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Tuotteiden laatuvaatimusten lisdéntyessd ja tiukkojen tuotantoaikataulujen
Kiristyessa kiinnitetddn koko ajan enemméan huomioita tydympériston siisteyteen ja
toimivuuteen. Tuotannon oletetaan pystyvan muutoksiin ongelmitta ja naiden
toteuttamiseksi tarvitaan joskus muutoksia tydymparistéon. Tydympariston tulee olla
puhdas ja tyokalut paikoillaan, jolloin ajankéytté turhiin toimintoihin véhenee.
Jarjestelmallisyys ja siisteys edesauttavat Oljyvuotojen huomaamista, parantaa
valmiiden tuotteiden laatua ja tekee tyoymparistosta turvallisemman.

Taman tyon tarkoituksena on luoda pilottialue 5S-menetelmén mukaisesti Luvata
Pori Oy:n vetdmarakennukseen. Pilottialueeksi valittiin kuparin jalostuksessa
kaytettdva Rodex-koneen tydymparisto.

Projekti pohjautuu Lean-filosofiaan ja tuotannon tehostamisessa kaytettyyn 5S-
menetelmdén, joka on Lean-tyokalu. 5S-menetelmé&éan kuuluu nimensa mukaisesti
viisi erilaista vaihetta, joita sovelletaan tydymparistoon vaihe kerrallaan. Lopuksi
tavoitteena on saavuttaa ihanteellinen tydympéristd, joka sopeutuu muutoksiin ja
parantaa tuotannon prosessia. Projektista saatuja tuloksia yllapidetddn auditoimalla
aluetta viikoittain tai kuukausittain. Jatkossa pyritddn kehittdmaén tydymparistoa
vield toimivampaan suuntaan opittujen menetelmien mukaisesti.
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As standards of products and schedules of production are tightened, one must focus
more on work environment’s tidiness and functionality. It is presumed that produc-
tion is capable of change without problems. Thus, changes are sometimes essential.
The work environment must be clean and the working tools must be on their places
to reduce time spent on unnecessary functions. Functionality and tidiness contribute
to noticing oil leaks, improve the quality of products and make the work environment
safer.

The purpose of this thesis is to create a pilot area in accordance with 5S method in
Luvata Pori Ltd factory. A Rodex machine, which is a part of copper processing, was
chosen to be the pilot area.

The project is based on Lean philosophy and 5S, a Lean tool, which is used to
heighten production of the factory. 5S includes five different stages, which are suited
to the work environment stage to stage. In the end, the aim is to achieve an ideal
work environment, which is able to adapt to changes and improves the process of
production. Results will be maintained by auditing the area weekly or monthly. The
work environment will also be developed in more functional way in the future with
learned methods.
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1 JOHDANTO

Tuotteiden laatuvaatimusten tiukentuessa seka tuotantoaikataulujen Kiristyessa
Kiinnitetadn jatkuvasti enemmé&n huomioita tydympériston siisteyteen seka tilojen
toimivuuteen. Tuotannon oletetaan mukautuvan muuttuvien vaatimusten mukaisesti
ongelmitta. Muuttuvia vaatimuksia voivat olla esimerkiksi tuotteiden ominaisuuksien
muutokset, tuotteiden laatuvaatimukset, tuotettavien tuotteiden mé&ard seka

tuotantoaikataulut.

Joustavan tuotannon toteuttamiseksi tarvitaan joskus muutoksia tydymparistoon,
jotta tarvittavat vaatimukset tayttyvat. Puhdas tyOympéristd ja jarjestelmallisyys
nopeuttavat tyoskentelyd sekd parantavat tuotteiden laatua. Tuotteiden laadun
paraneminen véhentdd luonnollisesti havikin mé&ardd ja nopeuttaa tuotteiden
ldpimenoaikoja. Jossain tilanteissa pelkka tydympariston siistiminen ei riitd vaan

alueen layoutia taytyy muuttaa, jotta tydymparistosta saadaan vaatimusten mukainen.

Tassa tydsséd perehdytédan lean-filosofiaan ja 5S-menetelmddn. 5S-menetelmd on
lean-tyokalu, jota hyodyntdmalla voidaan saavuttaa muutoksiin mukautuva ja
tehokas tyoympadrist. Lean termin taustalla oleva, ns. Toyotan tuotantofilosofia, on
lahtdisin Japanista. 5S rakentuu nimensa mukaisesti viidesta kohdasta, joiden

tarkoituksena on parantaa tuotannon tehokkuutta ja pienentéé kustannuksia.

5S-menetelméd mielletddn usein pelkaksi siivousprojektiksi, mutta siihen sisaltyy
paljon niin teknisia kuin toimintatapojen muutoksia. 5S-menetelmén tavoitteena on
luoda toimiva tyOymparist0 siten, ettd tuotanto on mahdollisimman tehokas seka

toimiva ja tayttad tulevaisuudessakin ndmaé vaaditut kriteerit.

5S-menetelméd hyddyntéen luodaan pilottialue menetelman mukaisesti Luvata Pori
Oy:lle. Tyossa kdydaan 1&pi 5S-menetelmén soveltaminen tuotannon tydympéristoon
vaihe kerrallaan. Ennen projektia perehdytdadn Lean-filosofiaan ja kerrotaan 5S-

menetelmaén sisallosta.



1.1 Yrityksen esittely

Luvata aloitti toimintansa vuonna 2005, kun Outokumpu myi kupariteollisuutensa eri
yrityksille. Luvatasta on kehitetty teknisesti osaava seka luotettava yritys, josta tuli
nopeasti kilpailukykyinen erikoistuotteisiin keskittynyt kuparialan yritys. Tehtaita ja
toimipisteitd Luvatalla on ympari maailmaa. Luvata on kehittynyt vuosien varrella
markkinajohtajaksi  monilla  osa-alueilla,  kuten  lammd&nvaihdinratkaisut,
hitsausratkaisut autoteollisuudelle, suprajohteet sekd paristolangat. Yrityksen
tuotevalikoimaan kuuluu liséksi paljon muita erikoistuotteita, joita voidaan myods
kehittdd asiakkaiden toiveiden ja tarpeiden mukaisesti. Luvata on yksi alansa

monipuolisimmista valmistajista. (Luvatan nettisivut)

Luvatan toimintamalli perustuu Lean ajattelumaailmaan. Luvatan lupaukset
asiakkaille ovat parantaa asiakkaiden tuotantotehokkuutta ja -tuotteita, seka vahentaa

asiakkaiden sidottua padomaa. (Luvatan nettisivut)

Liikevaihto vuonna 2014 oli 1,57 miljardia euroa. Luvata Pori ty6llistdd noin 330

henkild ja yhteensa tydntekijoita on noin 6400. (Kauppalehti, Luvata)

Kuva 1. Luvata Pori Oy tehtaan toimistorakennus. (Luvatan nettisivut)



1.2 Tyon rajaus ja tavoitteet

Opinndytetyoprojektini tavoitteena on luoda 5S-menetelmalld pilottialue yhteen
vetdmorakennuksen tuotantoalueista. Luvatan vetamosta projektiini valittiin Rodex-
koneen alue. Valittuun alueeseen kuuluvat Rodex-koneen lisdksi valulankavarasto,
tyhjien kieppiaihioiden sdilytysalue koneen etuosassa sekd koneella kéytettavien

matriisien purkutyopiste.

Tarkoituksena on siistid tydymparistod ja parantaa sen kautta tuotannon tuottavuutta.
Tyon laatu ja tehokkuus paranevat, kun tyopiste on siisti ja tydkalut jarjestyksessa.
Nain aikaa kuuluu véhemman turhiin toimintoihin, tyokalujen etsimiseen kéytettavan
ajan pienentaminen. Tavaroiden karsimisella ja ympériston siisteydella parannetaan
ty6turvallisuutta. Uudelleen suunnittelussa pystytaan parantamaan
tybergonomisuutta tyopisteissa. 5S-menetelmédn kayttdonoton aikana tydpiste
siistitdan ja jarjestetddn niin, ettd sieltd I0ytyvat vain tarvittavat materiaalit ja
tarvikkeet. Lopputulosta yll&pidetaan auditoimalla viikoittain tai kuukausittain.

Auditointisuunnittelma otetaan kayttoon tyopisteen tultua valmiiksi. Auditoinnilla
pyritdédn  sdilyttdmdan saavutettu  jarjestystaso.  Auditointisuunnitelman ja
tyoympariston edelleen kehittdminen rajataan pois Kkirjallisesta tyostd, koska

toteutusaikataulun rajallisuudesta johtuen emme ehdi saamaan tarpeeksi tuloksia.

Tyossa keskitytadn tuotannon laadun ja tehokkuuden parantamiseen 5S-menetelmén
kautta ja pohditaan projektin kautta saavutettuja hyotyjd. Pilottialueen 5S-

menetelmaa voidaan hyddyntad jatkossa muihin tuotantoalueisiin.



2 LEAN

Lean on ajattelumaailma, joka on perdisin Toyotan tehtailta Japanista. Lean on
johtamisfilosofia, joka keskittyy erilaisten turhien toimintojen karsimiseen
tuotannosta. Turhien toimintojen poistamisella halutaan lyhentdd tuotannon
lapimenoaikoja, pienentdd kustannuksia, parantaa tuotteiden laatua sek&
asiakastyytyvéisyyttd. Lean-ajattelumallissa pyritddn luovaan, avoimeen, jatkuvaan

ja joustavaan ajatteluun. (Womack ja Jones, LEAN thinking)

Lean-ajatteluun kuuluu myos Toyota Production System (TPS), joka on Lean
tuotannon perusta. Toyota Production System eli TPS, joka tarkoittaa Toyotan
sisdista tuotantofilosofiaa. Toyotan tuotantofilosofiaa on kehitetty 1930-luvulta
alkaen. Téalla tahdataan tuottojen maksimointiin minimoimalla arvoa tuottamattomia
kustannuksia. Kustannuksilla ei tarkoiteta ainoastaan valmistuksen kustannuksia,
vaan siihen sisaltyy myo6s hallinnointikuluja ja p&domakustannuksia. Varastojen
minimoiminen, tuotannon joustavuus ja mukautuminen Kysyntddn ovat
avainasemassa Lean-ajattelussa. Parhaiten Lean-tuotantomallin periaatteita kuvaa
Toyotan tavan periaatteet, jotka on jaettu neljaén kategoriaan. (Kuva 1.) (Womack ja
Jones, LEAN thinking)

‘Ongelmanratkaisu
(Jatkuva parantaminen ja
oppiminen)

Thmiset ja yhteistySkumppanit
{Kunnioita, haasta ja kasvata heitd)

Prosessi
(Hukan eliminaointi)

Filosofia
(Pitkdn tihtdimen ajattelu)

Kuva 2. Toyotan 4P-malli (Liker, Jeffrey K., Convis, Gary L, Toyotan tapa Lean-
johtamiseen).



2.1 Lean-visio

Jokaisessa organisaatiossa pitéisi kannustaa tyontekijoitd jatkuvasti muuttamaan
toimintatapojaan parempaan suuntaan. Tyontekijoitd tulee kouluttaa hankkimaan
tietoa esimerkiksi siitd miten toimintatapojen muutos Voitaisiin toteuttaa.
Muutoksessa apuna ovat yleisesti Lean-tyokalut, mutta ne eivat yksin pysty
muutokseen. Johdon tulee maarata tavoitteet ja miettid miten ne voidaan toteuttaa
yhdessa tyontekijoiden kanssa. Projektia suunniteltaessa tehdddn kysymyksié
tavoitteista ja pohditaan syitd miksi projektia halutaan toteuttaa. Pohdinnan tuloksena
saadaan kokonaiskuva ja voidaan tehda suunnitelma projektin eteenpain viemiselle.
Johdon suunnitelman ja pohdintojen avulla saadaan esitettyd tyontekijoille
kokonaiskuva projektin hyodyista ja miksi kyseinen projekti tehddan. Ndin saadaan
konkretisoitua ajattelu, miksi projekti on hyddyllinen toteuttaa. (Liker, Jeffrey K.,

Convis, Gary L, Toyotan tapa Lean-johtamiseen)

Tavoitteita voivat olla pienempi varasto, lyhyempi tuotantoaika, vahemman hukkaa,
parempi kéyttdaste koneille tai suurempi tuotannon kapasiteetti. Tavoitteen taytyy

olla konkreettinen ja se pitaa olla mitattavissa. (Womack ja Jones, LEAN thinking)

Lean-visiossa on nelja komponenttia ja toimenpiteet pitdd suunnitella siten, ettd ne
vievat kohti lopullista tavoitetta. Ensimmainen komponentti on nollavirhe, joka
tarkoittaa taydellistda onnistumista kaikilla osa-alueilla eli tuotannon ja hallinnon
taydellistd virheettomyyttd. Tama osa auttaa seuraavien osa-alueiden onnistumisessa.
Nollavirhe ei sindlladn tarkoita suoraan taydellisyyttd, mutta vie sitd haluttuun
suuntaan. Toinen vaihe on 100 % lisdarvo asiakkaalle prosessin aikana. Lisdarvoa
prosessissa saadaan esimerkiksi tuotantoketjun ldpimenoajan ja arvoa lisdavan ajan
suhdetta. Kolmas vaihe on yhden kappaleen virtaus tuotannon l&pi. Tuotannolta
vaaditaan taydellista joustavuutta kappale-erdn lapivientiin. Tuotannon taytyy pystya
mukautumaan riippumatta siitd millainen tuote on kyseessa. Neljas ja viimeinen
vaihe on varmuus tyOpaikasta, joka on ns. inhimillinen komponentti. Tyontekijoiden
muuttaessa toimintatapojaan ja edistdmalld organisaation toimintaa asiakkaita
paremmin palvelevaan suuntaa voidaan varmistaa tyopaikkojen sdilyminen

jatkossakin. (Liker, Jeffrey K., Convis, Gary L, Toyotan tapa Lean-johtamiseen)
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Toyotan visio tuotanto-operaatioita varten
on pitkan tahtdimen visio, jota Toyota on
tuotanto-operaatioissaan useiden
vuosikymmenien ajan tavoitellut.

Kuva 3. Lean-vision tavoitteet. (Sixsigma-nettisivut lean-visio)

2.2 Mité Lean tarkoittaa kaytannossa?

Lean on asiakaslahtdinen prosessijohtamisen malli. Se perustuu tuoton
maksimointiin ja hukan eli menetetyn ajan minimointiin tai poistamiseen. Lean on
siis toiminta- ja ajattelutapa (Womack ja Jones, LEAN thinking). Lean ymmarretaéan
yleensd hukan poistomenetelmand, eikd tiedosteta sen alkuperdistd ja tarkeinta
tarkoitusta, eli tuotannon lapimenoajan lyhentdmista. Lapimenoajan lyhentdminen on
yksi keskeisista pdaatavoitteista Lean-ajattelussa. Jos ldpimenoaikaa ei saada
laskettua, taloudellista parannusta ei todennakdisesti saavuteta. Lean pitad sisallaan
lukuisia teorioita, konsepteja ja tydkaluja, joilla lapimenoaikoja saadaan pienennettya
ja hukkaa poistettua. Yksi Lean-tyokaluista on 5S-menetelmd, mutta Lean-filosofia
sisaltdd muitakin tyokaluja, esimerkiksi VSM, Kanban, SMED ja POAK YOKA.
(Liker, Jeffrey K., Convis, Gary L, Toyotan tapa Lean-johtamiseen)

Lean voidaan ymmaértad usein véaarin, koska luullaan siihen liitettyjen tyokalujen
itsessadn ratkaisevan ongelmat. Tyokalujen tarkoituksena on tuoda esiin prosessin
ongelmat ja henkildston tehtdvana on tyokalujen seka konseptin avulla 16yt&4 niihin
ratkaisut. Henkiloston tehtdvana on nostaa ongelmat esiin, jolloin esimiehillg taytyy
olla riittdva osaaminen ongelmien ratkaisemiseksi. Ongelmanratkaisutaidot ja hyva
prosessintuntemus auttavat Lean-tyokalujen kayttda. Lean tuntuu yksinkertaiselta ja
helpolta asialta toteuttaa. Silti sen soveltaminen omaan tydympéristoon usein
epdonnistuu. Epdonnistuminen johtuu wusein siitd, ettei Leanin keskeisid

ominaisuuksia ole huomioitu tarkkaan tai niihin ei ole perehdytty kunnolla. Lean



11

vaatii paljon sitoutumista ja sen ominaisuuksiin taytyy perehtya kunnolla ennen
projektia. Johdolta vaaditaan sitoutumista ja lasn&oloa projektin edetessd, jolloin
muut tyontekijat saadaan mukaan ajatteluun ja josta usein seuraa projektin

onnistuminen. (Liker, Jeffrey K., Convis, Gary L, Toyotan tapa Lean-johtamiseen)

Keskeisin ajatus Leanissa on tunnistaa ja eliminoida hukka tehokkaasti, eli pienent&a
kustannuksia ja parantaa laatua. Hukka on usein seuraus vioista ja virheista.
Ainoastaan hukan poistamisella ei saavuteta lopullisia tuloksia vaan sen syy taytyy
selvittda ja korjata. Tarke& tavoite on tehostaa toimintaa ja luoda siitd sopeutuva
muutoksille. Organisaation pitdd ratkaista keskeiset ongelmat saavuttaakseen tilan,
jossa hukka on minimoitu ja tehokkuus maksimoitu. (Liker, Jeffrey K., Convis, Gary

L, Toyotan tapa Lean-johtamiseen)

2.3 Lean ja johtaminen

Lean on prosessijontamisen filosofia, jonka tarkoituksena on tarkastella yritysta ja
toimitusketjua kokonaisuutena. Johdon ja esimiesten pitadd ensimmaiseksi ymmartaa,
mitd ollaan tekeméssd. Taman jalkeen tehdddn johtopadtokset millaisena asiat
nahdadn omassa organisaatiossa. Tuotannosta puuttuu usein johtamisjarjestelma,
jolla Lean saataisiin yllapidettyd. Jollain yrityksilla asiasta tehd&&n oma
kehitysprojekti ja se lisatddn osaksi johtamistoimintaa. Ongelmana on usein, etta
tehdadn projekti Lean-filosofian mukaisesti ja jatetddn sen yllapitdminen
huomioimatta johtotehtdvissd. Taman takia Lean jaa vain projektiksi ja sen
saavuttamat hyodyt jaavét taka-alalle. Lean-projektin yll&pitdminen vaatisikin, etta
ennen projektia johtajat ja esimiehet syventyisivat systeemiin kokonaisvaltaisemmin
ja pitkdjanteisemmin. (Liker, Jeffrey K., Convis, Gary L, Toyotan tapa Lean-

johtamiseen)

Koulutus on keskeinen osa projektin onnistumista. llman Lean-johtamisjérjestelmé&a
tukevaa koulutusta ja perehdytystd ei saavuteta pysyvda muutosta tydymparistoon.
Ihmiset palaavat helposti vanhoihin toimintatapoihin eik& tastd johtuen saavuteta

haluttua pysyvaa muutosta. Lean-johtamisjérjestelma pitaa sisallaan yhdessa sovitut
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paivittdiset kaytannot ja kaytettavat tyokalut. (Tuominen Kari, LEAN: Tehoa ja

laatua strategiseen johtamiseen)

Leanin johtamisperiaatteet ovat osa Lean-tyokaluja. Ne ovat helppoja késittda, mutta
kaytdnnossa vaikea toteuttaa johdonmukaisesti. Ongelmana on ajatus miten
toiminnan  parantamisen opit saadaan kaytdnnossa kayttoon ja  sisélle
yrityskulttuuriin. Monessa tilanteessa unohtuu se, ettd kaikki menetelmat perustuvat

osaamiseen. (Liker, Jeffrey K., Convis, Gary L, Toyotan tapa Lean-johtamiseen)

3 5S-MENETELMA

5S on Japanissa kehitetty tyOpisteiden ja tuotantotilojen organisointiin, seka
tyémenetelmien standardointiin keskittyva menetelma. Sen oleellisena tavoitteena on
parantaa tyon tuottavuutta ja tuotannon tehokkuutta. 5S on Lean-tyokalu, jonka
keskeiset asiat ovat tuottavuus, tyoturvallisuus ja ty6hyvinvointi. Menetelmalla
pyritddn vahentdmdan tuotannon hukkaa ja poistamalla ty6hon kuulumatonta
toimintaa. 5S-menetelmd mielletddn usein vain siivousprojektiksi, mutta siihen
sisaltyy paljon teknisié seké toimintamallien muutoksia. (Luvatan koulutusmateriaali,

Alejandro Tassara)

5S jaetaan nimensa mukaisesti viiteen eri osa-alueeseen, jotka on tarkoitus toteuttaa

vaihe kerrallaan.

Laatumallin vaiheet ovat:

1. Sortteeraus (Seiri) eli karsiminen ja lajittelu

2. Systematisointi ja jarjestaminen (Seiton)

3. Siivous (Seiso)

4. Standardisointi ja vakiinnuttaminen (Seiketsu)

5. Seuranta (Shitsuke) eli yllapitdminen ja edelleen kehittdminen

(Luvatan koulutusmateriaali, Alejandro Tassara)



13

/7~ N\

Karsi ja lajittele

NN TN

Kehitd edelleen ja
yllapida Systematisoi ja jarjesta

\/ Hukan vahentaminen \-/
NN N

Standardisoi ja vakiinnuta<——  Siivoa

Kuva 4. 5S laatumallin vaiheet. (Luvatan koulutusmateriaali, Alejandro Tassara)

3.1 5S-laatumallin vaiheet

3.1.1 Sortteeraus (Seiri)

5S:n ensimmadinen vaihe on karsia ja lajitella tyopisteeltd ylimaardiset ja tarpeettomat
tyokalut ja materiaalit. N&din saadaan turvallisempi ja selkeampi tyoymparisto.
Tyokalujen etsimiseen kulunut aika on suoraan pois tuotannon kéyttdajasta.
Tyokaluille suunnitellaan toimivat séilytys ratkaisut ja ne jarjestetadn kayttotarpeen
mukaisesti. (Luvatan koulutusmateriaali, Alejandro Tassara)

Tyokalujen ja materiaalien kédyttOastetta seka tarvetta voidaan pohtia taulukon avulla
(Taulukko 1), jossa on esitetty prioriteetti, kayttotarve, ja ndiden avulla maaraytyva
tyokalun sijainti. (Teknologiateollisuus, 5S-késikirja)
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Prioriteetti Kayttotarve Sijainti

Matala Kerran vuodessa tai Havita

noin kerran vuodessa | Varastointi kauempana

Keskinkertainen | Kerran 2-6 kk:ssa Varastointi maaratyssa
Kerran  kuukaudessa | kohdassa

Kerran viikossa

Korkea Kerran paivassa Varastointi
Kerran tunnissa yksittéisilla  paikoilla
tyOpisteessa.

Kannetaan mukana.

Taulukko 1. Tavaroiden luokittelu ja niiden sijainti kéayttotarpeen mukaan.

(Teknologiateollisuus, 5S-kasikirja)

3.1.2 Systematisointi ja jarjestaminen (Seiton)

Tarvittavat tyokalut ja materiaalit jarjestetdaan. Jokaiselle tydkalulle ja tyOpisteessa
tarpeen oleville tavaroille merkitddn omat paikkansa. Tydkalujen paikkoja voidaan
merkitd esimerkiksi vérikoodeilla. Lattioilla pidettaville tyokaluille ja tavaroille
merkataan omat alueensa lattioihin, esimerkiksi maalaamalla tai tekemalld
teippaukset. Samalla merkitaan lattioihin selkeét alueet, jossa on turvallista liikkua,
nain tyopisteella on helpompi liikkua ilman valitonta vaaraa. (Luvatan

koulutusmateriaali, Alejandro Tassara)

3.1.3 Siivous (Seiso)

Siivoamisvaiheen tarkoituksena on puhdistaa tyopisteet. Puhdistus edesauttaa
normaalista poikkeavien tilanteiden havainnoimista, kuten konerikoista johtuvat
Oljyvuodot. Siisti tyopiste ja tydymparistd ovat térked osa tyoturvallisuutta, silld se
ehkaisee merkittavésti 6ljylammikkoihin liukastumista ja lattialla lojuviin tavaroihin
kompastumista. Siisteyden ja jarjestyksen yllapitdminen tulee olla arkipéivainen

rutiini, jolloin ymparistd pysyy siistind jatkossakin. Jokaisella tyopisteelld tulee olla
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tarvittavat  vélineet  siivoukseen ja niilla omat paikkansa. (Luvatan

koulutusmateriaali, Alejandro Tassara)

3.1.4 Standardisointi ja vakiinnuttaminen (Seiketsu)

5S-menetelmén neljannessa vaiheessa vakiinnutetaan toimintatavat, jolla saadaan
jatkuvuus tehtyyn projektiin. Laaditaan auditointimenetelmd ja vastuualueet
tyopisteen tyontekijoille. Tydvuoron loppuun suunnitellaan esimerkiksi 15 minuutin
aika laittaa tyOkalut paikoilleen ja siistia paikat. Siivous ja jarjestelyrutiinien
luominen on tarkeéd, jotta tyopiste saadaan pidettyd kunnossa, eiké se palaa entiselle
tasolleen. Kuvien ottaminen valmiista tyOpisteesta ja niiden seuraaminen jatkossa

helpottavat yllapitamistd. (Luvatan koulutusmateriaali, Alejandro Tassara)

3.1.5 Seuranta (Shitsuke)

Tassda vaiheessa my0s johdon on sitouduttava tyontekijoiden mukana 5S:n
filosofiaan, jotta 5S ei jaa ainoastaan siivousprojektiksi. Tydpisteille maérataan
vastuuhenkil6t, jotka huolehtivat 5S:n jatkuvuudesta. Henkilokunnan koulutus on
tdrked osa jatkuvuutta. Auditointien jalkeen parannusehdotusten miettiminen ja
kokoaminen, sek& henkilokunnan palkitseminen. Tulosten kokoaminen on térkeé osa
jatkuvuuden seuraamista. Kerran kuukaudessa johdon auditointi tyopisteelle ja
palautteen antaminen ovat tarked osa yllapitamistd. (Luvatan koulutusmateriaali,

Alejandro Tassara)

3.2 5S-ohjelman hyodyt ja tavoitteet

5S-ohjelma on usein organisaatiolle edullinen tapa tehostaa tuottavuutta ja parantaa
tyoviihtyvyyttd, koska suurin osa vaiheista voidaan toteuttaa tyontekijoiden omalla
tyolla ja osaamisella. Usein pelkédlla turhien tavaroiden karsimisella,
jarjestelmallisyydelld ja siivouksella saadaan aikaiseksi merkittdvia tuloksia
tuotannossa. Samalla tuotteiden laatu paranee, koska esimerkiksi 6ljyvuodot

pystytddn huomaamaan helpommin eik& tuotettaviin materiaaleihin paase
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ulkopuolelta epépuhtauksia. Jarjestelmallisen ja siistin tyOympériston avulla
pystytddn paremmin ennaltaehkdisem&dn tyotapaturmia ja niistd koituvia
sairauspoissaoloja. (Tuominen Kari, LEAN: Tehoa ja laatua siisteyden ja

jarjestyksen kehittdmiseen- 5S)

5S-projektin tavoitteita ovat ennen kaikkea pienentda tai poistaa hukkaa, parantaa
toiminnan laatua, sekd tehostaa tuottavuutta. Ohjelman tavoitteina on kannustaa
tyontekijoita tyOympariston kehittdmiseen ja luoda parempia
ongelmanratkaisuvélineitd, joilla saadaan ratkaistua helposti pienet esimerkiksi
tyontekoa hidastavat ongelmat. Tyoskentely nopeutuu huomattavasti siistin
tydympariston ansiosta, silla usein tarpeettomat tydkalut ja materiaalit hairitsevat tai
hidastavat tyontekoa. Tilojen kayttd tehostuu ja tilaa voidaan kéayttdd muihin
tarkoituksiin. (Tuominen Kari, LEAN: Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen
kehittdmiseen- 5S)

3.3 5S-ohjelman suunnittelu ja toteutus

Ennen projektin alkua mietitadn lahtokohdat ohjelman toteuttamiselle ja miten sita
ldhdetddn toteuttamaan omaan tydymparistoon. Seuraaviin esimerkkikysymyksiin
tulee miettia vastaukset ennen 5S-projektin aloittamista. (Tuominen Kari, LEAN:
Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittdmiseen- 5S)

Néiden kysymysten pohjalta saadaan paremmin hahmotettua halutut tavoitteet
projektille ja projektin l&htokohdille:
— Mista tarpeesta ohjelma sai alkunsa?
— Miten 5S-ohjelma liittyy muihin kehittdmisohjelmiin?
— Miten ohjelman vastuujako ja roolit maaritell&an?
— Miten ohjelman aikataulu ja ohjelma suunnitellaan?
— Miten ohjelman tavoitteet mééritellaan?
— Miten pilottialue valitaan ja mihin sen tuloksia tullaan kayttdmaan?
(Tuominen Kari, LEAN: Tehoa ja laatua siisteyden ja jérjestyksen
kehittdmiseen- 5S)
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3.4 Johdon ja esimiesten rooli 5S-ohjelmassa

Johdon ja esimiesten tulee kouluttaa itsensa ja vastuualueensa henkiloston 5S-
konseptiin. Ennen projektin aloittamista tulee varata tarpeelliset resurssit ohjelman
suunnitteluun, toteuttamiseen ja kayttéonottoon. Alustava aikataulu on hyva luoda
ennen aloittamista, jolloin tavoitteista pystytddn helpommin pitdméan Kiinni.
(Tuominen Kari, LEAN: Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittamiseen-
5S)

Johto muodostaa ryhmat, joiden avulla toimintatavat tullaan ottamaan kéyttoon.
Esimerkiksi projektissa Luvata Oy:n vetdm0dsséd koneen kayttajat osallistuivat
esimiehen kanssa 5S-ohjelman I&pivientiin. Kannustava asenne ja ehdotusten
kuunteleminen ovat avainasemassa menetelmén onnistumiseen. Henkildston mukaan
saaminen ja uusien ajattelutapojen sisdistdiminen edesauttavat menetelmén
vakinaistumiseen tyoyhteisossa. Johdon esimerkki on tarkeé, jotta koko tyoyhteiso
saadaan mukaan uusiin toimintatapoihin. Uusien ideoiden suunnittelu ja ongelmien
ratkaisu yhdessa vievét projektia eteenpdin. (Tuominen Kari, LEAN: Tehoa ja laatua

siisteyden ja jarjestyksen kehittamiseen- 5S)

Johdon tulee kehittad palkitsemismenetelmd, jolla kannustetaan ohjelman
vakiinnuttamista tyopaikalla. Johdon ja esimiesten tulee osoittaa oma jatkuva
kiinnostus projektia kohtaan, seka osallistua sen lapivientiin kaikin tavoin pyrkimalla
toimivaan 5S-menetelméan. Johdon ja esimiesten tulee opastaa ja kannustaa muuta
henkilokuntaa oman esimerkkinsd kautta. Osoittamalla oman sitoutumisen
projektille, edesauttaa muidenkin sitoutumista 5S-ohjelman tavoitteille. (Tuominen

Kari, LEAN: Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittamiseen- 5S)
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4 PROJEKTIN SUNNITTELU JA AIKATAULU

4.1 Rodex-tyopisteen kuvaus

5S-menetelman  soveltaminen  tuotantoon  tehtiin  Luvata Pori  Oy:n
vetdmorakennukseen pilottialueen muodossa. Pilottialueeksi tydhon valittiin tyopiste,
jota kutsutaan nimelld Rodex. Rodex-alueelta 10ytyy kaksi konetta, josta menetelmaa
sovellettiin  vain toiseen Rodex 1-koneeseen rajallisen aikataulun takia.
Alkuperéisessé suunnitelmassa piti toteuttaa molempien koneiden kaikki tyoalueet,
mutta tuotannolliset paineet seka rajattu aikataulu eivat antaneet myoden 5S-

menetelman soveltamista kaikkiin tydympdriston alueisiin.

Rodex on kuparin muokkaamiseen tarkoitettu tydstokone. Koneen ympérille sijoittuu
kaksi tyopoytad, koneen takana oleva alue sek& matriisien purkamiseen tarkoitettu
tyopiste, joka on koneiden yhteinen tydtila. Tyopoytid on kaksi, jossa toisessa
tehdaan kirjallinen tyd ja toisessa tehdadn mekaanista tyotd esimerkiksi tyokalujen

kokoamista. Kuparikippereihin kerataén koneista tuleva kuparisilppu.

Koneiden vieressd sijaitsee varasto, jossa sailytetdan jalostusmateriaalia koneille.
Varasto on suunniteltu vain Kieppien hetkelliseen sailytykseen, eiké sielld ole isoa
varastohyllyd  lukuun ottamatta muuta sdilytysmahdollisuutta.  Varaston
kayttotarkoitus  oli  sdilyttdd kuparikieppeja ja varastohyllyssa pidettiin

projektikohtaisia tydkaluja koneille.

Koneiden etuosassa oli alue, jossa sdilytetddn kuparinjalostukseen tarvittavia
kieppiaihioita. Aihioihin tehddan materiaali, joka menee eteenpdin tuotannon eri
tyovaiheisiin. Layout-kuva (kuva 5) havainnollistaa, miten naméa tyoskentelyalueet

sijoittuvat Rodex-koneiden alueelle.
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Valulankavarasto ‘
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Koneen takaosa

Liinateline
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Kuva 5. Rodex-alueen layout.

4.2 Projektisuunnitelma

Rodex-koneen tyohon rajattu alue jaettiin kolmeen pienempadn osa-alueeseen, joita
ldhdettiin  toteuttamaan omina kokonaisuuksinaan. Alueisiin jako helpottaa
menetelmén soveltamista tyOymparistoon. Aluejako muodostettiin seuraavasti:
Rodex 1-koneen tyoalue, valulankavarasto ja tyhjien kieppiaihioiden sailytysalue
koneiden etuosassa. Rodex 1-koneen alueeseen siséllytettiin liséksi matriisien

purkupiste seka koneiden valissa oleva tila, jotka siséllytettiin projektiin.
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Projektin alkaessa oli tiedossa, ettd tyopisteelle tulee paljon muutoksia eri
tyovaiheiden jalkeen. TyoOkalujen maara piti véhentdd merkittavasti tyopisteell,
jonka seurauksena kaikkia muutoksia tai tulevia tarpeita ei voitu suunnitella
etukateen. Koneen ympériston layoutia eli tilojen muutosta ei ollut tarvetta toteuttaa.
Projektin eteneminen suunniteltiin tuotannon puitteiden mukaisesti. Projektin alussa
suunniteltiin, ettd tuotanto pysdytetddn paivéksi ja kaikki vuorossa olevat tyopisteen

tyontekijat osallistuvat tyohon projektin parissa.

4.3 Projektin aikataulu

Projekti kaynnistettiin lokakuussa 2015. Alustava aikataulu asetettiin projektin
lapiviemiselle vuoden 2015 loppuun mennessé. Projektin ensimmaisind kuukausina
todettiin, ettd aikataulu tulee venymaan. Projektin etenemistd hidastivat tuotannon
paineet, kunnossapidon odottaminen muutamiin ty6vaiheisiin seka tilattavien

kalusteiden eli tyopdytien, mattojen ja tyokalukaapin toimitusaikataulut.

Yrityksen palaverissa kdvimme 18pi ennen projektin alkamista alustavan
toimintasuunnitelman. Kuukausittain yrityksen palavereissa esitimme kuinka projekti

edistyy seka seuraavien tydvaiheiden suunnitelmia ja aikatauluja.
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5 5S-MENETELMAN TOTEUTUS PILOTTIALUEELLE

Rodex-tydymparistoon lahdettiin soveltamaan 5S-menetelm&a osa-alue kerrallaan.
Aluksi keskityimme Rodex 1-koneen tydalueeseen, koska sen tyémaadra oli
kokonaisuudessaan suurin. Projektin edetessa aloitimme tyon my6s muilla alueilla

samanaikaisesti Rodex 1-alueen kanssa.

5.1 Rodex 1-koneen ymparistod

Aluksi Kkarsittiin pois kaikki turhat materiaalit ja tyokalut tyopisteeltd. Mekaanisen
tyoskentelyn tyopoydalla ja alla oleva laatikosto sisalsi paljon rikkindisid seka
tarpeettomia tyokaluja. Kaikki rikkindinen materiaali lajiteltiin Kierratykseen seka
tyopisteelld tarpeettomat tai erittdin harvoin kéytetyt tyokalut vietiin kunnossapidon

tyokaluvarastoon.

Tyopisteelld tarpeellisia tydkaluja ei karsimisen jalkeen jaanyt paljon. Tyopisteelle
jatettavia tyokaluja kdytetddn paivittéin, joten uusi séilytysratkaisu piti saada l&helle
tyoskentelypistettd. Uudeksi sailytyspaikaksi muodostui siirrettdva tyokalukaappi
(Kuva 6), joka oli monipuolinen ratkaisu useille erilaisille tyokaluille.
Tybkalukaappiin merkittiin tydkaluille nimikoidut paikat, jolloin tydkalut on
helpompi palauttaa kayttokerran jalkeen oikealle paikalle. Tyokalukaappiin jai
ylimaardista tilaa ja se antaa mahdollisuuden mukautuvalle tyokalutarpeelle.
Tyoskentelyssa tarvittaville palomiespihdeille tehtiin paikka tydkalukaapin vieresta

nimikoidulla kyltilla.
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Kuva 6. Uusi séilytysratkaisu mekaanisen tyopdydan viereen.

Kirjoituspoydat vaihdettiin kahteen samanlaiseen tyopdytaan, johon liitettiin
laatikosto tarvikkeita varten (Kuva 7). Laatikoston ulkoreunaan merKittiin
séilytettdvien tavaroiden paikat ja poydalle jadneet tavarat merkittiin nimikoiduin
kyltein, jotta pdydalle ei jatkossa kerdanny yliméaaraista. Kirjoituspdydan ylapuolelle
asennettiin uusi isompi ilmoitustaulu vanhan tilalle. Iimoitustaulua kaytetd&n paljon

esimerkiksi tdiden suunnittelussa.

Kuva 7. Tyopiste sai uuden pdydéan ja ilmoitustaulun.
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Mekaaniseen tyopoytdan (Kuva 8) tarvittiin lisdd tyOskentelytilaa ja séilytetyt
materiaalit saivat uuden paikan tyopOydén vieressa sijaitsevan matriisinyllyn paalta.
Néin ollen materiaalit pysyivat valittomassa laheisyydessa tyopdydéan kanssa. Uuteen
ratkaisuun tarvittiin kunnossapidon tydtd. Hyllyn paalle hitsattiin reunat, jotta
materiaalit pysyvat turvallisesti omilla paikoillaan. Matriisihyllyyn merkitsimme
lisdksi matriisien koon, jotta ne ovat helppo palauttaa kayton jalkeen oikealle

paikalleen.

1 A" BT

Lo ! > O ¢
90,,,,-‘ < ‘

RIREAM

Kuva 8. Mekaaninen tyépdytd ennen ja jalkeen projektin.

Rodex 1-koneeseen tarvitsee vaihtaa tyOokalu muokattavat tuotteen vaihtuessa.
Tyokalua vaihdettaessa oli lattia paassyt erittdin huonoon kuntoon, koska tydkalu on
usein erittdin kuuma seka painava. Jatkuvan kovan kulutuksen takia lattia oli kulunut
huonoon kuntoon (Kuva 9). Lattiaan tarvittiin olosuhteita kestdva ratkaisu, jonka
yhtend kriteerind oli tyoturvallisuus eli materiaali ei voinut olla liukaspintainen.
Monet kulutusta kestdat materiaalit voivat olla liukkaita kengén alla. Materiaaliksi
valittiin paksu teraslevy, jossa oli kuviopinta. Levyn asennukset yhteydessa korjattiin

vaéntynyt ritildaskelma (Kuva 10).
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Kuva 10. Lattia projektin jélkeen.

Koneen tyotilan lattiamatot olivat kovan kulutuksen takia huonossa kunnossa ja ne
vaihdettiin 6ljyn kestavdadn mattoon. Matto oli nelion paloista koottava ja ne liitettiin
yhteen matoissa olevien kuvioiden avulla. Liitokset eivét kesténeet kovaa pdivittdista
kulutusta, jonka seurauksena ne irtoilivat ja liikkuivat pois paikoiltaan.
Tyoturvallisuuden ja epékaytannéllisyyden takia ne otettiin pois kaytostd. Taman

seurauksena huomattiin, etta tila toimii hyvin myds ilman mattoja.
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5S-metetelmdn kolmatta vaihetta eli siivousta suoritettiin muiden tyovaiheiden
ohessa. Lattia tehopestiin suurilta osin ja Rodex-tydympériston takaosan lattia
pinnoitettiin.  Vanhojen  6ljytahrojen  peseminen oli  haasteellista, mutta
mahdollisimman puhdas ympéristd edes auttaa esimerkiksi 6ljyvuotojen

huomaamisen seka ehkaisee liukastumisia.

Osa koneen pinnoista maalattiin uudelleen seka maalaamalla merkittiin turvalliset
kulkureitit ja huomioalueet. Ympariston yleisilmeesta tuli siisti ja tydviihtyvyyttéd
edistavd sekd turvallisempi. Turvalliset kulkureitit ja huomiomaalaukset

turvallistavat tydymparistdd, esimerkiksi askelmien maalaaminen Rodex 1-koneen

reunalle (Kuva 11) seké kulkureittid osoittava maalaus (Kuva 18).

Kuva 11. Rodex 1-koneen askelmat saivat huomiovérin ehkdiseméaén kompastumista.

5.2 Matriisien purkutyopiste

Tyo0piste on tarkoitettu Rodex-koneilla kdytettavien matriisien purkamiseen, joka oli
my0s koneiden yhteisessa kaytossd. Tyopisteelld oli projektin  alkaessa
purkamattomia matriisipaketteja ja sinne kuulumatonta materiaalia seka tyokaluja.

TyOpoOyta oli tdynna, jonka seurauksena vaadittavia tyotehtavié oli vaikea toteuttaa.
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Ensimmaéisend purettiin matriisipaketit ja ne vietiin matriisinyllyyn nimetyille
paikoille. Tyokalut ja materiaalit karsittiin niin, ettd poydalle jai vain prioriteettiin
usein kaytettdvat kategoriasta (Taulukko 1). Vahan kaytetyt tydkalut vietiin
séilytykseen koneiden tyopisteille. Tyopisteelld tarvittavat tyokalut sekd materiaalit

sijoitettiin nimetyille paikoille (Kuva 12).

Kuva 12. Tydpiste ennen ja jalkeen.

5.3 Rodex-koneiden vélitila

Rodex-koneiden vélissd olevassa tilassa oli séilytyksessd paljon erilaisia
materiaaleja. Tilalle ei ollut maaritelty omaa kayttotarkoitusta, joten sinne oli
vuosien varrella viety sailytykseen tarpeettomat tai harvoin kaytetyt tavarat.

Esimerkiksi tilassa oli jotain kunnossapidon ké&yttdmia materiaaleja sailytyksessa.

Tila tyhjennettiin kokonaan kaikesta materiaalista (Kuva 13) ja kunnossapito vei
tarvitsemansa materiaalit omiin tiloihinsa. Loput materiaalit Kierrétettiin tai
sijoitettiin sopivaan paikkaan. Tilaan mudostettiin madaratyt paikat harvoin kéytetyille
isommille tyokaluille sekd o&ljynimeytysmatolle. Tilan pitdminen puhtaana
yliméardisesta materiaalista helpottaa myo6s kuparilastujen siivoamista Rodex 2-
koneen Kipperin takaa sekd mahdollisia kunnossapidollisia toita.
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Kuva 13. Rodex-koneiden vélissa oleva tila ennen ja jalkeen.

5.4 Aihioiden séilytysalue

Projektin alkaessa alueella ei ollut tarpeeksi tilaa kaikille tyhjille aihioille. Tilan
puutteen vuoksi aihioita sailytettiin muilla tydskentelyalueille, joka ei ollut
tarkoituksen mukaista. Muiden alueiden kayttd seka aihioiden epdjarjestys olivat
epékaytannollinen ratkaisu séilytysongelmaan. Aihioiden kayttoon ottaminen oli
suunniteltava mahdollisimman helpoksi, koska se nopeuttaa tyontekoa ja véhentaa

turhia toimintoja prosessissa.

Séilytysratkaisu oli joskus toteutettu lattiaan kiinnitetyilla silloilla (Kuva 14), mutta
ne olivat liian 1ahell& toisiaan eika aihioita mahtunut montaa kerrallaan yhteen véliin.
Lomittain jarjestamalld saadaan mahtumaan valiin enemmé&n aihioita, jonka

seurauksena tulee lisaé sailytystilaa koko alueelle.

Ensimmaisend toteutettiin siltojen siirto niin, etta tilankayttd tehostuisi ja siihen
mahtuisi mahdollisimman monta aihiota samanaikaisesti (Kuva 15). Samalla saatiin
merkittyd paikat erilaisille- ja kokoisille aihioille. Nain jarjestys on helppo yllapitaa

tulevaisuudessa.
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Kuva 15. Aihioiden séilytysalue jalkeen. Alue on kuvaushetkelld melkein tyhja,

koska aihioit ovat kaytossa.

Rodex 1-koneen takaosa tyhjennettiin materiaalista kokonaan ja jatkossa se on
pidettava tyhjana kunnossapidollisista syistd (Kuva 16). Tyhjennettyyn tilaan saatiin
seinén viereen hyllykkd, johon laitettiin sailytykseen koneilla kéytettavia muovirullia
ja pahvirulla (Kuva 17).



Kuva 17. Séilytyshylly.

Rodex:ien takaosan lattiaan tehtiin kulkureittid osoittava maalaus (Kuva 18).

29
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Kuva 18. Rodex-koneiden takaosa.

5.5 Valulankavarasto

Valulankavaraston muutostyd tehtiin projektissa viimeisend. Suuria muutoksia ei
varastoon tehty rajallisen tilan vuoksi. Valulankavarastossa sijaitseva varastohylly
jatettiin projektin ulkopuolelle, koska se oli aikaisemmin jarjestetty.

Varaston seindt maalattiin valkoiseksi, jonka seurauksena vanhat merkinnét saatiin
piiloon. Kieppien paikat maarattiin materiaaleittain. Materiaalien paikat merkittiin
laminoiduilla kylteill& (Kuva 21).

Kuva 19. Valulankavarasto projektin alussa.
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Kuva 20. Valulankavarasto jalkeen.

Kuva 21. Laminoidut kyltit, jotka osoittavat kuparin laatua.

5.6 Auditointisuunnitelma ja 5S-menetelmén vakiinnuttaminen

Neljantena vaiheena 5S-menetelmdssé standardisoidaan ja vakiinnutetaan tyosté
saadut tulokset. Auditointisuunnitelman luominen oli osana projektia. Tydympariston

auditointisuunnitelmaa voidaan muokata tai kehittaa jatkossa.

Kehitin kaksivaiheisen auditoinnin, jossa ensimméinen osa tehdaan jokaisen vuoron
jalkeen (LIITE 1) ja toinen osa kuukausittain (LIITE 2). Toisessa osassa auditointia
kaydaan lapi yksityiskohtaisemmin alueet sekd niiden kunto arvioidaan
lomakkeeseen. Lomakkeet sisaltdvat ohjeet auditoinnin suorittamiseen. Auditointien
paatteeksi voidaan halutessa keratd tuloksia ja koneenkayttdjat saavat palautetta,
miten he ovat onnistuneet yllapitdmaan projektista saavutetut tulokset.
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Epédkohtiin voidaan tarvittaessa puuttua ja positiivinen palaute motivoi pitdméaan
ympdrist0 siistind. Motivointia voidaan lisatd esimerkiksi palkitsemalla hyvasta

tyOsta.

Viimeisessd vaiheessa eli yllapitaminen ja edelleen kehittdminen kehoitetaan
nime&dmaan vastuuhenkil6t, jotka huolehtivat menetelmén jatkumisesta pidemmall&
aikavalilla. Rodex 1-koneella on tydvuorossa yksi koneenkéyttdja ja Rodex-koneille
yhteinen apulainen. Tyévuoron loputtua koneenkayttaja huolehtii oman tyopisteensa
siisteydestd ja apulainen yhteisten alueiden siisteydestd. Koneella tehdain toitéa
kahdessa vuorossa, joten on tarkedd jattad tyopiste vuoron loppuessa siistiin kuntoon.
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6 YHTEENVETO

5S-menetelman soveltaminen Rodex-alueen tydymparistéon toteutettiin yhteistydssa
koneen tyontekijoiden seké alueen esimiehen kanssa. Muokkaamalla ymparistoé 5S-
menetelmdn mukaisesti saatiin  tydskentelyalueelle toimivia ratkaisuja seké
parannettiin tyon laatua ja tehokkuutta. Tehokkuutta tyontekoon saatiin selkealla
tyoymparistolla seké pienentamallé tydkalujen maaraa.

Tyoturvallisuutta parannettiin lattiamerkinndilla sek& karsimalla turhat materiaalit
pois tyopisteeltd. Materiaalin sdilyttdminen muualla kuin tyopisteen tiloissa ehkéisee
kompastumisia sek&d muita pienid tapaturmia. Jokaiselle tyokalulle tehtiin oma
paikka, josta se on jatkossa helppo ottaa kaytt6éon. Ylimaaréisen tavaran karsiminen
teki tyopisteesta viihtyisimman ympariston tydskennelld ja nopeuttaa tydprosessien

etenemistd, kun tarvittavat vélineet 10ytyvat helposti.

Menetelman sovittaminen vanhaan tyokulttuuriin toi omat haasteensa ja edellytti
tiivistd yhteistyotd tyontekijoiden kanssa koko projektin ajan. 5S-menetelman
muutosten seurauksena tyOympéristd muuttui sekd luotiin uudet sdanndt ja
toimintatavat. Uudet tavat toimia tydympdristossd oli sovitettava vanhaan
tyokulttuuriin sekd toimintatapoihin. Tyontekijoiden suhtautuminen projektiin oli
suurimmaksi osaksi positiivista alusta lahtien ja muutoksia tyopisteelle oltiin kaivattu
esimerkiksi tyoympériston siisteyteen. Yhteisten toimintatapojen puuttuessa kaikki
eivat noudattaneen yhteisida saantdjd, joten tyOympéristoon oli kertynyt paljon
erilaista tavaraa ja roskaa. Kaikki koneen tyontekijat lahtivat mielellddn mukaan
toteuttamaan projektin eri vaiheita ja samalla he pystyivét vaikuttamaan uusiin
ratkaisuihin omalle tyopisteelle. Tyontekijat olivat mukana jokaisessa tydvaiheessa
sekd padosin toteuttivat projektin fyysisen tyon esimerkiksi tavaroiden karsiminen,

jarjestaminen, siivous ja maalaustyot.

Yhteistyd koneen tyontekijoiden kanssa oli erittdin tarkedd, koska he tunsivat hyvin
tyémenetelmét sekd tyokalujen kayttOasteet. Tyokalujen systematisoinnin jalkeen

saatiin lisaa tyoskentelytilaa esimerkiksi tyopoydille seka lattialle. Ty6t voitiin hoitaa
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projektin loputtua oikeilla paikoilla seka tydskentelytilaa saatiin enemman. Isot

tyokalut sijoitettiin paikoille, josta niit4 on helppo ké&ytaa tarvittaessa.

Tyopisteen uuden jarjestyksen yllapitaminen jai tyontekijoiden vastuulle. Auditointia
oli tarkoitus tehdd alueen esimiehen toimesta kerran kuukaudessa, mutta suurin
vastuu tulosten pysymiselle kuului koneen kayttdjille. Tyokalujen jarjestyksen
yllapitdminen ja yleinen siisteys pysyivat koko projektin ajan. Tulosten yllapitdmista
helpotti varmaan se, ettd jokainen oli osallistunut tyohon sekd projektin jalkeen
saatiin yhteiset sadnnot tydympéristoon. Vuorotydstd johtuen oli erittéin tarkeéd, etta
tyokalut ovat jarjestyksessa niille madratyissa paikoissa, josta ne l0ytaa helposti
tarvittaessa kummatkin vuorot. Samalla saadaan yllapidettya siiteys, kun jokainen

vuorossa oleva osallistuu tarvittaviin toimiin.

Aikataulu venyi muutamalla kuukaudella alkuperdisestd vuoden 2015 loppuun
suunnitellusta tavoitteesta, mutta projekti saatiin kokonaisuudessaan valmiiksi
helmikuussa 2016. Joulukuun juhlapédivat toivat viivastyksia seka tuotannon paineet
hidastivat aikataulussa pysymisté. Liian tiukkaa aikataulua ei kannata asettaa laajalle

projektille, johon kohdistuu esimerkiksi tuotannon paineita.

Projektissa tehtiin myds pienid muutostéita, joihin tarvittiin kunnossapidon apua.
Kunnossapidon kiireiden takia t0itd joutui odottamaan muutamia péivia.
Tilaustavaroita jouduttiin my6s odottamaan muutama viikko. Siivousta sek& pintojen
maalausta tehtiin vaiheiden wvalissd, kun jouduttiin odottamaan seuraavaan

vaiheeseen siirtymista.

Pintoja maalattiin mahdollisimman paljon, koska tydymparisté oli suurilta osin
alkuperdisessé kunnossa. Maalaamalla saatiin tyopisteestd selkedmpi seka peitettiin
vanhat merkinndt pinnoilta. Tyoturvallisuutta kohennettiin  maalaamalla sek&

teippaamalla varoitusmerkkejé lattioihin.
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Koneenkéyttajien auditointi tydvuoron paatteeksi

Rodex 1 ja yhteiset alueet:

Koneenkayttaja hoitaa oman tyOpisteensa tyokalut ja tavarat niille suunnatuille
paikoilleen. Koneenkayttdja huolehtii yhdessa apulaisen kanssa, etta yleinen siisteys
vastaa vaadittua tasoa.

Kummatkin merkitsevat tyovuoron loputtua nimikirjaimet ja paivaméaran alla

olevaan listaan.

Nimi: PVM: | Nimi: PVM: | Nimi: PVM:
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LIITE 2

Auditointi suoritetaan joka viikko esimerkiksi perjantaisin. Auditoinnin suorittaa

tyopisteen ulkopuolinen henkild. 5S-menetelmén vakiintumisen jalkeen auditointeja

voidaan tehda kerran kuukaudessa.

Rodex 1

4. Rodex 1
takaosa

5. Kipperi

6. Kirjoituspoyta

7. Koneiden
valissa oleva tila

8. Tyopoyta

9. Matriisihylly

10. Kaytava ja
koneen loppuosa

Onko koneen takaosa siisti ja
ylimaaraiset
tavarat/materiaalit pois?
Onko kipperin ymparilta ja
takaa siivottu
kuparilastut/roskat?

Tyopoydalla kaikki tavarat
ovat omilla paikoillaan ja
tyopoydan yleisilme siisti?

Onko valitila siisti ja tavarat
merkityilla paikoilla?

Onko tyopoydalla vain siihen
kuuluvat tavarat/ ty6poydan
alunen tyhja ja
tyokalut/tavarat niille
tarkoitetuilla paikoilla
poydalld/tyokalukaapissa?

Ovatko matriisit niille
kuuluvilla paikoillaan ja
hyllyn pdalla vain sinne
kuuluvat
tavarat/materiaalit?

Onko kaytava siisti? Ovatko
tyokalut/tavarat niille
kuuluvilla paikoillaan
koneen takaosassa?

Ok

Ei

Huomautettavaa

Auditointi suoritettu:

Auditoinnin tekija

pvm
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Auditointi suoritetaan joka viikko esimerkiksi perjantaisin. Auditoinnin suorittaa

tyopisteen ulkopuolinen henkild. 5S-menetelman vakiintumisen jalkeen auditointeja

voidaan tehda kerran kuukaudessa.

Rodex 1 ja Rodex 2 yhteiset alueet

3.
purkupiste

Valulankavarasto

2. Valinehylly

Matriisien Onko  purkupisteen

Ok

Onko
valulankavaraston
yleisilme  siisti  ja
tavarat oikeilla
paikoillaan?  Ovatko
kiepit niille kuuluvilla

paikoilla?

Onko vélinehyllyssa
vain siihen kuuluvat
materiaalit/tavarat ja
ovatko ne oikeilla
paikoillaan?

Onko yleisilme siisti

hyllyn ympérilla?

yleisilme siisti?

Onko poydalla vain
siihen kuuluvat
tyokalut ja tavarat?
Ovatko tydkalut niille

merkityilla

paikoillaan?

Ei

Huomautettavaa

Auditointi suoritettu:

Auditoinnin tekija pvIm
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Rodex 1 ja Rodex 2 yhteiset alueet

1. Onko valulankavaraston yleisilme siisti ja — .
2. Onko vélinehyllyssa vain siihen kuuluvat

tavarat oikeilla paikoillaan? Ovatko Kiepit materiaalit/tavarat ja ovatko ne oikeilla paikoillaan?

niille kuuluvilla paikoilla? Onko yleisilme siisti hyllyn ymparilla?

Valulanka- | Ok | Huomautettavaa Valinehylly Ok Huomautettavaa

varasto Hyllyn tavarat

Yleisilme oikeilla paikoillaan

siisti? ja hyllyssa vain

Kiepit niille siihen kuuluvat
i 2
kuuluvilla tavarat®

Yleisilme siisti ?

paikoilla?

3. Onko purkupisteen yleisilme siisti?

Onko podydalla vain siihen kuuluvat tyokalut
ja tavarat? Ovatko tyokalut niille merkityilla
paikoillaan?

Purkupiste Ok Huomautettavaa

Yleisilme siisti

Tyopoydalla
vain sithen
kuuluvat

tyokalut?

Tyokalut
merkityilla
paikoilla?
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4. Onko Rodex 1 koneen takaosa siisti ja ylimaarainen materiaali/tavarat pois?

Rodex 1 koneen takaosa | Ok Huormauiettavaa
lakaosa siist
Ylimaarainen
materaali/tavarat
siivotiu pois

5. Onko Kkipperin ympérilta ja takaa siivottu

kuparilastut/roskat?

Kipperi Ok | Huomautettavaa

Etuosa

Takaosa

6. Tyopoydalla kaikki tavarat ovat omilla

paikoillaan ja tyopdydén yleisilme siisti?

TyOpoyta Ok | Huomautettavaa

Tavarat omilla

paikoillaan?

Yleisilme

siisti?

7. Onko valitila siisti ja tavarat vain

merkityilld paikoilla?

Valitila Ok Huomautettavaa
Vilitila

siisti?

Tavarat
merkityilla
paikoilla?
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8. Onko tyopoydalla vain siihen kuuluvat
tavarat/ tyopdydan alunen tyhja ja
tyokalut/tavarat niille tarkoitetuilla paikoilla

poydéalla/tyokalukaapissa?

Tyopoytd | Ok | Huomautettavaa

Tyopoydan
yleisilme

siisti?

Tyokalut ja
tavarat

paikoillaan?

9. Ovatko matriisit niille kuuluvilla paikoillaan ja hyllyn paalla vain sinne

kuuluvat tavarat/materiaalit?

Matriisihylly Ok | Huomautettavaa

Matriisit omilla

paikoillaan

Hyllyn  paalla
vain sinne
kuuluvat

tavarat?

10. Onko kaytava siisti? Ovatko ty6kalut/tavarat

niille kuuluvilla paikoillaan koneen takaosassa?

Kaytava/koneen Ok | Huomautettavaa

takaosa

Kaytavén  yleisilme
siisti eika lattialla loju

ylimé&ardista tavaraa?

Koneen takaosa siisti/
tyokalut ja tavarat
niille kuuluvilla

paikoillaan?
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