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in the thesis.
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every workstation was set in a new order for effective and easy use. The whole
repair shop was cleaned. New places were set for tools and machines. Lines for the
machines and area boundaries were painted on the floor. On the tool walls the
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KAYTETYT TERMIT JA LYHENTEET
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5S on Lean-toimintamallin tydkalu, jolla pyritdan poista-
maan kaikki ylimaarainen tuotannon ja tehokkaan lopputu-

loksen saavuttamiseksi.
Johtamisfilosofia, jolla on tarkoitus parantaa tuottavuutta.
Just In Time, juuri oikeaan tarpeeseen.

Leanin tydkalu, joka tarkoittaa jatkuvaa parantamista ja ke-

hitysta.
Tuotannon visuaalinen signaali.
Toyota Production System.

International Motor Vehicle Program. Tutkimusohjelma,

jolla tutkittiin autotehtaiden tuottavuutta.

Kaikki turha ja ylimaarinen toiminta tuotteen tai palvelun

valmistamisen ymparilla.

5S-menetelman ensimmainen vaihe, joka tarkoittaa lajitte-

lua.
5S-menetelman toinen vaihe, joka tarkoittaa jarjestamista.
5S-menetelman kolmas vaihe, joka tarkoittaa siivoamista.

5S-menetelman neljas vaihe, joka tarkoittaa standardisoin-

tia.

5S-menetelman viides vaihe, joka tarkoittaa yllapitoa.



1 JOHDANTO

Tuottavan tydympariston edellytys on hyvin organisoidut, standardisoidut ja siistit
tyotilat ja tyopisteet. Tassa tydssa perehdytdan ja otetaan kayttéon yleisin tyopaik-
kojen organisointiin ja menetelmien standardisointiin kaytetty tydkalu 5S. Tassa osi-

ossa keskitytaan tyon taustaan, tavoitteisiin, rakenteeseen ja yritysesittelyyn.

1.1 Tyon tausta ja tutkimusongelma

Opinnaytetyon tilaaja on Raskone Oy Vaasan korjaamo. Korjaamon toiminta on ollut
kasvussa viimeisen kahden vuoden aikana ja tyontekijoita on palkattu lisda. Kun
toiminta on mennyt eteenpain, on noussut esiin myos kehittdmiskohteita. Korjaamo
tarjosi kehittamistyota, jossa kayttoonotettaisiin 5S-menetelma raskaan kaluston
korjaamolla. Nopeassa kasvussa ongelmana on ollut tydtilojen ja tydkalujen jarjes-
tyksen ja siisteyden pysyminen riittavan hyvalla tasolla. Tarkoituksena tyossa on
luonnollisesti 5S-laatutydkalun kayttédnotto ja taman seurauksena parantaa tyon
tuottavuutta, turvallisuutta, tehokkuutta, miellyttavyytta, asiakastyytyvaisyytta ja laa-
tua. Raskaan kaluston korjaamolla todella tarkea asia on tyotilojen siisteys ja yleis-
iime. Tama seikka vaikuttaa asiakkaisiin todella paljon. Asiakas tuo laitteensa kor-
jaukseen jatkossakin ja mahdollisesti tuo yritykselle myos lisaa asiakkaita, kun saa
hyvan vaikutelman korjaamosta. Ennen kaikkea siisti tydoymparistd on mielekas

my0s tyontekijoille. (Valli 2017.)

5S-menetelman avulla on tarkoitus poistaa ylimaarainen toiminta, jotta saavutetaan
mahdollisimman tehokas lopputulos. 5S-menetelman hydtyja ovat mm. lyhentynyt
lapimenoaika, kasvava tyotehokkuus, mielekkdampi ja turvallisempi tydymparisto ja
kasvava asiakastyytyvaisyys. Menetelman avulla saadaan kayttoon myos malli jar-
jestyksen yllapitamiseen, jotta asiat pysyvat kunnossa jatkossakin. (Mita on 5S?,
[viitattu 10.4.2018].)

Opinnaytetyossa selvitetaan, millainen on 5S-laatutydkalu, miten 5S-laatutydkalua
voidaan hyddyntaa raskaan kaluston korjaamolla ja millainen vaikutus 5S-menetel-
man kayttdonotolla on tydymparistdéssa. Tydssa annetaan myos hieman esimerk-

keja, miten 5S-menetelmaa on toteutettu muissa yrityksissa.



1.2 Tyon tavoitteet

Korjaamon raskaalla puolella jarjestys ja siisteys on karsinyt kasvatettaessa korjaa-
mon toimintaa ja lapimenoa. Tyon ensisijaisena tavoitteena on toteuttaa korjaamolla
5S-menetelma ja sen avulla saavuttaa korjaamolla tehokas, siisti ja toimiva tydym-
paristd. Tavoitteena on parantaa tehokkuutta, tyéturvallisuutta, lapimenoa ja miel-
Iyttavyytta ja vahentaa hukkaa. Tyon tavoitteena on myos tutustua laajasti Lean-

johtamisfilosofiaan ja etenkin 5S-tydkaluun.

1.3 Tyon rakenne

Tyon alussa paneudutaan teoriaan. Ensiksi kasitelldan Lean-tuotannon historiaa
seka syntya. Naiden jalkeen kasitelldaan Lean-johtamisfilosofiaa toimintamallina ja
sen keskeisia tyokaluja, joista merkittavin on 5S. Lean-tuotannon jalkeen tyossa ka-
sitellaan 5S-tydkalun teoriaa. Tydssa perehdytaan 5S-menetelmaan tarkasti ja esi-
telladn sen viisi vaihetta. Tydssa kaydaan lapi myos tyokalulla saavutettavia hyotyja.
Suurimmaksi osaksi tyossa kasitelladn 5S-tydkalua, mutta sivutaan myos muita
Lean-filosofian tyokaluja, kuten kahdeksan hukkaa, JIT, Kaizen, Kanban. Teorian
jalkeen tydssa siirrytaan kokeelliseen osaan, jossa teoria sovelletaan kaytantoon ja
toteutetaan 5S raskaan kaluston korjaamolla. 5S:n toteutus kadydaan lapi vaihe vai-
heelta. Kokeellisen osan jalkeen tulee analysointi, tulokset ja tulosten tarkastelu,
jossa kaydaan lapi saadut tulokset ja tutkitaan muutosta, joka saatiin 5S-menetel-

man kayttoonotolla aikaiseksi.

1.4 Tyon rajaukset

Tyo keskittyy korjaamon raskaalle puolelle. Tdiden vastaanotto, varaosa, korjaamon
kevyt puoli seka niin sanottu paja jatetdan tyon ulkopuolelle. Tyé on rajattu siksi,
ettei se paisuisi liian laajaksi. Tyon teoria keskittyy paaasiassa Lean-filosofiaan si-
sallytettyyn 5S-tydkaluun. Tydssa kasitellaan myds Lean-filosofian tydkaluja, JIT,

Kaizen, Kanban ja kahdeksan hukkaa.



1.5 Yritysesittely

Raskone Oy suuri suomalainen korjaamoketju, joka keskittyy padasiassa raskaiden
moottoriajoneuvojen huoltoon ja korjaukseen, mutta toimii myos esimerkiksi henki-
|6autojen, peravaunujen, tydkoneiden, nostureiden yms. parissa. Raskone Oy on
perustettu vuonna 1998 ja se tyollisti vuoden 2016 lopussa 482 henkiloa. Yhtiolla
on 19 korjaamoa ympari Suomea. Yhtion omistus vaihtui maaliskuussa 2018, kun
valtio myi 85 prosentin omistuksensa suomalaiselle monialakonserni Lease Deal
Groupille. Myds valtion omistama Governia Oy myi samalla kaupalla omistamansa
15 prosentin osuuden Lease Deal Groupille. Yhtion liikevaihto oli 2016 n. 65,5 mil-

joonaa euroa. (Raskone tilinpaatos 2016.)

Raskone Oy Vaasan korjaamo tyollistaa vakituisesti kahdeksan asentajaa ja kolme
huoltoesimiesta. Korjaamon palveluihin kuuluu mm. henkildautojen, lossien, matkai-
luautojen, pakettiautojen, peravaunujen, kuorma-autojen ja lisalaitteiden huolto ja
korjaus. Korjaamo on jaettu kahteen osaan: kevyt puoli ja raskas puoli. Kevyella
puolella on nostinpaikat viidelle henkilo- ja pakettiautolle. Raskaalta puolelta 16ytyy
kuusi lapiajettavaa pitkaa yhdistelmapaikkaa seka pieni "paja”. Yhdella yhdistelma-
paikoista on taysmittainen kuorma-autoyhdistelman siltanostin. (Raskone Vaasa,
[Viitattu 20.2.2018].)
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2 TEORIA

Tydn teoriassa kasitelldadn Lean-johtamisfilosofian ja 5S-menetelman perusperiaat-
teita, historiaa ja niiden kaytolla saavutettavia hyotyja. Teoriassa kasitelladn myos

Lean-filosofian muita tyokaluja.

2.1 Lean

Lean on johtamisfilosofia, jolla on tarkoitus parantaa tuottavuutta ja virtaustehok-
kuutta. Suurin Lean-ajattelun kulmakivi on jatkuva parantaminen. Lean-filosofia pi-
taa sisalldan monia erilaisia tyokaluja. Kaikkien tyokalujen ja Lean-johtamisen ta-
voite on yrityksen liiketoiminnan parantaminen. Lean-kehittamisohjelma on jatkuva
kehittymisen ja oppimisen prosessi. Ohjelma kulkee organisaation kaikkien liiketoi-
mintaprosessien lapi. Lean-ohjelmalla saavutetaan todellisia tuloksia, kun riittavasti
yrityksen prosesseja toimii ohjelman mukaisesti. Nain saadaan yrityksen toimin-
nasta verkosto, jonka prosessit tukevat toisiaan ja jota johdetaan Lean-periaatteiden

mukaisesti. (Tuominen 2010.)
Lean perustuu kahteen keskeiseen periaatteeseen (Tuominen 2010):

1. Ensimmaisena on johdon sitoutuminen jatkuvasti investoimaan tyontekijoihin

ja edistamaan jatkuvaa kehittamista.

2. Toinen on materiaalien, tuotteiden ja tiedon keskeytymattdman virtauksen

luominen kaikissa yrityksen liiketoimintaprosesseissa.

Lean-ajatteluun liittyy paljon erilaisia toimintatapoja, ja sita on edelleen paljon muo-
kattu ryhmitelty eri tavoin. Lean-ajatteluun pitaa sisallaan todella paljon erilaisia pe-
riaatteita ja tyOkaluja. Lean-ajattelumallin periaatteita on ryhmitelty alla Toyotan mal-
lin mukaisesti. Yleisimmat ja tassa tydssa esitellyt Lean-ajattelun tydkalut ovat 58S,
kahdeksan hukkaa, JIT, Kaizen, Kanban. (Lean-ajattelu, [Viitattu 6.2.2018].)
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Organisaation tavoitteet

V.lrtaus.ja t.omunnan Ihmiset & tiimityd Laatu
oikea-aikaisuus

Tulosten seuranta " S
Arvovirran kuvaaminen ja Paivittdisjohtaminen 58 (siisteys ja jarjestys)
analysointi Kerralla valmiiksi

Kapeikkoajattelu Virheiden esto (Poka-Yoke)

Jatkuva parantaminen ja

Hajonnan pienentdminen, 4 ian T .
ha;onnan :ristémineﬂ ongelmanratkaisu: Er:gelmnin 'gf"s-:v-t‘

_ PDSA / PDCA, Tydpajat REANFIOL, 5 FHIe)
Tuotannon tasoitus Kehitysprojektit

Yhden kappaleen virtaus (ei
erakasittelyad)

Hukan vahentdminen,
kaiken tuhlauksen eliminointi
7+1 Hukkaa
Genba (paikan pdalle meneminen)

Vaihtoaikojen lyhentdminen

Vakaus:
Tasaiset ja standardoidut prosessit, tyén standardointi
Visuaalinen ohjaus

Kuvio 1. Toyotan Lean-talo. (Lean-ajattelu.)

2.1.1 Leanin toimintastrategia ja virtaustehokkuus

Leanin toimintastrategiassa on kyse siita, miten organisaatio tuottaa arvoa. Tar-
keina asioina virtaustehokkuuden tavoittelussa on siirtya tehokkuusmatriisissa oike-
alle ja ylospain kohti tahtea, kuten kuviossa 2 esitetaan. Toiminnan virtaustehok-
kuuden parantuessa se siirtyy matriisissa oikealle. Toiminnassa siis tavoitellaan re-
surssitehokkuuden sijaan ensisijaisesti virtaustehokkuutta. Mikali tavoiteltaisiin re-
surssitehokkuutta, tuotantoon sisaltyisi paljon lisatyota ja hukkaa, joka ei ole suota-
vaa. Resurssitehokkuus ja virtaustehokkuus kuitenkin kulkevat tehokkuusmatrii-
sissa kasikadessa, ja molempien tehostamista vaaditaan toiminnan kehittdmiseksi
ja strategian toteuttamiseksi. Taiichi Ohno on kiteyttanyt asian virtaustehokkuudesta
seuraavasti. (Modig & Ahlstréom 2013.)

Me vain tutkimme aikaa, joka kuluu siitéa hetkesta, kun asiakas tulee
meille tilauksensa kanssa, siihen hetkeen, jona otamme maksun vas-
taan.

Kun yritys noudattaa Lean toimintastrategiaa, se paasee eroon tarpeettomasta tuh-

lauksesta ja lisatydsta (Modig & Ahlstrém 2013).
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Resurssitehokkuus

Suuri

Lahtokohta =

Virtaustehokkuus

Sttt

i
Kuvio 2. Tehokkuusmatriisi. (Modig & Ahlstrém 2013, 124.)

e

2.1.2 Leanin historia

Lean toimintamalli on saanut alkunsa Japanista, kun toisen maailmansodan vai-
heilla perustetun Toyota Motor Corporationin paatuotantoinsinééri Taiichi Ohno sai
tehtavaksi nostaa yrityksen tuottavuutta. Tarkoitus oli tuolloin keksia asioita, joilla
voidaan tehda enemman vahemmalla. Tuolloin japanilaiset ja toyotalaiset osasivat
yhdistda monia toimivia konsepteja ja luoda niista entista tehokkaamman toiminta-
mallin. Toyota Production System (TPS), joka on saanut alkunsa Fordin tuotan-
toideasta, on pohja Leanille. Lean Production nousi suureen tietoisuuteen kirjasta
“The Machine That Changed The World”. (Leanin historiaa, [Viitattu 30.1.2018].)

Lean nimi on saanut alkunsa tutkimusohjelmasta nimelta "International Motor Vehi-
cle Program, IMVP”, jossa oli mukana amerikkalainen tutkija John Krafick. Tutki-
musohjelman tehtava oli tutkia eri autotehtaiden tuottavuutta. Tuollon Krafick tarvitsi
nimen TPS-iimidlle. Kasitteena Lean production on tullut esiin ensimmaisen kerran
vuonna 1988 Krafickin kirjoittamassa artikkelissa Lean-tuotantojarjestelman riemu-

voitto. Tuossa artikkelissa Krafick vertasi autonvalmistajien erilaisia tuotantojarjes-
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telmid. Tuolloin han osoitti, ettd Toyotalla, jonka tehtaissa oli yksinkertainen tek-
niikka, pienet varastot ja pienet puskurit, pystyivat luomaan hyvan tuottavuuden ja
laadun. (Leanin historiaa, [Viitattu 30.1.2018].)

John Krafick totesi: "Se (TPS) kayttaa vahemmin kaikkea luodessaan
saman maaran arvoa, joten kutsukaamme tata LEAN:ksi

hingo
MACHIRE
CHANGED
TWORITD

Kuvio 3. Leanin aikajana. (Lean historiaa.)

213 JIT

JIT on lyhenne sanoista just in time. JIT on yksi Lean-ajattelun tyOkaluista, jossa
materiaaleja kuljetetaan, siirretaan ja valmistetaan vain tarpeen mukaan. JIT on
suomennettuna JOT, eli juuri oikeaan tarpeeseen. Tuotteiden tarve muodostuu
asiakaskysynnasta, jonka pohjalta JIT on rakentunut. JIT vaikuttaa moniin yrityksen
tuotannon toimintoihin. Kappaleen alla havainnollistava kuva aiheesta. (JIT (just-in-
time) ja imuohjaus, [Viitattu 7.2.2018].)

Prosessissa, jossa toimitaan JIT-periaatteiden mukaisesti, tarkeaa on valmistaa pie-
nissa sarjoissa, valmistaa asiakkaan tilausten mukaisesti ja toimia ilman valivaras-
toja. Ongelmista tulee saada nopeat ja selkeat palautteet ja tydlla pitaa olla tarkat
standardit. Kaikkien tuotannon osien tulee toimia varmistaakseen, etta asiakas saa
sen, mita on tilannut. Tarkeaa JIT-toiminnassa on tayttda seuraavat asiat: oikeaan
aikaan, oikeaan paikkaan, sovitun maaran, oikean laatuisena, oikeassa kuljetusyk-

sikdssa, suunnitelluin kustannuksin, sovittuun hintaan. (Tuominen 2010.)
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Prosessien
suunnittelu

Organisaatio
ja ihmiset

suunnittelu

Tuotannon
suunnittelu
ja ohjaus

Kuvio 4. Juuri oikeaan tarpeeseen. (JIT (just-in-time) ja imuohjaus.)

2.1.4 Kaizen

Kaizen tarkoittaa lyhyesti jatkuvaa parannusta, jonka mukaan tuotannon osien pa-
rantaminen johtaa parempaan asiakastyytyvaisyyteen. Kaizen-nimi tulee kahdesta
Japanin kielisesta termista Kai — muutos ja Zen — hyva. Mika tahansa toiminta kohti

parannusta luetaan kuuluvaksi tahan filosofiaan. (Lean-tydkalut, [Viitattu 7.2.2018].)

2.1.5 Kanban

Kanban tarkoittaa suomeksi signaalia. Taman Lean-tyokalun avulla maaritetaan
mita, milloin ja miten paljon jotain pitaa tuottaa. TyOkalun tehtava on visuaalisesti
signaloida, milloin tuotannon tulee alkaa. (JIT (just-in-time) ja imuohjaus, [Viitattu
7.2.2018].)

Tarkeita seikkoja Kanban-tyokalun kaytdssa on kaikkien prosessin osien ja saavu-
tettujen tavoitteiden nakyminen. Esimerkiksi korjaamotoiminnassa Kanban nakyy
seuraavina: tarkat ja oikeaoppiset tyomaaraykset. Tyokalun tarkein tehtava on valt-
taa ylituotantoa. Tama varmistetaan silla, ettd valmistetaan vasta, kun tiedetaan
mita, missa, milloin ja miten paljon tarvitaan. Toiminnan tehokkaan toteutumisen

edellytys on tehokas kunnossapito. (Tuominen 2010.)
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2.2 58

5S on yksi Lean-toiminnan tyokaluista. Menetelman tavoitteena on tuottavuuden
kasvattaminen tydpaikkojen organisoinnin ja menetelmien standardoinnin avulla.
Menetelman avulla tyétilat ja tyOpisteet jarjestetaan, siivotaan ja standardisoidaan.
TyoOkalu koostuu nimensa mukaisesti viidesta osa-alueesta, jotka ovat Seiri (lajit-
tele), Seiton (jarjesta), Seiso (siivoa), Seiketsu (standardoi), Shitsuke (yllapida). 5S-
tyokalun kayttoonotolla saadaan yrityksessa parannettua myos tyoturvallisuutta ja
tyoviihtyvyytta seka alennettua lapimenoaikaa ja kustannuksia. Kayttéonoton myoéta
yrityksen tuottavuus ja kannattavuus paranee. Tyokalulla on myds todella suuri mer-
kitys yrityksen imagoon, etenkin korjaamolla, jossa asiakas on usein lasna. Jarjes-
tys ja siisteys ovat menestyvan toiminnan tunnusmerkkeja niin tyontekijoille kuin
asiakkaalle. Hyvan ensivaikutelman luominen on kaikki kaikessa luodessa uusia ja
toimivia asiakassuhteita. Menetelman avulla pyritaan poistamaan kaikki ylimaarai-
nen toiminta tuotannon ja tehokkaan lopputuloksen saavuttamisen ymparilta. Toi-
minta nopeuttaa virtausta ja vahentaa tyovirheita ja hukkaa. (Metalliteollisuuden
keskusliitto 2001.)

5S on yksinkertainen ja perusteisiin perustuva tehokas toimintamalli ja todella hyva
perusta kaikelle kehitystyodlle yrityksessa. 5S-menetelmassa kehitetaan periaatteet
ja kaytannot jarjestykselle ja siisteydelle seka niiden yllapidolle ja kehittamiselle. 5S
my0s vaatii jatkuvaa yllapitoa ja kehittamista tehokkaiden tulosten saavuttamiseksi.
Kaikki menetelman vaiheet taytyy tehda huolellisesti, jotta seuraavat ovat mahdolli-

sia. (Tuominen 2010.)

2.21 Seiri

Menetelman ensimmainen vaihe tarkoittaa lajittelua. Lajittelussa tyotiloista ja tyo-
paikoilta poistetaan kaikki tarpeeton. Tassa kohdassa tunnistetaan ylimaarainen ja
tavara, joka havitetaan tai esimerkiksi myydaan. Usein suurin ongelma tyopaikalla
tavaroiden kertymiseen on se, etta ei osata tunnistaa ylimaaraista tavaraa eika siita

malteta luopua. Vain tarpeelliset tarvikkeet ja tyokalut sailytetaan tyopisteilla ja va-
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rastoissa. Tassa vaiheessa kaytetaan yleisesti apuna punalaputusta, jossa ylimaa-
rainen ja kyseenalainen tavara laitetaan punalaputusalueelle ja ne laputetaan ja ar-

vioidaan niiden kaytto ja jatkotoimenpiteet. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001.)

2.2.2 Seiton

Toinen vaihe on Seiton, eli jarjesta. Tassa vaiheessa valttamattomat tarvikkeet jar-
jestetaan tyopisteissa niin, etta tyopiste on tehokas ja ergonominen. Tarvittaessa
sailytystilaa, kaappitilaa ja tyotilaa lisataan, jotta kaikki tyovalineet ja laitteet saa-
daan jarjestelmallisesti paikoilleen. Tyopisteiden jarjestamisellda saavutetaan myos
kaytannollisyyden lisaksi visuaalisesti siisti nakyma. Pyritdan poistamaan turha ja
aikaa vieva etsiminen ja lajittelu, kun kaikille tarvikkeille on merkitty omat paikkansa,
joihin ne on helppo palauttaa kayton jalkeen. Esimerkiksi suurille laitteille ja esineille
voidaan maalata lattiaan reunaviivat ja tyopisteissa ja kaapeissa oleville tyokaluille
tehdaan omat merkinnat. Tavarat ja niiden paikat on myos hyva dokumentoida. Jar-
jestamisen jalkeen kuka tahansa osaa |6ytaa ja palauttaa oikeat tyovalineet tarvit-

taessa. (Tuominen 2010.)

Jarjestamisella pyritdan saavuttamaan hyvia menetelmia varastointiin, laitteiden ja
tyOkalujen jarjestykseen. Tapoja tahan voi olla esimerkiksi alueiden ja tyopisteiden
rajaus, selkeat tyhjat kaytava, selkeat sailytys- ja varastointimenetelmat, kyltit, paik-

kojen merkinnat ja varikoodit. (5S-menetelma, [Viitattu 10.4.2018].)

2.2.3 Seiso

5S:n kolmas vaihe on siivous. Toteutusvaiheessa tilat ja tyopisteet siivotaan perus-
teellisesti. Tama vaihe on menetelman yllapidossa yksi tarkeimmista, koska puhdas
ja jarjestyksessa oleva tydtila vahentdd huomattavasti tydtapaturmien riskia. Sii-
vouksella on todella suuri vaikutus tydymparistoon ja tyontekijan viintyvyyteen tyo-
paikalla. Koneet ja laitteet tulee pitaa aina puhtaina, jotta niitad on turvallinen kayttaa,
ja jotta viat ja ongelmakohdat voidaan helposti havaita. Jarjestelman yllapitoon tay-
tyy myos luoda puhdistamiseen ja huoltoon omat toimintaohjeensa ja seurantajar-

jestelmansa, jotta toimintahairiot ja epasaanndllisyydet voidaan havaita tehokkaasti.
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Taman vaiheen taytyy toteutua jatkuvasti, jotta tydpiste on aina kayttévalmis uutta
tyota varten. Tama vaihe on tehokas valine hukan ja tuhlauksen poistamiseen. (Tuo-
minen 2010.)

2.2.4 Seiketsu

Standardoinnilla vakioidaan edelliset vaiheet. Vakioinnin tavoite on ottaa kayttoon
ja yllapitaa se, mika 5S-prosessissa on kehitetty. llman selkeita seuranta- ja toimin-
taohjeita vanhaan tapaan on helppo palata, ja tehdyt muutokset unohtuvat. Yrityk-
sen johdon ja esimiesten tulee asettaa tavoitteet 5S:n yllapitamiselle. 5S-auditoinnit
tulee tehda saanndllisesti esimerkiksi viikoittain tai kuukausittain. Jarjestelmalle on
hyva asettaa tarkastus- ja huoltorutiineja, joita tyontekijat tai esimiehet suorittavat
esimerkiksi paivittain ja viikoittain. Standardoinnin avulla voidaan aina nopeasti ar-
vioida tyOpisteen tila ja maarittaa poikkeama standardista, jolloin kuka vain voi ylla-
pitaa jarjestelmaa. Standardoinnin avulla kaikki tyokalut, tyOpisteet, tyotavat ovat
helppo oppia ja 16ytaa esimerkiksi uuden tydntekijan tullessa yritykseen. (Metallite-
ollisuuden keskusliitto 2001.)

Standardisoinnista on useassa 5S-toteutuksessa kaytetty myds tarkastuslistaa,
jossa tunnistetaan ja dokumentoidaan erilaisia kaytantoja ja tehdaan muutoksia nii-
den pohjalta. Standardisointiin kuuluu myds mahdolliset ja tarvittavat henkilokunnan

kouluttamiset. (Tuominen 2010.)

2.2.5 Shitsuke

Viimeinen 5S:n vaihe on yllapida. Toimintaperiaatteista ja menetelmista on tultava
luonnollinen osa jokaisen tyontekija paivittaista toimintaa. Naitd vaiheita on myos
kehitettava jatkuvasti. Tassa vaiheessa tulee varmistaa, etta kaikki tarpeellinen on
vakioitu ja koulutettu tyontekijoille. 5S tulee pitda mukana ja nakyvissa yrityksen toi-
minnassa jokaisena paivana ja siita taytyy tulla jatkuva prosessi. 5S:n tulokset tulee

ottaa mukaan johdon katselmuksiin. (Tuominen 2010.)
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Yleisia 5S-menetelman yllapitoon ja kehittamiseen kaytettyja asioita ovat mm. tee-
maakuukaudet, valokuvat, tiedotteet, taskukortit, benchmarking, 5S-teipit, 5S-mie-
telauseet, tarkistuslistat, toiminnan tuominen viikko- ja kuukausipalavereihin, koulu-

tukset, auditoinnit ja tulosten tuominen nakyviin. (Tuominen 2010.)

Sitoutuminen on tarkein, mutta myos vaikein osa 5S-menetelmaa. Jarjestelman yl-
lapito syntyy toiminnan harjoittamisesta siten, etta syntyy rutiini, jatkuva kehitys ja

onnistuminen. (Viiden &ssan kehitystydkalu.)

2.2.6 Punainen lappu

Punainen lappu on 5S:n ensimmaisen vaiheen tyokalu. Sillda on tarkoitus merkita
tuotteet, joiden sijoituksesta ei ole tayttd varmuutta, vaan se viedaan esimerkiksi
karanteenialueelle, jossa se arvioidaan ja joko heitetaan pois tai otetaan uudelleen
kayttéon. Tuote voi olla karanteenialueella esimerkiksi tietyn maaraajan, jonka jal-
keen se havitetaan, jos silla ei ole iimennyt kayttéa. Punalaputus on todella yleinen
ja paljon kaytetty tydkalu 5S-menetelmaa toteutettaessa. Punalaputus on hyva toi-
mintatapa varsinkin tilanteissa, joissa on paljon suuria tydkaluja ja laitteita. Kuva 4

on esimerkkina punaisesta lapusta. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2010.)

55 TOTEUTTAMINEN

KAYTTOTARVE MITEN VARASTOIDA

Kuvio 5. Punainen lappu. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2010, 10.)
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2.3 Kahdeksan hukkaa

Lean-tuotannossa puhutaan usein kahdeksasta hukasta. Hukaksi maaritellaan toi-
minta, joka ei kasvata tuotteen arvoa asiakkaalle. Jotta hukkaa voidaan poistaa, se
taytyy ensin tunnistaa. Aikoinaan Toyota on tunnistanut seitseman hukkaa, mutta
myohemmin on lisatty myos kahdeksas hukka. Toiminnallisen hukan lisdksi on kaksi
suurta hukkatyyppia, jotka ovat hajonta ja ylikuormitus. Japaniksi hukan kolme il-
menemismuotoa ovat muda, mura ja muri. (Kahdeksan hukan muotoa, [Viitattu
5.5.2018].)

1. Muda tarkoittaa tuhlaamista ja tyota, joka ei tuo lisaarvoa. Tata kutsutaan
myds toiminnalliseksi hukaksi ja siihen usein sisallytetdan seitseman ensim-

maista hukkaa
2. Mura tarkoittaa hukkaa, joka johtuu tydn epatasaisuudesta.
3. Muri on koneiden ja ihmisten ylikuormitusta.

Liiketoiminnassa hukkaa tulee poistaa sielta, missa se estaa lapimenon ja arvon
kasvattamista. Arvo maaritellaan tekijaksi tai asiaksi, josta asiakas on valmis mak-
samaan yritykselle enemman kuin sen tekeminen yritykselle maksaa, josta syntyy
kate. Mikali nama seikat ovat kaanteisia, yritystoiminta on kannattamatonta. (Lean

ja hukka — Muda, Mura ja muri.)

2.3.1 Ylituotanto

Ensimmainen hukan muoto on ylituotanto, joka loogisesti tarkoittaa liiallista palvelun
tai tavaran tuottoa tarpeeseen nahden. Tastd hukan muodosta aiheutuu yritykselle
tarpeettomia varastointi- tai kuljetuskustannuksia seka muita tarpeettomia menoja.
Tama on kahdeksasta hukasta pahin, silla se iimetessaan aiheuttaa myos muita
seitsemaa hukkaa. Kun ylituotantoa tapahtuu, on vaikea havaita todellisia ongelma-
kohtia, niiden aiheuttajia ja vaikutuksia. (Kahdeksan hukan muotoa, [Viitattu
5.5.2018].)
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Useissa tapauksissa ja yrityksissa tehdaan enemman kuin mita seuraavassa tyo-
vaiheessa tarvitaan. Ylituotanto aiheuttaa suuria maaria ylimaaraisia kustannuksia,
materiaalihankintoja, varastointia ja kuljetusta. Ylituotanto johtuu usein puutteelli-

sista lahtotiedoista. (Kahdeksan hukkaa.)

2.3.2 Odottelu

Odottelulla tarkoitetaan aikaa, jolloin tydntekija joutuu odottamaan jotain prosessin
vaihetta tai esimerkiksi koneen tekemaa tyota. Odottelua usein toiminnassa aiheut-
taa erilaiset pullonkaulat, materiaalien puutteet, hairiét tai huonosti organisoitu pro-
sessi. (Kahdeksan hukan muotoa, [Viitattu 5.5.2018].)

2.3.3 Kuljettaminen

Kaikki toiminnassa tapahtuva kuljettaminen lisda virheen riskia. Tama vaihe myds
aiheuttaa lisaresursseja kuten varastointia, kuljettimia, tyontekijoita. Vanhanaikai-
set, mydhemmin laajennetut ja huonosti suunnitellut prosessit ovat yleinen syy ta-
man hukan ilmenemiseen. Koko tyOprosessin ja tilojen suunnittelu kitkattomaksi ja
nopeaksi on suuri tekija nopeuttamaan lapimenoa ja kasvattamaan tuottavuutta.
(Hukka, Muda, Waste.)

2.3.4 Tarpeeton kasittely

Tarpeeton kasittely lisda kustannuksia. Syyna tahan voi olla huono tuotesuunnittelu,
huono kunnossapito ja tuotteen tehoton kasittely. Taman hukan seurauksena on
usein odottelu. Hukkaa syntyy myds, jos tuotetaan liian laadukkaita tuotteita. Tar-
peeton kasittely pidentdd huomattavasti lapimenoaikaa. (Kahdeksan hukan muotoa,
[Viitattu 5.5.2018].)
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2.3.5 Varastointi

Liiallisesta varastoinnista aiheutuu tuotteen haavoittumisen riski. Liian suuren va-
rastoinnin ongelmia ovat mm. tuotteiden viat, myéhastymiset, tuotteiden hukkumi-
nen. Tarpeeton varastointi estavat myds mahdollisien mydhastymisien, tuotannon
heilahtelujen ja vikatilanteiden havaitsemista. (Kahdeksan hukan muotoa, [Viitattu
5.5.2018].)

2.3.6 Tarpeeton liikkuminen

Tama hukka sisaltaa kaiken ylimaaraisen liikkeen, jota tyontekija tai prosessi suo-
rittaa. Tarpeeton likkuminen lisda huomattavasti tyontekijaan kohdistuvaa rasitusta.
Tahan kohtaan sisaltyy kaikki kurottelu, ylimaarainen jarjestdminen, etsiminen, so-
vittelu (Kahdeksan hukan muotoa, [Viitattu 5.5.2018].)

Useasti tarpeeton liikkuminen aiheutuu tyokalujen ja laitteiden hakemisesta. Myos
jarjestelman epalooginen toiminta aiheuttaa tarpeetonta liiketta. Tyon eri vaiheiden
taytyy olla tarkasti suunniteltu, jotta tyontekija ei joudu palaamaan edellisiin vaihei-
siin esimerkiksi virheellisen tydomaarayksen, osien ja ohjeiden perassa. (7 askelta

ulkoistetussa asiakaspalvelussa, [Viitattu 10.4.2018].)

2.3.7 Viat

Laitteiden ja tuotteiden korjaaminen, viallisten tuotteiden tuottaminen, tarkastukset
ja tuotteiden pois heittaminen synnyttavat hukkaa ja todella paljon ylimaaraista
tyota. Yrityksen tuottaman tuotteen laadun ja laadunvalvonnan tulee olla silla ta-
solla, etta tuotantovirheitd ei tule tai ne ovat minimaaliset. (Kahdeksan hukan muo-
toa, [Viitattu 5.5.2018].)
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2.3.8 Tyontekijoiden ideoiden ja luovuuden kayttamatta jattaminen

Tyontekijoilla on usein tehokkaita ideoita prosessin parantamiseksi. Tyontekijoiden
ehdotuksia tulee kuunnella, jotta saadaan rakennettua entista tehokkaampi pro-
sessi. Potentiaalin hyddyntamatta jattaminen estaa yrityksen kehityksen ja tehok-
kaan kasvun. Tama on kahdeksas hukka. (Kahdeksan hukan muotoa, [Viitattu
5.5.2018].)
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3 KOKEELLINEN OSA

Seuraavissa kahdessa alaotsikossa kerrotaan, mista tydon varsinainen toteuttami-

nen koostuu. Naiden toimenpiteet ja tulokset esitelladan tarkemmin kohdassa 4.

3.1 Lahtotilanteen kartoittaminen

Tyon kokeellisen osan ensimmaisena vaiheena oli kartoittaa lahtétilanne, jotta pa-
rannuksia ja toimenpiteita voidaan tehda tehokkaasti ja ennen kaikkea tiedetaan,
mita tehdaan. Lahtdtilanne kartoitettiin tarkasti kauttaaltaan korjaamon raskaalla
puolella. Tilat kierrettiin yksityiskohtaisesti lapi, kaikki ongelmakohdat kirjattiin yl6s
ja niista otettiin valokuvia. Tassa vaiheessa jo mietittiin alustavasti tulevia toimenpi-
teita. Lisaksi keskusteltiin tydntekijoiden kanssa heidan mielipiteistdan ja parannus-
ehdotuksistaan. 5S-menetelman toteutuksessa lahtétilanteen kartoittaminen on
oleellinen keino saada aikaan tehokas muutos, jolloin tehtavat toimenpiteet sijoittu-

vat juuri sinne, missa niita eniten tarvitaan.

3.2 5S-menetelman vaiheiden toteuttaminen

Kun lahtétilanne ja ongelmakohdat oli tarkasti kartoitettu, ryhdyttiin toteuttamaan
varsinaista 5S-tyokalua ja sen eri vaiheita. Menetelman viisi vaihetta toteutettiin jar-
jestyksessa vaihe vaiheelta. Tydssa toteutettiin vaiheet lajittele, jarjesta, siivoa,
standardisoi, yllapida. Ensisijaisesti vaiheiden toteuttamisessa panostettiin havait-
tujen ongelmakohtien korjaamiseen, koska naissa paikoissa muutosta todella tarvit-

tiin.
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4 TYON SUORITUS JA TULOKSET

Tassa tyon osassa kaydaan lapi lahtotilanne ja sen kartoittamisen suorittaminen
sekd 5S-vaiheiden varsinainen toteutus. Vaiheiden toteutuksella saavutettuja lop-

putuloksia esitetaan myos tassa osassa.

4.1 Lahtotilanteen kartoittaminen

Lahtotilanne korjaamon raskaalla puolella oli hieman sekava. Tilanne oli paassyt
pikkuhiljaa etenemaan huonompaan suuntaan, ja jarjestys hallissa oli heikentynyt
huomattavasti. Suurin ongelma tilassa oli se, etta tyolaitteille ja tyopisteille ei ollut
selkeita rajauksia ja merkittyja paikkoja, jolloin tyokalut ja laitteet jaavat kayton jal-
keen niille sijoilleen. Talloin paljon aikaa ja vaivaa kuluu laitteiden ja tyOkalujen et-
simiseen juuri silloin, kun tydskentelyn tulisi olla tehokasta, eli tyd on otettu vastaan
ja asiakkaan ajoneuvo on ajettu halliin sisdan. Alla kuvia osasta tarkeimmista koh-
teista ja tyopisteista havainnollistamaan l|ahtotilannetta. Parannuksen paikka on
my0s tyontekijoiden panoksella siisteyteen, mika vaikuttaa jarjestyksen yllapitami-

seen myo0s tulevaisuudessa.

Yksittaisia ongelmakohtia ja tyopisteita, joihin Kiinnitettiin erityistd huomiota raskaan
puolen tilassa, ovat raskaalle puolelle johtava kaytava, oljynurkkaus, kaksi erikois-
tydkalukaappia, kolme erikoistyOkaluseinaa, kaksi tydopoydalla varustettua kiinteaa
tyOpistetta ja dljynvaihtopiste. Myos tyontekijoiden mielesta nama tulivat paallimmai-
sind mieleen parannusehdotuksia kysyttaessa. Osa tydpisteista ja tiloista oli todella
huonossa kunnossa, eika minkaanlaista jarjestysta ja siisteytta oltu noudatettu. Alla

kuvia korjaamon pahimmista ongelmakohdista havainnollistamaan lahtotilannetta.

Oljynurkkaus oli yksi tilan kriittisimmista kohteista ja se oli todella sekaisessa ja epa-
siistissa kunnossa. Kohde antoi epasiisteytensa takia tilasta huonon yleisvaikutel-

man. Tarvittavia oljyja oli todella vaikea I0ytaa seka hakea epajarjestyksen keskelta.



25

Kuva 1. Oljynurkkaus ennen.

Raskaalle puolelle johtava kaytava oli 1ahtotilanteessa epasiisti, koska siihen oli si-
joitettu jatteiden lajittelupiste. Roska-astiat usein tulvivat yli, jolloin tilan yleisilme on
todella epasiisti. Kaytava on keskeisella paikalla tilassa ja esimerkiksi asiakas kul-

kee siitd aina mennessaan tyon vastaanotosta korjaamon raskaalle puolelle.
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Kuva 2. Raskaalle puolelle johtava kaytava ennen.

Lahtotilanteessa tydpisteet olivat todella sekaisin ja taynna ylimaaraista tavaraa.
Tyoskentely tallaisella tydpisteella on hankalaa ja vanhojen tavaroiden siivoaminen

aina ennen tyoskentelya vie todella paljon aikaa ja vaivaa.



27

Kuva 4. Kiintea tyopiste 2 ennen.
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4.2 5S-menetelman vaiheiden toteuttaminen

Lahtotilanteen kartoittamisen jalkeen aloitettiin varsinainen 5S-menetelman toteu-
tus. Menetelman viisi vaihetta toteutettiin jarjestyksessa. Toteuttamisessa otettiin
huomioon lahtétilanteen kartoittamisessa havaittuja ongelmakohtia. Paapaino to-
teutuksessa oli kriittisimmilla kohteilla, jotka mydhemmin valikoituivatkin tarkastus-

listan kohteiksi.

4.2.1 Lajittele

Ensimmaisessa 5S-vaiheessa tydtiloista ja pisteista poistettiin ylimaaraista, rikki-
naista ja tarpeetonta tavaraa. Kaikki tilan tyOpisteet kaytiin yksitellen 1api ja tehtiin
tarvittavat toimenpiteet. Raskaan puolen tyotiloissa kertyy paljon esimerkiksi van-
hoja osia, joille kuvitellaan joskus tulevaisuudessa olevan kayttoa. Tallaisille tuot-
teille ei loppujen lopuksi lahes koskaan I0ydy kayttokohdetta, vaan ne jaavat nurk-
kiin lojumaan. Ylimaaraiset ja rikkinaiset tyokalut ja tarvikkeet heitettiin pois ja vain
tarpeelliset jatettiin tyopisteille jarjestamista varten. Varsinaista "punalaputusta” ei
tydossa kaytetty, vaan tuotteita heitetiin suoraa pois, mikali ne todettiin tarpeetto-
miksi. Kartoitettaessa tyopisteen tydkaluja I0ytyi todella paljon rikkinaisia ja kaytto-
kelvottomia tyokaluja, joita heitettiin lajitteluvaiheessa pois. Mydhemmassa vai-

heessa uusien tarvetta ja hankkimista kartoitetaan tarkemmin.

4.2.2 Jarjesta

Jarjestaminen oli menetelman toteutuksen yksi suurimmista vaiheista. Tassa vai-
heessa paneuduttiin tarkemmin tyopisteisiin ja tyotiloihin, kun ylimaaraistad materi-
aalia oli karsittu pois. Taman vaiheen tarkoituksena oli toteuttaa toimiva ja selkea
tyopiste, jossa tyokalut ja tyovalineet ovat selkedssa jarjestyksessa. Jarjestami-
sessa mietittiin tyovalineiden kohdalla, ovatko ne tarpeellisia ja tuleeko niiden sijaita
siina paikassa. Kiinteista tyopisteista pyrittin saamaan mahdollisimman siisteja ja
tyhjaksi irtaimistosta. Tyokalut sijoitettiin tyokalutauluihin keskitetysti, jotta ne olisi
helppo loytaa. Tyokalutauluihin, tyopisteille ja erikoistydkalukaappiin merkittiin tar-

ratulostimella tuotteiden sijainnit ja nimet, jotta oikea tydkalu olisi helppo I6ytaa ja
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palauttaa omalle paikalleen. Haasteita tydkalujen jarjestamisessa toi se, ettd osa
tyokaluista on sellaisia, joista ei ole varmuutta, mihin ne sopivat. Kaikkia tyokaluja,
kuten esimerkiksi napamutterihylsyja ei pystytty nimeamaan, joten ne vaan jarjes-
tettiin.

Kaytavalla sen toisella puolella sijaitsee myds korjaamon suurin tydkaluseina, joka
oli jo entuudestaan pysynyt hyvassa jarjestyksessa, eika sita ollut syyta muuttaa.
Tyokaluseinan tyokaluja nimettiin ja hieman siistittiin. Korjaamon suurin erikoistyo-

kaluseina kuvattuna alla muutosten jalkeen.

Kuva 5. Tyokaluseina 1.

Korjaamon toiselle erikoistydkaluseinalle on sijoitettu erilaisia napamutteriavaimia.
Avaimia on vaikea tunnistaa, koska osa niista on itse tehty ja harvoissa niista on
minkaanlaista osanumeroa. Napamutteriavaimet jarjestettiin ja kaikki ylimaaraiset
tavarat tyOkaluseinasta poistettiin. Aikaisemmin tyokaluseinassa oli myos paljon
muita tyOkaluja, letkuja ja tarvikkeita. Kuva alla tyOkaluseinasta jarjestamisen jal-

keen.
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Kuva 6. Tydkaluseina 2.

Raskaalle puolelle johtava kaytava jarjestettiin uudestaan ja siihen sijoitettiin seinda
vasten nelja pylvasnosturia, joiden tielta siirrettiin jateastiat muualle. Myos akkula-
turit ja testerit 10ysivat paikkansa kaytavalta nostureiden vieresta. Laitteille rajattiin

paikat lattiaan maalaamalla. Alla kuva kaytavan uudesta sijoittelusta.
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Kuva 7. Raskaalle puolelle johtava kaytava jalkeen.

TyOkaluseinan vieressa sijaitsee erikoistydkalukaappi, jossa suurin osa tydkaluista
oli laatikoissa, joissa ei lukenut mitdan, ja kaikki ne kaikki olivat aivan sekaisin. Tama
kaappi jarjestettiin ja kaikkiin tuotteisiin kiinnitettiin tarra, joka kertoo, mita se sisal-

taa. Alla kuva tyokalukaapista toimenpiteiden jalkeen.
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Kuva 8. Erikoistydkalukaappi.

Korjaamon oljynurkkaus on tehty yhteen kuorma-auton mentavaan tilaan, joka ei
paasaantoisesti ole korjauskaytdossa, vaan siella sailytetdan oljytynnyrit, oljykarryt,
rasvaprassit, valutusastiat, trukki yms. Alueelle tehtiin keltaisella maalilla rajaukset,
jotta se pysyisi paremmin jarjestyksessa. Alueesta otettiin alla oleva kuva, joka si-

joitettiin sen laheisyyteen seinalle. Varastoidut oljytynnyrit seka jaahdytinnesteet on
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sijoitettu terashyllykkdon seinustalle. Liikuteltavissa karryissa olevat oljytynnyrit si-
joitettiin hyllyn jatkoksi seinustalle ja alue rajattiin lattiaan. Terashyllykon paatyyn
kaytavan lahettyville sijoitettiin pumppukarry ja aputrukki. Alla kuva o6ljynurkkauk-
sesta toimenpiteiden jalkeen.

Kuva 9. Oljynurkkaus jalkeen.

Korjaamon kaksi kiinteda tyopistetta jarjestettiin siisteiksi ja helppokayttoisiksi. Tyo-
kaluja siirrettiin muihin tyokalutauluihin ja vain tarpeelliset ja hyviksi havaitut jatettiin
naille paikoille. Ensimmaiseen kiintedan tyopisteeseen jatettiin paineilmatyokalut,
putkitongit ja muutama erikoistyOkalu. Alla kuvattu kiintea tyopiste jarjestamisen jal-

keen.
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Kuva 10. Tyopiste 1 jalkeen.

Toiselle kiintealle tyopisteelle jatettiin tarpeelliset tydkalut ja ne jarjestettiin. Talle
tyopisteelle jarjestettiin erilaiset sokkapihdit. Tyopiste tyhjennettiin kaikista muista

tyokaluista ja tavaroista. Tyopiste alla kuvattuna toimenpiteiden jalkeen.

Kuva 11. Tydpiste 2 jalkeen.
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Oljynvaihtopisteen jarjestystd muutettiin hieman ja jateastiat sijoitettiin molemmille
puolille pistetta. Oljyhanojen alle sijoitettiin vaunu, jossa sailytetdan tarvittavia kaa-
timia ja dljykannuja. Oljynvaihtopiste ja hanat ovat sijoitettu korjaamon toiseen paa-
tyyn suuren siltanosturin viereen, jossa huoltoja paaasiassa tehdaan. Korjaamolla
ei ole dljymonttua, joten siltanostin on pakollinen varuste korjaamolle. Samoja 6ljyja,
joita on hanoissa, 16ytyy myds liikuteltavista oljykarryista. Oljynvaihtopisteelléd on
myos tydkaluvaunu, jossa on erilaisia suodatinavaimia, valutusputkia, hytin nosto-
tydkaluja ja kaikkea muuta tarpeellista, mita voi huollon aikana tarvita. Vaunun toi-
selle puolelle sijoitettiin kaikki suodatinavaimet ja toiselle puolelle muut tyokalut.
Melko paljon esimerkiksi rikkindisia suodatinavaimia ja hylsyja heitettiin pois lajitte-
luvaiheessa. Vaunu jarjestettiin selkeaksi ja kaikille avaimille tehtiin omat paik-
kansa. Oljyhuoltoja saatetaan korjaamolla tehd& monessa eri paikassa, joten liiku-
teltavassa tyokaluvaunussa kaikki tarvittava liikkuu mukana, eika tata ollut syyta
muuttaa. Oljynvaihtopiste seka sen tydkaluseind kuvattuna alla toimenpiteiden jal-

keen.

Kuva 12. Oljynvaihtopiste.



Kuva 14. Oljynvaihtopisteen tyokaluvaunu.
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Korjaamon jokaiselle alueelle ja laitteiden paikoille maalattiin lattiaan keltaisella
maalilla rajaukset. Kaikista tyOpisteista, tyokalutauluista ja sijainneista otettiin kuvat,
jotka kiinnitettiin naihin paikkoihin. Kuvien tarkoitus on nayttaa tyontekijoille ja viik-
kotarkastuksen tekijalle, milta tyopisteen tulee nayttad. Kuvan perusteelle viikoittai-
sen tarkastuksen tekija tekee havainnot, kirjaa puutteet ja maaraa toimenpiteet. Viik-
kotarkastuksen raportissa on kuusi eri tarkastuspistetta, jotka merkittiin kuuteen tar-

keimpaan paikkaan ja kuvaan.

4.2.3 Siivoa

Siivous oli vaiheista kolmas ja melkein haastavin sen vuoksi, ettd korjaamolla ol
koko ajan kova varausaste ja toita tehtiin kovalla tahdilla. Korjaamolla on ulkoistettu
siivous, joka hoitaa yleissiivouksen, roska-astioiden tyhjayksen seka koneellisen lat-
tioiden pesun paivittain. Ongelma esimerkiksi lattioiden pesussa aamupaivalla on
se, etta kun korjaamo on usein taynna ja tyot kesken, on mahdotonta saada tehok-
kaasti pestya esimerkiksi lattia ja siivottua kunnolla. Tama vaihe toteutettiin osittain
muiden vaiheiden ohessa ja varsinkin lajittelua ja jarjestysta tehdessa. Taméa on
kuitenkin tarkea kohta ottaa huomioon 5S-menetelman yllapidossa paivittain ja vii-
koittain, jotta asentajien tyosta aiheutuva sotku siivotaan ja korjaamo pidetaan jar-
jestyksessa. Asentajien jokapaivaisella asenteella on suurin merkitys korjaamon

yleisiimeeseen ja siisteyteen.

4.2.4 Standardisoi

Standardisoinnilla saadaan vakiinnutettua muutos. Korjaamon tarkeimmista tyopis-
teista, tyokalutauluista, laitteiden sijainneista ja tiloista otettiin toimenpiteiden jal-
keen kuvat. Kuvat sijoitettiin tyopisteelle tai sen laheisyyteen. Kuva kertoo tyonteki-
jOille, milta tyopisteen tai tilan tulee nayttaa aina kun se ei ole kaytossa. Kuvia kay-
tetdan myds apuna 5S:n viikoittaisessa valvonnassa. Kuvat otettiin korjaamolla ras-
kaalle puolelle johtavasta kaytavasta, oljynurkkauksesta, kolmesta tyokalutaulusta,

kahdesta erikoistyOkalukaapista, kahdesta kiinteasta tyopisteesta, o6ljynvaihtopis-
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teesta ja Oljynvaihtovaunusta. Tyopisteilla ja tydkalutauluissa merkittiin tarratulosti-
mella tyokalujen ja laitteiden paikkoja ja nimia. Esimerkiksi kahdessa erikoistyoka-
lukaapissa kaikkien tuotteiden nimet merkittiin, jotta tarvittava laite on helppo |6ytaa.
TyOkaluseinille merkittiin myods tydkalujen nimia, jotta ne ovat helposti I0ydettavissa

ja palautettavissa.

5S:n valvonnassa otettiin kayttoon valvontalista, jonka mukaan huoltoneuvojat kay-
vat tilat ja tarkastuspisteet lapi viikoittain. Tarkastuspisteiksi valikoitiin raskaalta puo-
lelta kuusi pistetta, joista on otettu kuvat. Kuviin on merkitty tarkastuspisteen numero
ja numerot on merkattu valvontalistaan. Tarkastuskohteiksi valikoituivat raskaalle
puolelle johtava kaytava, oljynurkkaus, kaksi kiinteaa tyopistetta, oljynvaihtopiste ja
suuri erikoistyOkaluseina. Valvontalistaan merkitaan tarkastuksen tekija, aika, tar-
kastetun kohteen taso, toimenpiteet, vastuuhenkilot ja tehtavat toimenpiteet. Tar-
kastuksen jalkeen huoltoesimiehet maaraavat suorittajat mahdollisten toimenpitei-
den tekemiseksi. Kohteiden tasoista lasketaan keskiarvot, joista maaraytyy raskaan
puolen kokonaistaso. Viikoittain saavutettu taso merkitdan viikkokalenteriin, josta

voidaan seurata toiminnan etenemista ja yllapitoa.

4.2.5 Yllapida

5S-menetelmassa yllapito ja jatkuva kehitys ovat vahintaan yhta tarkeita kuin mui-
den vaiheiden suorittaminen. Kun jarjestyksella ja toiminnalla on selkeat raamit ja
toimintatavat, tulee niita jokaisen tyontekijan sitoutuneesti noudattaa. Tassa tapauk-
sessa yllapitoa valvovat huoltoesimiehet ja itse yllapitoa noudattavat tyontekijat pai-
vittaisessa toiminnassa. Viikoittaisen valvonnan ansiosta kehitysta voidaan tark-
kailla yksinkertaisella tavalla. Talla tavoin mahdollisiin ongelmiin on helppo puuttua
juuri silloin, kun se on tarpeellista. Valvonnan ja raportoinnin avulla on myos helppo
tehda tulevaisuudessa muutoksia jarjestelmaan, mikali tarvetta sellaisille havaitaan.
Toimiva 5S-jarjestelma ja ennen kaikkea tehokas ja toimiva tydymparisto vaatii jo-
kaisen tyontekijan panoksen. 5S-jarjestelmaa pidetaan ylla korjaamolla viikoittaisen
valvontalistan ja viikkokohtaisen arvioinnin ja kirjaamisen avulla. Viikoittaisista tar-
kastuksista koostuvan 5S-indeksin avulla voidaan tehda tulevaisuudessa toimenpi-

teita, mikali tilanne nayttaa siltd. 5S-menetelman tarkastuksien edetessa on syyta
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tehda huomioita tarkastuspisteiden maarasta. Tarkastuksen pisteita voidaan tarvit-
taessa lisata, koska kuvattuja kohteita tiloissa on enemman kuin tarkastuslistaan

otettiin tassa vaiheessa kayttoon.
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5 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tilaaja on Raskone Oy Vaasan korjaamo. Tavoitteena on luoda te-
hokas, siisti, turvallinen ja taloudellinen tydymparistd, jossa tydskentely on teho-
kasta, laadukasta ja nopeaa. Tavoitteiden saavuttamiseksi tyossa kaytetaan Lean-

johtamisfilosofian 5S-tyokalua.

TyOssa perehdytaan tarkasti myos teoreettisella tasolla 5S-menetelmaan, seka ka-

sitelldan myos Lean-johtamisfilosofiaa ja kahdeksaa hukkaa.

Lean-johtamisfilosofia on saanut alkunsa Japanista Toyotalta. Sen tarkeimpana tar-
koituksena on kasvattaa tuottavuutta ja virtaustehokkuutta. Lean on todella laaja
kasite ja koostuu monista erilaisista tyokaluista. Tassa tydssa on kasitelty tarkimmin
5S-tyOkalua toteuttamalla se raskaan kaluston korjaamolla. Lyhyesti Lean perustuu
kahteen keskeiseen periaatteeseen. Ensimmaiseksi sitoudutaan investoimaan
tyontekijoihin ja edistamaan jatkuvaa kehitysta. Toinen asia on kaiken yrityksen toi-

minnan keskeytymaton virtauksen luominen.

5S-menetelma on Lean-filosofian keskeisin tydkalu. Sen tavoitteena on tuottavuu-
den parantaminen. Menetelman avulla tyétilat ja tyOpisteet jarjestetaan ja vakioi-
daan, jotta tydskentely olisi tehokasta, lapimeno kasvaisi ja hukkaa olisi mahdolli-
simman vahan. 5S-tydkalu koostuu nimensa mukaan viidesta eri vaiheesta, joiden
kaikkien japaninkielinen nimi alkaa s-kirjaimella: Seiri 1S (lajittele), Seiton 2S (jar-
jesta), Seiso 3S (siivoa), Seiketsu 4S (standardisoi), Shitsuke 5S (yllapida).

5S-mentelma otettiin kayttdon ja sen vaiheet toteutettiin korjaamon raskaalla puo-
lella. Kaikki viisi menetelman vaihetta kaytiin tarkasti lapi ja tehtiin toimenpiteita tar-
peiden mukaan. Korjaamon tiloista ja tyopisteilta poistettiin lajittelussa ylimaaraisia
tyOkaluja ja tarvikkeita, joille ei ollut enaa kayttéa tai ne olivat kayttokelvottomia.
TyOpisteet ja tyotilat jarjestettiin uudestaan tehokkaiksi ja toimiviksi. TyOpisteille ja-
tettiin vain tarpeelliset tyokalut ja laitteet. Erikoistydkalukaapit ja tydkaluseinat jar-
jestettiin uudestaan ja tyokalujen paikat ja nimet merkittiin. Korjaamolla maalattiin
lattiaan tyodtilojen ja laitteiden paikkojen rajauksia, joilla saatiin todella paljon sel-
keytta tiloihin. TyOpisteista, tyokalukaapeista, tyOkaluseinista ja tarkeimmista kor-

jaamon kohteista otettiin valokuvat, jotka laminoitiin ja kiinnitettiin niihin paikkoihin.
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Kuvista selvidd, mika on paikan oikea jarjestys ja epajarjestys on talla tavoin helppo
havaita. Kuvat toimivat myos viikoittaisen tarkistuksen tarkistuskohteina ja mahdol-
listen huomautusten ja epajarjestyksen vertailukuvana. Kuvaa ja senhetkista tilan-
netta vertaamalla voidaan kirjata puutteet ja toimenpiteet. 5S-menetelman yllapi-
toon ja valvontaan otettiin kayttéon viikoittainen tarkastus, jossa huoltoesimiehet
kiertavat korjaamon tarkastuspisteet lapi, antavat arvosanat ja kirjaavat huomautuk-
set ylos. Naiden huomioiden pohjalta huoltoesimies maaraa toimenpiteet ja tekijat.
Viikoittaisista tarkastuksista keratyista tuloksista syntyy 5S-indeksi, jota voidaan

kayttaa tulosten tarkasteluun seurata toiminnan kehitystad parempaan suuntaan.

5S-jarjestelman toteutuksella saavutettiin korjaamolla selkea ja tehokas tyoympa-
ristd. Toiminnan yllapitoa on syyta arvioida myohemmassa vaiheessa, jolloin pidem-
man ajan muutos on huomattavissa. 5S-menetelman toteutus onnistui korjaamolla
hyvin ja paastiin hyviin lopputuloksiin, josta on hyva jatkaa eteenpain. Muutos van-
haan on korjaamolla erittain suuri. Tarkoituksena on, ettd muutos nakyy myds tule-
vaisuudessa, eika paluuta vanhaan toimintatapaan ole. Tydymparistosta saatiin toi-
menpiteilla siisti, tehokas, selkea, turvallinen ja mielekas. Korjaamon yleisilme
muuttui todella paljon. Suurin muutos tiloissa tapahtui yleisilmeessa ja jarjestyk-
sessa. Varsin suuri vaikutus oli lattioihin maalatuilla rajauksilla, jotka jo itsessaan
saavat tilat nayttamaan jarjestelmallisilta. Korjaamon valaistus uusittiin syksylla
2017 kokonaisuudessaan ja yhdessa taman tyon kanssa lopputulos on oikein hyva.
Nykyisessa korjaamossa on tydntekijan paljon helpompi ja miellyttdvampi tydsken-
nella. Nyt tyokalut ja laitteet ovat helposti I6ydettavissa ja tyot valmistuvat tehok-
kaasti, jolloin l&pimenoaika pienenee. Lopputulos vaikuttaa myds asiakkaiden mie-
lipiteisiin ja yrityksen imagoon. Siisti korjaamo antaa asiakkaalle hyvan ja luotetta-

van kuvan yrityksen toiminnasta.

Omasta mielestani tyd onnistui hyvin. Toteutuksella saavutettiin todella hyvia tulok-
sia korjaamolla, joka olikin tyon tarkein tavoite. Paasin tydssa kattavasti sisaan
Lean-johtamisfilosofiaan ja etenkin 5S-tyokaluun. Uskon vahvasti, ettd 5S-menetel-

man kayttoonotolla on positiivinen vaikutus korjaamon toimintaan.
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