, jota varten on laa-
dittu kyseiseen tyokohteeseen sopiva auditointilomake (Liite 1), jota kaikki tydntekijat ja toimihen-
kilot tayttavat omalla vuorollaan. Tuloksista kootaan yhteenvedot ja keskiarvot lomakkeen pistey-
tys prosenteista, jolloin pystytdan myos havaitsemaan, tuleeko tyémaalla kehitysta ja toimiiko
kdyttoonotettu 55-menetelma myos jatkossa. Tuloksista pystytdaan havaitsemaan myos mahdolli-
sia jatkokehitysideoita, joita jokainen voi omalla auditointi vuorolla esittaa lomakkeeseen tai suulli-
sesti tyonjohdolle. Tulokset tulevat ndkymaan kaikille tyontekijoille tydmaan siisteyden ja tyotur-
vallisuuden edesauttamiseksi. Tulokset otetaan esille, kuukausipalavereissa yhdessa yrityksen
johtoportaan kanssa ja arvioidaan menetelman jatkuvuuden toimivuutta. Auditointilomake tullaan
ottamaan kaytt6on tydmaan alkaessa ja tyontekijoiden maaran kasvaessa, mutta niiden tuloksia ei
pystytty tahan opinnaytetydhon tuomaan ajallisista rajoitteista johtuen. Tavoitetaso on systemati-
soidusta kontista otetun kuvan mukainen, jolloin tydmaalle pystytdan ottamaan mahdollisia vierai-

lijoita ilman ylimaaraista siivousta ja omien toiden turhaa keskeytymista.
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8 Pohdinta

8.1 Kehittamistyon luotettavuuden ja eettisyyden arviointi

Ty6hon valitulla toimintatutkimusmenetelmalla tyo pystyttiin suorittamaan asianmukaisesti. Ha-
luttuihin kehityskohteisiin saatiin talla kehittamistyolla haluttu lopputulos. Taman kaltaiseen kehit-
tamistyohon kaytetty tutkimusmenetelma soveltui taydellisesti. Tyon tulokset eivat ole koko alaa
mullistavia eika opinndytetydssa tule esiin uutta tieteellista tietoa, mutta tarkoituksena olikin yri-
tyksen sisdinen muutos parempiin toimintatapoihin ja hukan vahentaminen. Nain ollen lopputu-

loksia pystytdaan hydédyntamaan yrityksen muilla tyémaakohteilla paikoin soveltaen.

Tietoperustaan kaytetyn aineiston osalta tutkimuksessa on kaytetty kaupallisiin tarkoituksiin kay-
tettdvia lahteita ja Lean asiantuntijoiden kirjoittamia luotettavia kirjallisuusldhteita, jotka ovat tut-
kittua ja perusteltua tietoa. Tyon kaytannoén osuuden analysoiminen kontin organisoinnin osalta
onnistui lahes ongelmitta, mutta tyon lopputulosten seurantaa ei pystytty tdhan opinnaytetyohon
sisallyttamaan. Tyo olisi ollut hyva aloittaa aiemmin, jolloin seurantaa olisi pystytty toteuttamaan
pitkdaikaisesti ja tehdyn tyon lopputuloksista olisi saatu konkreettisia nayttoja ja tuloksista olisi

saatu Iuotettavampia seurannan osalta.

Tassa kehittamistyO0ssa noudatettiin hyvia tieteellisia kdytantoja, jotka perustuvat JAMK:n eettisiin
periaatteisiin ja tietosuojaan. Aineistonhallinta oli luotettavaa ja ylimaaraisia tietoja ei luovutettu
kolmansille osapuolille. Tassa tydssa ei ollut salassa pidettavia aineistoja, joten niiden erityinen
suojaaminen ei ollut padasiallista. Opinnaytetydssani ei ollut rahoittajaa eika se vaatinut rahoi-
tusta lukuun ottamatta tydmaakonttiin hankittuja tarvikkeita kaytannon toteutusta varten, jotka
toimeksiantaja toimitti kohteeseen. Opinnaytetyossani kaytettavien henkildiden henkilotiedot

ovat turvassa, eika niita ollut tarvetta kayttaa tassa opinnaytetydssa.

TyOssa kaytettiin niin sanottua asiantuntijavaltaa ja tutkijayhteison tarjoamaa arvovaltaa. Ty6ssa
kaytettiin vapaamuotoisempaa tiedonhankintatapaa, talloin tutkijalle itselleen jaa suurempi mo-
raalinen vastuu tehdyn tutkimuksen eettisten kysymysten kdytannon ratkaisuun. Tutkijalla on vas-
tuu niista seurauksista, mita tutkimus saattaa tutkittavalle kohteelle aiheuttaa (Saaranen-Kauppi-
nen, A & Puusniekka, A. 2006). Kyseinen tutkimustyo ei kohdistu suoranaisesti ihmisiin, joten

naiden eettisten kysymysten tarkastelun voidaan jattaa pienemmalle huomiolle.
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8.2 Johtopaatokset

Taman opinndytetyon toteutuksella pyrittiin |6ytamaan yhteinen toimintatapa organisaation si-
salla, joka tulisi ottaa pysyvasti kdyttoon ja saataisiin jatkuvuutta kaikille Oteranin tydmaille mah-
dollisuuksien mukaan ympari Suomea Lean toimintastrategiaa soveltaen. Talla tavalla yritysta saa-
daan kehitettya hukattomammaksi, tehokkaammaksi ja lisata kiinnostusta uusien tyontekijoiden ja

tilaajien nakdkulmasta.

Tyon tulokset olivat onnistuneet ensivaikutelman perusteella seka tyd antoi vastaukset tutkimus-
kysymyksiin. Tyokalukontti sai selvat rajaukset tyokalujen ja tarvikkeiden suhteen. Toimeksiantaja
oli tyytyvadinen suoritettuihin toimenpiteisiin, joten tehdylla ty6lla oli merkitysta. Tuloksia tullaan
kdayttamaan aktiivisesti ja jatkojalostamaan sitd mukaan, kun uusia ideoita syntyy. Tyon valmistu-
misen jalkeen nahtavia tuloksia, kuten yllapidon seurantaa ei pystytty tassa opinndytetydssa analy-
soimaan, koska opinnaytetyon ajalliset haasteet rajoittavat nadiden vaiheiden toteuttamista. Laadi-
tuilla auditoinneilla ja ohjeilla on kuitenkin annettu hyvat edellytykset jatkaa yllapidollisia
toimenpiteita ilman, etta niita tarvitsisi erityisesti tahan opinndytetyohon sisallyttaa. Saatujen lop-
putulosten noudattamiseen tarvitaan kuitenkin kaikkien sitoutumista ja panostusta uuteen kon-

septiin, ilman niita, haluttujen tavoitteiden jatkuminen ei ole pitkadaikaista.

Haasteena 5S-menetelman kdyttoonotossa sillanrakennustydmaalla olivat kiireinen aikataulu seka
huonot sdadolosuhteet. Tyon kdaytanndn toteutusta ei pystytty toteuttamaan aikaisemmin talvella,
koska kohteena ollut tyokalukontti sijaitsi moottoritien varrella tydmaan ollessa kiinni talven ajan.
Tyo oli toteutettava valittomasti tydmaan kaynnistyttyd, mutta huonon saan ja lumisateiden takia
oli odotettava kuivempaa saatg, jolloin kontissa olleet sateelta suojassa pidettavat tavarat olivat

mahdollista saada ulos ja tyokalukontti tyhjennettya.

8.3 Jatkokehittaminen

Jatkokehitysideana on paperisen auditointilomakkeen paivitys sahkdiseen auditointijarjestelmaan.
Paperiversion kaytostad syntyneen rutiinin jalkeen, lomake voidaan paivittad sahkoiseen versioon.
Sahkdinen versio lomakkeesta pystyttaisiin liittdmaan tydmaan MVR-mittauksien yhteyteen, joka
vahentaa paperisten dokumenttien kasittelya ja se pystyy laskemaan pisteytysprosentit automaat-

tisesti suoraan yrityksen jarjestelmaan.
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Toisena kehitysideana on tyontekijoiden palkitsemisjarjestelma hyvin noudatetusta 55-menetel-
man kaytosta. Palkitsemisjarjestelma voisi olla taloudellinen tai ajallinen, mutta tata kehitysideaa
on hyva pohtia yrityksen johtoportaan kanssa tulevaisuudessa tarkemmin, jotta kayttoonotetulla
menetelmalla olisi hyvat edellytykset toimia my0s jatkossa moitteettomasti. Kilpailu kyseisella toi-
mialalla kasvaa ja nama tehdyt toimenpiteet ovat vain yksi asia yrityksen kehittymisessa ja uusia
toimia pyritaan kehittamaan koko ajan lisda ja saamaan yrityksesta entista tehokkaampi ja kiinnos-

tavampi asiakkaiden ja tyontekijoiden nakékulmasta.
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Liitteet

Liite 1. Auditointilomake

Tarkastaja:

Tarkastus pdivimasra:

Sortteeraus

Systematisointi

Standardisointi

Seuranta

5S auditointilomake

Onko kontissa ylimaaraisia tyokaluja, valineita tai tarvikkeita, joita ei kayteta?
Onko kulkuvaylalla puhdas liikkumista haittaavilta esteilta?

Onko tilassa havaittu 6ljyvuotoja, rikkinaisia tavaroita tai roskia?

Tilan yleinen jarjestys

Onko tyokaluille, tarvikkeille ja materiaaleille maaritelty selvat sijoituspaikat kayttotarpeen mukaan?
Onko tyokalut, tarvikkeet ja materiaalit suunnitelluilla paikoilla?

Onko tydkalujen, tarvikkeiden ja materiaalien suunnitellut paikat merkattu selvasti?
Laitetaanko ty6n aikana tarvitut tyokalut, tarvikkeet ja materiaalit kayton jalkeen om

e paikoilleen?

Ovatko poydat, hyllyt ja koneet siisteja ja puhtaita?
Onko koneissa/laitteissa vuotoja?

Onko ohjeet ja varoituskyltit nakyvilla ja ehjat?
Siivotaanko tila saannollisesti?

Ovatko 55-menetelméan ohjeet helposti saatavilla?
Ovatko 55-menetelman vaatimukset tiedossa?
Ovatko 5S-tarkistuslistat saatavilla ja kaytettavissa?
Ovatko tilaa koskevat saannét ja rajoitukset selkeat?

Ovatko tyontekijat saaneet 55-koulutuksen?

Ovatko 55-meneteiman hyodyt tiedossa?

Tehdaanka tilassa riittavasti 55 auditointeja?

Huomatutetaanko riittavasti heikosta siisteydesta seka jarjestyksesta tarvittaessa?

Pisteet yhteensd
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