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Lean-filosofia on noussut maailmalla suosituksi ajatusmalliksi ja menetelmaksi
eri toimialoilla. Sen suosio perustuu vahvaan nayttoon menetelmien toimivuu-
desta ja erityisesti kustannustehokkuudesta: Lean-menetelmien kayttoonotto ei
vaadi kalliita investointeja. Yha useampi eri tuotannon ala on hyédyntanyt mene-
telmia kehitystydssaan ja sisallyttanyt niita osaksi omaa tuotantoaan.

Opinnaytety6ssa kuvataan Lean 5S -menetelmaa ja sen tydkaluja tuotantotydn-
tekijan nakokulmasta. Lisaksi tuotetaan tietoa siita, miten tuotantotyontekijat ovat
kokeneet sen kayton tydossaan ja millaisia havaintoja tyontekijat ovat menetelman
kayttamisesta tehneet. Opinnaytetyo tehtiin itsenaisena tydna Coherent Oy:n tuo-
tantotyosta.

Opinnaytety6ta varten haastateltin Lean 5S-menetelman kehitysprosessista
vastaavaa tyontekijaa, tuotantolinjojen esihenkildita seka tyontekijoita. Vastaajilta
kysyttiin kokemuksia menetelman vaikutuksista muun muassa talouteen, tehok-
kuuteen, tydilmapiiriin ja omaan tydhon. Kyselyt toteutettiin Google Forms-lomak-
keella, kayttaen Likert-asteikollisia vaittamia.

Tulosten perusteella voidaan todeta, etta tyontekijoiden kokemukset menetelman
vaikutuksesta omaan tyohon olivat hieman positiivisemmat kuin esihenkildiden.
Menetelman ei koettu varsinaisesti helpottaneen esihenkilotyota, mutta auttoi ha-
vaitsemaan poikkeamia ja virheitd aiempaa paremmin. Muutokset seka tuotan-
nossa etta tyoilmapiirissa tapahtuvat kuitenkin asteittain eika suoraa vaikutusta
ole heti havaittavissa. Tyodntekijoiden motivaatio kehittaa omaa tyétaan menetel-
man mukaisesti on selkea. Kehittaminen on jatkuva ja dynaaminen ilmio, jota tu-
lee arvioida saanndllisesti.

Opinnaytetyon tuloksia voidaan hyoddyntaa tulevaisuudessa Lean 5S-menetel-
man kayttoonotossa ja arvioinnissa tuotantotydssa. Lisaksi yritys saa opinnayte-
tydn tuloksista tietoa menetelman kaytdsta tuotantolinjoilla ja -prosesseissa. Tie-
toa voidaan hyodyntaa jatkuvassa kehittdmisessa ja arvioinnissa. Dynaamisen
kehittamisen tueksi menetelman toimivuutta ja kayttéa tulee edelleen arvioida.
Myos esihenkilotyon kuormittavuuteen olisi tulevaisuudessa hyva kiinnittaa huo-
miota.
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The lean philosophy has become a popular philosophy and methodology in vari-
ous industries around the world. Its popularity is based on strong evidence of its
effectiveness and cost-effectiveness: lean methods do not require expensive in-
vestments to implement. Several manufacturing sectors have developed and in-
corporated lean methods into their own production.

The aim of the thesis was to describe the Lean 5S methodology and its tools from
the perspective of the production worker. It also provides information on how pro-
duction workers have experienced its use in their work and what kind of observa-
tions they have made about in their work. The thesis was conducted as an inde-
pendent study of the production work of Coherent Corp.

The employee responsible for the Lean 5S development process, the production
line supervisors and the employees were interviewed. The respondents were
asked about their experiences of the effects of the method on, among other
things, the economy, efficiency, working atmosphere and their own work. The
questionnaires were administered using a Google Forms questionnaire, using
Likert scale items.

The results show that employees' perceptions of the impact of the method on
their own work were slightly more positive than those of the supervisors. The
method was not perceived as having made the work of the supervisors any eas-
ier, but it did help to detect anomalies and errors better than before. However,
the changes in both production and working atmosphere are gradual and no di-
rect impact is immediately noticeable. The motivation of the employees to de-
velop their own work according to the method is clear. Development is a contin-
uous and dynamic phenomenon that needs to be evaluated regularly.

The results of the thesis can be used in the future for the implementation and
evaluation of the Lean 5S method in production work. In addition, the results of
the thesis will provide the company with information on the use of the method on
production lines and in processes. This information can be used for continuous
development and evaluation. To support dynamic development, the functionality
and use of the method should be further evaluated. It would also be useful to pay
attention in the future to the workload of production line supervisors.

Key words: lean, 5S, production, production environment, efficiency
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1 JOHDANTO

Lean -filosofia on levinnyt maailmanlaajuiseksi alun perin japanilaisen Toyotan
autotehtaalta. Keskeisena ajatuksena siina on kaiken tarpeettoman eli hukan
poisto. Lean -menetelmat vaativat seka johdon etta tyontekijoiden sitoutumista
sen filosofiaan, tydkaluihin ja jatkuvaan kehittamiseen. Sen tydkalujen avulla saa-
daan tehtaat organisoiduimmiksi ja tehokkaimmiksi. Lisaksi voidaan vaikuttaa
myoOnteisesti tydilmapiiriin. Yksi menetelmista on 5S, jonka kayttdonotolla voi ta-
voitellaan usein kustannussaastoja, parempaa laatua ja turvallisempaa tyoympa-

ristoa.

Opinnaytetyon tarkoituksena on tarkastella erityisesti Lean 5S -menetelmaa tuo-
tantotyontekijan nakdkulmasta. Opinnaytety6 kasittelee Coherent Oy:n tuotanto-
tyota, mutta se suoritetaan itsenaisena tyona. Laserpohjaista teknologiaa valmis-
tava kansainvalinen yritys laajensi vuoden 2023 alussa menetelman kaikkiin tuo-

tantolinjoihin ja -prosesseihin.

Opinnaytetyon aineistonkeruumenetelmaksi valikoitui haastattelu, silla tarkoituk-
sena oli kerata kokemuksellista tietoa kayttoonotetusta menetelmasta. Seka tuo-
tantotyontekijoiden etta esihenkildiden haastattelut toteutettiin Google Forms-ky-
selylomakkeella. Lean 5S -menetelman kayttéonoton ja toteuttamisen kehitys-
prosessista vastaavalta tyontekijalta kysyttiin avoimin kysymyksin sahkopostin
valityksella kayttdonottoon ja etenemiseen liittyvia kysymyksia. Vastaukset an-
nettiin anonyymisti, poikkeuksena kehitysprosessia koskevat kysymykset. Ai-
neisto taulukoitiin ja vastauksista tehtiin paatelmia siita, miten esihenkilot seka
tyontekijat ovat kokeneet tavoitteiden saavuttamisen, millaisia vaikutuksia mene-
telman kayttoonotolla on ollut ja miten se on vaikuttanut esihenkilotyohon, tyail-

mapiiriin ja tydmotivaatioon.

Opinnaytety0ssa kuvataan Lean -filosofian perusteita ja erityisesti 5S menetel-
maa peilaten sita tuotantotydhon. Tulokset kuvaavat kyseisen yrityksen tuotanto-
tydntekijoiden kokemuksia menetelman kaytdsta. Tulokset eivat ole suoraan ver-
rattavissa muihin yrityksiin, mutta niista voidaan tehda suuntaa antavia paatelmia

Lean 5S -menetelman kokemuksista tuotantotydssa.



2 COHERENT FINLAND OY

Tama opinnaytetyod tehdaan itsenaisena tyona koskien Coherent Finland Oy:n
tuotantoty6ta ja siella kayttoon otettua Lean 5S menetelmaa. Tyoskentelen yri-

tyksessa tuotantotyontekijana.

Coherent Finland oy on osa maailman laajuista Coherent Corp.:ia. Yritys toimii
laserpohjaisten teknologioiden ja tyokalujen suunnittelun, valmistuksen ja myyn-
nin parissa. Yrityksen paakonttori sijaitsee Santa Clarassa, Kaliforniassa, ja silla
on toimintaa useissa maissa ympari maailmaa. (Coherent 2023.) Vuonna 1996
perustettu Suomen toimipiste sijaitsee Tampereella Hervannan Ruskossa. Maa-

ilmanlaajuisesti yritys tyodllistaa useita kymmenita tuhansia tyontekijoita.

Yrityksella on vahva markkina-asema esimerkiksi mikroelektroniikassa, materi-
aalinkasittelyssa ja tieteellisessa tutkimuksessa. Se auttaa asiakkaitaan paranta-
maan tuottavuuttaan, laatua seka kehitysty6ta toimittaen teknologiaratkaisuja,
jotka vastaavat asiakkaiden muuttuviin tarpeisiin. Laaja tuotevalikoima sisaltaa
muun muassa lasereita, optiikkaa ja niihin liittyvia lisavarusteita seka raataloityja

jarjestelmia ja sovellustukea.

Coherent Oy:n tuotteita kaytetdan monilla eri teollisuudenaloilla, mukaan lukien
puolijohteiden valmistus, ilmailu, laakinnalliset laitteet, tieteellinen tutkimus ja te-
leviestintéa (Coherent 2023). Talla hetkellda Tampereen tehtaalla tyoskentelee
hieman yli 100 henkil6a, joista tuotannossa noin neljgkymmenta, loppujen jakau-

tuessa tuotekehitykseen suunniteluun ja hallintoon.

2.1 Kehitysprosessin kuvaus

Yrityksessa oli jo aiemmin otettu kayttéon Lean -filosofian mukaisia menetelmia.

Alun perin yksittaisten tyovalineiden kayttéonottoon tarkoitettu kehitysprosessi

laajeni koskemaan kokonaisuudessaan Lean 5S -menetelmaa.
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Kevaalla 2023 menetelma laajennettiin yrityksen tuotantotiloihin ja -prosesseihin.
TyoOntekijat perehdytettin menetelmaan vuoden 2022 aikana. Kevaalla 2023 yri-
tyksessa aloitettiin kehitysprosessi, jonka tarkoituksena oli kaynnistaa tyokalujen

kaytto kaikissa tuotannon tiloissa.

Talla hetkella menetelman mukaiset tyokalut ovat kaytossa kaikkialla tuotannon

tiloissa. Yrityksessa on siirrytty jatkuvan kehittamisen vaiheeseen.

2.2 Tavoitteet kehitysprosessille

Tehokas ja toimiva yritys ei voi pysya vain staattisessa tilassa vaan sen taytyy
pyrkia dynaamisesti jatkuvan kehittamisen tilaan. Kehittamisen tulee tukea yrityk-
sen tavoitteita. Nain kehittaminen on osa yritysta sen strategiasta lahtien. Lean -
filosofian nakdkulmasta kehittdminen ei tapahdu vain ylhaalta annettuna toimin-
tana vaan osallistamalla tyontekijat mukaan kehittdmiseen ja erityisesti sitoutta-
malla heitd Lean -tyokalujen kayttoon. Tama edellyttdd henkilokunnan koulutta-
mista. Koulutukseen panostamalla voidaan vahvistaa yhteisty6ta, ammatillista
kunnioittamista ja yhteisia arvoja yrityksessa. Nain voidaan luoda edellytykset
strategian mukaiselle toiminnalle. (Modig & Ahlstrém 2015, 143.) Strategian mu-
kainen toiminta vahvistaa myos yrityksen tuloksellisuutta. Monet yritykset hyo-
dyntavat Lean -tyokaluja kehittaessaan. Yritysten tulee pystya Ioytamaan myos
omia ratkaisuita ongelmiin, joita kohtaavat seka havaitsevat edetessaan tavoit-
teitaan kohti. (Modig & Ahlstrom 2015, 146.) Taman vuoksi on yrityksen myés
tarkeaa saanndllisesti kuulla eri tasoilla tydoskentelevia tyontekijoita ja heidan ko-
kemuksiaan. Useimmiten yrityksen pyrkimyksena on parantaa tuotannon vir-
tausta jatkuvasti. Sen vuoksi on hyva verrata toimintaa eri ajankohtina, jolloin voi-
daan havaita yrityksen tilanteen staattisuus tai dynaamisuus. Dynaamisessa ti-
lassa oltaessa muutos on havaittavissa vertailujen valilla. (Modig & Ahlstrém
2015, 152.)

Opinnaytety0 tuottaa yritykselle tietoa Lean 5S -menetelman kaytdn nykytilasta
tuotantotyontekijoiden nakokulmasta tiettyna ajankohtana. Tietoa voidaan hyo-

dyntaa jatkuvassa kehittamisessa ja arvioinnissa.



3 LEAN-FILOSOFIA

3.1 Lean perusajatus

Lean perustuu Toyotan kehittamaan TPS (Toyota Production System) valmistus-
jarjestelmaan, jossa keskeisin ajatus on kaiken turhan eli hukan poistaminen.
Sen periaatteina ovat tuotantovalineiden tehokkaan kayton lisaksi yrityksen pie-
net varastot seka yksinkertainen tuotanto. Toiminnassa keskitytaan asiakkaille
tarkeiden asioiden tuottamiseen kuten laatuun, toimitusaikoihin ja -varmuuteen.
Lisaksi siina tavoitellaan kustannusten alentamista turhia toimintoja karsimalla.
(Hietikko 2021, 174-175.)

Lean -menetelmat soveltuvat monille toimialoille ja niita on hydédynnetty yha laa-
jemmin. Yritykset maarittelevat menetelmien kayttdonotossa usein sopivia tyoka-
luja, joilla Iahtea tavoittelemaan esimerkiksi vaihtelun vahentamista tai virtauste-
hokkuuden lisaamista. Samoihin tavoitteisiin voidaan paasta eri keinoin. (Modig
& Ahlstrdom 2015, 144-145.) Tydkaluja voidaan hyddyntéd autoteollisuuden li-
saksi muussa teollisuuden tuotannossa, palvelualoilla, toimistotydssa, tutkimus-
ja tuotekehitystoiminnassa seka esimerkiksi terveydenhuollon organisaatioissa.
(Modic & Ahlstrém 2015, 84; Suneja & Suneja 2017, 190.)

Menetelmien kayttd vaatii henkildston panostusta, silla Lean-filosofian paamaa-
rand on saada henkildoston voimavarat mahdollisimman hyvin yrityksen kayttoon.
Johtamisessa tuleekin keskittya tiimiajatteluun yksilokeskeisyyden sijasta seka
selkeisiin tavoitteisiin. Lisaksi tulee kiinnittaa huomiota mittareihin ja toteuttaa jat-
kuvaa seurantaa. Vastuuta Lean -filosofiassa delegoidaan toiminnan tasolle,
jossa sen mukaan on paras asiantuntemus ratkaista ongelmia. (Hietikko 2021,
174-175.)

3.2 Lean historia

Lean -filosofia sai alkunsa heikentyneista resursseista ja tarpeesta kehittaa tuo-

tantoa vastaamaan muuttunutta kysyntaa. Toisen maailmansodan jalkeisessa
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resurssipulassa Toyotan oli panostettava kehitykseen, jolloin jouduttiin ajattele-
maan tehokkuutta uudella tavalla (Modig & Ahlstrém 2015, 70-71). Oljykriisi oli
lisannyt vahan kuluttavien autojen kysyntaa, mutta moni autotehdas ei pystynyt
vastaamaan nousseeseen kysyntaan Toyotan tavoin. Autotehdas oli kehittanyt
kilpailijoita nopeammat Iapimenoajat tuotannossa, mika johtui paaasiassa toimin-
taymparistossa tehdyista muutoksista. Toyotalla ei ollut suuria tehdasvarastoja,
ei naennaisen rajattomia raaka-ainemaaria vaan toiminta perustui tehokkuuteen,
pieniin varastoihin ja valmiiden tuotteiden siirtymiseen suoraan asiakkaille. (Su-
neja & Suneja 2017, 187-189.)

Lean 5S -menetelma kehitettiin alun perin Toyotan pyrkimyksesta organisoinnin
parantamiseen ja hukan poistoon. Vaiheet olivat yksinkertaisia, mutta kaytdssa
ne todettiin tehokkaiksi. Menetelman lisaksi kayton tehokkuuden varmistaminen
vaatii kuitenkin yritykselta ja sen johdolta tyontekijoiden mukaan ottamista muu-
tokseen seka tyontekijdiden tarpeiden huomioimista. (Suneja & Suneja 2017,
132, 134.)

3.3 Hukka

Lean -filosofian mukaisesti sen eri menetelmilla pyritdan tunnistamaan kaikki te-
hottomuuden tai "hukan” muodot. Niiden kitkeminen pois prosessista mahdollis-
taa tuotannon hyvan virtaustehokkuuden. Toyotalla maariteltiin seitseman hukan
muotoa, jotka ovat tuotanto/liikatuotanto, turha odottelu, materiaalien ja tuottei-
den kuljetukset, tyd/liikatyd, varastointi, tyontekijoiden liikkumiset ja likkeet seka
virheet, tyén tekeminen uudelleen tai paallekkainen tyd. (Modig & Ahlstrém 2015,
74—75; Suneja & Suneja 2017, 193.) Lisaksi Liker (2011) esittelee kahdeksan-
neksi hukan muodoksi tyontekijan luovuuden kayttamatta jattamisen (Liker 2011,
28).

Hukkaa voidaan tarkastella eri nakdkulmista ja esimerkiksi Lean 5S -tyokalut pu-
reutuvat hukan eri muotoihin. Hukan muodoista merkittavimmaksi on nimetty yli-
tuotanto, josta aiheutuu usein myos muita ongelmia. Tuotteiden ylimaarainen sei-
sominen voi aiheuttaa muun muassa niiden rikkoutumisia ja haviamisia. Sen li-

saksi varastoihin yleisimmin liittyvat ongelmat ovat liika tai liian vahainen tila ja
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tavarapaljouden hallinnan haasteet. Tavaravarastot vaikeuttavat myos laatuon-
gelmien jaljittdmista. Virheet ovat inhimillinen, joskin selvd hukan lahde, joista
syntyy yritykselle ajan ja materiaalinen hukkaa. Lisaksi tarpeeton tyontekijoiden
likkuminen aiheuttaa hukkaa ajassa, energiassa ja voi aiheuttaa myos ergonomi-
sia ongelmia. Prosesseissa voi olla sisalla turhia vaiheita, jolloin puhutaan ylipro-
sessoinnin hukasta. Kuljetuksissa syntyva hukka on taas tyovalineiden ja tarvik-
keiden tarpeetonta siirtelya. Odottelua syntyy silloin, jos esimerkiksi tarvikkeita
puuttuu tai ollaan epatietoisia seuraavasta tyovaiheesta. (Suneja & Suneja 2017,
192-197.)

3.4 Lean 5S perusajatus

Toyotan Lean 5S -menetelman tarkoituksena on siisteyden ja jarjestyksen luomi-
nen tyopaikalle. Sen avulla on mahdollista luoda miellyttavan ja turvallisen tyo-
paikan lisaksi positiivinen kuva yrityksesta. Esimerkiksi yrityksen tuotantolinjan ja
tyopisteiden kannalta tama tarkoittaa sitd muun muassa sita, etta oikeiden asioi-

den on oltava oikeilla paikoilla. (Modig & Ahlstrém 2015, 144; Narvanen n.d.)

Siisteyden ja jarjestyksen yllapitamisella parannetaan myos tyoturvallisuutta ja
vahennetaan riskeja samalla kun lisataan tuottavuutta. 5S mukaisesti toteute-
tussa tydymparistossa mahdollistetaan poikkeavuuksien ja virheellisten toiminto-
jen varhainen havaitseminen. Olettamuksena voidaan pitaa myds laadun vahvis-
tumista tyotilan laatutason heijastuessa toimintaan, silla hyvalla organisoinnilla
vahennetaan vaihtelua tyossa. Siisteyden ja jarjestyksen vaikutus tuotettavuu-
teen on selva: hyodyntamalla mahdollisimman hyvin olemassa olevat resurssit
vahennetdan hukkaa. (Modig & Ahlstrém 2015, 144; Narvanen n.d.)

Tyokaluina Lean 5S -menetelmassa ovat seiri, seiton, seiso, seiketsu ja shitsuke
(Modig & Ahlstrém 2015, 144). Siina kiinnitetddn huomio tydymparistodn ja luo-
daan ilmapiiri, jossa on mahdollista tehda myds merkittavimpia muutoksia. Hyvin
toteutettuna se tukee myds muita muutosvaiheita. (Suneja & Suneja 2017, 137—-
138.) Kuudentena tyOkaluna voidaan pitaa turvallisuutta, jossa muuttaa mahdol-
liset turvattomiksi muodostuneet tydbmenetelmat turvalliseksi (Srinivasan, Bowers
& Gilbert 2014, 195).
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3.41 SEIRI- (Sort)

Seiri (sort/selvita) -vaiheessa kaikki tyOpisteen esineet kaydaan lapi siivoten tar-
peettomat lopulta pois. Nain voidaan erotella tyopisteen esineista ne, jotka tuot-
tavat paivittaista lisdarvoa tyon suorittamiseen. (Liker 2011, 150; Suneja & Su-
neja 2017, 133.)

Esineet luokitellaan tassa vaiheessa tarkemmin kolmeen eri kategoriaan: tarpeel-
linen, hyva olla olemassa ja tarpeeton. TyoOpisteelle jatetaan vain tarpeelliset -
pinon esineet ja hyva olla olemassa -pinon esineet siirretaan karanteeniin. Tar-
peettomat -pinon esineet kootaan yhteen, josta muut tyontekijat voivat nahda
onko heille tarpeellisia tavaroita mahdollisesti havitettavien tavaroiden seassa.
Lopuksi tarpeettomat tavarat poistetaan. (Puroaho & Paivanen n.d.; Srinivasan
ym. 2014, 194.) Taman tydvaiheen avulla saadaan lisatilaa kayttoon ja saavute-

taan saastva muun muassa siivouksessa (Tuominen 2010, 25).

3.4.2 SEITON- (Set in order)

Seiton (set in order/sijoita) -vaiheessa jaljelle jaaneet esineet jarjestellaan tyon-
tekijoiden helposti saataville (Suneja & Suneja 2017, 133). Samalla tulee miettia,
mita ja missa esineita sailytetaan. Mitka tarvitaan tyopisteilla ja mita taas voi sai-
lyttda esimerkiksi yhteisissa kaapeissa? Sailytyspaikat tulee merkita esimerkiksi
piirtamalla tydkalujen silhuetit tydpodydalle. (Puroaho & Paivanen n.d.; Srinivasan
ym. 2014, 195.)

TyoOvaiheeseen kuuluu myds materiaalien varastointiongelmien ratkaisu, virtauk-
sen tarkastelu seka kulku- ja tydpisteiden selkea merkitseminen (Puroaho & Pai-
vanen n.d). Vaihe kaksi vaatii viikoittaisen tydajan kayttda kaytettavissa olevien
esineiden laskemiseen, uudelleenjarjestelyyn ja varastojen taydentamiseen
(Srinivasan ym. 2014, 195).
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3.4.3 SEISO- (Shine)

Seiso (shine/seiso) -vaiheessa pidetaan kaytannodssa tydymparisto siistina (Su-
neja & Suneja 2017, 133). Tassa vaiheessa on mahdollista havaita puutteelliset
olosuhteet, joilla on riski esimerkiksi vahingoittaa laatua (Liker 2011, 150). Siivoa-
minen on tarkea vaihe edellisten vaiheiden kautta saavutetun jarjestyksen yllapi-

tamisessa (Tuominen 2010, 49).

Siivouksessa edetaan tyontekijoiden tyopisteista kohti yhteisia tiloja tavoitteena
saada kaikki paikat samalla kertaa puhtaaksi. Merkittavan muutoksen havaitse-
minen lisdad myos tydntekijdiden motivaatiota jatkaa 5S menetelman kayttéa. (Pu-

roaho & Paivanen n.d.; Srinivasan ym. 2014, 195.)

3.4.4 SEKETSU- (Standardize)

Seketsu (standardize/standardisoi) -vaiheessa muutoksista tehdaan virallisen
tydohjeistuksen avulla pysyvia (Suneja & Suneja 2017, 133). Tyotavat ja -mene-
telmat yhtenaistetaan parhaiden kaytantdjen mukaisiksi. Tassa vaiheessa teh-
daan myos lista saanndllisin valiajoin suoritettavista rutiineista. (Puroaho & Pai-

vanen n.d.)

Viidetta vaihetta kuvataan vaikeimmaksi osaksi Lean 5S tydkaluista. Arjen rutii-
nien muuttaminen pysyvaksi esimerkiksi esineiden palauttamisesta takaisin pai-
koilleen, haastaa jatkuvan kehittamisen. Lisaksi paivittaisesta siivoamisesta tulisi

tehda rutiinia yhteisin pelisdannoin. (Srinivasan ym. 2014, 195.)

3.4.5 SHITSUKE- (Sustain)

Shitsukse (sustain/sailyta) -vaihe on enemmankin pyrkimys panostaa jatkuvasti
jarjestelmallisyyteen ja sen parantamiseen (Suneja & Suneja 2017, 133-134).
Liker (2011) toteaa, etta "tasapainoisen tyopaikan yllapito on jatkuva jatkuvan

parantamisen prosessi”.
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Jatkuvalla, saanndllisesti tapahtuvalla seurannalla sailytetdan saavutettu jarjes-
tyksen tila ja sen lisdksi tasoa saadaan parannettua jatkuvasti. Yllapitovaihe vaa-
tii kuitenkin kaikilta sitoutumista: tyontekijoilta asennoitumista seka esihenkiloi-

den ja johdon osallisuutta. (Puroaho & Paivanen n.d.)
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4 TPS-TOYOTA PRODUCTION SYSTEM

Leanissa informaation kuvaamisella kuvien avulla on tarkea merkitys. Toyotan
tuotantojarjestelmaa kuvaavan talon tarkoituksena on esittdd menetelman toimi-
vuutta talon rakenteiden avulla: se toimii taysipainoisesti vain, jos kaikki elementit
toimivat yhdessa (Liker & Convis, 2012, 80).

Goals of TPS

Best Quality, Cost, Delivery, Safety. Morale

Just In People and Teamwork Jikoda
Time
Training
Team Problem Solving
(Right part, right - . (First ime quality
place, right Common Goals and problem
amount, right solving)
tima)
Act ﬁhn
Continuous Flow . Automatic Stops
Pull systems g Kaizen Andon
Quick Continuous Improvement Root Cause (5
Changeover \ y Why)
Takt Time S"‘"’\y _Do Eiror Proofing
Waste
Reduction
Genchi Genbutsu
Gemba
T Wastes

Leveled Production

Standardized and Stable (Reliable) Processes

Visual Management

Toyota Philosophy

Kuva 1: Talomalli havainnollistaa TPS tuotantomallin (Lahde: Jokela, 2011.)

Kuvassa yksi Toyota Production System (TPS) talomalli kuvaa Lean kokonai-
suutta ja sen rakenteita. Perusteissa oleva filosofia pitaa sisallaan asiakasym-
marryksen, korkean vaatimustason ja johdon tuen. Lapinakyvyys tukee taas toi-
mintaa ja innovaatiota, joiden tukena ovat myds prosessit. Viimeisena perustassa
moduloidaan tuote. Talon seinina ovat oikea-aikaisuus, virtaus ja tieto toisella
puolella seka kontrollointi, ongelmien ratkaisu ja kerralla oikein tekeminen toisella

puolella. Seinien sisalle sijoittuu muu, hyvan tekeminen seka jatkuvana
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prosessina hukan poistaminen ja prosessin kehittaminen samalla henkilostoa
motivoiden ja kehittden. Talon kattona toimivat asiat, joita tavoitellaan ja joihin
halutaan paasta. (Jokela 2011; Structured LEAN 2023.)
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5 TEHOKKUUDEN PARANTAMINEN

Tehokkuuden parantaminen liittyy olennaisesti Lean -filosofiassa hukan poistoon.
Kaikki se, mika ei lisda arvoa, on hukkaa. Erilaiset hukan ilmiot estavat tuotannon
tehokkuuden ja sita kautta tyon tekemisen. (Kouri 2009, 10; Liker 2011, 114.)

Hukasta puhuttaessa voidaan kayttaa termia muda. Kaksi muuta yhta tarkeaa
termia ovat muri — ihmisten tai laitteiden ylikuormitus seka mura- epatasaisuus.
Kolme edella mainittua muodostavat yhdessa jarjestelman, jolloin onkin paikal-
laan puhua mudan, murin ja muran poistamisesta tehokkuuden parantamiseksi.
(Liker 2011, 114.)

5.1 Arvovirtakuvaus

Tehokkuuden parantamiseksi tulee tunnistaa prosessien eri vaiheissa syntyvat
mahdolliset hukat. Yksi tarkeimmista valineista virtauksen kokonaiskuvan saa-
miseksi on arvovirtakuvaus, joka auttaa muutoksia tukemaan toisiaan havainnol-
listaen, kuinka vaikuttavat toisiinsa. (Suneja & Suneja 2017, 59; Srinivasan ym.
2014, 170-171.)

Arvovirtakuvauksessa kuvataan prosessin nykytila seka tunnistetaan kehittamis-
kohteita visuaalisesti. Arvovirtakuvauksen nykytilanne kuvaa tamanhetkiset vai-
heet, kapasiteetin, tydmaaran, lapimenoajan ja keskimaaraiset varastotasot. Tu-
levaisuus-kuvauksen avulla voidaan hahmotella myos suunnitellut parannukset.
(Srinivasan ym. 2014, 170-171.)

5.2 Imuohjaus

Imuohjauksella tarkoitetaan tuotannon- tai materiaalinohjausjarjestelmaa, jossa

kaytetaan tarveimua. Imuohjauksessa seuraavan tydvaiheen kaynnistaa impulssi

ja prosessi etenee nain vaiheittain. Tuotannonohjauksessa tavoitellaan
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keskeytyksetonta tuotantoa ja siina voidaan hyddyntaa esimerkiksi kanban-oh-
jausta. (Hietikko 2021, 178-179.)

Imuohjausta hyodyntaen voidaan minimoida ylituotanto. Se auttaa yritysta saa-
vuttamaan pienen puskurin avulla tilanne, jossa tyhjenevia varastoja taydenne-
taan tarpeen mukaan ja tuotteita tuotetaan asiakkailta tulevan kysynnan mukaan.
(Liker 2011, 106-112.)

5.3 JOT

JOT (juuri oikeaan tarpeeseen) tuotannossa pyritaan toiminnan yksinkertaistami-
sella eroon kaikista turhista toiminnoista. Talla saavutetaan prosessin lapaisyai-
kojen minimointi seka saavutetaan hyotyja kustannustehokkuudessa, laadussa
ja luotettavuudessa. (Hietikko 2021, 177-178.)

JOT vastaa myOs asiakkaan tarpeisiin. Tavoitteena on tuottaa asiakkaalle tar-
vetta vastaavan maaran tarvittavaa tuotetta, juuri oikeaan aikaan. (Liker & Convis
2012, 188.)

5.4 Kaizen

Japanilainen termi Kaizen kaannetaan yleisesti muutokseksi parempaa kohti.
Lean -menetelmassa silla voidaan tarkoittaa esimerkiksi maaraaikaista projektia,
jossa kehitetdan yhta osa-aluetta tai prosessia. (Suneja & Suneja 2017, 200).
Kaizenissa kaannetaan esimerkiksi tuotannon keskeytykset eduksi kehittaa tyon-

tekijoita ja prosesseja (Liker & Convis 2012, 80).

Jatkuvan parantamisen lisaksi Kaizen on myos yllapitavaa toimintaa, jossa rea-
goidaan ennakoimattomiin tilanteisiin. Silloin tavoitteena on palauttaa jarjestelma
takaisin standardeihin. (Liker & Convis 2012, 107.)
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6 LEAN 5S TUOTANTOYMPARISTOSSA

Opinnaytety0ssa haastateltiin yrityksen tuotantolinjojen esihenkildita (N=3), tuo-
tantotyontekijoita (N=10) seka Lean 5S -kehitysprosessista vastannutta henkiloa.
Aineistonkeruumenetelmaksi valikoitui haastattelu, koska tarkoituksena oli kerata

kokemuksellista tietoa.

Esihenkildiden ja tyontekijoiden kyselyt toteutettin Google Forms -lomakkeen
avulla ja kyselyyn vastaaminen oli seka vapaaehtoista etta anonyymia. Kehitys-
prosessia koskevat kysymykset esitettiin sahkopostitse yhdelle henkilolle. Vas-

taukset tuhottiin opinnaytetyon valmistuttua.

Esihenkildille kohdennettu kysely on esitelty tarkemmin liitteessa yksi, tuotanto-
tyontekijoille kohdennettu kysely liitteessa kaksi ja kehitysprosessista vastaavalle
henkilolle kohdennetut kysymykset liitteessa kolme. EsihenkilGille ja tyontekijoille
teikolla 1=taysin erimielta ja 5=taysin samaa mielta. Vastaavalle tyontekijalle esi-

tettiin avoimet kysymykset.

6.1 Kehitysprosessin toteutus

Yrityksen kehitysprosessin kerrottiin laajentuneen Red Tag -alueiden (liite nelja)
merkitsemisesta koskemaan kokonaisuudessaan Lean 5S -menetelman kayt-
toonottoa. Kehitysprosessin taustalla oli tarve yhdenmukaistaa kaytantoja ja var-
mistaa yhdenmukaiset tiimityon tasot. Tavoitteena kehitysprosessilla oli yhden-

mukaistaa menetelma nakyvaksi kaikkialle.

Kehitysprosessin projektirynmaan osallistuivat tiimien esihenkilot. Varsinaisesti
projektipaallikkdoa ei nimetty, mutta vastaava tyontekija huolehti koulutuksesta ja
perehdytyksesta. Aikataulu oli joustava. Resurssien osalta prosessi vaati materi-
aaleja ja ajallista panostusta. Kehitysprosessiin kuuluivat vaiheet: valmistelu, to-
teutus, arviointi ja jatkuva parantaminen. Talla hetkella prosessi on edennyt vii-

denteen vaiheeseen.
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Haasteena kehitysprosessissa on ollut se, ettei valmiita prosesseja ole ollut kay-
tannon toteutukselle ja yhteisen ymmarryksen I6ytyminen prosessin tavoitteelle.
Onnistumisena kehitysprosessissa on nahtavilla tydymparistdon siistiytyminen,
Lean 5S nakyvyys ja prosessit seka checklist-kaytannot kolmelle ensimmaiselle
vaiheelle. Jatkuvan kehittamisen tavoin mikaan prosessi ei ole taydellinen vaan

aina loytyy parantamisen varaa.

6.1.1 Yleiset tyokalut kehitysprosessin toteutuksessa

Vuonna 2022 yrityksessa yhdenmukaistettiin tuotanto- ja varastoalueiden mer-
kinnat osana Lean 5S -menetelman kayttdonottoa. Varikoodeja hyddynnettiin

aluemerkinnoissa seuraavilla tavoilla:

e punaisella varilla merkittiin varoitus/kieltoalueet

o varilla merkittiin varastoalueet

e sinisella varilla merkittiin tuotantoalueet

o lilalla varillda merkittiin laatualueet

o vihrealla varilla merkittiin turvallisuuteen liittyvat asiat

e harmaalla varilla merkittiin muut tilat

Varimaailma yhdenmukaistettiin myos visuaaliseen iimeeseen kuten materiaalei-
hin.

Liker & Convis (2012, xvii) nostavat esille esihenkildiden osallistumisen tarkey-
den Gemba kavelyssa. Toyotan opin mukaisesti ongelmien ratkaisemisessa tu-

lee paasta juurisyihin, jotta tehtavat paatokset olisivat oikeasti tehokkaita.
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Standard Work, Gemba Walk

EH5

Turvallisuush inn e i
[Environment, Health, Safety) urvaliSuushavEnnat yiesest

TyGkalutaulut f merkityt tyokalut

Tyopisteet siistit / ei roskia

Red Tag alueet paikallaan
Kidytavat tyhjat / varastotavarat paikoillaan

=] Tyopisteiden johdotus
Yleinen tehtaan ilmiasu
-Coherentin logot

-Samat warit ja sama ilme kaikkiin merkkeihin ja tauluihin jne
Lattiateippaukset
Chmia tyo Kehityskohteet / ldeat tydnteon kehittimiseksi

e L2 4 i

Kuva 2: yrityksen Gemba kavely

Yrityksessa otettiin kayttdon kuvassa kaksi esitetty Gemba-kavely ja Kaizen-aloit-
teet. Gemba tydkaluna mahdollistaa parannusmahdollisuuksien kartoittamisen
suoraan siella missa tyo tehdaan. Tyodkalun avulla tyon tekemiseen liittyvat pa-
rannusehdotukset ja haasteet nousevat paremmin esille. Lean -filosofiassa
Gemba viittaa todelliseen paikkaan, jossa mika tahansa projekti vaatii ensin to-
delliseen tilanteeseen tutustumista. Gemba-tyokalun avulla on mahdollista saada
tieto suoraan tyontekijoilta. (Liker 2011, 224.) Yrityksen Kaizen-prosessi on ku-

vattu osiossa 6.3 Jatkuva kehittaminen.

Vuoden 2023 aikana yrityksessa on koulutettu tyontekijoita seka pyritty kaytan-
toja kehittamalla poistamaan hukkaa. Yhtena kehittamisen kohteena on toiminut

aikahukan eliminointi tehostamalla esimerkiksi tyontekijoiden taukokaytantoja.

6.1.2 Kehitysprosessin eteneminen tuotantolinjalla

Tuotantolinjan tyopisteet ovat rakentuneet jokaista tyOvaihetta varten sisaltaen
kyseiseen tyovaiheeseen kuuluvat tydvalineet. Lean 5S kayttdonoton mydota jo-

kaiseen tuotantolinjan vaiheeseen otettiin kayttdon menetelman tyokalut:

Seiri-vaiheen mukaisesti tyOpisteet siivottiin ja tyovalineet lajiteltin kolmeen eri
pinoon tarpeellinen, hyva olla olemassa ja tarpeeton. Hyva olla olemassa -pinon

tyévalineet merkittiin Red Tagging- merkinnalla (lite nelja) ja siirrettiin karryyn,
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josta seuraavan kahden viikon aikana olisi esine voitu hakea tarvittaessa. Tar-

peettomat esineet siirrettiin suoraan pois tiloista.

Seiton-vaiheessa jarjesteltiin tyovalineet, jotka jaivat tyopisteille. Jokaiselle tyo-
pisteelle tehtiin varjotaulut, joihin tydvalineiden reunat merkittiin ja tarvikkeille va-

rattiin omat lokerikot.

Kuva 3c: tydvalineille merkityt selkeat paikat
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Kuvissa kolme a-c on esitelty tydvalineiden ja tarvikkeiden sailytykseen tehdyt
varjotaulut. Taulut auttavat yllapitamaan tyopisteiden siisteytta seka loytamaan

tarvittavat tyovalineet oikeilta paikoilta.

TYOPISTEIDEN PAIVITTAINEN SIIVOUS

= Tyodpisteen jarjestyksen
ylidpito kuuluu jokaisen
tyontekijan paivittdiseen
rutiiniin.

= Tyén pl_ﬂynyl péytatasot
Pyyhitddn A9 viinalla,

Kuva 4: ohjeistus paivittdiseen siivoukseen

Seiso- vaiheessa siivouksesta tehtiin tyopisteissa saanndllinen paivittainen, ja
tuotantotiloissa kahden viikon valein toteutuva tapahtuma. Kuvassa nelja on esi-

telty tyOpisteiden paivittdiseen siivoukseen tehty ohjeistus.

« Tybpisteen jarjestykaen
fWipito kuuluu jokaisen
tybntekijin patvitthisoen
rutiiniin

Kuva 5: yhteisesti sovittu toimintatapa

Seketsu-vaiheessa tyontekijat valitsivat menetelman, jolla tyopisteet pysyvat jar-
jestyksessa ja samanlaisina. Toimintatapa valittiin tyontekijdiden ehdotuksesta ja
toteutettiin samanlaisena jokaisessa tyOpisteessa. Kuvassa viisi on esitelty yhtei-

sesti sovittu toimintapa, joka on esilla tyotiloissa.
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Vastuuhenkilo/tiimi ENNEN JALKEEN

Osasto

Parannus & kuvaus

Kuva 6: yrityksen ennen & jalkeen sapluuna

Menetelman vaikuttavuuden visualisointiin yrityksessa kaytettiin kuvan kuusi "en-
nen & jalkeen sapluunaa’, jolla kuvattiin siivouksen vaikutusta tyopisteisiin. Ku-
vakoosteita on kaytetty motivaation lisaajana nayttamalla ennen ja jalkeen- kuvia

tydntekijoille.

Shitsuke-vaiheessa paapaino siirtyi esihenkildille. Tuotantolinjojen tydskentelyn

seuranta seka poikkeamiin puuttuminen toteutuu esihenkil6tasolta kasin.

6.2 Jatkuva kehittaminen

Kuten Modig & Ahlstrém (2015, 152) toteavat, toimintastrategian toteuttamisessa
ei ole kuitenkaan kyse vain virtauksen parantamisesta kerran vaan jatkuvasta
kehittamisesta. Menetelman avulla saavutettu uusi tydymparisto ja virtaus vaatii
yllapitoa. Tueksi on olemassa erilaisia tyokaluja, joista tulee valita yritykselle so-
pivat tydkalut. "Kun prosessit ja fyysinen tydymparistd sopivat keskenaan yhteen,
uudesta Lean-toimintamallista tulee nopeasti tydpaikan tapa hoitaa asiat” Suneja
& Suneja (2017, 131) toteavat.

Yhtena yllapidon tyovalineena voidaan kayttaa Kanban-korttia tai esimerkiksi jat-
kuvan parantamisen taulua, johon tehokkuutta mitattavat tiedot kirjataan (Suneja
& Suneja 2017, 140, 199). Jatkuvaa kehittamista voidaan yrityksessa edistaa
myds Kaizen prosessin avulla (Liker 2011, 275-279).
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Kuva 7: yrityksen Kaizen prosessin kuvaus.

Yrityksen Kaizen-prosessi on kuvattu kuvassa seitseman olevassa prosessikaa-
viossa. Prosessin mukaisesti esitetyt ideat ja ehdotukset kasitellaan yrityksen

Kaizen kokouksessa.

Kaizen ajattelutavan ytimessa on se, ettei mikaan ole koskaan valmista. Tuotan-
tolinjan nahdaan sisaltavan hukkaa, vaikka parannusprosesseja olisi toteutettu
useita. Olennaista on, ettd Kaizen ei tule vain johtajilta ylhaalta pain annettuna
vaan rohkaisten ja valmentaen myo0s tyontekijoiltd alhaalta ylospain siirtyvana
prosessina. Lopulta kaksisuuntaisten prosessien tulisi kohdata ja muuntautua sa-
mansuuntaisiksi yhteista tavoitetta kohti. (Liker & Convis 2012, 31-32, 35-36.)

Liker & Convis (2012) nostavat esille, ettd Toyotan tuotantojarjestelman tarkoi-
tuksena on "tehda ongelmista nakyvia, jotta ihmisille tarjoutuu haasteita kasvaa
ja kehittyd”. Yksi tarkeimpia syita vakioida tyétapoja on sen tarjpama mahdolli-
suus parantaa prosesseja ja vahentaa virheita (Suneja & Suneja 2017, 140, 117).
Havaittuja poikkeamia voidaan pitda ongelmana, joka tulee ratkaista virtauksen
parantamiseksi (Liker 2011, 153).
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6.2.1 Tiimityon kehittaminen

Srinivasan ym. (2014) nostavat esille aikaisempien kokemusten osoittaneen, etta
Lean 5S -menetelmalla on ollut positiivinen vaikutus tyontekijoiden tyoilmapiiriin,

tyontekijoiden keskinaisiin ja esihenkildiden valisiin suhteisiin.

Lean 5S -menetelman tydkalujen kaytdssa tarvitaan tiimia. Sita ei voida toteuttaa
pelkastaan johdosta kasin tai esihenkildiden toimesta. Yhdessa kehittamisen po-
sitiiviset vaikutukset nakyvat tyotapaturmien vahentymisella, tyontekijoiden posi-
tiivisena suhtautumisena esihenkildiden aitoon osallistumiseen ja tyotehtavien

vakioitumisena. (Tuominen 2010, 84-84.)

6.2.2 Itsensa kehittaminen

Esihenkilotydn nakdkulmasta Lean -filosofiassa johtajien tulee pyrkia aktiiviseen
itsensa kehittymiseen seka ottaa vastuuta myods muiden kehittamisesta. Johtajien
tulee osallistua aktiivisesti valmentamiseen ja kehittamiseen kaikkien tyontekijoi-
den kanssa. (Liker & Convis 2012, 35.)

Toyotan kulttuurissa oppiminen nahdaan kehittyvan mestarin, kokeneemman
tyontekijan opastamana. Uusien tyontekijoiden perehdytyksessa Toyotalla tyo-
tehtavat pilkotaan pienempiin osiin, joita opetellaan yhdessa kokeneemman tyon-
tekijan kanssa. Nain oppiminen tapahtuu uudella tyontekijalla asteittain kohti
koko prosessin osaamista maaratylla tavalla. Standardoitu tyd on yksi TPS:n pe-
rusedellytyksia. (Liker & Convis 2012, 47-50.)
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7 TULOKSET JA POHDINTA

Opinnaytetyon tarkoituksena oli tarkastella Lean 5S -menetelmaa tuotantotyon-
tekijan nakokulmasta. Opinnaytetyon tekija tyoskentelee yrityksessa, jota tyo

koskee, tuotantotyontekijana, jota tyo koskee.

Esihenkildiden kokemukset Lean 5S -menetelman kayttdonotosta ja vaikutuk-
sesta seka tuotantoon, hukan vahentamiseen, etta tyoilmapiiriin vaihtelivat. Suo-

ranaista vaikutusta esihenkilotyon kuormittavuuden vahenemiseen ei silla ollut.

Vaikka esihenkildiden kokemuksesta kehitysprosessin aikana on voinut esiintya
muutosvastarintaa tyontekijoiden osalta, kokivat tyontekijat menetelman vaiku-
tuksen tyoilmapiiriin positiivisempana kuin esihenkilot. Riittava tiedonsaanti tyon-
tekijoiden nakokulmasta vaihteli. Tyontekijat paaosin kokivat halua kehittaa omaa

tyotaan menetelman mukaisesti.

Vastausten perusteella menetelman saattaminen pysyvaksi tuotannossa vaatii
koulutusta, motivaation ja yhteisen ymmarryksen Ioytymista seka saantojen mu-

kaista toimintaa.

Kehitysprosessi

Kevaalla 2023 alkanutta kehitysprosessia piti tavoitteiden mukaisesti onnistu-
neena tassa vaiheessa alle puolet esihenkildista. Suurimmalta osin esihenkilot
pitivat menetelmaan saamaansa koulutusta riittavana. Tyontekijoista yli puolet

kokivat saaneensa riittavasti koulutusta.

Yli puolet esihenkildista ilmaisi Lean 5S -menetelman kayttdéonoton tuoneen ajal-
lista saastoa. Myos toimenpiteet ajallisen hukan karsimiseksi olivat esihenkilGi-
den mielesta riittavat. Kyselyyn vastanneet tyontekijat olivat kaikki sita mielta, etta
menetelman kayttdonoton myaéta tyotilat ovat pysyneet paremmin jarjestyksessa.
Tyovalineiden aiempaa nopeammasta loytymisesta tyontekijoilla oli toisistaan

eriavia kokemuksia: 10 % tydntekijdistd oli eri mieltd siing, ettd tydvalineet
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|Oytyisivat aiempaa nopeammin, 30 % ei osannut sanoa eroa aiempaan ja 60 %

tydntekijoista oli sitd mielta, etta tyovalineet |6ytyivat aiempaa nopeammin.

Esihenkildiden kokemukset siita, miten tyontekijat olivat omaksuneet yrityksessa
Lean 5S- menetelman mukaiset tyokalut, vaihtelivat. Kolmannes esihenkildista

vastasi, etta tyontekijat olivat omaksuneet tyokalut pysyvaksi osaksi tyotehtavia.

Lean 5S -menetelmé&n vaikutus tuotantotybhén

Tuottavuuden parantumiseen kehitysprosessilla on ollut vaihteleva vaikutus: kol-
mannes esihenkiloista arveli tuottavuuden parantuneen, kun taas yli puolet vas-
taajista ei osannut sanoa parantuiko tuottavuus. Vastaavasti tyontekijoista vain
kymmenys oli eri mielta tuottavuuden tehokkuuden lisdantymisen suhteen ja yli
puolet tyontekijoista oli sita mielta, etta tuotannon tehokkuus oli lisaantynyt me-

netelman kayttoonoton myaota.

Tyontekijoiden kokemukset menetelman vaikuttamisesta olivat osin positiivisem-
pia kuin esihenkildiden: tyontekijat nakivat menetelman vaikuttaneet tuottavuu-
teen enemman kuin esihenkildiden nakemyksesta. Toisaalta osa tyontekijoista

koki tydkalujen vaikeuttaneen tydpisteissa tavaroiden 10ytymista.

Kyselyssa kysyttin myds tyontekijoiden nakemyksia poikkeamien havaitsemi-
sesta. Selvasti eniten vaihtelua tydntekijoiden vastauksissa ilmeni poikkeamien

havaitsemisessa seka esihenkildiden puuttumisessa poikkeamiin.
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Poikkeamien havaitseminen on
helpottunut Lean 5S menetelman

myota
5
4
3
2
1
0 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5

Kuva 8: tyontekijoiden kokemukset poikkeamien havaitsemisesta (5= taysin sa-

maa mielta, 1=taysin eri mielta)

Poikkeamien seurannan osalta vastauksissa oli kuvan kahdeksan mukaisesti sel-
keaa hajontaa. Tiimien esihenkildiden poikkeamien seuranta toteutuu osin saan-
nodllisesti. Kolmannes esihenkildista ei seurannut poikkeamia viela sdanndllisesti.
TyoOntekijoista kolmannes oli sita mielta, ettd poikkeamien havaitseminen oli
aiempaa helpompaa kolmannes taas sita mielta, etta poikkeamien havaitseminen

ei ollut aiempaa helpompaa.

Esihenkildiden koettiin kuitenkin puuttuvan aiempaa herkemmin poikkeamiin.
Puolet vastanneista tyontekijoista oli sita mielta, etta esihenkilot puuttuivat poik-
keamiin herkemmin ja kolmannes tyontekijoista oli sita mielta, ettei esihenkilot

puuttuneet aiempaa herkemmin poikkeamiin.
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Lean 55 menetelman kayttoonotto
on vahentanyt virheita prosessin eri
vaiheissa

B N W B~ WU

0 10 20 30 40 50 60 70 80

Kuva 9: esihenkildiden kokemukset virheiden maarasta (5= taysin samaa mielta,

1=taysin eri mieltd)

Esihenkildiden kokemukset virheiden vahenemisesta tuotantotydn eri vaiheissa
vaihtelivat hieman. Kuten kuvasta yhdeksan kay ilmi, yli puolet esihenkilista oli-
vat sitd mielta, etta virheet olivat vahentyneet Lean 5S -menetelman kayttéénoton

jalkeen.

Poikkeamia ja virheitd koskevien vastausten perusteella voisi paatella menetel-
man kayttoonoton myota myos virheiden tulevan aiempaa paremmin esiin. Ne

havaittiin aiempaa helpommin ja poikkeamiin myos puututtiin herkemmin.

Tiimity6

Seka esihenkil6ilta etta tydntekijoilta kysyttiin heidan kokemuksiansa kehityspro-

sessin vaikutuksesta tyoilmapiiriin. Vastausten perusteella kokemukset olivat jon-

kin verran risteavat.
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Lean 5S on parantanut tyoilmapiiria

0 10 20 30 40 50 60 70 80

esihenkilot tyontekijat

Kuva 10: Lean 5S -menetelman vaikutus tyoilmapiiriin (5=taysin samaa mielta,

1=taysin eri mielta)

EsihenkilGista yli puolet ja tyontekijoista alle puolet eivat osanneet sanoa oliko
tiimin tydilmapiirissa tapahtunut muutosta. Selvasti myodnteisen vaikutuksen tiimin
tydilmapiiriin kokivat tydntekijat, joista kolmannes koki tydilmapiirin parantuneen.

EsihenkilGista kukaan ei kokenut vaikutusta tyoilmapiiriin selkeasti myonteiseksi.

Tydilmapiirin liséksi esihenkildilta kysyttin muutosvastarinnan esiintymisesta.
EsihenkilGista yli puolet oli eri mielta siita, ettei muutosvastarintaa olisi esiintynyt
tyontekijoiden osalta. Kolmannes esihenkiloista ei osannut arvioida muutosvas-

tarinnan esiintymista.

Itsensé kehittaminen

Esihenkildiden kokemukset siita, miten tyontekijat olivat omaksuneet yrityksessa
Lean 5S- menetelman mukaiset tydkalut, vaihtelivat. Kolmannes esihenkildista
oli samaa mielta siind, etta tyontekijat olivat omaksuneet tydkalut pysyvaksi

osaksi tyotehtavia.

TyoOntekijdiden motivaatio oman tydn kehittamiseen menetelman mukaisesti on

ilmeinen.
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Haluan kehittdaa omaa tyotani Lean
55 mukaisesti

\
0 10 20 30 40 50 60 70

Kuva 11: Kaavio tyontekijoiden halusta kehittdd omaa tyota menetelman mukai-

sesti (5=taysin samaa mielta, 1=taysin eri mielta)

Kuten kuvasta 11 kay ilmi 80 % tyontekijoista halusivat kehittdd omaa tyota Lean

5S menetelman mukaisesti.
Menetelmén vaikutus tyén kuormittavuuteen

Kyselyssa selvitettiin esihenkilotyon kuormittavuuden muutosta.

Mielestani Lean 5S -menetelma on
vahentanyt tyon kuormittavuutta

I
0 0,2 0,4 0,6 0,8 1 L,

Kuva 12: Lean 5S -menetelman vaikutus tyon kuormittavuuteen (5= tdysin samaa

mielta, 1= taysin eri mielta)

Esihenkiloiden kokemuksen mukaan, kuten kuva 12 osoittaa, Lean 5S -mene-

telma ei ole vahentanyt tyon kuormittavuutta.
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Tyémotivaatio

Tyomotivaatioon menetelman kayttoonotolla on ollut vaihteleva vaikutus ja vas-

tauksissa oli selkeasti hajontaa.

Lean 5S on parantanut
tyomotivaatiotani

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45

Kuva 13: Tyodntekijdiden kokemus Lean 5S vaikutuksesta tyomotivaatioon

(5=taysin samaa mielta, 1=taysin eri mielta).

Kuvassa 13 esitetaan tyontekijoiden kokemuksia tydomotivaation osalta. Tyonte-
kijoistéd 30 % koki menetelman vaikuttaneen parantavasti tydmotivaatioon ja sa-
moin 30 % kokivat, ettei se ollut vaikuttanut parantavasti. 40 % tyontekijoista ei

osannut sanoa oliko se vaikuttanut tydomotivaatioon.

Jatkuva kehittaminen

Tassa kyselyssa vastanneista esihenkildistd kolmannes piti kehittdmista jatku-
vana ilmiona tiimissa, kun yli puolet eivat viela osanneet ottaa kantaa ilmioon.
Jatkuvan kehittamisen varmistamiseksi riittava tiedonsaanti on tarkeassa osassa.
Kyselyn mukaan 40 % tyontekijoista koki kehitysprosessista saadun tiedon riitta-

vana.

Tulevaisuudessa uuden menetelman kayttoonoton vaikutus esihenkilotyon kuor-
mittavuuteen on jatkokehittdmisen kohteena tarkeaa. Lisaksi tehokkuuden ja ta-
louden havaintojen selkeampi esille nostaminen tiimeille voi lisatd motivaatiota

sitoutua muuttuviin tydmenetelmiin aiempaa enemman.
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7.1 Tutkimusmenetelmien ja luotettavuuden arviointi

Opinnaytetyon tutkimuksellisen osuuden menetelmaksi valikoitui haastattelu,
silla tarkoituksena oli kuvata kokemuksia. Haastattelu toteutettiin Likert-asteikol-
lisella kyselylomakkeella. Likert-asteikkoa voidaan kayttaa silloin kun halutaan
erityisesti mitata asenteita. Asteikko jarjestaa vastaukset maarallisesti "saman-
mielisyyden” mukaan. Likert-asteikollisen mittarin validiteetista voidaan saada
viitteita laskemalla samojen vaittamien kielteiset ja myonteiset korrelaatiot, jolloin
erisuuntainen vaittamien voimakas keskeinen korrelaatio kertoo niiden mittaavan
samaa asiaa. Mittarin reliabiliteettia voidaan tarkastella mittarin yhtenaisyydella
seka pysyvyydella. (KvantiMOTV 2021.)

Opinnaytetyon aineistonkeruussa seka analyysissa tulee huomioida sen luotet-
tavuuteen vaikuttavina tekijoina eri ilmidita. Opinnaytetyon tekija on osa tyoyhtei-
s04, jolloin vastauksiin voi vaikuttaa henkilon tunnettavuus. Tydyhteisd on tuttu
ja henkiléstomaara rajallinen. Samalla voidaan pohtia mahdollista vastausten to-
denmukaisuutta tilanteessa, jossa muutos on meneillaan. Opinnaytetyon aineisto
edustaa tilannetta kehitysprosessin tassa vaiheessa siihen vaikuttavine tekijoi-

neen.

TENK (2019) mukaisesti vastaajien anonymiteetti varmistettiin kayttamalla ai-
neistonkeruussa lomaketta, johon vastaaminen tapahtui ilman tunnistetietoja. Ai-
neiston kysymyksissa ei ole identifioivia kysymyksia. Osallistujilla oli mahdolli-

suus keskeyttaa osallistuminen missa vaiheessa tahansa.

7.2 Oma tyoskentely

Opinnaytetydn toteuttaja tydskenteli koko opinnaytetydn prosessin ajan tuotanto-
tydssa yrityksessa. Lean 5S toteutuminen tyossa oli tuttua, mutta perehtyminen
prosessiin ja sen arviointi tuotantotydntekijan nakokulmasta laajemmin oli uutta.
Opinnaytetyon toteuttamisessa omassa organisaatiossa on seka tydskentelya
edistavaa etta haasteellista.
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Tuotantotydntekijan nakdkulmasta Lean on ollut opettavainen matka, jonka paa-
maara on alati etaantyva. Kehittaminen ja kehittyminen on jatkuva prosessi, jossa
ei voi saavuttaa paamaaraa. Lean 5S -menetelman kayttdonotto ja oman tyon
kehittaminen sen mukaisesti on tyontekijoiden vastausten perusteella suunta, jo-
hon omaa ty6ta halutaan kehittaa. Lean tuo asiakkaan yrityksen keskioon: asiak-

kaan saaman arvon tulee olla mahdollisimman suuri suhteessa kustannuksiin.



35

LAHTEET

Coherent. 2023. Viitattu 17.11.2023. Verkkosivu: https://www.coherent.com/in-

dustrial

Hietikko, E. 2021. Tuotekehitystoiminta. 4.painos. Helsinki, Books on Demand.

Jokela, M. 2011. Lean tuotekehitys. Blogikirjoitus. Julkaisija: Tuotetiedon kootut
selitykset. Viitattu 26.10.2023. https://inside-the-plm.blogspot.com/2011/11/lean-
tuotekehitys.html

KvantiMOTV. 2021. Mittaaminen: muuttujien ominaisuudet. Viitattu 11.11.2023.

https://www.fsd.tuni.fi/fi/palvelut/menetelmaopetus/kvanti/mittaaminen/ominai-

suudet/

Kouri, I. 2009. Lean taskukirja. Helsinki, Teknologiateollisuuden julkaisu 6/2009.

Liker, J.K. 2011. Toyotan tapaan. 2.painos. Jyvaskyla, Bookwell Oy.

Liker, J.K. & Convis, G. L. 2012. Toyotan tapa Lean-johtamiseen. Erinomaisuu-

den saavuttaminen ja yllapito johtajuutta kehittdmalla. Helsinki, Readme.fi.

Modic, N. & Ahlstrom P.2015. T4t on Lean. Ratkaisu tehokkuusparadoksiin.
4.painos. Tukholma, Rheologica Publishing.

Puroaho, A. & Jauhonen, M. n.d. Lean 5S- suomeksi ja selkokielella. Blogikirjoi-
tus. Julkaisija: Tehos. Viitattu 31.10.2023. Verkkosivu: https://tehos.fi/lean-5s-

opas/

Narvanen, T. n.d. Lean — toimintamallit avain menestykseen. Kurssimateriaali.

Teknologiateollisuus. Julkaisematon lahde.

Srinivasan, M. M., Bowers, M. R. & Gilbert, K. C. 2014. LEAN Maintenance repair
and Overhaul. Changing the way you do business. New York, MCGrawHill[Educa-

tion.


https://www.coherent.com/industrial
https://www.coherent.com/industrial
https://inside-the-plm.blogspot.com/2011/11/lean-tuotekehitys.html
https://inside-the-plm.blogspot.com/2011/11/lean-tuotekehitys.html
https://www.fsd.tuni.fi/fi/palvelut/menetelmaopetus/kvanti/mittaaminen/ominaisuudet/
https://www.fsd.tuni.fi/fi/palvelut/menetelmaopetus/kvanti/mittaaminen/ominaisuudet/
https://tehos.fi/lean-5s-opas/
https://tehos.fi/lean-5s-opas/

36

Structured LEAN. 2023. Explaining the Toyota Production System (TPS) House.
Viitattu 26.10.2023. https://structuredlean.com/tps-house/

Suneja, A. & Suneja, C. 2017. Lean ja terveydenhuolto. Helsinki, Duodecim.

TENK 2019. Inmiseen kohdistuvan tutkimuksen eettiset periaatteet ja inmistietei-
den eettinen ennakkoarviointi Suomessa. Eettisen neuvottelukunnan ohje 2019.

Tutkimuseettisen neuvottelukunnan julkaisuja 3/2019. Helsinki. https://tenk.fi/si-

tes/default/files/2021-01/Ihmistieteiden eettisen ennakkoarvioin-
nin ohje 2020.pdf

Tuominen, K. 2010. LEAN. Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittami-

seen — 5S. Helsinki, Readmi.fi.


https://structuredlean.com/tps-house/
https://tenk.fi/sites/default/files/2021-01/Ihmistieteiden_eettisen_ennakkoarvioinnin_ohje_2020.pdf
https://tenk.fi/sites/default/files/2021-01/Ihmistieteiden_eettisen_ennakkoarvioinnin_ohje_2020.pdf
https://tenk.fi/sites/default/files/2021-01/Ihmistieteiden_eettisen_ennakkoarvioinnin_ohje_2020.pdf

37

LITTEET

Liite 1. LEAN 58S tuotantotydssa -kysely esihenkilGille

LEAN 5S tuotantotydssa -kysely
esihenkiloille

Lomakkeella keratédan esihenkildiden kokemuksia LEAN 58 menetelmésta tuotantotydssa.
Kysely liittyy Tampereen ammattikorkeakoulussa suoritettavan koneinsinddrin tutkintoni
opinndytetydhdni "LEAN 55 tuotantotydntekijan ndkokulmasta”. Vastaaminen tapahtuu
anonyymisti. Palautettuja lomakkeita kisittelee ainoastaan opinndytetydn tekija ja
vastaukset tuhotaan heti opinndytetydn valmistuttua arviolta tammikuussa 2024,

1. Tuotantotiloihin kohdennettu Lean 55 projekti on mielestani onnistunut
tavoitteiden mukaisesti.

Taysin erimieltd O O O O O Téysin samaa mieltd

2. Lean 55 menetelman johdosta tuottavuus on parantunut.

P — - -
Taysin eri mieltd o R R R L Tdysin samaa mieltd

3. Lean 55 on tuottanut ajallista saastoa

oy _ - -
Taysin eri mieltd - R R S p— Tdysin samaa mieltd



4, Pidan ajallista hukkaa karsivia toimenpiteita riittavana

Taysin eri mieltd O O O O O Tédysin samaa mieltd

5. Lean 5S menetelman kayttéénotto on vahentanyt virheita prosessin eri vaiheissa

Téaysin eri mieltd O O O O O Tédysin samaa mielta

6. Tyontekijat ovat omaksuneet Lean 55 tyokalut osaksi tyGtehtavia pysyvasti

Taysin eri mieltd O O O O O Tédysin samaa mieltd

7. Muutosvastarintaa ei ole juuri esiintynyt Lean 55 menetelman kayttéonoton
yhteydessa

Taysin eri mieltd O O O O O Tdysin samaa mieltd



8. Lean 55 on parantanut tiimin tyGilmapiiria

1 2 3 4 3

Taysin eri mieltd O O O O O Tédysin samaa mieltd

9, Olen seurannut sdanncllisesti Lean 55 menetelman toteutumista

1 2 3 4 5

Téaysin eri mieltd O O O O O Téysin samaa mieltd

10. Seurannan avulla kehittdminen on jatkuva prosessi tiimissdamme

1 2 3 4 3

Taysin eri mieltd O O O O O Tdysin samaa mieltd

11. Lean 55 on kehittdnyt |3hiesimiestydta parempaan suuntaan.

Téaysin eri mieltd O O O O O Téysin samaa mieltd
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12. Mielestani Lean 58 menetelmé on vahentanyt esihenkilotydn kuormittavuutta

Téaysin eri mieltd O O O O O Taysin samaa mielté

13. Olen saanut riittavésti koulutusta Lean 5S menetelman kayttdonottoon

Taysin eri mieltd O O O O O Téysin samaa mieltd
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Liite 2. LEAN 58S tuotantotydssa -kysely tyontekijoille

LEAN 5S tuotantotyossa - kysely
tyontekijoille

Lomakkeella kerdtdan tuotantotydntekijdiden kokemuksia LEAM 55 menetelmastd
tuotantotydssa. Kysely littyy Tampereen ammattikorkeakoulussa suoritettavan
koneinsindorin tutkintoni opinndytetydhani "LEAN 55 tuotantotydntekijdn ndkokulmasta”.
Wastaaminen tapahtuu anonyymisti. Palautettuja lomakkeita kisitteles ainoastaan
opinndytetydn tekija ja vastaukset tuhotaan heti opinndytetydn valmistutiua arviolta
tammikuussa 2024,

1. Mielestani Lean 55 on lisdnnyt tuotannon tehokkuutta

P - - i
Taysin eri mieltd - (- L (o L Téysin samaa mieltd

2. Mielestani tyotilat ovat paremmin jarjestyksessd Lean 55 menetelman
kayttdonoton mydta

i - - i
Taysin eri mieltd R - L R L Taysin samaa mieltd

3. Léydan tyovalineet nopeammin kuin aiemmin

Ty _ — —
Taysin eri mieltd w p— o S R Téysin samaa mieltd



4, Poikkeaminen havaitseminen on helpottunut Lean 55 menetelman myotd

Téysin eri mieltd O O O O O Taysin samaa mielta

5. Esihenkilot puuttuvat poikkeamiin aiempaa herkermmin

Taysin eri mieltd O O O O O Téysin samaa mieltd

6. Olen saanut riittdavasti koulutusta Lean 55 menetelm&an

Téaysin eri mieltd O O O O O Taysin samaa mielta

7. Lean 5s on parantanut tyGilmapiiria

Téaysin eri mieltd O O O O O Taysin samaa mielta
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8. Lean 5s on parantanut omaa motivaatiotani

Taysin eri mieltd O O O O O Tdysin samaa mieltd

9. Olen saanut riittavasti tietoa Lean 55 projektin etenemisestd

Taysin eri mieltd O O O O O Tdysin samaa mieltd

10. Haluan kehittda omaa tyotani Lean 55 mukaisesti

Taysin eri mieltd O O O O O Tédysin samaa mieltd
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Liite 3. Kysymykset kehitysprosessista vastanneelle

1. Kuvaisitko projektin taustaa ja tarkoitusta?
a. Miten projekti rakentui?
b. Mista syysta?
c. Minkalaisilla tavoitteilla?
2. Kuvaisitko projektiryhman kokoonpanoa?
a. Keta siihen kuului? (ammattinimiketasolla, ei nimia)
b. Millainen seuranta projektiryhmalla oli?
c. Kenella oli vastuu projektista?
3. Kuvaisitko projektin toteutuksen?
a. Millainen aikataulu projektilla oli?
b. Oliko projektiin budjetoitu resursseja?
c. Millaisia vaiheita projekti sisaltaa?
4. Arvioisitko projektia tassa hetkessa?
a. Miten projektin toteutuminen onnistui suhteessa aikataulutukseen,
resursseihin ja tavoitteisiin?
b. Millaisia haasteista projektissa oli?
c. Millaisia onnistumisia projektissa koettiin?
d. Mita projektista opittiin?
5. Lopuksi viela kysyisin nakemyksesi siihen,
a. Miten Lean 5S saadaan pysyvaksi tuotantofilosofiaksi tyopaikalle?
b. Mitka olisivat tarkeimmat huomioitavat asiat jatkuvassa kehittami-

sessa”?



Liite 4. Red tagging -menetelma

55 RED TAG

HOLDING AREA

RED TAGGING -MENETELMA
1. TUNNISTA POISTETTAVA TAVARA.

2. TAYTA RED TAGin ETUPUOLI SEKA LOKI.
3. KIINNITA RED TAG ESINEESEEN.
4. SIIRRA ESINE KARANTEENIALUEELLE.

Red Tag Status Tracker

onnicte pvm Nimikkeen kuvaus Toimenpiteet ks Hyvaksyja
nro pvm
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