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Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli 5S:n kayttoonotto paallystyskoneella. Tyo to-
teutettiin lampoherkkad paperia valmistavan Jujo Thermal Oy:n péaallystyskone kol-
moselle. Opinnaytetydn tavoitteena oli tyopisteiden kéytettdvyyden parantaminen ja
hukan vahentaminen. Tarkoituksena oli, ettd tyon aikana aikaiseksi saatua aineistoa
pystytadan hyodyntdmaan 5S:n kayttéonotossa tehtaan toisella paallystyskoneella. Tyo-
kaluna tyossé kaytettiin tyopisteiden organisointiin kehitettyd 5S-menetelmaé, joka on
hyva ensiaskel Lean -toimintaan siirtyessa. Nimi 5S tulee japanin kielen sanoista Seiri
(lajittele), Seiton (jarjestele), Seiso (siivoa), Seiketsu (standardoi) ja Shitsuke (ylla-
pida).

Tyon teoriaosuudessa perehdyttiin Lean-filosofiaan ja sen paépiirteisiin. Teoriaosuu-
den lahteind ovat toimineet Lean -kirjallisuus ja internet lahteet. Ty0 toteutettiin 5S-
menetelman vaiheiden mukaisesti. Ensimmaisen neljan vaiheen toteutumiseen varat-
tiin kuukausi aikaa. Viimeisen vaiheen toteutumisen vastuu kuului toimeksiantajalle.
Menetelman yllapitdmiseksi laadittiin tarkistuslista ja auditointilomake.

Tyon tuloksena tydpisteiden kaytettavyys parani tavaroiden sailytyksen jarkeistami-
selle ja uusilla hankinnoilla. Hukkaa véhennettiin tyopisteiden hyvélla jarjestyksella
ja sijoittelulla. Turhien tavaroiden eliminointi toi tilaa jo valmiiksi ahtaisiin tiloihin.
Tyon aineisto on hyva tukimateriaali 5S:n kayttdonotossa tehtaan toisella paallystys-
koneella.
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The purpose of this thesis was to implement 5S method to a coating machine. The
work was done in Jujo Thermal Ltd.’s Kauttua mill. 5S is a workplace organization
method that includes five phases. The name 5S comes from the Japanese words: Seiri
(sort), Seiton (straighten), Seiso (sweep), Seiketsu (standardize) and Shitsuke (sus-
tain). The method is a good first step when the company wants to go forward with the
Lean. The aim of this study was to improve the usability of workstations and eliminate
waste.

The theoretical part of the thesis introduces the principles of lean manufacturing. The
work was carried out in accordance with the 5S method steps. The first four steps of
the method were carried out in one month time. Sustain-phase responsibility belongs
to the client. Audit form and checklist were developed to sustain 5S method in every-
day activities.

As a result of this thesis the workstations usability was improved and waste decreased.
The elimination of unnecessary goods brought space to an already confined space. The
resulting material can be used to implement 5S method to the factory's another coating
machine.
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SANASTO

TPS

JIT

Jidoka

Kaizen

Lean

5S

Kanban

Hukka — Muda

Toyota Production System — Toyotan kehittdma tuotanto-

jarjestelma

Tuotannon ohjaaminen valmistamalla vain asiakkaiden
tarvitsemia tuotteita juuri oikeaan aikaan ja oikean maéa-

ran ja toimittamalla tuotteet juuri oikealla tavalla.

Toyotan periaatteiden termi, joka merkitsee viallisen tuot-
teen paédsyn estamista seuraavan tygvaiheeseen seka tyo-

vaiheiden automatisointia "inhimilliselld kosketuksella".

Jatkuvan parantamisen kaytanto pyrkimyksena tehd asiat

paremmin, nopeammin, tuottavammin tai halvemmalla.

Lean-ajattelu on johtamisfilosofia, joka keskittyy seitse-

maén erilaisen hukan poistamiseen.

5S on kehitystyokalu, jonka avulla oma ty6piste organi-

soidaan toimivaksi.

Kanban on ohjausjarjestelmé joka auttaa méarittamaan

mitd pitéa tuottaa, milloin, ja millaisissa méarissa.

Kaikki asiat, jotka eivét tuota lisarvoa valmiille tuotteelle
ovat hukkaa.



Takt time Tahtiaika on aika joka pitdisi kulua komponentin tuottami-
seen yhteen lopputuotteeseen. Sen laskentakaava on (Ké&y-

tettdvissa oleva tyfaika / Tilattujen tuotteiden lukumaard).

Heijunka Tuotannon tasaaminen sekd tuotantomé&aran etta valikoi-

man suhteen.

PDCA-sykli PDCA (Plan, Do, Check, Act) on klassinen ongelmanrat-
kaisun ja kehdoppimisen malli. Sitd kutsutaan usein De-
mingin tai Shewhartin kehittamisympyraksi tai -kehaksi.



1 JOHDANTO

Tama opinnaytety6 tehtiin lampoherkkaa paperia valmistavalle Jujo Thermal Oy:lle.
Opinndytetyon tarkoituksena on 5S-menetelman kayttoonotto péaallystyskoneella.
Kourin (2009, 26) mukaan ”’5S on kdytdnnon tyokalu, jolla huolehditaan siisteyden ja
jarjestyksen kehittdmisesta ja yllapidosta”. Tuominen (2010, 7) puolestaan toteaa, ettd
”Korkeatasoisissa yrityksissé kaikki tarpeeton on huolella poistettu ja tavarat ovat siis-

tisti paikoillaan.”

Tyon teoriaosuudessa kaydaan lapi Lean-filosofiaa ja sen paapirteitd. Lean toiminta-
mallin kokonaisvaltainen lapikdyminen antaa hyvén pohjan 5S:n ymmartamiseen. Itse

tyossa tyokaluna kéaytetddn pelkéstddan 5S-menetelméaa.

1.1 Tyon toimeksiantaja

Opinndytetyon toimeksiantaja on Kauttualla lampoherkkad paperia valmistava Jujo
Thermal Oy. Jujo Thermal Oy yksi maailman johtavista mm. etiketteihin, lippuihin ja
kassakuitteihin kaytettavan lampoherkén paperin valmistajista. Yritys on perustettu
vuonna 1992 ja sen tuotanto ja tuotekehitys sijaitsevat Kauttualla. Jujo Thermal Oy
tyo6llistdd 200 henkil6a ja sen liikevaihto on noin 100 miljoonaa euroa. Yrityksen omis-
taa Nippon Paper Industries - yksi suurimmista ja kokeneimmista paperinvalmistuksen
yrityksista maailmassa. Jujo Thermalin omistivat aiemmin yhdessa Nippon Paper In-
dustries ja Ahlstrom Oyj, kunnes vuonna 2014 se siirtyi kokonaan japanilaisomistuk-
seen Ahlstrémin keskittyessa kuitutuotteisiin. Yritys on tunnettu tuotteiden korkeasta
laadusta, tuotekehityksestd ja erinomaisesta palvelusta. (Jujo Thermal Oy:n www-
sivut 2015)



1.2 Tyon taustat

Lean-ajattelu ndkyy jo ennestéan tehtaan toiminnassa. Tehtaalla on otettu kayttoon lat-
tiamerkintdstandardi parantamaan jérjestysta ja turvallisuutta. Paperikoneilla ja paal-
lystyskoneilla on aloitettu kunnossapitokierrokset, joiden tarkoituksena on ennakoida
mahdollisia poikkeamia ja niistd syntyvia laitevikoja. Jalkikasittelyssé tyopisteitd on
muutettu 5S:n tyylisiksi poistamalla kaikki turhat tavarat ja jattamall& vain tarpeelliset.
Pakkauksessa varastonhallintaa on tehostettu erilaisilla ohjeilla ja menettelytavoilla.
5S menetelman kayttéonotto paéllystyskoneella on siis hyvé jatkumo jo tehdyille pa-

rannuksille.

1.3 Tyon tavoitteet ja rajaukset

Opinnaytetyon tavoitteena on tyopisteiden kéytettdvyyden parantaminen ja hukan va-
hentaminen. Ty0kaluna tydssé kdytetdan 5S-menetelmaé, joka on Lean-toimintamal-
lin yksi ensimmaisistd tyokaluista. Tarkoituksena on, tyon aikana aikaiseksi saatua
aineistoa pystytdan hyddyntamaan 5S:n kayttdonotossa tehtaan toisella paallystysko-
neella. Isoin haaste tydssé on saada 5S-menetelma jalkautumaan jokapaivéiseen teke-

miseen, eikéd n&hda sitd kertaluontoisena siivousoperaationa.

5S:n kayttoonoton alueeksi rajattiin tehtaan vanhemman paallystyskoneen tyoympé-
ristd. Ratkaisuun péadyttiin ajankayton rajallisuuden vuoksi. Pelkastadn yhden paal-
lystyskoneen tydympéristo sisalsi useamman tyopisteen. Projektin vetdminen molem-

milla koneilla kuukauden aikana olisi ollut lilan haastavaa.



2 LEAN-FILOSOFIA

Lean voidaan suomentaa hoikaksi tai solakaksi. Hoikassa toimintatavassa ei ole mitaan
turhaa, vaan toiminnassa keskitytadn asiakasarvon tuottamiseen. Alun perin Lean-toi-
mintamalli on kehitetty Japanissa Toyotan tuotantoperiaatteiden pohjalta. Se levisi
aluksi autoteollisuuteen, mutta nykyaan sitd kaytetdaan lahes kaikilla toimialoilla.
(Kouri 2009, 6-7.)

Lean johtamisfilosofia on koko organisaatiota koskeva laaja-alainen muutosprosessi,
jossa edetaan pienin askelin kohti parempaa tapaa toimia. Lean ajattelussa keskitytaan
parantamaan asiakkaan kokemaa arvoa kasvattamalla prosessin keskimé&aréista vir-
tausta, lapimenoa, poistamalla arvon muodostusta tai lapimenoa estavaa hukkaa. Lean
on strategia, jossa saavutetaan enemman parempia tuotteita tai palveluita samoille re-
sursseilla. Leanin periaatteiden mukaisesti prosessia ja toimintoja tulee kehittaa jatku-

vasti, puuttumalla epékohtiin niiden ilmetessé. (Keindnen 2014.)

”Y'rityksen omia toimintoja voidaan kehittda lahtien siséisista asiakkuuksista. Esimer-
Kiksi kunnossapidon asiakkaana on oma tuotanto. Osavalmistusosaston asiakkaana on
loppukokoonpano. Laboratorio toimittaa palveluja valmistusosastolle. Kehittdminen
tapahtuu edelld kuvattujen vaiheiden mukaisesti.” (Kouri 2009, 9.)

Lean on toimintastrategia, joka korostaa virtaustehokkuutta. Yksilon Kiireella ei mer-
Kitystd, vaan tasainen suoritusmaara johtaa sujuvaan virtaukseen. Tuotanto toteutetaan
niin, ett tuotteet virtaavat pysahtymatta arvoketjussa. Tehtaiden koneet ja laitteet tu-
lee olla sijoitettuja siten, ettd materiaalivirta vaiheesta toiseen on lyhyt ja selkeé. Vli-
varastoja pienennetadn ja siirtomatkoja lyhennetdan mahdollisuuksien mukaan. (Kouri
2009, 20-21.)
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2.1 Toyotan tuotantojérjestelméa — TPS

Toyota Production System (TPS) on japanilaisen insind6ri Taiichi Ohnon kehittdma
tuotantojarjestelmd. Taiichi Ohno p&damaé&arana oli tuottaa enemman vahemméalla vai-
valla varmistaen samalla, ettd laatu, luotettavuus ja joustavuus pysyivét korkealla ta-
solla. Jarjestelmaa kutsutaan myos tehokkaaksi lean-tuotannoksi ja tarvelahtoiseksi
just-in-time-jarjestelméksi. TPS-jarjestelma mahdollistaa varastomaarien pienentami-
sen ja tasmaéllisten tuotantomadrien aikaansaamisen. Jérjestelméssa asiakastarpeet ja

hukan minimointi ohjaavat toimintaa. (Toyotan www-sivut 2015.)

TPS-jarjestelma kuvaillaan yleisesti talomaisesti (Kuvio 1), jossa vakaus on TPS talon
perusta. Vakautta tukevat standarsoitu tyoskentely, jatkuva parantaminen (Kaizen), ja
tuotannon tasoittaminen (Heijunka). Talon kaksi peruspilaria ovat: Just In Time (JIT)
ja jidoka. JIT —periaatteessa materiaaleja valmistetaan, siirretddn ja kuljetetaan vain
todellisen tarpeen mukaan. Asiakaskysyntd maaraa tuotteiden todellisen tarpeen. Jido-
kaa voidaan kuvailla ihmisavusteisena automaationa. Tuotanto keskeytetéan heti, kun
ihminen tai kone havaitsee virheen. Aikaisin havaitut virheet vahentavat hukkaa, joita
virheellinen tuote aiheuttaa. Talon huipulta 16ytyvét kolme péaatavoitetta, jotka ovat
korkea laatu, pienet kustannukset ja lyhyet lapimenoajat. (Logistiikanmaailman www-
sivut 2015.)
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Korkea laatu, Pienet kustannukset,
Lyhyet l&dpimenoajat

Just-in time Jidoka
Tahtiaika Pysiyta&ilmoita
Jatkuva virtaus oikkeavuuksistag
Imuochjaus
hmisavusteinen
utomaatio
Heijunka Standardoitu tyo Kaizen

Vakaus

Kuvio 1. TPS-talo mukaillen (Leanblitzconsulting www-sivut 2015)

2.2 Hukka - Muda

Keskeista leanissa on tunnistaa ja eliminoida hukka nopeasti. Hukka tarkoittaa kaikkia
niita toimenpiteitd, mitka eivat tuota asiakkaalle arvoa. Hukka on seuraus vioista ja
virheistd, jotka vaihtelu aiheuttaa. Pelké&stdan hukan poistaminen ei auta, eika kaiken
hukan poistaminen ole edes mahdollista. Hyva esimerkki tasté on jonkin prosessin val-
misteluvaihe, vaihe ei varsinaisesti tuota asiakkaalle arvoa, mutta on kuitenkin véltta-
matdn seuraavan vaiheen toteutuksen kannalta. Tarke&& on minimoida vaihteluita.
Nain hukan syntyminen véhenee. Toyota on aikoinaan tunnistanut 7 eri hukan muotoa.

Sittemmin listaan on lisatty my6s 8 hukan muoto. (Sixsigma www-sivut 2015.)
Kourin (2009, 10-11) mukaan voidaan tunnistaa seuraavat kahdeksan hukkaa:
1. Ylituotanto

Y lituotannossa valmistetaan liikaa tuotteita. Syyt ylituotantoon on mm. ylisuu-

ret tilaukset, pitkat lapimenoajat ja huonot asiakassuhteet. Ylituotanto johtaa
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suuriin varastomaadriin, jotka taas peittdvat muita organisaation ongelmia. Tar-
koituksena on toimittaa vain ja ainoastaan tarvittavia raaka-aineita tai tuotteita
niitéd tarvitsevalle asiakkaalle vasta silloin kun niité tarvitaan, ja vain sen verran

kuin niité tarvitaan (JIT).

Odottaminen

Kuinka usein joudut odottamaan koneen vian korjaamista tai etsiméaén tyoka-
luja? Odottaminen hairitsee virtausta, yhté lean ajattelun keskeisté periaatetta.
Tuotannon lapaisajan lyhtentdminen ei perustu tydtahdin kasvattamiseen, vaan

erilaisten odotusaikojen poistamiseen valmistuksesta.

Kuljetus
Aina kun tuotetta siirretddn se on vaarassa vahingoittua, kadota tai myohéastya.
Tuotteen kuljettaminen ei tuo mitddn muutosta tuotteeseen, mistd asiakas on

valmis maksamaan.

Yliprosessointi
Y liprosessoinnissa tehd&én asiakkaan nakokulmasta katsottuna merkityksetto-

mia asioita.

Varastointi
Ylimaéardinen varastointi lisad kustannuksia, tuotannon lapimenoaikaa ja peit-

taa erilaisia ongelmia.

Liike
Kaikki ei arvoa tuottava liike on hukkaa.

Virheet
Laatuvirheet tuhlaavat materiaaleja ja kapasiteettia ja johtavat asiakkaan tyy-

tymattomyyteen.

Kayttamatta jatetty tyontekijoiden luovuus
Tyontekijoilla on paras tieto tyGvaiheiden ja menetelmien toiminnasta ja niiden

kehittamisesta.
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2.3 Imuohjaus — Kanban

Kanbanin nakyvané tarkoituksena on tarjota tapa sdédell& tuotantoa prosessien vélillg,
miké johtaa siihen, ettd tuotetaan vain mité tarvitaan silloin kun tarvitaan. Nakymatto-
mana tarkoituksena on tukea prosessin parantamista; tarjota tavoitetila maarittelemalla
haluttu systemaattinen suhde prosessien vélille, mik& paljastaa parantamisen tarpeet.
Kanbanin toteutus vaatii molempien tarkoituksien mukaan ottamista, yksi ei toimi il-
man toista. (Rother 2011, 89.)

Kanban tyokalun ottaminen prosessin parantamiseksi on hyvin haastavaa. Imuohjaus-
jarjestelma on jarkevéa ottaa k&yttéon ensin pienessa mittakaavassa ja laajentaa askel
askeleelta. Jos Kanban otettaisiin heti kdyttoon koko tehtaassa, nousisi esiin hallitse-

maton joukko ongelmia. (Rother 2011, 89.)

Kanbanin kayttdonotto parantaa sindlld&dn hyvin véhan. Menetelmé& vain heijastaa ja
valaisee nykyista tilannetta. Se ei esimerkiksi. itsessdén pienenna varastoa, vaan orga-
nisoi ja kayttaa varastoa. Kanbania kannattaa ajatella ja kayttaa tydkaluna tavoitetilan
maarittdmiseksi ja jatkaa parantamista kohti ihannetilaa. Jokainen saavutettu tila on
johdantoa seuraavalle. Lopullinen tavoite on luopua kanbanista kokonaan. Kanbanin
tarkoituksena on eliminoida Kanban ja siirtyd koko ajan ladhemmas 1x1 virtausta (Ku-
vio 2). (Rother 2011, 90.)

Vahemman tiiviisti Tiiviimmin kytkettyja
kytkettyja prosesieja i _ prosesseja
i - i
Erd-kanban Yksi kanban :' Vihemman <
(signaali-kanban) kulje;zﬂzz:kkoa a—— 1x1-virtaus

Pienennetty varasto Fyysisesti kytkettyjé

i Taydennykset marketissa
ydennyiset j ikoi - e prosessointivaiheita
Sring kuljetuslaatikoita kun prosessin o
lisaamalla stabiilisuus kasvaa (ei kanbania)

Kuvio 2. Tavoitetilojen maarittelyll& kohti 1x1 —virtausta (Rother 2011, 90)



14

2.4 Jatkuva parantaminen — Kaizen

Lean kehittdmistoiminta perustuu jatkuvan ja jarjestelmallisen toiminnan parantami-
seen. Jokainen tyontekij& on vastuussa tuotteesta ja prosessin laadusta. Tarkoituksena
on edistaa kehitystyota. Kehitystyd tapahtuu ryhmissa, jotka nostavat esille tietyt on-
gelmat, suunnittelevat ratkaisuja ongelmiin ja toteuttavat niitd. Useimmat kehitysideat
ovat pienid ja yksinkertaisia. Jokainen voi aloittaa kysymalla seuraavat kysymykset:

e Kuinka voisin tehdé tydni paremmin tai helpommin?

o Mika tekee tyostani vaikeampaa?

e Mitd olisi voitu tehda toisin aikaisemmissa tydvaiheissa tyon helpottamiseksi?

e Miten eri tydvaiheiden yhteisty6té voisi parantaa?
(Kouri 2009, 14.)

Ongelmat on nahtavad mahdollisuuksina parantaa laatua, tyon tehokkuutta ja turvalli-
suutta. Varastojen védhentaminen ja tuotannon virtauksen virtaviivaistaminen paljastaa
ongelmat ja mahdolliset kehityskohteet. Yrityksen on pystyttava kasittelemaan esille
tulevat ongelmat, jotta toimintaa pystytadan kehittdméaan. Parantamalla prosessin toi-
mivuutta ja laatua parannetaan yrityksen toimintaa ja kannattavuutta kokonaisuutena.
(Kouri 2009, 14.)

Monesti mielletaan, ettd parantaminen on jotain, mika tapahtuu ajoittain. Tiettya han-
ketta parannetaan vasta silloin, kun tarve vaatii. Mutta jatkuva parantaminen, mukau-
tuminen ja kestava kilpailuetu eivét synny télla tavoin. Kaizen tarkoittaa, ettd kaikkia
prosesseja parannetaan kokoajan. Parannusprosessi tapahtuu joka prosessissa ja yhtion
jokaisella tasolla joka péaiva. Jatkuva parantaminen jatkuu, vaikka maaliviiva olisi jo
saavutettu. (Rother 2011, 10.)

”Systemaattinen jatkuva parantaminen edellyttdd sitd ettd ongelmia tutkitaan jotta ne
ymmarretddn huolella, ratkaisuvaihtoehtoja testataan, niiden toimivuutta seurataan ja
toimivat ratkaisut vied&an laajasti kaytdntoon” (Logistiikanmaailman www-sivut
2015). T&ta systemaattista logiikkaa kutsutaan monella eri nimelld kuten. Demingin
ympyré, PDCA-sykli ja Shewhartin ympyrd. Edward Demingin mukaan liiketoiminta
prosesseja tulee analysoida ja mitata, jotta pystytddn tunnistamaan ne lahteet, jotka
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aiheuttavat tuotteen eroamisen asiakkaan odotuksista. Tarkoituksena on saada jatku-
vaa palautetta prosessista, jotta pystytddn parantamaan heikosti toimivia prosessin
osia. (Hietanen 2006, 23.)

PDCA-sykli on yksi kaytetyimpi& jatkuvan parantamisen menetelmid. Kuvio 3 kuvaa
hyvin PDCA-sykli& jatkuvan parantamisen vélineené. Sykli jaetaan neljaén eri vaihee-
seen (Plan, Do, Check, Act). Sykli alkaa prosessien suunnittelusta (Plan) ja niiden to-
teuttamisesta (Do). Seuraavaksi arvioidaan ja auditoidaan toiminnan tulokset (Check).
Lopuksi tehdaan tarvittavat korjaukset (Act). Prosessien kehittdminen ndhdéaan jatku-
vana syklind, joka lahtee uudelle kierrokselle kun edellinen on pééattynyt. Saavutettu
taso toimi Kiilana, jotta hyvéksi todetuista kaytannoisté ei lipsuta. (Hietanen 2006,
23.)

Jatkawva askelttaingn

Q ar antaminen < Thie Y oo
a1 i ~ Paamaara .
.- g 5
-~ 4 | -
- J
=)
-
,i P=Plan
) D=0Do
~ C = Check
x A = Act
Saavuleltu taso
Alka

Kuvio 3. Demingin PDCA-sykli on osana jatkuvan kehittdmisen prosessia (Hietanen
2006, 23)
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3 5S MENETELMA

Lean toiminnan perusajatuksena on, ett4 tuottavaa ja laadukasta tyotd voidaan tehda
vain siistissa tydymparistossa, 5S on kéytannon tyokalu, jota kdytetddn parantamaan
ja yllapitamaan siisteytta ja jarjestystd. Sen avulla pyritdan kehittdmaan systemaatti-
suutta ja kurinalaisuutta. 5S ei ole siivousohjelma, vaan osa Lean management-toimin-
tamallia. 5S:n viisi s-kirjainta tulevat japanin sanoista Seiri (lajittele), Seiton (jarjesta),
Seiso (siivoa), Seiketsu (standardoi) ja Shitsuke (yllapidd). (Kouri 2009, 27.)

LantreLe B JARUESTA

PIDA TARPEELLISET
POISTA TARPEETTOMAT | aAvARAT OIKEASSA

TAVARAT TYOPISTEELTA PAIKASSA JA HELPOST

SAATAVILLA
' YLLAPIDA

'

PIDA TYOPISTE
SIISTINA

YLLAPIDA UUSIA
STANDARDOI P
UUDET KAYTANNOT

STANDARDOI SIIVOA

Kuvio 4. 5S konsepti tyopisteelld mukaillen (Leanaccount www-sivut 2015)
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3.1 Keskeiset tavoitteet

5S:n avulla kehitetddn toiminnan systemaattisuutta, tuottavuutta ja laatua. Menetelma
tuo nékyville sujuvan toiminnan poikkeamat, esim. hukan tunnistamisen, joka aktivoi
tybéryhmaa kehittdméan hukan poistamiseen vaikuttavia tydmenetelmid. TyOpisteen
jarjestys ja siisteys parantuvat ja tyévalineiden etsimiseen kaytetty aika vahenee. Tyo6-
turvallisuus paranee, kun suunnittelussa huomioidaan tyopaikkojen ja laitteiden
layout, tehd&an riskien arviointi ja otetaan huomioon tydpaikan ergonomia. S&a4nnol-
lisesti tapahtuva auditointi auttaa tuotantovalineiden seurannassa ja valvonnassa, jol-

loin ne 16ytyvat ja pysyvét omilla paikoillaan. (Tuottavuusty® www-sivut 2015.)

Tavoitteiden onnistumisen kannalta tarkeda on, ettd yleiset periaatteet suunnitellaan ja
sovelletaan johdon ja henkildston yhteistydssa omalle tyopaikalle sopivaksi malliksi.
Onnistunut 5s:n kdyttéonotto parantaa tydympariston viihtyvyytta ja antaa hyvén vai-
kutelman asiakkaalle. Hyvén ensivaikutelman antaminen on erittéin tarkeéts, silla sita
ei voi enéa jalkikateen muuttaa. Hyva jarjestys ja siisteys ovat hyvin orginisoidun yri-

tyksen tunnusmerkit. (Tuottavuustyén www-sivut 2015.)

3.2 5S5-vaiheet

5S-menetelmé on usein yrityksen ensimmainen askel tuhlauksen poistamisessa. Me-
netelmén nelja ensimmaistd vaihetta suoritetaan jarjestyksessa. Yllapito-vaihe ei var-
sinaisesti ole suorittamista vaan ja4 elaméén jatkuvan parantamisen ty6valineend. Vii-
meinen vaihe on vaiheista Kkaikista tarkein, koska se on edellytys muiden vaiheiden

onnistumiselle. (Hirano 1990, 19.)

3.2.1 Lajittele — Seiri

Tydvaiheen tarkoituksena on poistaa tarpeettomat tavarat tyopisteiltd, jolloin sééste-
taén tilaa. Yleensa tyopisteilld lojuu paljon tarpeettomia tyokaluja, joita on joskus
tarvittu. Jotta voidaan toteuttaa tdma tyovaihe on ensimmaiseksi analysoitava tyopis-
teen ja sen l&heisyydessé oleva materiaali. Jokaisen tavaran kayttotarkoitus tulee sel-
vittdd. Tdman jalkeen ne luokitellaan joko tarpeellisiksi tai tarpeettomiksi. Tarpeelliset
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tavarat sdilytetdan ja tarpeettomat poistetaan tyopisteiltd roskikseen tai varastoidaan
muualle. (Tuominen 2010, 25-26.)

Tavaroiden tarpeellisuuden luokittelu voi olla hankalaa. Tarkedd on miettia onko ta-
vara tarpeellinen ja miten usein sité tarvitaan. Jos tavaraa ei tarvita, se voidaan havittaa
tai jos sitd tarvitaan harvoin, voidaan sen séilytyspaikkaa ehka vaihtaa. Punalaputus on
yksi metodi suorittaa luokittelu. Metodissa merkitaan punaisella lapulla kaikki sellai-
set tavarat, joiden merkitys ja kdyttotarve vaatii pohdintaa. Tavarat kerdtéén rajatulle

alueelle, josta ne joko h&vitetdén tai sijoitetaan uudelleen. (Tuominen 2010, 25-26.)

3.2.2 Jéarjestele — Seiton

Vaiheen tarkoituksena on jarjestaa kaikki lajittelu vaiheessa jaljelle jd&neet tavarat si-
ten, ettd kenen tahansa on ne helppo 16ytaa, kayttaa ja laittaa pois. Vaihe voidaan kéyn-
nistaa jo edellisen vaiheen yhteydessa. Jarjestelemélla tavarat jarkevésti valtytaan et-
simiseltd, helpotetaan tavaran esiin ottamista, k&yttod ja poislaittamista.

(Tuominen 2010, 35.)

Vaiheessa ideoidaan tyontekijoiden ja esimiehen kanssa yhteistyssa tavaroille séily-
tyspaikat. Tavaroiden sdilytyspaikat tulee olla ergonomisesti suunniteltu, jotta niiden
kayttd on sujuvaa. Hyva jarjestys saavutetaan esim. lattiamerkinndgilld, alueiden ra-
jauksilla, selkeilla ja tyhjilla kaytavilla, erilaisilla sailytysmenetelmilld ja roskako-
reilla. Naiden lisaksi voidaan kayttaa hyvaksi nimilappuja, kyltteja, varikoodeja seké
merkita teipeilld tai maalaamalla tavaroiden sdilytyspaikat. (Tuottavuustyon www-si-
vut 2015.)
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3.2.3 Siivoa — Seiso

Kun kaikki turhat ei lisdarvoa tuottavat tavarat on poistettu ja jéljelle ja&neet tavarat
on jarjestetty, voidaan siirtya seuraavaan vaiheeseen, joka on siivous. Paivittainen seu-
ranta ja puhdistus on erittdin tarkedd, jotta voidaan yllapitaa tata parannusta. Puhdas
tydymparistd helpottaa toimintahéiriéiden huomioimista laitteissa esim. vuodot. Ai-
kaisin huomatut hdiriot estdvat laitevikojen syntymisen ja tuotannon menetyksen.
(Skaggs 2015.)

Siistissa tyoymparistossa tyoskentely on tehokkaampaa ja turvallisempaa. Asianmu-
kaiset siivousvalineet ovat siivouksen kannalta olennaiset, jotta tydskentely sujuu mut-
kattomasti. Tarkeaa siistin tydympariston yllapidossa on jatkuva seuranta. Rikkindiset
tavarat poistetaan heti koneen ympaéristosta ja lattialle valuneet 6ljyt, kemikaalit ym.

siivotaan valittémasti. (Tuottavuustyon www-sivut 2015.)

3.2.4 Standardoi — Seiketsu

Kun ensimmaiset kolme vaihetta on suoritettu, on aika stardardoida ndmé& uudet kay-
tdnnot. Uusien stardardien kayttdonotto vaatii aluksi seurantaa, koska vanhoista ta-
voista luopuminen saattaa olla hyvin hankalaa. Téssa vaiheessa on hyva ottaa tyopis-
teestd ennen 5S ohjelman kayttéonottoa ja lopuksi kuva jalkeen kayttoonoton. Tama
on tehokas visuaalinen tyokalu havainnollistamaan sen, mité tapahtuu jos 5S ohjelma
ei séily. (Skaggs 2015.)

Standardointia varten on kehitetty lukuisia eri tyokaluja. N&itd ovat mm. 5S auditoin-
tilomake, 5 minuutin 5S tarkistuslista ja tyopisteiden mallikuvat. 5S auditointilomak-
keella seurataan 5S:n onnistumista ja kehitystd, kun taas 5 minuutin 5S tarkistuslista
ja tyopisteiden mallikuvat auttavat sen jalkautumisessa jokapaivéiseen tekemiseen.

(Systems2win www-sivut 2015.)
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3.2.5 Yll&pida — Shitsuki

Kun tarpeettomat tavarat on poistettu ja jaljelle jadneet jarjestetty on yllapidon vuoro.
Vaiheen tarkoituksena on yllapitad uusia kayttoon otettuja kaytantoja. Yllapito on 5S:n
vaiheista kaikista haasteellisin. Monesti ensimmadiset nelja vaihetta toteutuvat lyhyessa
ajassa ja ilman suurimpia ponnisteluja, mutta vanhat kéytannot palaavat takaisin ajan-
myotd. Tarpeettomat tavarat poistetaan, mutta vuoden jalkeen sitd hiljalleen kertyy
tyopisteille ja muihin tiloihin. Tyopisteité jarjestellaan, mutta tyopisteiden kuvauksia
ei pidetd ajan tasalla, materiaaleja sijoitetaan miten sattuu ja tydkaluja ei palauteta

niille kuuluville paikoille. (Tuominen 2010, 76.)

Johdon ja tyontekijoiden sitoutuminen 5S-menetelm&én vaikuttaa eniten sen onnistu-
miseen. 5S:n tarkoituksena ei ole jarjestda jokavuotista jarjestamis- ja siivouspaivaa,
vaan tarkoituksena on, ettéd 5S integroituu jokapaivaiseen tekemiseen. Tyokalut I10yta-

vat paikkansa kayton jalkeen ja tyOpisteet pidetddn siisteind. (Tuominen 2010, 76.)
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4 MENETELMAN KAYTTOONOTTO PAALLYSTYSKONEELLA

4.1 Lahtotilanne

Ennen projektin aloittamista kaytiin vapaamuotoista keskustelua alueen esimiehen ja
muutaman tyontekijan kanssa pééallystyskoneen tydympariston sen hetkisesta tilan-
teesta ja mahdollista kehityskohteista. Paallystyskoneen tydympéristosséd havaittiin
mm. seuraavia kehityskohteita. Tavaroiden paljous ei ollut niink&&n ongelma, vaan
niiden oikeanmukainen jarjestys. Varsinkin teippejé 16ytyi sellaisista paikoista, joissa
niiden ei kuulu olla. Tdm4 ei ollut oikeastaan tyontekijoiden syy, koska teipeille ei
ollut oikeanlaisia sailytyspaikkoja. Tyokaluille ei ollut selkeda jarjestysté ja kaikkia
tarvittavia tyokaluja ei ollut. Valilla tydkaluja haettiin toiselta koneelta asti. Kaappeja
oli lukossa, eika kenelldak&an tuntunut olevan tietoa, mité niissa sailytettiin ja missa
avaimet olivat. Tyopisteiden huono sijoittelu aiheutti turhaa liiketta ja vanhat menet-

telytavat yliprosessointia.

Paallystyskoneella 5S on jo jonkin verran ennestaan tyontekijoille tuttu, koska mene-
telmad on kaésitelty kéyttdjakunnossapito koulutuksessa. Haasteellisinta on saada
kaikki mukaan ohjelmaan ja sitoutumaan sen yllapitoon. Useasti 5S-menetelma ai-
heuttaa muutosvastarintaa. Miksi pitaa siivota, koska olisi parempaakin tekemista?
Mité ihmeellisté on lajittelussa ja jarjestamisessa? Nama argumentit ja useat muut nou-
sevat esiin 5S-menetelman aikana. Menetelmén onnistumisen kannalta tarke&a on, etta
johto ja tyontekijat ymmartavat ohjelman tarkoituksen. “5S ei ole siivousohjelma,
vaan osa Lean management -toimintamallia. Tehokas toiminta, hukkien tunnistaminen
ja poistaminen on mahdollista vain siistissé ja selkedssa ympéristossa.” (Kouri 2009,
27.)

4.2 5S:n kayttoonoton suunnittelu ja toteuttaminen

Osaa paallystyskoneen tyontekijoistd oli tiedotettu tulevasta projektista jo edeltdvana
kesénd, mutta projektin alussa koettiin tarpeelliseksi kuitenkin k&yda, mité tulevan
kuukauden aikana tapahtuu. Suurimmaksi osaksi projekti sai eri vuoroissa hyvan vas-

taanoton. Osa suhtautui kriittisemmin perustellen, ettd koneella olisi tarkeampidkin
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asioita korjattavana. Osan mielesta parannukset olivat tervetulleita, jos ne eivat vai-
keuta nykyista tyontekoa. Tietynlainen Kriittisyys oli positiivinen asia, koska se kertoi
tyontekijoiden hyvasté sitoutumisesta. Paljon huolestuttavampaa olisi ollut tyonteki-

joiden hallavélia —asenne, jossa ketéan ei olisi kiinnostanut mité tullaan tekemaan.

5S:n kayttoonotto lahdettiin toteuttamaan vaihe vaiheelta. Ensimmaisen neljan vai-
heen toteutumiseen varattiin kuukausi aikaa. Viimeisen vaiheen toteutumisen vastuu
kuului toimeksiantajalle. Tarkkaa aikataulua tyolle ei ollut, eikéd tdma olisi ollut edes
mahdollista, johtuen keskeytymattomasta tuotannosta. Paallystyskoneen tydymparis-
tosta laadittiin karkea layout-kartta (Liite 1), joka auttaa hahmottamaan pééallystysko-

neen ympaéristossa tapahtuneita muutoksia.

4.2.1 Lajittelu

Ty0 aloitettiin poistamalla koneen ymparistosta kaikki turhat tavarat ja tyokalut yh-
dessé tuotannon tyontekijoiden kanssa. Kaikki turha tavara keréttiin yhteen pisteeseen.
Lopuksi tehtiin viimeinen péatos havitetddnko pisteeseen keratyt tavarat vai onko ta-
varoiden joukossa viela jotain, mita voisi mahdollisesti kayttaa. Nain pyrittiin valtta-
maan hyodyllisten tavaroiden joutuminen roskikseen. Tavarat, joille arvioitiin 10yty-

van kayttoa vield, varastoitiin muualle.

Paallystysaseman takaa havitettiin vanhat sauvan ja kehdon sailytyslaatikot. Tila jar-
jestettiin niin avoimeksi kuin oli mahdollista. Paéllystysaseman takana oleva tila ha-
luttiin jatkossa pitadd pesutilana. VVanhojen tilalle ei hankittu uusia séilytyspaikkoja,
vaan kehdot ja sauvat sdilytettiin jatkossa materiaalivarastossa. Jatkossa huolehdittiin,

ettd vuoromestarilla on avain materiaalivarastoon sauvan tai kehdon hajotessa.

Valvomosta poistettiin kaikki turhat tavarat ja tarvittavat sijoitettiin uudelleen. Aiem-
min valvomossa naytteenottopisteend toiminut valopdyta sailytettiin, siithen asti kun-
nes uusi saapuisi. Sovittiin, ettd uusi valopoyta tulee kaytavalla sijaitsevan naytteenot-

topisteen viereen. K&ytavalla sijaitseva ndytteennottopOyta havitettiin ja paatettiin ti-
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lata uusi. POydan tilauksessa pyrittiin huomioimaan tyopisteen ergonomia. Tarkoituk-
sena oli, ettd tehdyt hankinnat parantaisivat tyopisteen ergonomiaa, eivétka vaikeut-

taisi.

Vanha tyokalukaappi hévitettiin ja tilalle hankittiin uusi. Kunnossapitoa varten hom-
mattiin toinen kaappi. Aiemmin kunnossapito sailytti tyokalunsa samassa kaapissa.
Ratkaisu toi enemman tilaa uuteen kaappiin, koska valvomosta siirrettavéat tavarat si-
joitettiin sinne. Tam& myos selkeytti vastuunjakoa kaapin jarjestyksen ja siisteyden

valvontaan.

4.2.2 Jéarjestely ja siivous

Jarjestely vaiheessa jéljelle jd&neet tavarat jarjestettiin. Sijoittelussa pyrittiin ottamaan
huomioon tavaroiden tarpeellisuus ja tydergonomia. Tarpeelliset tavarat pidettiin mah-
dollisimman lahell& ja helposti saatavilla. Isoimmista hankinnoista tehtiin paatoksia jo
ennen lajittelu vaihetta tiukan aikataulun vuoksi. Pienemmista hankinnoista sovittiin

jarjestely vaiheen jalkeen.

Etikettitulostin siirrettiin valvomosta kaytavalle. Nain valmiin konerullan hyvaksymi-
nen voitiin myos tehdé toisella pisteelld. Talla valtettiin turhaa liiketta valvomon suun-
taan. Uusi ndytteenottopdyta asennettiin paikoilleen. Pytd muokattiin tydpisteelle so-
pivaksi. POydan taakse seindlle asennettiin tydkalupaneeli, johon tuli esille naytteen-
otossa tarvittavat tyokalut ja erilaiset paallystyskoneella tarvittavat teipit. Uusi tyoka-
lukaappi asennettiin paikoilleen ja siihen sijoitetut tyokalut jarjestettiin parhaalla mah-
dollisella tavalla.

Lattiamerkintdja tehtiin lattiamerkintéohjeistuksen mukaisesti (Liite 2), parantamaan
tyoympaériston jarjestysta ja visuaalista ilmett4. Vahingontorjunta-alueet merkittiin pu-
naisella viivalla, sdilytysalueet keltaisella ja vaara-alueet kelta-musta raitaviivalla. Osa
merkinn@ista tehtiin teipeilld ja osa sovittiin tehdd maalaamalla. Tdmé& koski l1&ahinna
niita alueita, joissa teippien pysyvyys oli huonoa. Tydpisteet ja koneen ympéristo sii-

vottiin sitd mukaa kun tyopisteita jarjestettiin. Siivoamiseen liittyvaa siivousohjetta ei
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koettu tarpeelliseksi, koska alueiden siivous oli jo yhdistetty kunnossapitokierrosten
yhteyteen.

4.2.3 Standardointi

Jarjestelyvaiheen jalkeen uusista tyopisteistd otettiin kuvia. Ennen ja jalkeen kuvat
ovat hyvia havainnollistamaan, mité kay jos 5S ei sdily. Tyokalukaapin oven laitettiin
kuva, milt4 kaapin tulee ndyttad. Kaapin jarjestykseen ja siisteyteen tullaan tulevaisuu-

dessa kiinnittdmaan huomiota.

Toimeksiantajalle laadittiin 5S tarkistuslista (Liite 3) ja auditointilomake (Liite 4).
Tarkastuslista késitelladn kerran viikossa ja aikaa sen lapikdymiseen kaytetdan n. 5-10
minuuttia. Lista sisaltaa eri arviointikriteerejd, joihin merkataan x-merkilla onko alue
kunnossa tai ei ole. Jos ei, niin suoritetaan korjaavat toimenpiteet itse ja kirjataan kom-
mentit osioon mita on tehty tai kirjataan korjaavat toimenpiteet osioon jos ei itse pys-

tytd suorittamaan. Listan tarkoituksena on yllapitaa alueen siisteytté ja jarjestysta.

Auditointilomakkeella seurataan 5S:n kdyttoonoton onnistumista. Auditoinnin suorit-
taa kohteen kannalta riippumaton henkild yhdessa alueen esimiehen kanssa. Lomake
muodostuu siisteyteen ja jarjestykseen liittyvista vaittamista ja niistd saatavista pis-
teistd. Lomakkeessa lasketaan jokaisen vaiheen pisteet ja lopuksi kokonaispisteet. Vai-
heiden erilliset pistekuvaukset antavat hyvan kuvan missa ollaan onnistuttu ja missé
ei. Tarkoituksena ei ole saada taysia pisteitd vaan tuoda esiin mahdollisia kehityseh-
dotuksia. Auditointi suoritetaan ensimmaiset puoli vuotta kerran kuukaudessa ja siita

eteenpdin 1-2 kertaa vuodessa.

4.2.4 Yllapito

Yll&pitoa seurataan tarkistuslistan ja auditointilomakkeen avulla. Erityisen tarkeaa on
puuttua ongelmakohtiin heti, eikd jattaa niitd roikkumaan pidemmaksi ajaksi. Jo aiem-

min kaytossa olleet kunnossapitokierrokset jatkuvat, sisaltéden tietyt vuorokohtaiset
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vastuu-alueet. Kierrosten raportointi siirtyy tulevaisuudessa sahkdiseen kunnossapito-
jarjestelmaan. Toistaiseksi kierrosten raportointi suoritetaan paperiversiona, jotka alu-

een esimies kerda vuorokierron paatyttya.

Tyon aikana laaditun tarkistuslistan ja auditointilomakkeen toimivuudesta ei t&ssa vai-
heessa pysty vield sanomaan mitd&n. Niiden muokkaaminen tarvittaessa sopivan-
laiseksi on toimeksiantajan vastuulla. Kaytannollisin ratkaisu olisi tarkistuslistan ja
auditoinnin Kirjaaminen myos séhkdiseen jarjestelmaan. Varsinkin tarkistuslistan toi-
menpiteet saisi helposti liitettyd kunnossapitokierroksiin, koska kierrokset sisaltavat
jo nyt 5S-menetelmadn liittyvia toimenpiteita.
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5 TYON TULOKSET

Tassa luvussa esitetadn tyon aikana saatuja tuloksia. Hukan vahentdmisesta ei pystyta
esittdmadn numeerista dataa. Tulosten peilaamisessa entiseen ja nykyiseen tilaan pys-
tytadn kuitenkin tekeméan johtopéatoksia siita, ettd eteenpéin on menty. Ennen ja jal-
keen kuvat havainnollistavat hyvin, mitd tydssa on saatu aikaan kuluvan kuukauden

aikana.

5.1 Hukan vahentdminen

Luvullisia mittareita, joilla pystyttaisiin mittaamaan hukan vahentymistd, ei tdssa
tyossa ollut. Kehitysprojektin voidaan kuitenkin olettaa vahentaneen seuraavia hukkia:
liike, odottelu ja yliprosessointi. Paatteen ja etikettitulostimen siirto kiinnirullauksen
viereen suoraviivaisti tyontekijan liiketta (Kuva 1). Aiemmin valvomossa ollut tulostin
aiheutti turhaa liikettd valvomon suuntaan. Myos heti vaihdon jélkeen tapahtuvissa

ongelma tilanteissa etiketin kuittaus jéi yleensa suorittamatta ja tdmé taas johti seuraa-

van prosessinvaiheen odotteluun.

Kuva 1. Paatteen ja etikettitulostimen uusi sijoituspaikka
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TyGympariston siisteytta ja jarjestysta yllapitdmaan laaditun tarkistuslistan avulla tyo-
kalut pysyvat oikeissa paikoissaan. Hyv4 jarjestys véhentad tyokalujen etsimiseen ku-
luvaa aikaa ja siitd syntyvaa liikettd. Uutta valopOytaa ei saatu vield tyon aikana tehtya.
Voidaan kuitenkin todeta, ettd uusi sijoituspaikka véhentda tyontekijoiden liiketta.
My0s laatuvirheisiin pystytadn reagoimaan nopeammin, koska paperin laadun tark-
kailu pystytddn suorittamaan heti vaihdon jalkeen.
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5.2 Tybympériston muutokset
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Kuva 2. Vanha ja uusi tyokalukaappi

Vanhan tyokalukaapin jéljelle jadneet tavarat sijoitettiin uuteen kunnossapidon tytka-
lukaappiin. Paallystyskoneen tyontekijoiden uuteen kaappiin sijoitettiin valvomosta
tyokaluja ja teippilaatikot. Kaappi jarjestettiin parhaalla mahdollisella tavalla. Tytka-
lujen paikat merkittiin nimitarroilla, jotta ne 16ytyisivét jatkossa helposti. Oven sei-
nélle ripustettiin kuva, miltd kaapin tulee nayttdd. Kuva 2 havainnollistaa tavaroiden

séilytyksessa tapahtunutta muutosta.
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Kuva 3. Vanha ja uusi naytteenottopdyta

Néaytteenottopdyta modifioitiin tyopisteelle sopivanlaiseksi mm. lisddmalla paperin-
liuskan rullauskoneelle teline ja ndytteenottoputkille kori. Teipeille ja etikettitarroille
rajattiin alueet poydén alatasolle. PGydan muovilevyn materiaali vaihdettiin paremmin
leikkuun kulutusta kestdvampadn polyeteeni-muoviin. Kuvasta 3 huomaa selkeédn
muutoksen tyOpisteessa. Uusi ndytteenottopOyté on visuaalisesti paremman nakdinen

ja sisaltaa vain kaiken olennaisen.
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Kuva 4. Néaytteenottopdydan taakse asennettu tykalupaneeli

Néaytteenottopdydan taakse asennettiin tyokalupaneeli, johon kaikki tyopisteen tar-
peelliset tydkalut sijoitettiin (Kuva 4). Tyokalut merkittiin nimitarroilla ja panelin vie-

reen laitettiin kuva, milta tyopisteen tulee nayttaa.

Lattiamerkint6ja tehtiin aikaisemmin laaditun ohjeistuksen mukaisesti. Merkintoja
tehtdessa otettiin huomioon tehtaan lattiamerkintastandardi. Merkintdja ehdittiin teke-
maan toistaiseksi vain teipeilld, joten sen suhteen projekti jai osittain kesken. Kuvasta

5 huomaa tehtyjé lattiamerkintoja paallystyskoneen tydymparistossa.
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Kuva 6. Paéllystysaseman sdilytystila ennen ja jalkeen 5S-menetelman

Sauva- ja kehtolaatikot havitettiin ja vastakappaleen séilytysta varten tehtiin pienet
koukut. Kuten kuvasta 6 huomaa jarjestely toi selkedsti avoimuutta jo valmiiksi ahtaa-
seen tilaan. Jatkossa tilaa voisi jarjestaa viela avoimemmaksi sailémalla osan painepe-
sureista muualle. Talla hetkelld kolme painepesuria vie aivan liikaa tilaa ja on turhaa,
koska yleensé vain yhtd kéytetddn. Myds tyokaluvaunu on epékéaytannollinen kaltevan
lattian vuoksi. Parempi ratkaisu olisi seindlle kiinnitettava tydkalukaappi, jossa on rei-
kalevy mihin tyokalut saa kétevasti ripustettua tai tydkalujen sijoittaminen kokonaan

muualle.
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5.3 Jatkotoimenpiteet ja kehitysehdotukset

Thermal testi tulostimen ja densitymittarin siirtoa valopdydan uuteen sijoituspaikkaan
kannattaisi harkita. Niin paperiliuskoja ei tarvitse kantaa valvomoon vaan arvon mit-
taamisen pystyy suorittamaan paperin tarkastelun yhteydessa. Konerullien paperilli-
sesta raportoinnista olisi syyté luopua, koska kukaan ei vaadi enéda niiden tayttamista.
Kuitenkin vuorokohtainen raportointi suoritetaan sahkoiseen jarjestelmé&an, jonne
merkitaddn vuoron aikana saatu toteuma. Paperiseen raportointiin kuluu turhaa aikaa ja
on selkeda yliprosessointia eli tehdaan asiakkaan ndkokulmasta katsottuna merkityk-

settdmia asioita.

Tyon aikana tilattiin uusia leijunpuhdistusvalineitd. Kun uudet tyovélineet saapuvat
taytyy uusille tydvalineille tehda kunnon séilytyspaikat ja osan vanhoista valineista
saa heittda roskiin. Visuaalisesti tydvalineet ovat helpommin huomattavissa, kun Ku-

van 7 mukaisesti palkkeihin tehdéaan sailytysaluemerkinnat.

Kuva 7. Palkkien séilytys-alue merkinnét

Teipeille saatiin tyokalupaneeliin tehtyd uudet paikat, mutta silti niitd lojuu liikaa ko-
neen ympaéristossa. Uusia teippipaikkoja kannattaisi sijoittaa aukirullauksen ja kiinni-
rullauksen laheisyyteen. Kunnolliset teippipaikat véhentévat selkeésti niiden hakemi-

seen kuluvaa aikaa.
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Nama jatkotoimenpiteet ja kehitysehdotukset ovat helposti aikaansaatavia muutoksia,
joiden myota tyonteko helpottuu selvésti. Muutokset aiheuttavat varmasti muutosvas-
tarintaa, mutta ovat myéhemmin ymmarrettavissa, kun jokapaivainen toiminta helpot-
tuu. Muutoksissa on huomioitava, ettd tyontekijat omaavat erilaisia nakokulmia, miten
asioita tulisi viedd eteenpéin. Avoin keskustelu ja hyvin perustellut muutokset auttavat
muutosprosessin onnistumisessa.
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6 JOHTOPAATOKSET JA YHTEENVETO

6.1 Toteutuksen arviointi

Projektin toteuttamista helpotti se, ettd kohde oli opinndytetyontekijalle aiemman ty6-
kokemuksen kautta entuudestaan tuttu. Tdmé helpotti selvasti projektin aloittamista,
koska yritykseen tutustuminen oli aiempien tydtehtavien vuoksi jo suoritettu. Projektin
toteutukseen varattiin aikaa kuukauden verran, miké tuntui aika sopivalta ajalta, koska
menetelman neljan ensimmaisen vaiheen suorittaminen ei vaadi hirveésti tyotunteja.
Projekti antoi tyon tekijélle selvésti laajemman kuvan yrityksestd, mitd tuotannon ke-

satyontekijana oli saanut. Myds ymmarrys Lean- periaatteisiin kehittyi tyon aikana.

5S-menetelmdn onnistuminen tarvitsee sitoutumista useammalta eri taholta. Tassa
ty6ssa sitoutuminen tyontekijoiden puolelta ei aivan tayttynyt halutulla mahdollisella
tavalla. Tahén on jatkossa hyva kiinnittdd huomiota, jos projektia lahdetaan toteutta-
maan jollain muulla alueella. Hyva sitouttamiskeino tdman tyylisissa projekteissa on

esimerkiksi. vastuuhenkilon valitseminen tyontekijéiden joukosta.

5S-menetelmé on projekti, joka ei koskaan tule saavuttamaan maaliviivaa, silla tyo-
ymparistossd 10ytyy aina parannettavaa ja uusittavaa. Taman tyylisissa projekteissa
selked rajaus on ja hyva suunnittelu ovat projektin onnistumisen kannalta elintarkedssa
roolissa. Té&ssa projektissa tyon tekijan tyokokemus kyseiselté alueelta ja kesan aikana
tehdyt suunnitelmat auttoivat projektin etenemisessa olennaisesti. Vaiheet 1-4 saatiin
lapivietyd suunnitellussa aikataulussa ja viimeisen vaiheen vastuu jai toimeksianta-

jalle.

6.2 Tulosten ja hyotyjen arviointi

5S:n kayttoonotto paallystyskoneella onnistui opinndytetyon tekijan mielesta hyvin.
Kaikkia tydymparistoon liittyvid parannuksia ei saatu valmiiksi projektin aikana, osit-
tain ajankayton rajallisuuden vuoksi. Suunnitelmat jatkosta ovat kuitenkin selkeat. Jat-
kuva parantaminen koneella jatkuu pienin askelin kohti lopullista tavoitetta, taydelli-

sesti organisoitua tydymparistoa.
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Tyolle asetetut tavoitteet tayttyivat ja tyo sai kiitosta toimeksiantajalta. Opinnéyte-
ty6ssd aikaan saatua materiaalia pystytdan varmasti hyddyntamaan menetelman kayt-
toonotossa toisella koneella. TyoOpisteiden kaytettavyys parani uusilla hankinnoilla ja
tavaroiden sailytyksen jarkeistdmiselld. Ty0ympériston parantunut siisteys ja jarjestys
kohottivat tyopisteiden visuaalista ilmettd ja tyonteon turvallisuutta. Tuotteen laatu-
virheisiin reagointi nopeutui, liike ja yliprosessointi vahentyivét. Tavoitteita ja tuloksia

vertaamalla voidaan olla tyytyvaisié siihen, mita kuukauden aikana saatiin aikaan.

6.3 Havainnot

5S-menetelmd vaikuttaa aluksi helpolta ja yksinkertaiselta ymmartad, mutta lopulta
haastavana toteuttaa ja kehittdd. Koska 5S-menetelmadssé siisteys ja jarjestys korostu-
vat niin kaikki tyontekijéat eivat nae sita niin tarkeana kuin esim. koneen kdymisen
kannalta tehdyt toiminnot. Projektin aikana opinnaytetyon tekija huomasi, etta se on
paljon muutakin. 5S toi esiin puutteita, joihin ei olisi valttdmatta kiinnittdnyt huomiota
ilman menetelmdd. Leanin ty0kaluista 5S on hyva ensiaskel, koska siind saadaan no-
peasti konkreettisia hydtyja ja siihen on olemassa viitekehys, joka etenee loogisesti

vaihe vaiheelta.

Pienill& muutoksilla voidaan tehda tydnteosta selvasti kannattavampaa ja helpompaa.
Ongelmien ilmetessa johdon tuki ja sitoutuminen leaniin korostuu entisestaan. Tyon-
tekijoiden luovuuden kayttdminen hyvaksi on erittdin tarkedd. Ongelmiin puuttuminen
janiiden hoitaminen kasvattaa tyontekijoiden motivaatiota. Jokaisella on silti oma tapa
toimia. Vanhoista k&ytdnnoisté eroon padseminen on vaikeaa. Tarke&dé on, ettd uudet
tyontekijat opetetaan toimimaan uusien k&ytantdjen mukaan. Téhan panostaminen jat-
kossa on erittdin tarkedd, koska tyontekijoiden ik&rakenne on muuttunut ja muuttuu

edelleen nuoremmaksi lahivuosina.

Yllapito on menetelmén vaiheista kaikista haastavin, koska se vaatii sitoutumista mo-
nelta eri taholta. T&ssa projektissa sitoutumista vaaditaan alueen esimiehiltd, koneen

tyontekijoilta ja kunnossapidolta. Pelkastadn yhden tahon huono sitoutuminen johtaa
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menetelman ep&onnistumiseen. Koska kunnossapitoa hoitaa ulkoinen yritys, on tiiviin

yhteistyon merkitys vield suurempi.
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