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Tama tyo tehtiin BE-Group Lapuan tehtaan toimeksiantona. Yritys on erikoistunut teraksen,
erikoisterdksen, ruostumattoman terdksen ja alumiinin, seka muiden metallien kauppaan ja
tuotantopalveluihin. Tyon tavoitteena oli 5S-menetelmén kayttbénoton laajentaminen ja
tehostaminen tehtaalla. Menetelma oli ollut jossain maarin kaytdéssa jo aiemmin, mutta sen
seuranta ja kehittdminen olivat jadneet liilan vahaiselle huomiolle. Siitd saadut hy6dyt oli
menetetty ja tyopisteille oli kertynyt ylimaaraista tavaraa, likaa ja tydkaluja, jotka olivat rikki tai
epajarjestyksessa. Menetelman tavoitteena on tuottavuuden tehostaminen organisoinnin ja
standardoimisen avulla. Taméa luo hyvan pohjan muiden Lean-filosofian mukaisten
menetelmien kayttbonottoon.

Tyon aluksi kartoitettiin menetelman tilanne tehtaalla, ja sen jalkeen laadittiin
toimintasuunnitelma ja ohjeet tyontekijoille. Kohteeksi valittiin koneistuskeskuksen tyopiste,
joka toimii jatkossa malliesimerkkin&d muiden tyopisteiden ottamisessa mukaan
kehittamiseen. Kayttoonotto eteni oikeassa jarjestyksessa tyovalineiden inventoinnista,
siivoukseen ja jarjestelyyn, seka toimintatapojen kehittdmiseen ja auditoinnin suunnitteluun.

Tulokseksi saatiin merkittavasti parantunut tyokalujen ja laitteiden jarjestys, sekd muutamia
onnistuneita layout-muutoksia. Tyopisteella, jolla menetelma otettiin kayttéon, voitiin havaita
siisteyden parantuneen ja ergonomian kehittyneen kappaleiden kasittelyssa ja tydkalujen
kaytettavyydessa. Menetelmén yllapitoon laadittiin ohjeita, joiden seurantaa ja jatkuvaa
kehitysta voidaan toteuttaa kaytdssa olevan auditointiohjelman avulla. Tuottavuuteen liittyvia
tuloksia voidaan mitata vasta pidemmalla ajanjaksolla, joten niita ei kasitelty taman
opinnaytetydn tuloksena. Menetelman kayttdonoton laajentaminen muille tyopisteille jaa
tulevaisuuden tavoitteeksi. Samoin jaa yllapidosta, seka seurannasta huolehtiminen BE-
Group tyontekijoiden ja ensisijaisesti tydnjohdon vastuulle.

1 Asiasanat: lean-toiminta, layout, laatu, tehostaminen, auditointi
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The project was commissioned by BE-Group Lapua’s factory. The company specializes in
trade and production services of steel, special steel, stainless steel and aluminum, as well as
other metals. The aim of the project was to expand and improve the implementation of the 5S
method at the factory. The method had already been used to some extent before, but too
little attention had been paid to its monitoring and development. The benefits had been lost
and the workstations had accumulated excess items, dirt, and tools that were broken or
otherwise disorganized. The aim of the method is to improve productivity through
organization and standardization, which creates a good basis for implementing other
methods in line with the Lean philosophy.

In the beginning of the project the situation at the factory was mapped, and the results of the
mapping were used as a base for creating an action plan and instructions for the employees.
The Machining center's workstation was chosen as a model. Later the method would be
implemented on the other workstations as well. The implementation proceeded in the right
order starting from the inventory, moving on to cleaning and arrangement of tools, as well as
to the development of operating methods and the planning of audits.

The result of implementing the method was a significantly improved order of tools and
equipment, as well as some successful layout changes. At the workstation where the method
was introduced, improved cleanliness, improved ergonomics in the handling of parts, and the
usability of tools were all clearly visible. Guidelines were created for maintaining the method,
and the monitoring and continuous development could be later implemented through the
audit program in use. The results related to productivity can only be measured in a long term,
so they were not included as a result in the thesis. Extending the implementation of the
method to other workstations remains a future goal. Maintaining and monitoring the use of
the method will be the responsibility of BE-Group employees, and especially the supervisors.

1 Keywords: lean manufacturing, layout, quality, improving efficiency, auditing



SISALTO
OpiNNaytetyOn tIVISTEIME .......coooiiiii e 2
TRESIS ADSIFACT ...t 3
] 157\ I 1 TR 4
Kuva-, kuvio- ja taulukkoluettelo ..o, 6
Kaytetyt termit Ja lYNENTEEL ..........ivii i 7
L JOHDANT O ettt e et e e e e e e e e e 8
I R Yo T I = LU 1 = U PRSPPI 8
1.2 TYON LAVOITE JA FAJAUS ..coueeeeeiee ettt e e e ettt e ettt e ettt e e s ekt e e e e st e e e e e e st e e e e e s annbeeeeeeaas 8
1.3 TYON FAKENNE... ..o a e a e e e e e an 8
1.4 YTIEYSESITEIY ...t 9
2 LEAN-FILOSOFIA JA TOIMINTA ... 10
2.1 Johtaminen ja KehIttAMINEN ..........ooiiiiiii e 10
2.2 Arvoketjun ja tehokkuuden parantaminen ... 11
2.3 Kanban tuotannonhallinta .............coociiiiiiiii e 12
2.4 Laadun ja tuottavuuden MakSiMOINT ...........ooiiiiiiiiiiiiieee e 14
2.5 Toiminnan vertailua MUININ ... 16
2.6 Jatkuva ParantaminNen .............eceeeeeeiiiiiiiieieee e e e e e e e e s s s e e e e eeeeeesassaaarreerrreeaaeeaaaaaans 17
2.7 HUKaN VENENTAMINEN ...oooiiiiii e e e e e e as 19
2.8 Lean 5S-MENEIEIMA. ... s 20
2.8.1 KAyttOONOO Ja NYOLY ...ceeeeee it e e e e e e e 21
2.8.2 Lajittele (SOt - SEIM)...eiiiiiiiiiie et 22
2.8.3 Jarjestd (Setin order - SEION) .......cceviiiiiiiiiiiiiiiii 23
2.8.4  SiiVOQ (SN = SEIS0O) ..ciiiiiiiiiiiiiiiiiiei ettt e e e e e s r e e e e e e e e e anans 24
2.8.5  Standardoi (Standardize - SEIKEISU).......ccueevieiiiiiiiici e 25
2.8.6 Yllapida (Sustain - ShitSUKE) .......ccooeiiiii s 26
2.8.7  Turvallisuus (Safety - SEKYUIITT) ......cuvieieeeiiiiiiieeee e 27
2.9 LAYOUL-SUUNNITEEIU .....eiiiiiiiiiie e 28
3 LEAN 5S-MENETELMAN SOVELTAMINEN JA YLLAPITO .....coovcvvveeeenee 30
3.1 Tyopisteiden tyovalineiden iINVeNntoiNti.............ceooeeeeeiiieii s 31



3.2 TyOpisteiden SiiVOUS ja JANESIEIY .......ooiiiiiieee e 33
3.3 Toimintatapojen KehittAmiNeN ..o 39
3.4 Yllapidon ja auditoinnin SUUNNITEEIUA ...........eeeeiiieeeeiiiiiiiiiee e e e e 40
3.5 Turvallisuuskatselmuksia ja havainnoiNtia .............ccooiiiiiiiiiiii e 44
A YHTEENVETO ..ot e e e e e e e e e ee 46
7 =1 = (PO 48

I I PP 50



Kuva-, kuvio- ja taulukkoluettelo

Kuva 1. Nesteet oli varastoitu tilaa sdastavaan paikkaan, mutta nesteiden tyypin

MErkinNAsSa Oli KENITETAVAA. ...........veiiiiiiiiiee e 32
Kuva 2. Tyokaluilla ei ollut merkittyja paikkoja, jonka vuoksi niita oli kertynyt tasoille............ 32
Kuva 3. Ylimaaraista ja tarpeellista tavaraa lojui lattialla merkitsemattomalla paikalla. ......... 33
Kuva 4. Tyopoydilla oli tydkaluja ympariinsa, koska kaikille ei ollut merkittyja paikkoja. ........ 34
Kuva 5. Tyostokeskuksen kiinnittimet olivat lavalla hankalasti paallekkain. ........................... 34
Kuva 6. Valmistettavat tuotteet varastoitiin tilaa vievasti lattialla..............ccccceeviininene 35

Kuva 7. Tuotteiden ja varaosien varastoinnissa oli kehitettavaa, eli hyllyja ei ollut riittavasti. 35

Kuva 8. Tyopdydille tuli lisda tilaa, kun kaikki tavarat ovat siististi paikoilla ja laatikoissa...... 36

Kuva 9. Kaappeihin saatiin selkea jarjestys tarrojen avulla. ............ccccceeeiiiiiiiiiiiiieeieee e, 36
Kuva 10. Ty6kaluille saatiin paikat merkitsemalla ne tarroilla. ..........ccccccooviiiiiiiiiiiiie 37
Kuva 11. Lattioilla ja koneiden paalla oli likaa ja pOlya. ..........ccccvmmiieeieee e, 38
Kuva 12. Lattioiden siisteys parani huomattavasti ja samoin tyopisteen jarjestys................. 38
Kuva 13. Ty6koneiden viikkohuoltoa varten oli selkeat kuvalliset ohjeet. ..........ccccccvveeeeeinnnne. 40

Kuva 14. Visuaaliset ohjeet helpottavat uuden tyontekijan sitoutumista toimintatapoihin...... 42

Kuva 15. Ennakoivan huollon varmistaminen lisda koneiden kayttdikaa ja

1010011012 \V2=1 0 4 110 [0 ] 1 r- VTR 43

Kuva 16. Tyopisteen siisteyden maarittelyyn olisi hyva lisata myos visuaalinen ohje............ 44



Kaytetyt termit ja lyhenteet

Lean

Lean 5S

Kanban

Six Sigma

Benchmarking

Kaizen

Hukka

Liiketoiminnan ja johtamisen kehittamisen filosofia, joka perustuu toi-

minnan jarkevoittamiseen.

Menetelma, joka pyrkii tuotannon tehostumiseen standardoinnin ja

jarjestyksen avulla.

Tuotannon ajoitusjarjestelma, jonka avulla pystytaan maarittamaan

mita pitd& valmistaa ja missa aikataulussa, seka vaadittava erékoko.

Tilastotieteeseen perustuva johtamisen tydkalu, jolla pyritddn mini-

moimaan virheiden maara.

Menetelma, joka perustuu oman toiminnan kehittamiseen vertaile-
malla jonkin toisen toimijan tai yrityksen parhaita vastaavia proses-

seja.

Jatkuvan parantamisen filosofia, jossa hukan maaréaa tuotannossa

pyritdéan vahentamaan pienin askelin.

Kaikki ty0 ja toiminta, joka ei tuota tuotteen tai palvelun ostavalle asi-

akkaalle mitaan lisdarvoa.



1 JOHDANTO

1.1 TyoOn tausta

BE-Group Lapuan tehtaalla oli vuosia aiemmin otettu kayttéon 5S-menetelma joiltakin osin,
mutta toiminnan yllapito, jatkuva seuranta ja kehittdminen eivat olleet muodostuneet rutiiniksi.
Seurantaan oli hyédynnetty Falcon-auditointiohjelmaa, mutta ohjelmoidut tarkistusvalikot ja
kysymykset eivat olleet kovin kayttajaystavallisia ja selkeitd. Taman seurauksena menetel-
man hyodyista oli osa menetetty ja tydpisteille kertynyt taas ylimaaraista tavaraa. 5S- mene-
telman toimiva hallinta ja kattava dokumentointi katsottiin yrityksessa myos asiakasnakokul-
masta kilpailukykya tehostavana tekijana. Taman tyon puitteissa kayttdonotto oli tarkoitus
vieda taysin lapi, jotta menetelman kaikki hyddyt saataisiin kayttoon ja osaksi jokapaivaista

tekemista.

1.2 Tyon tavoite ja rajaus

Taman tyon tavoitteena oli 5S-menetelman kayttéonoton laajentaminen ja tehostaminen yri-
tyksessa. Toimintaa oli tavoitteena kehittda niin, ettéa se vastaa menetelman vaatimuksia ja
ohjeita, jolloin myds yrityksen asiakkaiden mielikuva yrityksesta paranee. Tama ty6 toimii
my0Os ohjeena menetelman toteuttamiseen tehtaan muilla tydpisteilld ja mahdollisesti yrityk-
sen muissa yksikoissa. Valineistda oli tavoitteena kehittda niin, ettd sen avulla tydntekijoiden
on turvallisempaa, helpompaa ja nopeampaa suorittaa tyotdan. Pienilla layout-muutoksilla ta-
voiteltiin tydbn nopeutumista ja selkedmpé&a tuotteiden virtausta tyopisteella, seka tyoer-
gonomian paranemista. Seurannalla ja auditoinnilla tavoiteltiin toiminnan kehittdmisen jatku-
vaa parantamista, sek& menetelmén toteuttamisen muodostumista rutiiniksi tyontekijoiden
jokapaivaisessa tekemisessa. Tyon rajauksena oli aikataulun rajoittaessa menetelmén toteut-
taminen vain muutamalla tyopisteelld, seké tuloksien keskittyminen parantuneeseen siistey-
teen ja uusiin toimintaohjeisiin. Tuottavuuden kasvun seuranta ei tyon toteutusjaksolla ollut

mahdollista.

1.3 Tyonrakenne

Teoriaosassa kerrotaan Lean-filosofiasta ja toiminnasta. Tahan kuuluvista osa-alueista al-

kuun kerrotaan johtamisen ja kehittdmisen menetelmista ja merkityksesta tuotannolle.



Seuraavaksi tutustutaan arvoketjujen ja tehokkuuden parantamiseen, kanban tuotannonhal-
lintaan, laadun ja tuottavuuden maksimointiin, toiminnan vertailun menetelmiin, jatkuvaan pa-
rantamiseen, hukan vahentamiseen ja tyon kannalta tarkeimpaan osaan, eli 5S-menetel-
maan. Teoriaosan lopuksi kerrotaan vield layout-suunnittelusta ja sen eri versioista. Toteu-
tusosassa keskitytd&n kertomaan Lean 5S-menetelmén soveltamisen ja yllapidon vaiheista.
Soveltamisen aluksi kerrotaan tydpisteiden tyovalineiden inventoinnista, siivouksesta ja jar-
jestelysta, seka toimintatapojen kehittamisesta. Seuraavaksi kerrotaan yllapidon ja auditoin-
nin suunnittelusta ja lopuksi luodaan turvallisuuskatselmuksia ja havainnointia. Pohdinta-
osiossa kerrotaan tarkemmin sovellusosuudesta ja tuloksista. Yhteenvedossa kerrataan viela
tiivistetysti tarke&a teoriaa, joka vaikutti tydn tekemiseen ja auttoi sovellusosuudessa tyon to-

teuttamista. Samalla kaydaan lapi tyon tekemista, tuloksia ja saavutuksia.

1.4 Yritysesittely

BE-Group tarina on alkanut jo 1800-luvun lopulla, ja se on talla hetkell& johtava teraspalvelu-
alan yritys omilla juurillaan Suomessa ja Ruotsissa (BE-Group, 2020). Sen toimialuetta ovat
myos Baltian maat ja Puola. Konsernin paékonttori on Ruotsissa ja jokaisessa toimialueen
maassa toimii tytaryhtio. Suomen paakonttori sijaitsee Lahdessa. Konserni tyéllisti vuonna
2021 noin 900 henkilda, joista noin 350 Suomessa. Yritys on erikoistunut terdksen, erikoiste-
réaksen, ruostumattoman teréksen ja alumiinin sekd muiden metallien kauppaan ja tuotanto-
palveluihin. Valikoimassa ovat varastomyynti, tuotantopalvelut ja toimitus suoraan asiakkaille,
jotka paaosin ovat rakennus- ja valmistavassa teollisuudessa. Toimitettavien varastotuottei-
den muotoja ovat kanget ja profiilit, palkit, putket, levyt ja kelat. Yrityksen palveluihin kuuluvat
monipuoliset leikkausmenetelmat, sahaus, sinkopuhdistus, suojamaalaus, sdrmays ja poraus
seka koneistus. Palveluihin kuuluu myds asiakkaiden tuotesettien ja -nimikkeiden varastointi.
Tama tyo tehtiin BE-Group Lapuan yksikdssa, jossa tarjottavia palveluita ovat terminen leik-
kaus, sdrmays, poraus, koneistus ja sinkopuhallus. Yritys toimii aktiivisesti laadun kehitta-
miseksi, ja silla on kaytdssa laadunjohtamisjarjestelma EN-1ISO 9001:2015 sertifikaatin mu-
kaisesti. Ymparistbvastuuta BE-Group kantaa tiedostamalla, ettéa sen toiminnan hiilijalanjalki
on suuri ja pyrkii pienentamaan sita niin omassa kuin alihankintaketjujen toiminnassa. Laitos-
ten aiheuttamaa ymparistokuormitusta, energiankulutusta ja paastoja pyritdan vahentamaan,
ja kierratysta kehitetaan aktiivisesti. Yrityksella ja suurimmalla osalla sen materiaalintoimitta-
jista on kaytdssa EN 14001 sertifikaatti.
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2 LEAN-FILOSOFIA JA TOIMINTA

Lean-ajattelu on alun perin Toyotan toimintatapaan TPS (Toyota Production System) perus-
tuva kehittdmisfilosofia (Tuominen, 2010, s. 5-6). Se ei ole tila, johon pyritdan, vaan jatkuva
oppimisen ja kehittymisen prosessi. Taman ymmartaminen ja niiden periaatteiden oppiminen
on tarkeintd ennen menetelmén soveltamisvaihetta. Kehittdmisohjelma kulkee lapi organisaa-
tion kaikkien liiketoimintamallien. Ohjelma voi olla eri vaiheissa eri organisaation proses-
seissa samaan aikaan. Lean perustuu kahteen tarkedan periaatteeseen. Ensimmaisena to-
teutetaan materiaalien, tiedon ja tuotteiden keskeytymaton virtaus kaikissa yrityksen liiketoi-
mintaprosesseissa. Tama saadaan aikaan Lean-tuotannon aputy6kaluilla. Niita ovat esimer-
kiksi nopeat tydkalujen ja tuotantolinjojen vaihdot, standardoitu tyd, imuohjaus, siisteys, jar-
jestys ja laadun ohjaus. Toisena tarkeana periaatteena on, ettéa johto on sitoutunut jatkuvaan

parantamiseen ja jatkuvasti investoimaan tydntekijoihinsa.

2.1 Johtaminen ja kehittaminen

5S on Lean-menetelma, joka perustuu standardoinnin kautta saavutettavaan tyon tuottavuu-
den paranemiseen (Mflow, 2021a). Menetelmalla saadaan konkreettinen ja visuaalinen pohja
kehittamiselle ja jatkuvalle parantamiselle. Kayttéonottovaihe on edullinen ja siihen tarvittavat
hankinnat vahaisia. Tyontekijoiden riittdva perehdyttdminen ja sitouttaminen ovat menetel-
man onnistumisen kannalta tarkeita tekijoita. Riittdva seuranta ja kannustaminen esihenkil6i-
den taholta on merkittavaa, koska usein menetelman yllapito ja& aloitusvaiheen jalkeen.
Useat Lean-menetelmét ovat tukena 5S-kayttoonotossa. Se tekee pohjaa muiden menetel-

mien kayttbonottoa varten.

Lean-toiminnan johtamisperiaatteisiin kuuluu monia asioita (Kajaste & Liukko, 1994, s. 8-9).
Tuloksen teossa pitdé luottaa ihmisten yhteistydhon. Tyontekijoille annetaan selkeat tavoit-
teet ja heidan tyotdan seurataan ja mitataan. Tulosvastuullinen delegointi ja hajautettu orga-
nisaatio auttavat lisadamaan tuottavuutta. Henkilstd on monitaitoista ja yritteliasta ja heidan
koulutukseensa panostetaan jatkuvasti. Lean-toiminnalla tavoitellaan asiakkaan, omistajan ja

tyontekijoiden yhteista etua.

Keskeisiin toimintaperiaatteisiin kuuluu asiakkaalle tuleva lisdarvo (Kajaste & Liukko, 1994, s.
8-10). Huomion kiinnittdminen kokonaisuuteen korostuu mietittaessa liiketoimintamallien

kannattavuutta, kuten myds jatkuva kustannusrakenteen keventaminen. Tiedonkulun suoruus
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ja avoimuus auttavat esimerkiksi tuotannon ongelmatilanteissa. Jatkuva oman toiminnan ke-
hittdminen kuuluu keskeisesti periaatteisiin, koska filosofian mukaan tilanne ei koskaan ole
valmis. Joustavat ja nopeat toimitusketjut auttavat varastonhallinnassa ja valmiiden tuottei-
den toimituksissa. Varastonhallinnassa keskitytdankin just in time -periaatteeseen, jossa vain
tilattuihin tuotteisiin tarvittavat osat ovat varastoituna. Henkilostoresurssit pitdd yhdistaa jar-

kevasti nykyiseen tuotantotekniikkaan ja automatisointiin.

2.2 Arvoketjun ja tehokkuuden parantaminen

Lean-toiminnan keskeiset periaatteet voidaan tiivistdé neljaan periaatteeseen (Kajaste &
Liukko, 1994, s. 8—11). Ensimmaisena on arvo asiakkaalle. Asiakkaan ja yrityksen yhteiset
tarpeet ohjaavat koko yrityksen toimintaa. Tarpeita pitda kartoittaa jatkuvasti ja yrityksen koko
henkiloston tietaa nama asiakkaan tarpeet. Asiakaskontakteja on oltava kaikilla tasoilla 1a-
pinékyvyyden ja selkeyden lisaamiseksi. Arvo muodostuu kolmesta eri asiasta, jotka ovat
laatu, aika ja hinta. Toisena on henkiléston oleminen avainasemassa. Koko henkiloston
osaaminen on saatava kayttoon. Koneiden ja laitteiden tuottama etu saavutetaan vain osaa-
van henkiloston avustuksella. Pulmat ja ongelmat ratkaistaan parhaiten niiden henkiléiden
avustuksella ja asiantuntemuksella, jotka niiden laitteiden parissa tyoskentelevat paivittain.
Virheista ei etsita syyllisia, vaan varmistutaan, etta ne eivat paase syntymaan uudestaan. Vir-
hemahdollisuudet pyritddn myds poistamaan ennakolta. Jokaisen yrityksen henkil6stoon kuu-
luvan on oltava selvilla yrityksen visiosta. Kolmantena tehokkaat toimitusketjut. Asiakkaan
nakokulmasta myds alihankkijat ovat osa yritysta, kuten myos kaikki materiaalin toimittajat.
Tuhlausta toimitusketjuissa eli hukkia tulee valttaa. Toimitusketjujen kehittdmisessa erotetaan
jalostavat tehtavat jalostamattomista tehtavista. Naita ovat siirrot, varastointi, virheiden kor-
jaus ja tarkistukset. Neljantena on jatkuva parantaminen eli Kaizen. Kehitysprojektien avulla
saavutettua toiminnan paranemista on pystyttava yllapitdmaan tai muuten tulokset menete-
tdan ajan saatossa. Jatkuvan parantamisen on oltava rutiininomaista, jarjestelmallista ja
saannollista. Muutosvastarinnan takia asennemuutosten saavuttaminen vaatii kuitenkin pal-

jon aikaa ja hyvaa johtajuutta.

Useat muuttujat ovat kesken&an ristiriitaisia (Sixsigma, 2021). Tunnettua on, etta kun kapasi-
teetin kuormitusta ja resurssitehokkuutta nostetaan, seurauksena on lapimenoajan kasvami-
nen ja asiakaspalvelutason laskeminen. Toyota ja monet muut yritykset ovat kuitenkin osoit-

taneet, etta ristiriita on sovitettavissa ja on Ioydettavissa olosuhteita ja ohjauskeinoja, joilla
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ristiriitaiset tavoitteet, eli lyhyt toimitusaika, korkea laatu ja alhaiset kustannukset, voidaan
saavuttaa. Tama ja monet muut ristiriidat ratkeavat tuntemalla taustalla olevat muuttujat ja lait

ja hyddyntamalla niiden sanomaa ja riippuvuuksia toisistaan.

2.3 Kanban tuotannonhallinta

Kanban on japaninkielinen sana ja tarkoittaa suomeksi kylttia (Gross & Mclnnis, 2003, s. 1—
3). Siita on tullut tarkea Lean-tyokalu kysynnéan aikataulutuksen hallintaan. Historia alkaa jo
1940-luvulta ja se on kehitetty osaksi Toyota production systemia. Kanban kehitettiin alun pe-
rin tuotannon hallintaan prosessien valilla ja Just in Time tuotannon toteuttamiseen. Ope-
raattori kayttaa visuaalisia signaaleja paattadkseen, kuinka paljon valmistaa osaa tai tuotetta,
milloin lopettaa ja vaihtaa toiseen. Kanbanin sadnnot kertovat operaattorille myés sen, mita
tehda ongelmatilanteissa ja kenen puoleen kaantya niiden selvittamiseksi. Toimivassa jarjes-
telmassa valvojilla ja esimiehilla on niin paljon visuaalisia indikaattoreita, ettéa he voivat tar-

kastaa valmistuksen tilan nopeasti.

Kanban on ennen kaikkea tyokalu kysynnéan hallintaan (Gross & Mclnnis, 2003, s. 3-5). Sen
periaatteisiin kuuluu, etté tuotteita tuotetaan tehtyjen tilauksien perusteella, eika kysynnan
ennusteisiin perustuen. Kaytannodssa valmistus alkaa siis vasta tilauksen jalkeen. Se korvaa
perinteisen paivittaisen tai viikoittaisen tuotantoaikataulutuksen. Tilalle tulee ennalta méaritet-
tyja saantoja ja visuaalisia signaaleja, joiden perusteella operaattori voi aikatauluttaa tuotan-
tolinjastoa. Kanban on enemman toimeenpanotydkalu kuin suunnittelutydkalu ja se korvaa
seka jatkuvat tuotantoprosessin aikataulutusaktiviteetit etta tarpeen tarkkailla jatkuvasti tuo-
tannon tilaa paattaakseen milloin tuotetta on tarpeeksi ja milloin vaihtaa toiseen. Tuotannon-

suunnittelijoille vapautuu tydaikaa tuotannon parantamiseen ja ongelmien ratkaisuun.

Kanban-jarjestelman hyotyja (Gross & Mclnnis, 2003, s. 4) ovat seuraavat:

1. Varasto pienenee

2. Osien ja tuotannon virtaus paranee

3. Estaa ylituotantoa

4. Lisaa kontrollia toiminnan tasolla
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5. Luo visuaalisen prosessin hallinnan ja aikataulutuksen

6. Parantaa kykya vastata kysyntaan

7. Minimoi riskin varastotuotteiden vanhentumiselle

8. Lisaa kykya hallita tuotantoketjuja

Kokemuksen mukaan Kanban-jarjestelman kayttoonoton jalkeen varaston koko pienenee
noin 75 prosenttiin alkuperaisestéa (Gross & Mclnnis, 2003, s. 5-6). Saastda tulee niin varas-
tossa olevien tavaroiden arvosta, aiemmin kayttaméatté jddneiden osien arvosta, kuin myos
fyysisen varaston yllapitokustannusten pienenemisesta. Viimeisena mainittuun kuuluvat esi-
merkiksi vuokrat, [lammitys, valaistus ja siivous. Osien ja tuotannon virtauksen paraneminen
vaikuttaa varaston koon pienemiseen. Ennen kaikkea se vaikuttaa valmiiden tuotteiden lapi-
menoaikoihin ja toimitusvarmuuteen. Jarjestelma yllapitaa hyvaa jarjestysta ja suuntaa mate-
riaalien virtaukseen kontrollipisteiden, kylttien ja virtauskaistojen avulla. Kanban-jarjestelma
ohjaa mydQs tuotantoa paattdmaan mita pitdd valmistaa ja milloin. Ylituotannon estaminen vai-
kuttaa selkedasti varaston kokoon ja siita aiheutuviin kustannuksiin. Estdé voidaan yksinkertai-
sin keinoin, esimerkiksi méaarittelemalld jokaiselle osalle sopivan kokoinen varastoastia ja nii-
den maara. Varastoastia toimii samalla myds signaalina aloittaa kyseisen osan tuotanto tai
tilaus uudelleen astian ollessa vajaa tai useamman jo tyhjana. Kyseinen toimintatapa on yk-
sinkertainen ja kustannustehokas, koska se ei vaadi kallita seurantajarjestelmia tai jatkuvaa

ihmisten tekemaa varaston inventaariota.

Kanban lisaa kontrollia toiminnan tasolla antamalla operaattorille visuaalisen raportin tuotan-
non tilanteesta (Gross & Mclnnis, 2003, s. 6—7). Tama vastaa samanlaista tilanteen tasalla
oloa, mika tuotannonsuunnittelijoilla ja johtajilla on tuotannon tilasta. Kanban myds valittaa
tiedon tuotannon ongelmista, ja saannot kertovat, miten ongelmatilannetta aletaan ratkoa. Se
siis vahentaa yhta seitsemasta hukasta, eli tyontekijaresurssien kayttamista tehottomasti.
Tuotannonsuunnittelijoiden ja muiden suunnittelijoiden aikaa vapautuu muihin tarkeisiin teh-
taviin, kun heidan panostaan ei tarvita jatkuvasti tuotannon tilan seurannassa. Operaattori
tarvitsee kuitenkin erittain perusteellisen perehdyttdmisen kanbaniin ja tuotantoon, ennen
kuin h&n osaa toimia tuotannonsuunnittelijan veroisesti. Visuaalinen prosessin hallinta ja ai-
kataulutus tehdaan kayttamalla signaaleja. Naita signaaleja ovat esimerkiksi laatikot, kortit ja

lattiamerkinnat. Ne kertovat operaattorille, mitéa pitda tuottaa ja kuinka paljon. Punaiset ja
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keltaiset kortit kertovat operaattorille, mita pitaa tuottaa milloinkin ja lisdksi sen, milloin taytyy
kysya apua. Naiden samojen signaalien avulla myds ylemmat henkil6t saavat selkedn kuvan

siitd mihin ongelmiin taytyy kayttaa aikaa ja Ioytaa ratkaisuja.

Kanban parantaa kykya vastata kysyntdan sen perusperiaatteiden avulla (Gross & Mclnnis,
2003, s. 7-8). Kysynnan kasvaessa esimerkiksi varastolaatikot tyhjenevat, jolloin tuotanto nii-
den osalta alkaa uudestaan automaattisesti. Kasvu tai lasku ei siis vaadi suurempia tuotan-
non uudelleen suunnitteluja. Jarjestelmassa tuotanto alkaa kysynnan perusteella, joten tama
osaltaan auttaa takaamaan sen, etté tuotteet eivat vanhene varastossa. Toinen hyoty tulee
siita, etta varaston koko on pidetty minimaalisena. Tall6in tuotannossa olevien tuotteiden
vaihtuessa toisiin tarvitsee paivittda vain tuotantolinjalla olevat osat eik& esimerkiksi jarjes-
tella valtavaa varastohallia uudestaan. Pieni varaston koko my6s osaltaan vaikuttaa siihen
myonteisesti, etta vanhojen mallien osia ei jaa varastoon pyérimaan ja paady tuotantolinjalle

epahuomiossa. Kaikki tdama myds lisdé toimitusketjujen hallintaa.

2.4 Laadun ja tuottavuuden maksimointi

Six sigma on Motorolan teknillisen tieteilijdn 1980-luvulla kehittdma konsepti, jonka pohjim-
maisena tavoitteena on saavuttaa tilanne, jossa tuotannossa tapahtuu nolla virhetta tai esi-
merkiksi yksi virhe miljoonassa osassa (Taghizadegan, 2006, s. 1-4). Tdman konseptin tar-
koituksena oli 16ytaa keinoja vahentaa poikkeamia, parantaa laatua ja maksimoida tuotta-
vuutta. Se sai alkunsa siita ajatuksesta, etta parempi laatu ei lisda tuotantokustannuksia pi-
demmalla aikavalilla. Suurempi asiakastyytyvaisyys lisaa tuotteesta saatavaa katetta. Tana
paivana laatu on kohonnut yhdeksi tarkeimmaksi osa-alueeksi jokaista tuotetta hankittaessa

ja huonoa laatua tarjoavat yritykset eivat parjaa kilpailukyvyssa.

Filosofiaan liittyy staattista projektinhallintaa, stokastista hallintaa ja teknillista prosessin hal-
lintaa (Taghizadegan, 2006, s. 1-2). Lisaksi tarvitaan prosessi- ja data-analyysia, optimointi-
metodeja, Lean-tuotantoa, suunnittelukokeiluja, vaihtelun analyyseja, tilastollisia metodeja,
virheiden estamistd, ajoissa toimituksia, hukkien vdhentamista ja johdonmukaisuuden va-
kuuttamista. Tama on datan analysointiin perustuva metodi tai lahestymistapa, jolla pyritdan
|oytama&an juurisyitd, jotka aiheuttavat tuotannon ongelmia. Tavoitteena on tuotteen merkit-
tava parantaminen. Six sigma parantaa tyontekijan tietdmysta yrityksen johtamisesta erot-

taakseen bisneksen ratkaisevat tekijat, asiakastyytyvaisyyden ja toimitusvarmuuden. Se
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yhdistaa suunnittelutekniikan filosofian ja tekniikat matalan riskin Lean six sigma tyOkalujen

kanssa. Naita tytkaluja ovat mittaus, analysointi, kehitys ja varmistaminen.

Lean six sigman periaatteita (Taghizadegan, 2006, s. 3) ovat

1.

5S

Lajittele, jarjestd, siivoa, standardoi ja yllapida

Arvovirtakartoitus (Value Stream Mapping)

TyoOkalu, jolla kartoitetaan tuotteen jokainen vaihe tuotantolaitokselta asiakkaalle ja

naista arvioidaan vaiheet, jotka lisdavat kustannustehokkuutta

Kaizen

Jatkuva kehittaminen

Virheen estin (Mistake proofing/ Poka-Yoke)

Prosessianalyysit ja kestavan tekniikan toteutus kokoonpanoon tai valmistusprosessiin
laadun parantamiseksi ja yllapitamiseksi kustannustehokkain tuloksin. Varmistaa, etta

tehtavat voidaan tehda vain oikealla tavalla.

Lapaisyajan pienentaminen

Varaston pienentdminen

Asetusaikojen lyhentaminen

Hukkien tunnistaminen ja poistaminen

Lean six sigman hyotyja oikein toimiessaan on ajankaytdn paraneminen, asiakastyytyvaisyy-

den paraneminen nopeiden toimitusten ansiosta, aikataulujen pitaminen ja budjetissa pysy-

minen seka jatkuva katteen paraneminen jatkuvan kehityksen myéta (Taghizadegan, 2006, s.

4),
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2.5 Toiminnan vertailua muihin

Bencmarking on menetelma ja kehitystydkalu, jonka avulla voidaan kehittda omaa toimintaa
ja organisaatiota vertaamalla omaa tuotetta tai toimintaa muihin (Tuominen, 1993, s. 14-15).
Taman kehityksen tuloksena saavutetaan parempi kilpailukyky ja kannattavuus. Menetelma
ohjaa toiminnan kehitysprosessin yrityksen liiketoiminnalle keskeisiin asioihin. Se lisd& ym-
marrysta yrityksen prosesseista ja auttaa paattamaan kehitysprosessin tavoitteen ulkopuoli-
sen vertailukohdan avulla. Yleisia kehittamistavoitteita ovat parempien toimintatapojen tun-
nistaminen, tavoitetason maarittely, uusien menetelmien ja ideoiden Idytaminen, ennakkoluu-
lojen poistaminen ja parhaiden kaytantdjen oppiminen. Prosessi alkaa tunnistamalla ja valit-
semalla vertailtavat prosessit tai prosessivaiheet. Naita ovat erityisesti yrityksen menestyksen
kannalta tarkeat niin sanotut avainprosessit. Vertailtavien prosessien avulla voidaan etsia ja
tunnistaa samankaltaisia vaiheita toisilta valmistajilta ja toimijoilta tai oman tuotannon eri pro-
sesseista. Tehtavana on siis tunnistaa sellaiset yritykset, joissa vastaavat prosessit ovat suo-
rituskyvyltaan parhaita tai merkittavasti omaa parempia. Naista prosesseista kerataan tulos-
ja mittaustietoja, jotka analysoidaan prosessianalyysissa hyddynnettdva&n muotoon, jotta
voidaan ymmartdd menestyksen takana olevat syyt ja erot. Prosessin tulee ollakin jatkuva ja

jarjestelmallinen parhaiden menetelmien analysoimiseksi ja ottamiseksi kayttoon.

Bencmarking voidaan jakaa kolmeen eri tyyppiin siséltonsa perusteella (Tuominen, 1993, s.
18-21). Strateginen benchmarking analysoi suuria maailmanlaajuisia yrityksia loytaakseen
uusia strategisia ratkaisuja yrityksen omiin avaintoimintoihin. Prosessia voidaan kayttaa
apuna mietittdessa mitattavissa olevia strategisia tavoitteita. Tavoitteita voidaan saada use-
ammasta yrityksesté. Prosessi paljastaa myds keinoja tavoitteiden saavuttamiseksi tekemalla
eri valintoja esimerkiksi tuotevalikoiman suhteen. Suorituskyky-benchmarking vertailee tuot-
teiden ja avainprosessien suorituskykya toisen yrityksen vastaaviin. Tieto voi pohjautua yri-
tysvierailuihin tai yleisesti saatavaan informaatioon. Yleisimmin vertaillaan tuotteen suoritus-
kykyarvoja, taloudellisia tunnuslukuja tai prosessien tuottavuutta. Prosessi-benchmarking
maarittelee ja analysoi avainprosessien menetelmia, toimintatapoja ja edellytyksia suhteessa
valitun vastaavan yrityksen parhaisiin avainprosesseihin. Menetelma voi olla esimerkiksi jokin

valmistusteknologia, toimintatapa vuorotyd ja edellytys koulutuksen lisaaminen.

Tiivistettyna bencmarkingin vaiheita (Tuominen, 1993, s. 42—-43) ovat

1. Maarittele kohde
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2. Etsi vastaava suorituskyvyltaan paras prosessi

3. Opi valittu oma prosessi

4. Opi valittu suorituskyvyltaan paras prosessi

5. Maarita syyt suorituskykyeroon

6. Aseta tavoitteet, mita otetaan kayttoon heti ja mitd myohemmin

7. Ota kayttodn omassa prosessissa soveltaen

8. Vakiinnuta osaksi prosessia ja kehita jatkuvasti

Kehittamisprosessin onnistumisen kannalta on tarke&a valita oikeat avainprosessit, strategis-
ten tavoitteiden maarittely ja jatkuvat kehitysprosessit (Tuominen, 1993, s. 16-18).
Benchmarking-prosessien on oltava keskeinen osa yrityksen kehityssuunnittelua. Ylemman
johdon on maariteltava prosessien kehityskohteet ja koko henkilokunnan on perehdyttava
taysin benchmarking-toimintaan. Siihen liittyvat vahvasti myds eettiset periaatteet. Toiminnan
on oltava laillista ja huomioitava salassa pidettavat asiat. Yleisesti pitaa toimia yhteisty6ssa
vertailtavan kumppanin kanssa. Tietojenkasittelyn tulee olla luotettavaa ja toimia molempien

osapuolien ehdoilla.

2.6 Jatkuva parantaminen

Sana Kaizen on japaninkielinen termi ja tarkoittaa suomeksi jatkuvaa parantamista (Mika,
2006, s. 31-32). Se on kehitysmetodi, joka korostaa turhan tydn poistamista ja pienten pa-
rannusten merkitysta. Se my6s kannustaa ongelmien esiintuomista ja koko henkiléstén osal-
listumista. Kehittdmistoimenpiteet toteutetaan ilman suuria kustannuksia. Kaizen on keino li-
sata tyontekijoiden tuottavuutta ja lisata toimihenkildiden keinoja sdéstaé aikaa, tilaa ja urak-
kakustannuksia. Tyontekijoita kannustetaan kertomaan ideoitaan, jonka ansiosta saavute-
taan pienia parannuksia. Naista parannuksista seuraa merkittavia vahennyksia johtamisaikoi-
hin ja hukkiin, kuten valmistusvirheisiin ja hylkytavaraan. Menetelman tarkoitus ei ole kuiten-
kaan tdhdata tyontekijoiden méaaran vahentamiseen tuotannon tehostuessa, vaan enemman-

kin kannustaa nykyisia tyontekijoita jatkuvaan parantamiseen. TyOntekija pitaa saada
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ymmartamaan, ettd menetelma vaikuttaa hAnen omaan ty6honsa ja hanen ideansa hyodytta-
vat jokapaivaista tyontekoa. Tallaiset tydntekijat tuovat lisda arvoa yritykselle motivoituneella
asenteellaan ja ammattitaidollaan. Menetelman yksi tarked ominaisuus on my6s johtamiskult-
tuurin muutos, jossa tyontekijoitéa kuunnellaan enemman, ja jatkuva parantaminen on kaik-

kien organisaation jasenten valisen kommunikaation tulosta.

Jatkuvan parantamisen hyotyja on esimerkiksi se, ettd parhaimmillaan ideoiden toteuttami-
nen on ilmaista tai maksaa hyvin vahan yritykselle (Mika, 2006, s. 32). Tyopaikan ilmapiiri ja
motivoituneisuus muuttuvat myoés, kun jokaisella tydntekijalla on mahdollisuus vaikuttaa ty6-
honsa. Jatkuva kehitys auttaa yritysta parjgamaan kilpailukykyisena muuttuvilla markkinoilla.
Laitehankinnoilta saatetaan valttya pullonkaulatilanteissa tyontekijoilta tulleiden ideoiden
avulla. Ylitdiden tekemisen tarve vahenee kasvaneen tuottavuuden ansiosta, samoin mygs
tarve palkata lisda tyovakea tai hankkia lisaa tuotantotilaa. Menetelman ansiosta laatu para-
nee, toimitusajat lyhenevat ja niiden myota asiakastyytyvaisyys lisaantyy. Liikevoiton kasvu
nakyy myds selkeimpana mittarina onnistuneen toiminnan seurauksena. Kaizen on hyvin
joustava menetelma, joka toimii yrityksen kaikilla organisaatiotasoilla, joissa esiintyy hukkaa.
Menetelma lisda tydntekijoiden arvoa yritykselle ja heidan koulutustasoaan. Laatu, tydmoraali
ja kunnioitus yritysta kohtaan seka yhteenkuuluvuus lisdéntyy tydntekijdéiden keskuudessa.

Virheet ndhdéaan enemman kehityskohteina kuin pelottavina ep&onnistumisina.

Menetelm&n onnistuminen vaatii tiimin jasenten sitoutumista ja tukea toisilleen (Mika, 2006,
s. 32-33). Huoltomiesten, asentajien, trukkikuskien, insinddrien ja talonmiehen pitaa olla mu-
kana mahdollistamassa muutoksia ja kytkemassa laitteet uudestaan mahdollisten koneiden
siirtojen jalkeen. Muutosten tekeminen vaatii yleensa useita paivia aikaa, jolloin myés tuotta-
vuus saattaa pudota noin 25 % téna aikana johtuen jonkin linjaston alasajosta. Valmistetta-
vien tuotteiden raaka-aineiden tai osien pitaa olla kaytdssad myds alasajon aikana, jotta ideoi-
den toimivuutta voidaan testata ja tuottavuuden kasvua voidaan mitata. Muutosten dokumen-
tointi on hyvin tarke&a, koska niiden perusteella voidaan pitaa kirjaa, mitkd muutokset on jo
tehty ja osoitettu toimiviksi ja mitkd muutokset tehdéén seuraavaksi. Henkiléstéa pitaa uudel-
leenkouluttaa muutosten jalkeen ja suoda heille mahdollisuus rauhassa perehtya uusiin kay-

tantoihin.
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2.7 Hukan vahentaminen

Hukat ovat yrityksen tuottavuuden kannalta arvoa lisaamattomia toimintoja. Ne voidaan jakaa
kolmeen isompaan kategoriaan, joille on japaninkielinen termi (Hubbard, 2010). Muda on tuh-
laavaisuudesta tai muusta arvoa lisaamattdmasta toiminnasta yleisemmin kaytetty termi,
Mura tarkoittaa tyon epatasaisuutta, eli esimerkiksi vaarilla tydkaluilla tydskentelemista ja
Muri koneiden seka ihmisten ylikuormittamista. Mura ja Muri pitda hoitaa hyvélle tasolle Kan-
ban- ja Kaizen-menetelman, sek& muiden Lean-menetelmien avulla, ennen kuin voidaan
saada Muda hallintaan. JIT-menetelma (Just in Time) on tehokas Muran poistamisessa,
koska se perustuu asioiden tekemisen oikea-aikaisesti. JIT-menetelmén periaatteita ovat oi-
kea-aikaisuus, pieni varaston koko, oikeat kappaleméaéarat seka tuotannon virtauksen jarjes-

tys, jossa ensin aloitettu tuote myds valmistuu ensimmaisena.

Hukat voidaan jakaa 8 pienempaéan kategoriaan, joita ovat ylituotanto, odottaminen, kuljetuk-
set, valmistusvirheet, yliprosessointi, liikkeet, varastointi ja hydédyntaméatén potentiaali (Mflow,
2021b). Kuljetuksen hukat ovat tavaroiden kuljettamista, jotka eivat suoraan tarjoa lisdarvoa
tuotteen valmistamiselle tai toimitukselle. Valmistusprosessissa virtauksen pitaisi olla mah-
dollisimman sujuvaa tyopisteiden ja prosessien valilla ilman mitdén viivytyksia. Kuljetusten
hukkaa voivat aiheuttaa huono layout-suunnittelu, lilan suuret tai monimutkaiset materiaalin-
hallintasysteemit, lilan suuret erakoot, ylituotanto ja varastojen maara useassa kohteessa.
Varastoinnin hukat muodostuvat sen lilan suuresta méaarasta suhteessa oikea-aikaisen val-
mistuksen tarvitsemiin maariin. Varaston koko tuotannon alku- ja loppupéésséa on vahva indi-
kaattori sille, onko tuotannossa paasty jatkuvan virtauksen osalta oikeaan tilaan. Liian suuri
varaston koko lisaa tilantarvetta ja sen yllapitokustannuksia. Varaston koko voi kasvaa tuo-
tannon prosessien epatasaisuuden vuoksi, jolloin yhden tydvaiheen kohdalle on muodostunut
pullonkaula. Muita syitd ovat liian suuret erékoot, lilan pitkat asetusajat, tuotannonhallinnan
epaonnistuminen ja ongelmat prosessien tydmenetelmissa. Liikkeiden hukat muodostuvat
kirjaimellisesti liikkeista, jotka eivat tuo lisdarvoa tuotantoprosessille tai palvelulle. Liikkeiden
hukkaa aiheuttaa huonosta layout-suunnittelusta ja ergonomiasta johtuva kévely, kurottelu ja
kyykistely. Tavaroiden kuljettamiseen tarkoitettujen trukkien ja tuotantolinjojen puuttuminen
lisdd myds tarpeetonta edestakaisin kavelya. Epasiisti tyopiste lisdad hukka-aikaa tydkalujen
etsimisen takia, seka yleinen organisoinnin puute hidastaa tyOvaiheiden suorittamista. Liian
suuret erékoot aiheuttavat lisaantynytta varastoinnin tarvetta. Materiaalien etsiminen ja uu-

delleenjarjestely kuluttavat myos resursseja tuotannolta.
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Odottaminen on hukkaa, jonka aikana tyontekija ei pysty jatkamaan toitdén tai kokee tarvetta
tydskennella hitaasti valttadkseen ylituotantoa (Mflow, 2021b). Odottelua voivat aiheuttaa esi-
merkiksi pitkat vaihdot, epéluotettavat prosessit, erdkoon joustamattomuus viallisten kappa-
leiden jattdessa eran vajaaksi ja viallisten tuotteiden korjaamiseen kaytetty aika. Ylituotanto
on hukista huonoin, koska se my6s aiheuttaa osaltaan muita hukkia. Ylituotanto johtuu liian
nopeasta valmistustahdista suhteessa kysyntaan asiakkaiden tai seuraavien prosessien ta-
holta. Sitd aiheuttaa liilan suuret erakoot, epaluotettavat ja epavakaat prosessit ja aikataulut
seka tuotteiden valmistaminen etukateen ilman tilausta, jotta voitaisiin vastata mahdolliseen
kysynnan nopeaan kasvuun tulevaisuudessa. Yliprosessointi on hukkaa, jossa tuotteeseen
on kaytetty enemman resursseja kuin mista asiakas maksaa. Tuotteessa voi olla esimerkiksi
laatuvaatimukset hintaan nahden liian korkeita, toleranssit liian tiukkoja, maalattu pintoja lilan
paksusti tai puolelta, joka ei nay kayttajalle. Tuotteen puhdistamiseen, kiillottamiseen ja pak-
kaamiseen on voitu myds kayttaa liikaa aikaa ja materiaaleja. Yliprosessoinnin hukkaa ai-
heuttaa erityisesti valmistusmenetelmien ja laatuvaatimusten standardoinnin puutteet, seka
tyoohjeistuksien selkeys. Valmistusvirheista aiheutuu hukkaa prosesseissa muodostuvan ro-
mun ja korjauksiin tarvittavan ajan seka tyon kahteen kertaan tekemisen takia. Hukkaa lisaa
myos asiakkaalle paatyneet vialliset tuotteet ja takuukorjaukset. Valmistusvirheiden syntymi-
sen syitd ovat tyontekijoiden harjoittelun ja osaamisen puutteet, prosessien kyvyttomyydet,
tavarantoimittajien virheet, varaston lilan suuri kapasiteetti, puutteelliset tydohjeet ja kuljetuk-
sen aikana tapahtuneet vauriot. Hyddyntamattoman potentiaalin hukka liittyy vahvasti oike-
aan henkilostéresurssien kayttoon. Jokaisen tyontekijan pitaa pystya kayttamaan koko osaa-
mistaan tyéssaan ja olemaan hanelle oikeassa tydtehtavassa. Tyotehtdvan valinnassa pitaa
ottaa huomioon tydntekijan lahjakkuus, taidot, kokemus seka opiskelutausta. Tyontekijoita
pitdd myos aktiivisesti kannustaa kehittdmaan osaamistaan ja tarvittaessa kouluttautumaan

lisaa.

2.8 Lean 5S-menetelma

5S on Lean-menetelma, joka perustuu standardoinnin kautta saavutettavaan tyon tuottavuu-
den paranemiseen (Mflow, 2021a). Se on alun perin japanilaisten kehittama ja jokainen kohta
vastaa japaninkielistd sanaa, jotka ovat jarjestyksessa suoritettavia vaiheita. Tassa tyéssa on
kaytetty sanoista suomennoksia, jotka vastaavat paremmin alkuperaisté tarkoitusta. Mene-
telma luo konkreettisen ja visuaalisen pohjan kehittamiselle ja jatkuvalle parantamiselle.

Tasta syystd menetelma otetaankin yleenséa kayttéon ensimmaisena Lean-tydkaluna.
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Menetelmé on kayttdonottovaiheessa verrattain edullinen ja siihen tarvittavat hankinnat va-
haisia. Tyontekijoiden riittdva perehdyttaminen ja sitouttaminen ovat menetelman onnistumi-
sen kannalta tarkeita tekijoita. Riittava seuranta ja kannustaminen esihenkildiden taholta on
merkittavaa, koska usein menetelman yllapito jaa aloitusvaiheen jalkeen. Tyodntekijéiden pi-
tda myos ymmartdd menetelman hyddyt seké tuottavuudelle etta heidan jokapaivaista tyo-

tdan helpottavana tekijana.

5S-menetelma on alkujaan osa Toyota Production Systemia (TPS) ja sen kehittaminen alkoi
1950-luvulla Toyota Motor Companyn toimesta (5Stoday, i.a.). TPS tai lansimaissa tutumpi
vastaava menetelma Lean-tuotanto pyrkii lisddméaan tuotteiden ja palveluiden arvoa asiak-
kaalle muun muassa paikantamalla ja poistamalla hukkia tuotantoprosesseissa. Lean sisal-
taa monia tyokaluja, kuten 5S, Kaizen, Kanban, Jidoka, Heijunka ja Poka-yoke. 5S luo perus-
tan Lean-tuotannolle ty6pisteiden puhtauden ja jarjestyksen ansiosta, jolloin tuotannon on
mahdollista tapahtua juuri niin, kuin on suunniteltu. Likainen ja epdjarjestyksessa oleva ty6-
piste voi johtaa tapaturmiin ja tuotannon viivastyksiin, jotka huonontavat toimitusvarmuutta,

laatua, kuvaa yrityksesta ja tyontekijoiden tyytyvaisyytta.

2.8.1 Kayttoonotto ja hyoty

Yrityksissa, joissa 5S-menetelméa on otettu kayttoon ja sen toimintaa jatkuvasti parannetaan,
on poistettu huolella kaikki tarpeeton ja tavarat ovat siististi niille merkityilla paikoillaan (Tuo-
minen & Malmberg, 2010, s. 7). Jarjestys ja siisteys antaa yrityksesta hyvin organisoidun vai-
kutelman, jossa ei tuhlata resursseja. Tallainen vaikutelma lisaa yrityskaynnille tulleiden asi-
akkaiden tyytyvaisyytta. Hyva jarjestys ja sen yllapito myos lisaavat kaikkien tydntekijoiden
viihtyvyytta ja tuottavuutta, seké parantavat yleista ilmapiirid. Alentunut ty6tapaturmien maaréa
on myds yksi hyoty parantuneesta siisteydesta ja jarjestyksesta. Menetelman kayttoonotto-
vaiheessa kehitetdan kaytannot ja periaatteet siisteydelle, puhtaudelle ja jarjestykselle. Nii-
den yllapidosta ja kehittdmisesta paatetaan myos yhdessa kaikkien tyontekijoiden kanssa ja
sovitaan yhteiset pelisaannot. Tyokaluille, materiaaleille ja muille tavaroille suunnitellaan pai-
kat tyopistekohtaisesti, jotka my6s merkitaan jarjestyksen yllapitdmisen helpottamiseksi.
Kaikki tyontekijat sitoutetaan noudattamaan sovittuja sdantdja ja suunnitellaan yhdessa toi-

menpiteitd menetelman toteutumisen valvomiseksi.
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5S-menetelman tavoitteena on tyopisteiden kehittdminen tilaan, jossa ne ovat tydntekijdille
viihtyisia, turvallisia ja tehokkaita (Tuominen & Malmberg, 2010, s. 7-8). Tama saavutetaan
siisteyden ja hyvan jarjestyksen kautta. Tavoitteena on myds tapaturmien, hylkykappaleiden,
hukkakaynnin, tuotantoseisokkien, virheiden ja ohjausongelmien vahentaminen. Nama yh-
dessa lisaavat viihtyvyytta, tuottavuutta ja hyvaa vaikutelmaa asiakkaan kokemana. Menetel-
man hyotyja ovat erityisesti sen edullisuus suhteessa saavutettavaan tuotannon tehostumi-
seen, viihtyvyyden kasvamiseen ja laadun paranemiseen. Se on myds helppo ensimmainen
askel jatkuvan parantamisen mallin kayttéonottoon ja muiden Lean-tytkalujen soveltamiseen
tulevaisuudessa. Menetelméa vahentaa syntyvaa hukkaa, seka syntyvia ongelmia ja tehostaa
materiaalien kayttdd. Ongelmien ratkaiseminen yhteistydssa kehittaa tydymparistén henkea.
Ennakoivan kunnossapidon suorittaminen on luonteva osa menetelmaa muiden paivittaisten
jarjestelyjen ohessa. JIT-tuotantoon siirtyminen mahdollistuu, kun materiaalit, tyokalut ja ta-
varat ovat oikeassa paikassa ja niitd on vain riittdva maara. Paastojen ja jatteiden syntyminen
vahenee, turvallisuusaloitteiden tekemiseen kannustetaan ja monien laatu- ja Lean-tekniikoi-
den kayttoonotto on luontevampaa. Tyoskentely nopeutuu ja on sujuvampaa puhtauden ja
hyvan jarjestyksen myota. Tarpeettomien materiaalien poistuminen lisaa selkeytta ja varsinai-
seen tyontekoon kaytettavan ajan maaraa. Varastotilan maaran tarpeen laskiessa tilaa va-

pautuu uusille tyopisteille.

2.8.2 Lajittele (Sort - Seiri)

Lajittelu on 5S-menetelméan vaiheista ensimmainen (Tuominen & Malmberg, 2010, s. 25).
Onnistumisen kannalta vaiheiden tekeminen oikeassa jarjestyksessa on ehdottoman tarkeaa.
Tassa vaiheessa tehtava ylimaaraisten tavaroiden poistaminen tekee pohjan seuraavissa
vaiheissa tehtaville jarjestelylle, sivoamiselle ja standardoinnille seka yllapitamiselle ja jatku-
valle kehittamiselle. Ylimaéaraisen tavaran ja materiaalien poistamisella saadaan lisaa tilaa,

saastetaan siivouksessa, seka selkeytetaan prosessien ja tyopisteiden toimintaa.

Lajitteluvaiheessa kaikki tyOpisteelld olevat tuotantomateriaalit, tykalut, mittausvalineet, huo-
nekalut, hyllyt, koneet, laitteet, komponentit, voiteluaineet, puhdistusaineet, tuotteet ja osaval-
misteet lajitellaan (Visual workplace, i.a.). Tavoitteena on vahentaa etsimiseen kuluvaa aikaa
vahentamalla edella mainittujen asioiden maaraa. Se vahentaa ylimaaraisten tavaroiden ai-
heuttaman sekaannuksen riskid ja yksinkertaistaa tarkastuksia ja siivousta. Tama lisda va-

paan tilan maaraa, sekd samalla parantaa ty6turvallisuutta. Tuotannossa olevat materiaalit
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saavat vieda lattiatilaa, mutta muut materiaalit pitdé olla hyllyssé ja tarpeettomat materiaalit

on héavitettava.

Lajiteltaessa on syyta miettid jokaisen tavaran kohdalla, mika sen kayttétarkoitus on, milloin
sitd on viimeksi kaytetty, kuinka usein sita kaytetaan, kuka sita kayttaa ja tarvitseeko sen olla
juuri talla tyopisteelld (5Stoday, i.a.). Pitdd myos tarkastaa, onko kyseinen tavara rikki tai
kayttokelvoton. Nailla kysymyksilla voidaan maarittaa tavaran arvo kyseisella tydpisteella ja
paattéaa, onko se ylimaarainen tai harvoin kaytettava tavara. Tyopisteella tydoskenteleva on
paras henkild paattamaan tavaroiden tarkeyden. Tarpeettomiksi luokitellut tavarat voidaan
siirtda toiselle osastolle tai tyopisteelle, laittaa kierratykseen, myyda tai heittdd pois. Ne voi-
daan myads siirtda varastoon odottamaan kayttétarvetta tulevaisuudessa. Joissain tapauk-
sissa tavaran arvoa ei osata luokitella tai maarittaa, jolloin on aiheellista turvautua puna-
lappu- tai punatarra-menetelmaan. Menetelmassa luokittelemattomat tavarat merkitaan pu-
naisilla lapuilla ja siirretaan alueelle, johon on keratty kaikilta tyOpisteilta vastaavat tavarat.
Punaisella lapulla varustettuja tavaroita ei siis saa jattaa tyopisteelle aikaa ja tilaa tuhlaa-
maan. Lappuun merkitaan henkilon nimi, tyopiste, kuvaus ja paivdmaara. Tavaroita tulee ha-
kea tarvittaessa takaisin eli pelastaa kyseiseltéd alueelta seka tyontekijoiden etta esihenkil6i-
den toimesta. Tietyn aiemmin maaritellyn ajan kuluttua edelleen punaisella lapulla varustetut
tavarat heitetd&n pois tai myydaan. Asiasta on hyva sopia useamman henkilon kanssa ja

merkitd paivamaara kalenteriin, jottei menetelméan noudattaminen siltéa osin unohdu.

2.8.3 Jarjesta (Set in order - Seiton)

Seuraava vaihe on tyopisteen jarjestely, joka onnistuakseen vaatii ensimmaisen vaiheen, el
lajittelun suorittamisen valmiiksi lukuun ottamatta punalaputettujen tavaroiden lopullista sijoi-
tusta (Tuominen & Malmberg, 2010, s. 35). Vaiheet voidaan kuitenkin aloittaa osittain saman-
aikaisesti. Tavarat jarjestelemalla etsimisen tarve poistuu ja uudetkin tyontekijat [6ytavat hel-
posti tarpeelliset tydkalut ja materiaalit. Tavaroiden paikkojen paattdminen ja merkitseminen

helpottaa my@s siivousta ja tavaroiden takaisin paikoilleen laittamista.

Jarjestelyn tavoite on tehda tyon virtauksesta helppoa ja tasaista (Visual workplace, i.a.).
Tyopisteilla tyokalujen ja laitteiden pitaa olla suoritettavan tyon kannalta laheisessa sijain-
nissa. Tyokalut pitaa jarjestaa niiden kayttdasteen mukaiseen jarjestykseen, jolloin eniten

kaytetyt tyokalut ovat aina lahimpana ja helposti kurotettavissa. Tyokalut voivat olla myds
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tyovaiheen suorituksen kannalta loogisessa jarjestyksessa. Sama periaate patee myos eni-
ten kaytettyihin komponentteihin ja materiaaleihin. Tydkaluille ja komponenteille pitdd myos
jarjestaa kaytettavyyden kannalta helpoimpia sailytysratkaisuja, kuten tyokaluseinia ja hyllyja
laatikostoineen. Tarrojen, kylttien, muotoviivojen, varikoodien ja teippien avulla merkitaan jo-
kaiselle tyopisteella olevalle tyokalulle, komponentille, pumppukarrylle, trukille, materiaalille ja
laitteelle oma paikka, johon ne myds siivouksen ja jarjestelyn yhteydessa palautetaan saan-
nollisesti. Puuttuvat tavarat huomataan helposti, kun niille on merkityt paikat. Kulkuvaylat voi-
daan merkita lattiaan teipein tai maalaamalla, jolloin trukilla ajetaan paasaantoisesti vain ky-

seisia vaylia pitkin.

Tassa vaiheessa pitaa miettia, mitka tyontekijat ja tyopisteet kayttavat mitakin tydkaluja ja,
onko niita riittvasti jokaisen tarpeeseen (5Stoday, i.a.). Liséksi pitda tunnistaa, kuinka usein
tyokalua kaytetaan ja olisiko ne helpompi I6ytaa toisten samanlaisten tydkalujen luota vai jar-
jesteltyna kayttbasteen mukaiseen jarjestykseen. Tyontekijoiden ergonomiaan pitaa kiinnittaa
huomiota esineiden ja tyOkalujen sijoittelussa. Sijoittelulla voidaan myds valttaa turhia liikkeita
ja kavelya. Tyopisteella sijaitseville osille ja komponenteille pitad hankkia sopivia merkittyja
laatikoita ja hyllykkoja, jolloin tydskentelysta tulee sujuvaa ja komponenttien tilaustarve on
helppo tarkastaa visuaalisesti. Jarjestelyvaiheen yhteydessa pitaa miettia myos muutoksia ja
paivityksia layoutiin. Erityisesti poytien, tydkaluseinien ja hyllyjen sijainnilla saadaan vahen-
nettya turhiin liikkkeisiin ja etsimiseen liittyvaa hukkaa. Materiaali-, osa- ja puolivalmistehylly-
jen pitaa sijaita mahdollisimman lahell& tydpistetta tuotantolinjan virtauksen asettamien rajoi-
tusten mukaisesti. Layout-suunnittelulla voidaan myo6s vaikuttaa ergonomiaan sijoittamalla

tyopisteelle tarvittaessa keventdjia ja pylvaskaantonostureita.

2.8.4 Siivoa (Shine - Seiso)

Tarpeettomien tavaroiden poiston ja tarpeellisten tavaroiden jarjestelyn jalkeen voidaan siir-
tya kolmanteen vaiheeseen, eli siivoamiseen (Tuominen & Malmberg, 2010, s. 49-58). Pdly
ja lika kuluttaa koneita ja aiheuttaa laatuongelmia. Siivousvaiheessa koneet puhdistetaan ja
tarkastetaan. Samalla suoritetaan kunnossapitoa, eli havaitut viat korjataan, jolloin koneet
ovat jatkuvasti valmiita tydhon ja vastaavat toiminnaltaan uutta konetta. Likaiset lattiapinnat
vaikuttavat seka tyoviihtyvyyteen, etta tyoturvallisuuteen liukastumisriskin takia. Pesemalla ja
uudelleen pinnoittamalla lattiat saadaan viihtyvyytta ja turvallisuutta nostettua, seka siivousta

helpotettua jatkossa, kun lattiapinta on vahemman likaa imeva.
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Tavoitteena on saada siivous osaksi jokapaivaista tyontekoa (Pinjablogi, 2023). Jotta puh-
taus ja jarjestys pysyy ylla, pitaa tydympariston, koneiden, laitteiden ja tydkalujen puhtaudelle
ja siisteydelle asettaa selkedt tavoitteet, aluejaot ja niiden vastuuhenkilot. Lisdksi pitdd hank-
kia siivoukseen sopivat ja tehokkaat valineet, seka laatia ohjeet niiden kayttdéon. Siivoaminen
parantaa tuotantoprosessin tehokkuutta ja turvallisuutta, vahentdd hukkaa ja estaa virheita.
TyOpisteesta tulee turvallinen ja selkea. Siisteyden yllapito myos helpottuu, kun ensin opitaan

kriteerit toimenpiteiden lopputulokselle.

Kunnossapidon suunnittelu etukdteen antaa enemman aikaa puuttua ongelmiin ja torjua ko-
nevauriot (5Stoday, i.a.). Nain vahennetaan hukka-aikaa ja voiton menetyksia, jotka johtuvat
tuotannon seisokeista. Tyontekijoiden on tarkea sitoutua jokapaivaiseen siivoamiseen ja ta-
varoiden laittamiseen paikoilleen. Talla sitoutumisella he myds ottavat tyopisteen paremmin
omakseen ja vastaava motivoituneisuus ndkyy myos heidan paivittaisessa tyéssaan ja viihty-

vyydessaan.

2.8.5 Standardoi (Standardize - Seiketsu)

5S-menetelman neljdnnessa vaiheessa aiemmin suoritetuille kolmelle vaiheelle luodaan visu-
aaliset ja kirjalliset ohjeet, jotta jokainen uusikin tydntekijd osaa noudattaa menetelman peri-
aatteita ja sovittuja saantoja (Tuominen & Malmberg, 2010, s. 61). Standardointivaiheen tar-
koituksena on saada lajittelu-, jarjestely- ja siivousvaiheessa saavutetut tulokset pysyvaksi

osaksi yrityksen toimintaa ja vakioida niille toimintatavat.

Standardoinnin tavoitteena on luoda tydntekijdille aikatauluja, tehtéavia ja ohjeistuksia, joiden
avulla voidaan pitaa kiinni aiemmin sovituista toimenpiteista siisteyden, jarjestyksen ja kun-
nossapidon osalta (5Stoday, i.a.). S&dnndllisten tehtavien avulla muodostuu rutiini, jolloin oh-
jeiden lukemisen tarve vahenee. Tyopistekohtaiset ohjeet voivat sisaltda aikataulun ja tarkis-
tuslistan siita, kuinka usein siivoaminen pitaa suorittaa, samoin kuin konekohtaisen kunnos-
sapidon tehtavien aikataulun. Ohjeissa pitaa olla myés visuaalisia ohjeita, eli erityisesti valo-
kuvia tydpisteen siisteyden ja jarjestyksen yllapitamiseksi. Koneiden huollon ja tarkistuskoh-
teiden visuaaliset ohjeet auttavat varsinkin uusia tyontekijoita kiinnittdmaan huomiota oikei-
siin asioihin. Siivouksen osalta visuaalisten ohjeiden pitaa sisaltaa oikeiden puhdistusainei-

den kuvia ja erityisesti siivouskohteita, jotka saattaisivat normaalin lattianpyyhinnéan ohella
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unohtua. Normaalien paperisten tarkistuslistojen sijaan voidaan kayttdd myos nykyaikaisia
auditointisovelluksia, joiden tiedot valittyvat automaattisesti tydonjohdolle. Naiden sovellusten
tarkistuslistat voidaan rakentaa sisaltdmaén kaikki tarvittava informaatio siisteyden ja jarjes-

tyksen yllapitoon, sekd koneiden kunnossapidon suorittamiseen.

Standardoinnin suurimpana hyotyna on se, ettd 5S-menetelmé saadaan pysymaan jatkuvasti
tyontekijoiden mielessa, eikd sen yllapitaminen ja siitd saadut hyddyt unohdu pian kolmen
ensimmaisen vaiheen suorittamisen jalkeen (Tuominen & Malmberg, 2010, s. 71). Hy6tyna
on se, etta yhdelta tyopisteeltd keratyt parhaat kaytannoét ja menettelyt saadaan hyddynnet-
tya myo6s muilla tyopisteilla. Standardien ja ohjeiden avulla uusien tyontekijoiden perehdytta-
minen 5S-menetelman yllapitoon on my6és huomattavasti helpompaa. Esimiesten sitoutumi-
nen menetelman noudattamiseen ja tyontekijoiden kouluttaminen uudistuvien ohjeiden

osalta, seka toteutumisen valvonta on myds ensiarvoisen tarkeaa.

2.8.6 Yllapida (Sustain - Shitsuke)

Viidennessa vaiheessa keskitytaan aiemmin kehitettyjen toimintaperiaatteiden ja sovellettu-
jen menetelmien omaksumiseen (Tuominen & Malmberg, 2010, s. 77). Naiden on muodostut-
tava rutiininomaiseksi osaksi kaikkien tekemista, ja on muistettava mygs jatkuvan kehityksen
merkitys menetelman yllapidolle. TAssa vaiheessa tarvitaan tyontekijoiden itsekuria, ja ohjei-
den noudattamisen taytyy olla jokaisella omatoimista ilman esimiesten kehotuksia (Visual
workplace, i.a.). On tarkeada pitda huolta, ettéd jokainen on otettu mukaan noudattamaan me-
netelman periaatteita ja jokainen on perehdytetty kunnolla. Yll&pito on menetelméan pitamista
pitkan ajan kehitysprojektina eika vain hetkellisena kehityksend. Tekemisesta saatavat hyo-
dyt alkavat ndkya selkeasti vasta jonkin ajan kuluttua, ja silloin on jo helpompi keskittya jatku-
vaan parantamiseen (5Stoday, i.a.). Osana yllapitoa pitda edelleen tutustua muiden yritysten
tapaan kayttdd menetelmaa ja poimia sieltd uusia toimintatapoja. Uudet ideat saavat aikaan

lisdd mielenkiintoa tyontekijoiden keskuudessa.

Vaiheen tavoitteena ja tehtadvana on varmistaa, etta kaikki tarvittava on standardoitu ja tyon-
tekijat koulutettu noudattamaan kyseisia standardeja (Tuominen & Malmberg, 2010, s. 81).
Jokaiselta tyOntekijalta pitad myos selvittaa, kuinka hyvin he ovat omaksuneet omat vastuu-
alueensa ja velvoitteensa 5S-menetelmaa kohtaan. Menetelmaan osallistuminen, siisteyden,

jarjestyksen, puhtauden, seka jatkuvan parantamisen yllapitaminen pitdd myos palkita osana
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muuta palkitsemisjarjestelmaa, ja sen piiriin pitdd kuulua kaikki yrityksen tyéntekijat johtajia
my6ten. Henkilokohtaisten arviointien pitdd myds sisaltdd henkilon aktiivisuus menetelman
toteuttajana ja kehittdjana. Saatuja hyotyja ja siihen liittyvid saavutuksia pitda tuoda johdon
tasolta aktiivisesti esille kannustavan ilmapiirin luomiseksi. Jarjestyksessa olevaa ja siistia
tehdasta kannattaa esitella aktiivisesti asiakkaiden vierailujen yhteydessa asiakastyytyvaisyy-
den lisaamiseksi. Jatkuviin standardin vastaisiin toimiin pitdéa puuttua nopeasti ja kouluttaa
tarvittaessa henkilgstoa lisaa. 5S-menetelman menettelyt ja tulokset kannattaa yhdistaa mui-
den laatu-, ymparisto- ja turvallisuusauditointien yhteyteen. Talléin menetelman yllapito on
my0os osaltaan todennakoisempéaé. Tyonjohdon ja ylemman johdon tulee saanndéllisesti kasi-

tella menetelman tuloksia ja hyotyja seka toteutusta kokouksissaan.

2.8.7 Turvallisuus (Safety - Sekyurit)

Nykyajattelun mukaisesti 5S-menetelman seuraavaksi osa-alueeksi on liitetty kuudes S, eli
turvallisuus, jolloin voidaan puhua 6S-menetelmasta (5Stoday, i.a.). Tdma vaihe sisaltaa tur-
vallisuusriskien poistamista tyopisteiltéa oikean jarjestyksen avustuksella. Turvallisuuden huo-
mioiminen on ensiarvoisen tarked ja kriittinen elementti kokonaisprosessin ja tuottavan tyo-
ympariston jatkuvassa kehittamisessa (Visual workplace, i.a.). Turvallisuuden nakdkulmat
ovat lasna jo 5S-menetelmén aiemmissa vaiheissa, mutta tarkempi perehtyminen turvalli-
suusriskeihin on yleensa suositeltavaa (5Stoday, i.a.). Ergonomian kehittdminen nostopoy-
tien, keventdjien, pylvasnostureiden ja layout-suunnittelun avulla lisda ty6n tuottavuutta ja va-
hentaa tyoperaisia sairaspoissaoloja seka loukkaantumisia. Lattiamerkinnat ja kyltit kaistoista
kavelya ja trukilla ajoa varten vahentavat riskia tyétapaturmalle. Kemikaalien varaston yhtey-
teen pitaa lisata merkinnat kyseisen kemikaalin haittavaikutuksista ja tarpeesta kayttaa suoja-
varusteita, seka ohjeet altistuksen varalta. Visuaaliset ohjeet, esimerkiksi kyltti silmienpuhdis-
tus- ja laastaripisteen kohdalla nopeuttavat avun saantia tarvittaessa. Koneiden ja laitteiden
kayttoon liittyvat riskit pitéaa kartoittaa ja niiden valttamiseksi laatia selkeat ohjeet seka pereh-
dyttaa tyontekijat. Materiaalinkasittelyyn ja varastointiin liittyvien riskien kartoitus ja ohjeistuk-
sien laadinta pitdd myds suorittaa. Varastointiin kaytettavat lattia-alueet pitdd merkita selke-
asti. Ergonomian ja turvallisuusriskien kohdalla jatkuva parantaminen ja aktiivinen kehityside-
oiden keradminen on erityisen tarkeaa. Kehitysideat pitda kasitella kokouksissa heti turvalli-

suusriskin ilmaannuttua.



28

2.9 Layout-suunnittelu

Layout-suunnitelma pitaa sisallaan tiedon siita, miten esimerkiksi tuotantotilan laitteet, typis-
teet, kulkureitit, varastot ja muut tarvittavat asiat on sijoitettu ja jarjestelty (Logistiikan Maa-
ilma, 2023). Jarjestykselld on suuri merkitys tuotannon tehokkuuden ja sujuvuuden kannalta.
Kuitenkaan layoutin muuttaminen ei ole helppoa ja vie yleensa paljon aikaa. Hyva suunni-
telma on perustana tehokkaalle tilankaytolle, ja sen avulla sijoitetaan toiminnot, varastot, ka-
sittelytilat, kulkuvaylat, huoltotilat ja tuotantolinjat paikoilleen (EP Logistics, 2015). Suunnitte-
lussa pitda huomioida myds mahdolliset varaukset tuleville tarpeille. Oikein toimiva layout
mahdollistaa tehokkaat materiaalivirrat, kevyet tydvaiheiden valiset puskurivarastot ja tilan

tehokkaan kayton.

Layoutit voidaan jakaa kahteen paatyyppiin, tuotel&htdiseen ja prosessilahtdiseen layoutiin
(Logistiikan Maailma, 2023). Funktionaalinen layout on prosessilahtdista tyyppia ja siind sa-
mat toiminnot, eli esimerkiksi sarmays, sorvaus, hitsaus, ja kokoonpano on kukin sijoitettu yh-
teen paikkaan. Taméan hyotyna on laaja tuotekirjo, mutta haittana laajasta tuotekirjosta joh-
tuva ohjauksen tarve ja pitkat lapimenoajat. Solulayout on tuoteldhtoista tyyppia ja siiné
kaikki yhden tuotteen valmistamiseen tarvittavat koneet ja laitteet on sijoitettu samaan so-
luun. Taméa soveltuu parhaiten pienivolyymiseen tuotantoon. Tuotantolinjalayout on myos
tuoteldhtoista tyyppia ja siind tuotanto on jarjestetty linjamaisesti, kuten esimerkiksi autoteh-
taassa. Linja voi olla pakkotahtinen, jos valmistetaan samaa tuotetta, jolloin valmistus on hy-
vin joustamatonta tuotevalikoiman suhteen. Linja voi olla my6s vapaatahtinen, jolloin valmis-
tettava tuotevalikoima voi olla laajempi. Pakkotahtisen tuotantolinjan vahvuutena on sen te-
hokkuus. Virtaava layout on myos tuotelahtdista tyyppié ja sen perustana on myds tuotanto-
linja. Poikkeuksena aiempaan sen toteutus on hyvin joustava ja se mahdollistaa variaatioiden
valmistamisen eri tuotteista samalla tuotantolinjalla. Kaytdnndssa samalla tehtaalla voi olla
kaytdssa monta eri layout-tyyppia, esimerkiksi kokoonpanossa ja osavalmistuksessa
omansa. Tuotannon layout-suunnitelmaa tehtdessa ja kehitettdessa on tarke&da miettia mate-
riaalivirtojen kulkua ja ihmisten liikkeita. Layouteista kannattaa mallintaa useampi vaihtoehto,
ja nykypaivaa on layoutin tietokonemallintaminen ja simulointi 3D-ohjelmistoilla, jolla saate-
taan havaita ongelmia jo etukéteen. Ohjelmien vahvuutena on myds nopea muokattavuus ja
paivitettdvyys tulevaisuudessa. Simuloinnilla valtytaan hintavilta koneiden siirroilta moneen

kertaan, jolloin palvelunakin otettu simulointi maksaa itsensé helposti takaisin.



29

Hyvan layoutin hyotyja ovat tyopistekohtaisen ja koko tuotantoprosessikohtaisen turvallisuu-
den paraneminen seka tyontekijoille, etta vierailijoille (Logistiikan Maailma, 2023). Materiaali-
virta saadaan mahdollisimman tehokkaaksi ja turha materiaalien ja tuotteiden kuljettelu edes-
takaisin saadaan minimoitua tai poistettua kokonaan. Samalla tuotteiden lapaisyajat saadaan
minimoitua. Hyva layout minimoi turhat liikkeet myds tydpisteilla, kun tarvittavat tyokalut ja
materiaalit ovat mahdollisimman lahelld konetta tai tyopoytaa, jolla tyota suoritetaan. Laadun

taso paranee ja tilankayttd tehostuu hyvin virtaavan layoutin avustuksella.
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3 LEAN 5S-MENETELMAN SOVELTAMINEN JA YLLAPITO

BE-Group Lapuan tehdas haki opiskelijaa toteuttamaan 5S-menetelméan kayttoénoton laajen-
tamista opinnaytetyénaan. Tyo aloitettiin tutustumalla menetelman teoriaan ja muihin yrityk-
siin, jotka joko tarjoavat menetelman kayttéonottoon liittyvia palveluita, tai yrityksiin, jotka
ovat ottaneet menetelman kaytt6on. Kokouksessa maariteltin aiemmin kaytossa olleita kay-
tantoja ja kartoitettiin menetelman nykytilaa yrityksessa. Alkutietojen perusteella maaritetiin
uusia kaytantoja kayttéonoton laajentamista varten. Sovittiin, etta kayttdonottoa tehostetaan
ensin muutamalla tyopisteelld, ja niiltd saadut hyddyt siirretddan mydéhemmin jokaiselle tyopis-

teelle.

Menetelman kayttoonottoa varten laadittiin tiivistetyt visuaaliset ja vaiheittaiset ohjeet, joiden
mukaan toimimalla jokainen tydntekija voi osaltaan edistaa toiminnan kehittamista (ks. liite 1).
TyOpisteet ja niiden tavarat ja varusteet kaytiin 1api. Ylimaaraiset, tarpeettomat ja rikkoontu-
neet tavarat havitettiin. Epaselvat tai tyopisteelle kuulumattomat tavarat siirrettiin punalappu-
alueelle, josta ne on viela mahdollista pelastaa kayttoon. Seuraavaksi tyopisteella tarvittavat
tavarat jarjestettiin hyvin ja ergonomisesti, seké jokaiselle tavaralle merkittiin oma paikka. Sii-
vousvaiheessa kaikki paikat siivottiin ja polyt pyyhittiin ja lattiat pestiin. Jarjestyksen ja siistey-
den, seka koneiden yllapitoa varten laadittiin ohjeistuksia, joita uudetkin tydntekijat voivat hel-
posti noudattaa. Ohjeet liitettiin osaksi yrityksessa kaytossa olevaa Falcony auditointiohjel-
maa, jolla jokainen tydntekija voi kuitata viikoittaisen rutiinin tehdyksi ja myds raportoida mah-

dolliset haasteet rutiinin noudattamisessa.

Tyo6n tavoitteena oli lisata tuotannon tehokkuutta luopumalla ylim&araisesta tavarasta ja jar-
jestamalla tarvittavat tavarat paikoilleen seké siisteyden ja jarjestyksen kautta liséta tyoturval-
lisuutta. Tavoitteena oli myds saada nama toimenpiteet rutiininomaiseksi osaksi jokaisen
tyontekijan tekemistéa. Yrityksen kannalta 5S-toiminnan laajentaminen ja parantaminen toisi
merkittavan parannuksen aiempaan jo osittain unohdettuun menetelman kayttéonottokokei-
luun. Hyotyina olisi tuotannon tehostuminen, tapaturmien maaran vahentyminen, mielikuvan
paraneminen tehdasvierailulla kdyvien asiakkaiden keskuudessa seka yleisen tyoviihtyvyy-

den ja yhteishengen kehittyminen.



31

3.1 Tyopisteiden tyovalineiden inventointi

Tyopisteilla menetelman kayttdonoton laajentaminen aloitettiin tavaroiden lapikaymisella.
Vaihe oli tehty jo osittain aiemman 5S-kokeilun yhteydessé, mutta sen jalkeen tyopisteille oli
taas kertynyt ylimaaraista ja merkitsematonta tavaraa (kuva 1). Jarjestys oli my6s niin epéa-
maarainen, etta se ei tukenut viallisten ja ylim&araisten tavaroiden havainnointia. Tyontekijoi-
den nékemys oli tdssa vaiheessa tarkeéssa roolissa, koska he osaavat parhaiten maaritella
tavaroiden tarpeellisuuden ja kayttdasteen. Lapikaynnin yhteydessa tavarat lajiteltiin neljaan
kategoriaan, sailytettaviin, varastoon siirrettaviin, havitettaviin ja epavarmoihin. Sailytettavat
tyovélineet olivat sellaisia, joita tarvitaan tyOpisteella paivittain tai viikoittain tyén suorittami-
seen (kuva 2). Varastoon siirrettavat tyovalineet olivat puolestaan sellaisia, joita ei tarvita jat-
kuvasti tyOn suorittamiseen, ja sen vuoksi ne on parempi sijoittaa yhteisvarastoon, josta ne
ovat myds toisten tyopisteiden kaytettavissa. Havitettavat tavarat olivat rikkinaisia tai kulu-
neita, ja niiden kayttdminen tyon suorittamisessa olisi voinut johtaa laadun tai ty6turvallisuu-
den heikkenemiseen. Joukossa oli myds vanhoja tavaroita, jotka oli jo korvattu uudella, ja
vanha tavara oli kuitenkin jaanyt tyopisteelle pydrimaan tai varaosiksi. Havitettavat vietiin jat-
teidenkeraykseen tai myytiin eteenpain tavaran kunnon, arvon ja kaytettavyyden mukaan.
Epavarmat tavarat olivat sellaisia, jotka olivat edelleen kayttdkunnossa, mutta niiden tarpeelli-
suudesta ei ollut taytta varmuutta (kuva 3). Téllaiset tavarat vietiin lavalla varastohyllyyn ja
merkittiin punalapulla tavaran tuoja, tyopiste ja paivAmaara. Tavaroita sai hakea vapaasti va-
rastohyllysta tiettyyn paivamaaraan saakka, jolloin jaljella olevien tavaroiden katsottiin olevan
ylimaaraisia ja ne vietiin kierratykseen. Paivamaara sovittiin noin kahden kuukauden paahan

projektin aloituksesta.
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Kuva 1. Nesteet oli varastoitu tilaa saastavaan paikkaan, mutta nesteiden tyypin merkinnassa
oli kehitettavaa.

Kuva 2. Tyokaluilla ei ollut merkittyja paikkoja, jonka vuoksi niita oli kertynyt tasoille.
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Kuva 3. Ylimaaraista ja tarpeellista tavaraa lojui lattialla merkitseméattomalla paikalla.

3.2 Tyopisteiden siivous ja jarjestely

Inventoinnin jalkeen oli vuorossa tyopisteiden jarjestely ja siivous (kuva 4). Jarjestelyssa kiin-
nitettiin huomiota tydpisteen toimivuuteen ja ergonomiaan (kuva 5). Sisaisten layout-muutos-
ten avulla pyrittiin vahentdmaan tavaroiden etsimiseen kuluvaa aikaa ja vaivaa. Ty6kaluille oli
jo ennestaan hankittu tydkaluseinia ja laatikostoja, mutta niita tilattiin lisaa ja tilattiin myos hyl-
lyjd materiaalien ja osien sailytykseen tyopisteella (kuva 6) (kuva 7). Ty6kalut haluttiin jarjes-
taa tyokaluseinéan ja vetolaatikostoon kayttdasteen mukaan: eniten tarvittavat lahimpana
varsinaista tyopoytaa ja tyopistettd. Koneistuskeskuksen tyopisteella jyrsinterien hyllyt jarjes-
teltiin uudestaan ja niiden sijainti muutettiin lahemmaksi tydkalurevolveria. Osalle tydkaluja ja
kiinnittimia hankittiin muovisia varastolaatikoita, joihin samanlaiset kiinnittimet voitiin lajitella
(kuva 8). Jokaisen kiinnittimen, tytkalun ja laitteen sailytyspaikka merkittiin tarralla ja samoin
vetolaatikoiden sisaltdé merkittiin ulkopuolelle. Kaapeissa séailytettavien tavaroiden sijainti mer-
kittiin tavaran kohdalle hyllyn etuosaan (kuva 9). Jarjestelyn yhteydessa yhtend suurimpana
tavoitteena oli, etta tyopoydalla ei sailytettaisi mitaan tavaroita jatkuvasti, vaan sen koko tila
olisi kaytettavissa tyontekoa varten (kuva 10). Tavaroiden I6ytyvyytta puolestaan haluttiin ke-
hittdd merkitsemalla paikat jokaiselle kappaleelle. Lattioihin merkittiin alueet, jotka on varattu
esimerkiksi tydpoydan, tydkaluseinan, metallipurukippikontin tai koneistuskeskuksen kaytt6on

ja néille alueille ei enda saanut laittaa kuormalavoja tai muita esteitd. TyOpisteelle hankittiin
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layout muutoksen seurauksena myos pylvasnosturi, jonka etuna on tyon rasituksen kevene-

minen tyotekijan siirtdessa kiinnittimia ja kappaleita tyostokoneeseen (ks. liite 2).

Haror P~
F —

5\ C

M

Flext

Kuva 5. Tydstokeskuksen kiinnittimet olivat lavalla hankalasti paallekkain.



Kuva 7. Tuotteiden ja varaosien varastoinnissa oli kehitettavaa, eli hyllyja ei ollut riittavasti.

35



Kuva 9. Kaappeihin saatiin selkeé jarjestys tarrojen avulla.
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Kuva 10. Tyokaluille saatiin paikat merkitsemalla ne tarroilla.

Siivouksen tarkoituksena oli puhdistaa lattiat, poydat ja tavarat polysta, roskista ja oljysta, jol-
loin samalla voitiin myds kehittéaa tyoturvallisuutta (kuva 11). Siivoukseen liitettiin myds jo
aiemmin kaytossa ollut koneiden ja laitteiden puhdistus, seka ennakoiva kunnossapito (kuva
12). Siivousta varten hankittiin myds uusia valineita ja siind kaytettavat puhdistusaineet va-
rastoitiin tyopisteelle ja niiden hyllypaikka merkittiin selkeasti. Paatettiin, etta siisteyden,
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jarjestyksen ja ennakoivan yllapidon toteuttamiseen oli selkeinté laatia visuaaliset ja kirjalliset

paivitetyt ohjeet, seka aikataulu toimenpiteiden suorittamiseen.
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Kuva 12. Lattioiden siisteys parani huomattavasti ja samoin tyopisteen jarjestys.
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3.3 Toimintatapojen kehittaminen

Uusista toimintatavoista ja aiemmissa vaiheissa saavutetuista tuloksista haluttiin muodostaa
standardi. Niiden vakiointi standardimuotoon vahvistaisi lajittelu-, siivous-, ja jarjestelyvai-
heessa saavutetut tulokset pysyvaksi osaksi yrityksen toimintaa. Ennakoivan kunnossapidon
hallintaan oli kaytetty yrityksessa jo aiemmin Falcony auditointiohjelmaa. Ohjelman tarkistus-
listojen avulla voitiin selkeasti paatella, missa tilassa mikakin kohde on, ja kuitata tyo teh-
dyksi, seka raportoida mahdollisesta ongelmasta. Ohjelmaan voitiin myos lisata jarjestyksen,
siivouksen ja lajittelun osalta visuaaliset ja kirjalliset ohjeet, joita lapikdymalla viikoittain tai
paivittain voidaan varmistaa, ettd saavutetut tulokset saadaan yllapidettya (kuva 13). Ohjei-
den piti siséltda kuvat tydkalujen jarjestyksesta, lattioiden siisteyden tasosta ja pdytien seka
kaappien sijainnista tyopisteelld. Niihin kuuluivat myés siivousvalineiden ja -aineiden kayttoon
liittyvat ohjeet ja niiden varastosijainnit. Ennakoivan kunnossapidon osalta ohjeita tuli paivit-
taa koneiden ja laitteiden puhdistuksen osalta ja huomioida mahdolliset muutokset edellisen
paivityksen jalkeen. Tarvittavat 6ljyt ja kemikaalit liitettiin osaksi ohjeita ja eriteltiin, mita oljya
kyseinen huoltokohde kayttad. Ohjeiden perusteella voitiin hyddyntdd saavutettuja tuloksia ja

kokemuksia menetelmén laajentamisessa koskemaan kaikkia tyopisteita.
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Lapua viikkohuolto koneistuskeskus Hartford #23756

Viikkohuolto

Koneen putsaus lastuista!! *

Kuva 13. Tydkoneiden viikkohuoltoa varten oli selkeat kuvalliset ohjeet.

3.4 Yllapidon ja auditoinnin suunnittelua

Edella mainitulla Falcony-auditointiohjelmalla ajateltiin olevan suuri rooli 5S-menetelméan ylla-
pidossa ja kehittamisessa. Yllapidon kannalta ohjelma tarjoaa selkeat ja nopeasti omaksutta-
vat jarjestyksessa olevat ohjeistukset, joita on helppo noudattaa. Ongelmatilanteista rapor-
tointi ja aloitteiden tekeminen katsottiin myods helpommaksi ja matalamman kynnyksen ta-
kana olevaksi ohjelmaa kayttaen verrattuna siihen, etté kaikki aloitteet pitaisi tehda suoraan
esimiehelle tai kirjoittaa paperille. Tyontekijoiden tekem&n oman tyénsa auditoinnin lisaksi yri-
tyksessa pitaa myos olla sdéanndllisia esimiehen suorittamia auditointeja koskien siisteytta,
jarjestysta ja ennakoivaa kunnossapitoa. Kuukausittain pitaa tarkistaa ja vertailla, onko tyon-
tekijoiden tulkinta menetelman ohjeista sama kuin esimiehen tulkinta. Tarvittaessa siisteyden,
jarjestyksen ja ennakoivan kunnossapidon ohjeita pitaa paivittaa vastaamaan paremmin
tyontekijoiden kohtaamin haasteisiin. Auditoinnin yhteydessé esiin nousseet kehitysehdotuk-

set pitaa kasitella saannollisesti esimiesten kokouksissa ja antaa selkeéda palautetta
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ratkaisuista myos tyontekijoiden suuntaan, jolloin sitoutuminen jatkuvaan parantamiseen vah-
vistuu. Kuukausittain voisi olla myds koko henkildstén kokous, jossa pohditaan yhdessa me-

netelman toimivuutta ja tuodaan esille sen hyotyja. Pitkalla aikavalilla myds taloudellinen seu-
ranta pitda suorittaa ja mitata tuottavuuden kasvua. Sairauspoissaolojen maaran vertailu me-
netelman kayttoonottoa edeltavalta ja jalkeiselta ajalta kannattaa myos, koska se kertoo osal-
taan menetelmén onnistumisesta. Naiden asioiden esiin tuominen henkildstolle liséa kiinnos-
tusta menetelman kehittdmiseen ja naiden pohjalta voidaan myos tarjota tydntekijdille jonkin-

laisia etuja ja bonuksia onnistuneesta tyosta.

Falcony-auditointiohjelman kayttokokemuksesta haluttiin tydntekijoille mahdollisimman sel-
ked ja nopea tapa tarkistaa tyopisteen kohteet tydviikon paatteeksi. Liian suuri maara liian yk-
sityiskohtaisia kysymyksié ei palvele parhaalla mahdollisella tavalla tarkistuskohteiden no-
peaa lapikayntia. Sopiva maara kysymyksia on enintaan kaksi kysymysta yhteen kohteeseen
tai mieluummin yksi tarkkaan harkittu pitkd kysymys, johon voi poikkeuksetta vastata joko
kyll& tai ei, niin ettd kylla-vastaus on myonteinen, eli haluttu. Vastauksen ollessa kielteinen
myo6s kommenttikentta voi olla tarpeen, jotta tyontekija voi selvittda vastauksen syyn. Audi-

tointiohjelman pitaa seurata 5S-menetelman neljdd ensimmaista kohtaa viikoittain.

Tyopisteiden valineiden inventointi tehdaan erityisesti menetelman kayttéonottovaiheessa,
mutta vaiheen tilanteen seuranta on tarkeaa myos jatkuvasti. Talla estetaan tyopisteelle kuu-
lumattoimien tai rikkinaisten tavaroiden ja tuotteiden kasaantuminen. Esimerkkind auditoin-
tiohjelmassa voisi olla tah&n kohtaan seuraavat kysymykset: Ovatko tyopisteen kaikki tyoka-
lut, koneet, laitteet ja tuotteet kayttokelpoisia ja ehjia seka korjauskelpoiset vialliset tyokalut ja
laitteet toimitettu huoltoon? Onko sarkyneen ja pois heitetyn laitteen tai tydkalun tilalle tilattu
uusi vastaava seka, onko tyopisteellasi mielestasi riittavasti laitteita, tydkaluja ja koneita tyon
sujuvaa suorittamista varten? Naihin vastausvaihtoehdot kylla tai ei ja jalkimmaiseen vaihto-
ehtoon lisaksi selitelaatikko. Tydpisteiden siivous ja jarjestely on tehty menetelméan mu-
kaiseksi kayttoonottovaiheessa, joten sen seuranta onnistuu tyopisteilla olevien paikkamer-
kintdjen ja visuaalisten ohjeiden avustuksella. Auditointiohjelmaan voidaan laittaa kuvia tyo-
pisteelta vaadittavasta kunnosta (kuva 14). Kysymykset tahan osioon voisivat olla kuvan alla:
Onko ty6piste kuvan mukaisessa jarjestyksessa ja tyokalut niille merkityilla paikoilla seka lat-
tiat puhtaat polysta, lastuista ja tavaroista? Samalla periaatteella voidaan seurata myos ko-
neiden ja laitteiden ennakoivan kunnossapidon tasoa (kuva 15). Vastausvaihtoehdot ovat sa-

malla logiikalla, kuin edellisessa kohdassa. Toimintatapojen kehittdminen voisi olla osa
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auditointiohjelmaa, jolloin kehitysideat saataisiin nopeasti matalalla kynnyksella eteenpain.
Niiden paivittdminen on osa jatkuvaa kehitysta ja tarpeen erityisesti tuotteiden tai tuotannon
muuttuessa. Auditointiohjelman tassé osiossa voisi olla kysymys: Ovatko tyopisteen ja tyo-
ympariston toimintatavat ja tydohjeet mielestasi taysin ajan tasalla (kuva 16)? Auditointiohjel-
man tarkein hyoty on menetelman noudattaminen viikoittain, mutta kaytannossa yhta tarkeaa

on reagointi seurannassa ilmenneisiin kehityskohteisiin ja epakonhtiin.

Lapua viikkohuolto koneistuskeskus Hartford #23756

Viikkohuolto

Leikkuunesteenmddrén tarkistus! *
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Kuva 14. Visuaaliset ohjeet helpottavat uuden tyontekijan sitoutumista toimintatapoihin.



Lapua viikkohuolto Koneistuskeskuksen Dahlih MCV-1450 #23759

Tarkastuskchdat

[0 Lisaé havaints

Voiteludljyn médaran tarkistus *

Tehty
(O Eivoitu tehda

O Not applicable

[ Liséé havainto

Leikuunesteen madran tarkistus *

Tehty
() Eivoitu tehda

QO Motapplicable

1 Lisaa havainto
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Kuva 15. Ennakoivan huollon varmistaminen lisdd koneiden kayttoikaa ja toimintavarmuutta.



44

Lapua viikkohuolto Keneistuskeskuksen Dahlih MCV-1450 #23759

Tarkastuskohdat

Koneen puhdistus *

Tehty
() Eivoitutehda

(O Notapplicable

[Z] Listiéh havainto

Koneen ympariston siivous *

Tehty
(O Hivoitu tehda

O Not applicable

2 Listiéh havainto

Kuva 16. Tyopisteen siisteyden maarittelyyn olisi hyva lisata myo6s visuaalinen ohje.

3.5 Turvallisuuskatselmuksia ja havainnointia

TyOpisteiden jarjestyksen suunnittelussa kiinnitettiin huomiota ergonomiaan siten, etta eniten
kaytossa olevat tydkalut ja koneet sijoitettiin korkeudelle, josta ne ovat helposti saatavilla ku-
rottamatta. Ergonomisiin seikkoihin voitaisiin kiinnittéa enemmankin huomiota, esimerkiksi
tyopisteille sijoitettavilla vaimennusmatoilla, jotka vahentavat jalka- ja selkéasarkyja. Tyopoy-
dat voitaisiin korvata s&hkdisesti oikeaan korkeuteen saadettavilla malleilla. Istuinten hankin-
nassa voidaan suosia sellaisia malleja, jotka ovat korkeussaadettavia ja joiden selkanoja tu-

kee selkaa parhaalla mahdollisella tavalla.

Turvallisuuskatselmukset voitaisiin liittdd osaksi auditointeja. Katselmuksissa tulisi kiinnittaa
huomiota tyontekijéiden turvavarusteiden eli kuulosuojainten, suojalasien, hanskojen ja mui-
den tyOvarusteiden kayttoon. Turvavarusteiden toimivuutta ja asianmukaisuutta tulisi myos
arvioida tyoskentelyolosuhteet huomioon ottaen. Konekohtaisten turvalaitteiden toimivuus pi-
tad varmistaa ja kehittdéd mahdollisesti havaittuja ongelmakohtia. Tydpisteiden ja koko hallin

turvallisuutta tulisi arvioida ja tunnistaa riskeja. Naiden riskien minimointiin pitaisi panostaa.
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Esimerkkina jalankulkijat ja trukkiliikenne pitaa erottaa toisistaan selkeésti lattiaan merkityilla
viivoilla ja kaistoilla. Tarkeaa turvallisuuden kehittdmisessa on aktiivinen kommunikaatio koko

organisaation kesken ja rutiininomainen turvallisuuspoikkeamista raportointi.
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4 YHTEENVETO

Taman tyon tavoitteena oli ottaa 5S-menetelma kayttéon laajennetusti ja taysimaaraisesti
BE-Group Lapuan tehtaalla. Menetelmaa oli jo vuosia aiemmin sovellettu rajoitetusti, mutta
sen jalkeen ja tAmén takia saavutetut hyodyt oli osittain menetetty ja yllapito seka jatkuva ke-
hittdminen olivat unohtuneet. Kayttdonotolla tavoiteltiin tehtaan tuottavuuden ja viihtyvyyden
paranemista. Tyoturvallisuuden ja ergonomian paraneminen seka puhtauden ja laadun li-
saantyminen katsottiin myds tarkeiksi hyddyiksi. Parantunut mielikuva asiakkaiden keskuu-
dessa katsottiin myds tuottavuuden paranemisen kaltaiseksi hyodyksi, jota kohti kannattaa
pyrkia. Menetelman onnistunut kayttoonotto katsottiin myos sopivaksi ensiaskeleeksi muiden

Lean-menetelmien kayttoonotolle.

Tyo6 aloitettiin kartoittamalla menetelméan kayttéénoton nykytilaa yrityksessa. Taman jalkeen
laadittiin 5S-teorian pohjalta tiivistetyt toimintaohjeet tyontekijdille, joiden pohjalta heidan oli
nopeaa alkaa toteuttamaan ensimmaisia vaiheita ja toisaalta tehda asiat oikeassa jarjestyk-
sessa. Tyon toteuttamisen lyhyen ajanjakson, tuotantokiireiden ja opinnaytetyontekijan toi-
sessa yrityksessa tydskentelyn vuoksi menetelmaa pyrittiin toteuttamaan mahdollisimman pit-
kélle vain yhdella tyopisteella. Tama tyopiste on myhemmin mallina sovellettaessa menetel-
maa kaikille tyopisteille. Tyovalineiden inventointi saatiin suoritettua lopulta kohtuullisen lyhy-
ella aikataululla johtuen maltillisesta poisheitettavien tavaroiden maarasta. Jatkossa on tar-
ke&é pohtia, oliko inventointi suoritettu lilan maltillisin ottein ja voisiko ty6pisteen tavaramaa-
raa entisestaan pienentaa. Tyopisteen siivous ja jarjestely tehtiin muutaman kuukauden aika-
valilla. Tydkalujen jarjestely toteutettiin tyontekijoiden omasta mielestaan jarkevalla tavalla.
Merkinnat voidaan jatkossa muuttaa myos selkedmmiksi, jolloin jarjestyksen paivittainen ylla-
pito on nopeampaa. Siivouksen suurimmat hyddyt olivat aikaisempaa paremmassa ulko-
asussa ja turvallisuuden seka tyéhyvinvoinnin kasvussa. Vaiheen aikana ei kohdattu merkit-
tavia ongelmia ja siihen liittyvia kehityskohteita. Jarjestelyyn liittyvat layout-muutokset tyopis-
teella veivat eniten aikaa, ja osa niista jai kesken. TyoOpisteelle saatiin pylvasnosturi, mutta
esimerkiksi kaikkia hyllyja ei ehditty hankkimaan. Suurimmat jokapaivaista tyontekoa tehosta-
vat muutokset saadaan hyllypaikkoja lisaamalla, jolloin tavara I6ytyy oikeasta paikasta ja li-
saksi tilaa vapautuu lattioilta tydn suorittamista varten. Toimintatapojen kehittaminen tehtiin ja
tehdaan tulevaisuudessa auditointiohjelman valityksella. Taman ohjelman kautta tyéntekijoi-
den on kohtuullisen helppoa vélittda kehitysehdotuksia tyonjohdolle. Toiminnan kehittaminen
nykyiselle tasolle tehtiin suurelta osin jo jarjestelyn ja siivouksen ohessa, josta saatiin malli-

esimerkki, jota voidaan yllapitad ohjelman visuaalisin ja kirjallisin ohjein.
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Menetelma saatiin aikatauluun ndhden hyvin kattavasti kayttoon, mutta lyhyen ajanjakson ja
kayttoonoton rajoitusten vuoksi esimerkiksi tuottavuuden tarkastelu ei ollut vield mahdollista.
Yrityksessa kaytossé oleva kolmivuorotydskentely saattaa omalta osaltaan vaikuttaa kaikkien
tyontekijoiden tasapuoliseen sitoutumiseen 5S-yllapitoon ja jatkuvaan kehitykseen. Taman
vuoksi olisi erittain tarked& myds jatkossa keskittya tyontekijoiden ja toimihenkiléiden motivoi-
miseen ja seurantaan. Menetelma ei ole koskaan valmis, vaan siihen taytyy jatkuvasti sisal-
lyttaa kaikki tuotannossa tapahtuvat muutokset ja kehitysehdotukset.
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Liite 1. 5S-menetelman kayttéonoton toimintaohjeistus

5S-menetelma

Kayttoonoton toimintaohjeistus
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Vaiheet ja tavoitteet

58 tulee japaninkielisista sanoista
« Koostuu viidesta eri vaiheesta, jotka tulee suorittaa
jarjestyksessa

» 1.-3. vaihe tapahtuu tydpisteellad ja naiden saavutettujen
tulosten perusteella maaritetaan 4. ja 5. vaihe, jotka ovat
enemman ohjeistuksia ja yllapitoa varten

» Tavoitteena on tyonteon sujuvampi toiminta vain
tarvittavien tyokalujen ja materiaalien ollessa helposti
|oydettavissa maaritetylla paikallaan

» Laatu ja tuottavuus paranee ja tapaturmat vahenevat
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Danm rasanern vMkone sy

1. Lajittele

Sisaltaa tyokalut, laitteet, materiaalit, kansiot ja dokumentit

Lajitellaan kaikki tyOpisteen ylla mainitut esineet seuraavien kategorioiden mukaan

A

B.

C.

Séilytettavat
Paivittéin tai viikoittain tyéteossa tarvittavat esineet, joita varmuudella tarvitaan
Jatetaan tyopisteelle
Epéavarmat
Esineet, joiden kaytosta ei ole varmuutta
Varmistetaan tydnjohtajan kanssa kyseiset esineet
Kerataan lavalle ja voidaan merkita punaisella lapulla
Viedaén lava muualle varastoon
Havitetaan sellaiset esineet, joita ei ole haettu/pelastettu lavalta tietyn ajan kuluessa
Havitettavat
Esineet, jotka ovat selkeasti rikki ja joita on séildtty kauan kaapin laatikossa tai seinédn nurkassa
Esineet, jotka ovat yhteensopimattomia nykyisen laitteen kanssa ja selkeasti turhia
Tyokalut ja materiaalit joita ei tarvita tydpisteella ollenkaan tai ovat roskaa



2. Jarjesta

Sisaltaa valitut sailytettavat tarpeelliset esineet

Takaa esineiden nopean ja helpon I6ydettavyyden ja paikalleen asettamisen

Pyrkii vahentdmaan turhaa kavelya esineita etsien

Hankitaan tarvittaessa lisda sailytysjarjestelmia, hyllyja ja tydkaluseinia

Jokaiselle esineelle maaritetdan oma paikka

Joka tyopisteelle hankitaan tarvittavat puuttuvat tydkalut ja laitteet

Paikat merkitdan varikoodein, nimilapulla, kyltilla tai esineen muotoviivoin

Poydilla ei kaytanndssa sailyteta mitdan lukuun ottamatta esimerkiksi tietokonetta
Materiaalit ja lavat sailétaan mahdollisuuksien mukaan hyllyissa merkityilla paikoilla
Lattiat voidaan maalata uudestaan ja kaytavat seka sailytyspaikat merkita viivoin
Trukkien paikat voidaan merkita kyltilla ja viivoilla lattiassa

4 (10)
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28000081

Sami Pasanen Mkone19
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2.Jarjesta

Sami Pasanen Mkone19
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3. Siivoa

TyoOpaikan paivittainen siivous

* Yleisesta siisteydesta huolehtiminen

» TyoOkalujen huolto

» Tyokoneiden kunnossapito ja puhdistus

« Tydpiste valmiina seuraavaa vuoroa varten

« Tyovuoron viisi viimeista minuuttia voidaan kayttaa
tyopisteen puhdistamiseen liasta, jatteesta ja polysta

« Tybvaatteiden ja suojavarusteiden puhdistus
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4. Standardoi

« Standardisoidaan halutut toimenpiteet tyovaiheista 1-3
Vaihtoehtoina

» 5S-tydkaavio, johon merkitaan mitka tydt pitaa tehda milla
alueella ja milloin

* 58 5-minuutin menetelma, eli muistilistakatsaus, jonka
jokainen tyotekija voi tehda tyopisteelladn tydvuoron
paatteeksi. Edellyttaa kuitenkin, etta aikaisemmat
menetelman vaiheet on tehty kunnolla

« Ennakoiva standardointi, joka pyrkii ennakoimaan ja
estamaan, ettei esine ajaudu vaaraan paikkaan
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5. Yllapida

« Koko organisaatio sitoutuu

« Kayttoonotettujen menetelmien yllapito
» Toteutumisen seuranta

« Jatkuvan onnistumisen malli

« Rutiinin muodostuminen

« Kannustimet
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6. Turvallisuus ja ergonomia

Turvallisuus tulee hyvan jarjestyksen kautta véhan, kuin kaupan paalle,
kun seuraavat asiat ovat kunnossa

Varoituskyltit ja muut kyltit
« Suojavarusteet: kypara, turvakengéat, tydvaatteet, suojalasit yms.

Suojalaitteet ja turvakytkimet

Laitevioista raportointi
* Vuotojen korjaus

Ergonomisia seikkoja voidaan miettia tyopisteen systematisoinnin
yhteydessa

« Kumimatot, istuimet, pdydat yms.
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