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Tiivistelma

Tyon tutkimusstrategiaksi valikoitui tapaustutkimus. Ty suoritettiin ikkuna-aihioita ja puu
pelletteja valmistavan yrityksen Kurikka Timber Oy:n teroittamoon josta kaavailtiin “show
room” tyyppista tyopistetta jota esitelladan tehdaskaynneilla vieraille. Tyon tavoitteena oli

edesauttaa tata suunnitelmaa ottamalla kdyttoon 55-menetelmd, jonka avulla tyopisteen

siisteys ja jarjestys saadaan kuntoon ja pystytdan yllapitamaan sita jatkossa.

Tyon toteutuksen avuksi laadittiin teoriapohja 55-menetelmastd, Lean-managementista,
seka layoutista kayttaen kirjallisuus, seka internet lahteita. Valmiin teoriapohjan avulla 5S-
menetelman kdyttéonotto pystyttiin aloittamaan kdytannon tasolla. Tyontekijoita haastatte-
lemalla selvisi, ettd heitd on informoitu 55-menetelmasta esihenkilon toimesta, joten tyonte-
kijoita ei tarvinnut perehdyttdaa 5S-menetelmasta. 5S-menetelman kayttoonotossa edettiin
sen vaiheita seuraten. Tutkimusstrategian ollessa tapaustutkimus kadytossa oli kvalitatiivinen
tutkimustapa, eli aineiston keruu tapahtui kirjallisuus ja internet ldhteiden lisdksi havainnoi-
malla, haastattelemalla seka valokuvaamalla.

Tyokaluille, seka tyotehtavissa kaytettaville materiaaleille jarjestettiin uudet sailytysratkaisut,
jotka helpottavat tyokalujen 16ytamista, sekd palautumista oikeille paikoille. Uudet sailytys-
ratkaisut toivat myos tyo6tilaan lisda lattiapinta-alaa, joka luo helpotusta layout muutoksille
tulevaisuudessa. Siivouksen osalta pysyttiin jo kaytossa olevassa menetelmasss, silla tyonte-
kijat olivat tottuneet ja motivoituneet jo opittuun tapaan. Siivouksen seurantaa varten luotiin
seurantalomake, jonka esihenkil6 tarkastaa viikon lopussa. Tyohon laadittiin kolme tutkimus-
kysymysta ja niihin etsittiin vastauksia aineistoa analysoimalla, seka internet ja kirjallisuus-
|ahteista. Tutkimuksen tavoitteet saatiin hyvin aluilleen ja pisteeseen, josta jatkuva paranta-
minen ja kehittdminen on helppo aloittaa. Luotettavaa tulosta ei lyhyen seurantajakson
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Abstract

Case study was chosen as a work’s research strategy. Work was performed at timber mer-
chant’s company Kurikka Timber Oy which manufactures window blanks and wooden pellets
more precisely in their sharpening workplace which is planned to also work as a “show
room” for visitors. Goal of this work was to help move forward that plan by implementing 5S
method in the sharpening workplace to help keep the workplace organized and clean and
maintain it in future.

To help of carrying out the work a theoretical basis about 55 method, Lean management and
layout was made by using literature and internet sources. With the help of completed theo-
retical basis 55 method was ready to start on practical level. By interviewing the employees
revealed that they had been already informed about 5S method by their supervisor, so orien-
tating was not needed. Implementing the 5S method was done by following the steps of 5S
method. Since the research strategy was a case study qualitative research method was used
in which the material was gathered in addition to internet and literature sources by observa-
tion, interviewing and photographing.

New storing methods were organized for tools and materials which are used to get the work
done. The new storing methods helps to locate the correct tools and helps the user to put
them back to the place where they belong. The new storing methods were able to free some
floor surface area which helps with the possible changes in layout in the future. The cleaning
culture was already developed in the workplace and the employees were motivated to keep
their workplace clean with the methods they’ve already learned and standardized. To track
down the cleaning a tracking form was made which is checked by the supervisor at end of
the week.

Three research questions were chosen to help carry out with the work and answers to those
three questions were searched by analyzing the material and from internet and literal
sources. The goals which were set for the research was put in the motion to the point where
the continuous improvement and developing are easy to start. Because of the short observa-
tion period getting reliable results were not possible.

Keywords/tags (subjects)
5S, Layout management, Lean
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1 Johdanto

1.1 Opinnaytetydn rajaus, tavoitteet ja tutkimuskysymykset

Tassad opinndytetydssa otettiin 5S-menetelma kaytt6on Kurikka TImber Oy:ssa. Opin-
ndytetyon aihe rajattiin teroittamoon, silla toimeksiantajalla on tarkoitus tehda te-
roittamon tiloista “Show room”, jota esitelldan asiakkaille. Teroittamossa teroitetaan
puunjalostuksessa kadytettavia teria kahdessa vuorossa muutaman tyontekijan joh-
dolla, jotta tyon jalki ja laatu pysyvat ykkosluokkaisena. Tassa toimeksiannossa oli

tarkoitus kartoittaa,

-tyotehtavissa kaytettavia tyokaluja, tarvikkeita ja materiaaleja, jotta tyo voidaan

suorittaa mahdollisimman tehokkaasti.

-tyokalujen, seka tyotehtaviin kuuluvien materiaalien paras mahdollinen sailytys me-
netelma ja ndin ollen helpottaa tarvittavien tavaroiden I6ytamistd, kayttamista ja pai-

koilleen laittamista.

-kuinka saada 55-menetelma toimimaan parhaiten yrityksessa ja pysymaan jatkuvana

myos pitemmalla aikajaksolla.

Opinnaytetyolle laadittiin kolme tutkimuskysymysta, joita hyodyntamalla edistimme
paatavoitteen saavuttamista. Opinnadytety6ssa etsittiin ratkaisuja, joilla voidaan vas-

tata naihin tutkimuskysymyksiin:

1. Kuinka Lean ratkaisut nakyvat tyopisteilla?
2. Kuinka sovittaa 55-menetelma teroittamoon?

3. Miten layoutit toimivat erilaisissa tydoymparistdissa?

Tutkimuskysymykset toimivat hyvana tyokaluna opinndytetyossa tiedonhakuun, jolla
pyrittiin tekemaan hyva teoriapohja, joka kohdistuu parhaiten tyon aiheeseen. Teo-
riaosuus koostui tutkimuskysymysten aiheista, jotka liittyivat 5S-menetelmaan, Lean
toimintamalliin, sisadlogistiikkaan ja sen haasteisiin, seka tuotantoteollisuuteen. Nama

aiheet toimivat opinndytetyon tavoitteen saavuttamisen perustana



1.2 Kurikka Timber Oy

Kurikka Timberin tarina alkaa 1890-luvulta, jolloin Heikki Kurikka alkoi tyéskentele-
maan puunjalostuksen parissa raamisahauslaitoksella Kuortaneella. Kurikka Timberin
syntymavuosi on kuitenkin 1928, silla Heikki Kurikan lapset (Svante ja Heikki junior)

pistivat Suolahteen oman yrityksensa: Suolahden Puu Oy.

Heikki ja Svante olivat aikoinaan suuria teollisuusmiehia, silla heidan omistuksessaan
oli kaiken kaikkiaan viisi sahaa, nelja valtamerilaivaa, kaksi tiilitehdasta ja erinaisia

myyntikonttoreita. Sota-aikana ja sen jalkeisena aikana toiminta kuitenkin hiipui.

Vuosi 1975. Erkki Kurikka perusti yrityksen nimelta Suolahden héylaamo Oy, jonka
toiminta keskittyi sisa- ja ulkoverhoukseen, listoihin ja lautatavaran paikallismyyntiin.
Vuonna 1994 Erkki Kurikan poika Heikki Uolevi Kurikka toi puunjalostuksen Suolah-
teen, Kaura-ahoon, joka toimii tallakin hetkelld Kurikka Timberin sijaintina. Vuoden
2009 alusta ldhtien toiminnassa mukana ollut sahaustoiminta paatettiin lopettaa ja
yrityksen nimeksi vaihdettiin Kurikka Timber Oy. Kurikka Timber johtaa talla hetkella
Euroopassa rakennuspuuseppateollisuuden aihiotuottajia paamarkkina-alueet ovat

Ruotsi, Tanska, Norja, Puola ja Suomi. (Kurikka timber Oy n.d).



2 Lean

Lean-ajattelulla pyritddn saavuttamaan mahdollisimman suurta arvoa asiakkaalle
mahdollisimman pienin kustannuksin minimoimalla materiaalien kaytto, aika, energia
ja tyovaiheet. (What is lean? N.d.). John Krafck julkaisi vuonna 1988 teollisuuden kan-
nalta merkittavan artikkelin: “Lean-tuotantojarjestelman riemuvoitto”. Artikkeli ka-
sitti autonvalmistajien tuotantotasoja, seka kahta erilaista tuotantojarjestelmaa: ja-
red ja hauras. Lean-productionin nimi sai alkunsa “hauraasta” tuotantojarjestelman
toimintatavasta. Hauraassa toimintatavassa oli pienet varastot ja puskurit seka yksin-
kertainen tekniikka, jolla pystyttiin silti mahdollistamaan hyva laatu ja tuottavuus.
Krafck koki englanninkielisen sanan fragile sanalle hauras negatiivissdvytteisena ja
tasta syysta Krafck nimesi taman tehokkaan tuotantojdrjesteman Leaniksi. John
Krafckin artikkelia kadytettiin International Motor Vehicle Program (IMVP) -ohjel-
massa, jossa han oli myos itse mukana. James p. Womack, Daniel T. Jones ja Daniel
Roos julkaisivat vuonna 1990 kansainvalisen myyntimenestyksen "The machine that
changed the world” kirjan, joka pohjautui IMVP-tutkimusohjelmaan. Kirjan julkaisun
myota kasite Lean tuli yhd enemman yleiseen tietoon. (Modig & Ahlstrém 2013, 78—

79.).

Womackin ja Jonesin useamman vuoden kestanyt tutkimus autoteollisuuden parissa
toi ilmi, etta japanilaiset autonvalmistajat olivat Eurooppaa ja Pohjois-Amerikkaa
edelld toiminnassaan. Japanilaisia autonvalmistajia verratessa Toyotan toimintatavat
poikkesivat muista, nama hyvaksi todetut eroavaisuudet lyétiin yhteen ja talle yhdis-
telmalle syntyi nimi ”“Lean”. Lean-ajattelu koostuu suurimmaksi osin Toyotan tuotan-
tojarjestelmasta, Toyota production system (TPS), tdman tuotantojarjestelman ta-
voitteena on havittdad toiminnasta tekijat, jotka aiheuttavat hukkaa. (Huhtala & Pulk-

kinen 2009, 183.)

2.1 Lean-ajattelun perusperiaatteet

Womack ja Jones ovat kasanneet viisi Lean-ajattelun perusperiaatetta: Arvon maarit-

tdminen asiakkaan ndkokulmasta, arvovirtauksen tunnistaminen, virtauksen toteu-



tus, imun jarjestaminen ja taydellisyyden tavoittelu jatkuvaa kehittamista hyédyn-
tden. (Huhtala & Pulkkinen 2009, 183). Huhtalan ja Pulkkisen (183—-186) tulkinta

Leanin viidesta periaatteesta on seuraava:

e Arvon madrittaminen asiakkaan nakékulmasta: Lean-ajattelun lahtopiste on
arvo. Arvon maaritelma perustuu loppuasiakkaan kokemukseen, kuinka hyvin
haluttu tuote tai palvelu vastaavat asiakkaan tarpeita hinnan, laadun ja ajan
kannalta. Nakékulman ideana on tehda selkedksi arvoa tuottavat toiminnot,
joista asiakas on valmis maksamaan, seka tuoda esille tuottamattomia toimin-
toja, jotka aiheuttavat hukkaa.

e Arvovirtauksen tunnistaminen: Arvovirran tunnistamisen tavoitteena on
huomioida kokonaisuudet ja unohtaa osaoptimointi. Arvovirta sisaltda arvoa
tuottavat, seka tuottamattomat vaiheet ja tehtavat, jotka ovat oleellisia asi-
oita nykyisessa tilanteessa virran kannalta, joiden alku ja loppu on esimer-
kiksi:

o Konseptoinnista tuotteen julkaisuun

o Asiakkaan tavoittaminen tarjouksella ja yksityiskohtien selkeyttami-
seen

o Valmistamisessa kdytetyista raaka-aineista valmistuneen lopputuot-

teen toimittamiseen asiakkaalle

Arvovirrassa keskeista on nahda arvovirtaus tietyn tuotteen kannalta ja toisaalta
nahda arvovirtaus myo6s loppuasiakkaan silmin. Arvovirran eri tehtavat voidaan ja-

otella kolmeen ryhmaan:

e Arvoa lisdavat vaiheet, jotka nimensa mukaisesti lisaavat val-
mistusvaiheessa olevan tuotteen arvoa asiakkaan kannalta, ku-
ten kokoonpanovaiheessa esimerkiksi rungon hitsaaminen.

e Valttamattomat arvoa tuottamattomat vaiheet aiheutuvat tek-
nisista syista tai muista vaikkapa laadun tarkkailusta, joka suori-
tetaan rungon hitsauksen jalkeen, koska virheen mahdollisuus

on mahdotonta nollata ilman naita vaiheita.



e Arvoa tuottamattomat vaiheet ovat niita, jotka eivat anna lisa-
arvoa tuotteelle eivdtka ole oleellisia tuotannon kannalta. Tallai-
set toiminnot pystytdan poistamaan valittémasti tuotantovai-
heista. Hyvana esimerkkina voisi toimia turhat toistot, toimitta-
jan laaduntarkastuksesta edetdan seuraavaan vaiheeseen -> vas-
taanottotarkastus. Kun laatu on jo kerran varmistettu ja hyvak-
sytty, ei tdman vaiheen toistaminen toisen tahon toimesta lisaa

tuotteen arvoa milldan tavoin. Tama aiheuttaa hukkaa.

Virtauksen toteutus: Arvovirtojen, seka piilevien hukkien tunnistamisen ja
poistamisen jalkeen on jaljelle jddneen arvon tuottaminen virtautettava. Vir-
tausta tarkastelemalla pyritdan havittamaan ne kohdat, jotka syysta tai toi-
sesta aiheuttavat arvon tuottamisen hiipumisen tai pysahtymisen taysin. Ta-
voite on saavuttaa taydellinen virtaus, joka ei pysahdy vaan jossa jokainen

vaihe ja toiminto tuottaa lisdarvoa ilman viiveita.

Virtausten toteuttaminen ei aina ole niin yksiselitteistd vaan voi osoittautua
yllattavan haastavaksi varsinkin, kun kasitellaan pienivolyymisia tuotantoja ja
verrataan tata suurempi volyymiseen massatuotantoon. Pienivolyymisessa
tuotannossa korostuu tyokalujen vaihtamiseen kuluva aika, seka koneiden
asettelu lahekkain tuotantoon ndhden. Massatuotantolinjat pystytaan toteut-
tamaan parhaan virtauksen takaamiseksi jarjestelemalla tyohon kaytettavat

védlineet ja materiaalit valmistamisen kannalta jatkuvaan jarjestykseen.

Imun jarjestaminen: Imuohjauksella tavoitellaan toimintaa, joka painottuu ai-
noastaan asiakkaiden vaatimaan kysyntaan. Asiakaskysynta aiheuttaa imua,
joka vetaa tuotteita, seka palveluita sen sijaan, etta niilla olisi suunnitelmalli-
nen markkinoille tyontaminen kysynnasta riippumatta. Tyonto saattaa aiheut-

taa tavaroiden jaaminen hyllyyn, seka varastotilan tayttyminen.



Arvovirran ollessa kunnossa loppuasiakkaaseen asti, voidaan aiemmin vuosia
kestanyt suunnittelutyo kutistaa vain kuukausiin. Paivia kestaneet tilausten
kasittelyt kutistuvat tunteihin. Tuotannon lapaisyajat, jotka mitattiin kuukau-
sina tai viikkoina ovat parhaimmassa tapauksessa kutistettu tunteihin tai pai-
viin. “Esimerkkien mukaan Iépdisyaikoja on mahdollista lyhentdd tuotekehi-

tyksestd 50 %, tilausten kdsittelysté 75 % ja fyysisestd tuotannosta 90 %.”

Taydellisyyden tavoittelu: Kun organisaatio alkaa tarkastelemaan arvovir-
tausta, hukkien lahteita, arvoa tuottavia/tuottamattomia toimia lahemmin,
paremman imun takaamiseksi saattavat toiminnassa mukana olleet jasenet
huomata, etta virheiden, tilan seka ajan ja kustannuksien vahentamiselle ei
ndy loppua. Alkaa viides Lean-perusperiaatteen mahdottomuus tuntumaan
mahdolliselta. Taydellisyys ja sen tavoitteleminen muodostaakin Lean-perus-
periaatteista jatkuvan kehan. Tuotantotiimit kommunikoivat asiakkaiden
kanssa ja yhteistyossa I16ytavat aina uusia mahdollisia tapoja maarittaa arvo
tarkemmin. Tiimit voivat yhdessa kehittda lisda uusia ja tehokkaita tyotapoja
ja menetelmia virtauksen parantamiseksi. Hukan eliminointi saattaa vaatia
uutta prosessiteknologiaa ja uusia tuotekonsepteja, jotka usein ovatkin paljon

yksinkertaisempia ja nopeita toteuttaa kuin milta ne kuulostavat.

Lean-kehityksen kannalta on tarkeaa, ettda myos kaikki virheet tuodaan mah-
dollisimman lapinakyviksi, koska tama mahdollistaa nopean reagoinnin naihin

asioihin.
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5. Pyri 1. Maarita
taydellisyyteen arvo

2. Tunnista
arvovirta

Kuvio 1. Lean Perusperiaatteet kehakuviossa

2.2 Toyota

Toyota production system (TPS) on noin sata vuotta vanha Toyotan sisdinen tuotanto
filosofia, jota japanilaiset alkoivat kehittdmaan 1930-luvulla. TPS alkoi levitd myos
muualle pdin maailmaa ja on nykydan tunnettu kasite, ja sen hyotyja pyritaan kaytta-
maan useissa teollisuuden, seka palvelualojen parissa tyoskentelevissa yrityksissa.

(Modig & Ahlstrém 2016, 77.)

Japani karsi toisen maailmansodan jalkeen valtavasta resurssipulasta. Suurimmat re-
surssipulat olivat: Maa, teknologia ja koneet, raaka-aineet, taloudelliset resurssit,
joka nakyi selvasti Toyotan kehityksessa. Nama resurssipulat johtivat siihen, etta Ja-
pani oli teolliselta kehitykseltdan lansimaita ja etenkin Yhdysvaltoja huomattavasti
jaljessa. Resurssipula toi mukanaan myds positiivisia asioita, silla tama pakotti Toyo-
tan miettimaan uutta strategiaa tehokkuutta ajatellen (Just-in-time). (Modig & Ahl-

strom 2016, 71)
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Ensimmainen askel kohti uutta strategiaa oli se, etta tunnistettiin asiakkaan tarve ja
sen avulla valmistettiin tuote, jonka asiakas halusi. Pédomapulan vuoksi Toyota pa-
nosti teknologiaan ja raaka-aineisiin, jotka olivat varmasti niita, joita he tarvitsivat.
Toyotalla ei ollut varaa virheinvestointeihin, joten oli elintarkeda tunnistaa asiakkaan
tarve ja se, etta he varmasti haluavat heidan tuotteitansa, joten he laativat kolme

ydinkysymysta:

1. Mita (tuotetta) Asiakas haluaa?
2. Milloin asiakas haluaa tuotteen?

3. Millaisia maaria sita halutaan?

Taman kaiken takia Toyotalla otettiin kdytt6on tilauslahtoinen tuotanto: kun tilaus oli
saatu perille, aloitettiin vasta sen jalkeen tuotanto. Tama menetelma mahdollistaa

sen, ettd varastossa ei seiso turha tavara

2.3 Hukka

Tuotanto- ja palveluprosessien kokonaisuus koostuu lean-filosofiassa kolmesta eri
toiminnan muodosta: Arvoa tuottavat toiminnot, valttamattomat toiminnot arvon
tuottamiseksi, joista ei muodostu lisdarvoa seka ylimaarainen arvoa tuottamaton toi-
minta. Viimeinen toiminto on toisin sanoen turhaa tekemista, mutta keskimaarai-
sestad toiminnosta ei voida sanoa varmaksi onko kyseessa hukkaa vai ei. Hukan tun-
nistamisen ns. hihavakio voisi yksinkertaisesti olla: Haluaako asiakas maksaa siita?

(Salminen 2021, 109.)

Lean-tuotannon tarkein elementti on eliminoida hukka.Taiichi Ohno, joka kehitti To-
yota Production systemsin (TPS) luokitteli hukan kolmeen eri luokkaan: Muda, Mura
ja Muri (Bradbury 2018.). Muda on ndistad kolmesta luokasta ehka tunnetuin, silla se

on eniten kaytetty erilaisissa Lean-koulutuksissa Piiraisen (2014) mukaan.
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Mudan hukkien hukat ovat Modigin ja Ahlstrémin (2013, 75) mukaan:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Ylituotanto: Tuotteita valmistetaan massatuotantona varastoon ilman ti-
lausta tai ylitetdaan tarve suhteutettuna tilauksien maaraan. Ylituotanto sitoo
henkilostoa, tyokaluja, raaka-aineita ja aikaa, joka aiheuttaa hukkaa.
Kuljetukset: Turha ja ylimaardinen tavaran, tuotteen ja ihmisten kuljettami-
nen on hukkaa.

Varastot: Ylisuuret tilauserat, keskeneraiset tyot/tuotannot (KET) sitovat paa-
omaa ja varastointitilaa lisdksi nostattavat tuotannon lapimenoaikoja. Tuote
ei nosta arvoa varastossa seisomalla. Maltilliset varastot ovat kuitenkin mel-
keinpa pakollisia, jotta voidaan yllapitda tavoiteltu palvelutaso ja toimitusvar-
muus

Turhat liikkeet: N&ita ovat yleensa tydkalujen ja tarvittavien materiaalien et-
sinta seka teot, jotka vaativat tyopisteeltd poistumisen mm. Tulostimen kau-
kainen sijainti, mikali tydssa on tarve tulostamiselle.

Odotusaika: Odottaminen on pelkkaa hukkaa, silla ajasta, jota kaytetaan ei
mihinkaan ei myoskaan kerryta lisdarvoa asiakkaalle. Odottelu voi aiheuttaa
yllattavan suuria kuluja, jos tyotahti hidastuu ja muodostuu ns. pullonkaula.
Pullonkaulat aiheuttavat koneiden ja tyontekijoiden tehoprosenttien laskun,
koska materiaalit eivat saavu oikeaan aikaan tai materiaaleja ei saavu oikeaa
maaraa.

Yliprosessointi: Yliprosessointiin lukeutuu ylilaatu ja sen tuottaminen, seka
huonojen/vaarien tydkalujen tai vaarien menetelmien kaytto, joista aiheutuu
viallisia tuotteita. Tama aiheuttaa ylimaaraista tyota ja tydvaiheita, joista ei
ole asiakkaalle hyotya arvon lisdédmisen nakokulmasta. Huonosti jarjestellyt
prosessit, lilka informaatio tai puutteelliset suunnitelmat aiheuttavat ylipro-
sessointia.

Virheet, tyon uusiminen ja paaillekkaisyydet ty6ssa: Virheet laadussa, tyo-
tehtavissa tai informaatiossa aiheuttavat aina ylimaaraista tyota, kasvattavat
materiaalien ja raaka-aineiden kulutusta ja resurssien kayttoa, seka rekla-
moinnin maara kasvaa. Asiakkaan silmissa viallinen tuote on arvoton ja uuden

tuotteen valmistaminen aiheuttaa ylimaaraista hukkaa.
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Kahdeksas hukka on lisatty jalkeenpain Vuorisen (2013, 72) mukaan, joka
haittaa keskeista kehitystyota:

8) Osaamisen hydodyntamatta kayttaminen: Tyontekijéiden luovuus ja osaami-
nen jatetdan varjoon, eikd huomioida tyonkuvassa ja taman myota tyonteki-
jan oma osaaminen menee hukkaan vaaran tehtavan parissa. Tyontekijoiden
kehitys ja parannusideat prosessin toiminnan kannalta jatetdan huomioi-
matta, vaikka nama voisivat vahentaa turhia vaiheita eli hukkaa (Vuorinen

2013, 72).

2.4 Imuohjaus ja JIT (Just-In-Time)

Imuohjausperiaatteiden kehitys varastoiden hallinnassa oli yksi tarkeimpia kehitys-
kohtia, kun tarkastellaan varastoinnin historiaa ja sen kehityskaarta. Tarkoitus oli ke-
hittaa periaatteita, jotka mahdollistivat padoman vapautumisen pois varastossa ole-

vasta materiaalista. Tarkoituksena oli saada varastoinnin maara vastaamaan tuotan-

non kulutusta siten, kun varastossa olevien tuotteiden maara ldhenee nollaa, alettai
siin siind vaiheessa valmistamaan lisda. Toimiakseen kyseinen menetelma vaatii pie-
nen imupuskurin imuohjauksen ja tuotannon vilille valvomaan kulutusta. Toimiak-
seen imuohjaus tarvitsee kysyntatietoa, joka olisi saatava kulkemaan painvastaiseen
suuntaan kuin tuotantoprosessit. Tyoprosessit eivat ole toimiva ohjausimpulssi

imuohjaukselle. (Hokkanen & Virtanen, 2018. 80.)

Tunnetuin periaate imuohjakusessa on JIT (Just-In-Time) periaate, Suomeksi JOT
(Juuri-Oikeaan-Tarpeeseen). Kyseinen imuohjauksen periaate alkaa asiakas kysyn-
nasta niin, ettd se imee valmiit osakokonaisuudet koko tuotannon prosessien lavitse
aloituspisteeseen asti. Just-In-Time periaatteen tarkoitus on saada varastoon sijoi-
tettu pddoma niin alhaiseksi kuin mahdollista, varastoimalla vain asiakkaan tilauksiin
kaytettavat materiaalit. Kun varastossa on jaljelld vain tarvittavat raaka-aineet ja ma-
teriaalit, ja kaikki ylimaarainen mukaan lukien materiaalit, joilla voitaisiin korvata kak-
koslaatuisia osia, on poistettu, JIT-periaatteella voidaan pakottaa tuottamaan parem-
paa laatua. Informaatio ja materiaali kulkevat JIT-periaatteessa vastakkaisiin suuntiin.

(Hokkanen & Virtanen 2018, 81.).
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Hokkanen & Virtanen (2018, 81) Avaavat JIT-periaatteen nelja perusvaittamaa talla

tavoin:

1. Hukan eliminointi. Varastoilla ei yriteta peittda muusta toiminnasta
aiheutuvia ongelmia.

2. Tyodntekijoiden sitouttaminen tyotehtaviin tiimeissa. Jokaisella on
vastuu laadun tuottamisesta ja sen tarkkailusta. Jokainen voi aariti-
lanteessa pysayttaa tuotannon, jos laatu ei ole riittava

3. Palveluiden- ja tavaran toimittajien kanssa ollaan yhteistyokumppa-
neita pitkaaikaiselle yhteistydlle luodulla pohjalla.

4. Laatujohtaminen (TQM, Total Quality Management) on keskeisessa

asemassa JIT-Filosofiassa

2.5 Kaizen, jatkuva parantaminen, PDCA-sykli

W. Edwards Deming oli aikansa edellakavija laatuajattelun suhteen, Deming loi yh-
dessa amerikkalaisten ja japanilaisten kehittajien kanssa nykypaivana lean-ajattelussa
tunnetun Demingin ympyran, eli PDCA (Plan-Do-Check-Act) syklin ks. kuvio 2. Suo-
meksi: Suunnittele, Tee, Tarkasta ja Toteuta. Lean- ja laatuajattelu jakavat keskendan
paljon yhteisid asioita taman vuoksi PDCA-sykli on edelleen lean-toiminnan ja erito-

ten jatkuvan parantamisen ytimessa. (Salminen, 2021, 173.)

Vaikka PDCA-syklin kaytto on tunnetumpi laatujohtamisessa, se on myos pateva
yleistydkalu moneen erilaiseen kayttotarkoitukseen. Esimerkiksi moni lean-ajattelun
periaate tiivistyy kyseiseen sykliin, ja se voi olla integroituna erilaisiin toimintatapoi-
hin ja leanin mukaisiin prosesseihin, seka projekteihin. PDCA-ympyran perusideaa
kdytetaan aina kun uudet toimintatavat tulevat kaytantoon tai tehdaan vanhoista ta-
voista parempia. Nimesta on helposti paateltavissa, etta PDCA-syklilla ei ole maarat-
tya alkua tai loppua, mutta “lahtotilanteeksi” voisi luokitella syklista kohdan toteuta

(Act) silla se on toiminnan uusi ja aikaisempaa paranneltu taso tai tamanhetkinen
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normaalin toiminnan tilanne. Edellisissa vaiheissa paremmiksi suunnitellut ja kehitel-
Iyt muutokset, korjaukset tai menetelmat laitetaan kaytantdon toteutus vaiheessa,
jossa ne vakioidaan, seka niiden vaikutusten seuranta aloitetaan. Ja nain PDCA-sykli
saa taas uuden lahtotilanteen tason, jota lahted kehittdmaan syklin toimintaperiaat-

teen mukaisesti. (Salminen, 2021, 174.)

* Kayttdonotto ja * Ongelmien
vakiointi tunnistus
¢ Vaikutusten * Maarita nyky- ja
seuraus tavoitteita
N
v
g .//
* Tehtavin * Tehtavien
toteutuminen maaritys
* Tulosten * Ajkatauluta,
maarittely organisoi, toteuta

Kuvio 2. PDCA-sykli, Demingin ympyra (Salminen 2021, 174).

Itse kehitys ja kehittdminen alkaa suunnittelu (Plan)-vaiheessa. Lean-ajattelun suun-
nittelu suoritetaan aikaa ja vaivaa saastelematta ja perusteellisesti, koska se mahdol-
listaa suunnitelmien nopean toteutuksen. Tata toimintatapaa olisi ehdotonta sovel-
taa niin pienemissakin prosesseissa kuin suurimmissakin projektitason suunnitel-
missa. Suunnitteluvaihetta tehdessa ei kuulu takertua pelkastaan teknisiin yksityis-
kohtiin vaan myos yhteistyon tekemiseen jokaisen asianomaisen kanssa, joihin suun-
nitellut ratkaisut vaikuttavat. Tama yhteistyd varmistaa sen, etta suunnitelma on jo-
kaisen osapuolen hyvaksyma ja asetetaan raamit, joiden mukaan toimitaan. Suunnit-
teluvaiheessa hyddynnetadn leanin erilaisia visuaalisia ja yhteistyotad parantavia toi-

mintatapoja. (Salminen 2021, 174-175.)
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Aikaisemmassa vaiheessa suunnitellut korjausta tai muutosta vaatineet asiat viedaan
kaytantoon tee (Do)-vaiheessa. Kyseessa on niin sanottu pilotointi vaihe, jossa kehi-
tetdan ja testataan suunnitelmaa, joka on edellytyksena varsinaisen kayttoénoton
mahdollistamiseksi. Salmisen (2021, 175.) Mukaan toteutuksessa edetdan yleensa
nopeasti kaytantdon, jotta nahdaan todisteita suunniteltujen muutosten etenemi-
sesta oikeaan suuntaan. Syklissa seuraavana on tarkasta (Check)-vaihe. Tarkasta-vai-
heessa paneudutaan edellisen vaiheen testaukseen ja muutosten toimivuuden tar-
kasteluun eri mittareiden, seka havainnoinnin avulla. Salminen kehottaa tarkastele-
maan onnistuneita tuloksia avoimesti, seka perustelemaan niita neutraalien mittarei-
den avulla. Salminen huomauttaa myds, ettd epdaonnistuminen kuuluu monesti pro-
sesseihin ja niita ei tule peldta vaan ajatella sita saavutuksena, joka luo oppimistilan-
teen sille, miten jokin asia El toimi. Tarkastusvaiheen jalkeen ollaan taas ”lahtoétilan-
teessa” eli Toteuta-vaiheessa, jossa toimitaan taas syklin mukaisesti, eli naista asi-
oista muodostetaan uudet normaalitasot, kunnes tilalle kehitetaan taas jotain pa-

rempaa. (Salminen, 2021, 175.)

2.6 Poka-Yoke

Japanin kielessa kaytetty Poka-Yoke on sana juurisyiden poistaminen periaatteelle.
Suomen kielessa sanaa voisi kuvailla termein “idioottivarma” tai “kdmmahdysturvalli-
nen” tapa toimia erilaisia asioita tehdessa. Eli selvemmin sanoen pyritaan kehitta-
maan ratkaisuja, joilla nollataan virheen tekeminen vahingossa eika varsinkaan tois-

tamaan virhetta. (Salminen, 2021.)

3 5S-Menetelma

5S on yksi Lean-menetelman merkittdavimpia tyokaluja. 5S:11a halutaan luoda toimiva
ja jarjestelmallinen, turvallinen tydymparistd. 5S kehitettiin Japanissa teollisuuden
tydymparistojen jarjestelmallisyyteen ja toiminnan standardisointiin. 5S on mukau-
tuva tyokalu ja sitd voidaan soveltaa muillakin kuin pelkdstaan teollisuuden aloilla.
5S-mentelma otetaan yleensa yrityksissa ensimmadisena kayttéon Leanin sisdltamista
tyokaluista. Menetelmalld voidaan asettaa hyvat valmiudet muita Lean-periaatteita

varten, kuten virtauksien kehittamiselle. (Salminen 2021, 128).
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(J. Vaisasen 2013) Mukaan 5S on yleensa vadrinymmarretty, silla sitd pidetaan sii-
vousohjelmana tai yksittaisena parannuskampanjana. 5S ei ole toiminto, joka vain
asetetaan tyotehtavien paalle, vaan toimintamalli, jota kdytetaan paivittdin. (J. Vaisa-

nen 2013.)

3.1 5S-Menetelman tavoitteet ja hyddyt

5S toimii tyokaluna siisteyden ja jarjestyksen yllapitamiselle tydymparistossa ja antaa
hyvan pohjan niiden jatkokehittamiselle. 55-menetelmassa tyontekijat opetetaan yl-
l[apitamaan siisteytta ja jarjestysta ja vakiinnuttamaan nama uudet kaytanteet tyo-
kulttuuriin. Ty6tehtaviin varatuille materiaaleille ja tyossa kaytettaville tyokaluille jar-
jestetaan sailytys, - ja varastointi ratkaisut, jotka vastaavat tyotehtavan tarpeita, yli-
maaraiset ja kayttokelvottomat tyoskentelymateriaalit poistetaan ja talla keinolla
saadaan kayttoon lisaa tilaa ja selkeampi tyopiste. Tyontekijat osallistuvat myds si-
joittelun suunnittelemiseen tuomaan kaytannon nakdkulmaa, kuinka toimintaa voi-
daan kehittaa. Siisteyden ja jarjestyksen vakiinnuttaminen paivittdiseen tyoskentely-
tapaan vaatii jatkotoimenpiteiden suunnittelua, joka tukee tata. (Tuominen & Malm-

berg 2021,7).

Tuominen ja Malmberg (2021) nostavat esiin myos, ettd tydympariston siisteydella ja
jarjestykselld on suora yhteys myos tyoturvallisuuteen, silla jarjestyksessa olevasta
tyOpisteesta on helppo |6ytaa tarvittavat materiaalit ja tyokalut ja nain ollen turha

liike niita etsiessa vahentyy.

5S-menetelman mukana tulevilla hyédyilla pystytaan vaikuttamaan tuottavuuden ja
laadun parantamiseen, seka nostattamaan kilpailukykya markkinoilla. Yrityksen asiak-
kaat (alihankinta), joille 55-menetelma on tuttu kdytdnto voivat jopa vaatia taman
kdyttoonottoa. Tyovaiheiden standardisointi varmistaa laadun tasaisuuden, seka
poistaa hukkaa arvoa tuottamattomista toiminnoista. (Tuominen & Malmberg 2021,

8).
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Kuvio 3. Viisi assaa kehakuviossa

3.2 5S-Menetelman vaiheet

3.3 Seiri — Lajittelu

5S-Menetelma aloitetaan ensimmaisesta vaiheesta, joka sisaltaa materiaalien, tava-
roiden ja tyokalujen lajittelemisen. Lajittelumenetelmaa helpottaa punalappujen
kayttaminen. Punalappuja kdytetaan turhan tavaran tunnistamiseen, seka niiden
merkitsemiseen. Punalaputuksen kolme tarkeinta kysymysta tavaraan liittyen ovat:
Onko tavara tarpeellinen, onko tarvittavan tavaran maara oikea ja onko tavara sielld
missa sen kuuluu olla? Kun naihin kolmeen kysymykseen tavaran kohdalla on vas-
tattu se vastauksen mukaan joko, koetaan tarpeellisena ja jatetadn tamanhetkiselle
paikalle, sille keksitaan uusi sdilytyspaikka, heitetdaan roskiin tai siirretdan merkatulle
alueelle, johon kerataan tavarat, jotka vaativat uudelleen arvioinnin ja sen jalkeen

padtetdan jatkotoimenpiteista. (Tuominen & Malmberg 2021, 27.)
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3.4 Seiton — systematisointi — jarjestely

5S-Menetelman toinen vaihe on systematisointi, eli jarjestely. Toinen vaihe voidaan
kdynnistaa vasta ensimmaisen vaiheen, eli lajittelun valmistuttua, silla ensimmainen
vaihe luo lisda tilaa, joka mahdollistaa tarpeellisen tavaran jarjestelyn. Jarjestelyn
ideana on keksia ratkaisuja, seka jarjestella varastointi- ja sailytysmenetelmia niin,
ettd jokaiselle tavaralle ja tuotteelle olisi oma paikka. Jokaisten tavaroiden sailytysti-

lat olisi hyva merkita yrityksen toiveiden mukaan. (Salminen 2021, 129).

3.5 Seiso - Siivous ja puhdistaminen

Seuraavaksi toisen vaiheen suorittamisen jalkeen paastaan kolmanteen vaiheeseen,
siivoukseen ja puhdistamiseen. Siivous on tarkea osa tyoturvallisuuden ja tyon laa-
dun yllapitamisen ndakdkulmasta. Siisteyden yllapidon varmistaminen jatkossa vaatii
tyontekijoiden opettamisen siihen, miten siivotaan ja kuinka siivoukseen liittyvia
saantoja noudatetaan niista poikkeamatta. Ensiksi on tarkeda asettaa tavoitteet eri
kohteiden siivoamiselle, kuten tydskentelypisteille, tydkoneille ja valineille, kulkurei-
teille ja tyokaluille. Kun siivousalueet ovat selvilla, suoritetaan alueiden merkitsemi-
nen tyopaikkakuvauksiin ja tehdaan siivoukselle aikataulu ja maaritetaan siivousalu-
eisiin kuluva aika. Kolmannen vaiheen aikana laaditaan tehokkaimmat ja parhaat lop-
putulokset saavuttavat siivous- ja puhdistus menetelmat, joilla paastaan aikaisemmin
suunniteltuun lopputulokseen. Apua voi myds hankkia pyytamalla siivousalan am-
mattilaiselta, joka antaa neuvoja siisteyden- ja puhtaanapidon eri menetelmien laati-
miseen. Neljas vaihe kasittaa uusien siivous- ja puhdistusvalineiden sailytyspaikat,
sellaiset, joista ne ovat helposti saatavilla ja myos helppo palauttaa omille merkityille

paikoilleen. (Tuominen & Malmberg 2021, 51.)

3.6 Seiketsu — Standardointi

Neljannen vaiheen tavoitteena on kehittaa vakioituja toimintatapoja aiemmissa vai-
heissa opituille erottelun, jarjestamisen ja puhtaanapidon menetelmille. Toimintata-

pojen ja materiaalien standardoimisella pystytdaan luomaan tuloksia tydymparistoihin
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ja toimitiloihin. Standardoinnissa otetaan kayttéon 5S-prosessin aikana mietittyja
menetelmia, sopivimmat kaytannot, vastuut ja vastuuhenkilot seka ndiden yhdista-
minen paivittdiseen toimintaan. Lisaksi vield seurataan onnistumisia ja valttamaan

hukan luomista ja ei relevanttia toimintaa. (Tuominen & Malmberg 2021, 61.)

Tuomisen ja Malmbergin (2021, 71) seitseman standardisoinnin eri vaihetta, jotka

auttavat luomaan tarpeiden mukaiset standardit:

1. Jarjestamisessd, puhdistuksessa ja erottelussa kaytettavien menetelmien
maarittely ja toistuvuus.

2. Luodaan listaus, joka sisaltaa eniten kaytetyt tyokalut, tarvikkeet ja materiaa-
lit erottelun, jarjestelyn ja puhdistuksen eri vaiheissa.

3. Kootaan parhaimmat kdytanteet aikaisempiin kolmeen vaiheeseen, seka
nadissa vaiheissa kaytetyista tyokaluista, materiaaleista ja tarvikkeista.

4. Standardien dokumentointi ja kehittaminen.

5. Henkil6kunnan koulutus, jotta menetelmia kaytetaan standardien mukaisesti.
Uudet standardit lisataan perehdytysohjelmaan uusia tyontekijoita varten.

6. Poikkeamat nostetaan esille heti tai jos mahdollista niin ennen niiden ilmaan-
tumista.

7. Tuloksien tutkiminen ja arviointi sen jalkeen, kun kaytetyt tyokalut ja menet-

telyt on vakioitu erottelu, jarjestys ja puhdistus menetelmiin.

3.7 Shitsuke — Seuranta ja yllapito

Viides seka viimeinen vaihe on edelld mainittujen neljan eri vaiheen seuraamista ja
yllapitamista. Yllapitovaiheessa omaksutaan tydkulttuuriin kehitetyt toimintamallit ja
sovelletut menetelmat osaksi jokaisen tyontekijan jokapaivaista toimintaa ja kehitta-
mistd organisaatiossa. Menetelmien yllapidon mahdollistamiseksi on jarkevaa laatia
suunnitelmat toimenpiteista saavutettujen hyotyjen yllapidon ja kehittamisen tueksi.

(Tuominen & Malmberg 2021, 75-77.)

Suunnitelman tulisi Tuomisen ja Malmbergin mukaan sisaltda seuraavat asiat:
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1. Jatkuvan kehittamisen ja ajantasaisuuden yllapitdaminen 5S-menetlman hyo6-
dyista, velvoitteista ja sisallosta, seka uusien tyontekijoiden perehdyttaminen.

2. Ajankayton varmistaminen 55-menetelman edellytysten yllapitamiseen ja jat-
kuvaan kehittamiseen.

3. 5S-ohjelman rakenne, jotta yrityksella on hallussa 5S-menetelman viisi vai-
hetta, ja niiden toteuttamisen ja kdytannon, jotta varmistetaan pysyvia, kehit-
tyvia tuloksia.

4. Tuki, pidetdan huoli siita, ettd apua on tarjolla johtamis- ja asiantuntijaresurs-
seista seka osaamisesta kehittamismenetelmien suorittamiseen

5. Palkitseminen, kehitetaan palkitsemisjarjestelma, joilla tyontekijoita voidaan
palkita onnistumisista ja ndin ollen yllapidetdaan motivaatiota.

6. Innostus ja tyytyvaisyys, pyritdan toteuttamaan 5S-menetelmaa niin, etta jo-
kainen voi olla ylped omasta ja yhteisesta tekemisesta ja kokea onnistumisen

tunteita, seka nauttia tyon tuloksista.

4 Layoutit eri tydymparistoissa

Layout termina tarkoittaa tehtaaseen sijoitettujen tuotantolaitteiden, - ja koneiden,
varastopaikkojen ja kulkureittien sijoittamista. Layoutilla on kolme padkategoriaa,
jotka maaritelldan tuotantokoneiden ja laitteiden sijoituksista seka tyonkulusta: Solu-
layout, funktionaalinen layout ja tuotantolinjalayout. (Kouri 2009, 475.) Tuotanto voi
sisaltaa useita eri layouttyyppeja riippuen valmistuksesta. Layoutin suunnitteluvai-
heessa on jarkevaa koittaa mallintamaan materiaalivirtoja, jotka nykyisella tuotan-
nolla toteutuvat. 3D pienoismallit ovat toimiva ratkaisu eri layout vaihtoehtojen toi-
mivuuden tarkastamiseen. Isojen investointien edessa voi aputyokaluna kadyttda 3D
simulointimallia tuomaan kasitysta layoutin toimivuudesta, etenkin jos kyseisella me-
netelmalld on mahdollista simuloida erilaisia tilanteita nykyisen ja mahdollisen kasva-

van kysynnan pohjalta. (Logistiikan maailma 2024.)
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4.1 Tuotannon layout

Tuotantotilojen jarjestaminen: laitteiden, tyopisteiden, kulkureittien, varastojen ja
muiden asioiden sijoittelu tehtaaseen. Tata tarkoittaa tuotannon layout, tuotannon
layoutin jarjestaminen on aikaa, rahaa ja vaivaa vaativa toimenpide, mutta oikein
tehtyna hyvin tarkea asia tuotannon sujuvuuden, seka tehokkuuden nakdkulmasta.
Hyvana tuotannon layoutina voidaan pitaa sellaista, joka on turvallinen tyontekijoille
ja muille tuotannon alueella liikkuville henkildille (vierailijat, tarkastajat yms.) On jar-
jestelty niin, etta materiaalien ja tuotteiden liikuttamiseen ei jouduta kayttamaan pit-
kia valimatkoja eikd edestakaisin eli toisin sanoen materiaalivirtaus on tehokasta (U, -
tai suoravirtaus). Pystyy minimoimaan tyontekijéiden turhan liikkkumisen, seka tuot-
teiden ldpaisyajat, sekd auttaa hyvan lopputuloksen saavuttamisessa laadun kannalta

ja hyddyntaa kaytossa olevan tilan tehokkaasti.

Tuotannon on mahdollista sisaltaa yhdistelmia eri layout-tyypeista, varsinkin tilan-
teissa, joissa tuotanto on monivaiheinen. Esimerkkina voidaan kayttdaa solutuotantoa
ja/tai funktionaalista tuotantoa komponenteille ja niiden kokokoonpano tuotantolin-

jalla. (Logistiikan maailma 2024.)

4.2 Funktionaalinen layout

Layout tyypit voidaan jakaa kahteen osaan, prosessilahtoisiin ja tuoteldhtaoisiin
layouteihin. Prosessilahtoisessa, toisella nimellad “funktionaalisissa layouteissa samat
toiminnot on ryhmitelty yhteen: esimerkiksi sorvaus pisteessa suoritetaan kaikki sor-
vaukset, hitsaus pisteessa kaikki hitsaukset, muoviosien valmistuksessa tehdaan
kaikki muoviosat, kokoonpano ja pakkaus ovat omia osastojaan.” Taman vuoksi funk-
tionaalisessa layoutissa saatetaan tehda edestakaista liikettd tyopisteiden valilla Ks.
Kuvio 4. Tama layoutmalli mahdollistaa laajan ja erilaisen tuotekokonaisuuden,
mutta tekee materiaalivirroista monimutkaisia ja lapaisyajoista pitkia, jonka vuoksi

vaatii paljon ohjausta. (Logistiikan maailma 2024.)
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Kuvio 4. Funktionaalinen layout (Logistiikan maailma 2024.)

4.3 Solulayout

Tuoteldhtdisen layoutin suunnittelu tehdaan tuotteen valmistusjarjestyksen mukai-
sesti yksi vaihe kerrallaan. Solutuotanto on jarkeva ratkaisu, kun tuotannon volyymit
pysyvat pienind, solutuotannossa tuote valmistetaan yhdessa solussa. Solulayoutissa

tuotantotahdin maarittaa hitain tyévaihe. Ks. Kuvio 5. (Logistiikan maailma 2024.)
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Kuvio 5. Solu layout (Logistiikan maailma 2024.)

4.4 Tuotantolinja

Autotehtaissa kaytossa oleva layout malli on tuotantolinja, joka on myos tuoteldhtoi-
nen layout. Autotehtaiden tuotantolinja on pakkotahtinen, silld se soveltuu tuotan-
toon, jossa valmistetaan suuria volyymeja samanlaista tuotetta ja on mahdollinen ke-
hittaa hyvin tehokkaaksi. Varjopuolena pakkotahtisella linjalla on sen joustamatto-
muus. Vapaatahtinen linja mahdollistaa tuotteiden vaihtelun, silla tuotanto on linja-
mainen, mutta kaytettavan materiaalin siirtely tyopisteesta toiseen ei toimi pakko-

tahtisesti. (Logistiikan maailma 2024.)
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Kuvio 6. Tuotantolinja (Logistiikan maailma 2024.)

4.5 Virtautettu layout

Tuotanto on mahdollista jarjestaa virtautetuksi tuotannoksi, joka on joustavampi
kuin kiintea linja ja mahdollistaa suuremman tuotteiden valisen vaihtelun ja lisaa

joustavuutta varsinkin, kun valmistuksessa on reilumpi maara variaatioita pienia vo-

lyymeja. (Logistiikan maailma 2024.)
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Kuvio 7. Virtautettu layout (Logistiikan maailma 2024.)
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Kuvio 8. Suora virtaus
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Kuvio 9. U-virtaus




26

4.6 Varaston layout

Varaston layout tunnetaan myds nimelld pohjapiirros, joka kertoo miten hyllyt, kdy-
tavat seka eri toimintoja vaativat tilat sijoittuvat varastossa. Layoutin suunnitteluvai-
heessa on tarkeaa pitdaa mielessa varaston ldheisyys, vaadittava tila, turvallisuuden
takaaminen, teknologian kayton vaatimukset, erindiset toiminnot ja lisaksi kierratys-

lain mukaiset tilat ja jateastiat varastosta muodostuville jatteille.

Ideaalissa varastossa valtytaan turhalta kulkemiselta, seka tavaroiden siirtelysta.
Tama on syyta pitdaa mielessa, kun varaston layoutiin suunnitellaan kulkureitteja eri
pisteiden ja toimintojen valille. Jalleen Lean-filosofian mukaan pyritdaan eliminoimaan
hukka, joka mahdollisesti syntyisi ylimaaraisesta kulkemisesta ja tavaroiden siirte-
lysta. Hyvana nyrkkisdantona voidaan pitaa varaston suunnittelussa, ettd tavaraan ei
tarvitsisi koskea ennen kuin se on lahtemassa varastosta ulos. (Logistiikan maailma

2024.)

5 TyoOn toteutus

5.1 Aikaisempi toiminta 55-menetelman parissa

Yrityksessa oli aikaisemmin koitettu ottaa 55-menetelma kaytté6n, mutta ajan saa-
tossa tama unohtui tydnjohdolta ja tyontekijoilta eika nain ollen yllapidetty lainkaan
ja palattiin takaisin [ahtopisteeseen. Aloitimme 5S-menetelman kayttéonoton kay-
malla ensin yrityksen tiloissa, johon 55-menetelma toteutetaan, tarkastimme lahtoti-
lanteen ja kartoitimme tarvittavat toimenpiteet. Tavoitteena oli saada lisaa lattiati-
laa, seka tyokaluille omat merkityt paikat ja uudet kaapistot tavaroiden jarjestelmalli-
seen sdilytykseen. Tyodnjohto oli informoinut tydntekijoita 5S-menetelmasta, joten
projektia oli helppo lahted toteuttamaan, silla tyontekijat pystyivat aloittamaan heti

tyoskentelyn 5S parissa.
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5.2 Tyétilan layout

Kurikka Timberin teroittamon tyétila noudattaa suurimmilta osin funktionaalista
layoutmallia. Vaikka layout muutokset ja suunnittelut jaivat tehtavan rajauksen ulko-
puolelle niin yhtena tavoitteena projektin toteutuksessa oli saada lisaa lattiapinta-
alaa 55-menetelman avulla, joka voisi tulevaisuudessa helpottaa tuotannon layout-
muutoksissa. Lattiapinta-alaa lahdettiin lisédmaan poistamalla lattioilla lojuva tavara,
seka pistamalla sailytysjarjestelyt kokonaan uusiksi tilaamalla tyotilan tarpeita vas-

taavat kaapistot.

5.3 5S:n aloitus

5.4 Seiri— Lajittelu

5S toiminta aloitettiin menetelman ensimmaisella vaiheella, eli lajittelulla. Tyotilassa
oli paljon ylimaaraista ja sinne kuulumatonta tavaraa, joten valitsimme yhdessa tyon-
tekijoiden kanssa paikan (kuormalava) johon laitoimme punalapun, jossa luki paiva-
maara ja punalapun tarkoitus. Taman jalkeen aloitimme, kaapi ja taso kerrallaan tar-
kastelemaan mitka tavarat ja tuotteet ovat ylimaaraisia tai ylipdatansa vaarassa pai-
kassa ja paatimme niiden lopullisesta sijoituspaikasta. Isoin ongelma oli ollut se, etta
kuviteltiin kaikilla tavaroilla olevan kayttda, mutta esittamalla kysymykset “milloin vii-
meksi tata on kaytetty?” tai "milloin tulette seuraavaksi tarvitsemaan tata?” Paastiin
nopeasti ymmarrykseen siita, etta suurin osa ndista tavaroista ovat turhia, joten
niista hankkiuduttiin eroon. Kaytimme punalappuja hyoédyksi turhan/vahemman kay-

tettavien tavaroiden merkitsemiseksi.



Kuva 1. Turhan tavaran poistamista punalappujen avulla

5.5 Seiton —Jarjestely

Lajittelun jalkeen olimme valmiita siirtymaan seuraavaan vaiheeseen 55-menetel-
massd, joka on jarjestely. TyOtehtdvissa kaytettavat tydkalut ja materiaalit olivat tyo-
tasoilla/lattioilla ilman niille merkattua paikkaa ja johti usein myds siihen, etta osa-
tyOajasta kului tarvittavien tavaroiden etsimiseen.



29

Kuva 2 Tyokalujen sdilytys ennen 5S kasittelya

Mietimme yhdessa mika olisi heidan kannaltaan paras ratkaisu tahan ja paadyimme
tyokalujen osalta reikalevyn hankintaan, silla se oli helpoin ja tehokkain vaihtoehto.

Reikdlevyyn katsottiin tyokaluille omat paikat ja tdman jalkeen myds nimesimme pai-
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kat, jotta tyokalut ovat tulevaisuudessa aina samalla paikalla, jonne ne myds palaute-

taan

Kuva 3. Reikalevy tyokaluille ja niille merkityt paikat
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Lahtotilanteessa kaappitila oli puutteellista, eikd vastannut tydpisteen tavaran saily-
tyksen tarpeita tama tilanne johti siihen, etta esimerkiksi tyossa kaytettavat terat ja-
terdpakat eivat mahtuneet jarkevasti mihinkdan ja ndin ollen olivat sekaisin vahan
kaikkialla ja niiden etsiminen vei tehokasta tyoaikaa.

- |
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Kuva 4. Kaapit ja tavaroiden sdilytys [ahtotilanteessa
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Kuva 5. Kaapit ja tavaroiden sailytys lahtotilanteessa

Paadyimme tilaamaan uudet korkeat ja ovelliset kaapit, joihin oli helppo lajitella terat
ja terdpakat, seka nimeta ja merkata niille oikeat ja niille kuuluvat paikat. Uudet kaa-
pit selkeyttivat jarjestysta ja lisdksi paransi huomattavasti tyopisteen tunnelmaa,
seka tydmaisemaa. Kaapeilla saatiin lisattya myds lattiapinta-alaa, joka tuo helpo-

tusta siivousta tehdessa.
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Kuva 6. Kaapit ja tavaroiden sailytys 55-menetelman jalkeen

Kuva 7. Kaapit ja tavaroiden sailytys 55-menetelman jalkeen
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5.6 Seiso — Siivous

Siivous toteutetaan tyopisteelld aina tyotehtavan jalkeen lakaisemalla lattia tyokonei-
den ymparilta, seka muista paikoista, joissa tyota on suoritettu. Tyontekijoilla ei ole
kaytossa tiettya siivouspadivaa tai ajankohtaa vaan se vaihtelee viikoittain tyokiireiden
mukaan. Nykyinen siivousmenetelma on osoittautunut toimivaksi ja jokainen tyonte-
kija on motivoitunut pitdmaan paikat siistina ja sitoutunut tahan, joten emme ldhte-
neet muuttamaan siivousmenetelmia tai valikoimaan tiettya paivaa viikosta, jolloin
siivous suoritetaan, mutta kuitenkin isompi siivous tehdadan vahintaan kerran viik-

koon ja tyopisteiden siisteytta yllapidetaan paivittain.

Siivousvalineet olivat osittain puutteelliset ja kuluneet, joten hankimme uudet sii-
vousvalineet ja valikoimme naille sdilytyspaikan, joka nimettiin ja kaikille siivousvali-
neille merkattiin oma paikka ja lisaksi seinapidikkeet harjoille ja lastalle. Lattia pinta-

alan koon takia pysyttiin perinteisissa siivousvalineissa (Harja, rikkakihveli, lasta yms.)
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Silla lakaisu, - tai siivouskoneiden hankinta olisi osoittautunut turhaksi kyseisiin tiloi-

hin.

Kuva 8. Vanhat siivousvalineet

5.7 Seiketsu — Standardisointi

5S-menetelman neljas osio, standardisointi, jonka tavoitteena oli vakiinnuttaa nama
uudet menetelmat eli tydkalujen kdyttéonotto ja palautus niille merkatuille paikoille,
uusien sdilytysratkaisujen ja niiden myo6ta vapautuneen lattiapinta-alan hyodyntami-
nen jokapaivaiseen tydskentelymalliin. Eli luotiin yhteiset pelisddannot, joita noudatta-
malla on mahdollista yllapitaa siisteytta ja jarjestysta ja tehda tydymparistosta en-

tista toimivampi.
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vakiointiin lahdettiin yhdessa tydntekijoiden kanssa kehittamalla tydkaluille toimi-
vampi kaytantdmalli. Parhaimmaksi malliksi valikoitui tyokalujen palautus edellisessa
osiossa tehtyihin nimettyihin paikoille tyovaiheen jalkeen, kun tydkalulla ei enada ole

kayttoa.

Siivoamisen osalta toimivin tapa oli nykyinen toimintamalli, joka oli vakioitunut tyo-
paikalla jo ennen 5S-projektia. TyOpisteet siivottiin aina tyotehtavan paattymisen jal-
keen, jotta tyOpiste oli valmis ja puhdas seuraavaa kayttékertaa varten, seka tyon ai-
kana tyopisteen ymparille kertynyt metallip6ly lakaistiin. Tyopaivan paatteeksi teh-
daan viela koko tyotilan lakaisu ja yleissiivous. Tyontekijat olivat jo rutinoituneet ta-
han malliin, joten tdahan ei lahdetty tekemdan muutoksia eikd nimetty mitaan erillista

siivouspaivaa.

5.8 Shitsuke — Seuranta

Kun kaikki edelliset nelja vaihetta on kayty lapi, voidaan siirtya 5S-menetelman vii-
denteen ja viimeiseen kohtaan. 5S-menetelman toiminnan seuraamista helpotta-
miseksi tehtiin rasti ruutuun tyyppinen lista, johon eriteltiin eri tyopisteet, jateastiat,

tyokalujen paikat, seka kaapit ks. Kuva 9.

Seurantalomakkeen sarakkeet vari koodattiin niin, etta vihrea vari vastaa hyvaa, kel-
tainen vari on neutraali/ok ja punainen tarkoittaa huonoa/hoitamatta jaanytta. Seu-
rantalomakkeen sijainti on teroittamossa nakyvalla paikalla, jota jokainen siellad vie-
raileva voi tarkastella. Lomakkeen sijoittelulla pyritdan kannustamaan tyontekijoita

pysymaan vihrealla sarakkeella.

Seurantalomakkeessa on myds pisteytys menetelma, silla tdma helpottaa datan ke-
ruun visualisointia pidemmalla aikavalilla muun muassa kaavioiden tai diagrammien
muodossa lisaksi pohdintaan jdi voisiko pisteytyksen mukaan miettia palkitsemisia

motivaation yllapitamiseksi. Tarkastajana toimii esihenkild ja palaute annetaan aina

viikon lopussa kerrallaan.
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Pvm Tila Tyoskentelyalueet  |Terdkaapit |Tyokaluseind |Roskikset [Lattia Kaapit Kommentit Tarkastaja
Hyva 2p O O O O O O
Ok 1p d O O O O |
Huono | ] | O O O

Pvm Tila TyOskentelyalueet |Terdkaapit |TyGkaluseind |Roskikset |Lattia Kaapit Kommentit Tarkastaja
Hyva 2p O O O O | O
ok 1p O O | O O O
Huono O O [} | O O

Pvm Tila TyOskentelyalueet |Terdkaapit |Tyokaluseind |Roskikset |Lattia Kaapit Kommentit Tarkastaja
Hyva 2p O O O O | O
Ok 1p O O O O O O
Huono O O [} | O O

Pvm Tila TyOskentelyalueet |Terdkaapit |Tyokaluseind |Roskikset |Lattia Kaapit Kommentit Tarkastaja
Hyvd 2p O O O O | |
Ok 1p d O O O O |
Huono O O O O O O

Pvm Tila Tyoskentelyalueet |Terdkaapit |Tydkaluseind |Roskikset |Lattia Kaapit Kommentit Tarkastaja
Hyvd 2p O O O O | |
Ok 1p d O O O O |
Huono O O O O O O

Kuva 9. Seurantalomake

6 Tutkimusmenetelmat

6.1 Tutkimuskysymykset, aineiston keruumenetelmat ja analysointi

Kysymys

Aineiston keruumenetelmat

Aineiston analysointimenetelmat

Kuinka Lean ratkaisut nékyviit

tyopisteillc?

Havainnointi: Tyétilojen kuvaa-
minen, tyovaiheiden tarkastelu
seka tyovalineiden kaytto ja sai-

lytys.

Kirjallisuus: Lean-menetelmiin
syventyva kirjallisuus, artikkelit

ja tutkimukset

Ottamalla ennen ja jalkeen kuvat
Lean-menetelman vaikutusta oli
helpoin analysoida ja huomata

muutos.

Kirjallisuuslahteet antoivat hyvan
pohjan siihen mita Lean on ja mika
vaikutus Lean-menetelmalla on

tyoympairstossa.
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Kuinka sovittaa 55-menetelmd

teroittamoon?

Haastattelut: Tyotiloissa tyos-
kentelevien seka esihenkilon

haastattelu

Kirjallisuus: 5S ja Lean-menetel-

miin syventyva kirjallisuus

Havainnointi: Tydskentelytilo-
jen tarkastelu ja ylimaaraisten
tavaroiden poistaminen ja mer-

kitseminen

Kirjallisuuslahteitd hyodyntaen 5S-
menetelman aloitus ja kohta koh-
dalta eteneminen, seka sopivan

toimintamallin maarittaminen.

Haastattelemalla tyotilan kayttajia
saatiin selville parhaat paikat tyo-
kalujen sailytykselle ja vaatimuk-

set tarvittaville sadilytystiloille

Tyotilan kokonaistarkastelu ja lah-
totilanteen selvittaminen yleisen
siisteyden ja jarjestyksen totea-
miseksi ja tarvittavien toimenpitei-

den laatimiseksi

Miten layoutit toimivat erilai-

sissa tyoympdiristoissd?

Haastattelu: Tyotilan kayttajien

haastattelu

Kirjallisuus: Internet lahteiden

hyoédyntaminen

Havainnointi: Tyétilan ja lattia-
pinta-alan tarkastelu seka tyoti-

lan ennen ja jalkeen kuvat

Tyontekijoita haastattelemalla sel-
vitettiin layoutin toimivuus, seka
riittava tilantarve ja mahdolliset

muutokset tulevaisuuden varalle

Erilaisten tuotannon layoutmallien
tarkastelu ja vertailu internet lah-

teiden kanssa

Pohjapiirustuksen tarkastelu, seka
yleinen havainnointi tyotilassa ja

tyopisteilla
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7 Tyon tulokset

5S-menetelman kayttoonoton tulokset oli helppo nahda tyopisteilla tapahtuvina kay-
tanteina seka siistina tydymparistona, jossa tyotehtaviin tarkoitetut tyokalut ja mate-
riaalit I6ytyivat niille merkatuilta paikoilta tyontekijéiden toimesta. 55-menetelman
mukaisesti ensimmaiseksi kaytiin lapi kaikki ylimaardinen ja tarpeeton tavara, seka

tyhjennettiin kaapit niihin kuulumattomista tavaroista.

Tyontekoon oleellisille tarvikkeille ja materiaaleille keksittiin uudet sadilytysratkaisut
tilaamalla korkeat kaapit, jotka vastasivat tyon vaatimia tarpeita. Uudistetut kaapis-
tot vapauttivat lattiapinta-alaa luoden siistimman ja jarjestyksessa olevan ty0ympa-
ristdn. Vapautettua lattiapinta-alaa voidaan tulevaisuudessa hyédyntaa, vaikka
layout muutoksiin tai tydkone hankintoihin. Kaikki tyotehtavissa kdytettavat valineet,
materiaalit yms. merkittiin ja maariteltiin niille sellaiset paikat, joista ne on helppo ot-
taa ja kayton jalkeen palauttaa takaisin paikoilleen. Tyokalujen paikkojen merkitsemi-
nen ja nimedaminen vahensi tyokalujen etsintaan kuluvaa aikaa, kun niita ei tarvinnut

haeskella ympari teroittamoa.

Tyontekijoiden aktiivisuus ja halu saada 5S5-menetelma toimintaan helpotti projektin
aloitusta ja projektiin paastiinkin nopeasti kiinni ja tyon kulusta vastaava henkilo oli
jo ennen projektin aloittamista valittu esihenkilon toimesta. Kyseisen henkilon kanssa
oli helppo kommunikoida, ja tehda yhteisia paatoksia, seka saada hanen nakemys-

taan lahtotilanteesta ja siita, kuinka asioita olisi jarkevaa parantaa.

Siisteyden ja sen yllapitdmisen osalta ainoiksi tuloksiksi jai visuaalinen jalki siivouk-
sesta. Konkreettisia tuloksia ei ollut mahdollista saada, silla tyotilan koon, seka layou-
tin vuoksi siivoukselle ei ollut mahdollista jarjestaa vertailukelpoista siivousmenetel-
maa, joten siisteyden yllapidossa pysyttaydyttiin jo kdytossa olevassa siivousmenetel-

massa.
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8 Pohdinta

Tutkimusmenetelmat tukivat hyvin tyota varten laadittua kolmea tutkimuskysymysta
ja niiden avulla saatiin tarpeeksi tietoa ja pystyttiin vastaamaan kysymyksiin, kuinka

Lean ratkaisut nakyvat tyopisteilla? Kuinka sovittaa 5S-menetelma teroittamoon seka

miten layoutit toimivat erilaisissa tydymparistoissa?

Tiedonkeruumenetelmina toimineet kirjallisuuslahteet, haastattelut seka havain-
noinnit antoivat suhteellisen hyvan luotettavuuden tuloksiin. Vaikkakin jo lyhyessa
ajassa pystyi huomaamaan tyon vaikutuksen tydpisteiden yleisilmeissa ja siisteyden
ja jarjestyksen yllapidossa, jotka ovat nahtavilla ennen ja jalkeen kuvissa niin par-
haimmat tulokset olisivat tulleet, jos olisi saanut pidemman aikavalin otannan 5§, - ja

Lean-menetelman vaikutuksista, mutta aikaraja tuli tdssa tapauksessa vastaan.

Eniten aikaa toimeksiannossa olisi vaatinut seurannan edistyminen ja sen vaikutukset
seka datan keruu, seka tyontekijéiden ja esihenkilon uudelleen haastattelut, kun 5S-

mentelma on ollut toiminnassa esimerkiksi vuoden yhtdjaksoisesti.
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