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Opinnaytetyo tehtiin Lujateko Oy:lle. Ty6n aiheena oli leanin ja 5S:n suunnittelu
ja kayttbonotto. Tavoitteena oli parantaa tehtaan tuottavuutta 20 % vuoden 2018
aikana. 5S toteutettiin koko tehtaan tiloissa. Tavoitteena oli saada jarjestys ma-
teriaaleille ja tavaroille. Samalla tavoitteena oli vahentdd varastojen maaraa ja
lisata tyoviihtyvyytta.

Lean on japanilainen Toyotan suunnittelema tuotantoperiaate, jossa tavoitteena
on jatkuva kehittaminen ja tydn organisoiminen. 5S-menetelma on yksi lean-toi-
mintamallin tytkaluista. 5S:n tavoitteena on vahentaa tydssa tapahtuvaa hukkaa
ja parantaa nain yrityksen tehokkuutta, tuottavuutta ja tyoturvallisuutta. 5S-me-
netelman viisi s-kirjainta tulevat japanin kielen sanoista Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu ja Shitsuke, jotka suomennetaan sortteeraus, systematisointi, siivous,
standardisointi ja seuranta.

Tyo6ssa suoritettiin 5S-menetelma tehtaan koko prosessissa. Tyon aikana seurat-
tiin siisteysindeksid, prosessien lapimenoaikoja ja 5S-arviointiyokalua. Tydssa
haastateltiin koko organisaatio ja jarjestettiin tehtaan tydalueet. Tyontekijdille jar-
jestettiin paivan mittainen koulutus, jonka aiheena olivat lean ja 5S. Koulutuksen
aikana tyontekijat jarjestivat omat tyopisteensa 5S:n mukaisesti. Varastojen jar-
jestaminen seurasi koulutuksen jalkeen, jotta koko tehdas olisi jarjestyksessa.
Tyon aikana koneille luotiin omat paikat, jotta koneet pysyvat maaratyilla paikoilla.
Tyontekijat tekivat jatkuvia parannuksia, esimerkiksi he suunnittelivat tyota hel-
pottavia apuvalineita ja kehittivat uusia layout-ratkaisuja tehtaaseen.

Tyon tuloksena tehtaan siisteys ja visuaalinen ilme paranivat huomattavasti. Siis-
teysindeksi nousi 33 %:sta 95 %:iin. Prosessien lapimenoajat parantuivat syys-
kuun tuloksesta 30 %. Tyon tuloksena tehtaan jarjestys on nyt korkealla tasolla
ja samalla tehtaan tyontekijat saivat aikaan jatkuvan parantamisen kulttuurin.
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The purpose of this thesis was the planning and introduction of lean and 5S. The
commissioner of this thesis was a Finnish company Lujateko Oy. The target was
to improve the productivity of the factory by 20 % during the year 2018. The 5S-
method was carried out in all the processes of the factory. The objective was to
get materials and goods in order and simultaneously to maximize the space utili-
zation in the warehouses and eventually to increase the work comfort.

Lean is the Japanese principle of production developed by Toyota. The target of
lean is to continuously improve and organize the work. The 5S-method is one of
the lean tools. The target of 5S is to reduce waste and therefore improve the
performance in the company. The 5S-method consist of Japanese words Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu and Shitsuke. These translate into Sort, Set in order,
Shine, Standardize and Sustain.

The 5S-method was being performed in the whole process of the factory. Clean-
liness index, cycle time, and 5S-assessment were the main indicators in the work.
The whole organization was interviewed, and the working spaces of the factory
were arranged. A training day was held for the workers in which the topics were
lean and 5S. The workers organized their own workstations according to the 5S-
method during the training. The organization of the warehouses followed after the
training so that the whole factory would be in order. The workers made continuous
improvements, for example they designed instruments which facilitate work and
developed new layout-solutions for the factory.

As a result, the cleanliness and the visuality improved significantly. The cleanli-
ness index increased to 95 % from 33 %. Cycle time improved by 30 % in contrast
to the September’s result. Consequently, the order of the factory is now high-
level, and the workers achieved the culture of continuous improvement.

Keywords: lean, 5S-method, improvement
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1 JOHDANTO

Tyon kohdeyrityksessé Lujateko Oy:ssé on tarve kehittda tyon tuottavuutta. Opin-
naytetyon paatavoitteena on parantaa yrityksen toimintaa siten, etta kehitystyon
tuloksilla on selkeé positiivinen vaikutus tyon tuottavuuteen. Numeerisesti ilmais-
tuna tavoiteltava tuottavuuden parannus on 20 % vuoden 2018 aikana. Tyon me-

netelméksi on valittu lean-toimintamalli painottaen erityisesti 5S-lahestymistapaa.
1.1 Lujateko Oy

Lujateko Oy on perustettu vuonna 1990 ja yrityksen toimipaikkana on Oulu. Yri-
tyksen toimitusjohtajana toimii Jouni Jokinen ja tyontekijamaara on 12. Lujateko
Oy:n liikevaihto oli vuonna 2016 1,7 miljoonaa euroa. Yritys valmistaa teras-, alu-
miini- ja RST-terasrakenteita ikkuna-, ovi- ja lasijulkisivutarpeisiin (kuva 1). (1.)
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KUVA 1. Lujateko Oy:n valmistama lasiseind Oulun paakirjastossa (1)
1.2 Tutkimusongelmat

Tavoitteen mukaisella tuottavuuden kasvulla uskotaan olevan merkittava vaiku-
tus seka yrityksen liikevaihtoon etta kannattavuuden kehittymiseen. Opinnayte-

tyon nakokulmasta kiinnostava teema on, onko tuottavuuden kasvutavoitteet



mahdollista saavuttaa lean- ja 5S-menetelmilla. Tasta syysta tyon aikana seura-
taan yrityksen avainmittareihin kuuluvia siisteysindeksia ja prosessien lapimeno-
aikoja. Liséksi tydossa hyodynnetaan 5S-arvioita (2, s. 45). Opinnaytetyon tilaa-
jalla ei ollut aiempaa kokemusta lean- ja 5S-menetelmistd, joten kyseessa on en-
simmainen kerta, kun toiminnanmuutosta suoritetaan nailla menetelmilla. Tavoit-
teen saavuttamiseksi ja tuottavuuden parantamiseksi tyossa keskitytdan seuraa-
viin tutkimuskysymyksiin:
1. Mitka ovat lean-ajattelutavan keskeiset osakokonaisuudet?
2. Mita lean-filosofia tarkoittaa?
3. Mita on 5S?
4. Miten maaritelladn tyon tavoite- ja tuottavuusmittarit: siisteysindeksi, pro-
sessien lapimenoajat ja 5S-arviointi?
5. Miten 5S-ohjelman toteuttaminen vaikuttaa kohdeyrityksen tuottavuu-
teen?
6. Mita muita havaittavia vaikutuksia 5S-ohjelman toteuttamisella on koh-
deyrityksessa?
7. Mitkéd ovat opinnaytetyon tekijan nakemyksen mukaan juurisyyt 5S-mene-

telman vaikuttavuudelle?
1.3 Tydn toteuttaminen

Tyo6n toteuttaminen aloitetaan tutustumalla lean-kirjallisuuteen ja -teoriaan. Teo-
reettinen tarkastelu esitetaan péaaluvussa 2, lean ja 5S. Paaluvussa esitellaan
vastaukset tutkimuskysymyksiin 1 - 3, joiden pohjalta esitelladn myos tyon teo-

reettinen yhteenveto luvussa 2.12.

Paaluvussa 3 esitelldén lean- ja 5S-toimintatavan soveltaminen Lujateko Oy:ssé.
Tassa paaluvussa etsitaan vastauksia tutkimuskysymyksiin 4 - 6. Tiedonkeruun
ja toteutuneiden tydaikojen pohjalta koulutusta aletaan valmistella niin, etté jokai-
nen yrityksessa ymmartaisi lean-ajattelun ja 5S:n merkityksen. Koulutuksen ta-
voitteena on saada tyontekija aloittamaan muutos itse. Samalla tavoitteena on
saada tyontekijoille tuotantopalkkio suorittamistaan tdista. Tyon aikana suorite-
taan useita siisteysindeksikierroksia ja 5S-arviointeja, joissa ndhdaan sen hetki-

nen tilanne. Lisaksi tyontekijoita pyritddn aktivoimaan haastattelujen avulla ja



kannustamalla parannusideoihin. Ideaali ajatusmalli olisi, etta tyontekija ajattelisi,

mit& han voisi tehda huomenna paremmin kuin tanaan.

Paaluvussa 4 yhteenveto esitellaan tyon keskeiset tulokset ja arvioidaan, missa
maarin asetetut tavoitteet on saavutettu. Luvussa pohditaan yleisella tasolla tyon

oppimiskokemusta tutkimuskysymyksen 7 mukaisesti.
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2 LEAN JA 5S

2.1 Leanin historia

Toyota Production System (TPS) on Toyotan sisainen tuotantofilosofia, jota on
kehitetty lahes sata vuotta. Lansimaiset tutkijat alkoivat 1980-luvun lopussa kiin-
nostua Toyotasta. He antoivat havainnoilleen nimen lean ja keksivat nain uuden
kasitteen. Vaikka leanin kasite on luotu Toyotan lahtokohdista, lean ja TPS ovat
kaksi eri kasitetta. (3, s. 63.)

Kasite lean-production tuli julki ensimmaisen kerran vuonna 1988 John Kraficikin
kirjoittamassa artikkelissa “Lean-tuotantojarjestelman riemuvoitto.” Kraficik
osoitti, ettd Toyotan tehtaat, joissa oli pienet varastot, pienet puskurit ja yksinker-
tainen tekniikka, voisivat taata seka hyvan tuottavuuden ettd laadun. Kraficik

paatti antaa talle tuotantojarjestelmalle nimen lean. (3, s. 63.)
2.2 Leanin maaritelma

Lean maaritelladn sen mukaan, mistd nakokulmasta leania tulkitaan. Lean-kirjal-
lisuutta on tehty paljon jo useilta eri vuosikymmenilta, ja kirjojen sisalté on usein

kirjoittajan omaa tulkintaa leanista.

Lean voidaan nahda ajatusmallina, joka on pitkddn muotoutunut Toyotan toimin-
tatavoista. Leanissa keskitytddn arvon tuottamiseen asiakkaalle kehittamalla
koko yhteistn toimintaa, vahentamalla hukkaa ja hyodyntamalla kaytdssa olevia
resursseja tehokkaasti. Lean-toimintamallin toteutus vaatii koko henkiloston si-
toutumista jatkuvaan toiminnan parantamiseen. Leanin avulla voidaan tuottaa
enemman vahemmalla ja samalla pystytaan tarjoamaan asiakkaalle sita, mita he
haluavat. (4, s. 14 - 15.)

2.3 Lean-filosofia

Toyotan tapaan filosofia muodostuu Likerin 14 periaatteesta, jotka on organisoitu
neljaksi kategoriaksi. Naistd syntyy neljan periaatteen malli eli 4P-malli: Philo-
sophy eli filosofia, Process eli prosessi, People and Partners eli ihmiset ja yhteis-

tydokumppanit, Problem solving eli ongelmien ratkaisu. (Kuva 2.) (4, s.5-6.)

11
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(Long-term Thinking)

KUVA 2. Toyotan tavan neljan periaateluokan malli (4, s. 6)

Kolmion pohjalla kaiken perustana on filosofia, eli pitkén aikajanteen ajattelu. Pe-
riaatteena filosofialla on, ettd hallintopaatokset perustetaan pitkaaikaiselle filoso-
fialle myds lyhytaikaisten taloudellisten tavoitteiden kustannuksella. Samalla yri-
tys pystyy sailyttdmaan vahvuutensa ja jatkamaan kasvua. Filosofiassa koko or-
ganisaation tulisi sitoutua yhteiseen tavoitteeseen, joka on suurempi kuin rahan

ansaitseminen. (4, s. 59.)

Periaateluokassa prosessi, joka asettuu pyramidimallissa filosofian paalle, vali-
taan oikeat toimintatavat, joilla saadaan aikaan oikeita tuloksia. Prosessissa luo-
daan katkeamaton arvovirta, joka yhdistaa eri prosessit ja ihmiset, jolloin nah-
daan hukkaa tuottavat ongelmat. Prosessin virtauttamisella saadaan myds on-
gelmat ja pullonkaulat esille. Vakioimalla toimintatavat ja toiminnot luodaan pe-
rusteet jatkuvalle kehittdmiselle, mikali prosessia ei vakioida parannukset jaavat
kertaluonteiseksi toiminnaksi. Visuaalisella ohjauksella ongelmat saadaan naky-
viksi. Jatkuva visuaalinen raportointi auttaa ihmisia havaitsemaan poikkeamia toi-
minnassa. Kun toimintoja kehitetdan, kaytetddn Jidokan mukaisesti ihmisen ko-

koista ja luotettavaa teknologiaa. (4, s. 35 - 41.)

Kolmas periaate on ihmiset ja yhteistydokumppanit. Kyseisella tasolla lisatdan ar-
voa organisaatioon kehittamalla tyontekijoita ja johtajia. Henkiloston kouluttami-

nen auttaa tyontekijoita sitoutumaan paremmin uusiin toimintatapoihin. Samalla

12



osaamisen taso kehittyy ja varmistetaan, ettd kaikki ymmartavat asian. Kumppa-
neita ja alihankkijoita kannattaa haastaa ja auttaa kehittymaan yrityksen filosofian
mukaisesti, silla he ovat yrityksen toiminnan jatke ja lopulta kaikki hy6tyvét kehit-

tamisprosessista. (4, s. 35 - 41.)

Ylin periaate pyramidissa on ongelmanratkaisu. Tavoitteena ongelmanratkaisulla
on loytaa jatkuvalla parantamisella ongelmia ja niiden juurisyitd. Ongelmatilan-
teissa taytyy menna paikalle tutkimaan tilannetta perusteellisesti. Ongelmien rat-
kaisut tulee miettia tarkoin ja kysya samalla muiden mielipiteita ongelmista. Paa-
tos tulee toteuttaa nopeasti, kun se on saatu aikaan. Leanin eri tydkalujen avulla
l6ydetaan ongelmia ja niita pyritdan poistamaan. Jatkuvalla kehittamisella pyri-
taan kohti tavoitteita, ja kun tavoitteet on saavutettu, asetetaan uusia tavoitteita.
(4,s. 40 - 41.)

2.4 Leanin toimintastrategia

Lean on toimintastrategia. Se on strategia tavoitteen saavuttamiseksi. Tavoit-
teena on korostaa hyvaa virtaustehokkuutta eika resurssitehokkuutta. Eliminoin-
nin, vahentamisen ja hallinnan kautta on kuitenkin pyrkimyksena parantaa jatku-
vasti seka virtaustehokkuutta etta kapasiteetin tehokasta kayttéa. Leanin toimin-
tastrategiaa toteutetaan eri keinoin. Keinoja on useita ja ne voidaan jakaa neljaan
ryhmé&éan (kuva 3). Pyramidin huippu eli arvot kertovat, millainen organisaation
tulisi olla. Periaatteet maarittavat, miten organisaatiossa tulee ajatella. Menetel-
mat maarittavat, mita organisaation tulee tehda. Tyodkalut méaarittavat, mita toi-

mintamallia organisaation tulisi kayttaa. (3, s. 93, 99.)
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KUVA 3. Nishida-sanin pyramidi (3, s. 99)

Nishida-sanin pyramidi osoittaa, miten eri keinot maaritellaan eri abstraktitasoilla.
Arvot ovat ylimmalla ja tyokalut alimmalla abstraktiotasolla. Lean-toimintastrate-
giaa voidaan siis toteuttaa eri tavoin. Abstraktissa muutoksessa korostetaan ar-
vojen yhdenmukaistamista ja periaatteiden soveltamista, kun taas konkreetti-
sessa muutostydssa toteutetaan menetelmid ja tytkaluja. Osa leanin parissa
tydskentelevista organisaatioista paattaa keskittyd johonkin tai joihinkin edella

olevista tasoista ja toiset keskittyvat kaikkiin. (3, s. 99.)

Kun kaikki arvot, periaatteet, menetelméat seké tydkalut ndhdéaan keinoina, voi-
daan alkaa ymmartad, miten asiat liittyvat toisiinsa. Kaikki, mika auttaa eliminoi-
maan, vahentdmaan ja kasittelemaan organisaatiossa esiintyvaa vaihtelua, on
hyva keino toteuttaa leanin toimintastrategiaa. Arvojen yhdenmukaistaminen va-
hentda vaihtelua siin&, miten priorisoidaan asioita ja paatoksen tekoa. Menetel-
mien vakiointi vAhentaa vaihtelua siina, mita tydssa tehdaan. Tyokalujen toteut-

taminen vahentaa vaihtelua siind, mité toimintoja kaytetaan. (3, s. 99 - 100.)

Jotta jokin keino johtaa leanin toimintastrategian toteuttamiseen, tarkoituksena

tulee olla vaihtelun vahentaminen virtaustehokkuuden kasvattamiseksi. Arvot

ovat keinoja, kun tyontekijoita koulutetaan tekemaan yhteistyota ja kunnioitta-

maan toisiaan voivat arvot nivoutua olennaiseksi osaksi organisaatiota. Tama luo

edellytyksia tehokkaaseen virtaukseen. Kunnioitus ja yhteisty6 ovat edellytyksia
14



virtaustehokkuudelle, silla ne saavat aikaan sen, etta kaikki organisaatiossa tule-
vat riippuvaiseksi toisistaan ja yhteistydsta tulee pakollista. Periaatteet maaritta-
vat, miten organisaation ihmisten tulisi ajatella, jotta virtaustehokkuus kasvaisi.
Kuvan 3 kohdassa Periaatteet ovat Toyotan tuotantojarjestelméan kaksi ydinta:
Just-in-time ja Jidoka. Just-in-time tarkoittaa tehokkaan virtauksen luomista koko
organisaatioon. Jidoka tarkoittaa pohjimmiltaan sita, ettei vikaa paasteta seuraa-
vaan vaiheeseen, jolloin ihmiset voivat tydskennella vapaasti koneiden laheisyy-
dessa. Leanin toimintastrategiassa ei ole tarkeinta, miten virtausta parannetaan,

vaan paaasia on, etta sita parannetaan. (3, s. 101; 4, s. 32.)

Menetelmat maarittavat, mitd organisaation on tehtava virtaustehokkuuden pa-
rantamiseksi. Menetelmissa on paljon valinnanvaraa. Yksi menetelm& on arvo-
ketjukuvaus (value stream mapping). Toyota on kehittanyt taman menetelman
analysoidakseen prosessin virtausta tarkoituksena tunnistaa arvoa tuottavia toi-
mintoja ja arvoa tuottamattomia toimintoja eli hukkia. Toinen usein leanin yhtey-
dessa nahtava menetelma on 5S. 5S-menetelmd muodostuu sanoista sorttee-
raus, systematisointi, siivous, standardisointi ja seuranta. 5S tarkoittaa sita, etta
oikean asian on oltava oikealla paikalla. Monet organisaatiot alkavat kayttaa 5S-
menetelmaa luodakseen hyvin organisoidun ja toimivan tyopaikan. Hyvin organi-
soidut tyopaikat vahentavat vaihtelua, jota syntyy helposti, jos tarvittavaa asiaa
joudutaan etsimaan. (3, s. 101 - 102.)

Tietyssa yhteydessa kehitetyt leanin toimintastrategian toteuttamistydkalut eivét
valttamatta toimi toisessa yhteydessa. Tama ei tarkoita, ettei lean sovi se tarkoit-
taa vain, ettei kyseinen tyokalu sovi. Kun Toyotan malleja otetaan esille, taytyy
tiedostaa, etta keinot on kehitetty ymparistdssa, jossa tuotteita valmistetaan isoja
maaria ja tuotteen perusrakenteessa on suhteellisen vahan vaihtelua. Nakemys
on, etta organisaatioiden tulee kehittd& omia ratkaisuja, menetelmia ja tyokaluja,
jotka auttavat niita kasittelem&&n juuri niiden toimintaymparistdssa esiintyvaa
vaihtelua. Tassa kehitystytssa on tarkedd hakea apukeinoja muilta sortumatta
silti kopioimaan kritiikittdmasti sita, mitd muut ovat tehneet. Kun organisaatiot si-
saistavat, mité lean oikeasti on, yrityksilla on mahdollisuudet keksid omia ratkai-
suja ongelmiin, joihin yritys tormaé kehittdessaéan virtaustehokkuutta ja tavoitel-

lessaan paasya ihannetilanteeseen. (3, s. 102 - 103.)
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2.5 Hukat

Hukka koostuu usein tarpeettomista toimista, jotka voidaan kuvailla joko laadulli-
sesti tai maarallisesti. Hukan tunnistamista kutsutaan my6s oppimiseksi ndhda
"muda’, joka on perinteinen japanilainen termi tuhlaavalle toiminnalle. Hukka eli
muda ei tuo lisdarvoa yritykselle, on hyddytontd, tuottamatonta tai arvotonta.
Muda on myds yksi Toyota-tuotannon kolmesta avainkasitteesta. Kaksi muuta
ovat "mura”, toisin sanoen epatasaisuus ja vaihtelu, ja "muri”, joka viittaa ylikuor-
mitukseen ja jaykkyyteen. Naméa kolme kasitettd kuvaavat hukkaa, jota ndhdaan
monessa yrityksessa. Hukan tunnistaminen ja vahentaminen ovat tehokkaita ta-

poja lisata yrityksen kannattavuutta. (5, s. 59 - 60.)

Perinteistd hukkaa ovat kaikki toiminnot, jotka lisd&vat kustannuksia, mutta eivat
luo lisaarvoa (6, s. 86 - 87):

e Ylituotanto tarkoittaa, etta tuotetaan tarpeetonta, enemman kuin on tar-
peen tai ennen kuin on tarpeen.

e Odottamista aiheutuu, kun tyontekija odottaa koneen suoritusta tai kone
henkilon suoritusta. Odottamista tapahtuu, kun seuraava vaihe ei ole viela
tehnyt vaihettaan.

e Tarpeetonta kuljettamista esiintyy, kun materiaalien siirtoja tarvitaan
osien, materiaalien komponenttien ja vastaavien liikutteluun tydpaikalle ja
tyOpaikalta pois.

e Tarpeettomat varastot ovat ylimaaraisten materiaalien, osien, kompo-
nenttien ja tuotteiden sailyttamista yrityksen sisélla tai ulkopuolella.

e Yliprosessointia on kaikki tarpeeton tydstaminen, josta asiakas ei ole val-
mis maksamaan. Yliprosessointia on kaikki sellainen, joka ei anna lisar-
voa asiakkaalle tai yritykselle.

e Turhat liikkeet ovat tytssa suoritettavat liikkeet, jotka eivat tuo lisdarvoa
tuotteelle. Ylimaaraista liiketta voidaan estaa erityisesi 5S-menetelmalla.

e Laatuvirheet ovat virhekustannuksista syntyvia virheita, virheellisten tuot-
teiden tarkastamista, lajittelusta, korjaamisesta seka asiakasvalituksiin

vastaamisesta.
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Jos hukkaa ei voi tunnistaa, taytyy tunnistaa arvoa tuottava tyd. Kaikki muu on
hukkaa. Hukan poistamiseen tarvitaan asennemuutosta. Yleisimmat hukan lah-
teet ovat varastot, kuljetukset, siirrot, prosessiajat ja tarkastukset. Hukan vahen-
tamiseksi tulee poistaa turhia liikkeita ja kehittd& ihmisten, koneiden ja materiaa-
lin valista toimivuutta. Hukan ehkaisemiseksi voidaan kayttaa standardeja ja
tehda nakyvaksi periaatetta, jolloin hukka tuodaan esille ja se on pakko poistaa.
Mikali ongelmia ilmenee, selvitetaan juurisyyt kysymalla viisi kertaa "miksi” ja sen
jalkeen selvitetdan, miten ongelma ratkaistaan. Jatkuva kehittdminen poistaa
hukkaa jarjestelmallisesti. (6, s. 86 - 87.)

2.6 Jatkuva parantaminen

Jatkuva parantaminen on yksi leanin tarkeimmista kulmakivista. Jatkuva paran-
taminen on japaniksi kaizen. Jatkuva parantaminen perustuu siihen, etté tutkitaan
prosessia ja selvitetdan, miten kyseinen prosessi toimii. Taman jalkeen haetaan

keinoja kehittda prosessia paremmaksi. (4, s. 251 - 252.)

Jatkuva parantaminen on filosofia, jonka Deming maarittelee yksinkertaisesti
koostuvan parannusaloitteista, jotka lisdavat menestyksia ja vahentavat epaon-
nistumisia. Jatkuva parantaminen tahtaa hukan vahentamiseen kaikkialla organi-
saatiossa. Se osallistuttaa kaikki tyontekijat tydskentelemaan yhdessa ilman suu-
ria investointeja. Usein merkittavat parannukset tapahtuvat ajan kuluessa lukui-
sien asteittaisten parannuksien seurauksena. Jatkuva parantaminen saavute-
taan etsimalla ongelmien juurisyitd, vahentamalla vaihtelua ja eliminoimalla huk-
kaa. (7, s. 761 - 762.)

Jatkuvan kehittamisen mallissa kilpailukykyéa ei saavuteta suurilla innovaatioilla
tai suurilla investoinneilla, vaan jatkuvalla tuotteiden ja toiminnan kehittamisella.
Parannusten ei tarvitse olla isoja, mutta paaasia on, etta tyontekijat ovat sitoutu-
neita ja kehitystéa johdetaan oikein. Yksi johtajien keskeisin tehtdva on kehitysta-
voitteiden sopiminen, suunnitelmien laatiminen seka vastuiden maarittely ja val-
vonta. Jatkuva parantaminen edellyttda oikeita arvoja, delegointia ja huomion
kiinnittdmista ihmiseen teknologian sijasta. Pysyvien tulosten aikaansaamiseksi
parannusten suuruus ei ole ratkaiseva, vaan tapa, jolla se on tehty. (8, s. 288 -
289.)
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2.7 Tuottavuus leanin mukaan

Tuottavuutta voidaan mitata eri asioista, silla tuottavuus maaritellaan kaavalla
tuotokset / panokset. Tuottavuus toimii parhaiten vertaillessa saman asian tuot-
tavuutta eri ajankohtina. Usein tuottavuudella mitataan tyépanoksen tehokkuutta,

jolloin kaava on tuotokset / kaytetyt tyétunnit. (9.)

Tuottavuus on muutakin kuin tyén tuottavuus, johon se on usein mielletty. Tuot-
tavuus on ennen kaikkea henkilokohtainen asenne. Se on mydnteista suhtautu-
mista edistykseen niin, ettd aina pyritddn parantamaan vallitsevaa tilannetta.
Tuottavuus on sitd, ettd tandan voidaan tehda paremmin kuin eilen, ja huomenna
voidaan toimia paremmin kuin tanaan. Tuottavuudessa on tarve parantaa nykyti-
laa ja sopeuttaa taloudellinen toiminta muuttuviin olosuhteisiin. Perustana kai-

kelle on usko ihmisen mahdollisuuksiin parantaa vallitsevaa olotilaa. (10, s. 13.)

Yrityksen tuottavuuden lahtokohtia ovat muun muassa henkiloston tydpanos,
viihtyvyys, taidot ja osaaminen, kaytdssa oleva teknologia ja laitteisto seka yritys-
johdon kyvykkyys johtaa tehokkaasti naistda muodostuvaa kokonaisuutta. (10, s.
19)

Kuva 4 osoittaa, kuinka tuottavuuden edellytykset tulee olla kunnossa ennen to-
dellista tuottavuuden kasvua. Yksi tuottavuuden parantamisen edellytyksista on

esimerkiksi tdssa tyossa kaytettava 5S-menetelma.

Tuottavuuden Paraneva
nousu kannattavuus

F 3

L 4

Edellytykset
tuottavuuden |«
nostamiseen

KUVA 4. Tuottavuuden edellytykset (10, s. 33)
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Tuottavuuden perusongelma on saada organisaatiossa tydskentelevat ymmarta-
maan tuottavuustavoitteet tydssaan, sitoutumaan tyéssaan, sitoutumaan tavoit-
teisiin ja ryhtymaan aktiiviseen toimintaan tavoitteiden saavuttamiseksi. Tuotta-
vuus on siind maarin tarkea asia, ettei sen ohjaamista voi jattaa sattuman varaan,
vaan se on vietava ymmarryksen tasolle. Jos organisaation johto ei vaadi tuotta-
vuuden seurantaa, sita tuskin mydskaan organisaatiossa kunnolla tapahtuu. Kun
tuottavuuslukuja lasketaan, ei riita, etta luvut tulevat vain joskus lasketuksi, vaan
niitd on myos tarkoituksenmukaisesti kaytettava organisaation johtamisessa ja
kehittamisessa. Haluttua tuottavuuskehitysta on aktiivisesti ohjattava. Talldin
kunkin laskettavan luvun osalta on selvitettava tiettyja asioita. Tallaisia ovat va-
hinta&nkin seuraavat seikat (10, s. 75 - 76, 273):

e vastuuhenkilo

e tavoitearvio, mihin tuottavuuden tasoon pyritdan

e tulostusmuoto

e kenen kaytettavaksi, kuinka usein ja nopeasti tulokset raportoidaan

e missa ja miten lukuarvoa kasitellaan

e kuka paivittaa tavoitearvion

e kuka huolehtii kaytannon laskentatyosta

¢ millaisia osaoptimointivaaroja tietyn tunnusluvun kayttoon liittyy.
2.7.1 Tuottavuuden edellytykset

Kustannustehokkuutta ei voi saavuttaa ilman korkeaa laatua. Nopeat lapimeno-
ajat eivat synny ilman toiminnan luotettavuutta. Organisaation taidot rakennetaan
toistensa paalle. Laadun pitda olla kunnossa, jotta saavutetaan luotettavuutta.
Vasta sen jalkeen voidaan lyhentda lapimenoaikaa ja parantaa joustavuutta. Nai-
den seurausten jalkeen syntyy kustannustehokkuutta. Kuvan 5 tavalla hankittu
kilpailukyky ei synny hetkess&, vaan se vaatii pitkajanteisyytta. Pitkdn aikavéalin
periaatteella syntyvat taidot ovat kilpailijoille vaikeasti lyotavissa. (Kuva 5.) (6, s.
108.)
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Kustannustehokkuus |

Joustavuus

Liapimenoaika

Luotettavuus

KUVA 5. Kumulaativista kehitysta (6, s. 108)
2.7.2 Tuottavuuden mittaaminen

Tuottavuuden mittaaminen on edellytys tuottavuuden kehittamiselle. Tuottavuu-
den mittaaminen kertoo yrityksen nykytilan, mittauksia voidaan verrata aikaisem-
piin tuloksiin. Mittaustuloksia taytyy verrata saanndllisin valiajoin tavoitteisiin, jotta

tuloksia voidaan paatella ja toimenpiteita toteuttaa. (10, s. 22 - 23.)

Tuottavuuden mittalukuja ovat esimerkiksi (10, s. 23):
e liikevaihto / henkilomaara
e tuotannon maara / kokonaisty6tunnit
e tuotannon maara / raaka-ainemaarat

e Kkate / tyotunnit.
2.8 Toiminnan muutos

Oikeiden ja virheettémien tuotteiden tarjoaminen asiakkaille takaa yrityksen me-
nestymisen lyhyelld aikavalilla. Pitkalla aikavalilla kilpailutilanteessa menestyvat
ne yritykset, jotka kehittavat itseddn. Toimintaa kehitetdan ensisijaisesti asiakkai-
den ja yritysjohdon tavoitteiden saavuttamiseksi. Se varmistaa parhaiten yrityk-
sen menestymisen ja tyopaikkojen sailymisen. Paivittaisessa tydssa pitaa onnis-
tua tayttamaan asiakkaiden tarpeet ja tekemaén se viiveitta ja virheittd. Viiveet ja

virheet vahentavat tehokkuutta ja tuottavuutta. (11, s. 9 - 12.)
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Toiminnan muutoksen toteutuksen tavoitteena on uudistusten toimeenpano. Uu-
sittu toimintatapa tekee mahdolliseksi kyvykkyyden vastata asiakkaiden vaati-
muksiin. Toinen tavoite on tyon tuottavuuden ja tehokkuuden nostaminen eli oi-
keat asiat tehdaan oikea-aikaisesti oikein. Muutoksen toteutuksen onnistuminen
edellyttaa riittavia voimavaroja. Esimerkiksi koulutuksessa tulee kayttaa riittavasti

aikaa ja oikeita menetelmia. (11, s. 67.)

Vaikein asia muutoksen toteuttamisessa ei valttamatta ole 5S:n ja leanin kayt-
toonotto, vaan ihmisten on itse muutettava vakiintuneita toimintatapojaan. On
opittava uusia asioita ja omaksuttava uusia asenteita. Varmin tapa uuden omak-
sumiseksi on se, ettd muutoksen kohteena olevat henkil6t itse suunnittelevat
muutoksen. Ulkopuolisen tekem& muutos torjutaan helposti. Muutoksen suunnit-
telussa tulee jokaisen tyontekijan osallistua ainakin oman tyopisteensa suunnit-
teluun. Uudet ty6tavat suunnitellaan ja sovitetaan erikseen jokaisessa toimipis-
teessa. (11, s. 127.)

2.95S

5S on jarjestelmallinen tapa hukan ja vaihtelun vahentadmiseksi organisaatiossa.
5S on lahtdisin Japanista ja koostuu viidesta eri sanasta: seiri, seiton, seiso,
seiketsu ja shitsuke. Suomeksi 5S muodostuu sanoista sortteeraus, systemati-
sointi, siivous, standardisointi ja seuranta. 5S on yleinen lean-tydkalu, jota kayte-
taan laadun ja tuottavuuden parantamiseen. Toimintamallista saa helposti kasi-
tyksen, etta se on siivouksen aputydkalu, mutta 5S:n todelliset tavoitteet ovat hu-
kan vahentaminen, vaihtelun vahentaminen ja tuottavuuden kehittaminen. (12, s.
78 -79.)

2.9.1 Sortteeraus

Ensimmaisessa 5S:n vaiheessa, sortteerauksessa, tyopisteiltd otetaan pois tuot-
teet, materiaalit ja tytkalut, joita ei tarvita tyon tekemisessa. Tyontekijat voivat
itse paattad, mita he jattavat tyopisteille. Tyopisteilla on vain viikoittain kaytettavat
tyokalut ja tarvikkeet, joita tarvitaan nopeasti, seké tarvikkeet onnettomuuksien
varalta. (12, s. 78 - 79.)
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Sortteerausprosessissa on hyva kysya seuraavat kysymykset: mihin tuotetta tar-
vitaan, kuka tuotetta tarvitsee, kuinka usein tuotetta tarvitaan, milloin viimeksi tuo-
tetta tarvittiin. Kysymysten mukaan tuotteet luokitellaan tarvittaviksi ja tarpeetto-
miksi. Tarpeettomat tavarat poistetaan ja tyopisteet vapautuvat turhasta tava-
rasta. Sortteerauksessa palautetaan kaikki tavarat, jotka eivat kuulu omalle ty6-
pisteelle. Samalla pyritd&n eroon tuotteista, joita ei kayteta, ovat rikki tai joista ei

ole varmaa tietoa. (13, s. 3; 14, s. 217.)

2.9.2 Systematisointi

Systematisoinnissa jokaiselle tuotteelle etsitadan paikka ja jokaiselle paikalle maa-
ritellaan tavara. Tuotteet, joita tarvitaan tietyssa paikassa, siirretdén sinne missa
niita kaytetdan. Jokainen tuote merkitaan lapuilla ja tehdaan visuaaliseksi. Tuot-
teet joita ei kaytetad useasti, laitetaan lahettyville merkattuna, mutta ei alueelle,

joka hairitsee jokapaivaista tyontekoa. (14, s. 217.)

Jos ensimmaista vaihetta ei ole tehty kunnolla ja ylimaaraista tavaraa ei ole pois-
tettu, seuraava vaihe, systematisointi, ei onnistu. Jarjestelemalla tavarat valty-
taén etsimiselta, helpotetaan tavaran esiin ottamista, kayttéa ja poislaittamista.
Systematisointi tarkoittaa tarpeellisen tavaran sijoittelua siten, ettd kenen ta-

hansa on helppo l6ytaa, kayttaa ja laittaa tavara pois. (15, s. 35.)

Kerran jarjestetyt ja maaritetyt tavaroiden paikat tulisi pysya muuttumattomina.
Toisen s:n kayttéonoton jalkeen kaikki tyokalut ja tavarat on asianmukaisesti jar-
jestetty nopeaa kayttéonottoa varten. Tyopisteen valmisteleminen ty6ta varten ei

vaadi systematisoinnin jalkeen paljon aikaa. (13, s. 3.)

2.9.3 Siivous

Laadun pystyy saavuttamaan ainoastaan puhtaassa tyoymparistossa. Ei riita,
etta tunnistetaan ja poistetaan kaikki tarpeeton ja laitetaan loput jarjestykseen.
Ongelmia edelleen syntyy, jos lika kuluttaa koneita aiheuttaen laatuongelmia. Ta-

han tarvitaan kolmas vaihe, siivous. (15, s. 49; 13, s. 3.)
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Koko tehdas on pidettdva kunnossa ja kayttovalmiina. Kun kone puhdistetaan,
on se samalla tarkastus, jossa mahdolliset virheet huomataan (kuva 6). Tarpeet-
toman poistaminen ja paikoilleen paneminen eivat sindnsé ole paamaaria. Ne
ovat valineitd saavuttaa paamaara, joka on hukan ja tuhlauksen poistaminen.
(15, s. 49.)

Clean To Inspect Equipment

Inspect Equipment To Discover Abnormalities

Discover Abnormalities

To Restore Equipment

Restore Equipment ] To Improve Performance

101011

Improve Performance ] To Increase Pride in Operation

KUVA 6. Siivouksen vaikutus tehtaan yllapidossa (2, s. 44)

Kuva 6 kertoo, kuinka siivous auttaa tunnistamaan poikkeavat olosuhteet. Kun
poikkeavien olosuhteiden juurisyyt eliminoidaan, laitteiden ja tuotantoprosessin
suorituskyky on parempi, jolloin tydntekijat sitoutuvat vahvasti heidan tyéhonsa

ja yrityksen toimintatapaan. (Kuva 6.) (2, s. 43 - 44.)

Siivouksessa koko tehdas alue siistindén, jos siivousta ei suoriteta aluksi kun-
nolla, paluu lahtétilanteeseen tapahtuu helposti. Siivoaminen on kaikkien tehtava
useista syista: ihmiset jotka tydskentelevat puhtaassa tilassa, ovat tuottavampia
ja positiivisempia, ajattelutapa on selkeampi, kun paikat ovat puhtaita, virheiden

tunnistaminen nopeutuu, lisdksi puhtaus parantaa tyoturvallisuutta. (14, s. 218.)

2.9.4 Standardisointi

Sortteerauksen, systematisoinnin ja siivouksen aikana saadut tulokset tulee
saada pysyviksi. Tahan tarvitaan vakiointia laatimalla menettelyille ja materiaa-
leille standardeja. Standardisoinnin tavoitteena on ottaa kayttoon ja yllapitoon se,

mika on tah&n mennessa 5S-prosessissa kehitetty. (15, s. 61.)
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Standardisoinnissa vakiinnutetaan aikataulut ja kaytannét, jotta pysytaan saavu-
tetussa tilassa. Standardisoinnin avulla ympariston pitaisi pysya samanlaisena

kuin se oli ensimmaisena paivana siivoukseen jalkeen. (14, s. 218.)

2.9.5 Seuranta

Vaihe viisi, seuranta, sisaltda kehitettyjen toimintaperiaatteiden ja sovellettujen
menetelmien omaksumista. Niista on tultava luonnollinen osa jokaisen tyonteki-
jan tekemista ja kehittdmista. Niiden on myos kehityttava kaiken aikaa. (15, s.
75.)

Seuranta on vaikein vaihe, silla 5S:sté tulee saada jatkuva. Uusien tapojen luo-
minen ja vakiinnuttaminen vaativat johdonmukaista seuraamista. Poikkeamat tu-
lee tutkia juurisyyt selvittamalla ja estdd poikkeamien esiintyminen tulevaisuu-
dessa. Uusien tapojen oppiminen vie aikaa ennen kuin tavoista tulee standar-
deja. Seurannassa auditointeja ja arviointeja tulee tehda saanndllisesti, jotta voi-
daan kehittya jatkuvasti. Tulokset tulee saada nakyviin tydntekijoille, jotta paran-
nuksia voidaan tehda. (14, s. 218; 16, s. 138.)

2.10 5S:n jatkuvuus

Mikali 5S ei ole jatkuvaa, se voidaan maaritella hukaksi. Suurimmat tuottavuus-
ja laatuhyodyt 5S:sté ovat viimeiset s-kirjaimet, standardisointi ja seuranta. Tasta
johtuen on olemassa erilaisia 5S-aktiviteetteja, jotka auttavat 5S:8a pysymaan ja
kehittym&aéan organisaatiossa: 5S-kuukausi kerran vuodessa, jossa kannustetaan
tyontekijoita ponnisteluihin. 5S-paiva, yhdesta neljddn kertaan kuukaudessa,
jossa arvioidaan ja suunnitellaan parannuksia. 5S-seminaareja ulkopuolisilta
henkil6ilta, jotka esittavéat paljon ehdotuksia ja kuvia malliymparistdista. 5S-vie-
railuja johtavissa tehtaissa. 5S-kilpailuja ja palkintoja hyvin suoritetuista toista.
Joka paiva 5-minuuttia 5S:n mukaan. Kaikkien ylla mainittujen kayttéénotto on
liioittelua, mutta muutaman vaiheen kayttdonotto on todistetusti auttanut 5S:n yl-
l&pitoa. (16, s. 139.)
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2.11 5S:n vaikutukset tuotannossa

5S on edellytys leanin toteuttamisessa. Kaikki 5S:n toimenpiteet vaikuttavat suo-
rasti tai epasuorasti leanin toimintaan. Kaytdnnossa 5S vahentaa hukkia, jonka
takia se parantaa tuotannon tehokkuutta eli OEE:ta (Overall equipment effective-
ness). Suomennettuna OEE tulee sanoista kaytettavyys, nopeus ja laatu. Lisaksi
5S lisaa yhteistyokulttuuria organisaation tyontekijoissa ja helpottaa jarjestyksen

yllapitoa tehtaassa. (2, s. 45.)

5S:1l& on suoria hyotyja (17, s. 28 - 29):
e tuottavuus paranee
e tyOturvallisuus parantuu
e virheiden maara vahentyy
e tyOpisteiden toiminta kehittyy, virheet huomataan nopeammin
e tuotteiden laatu parantuu

e yrityksen visuaalinen ilme paranee.
2.12 Teorian yhteenveto

Menestyakseen organisaation pitdd muuttua oppivaksi organisaatioksi, jonka
keskeiset pilarit ovat jatkuva parantaminen ja ihmisten kunnioittaminen. Ne joh-
tavat vahvaan henkildston sitoutumiseen. Toyotan malli korostaa ihmisten mer-
kitysta jarjestelméssa. Tuotantojarjestelmassa ihmiset saavat tulokset aikaan
tyoskentelemalld, kommunikoimalla, ratkomalla ongelmia ja kasvamalla yhdessa.
Toyota tukee ja rohkaisee tyontekijoita ja itseasiassa vaatii sitoutumista jokaiselta
organisaatiossa tydskentelevaltéa henkilolta. Lean on pikemminkin kokonainen

kulttuuri kuin joukko tehokkuutta ja parantamista edistavia menetelmia.

Lean-toimintamallia toteuttamalla saadaan lyhennettyd prosessien lapimeno-
aikoja ja lisattya tyon tuottavuutta ja toimitusvarmuutta. Tuloksia voidaan saada
jo hyvin nopeallakin aikataululla. Kehityksen tulee olla pitkajanteista ja sita pitaa
toteuttaa jatkuvasti. Leanin tavoitteena on olla tehokas ja laadukkaasti toimiva
organisaatio, joka keskittyy aina asiakkaaseen. Samalla organisaatiossa on ol-

tava hyvat tydolosuhteet ja toimintatavat.
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Tuotannon tehokas virtauttaminen edellyttdd prosessille tarkoituksen mukaisia
toimitiloja. 5S-toiminnan toteutus auttaa yritysta tekemaén tehdastiloihin ylimaa-

raista tilaa ja samalla suunnittelemaan uusia toimintaratkaisuja.

Teorian mukaan 5S vahentda vaihtelua, lisd& vakautta seka parantaa tuotta-
vuutta ja on edellytys menestyvélle organisaatiolle. Teoria osoittaa, etta leanin
kanssa usein nahtava menetelma on 5S. Nain ollen 5S on hyva aloitusmenetelméa
tyon suorittamiseksi. Teoriaosuus havainnollistaa, ettd 5S-menetelman avulla
mahdollistetaan paremman tydympariston kehittdminen ja saadaan aikaan konk-

reettisia muutoksia.

Tuottavuuden tehostamiseksi lukuteoria kohdistaa muutokset ensin laadun ja
luotettavuuden vakiinnuttamiseen. Taman jalkeen tuottavuutta pystytaan kehitta-
maan virheité ja viiveita lisaamatta. Teorian mukaan 5S saa tehtaaseen organi-
soidun jarjestyksen, jonka tuloksena tehdas pystyy parantamaan toimintaansa

kehittavammaksi ja kestavammaksi.

Jatkuvan parantamisen kulttuurin luomiseksi teoriaosuus esittaa ratkaisuksi, etta
ihmisiin keskittyminen vaikuttaa kulttuurin luomiseen. Tyontekijat ovat oman
alansa asiantuntijoita, ja soveltamalla heidan ammattitaitoa muutosprosessissa
saadaan kayttéon resursseja, joihin ei tarvitse ollenkaan investoida. Mikali tyon-
tekijoita kuunnellaan ja kannustetaan parannuksiin, tapahtuu muutos lahes itses-

taan.
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3 LEAN- JA 5S-MENETELMIEN SOVELTAMINEN LUJATEKO
OY:SSA

3.1 Lujateko Oy:n palkkiojarjestelméa

Lujateko Oy:lla on kaytossa palkkiojarjestelma, joka koostuu tehtaan prosessien
lapimenoajoista ja siisteysindeksista. Palkkiojarjestelmé vaatii, ettd prosessien
lapimenoajat ovat lynyemmat kuin suunnitellut ajat. Prosessien lapimenoaikojen
suhde suunniteltuihin aikoihin lasketaan koko kuukaudelta ja saavutettu tulos
naytetaan tunteina. Mikali tehtaan toteutuneet tydajat ovat alhaisemmat kuin
suunnitellut ajat, kerrotaan tuntitulos tyontekijoiden keskimaaraisella tuntiansiolla
ja jaetaan tyontekijoiden maaralla. Tahan tulokseen vaikuttaa viela siivousin-
deksi. Siivousindeksien keskiarvo lasketaan ja tulokset katsotaan taulukosta (tau-
lukko 1).

TAULUKKO 1. Siisteysindeksin kertoimet

Indeksin Kerroin %
suuruus %

0...50 % 0%
51...60 % 25 %
61...70 % 50 %
71...80 % 60 %
81..85% 70 %
86...90 % 80 %
91..94 % 90 %
95...98 % 100 %
99...100 % 110 %
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Palkkiojarjestelman malliesimerkisté voidaan laskea tuotantopalkkio siten, etta
keskimaarin kuukaudessa on 521 ty6tuntia suunniteltua aikaa. Prosessien lapi-
menoaikaa pyritaan vahentamaan 20 %:lla eli 104,2 tunnilla. Keskituntiansio
tyontekijoilla on 14 €. (Kaava 1.)*

110420 _ 943 € KAAVA 1

Siisteysindeksin tavoite on 81 % jolloin taulukko 1 mukaan kerroin on 70 %

(kaava 2).
243€ 0,7 =170 € KAAVA 2

Kaavojen mukaan jokainen tyontekija saisi tavoitteen tayttyessa 170 € tuotanto-

palkkiota.

Opinnaytetyon tavoitteeksi asetettiin 20 %:n tuottavuus parannus. Tuottavuus ta-
voitteen edellytys on, ettéa kaikki tehtaan eri prosessit pystyvat tyoskentelemaan
keskimaarin 100 tuntia nopeammin kuin on suunniteltu. Samalla siisteysindeksin
lopullinen tavoite on 95 %, jolloin yritys voi maksaa tuotantopalkkion taytena. Ta-

voitteita pystytaan jatkuvasti seuraamaan ja hydodyntamaan tyon aikana.
3.2 5S-menetelman toteuttaminen Lujateko Oy:ssa

Teorian mukaan 5S-menetelmén kayttdonotto on ensimmainen kaytannon toi-
menpide lean-toimintamallia kayttbonotettaessa, koska hyvin jarjestetty ja visu-
alisoitu tydymparistd auttavat tekemaan oikeita asioita. Tekemalla oikeita asioita
vahennetédéan virheitd, pienennetaan hukkaa, lisatdan joustavuutta ja paranne-
taan tuottavuutta ja laatua. 5S on edellytys hyvin menestyvalle yritykselle, silla

ilman 5S-toteutusta tulevien parannusten kayttéonotto on sekavaa ja hankalaa.

Tehtaaseen tutustuttaessa tarve 5S-menetelmalle oli my6s ndhtavissa. 5S-pro-
sessi aloitettiin selvittAmalla tehtaan kriittisimmat tydalueet. Siistiminen p&atettiin
aloittaa prosessin alusta, silla koko tehdas tarvitsi jarjestysta. Hiekkapuhallus-

huone ja tyokaluvarasto olivat ensimmaiset siistittavat alueet. Standardit luotiin

I Tuntipalkka on luottamuksellisista syista fiktiivinen.
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merkkaamalla jokaiselle tavaralle oma paikka ja visualisoimalla paikat teippaus-
merkint6ja kayttaen. Kyseisia standardeja ja kuvia muutoksista pystyttiin hyddyn-
tamaan myohemmin pidettavassa lean- ja 5S-koulutuksessa. Tyodkaluvarastosta
poistettiin 5S:n mukaisesti kaikki ylim&arainen tavara (kuva 7).

KUVA 7. Varastohyllyn jarjestdminen

Hiekkapuhallushuoneesta poistettiin kaikki ylimaarainen tavara. Hiekkapuhallus-
huoneen seinustalle rakennettiin varastointihylly, johon varastoitiin harvemmin

kaytettyja tavaroita. (Kuva 8.)

KUVA 8. Hiekkapuhallushuone ennen ja jalkeen
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Ennen koulutusta jokaisen tyontekijan kanssa suoritettiin haastattelu, jossa kai-
kilta kysyttiin samat kysymykset. Kysymyksien aiheina olivat muun muassa teh-
taan parannuskohteet, oma tyytyvaisyys tyoéhon ja henkilokohtaiset kehittamis-
tarpeet. Lisaksi haastattelussa kysyttiin esimiehen vaikutuksesta omaan ty6hon.
Haastattelujen tuloksia pystyttiin huomiomaan koulutuksessa ja haastatteluvas-

taukset annettiin nimettémina tehtaan toimitusjohtajalle.

Henkildston koulutukseen varattiin yksi tyopaiva. Koulutuksen aiheina olivat lean
ja 5S, tehtaan nykytilanne prosessien lapimenoajoissa seka tehtaan parannus-
kohteet. Koulutuspaiva oli suunniteltu siten, ettd aamupaiva oli koulutusta ja ilta-
paivana keskityttiin tyopisteiden jarjestamiseen. Tyodntekijat jarjestivat tyopisteet
5S-toimintamallin mukaisesti (kuva 9). Koulutuksen jalkeen kaytiin lapi, mita tyon-
tekijat olivat oppineet ja miten kannattaisi jatkaa. Koulutuksen tuloksena paran-
nusehdotuksia tuli paljon, ja taman seurauksena paatettiin suorittaa yksi siivous-
paiva lisda, jossa keskityttiin yleisien varastojen jarjestamiseen 5S-periaatteiden

mukaisesti.

KUVA 9. Heloitus-tydpiste ennen koulutusta ja koulutuksen jalkeen
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Varastojen jarjestamisessa erityisesti tiivistehylly tarvitsi jarjestysta, silla erilaisia
tiivisteita oli paljon ja puoliksi kaytettyja tiivisteita varastoitiin ensimmaiseen mah-
dolliseen tyhjaan paikkaan. Tiivistehyllyja vasten varastoitiin tavaraa ja tiivisteita
ei ollut merkattu asianmukaisella tavalla. Tarvittaessa harvinaisempaa tiivistetta
yksikaan tyontekijoista ei tiennyt, missa tiivisteet ovat. Taman perusteella tiiviste-
hyllyt tyhjennettiin kokonaan ja samalla tarkistettiin, mita tiivisteita tarvittiin. Jar-
jestamisen tuloksena puolet tiivisteista poistettiin ja jokaiselle tiivistelaatikolle va-
rattiin oma paikka, minka jalkeen tiivisteet merkittiin asianmukaisesti. Tiivistehyl-
lyn lattian edusta teipattiin keltaisella teipilld, jotta alueet pysyisivét vapaina. Sa-

malla hyllyille hankittiin uudet tikkaat, jotta kurkottaminen vahentyisi. (Kuva 10.)

KUVA 10. Tiivistehyllyt ennen ja jalkeen

Varastojen siisteyspdivand myos ovien heloituksessa tarvittavaa varastohyllya
jarjestettiin. Tuloksena jarjestamiselld varastojen tilasta saatiin vdhennettya puo-
let. Varaston vanhimmat osat olivat vuodelta 2004. Varastoita jarjestettidessa
kaikki ylimaarainen poistettiin ja jaljelle jAdneet tavarat merkattiin ja jarjestettiin
selkeasti. (Kuva 11.)
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KUVA 11. Varastohyllyt ennen ja jalkeen jarjestamispaivan

Tuotantotiloja jarjestettaessa tehtaasta I6ytyi paljon tarpeetonta tavaraa, esimer-
kiksi autojen osia. Kaikki tehtaan tuotantotiloissa kaytetyt koneet ja tyokalut mer-
kattiin ja visualisoitiin siten, etta tyontekijat nakevat, mika tavara ja mihin paik-
kaan, tavara kuuluu. (Kuva 12.) Perussiivousta suoritettiin opinnaytetyon aikana
paljon, koska siivous ja jarjestys oli laiminlyoty jo pidemmalta aikavalilta. Varas-
tojen merkintdéd suoritettiin jatkuvasti tyon aikana, silla etsimista haluttiin vahen-

taa ja samalla yllapitaa jarjestysta.

KUVA 12. Tydlaitteiden varastointi tydn alussa ja lopussa

Tyon aikana kaikki turhat tyokalut ja materiaalit poistettiin tyopisteiden l&heisyy-

desta ja varastoitiin kauemmaksi tyOpisteiltd. Standardisoimalla tavaroille omat
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paikat saavutettiin korkeampi jarjestystaso. Talloin tyontekijat eivat voineet laittaa
tavaraa vaaraan paikkaan. Yleisen siisteyden yllapitamiseksi tehtaaseen luotiin
vastuualueet, jotta tyontekijat tietaisivat, kenen vastuulla tehtaan siisteysalueet

ovat.

Opinnaytetydssa kavi ilmi, ettd tehtaassa tehdaan paljon virheita, joita ei kuiten-
kaan dokumentoitu, jolloin virheiden juurisyiden etsiminen ei ollut mahdollista.
Siksi tehtaaseen suunniteltiin vikavihko, johon merkattiin tuotteen numero, tyo-
vaihe, myohastymisen syy ja vaadittava korjausaika. Vikavihkon avulla pystytiin

selvittAmaan, missa virheita tulee ja mista ne aiheutuvat.

Vikavihkoon kertyi paljon virheitd, joista osa oli suunnitteluvirheitd ja osa huoli-
mattomuusvirheita. Tyontekijat itse kirjoittivat omat virheensa vihkoon, kun vir-
heitd tutkittiin, pyrittiin niiden juurisyyt selvittaméaan. Juurisyyt selvitettiin teoria-
osuudessa esitetylla viiden miksi-kysymyksen avulla. Ongelmatilanteissa kysyt-
tiin viisi kertaa, miksi ongelma tapahtui, ja kerran, miten ongelma ratkaistaan.
Tama toimenpide vahensi virheiden syntymisté tulevaisuudessa. Virheiden va-
hentamiseksi myds 5S on teorian mukaan hyva toimintamalli, silla selke&at mer-
kinnat, jarjestelmallisyys ja hyva ohjeistus helpottavat usein virheiden ennaltaeh-

kaisya.

Tyo6ssa haluttiin saada kaikki oleelliset tuottavuusmittarit tyontekijoiden tietoisuu-
teen. Kaikki tarpeelliset mittarit suunniteltiin visuaaliseksi ja kaikkien nahtaviksi.
Tyon aikana visualisoitiin useita kohteita, esimerkiksi siisteysindeksin tulokset,
parannusehdotukset ja niiden aikataulutus, prosessien tapahtuneet lapimeno-
ajat, uusittu layout seké tehtaan vastuualueet. Visualisointi auttoi yrityksen tyon-

tekijoitd seuraamaan oman tyon tuloksia ja havaitsemaan poikkeamia.

Opinnaytetydn aikana néhtiin tarpeelliseksi, etté tyontekijoiden ja toimitusjohtajan
kanssa tulee suorittaa kuukausipalavereita. Palavereissa tulee keskustella edel-
tavan kuukauden tuloksesta prosessien lapimenoaikojen tuloksesta, siisteysin-
deksin tuloksista, parannusehdotuksista ja niiden toteutuksista seka vikavihkon
lapikaynnista. Palaveri havaittiin tarpeelliseksi, silla parannusehdotuksia tuli pal-
jon, mutta toteutus ei ollut aina tehokasta. Samalla tyontekijéille luotiin viesti, etta

muutoksia seurataan ja niihin myos kannustetaan.
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Tehtaaseen saatiin paljon ylimaaraista tilaa, jolloin pystyttiin paremmin visualisoi-
maan mahdollisia layout-muutoksia. Tyontekijat pystyivat taman jalkeen toteutta-
maan omaa tyotansa helpommin ja ehkaisemaan turhia liikkeita. Samalla ideoi-
tiin, mita ylimaaraisella tilalla voidaan tehda. Tydn alussa layoutin muutos vaikutti
mahdottomalta, silla koko tehdas oli tdynna ylimaaraista tavaraa. Tyon aikana
kuitenkin huomattiin, ettd yrityksen aluksi ongelmalliseksi havaittu layout ei ollut

muutoksen este, vaan se ainoastaan rajoitti muutosten mahdollisuutta.
3.2.1 Siisteysindeksi

Siisteysindeksia ei ollut suoritettu yrityksessa pitkdan aikaan ja siisteysindeksi
vaati paivittdmistd. Ensimmainen siisteysindeksikierros suoritettiin 5.2.2018 jol-
loin tulokseksi saatiin 33 % (kuva 13). Siisteysindeksin tulos tulee olla vahintaén
50 %, jotta tyontekijoille voidaan maksaa palkkiota. Tavoitteeksi siisteysindeksille
asetettiin 81 %. Siisteysindeksin tavoitteena on nayttaa tyontekijoille selvasti,

mité tulee parantaa, mitka paikat vaativat jarjestysta ja siistimista (liite 2).

Siisteysindeksi {,\
N Pisteet — Tavoite LUJATEKO ov
100%
8976 %
90% M
a2 82,3 % 80,2 %
80%
70%
60,4 %
60%
50%
o 33,3%
30%
20%
10%
0%
22.2018 13.2.2018 2122018 28.2.2018 6.3.2018 13.3.2018

KUVA 13. Siisteysindeksin tulosten seuranta

Tyon tavoite- ja tuottavuusmittariksi paatettiin valita siisteysindeksi. Malli oli en-
tuudestaan tuttu tyontekijoille. Siisteysindeksi paivitettiin, silla indeksista havait-

tiin puutteita ja samalla liitettiin 5S-muutokset indeksiin mukaan, esimerkiksi tyo-
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pisteiden standardikuvat. Siisteysindeksista tehtiin mahdollisimman yksinkertai-
nen, jotta jokainen tyontekija pystyy vuorollaan kiertdmaan tehtaan ja tekemaan
viikoittaisen indeksiarvion. Siisteysindeksin tavoitemittari on selkea ja yksinker-
tainen suhteessa tuottavuuteen. Indeksia analysoimalla nahtiin lista puutteista, ja

mité parannuksia tulee tehda.

Siisteysindeksitarkistus suoritettiin aina viikon alussa. Siisteysindeksi kierrettiin
aina eri henkilon toimesta. Arvion tulos laitettiin koko henkiloéston nahtaville, ja
samalla kaikki jarjestelemattomat alueet oli merkattu listaan. Aloitteiden ja ideoi-
den maaran kasvattamiseksi siisteysindeksiin luotiin kohta, jossa kysyttiin viikoit-
taista parannusehdotusta. Ehdotuksia haluttiin saada paljon, ja mikali ideoita ol
tullut, siisteysindeksiin lisattiin viisi pistetta normaalin yhden sijasta. Liséksi siis-
teysindeksissé on osio, jossa kysyttiin, oliko idea toteutettu. Kyseenomaisesta
osiosta on mahdollista saada myos viisi pistettd. Talla toimenpiteella haluttiin
saada organisaatioon jatkuvan parantamisen kulttuuri, ja ilman parannusehdo-

tuksia siisteysindeksin tulos ei voi olla yli 90 %.
3.2.2 5S-arviointi

5S-arvioinnin alkutilanne suoritettiin ensimmaisen kerran 29.1.2018 (kuva 14).
Tuloksena arvioinnista saatiin 12 %, ja helmikuun arvioinnin tavoitteeksi asetettiin
50 %:iin. Arviointi koostui 25 eri kysymyksesta liittyen 5S:n eri osa-alueisiin (liite
1). Kaavio nayttaa mallin, miten jokainen eri osa-alue on toteutettu tehtaassa.

Arvioinnin avulla nahdaan parannuskohteet ja saavutetaan seurantaa.
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KUVA 14. 5S-arviointi tammikuussa

5S-arviointi on tavoite- ja tuottavuusmittari. Tydkalun avulla nahdaan pitkan aika-
valin muutokset. Arviointi keskittyy enemmé&n 5S-menetelmén eri osa-alueiden
onnistumiseen tehtaassa. Arviointi on osa seurantaa, jonka avulla 5S-malli saa-
daan sailymaan yrityksessa paremmin. 5S-arvioinnilla suoritetaan myds itsearvi-
ointia, jolloin tydntekijat voivat osallistua 5S:n yllapitoon saaden samalla uusia

ajatuksia kehitystarpeista.

5S-arviointi suoritettiin toisen kerran 21.2.2018 (kuva 15). Helmikuun arvioinnin
tulos oli 46 %, ja suurin parannuskohde oli systematisoinnissa ja siivouksessa.
Parannus oli ollut edellisesta arvioinnista tyydyttava, mutta tehtavaa oli viela mer-
kintdjen ja paikkojen siivoamisessa. Maaliskuun arvioinnin tavoitteeksi asetettiin
60 %. Tavoite on, ettd arviointeja tehdaan aluksi joka kuukausi, ja opinndytetyon

jalkeen kolmen kuukauden valein.
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KUVA 15. 5S-arviointi helmikuussa

Maaliskuun lopussa suoritettiin tydn viimeinen 5S-arviointi. Arvioinnin tulos oli 69
% eli tavoite saavutettiin (kuva 16). Arvioinnissa oli suurta kehitysta siivouksen ja
tavaroiden merkkaamisen kanssa. Seuraavat kehityskohteet 5S-arvion mukaan
liittyvat tuotantosuunnitelman suunnittelemiseen ja lattioiden maalaukseen. 5S-

arvion jalkeen seuraavaksi tavoitteeksi asetettiin 70 %.
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KUVA 16. 5S-arviointi maaliskuussa
3.3 5S-menetelmén vaikutus tuottavuuteen

Prosessien lapimenoajat selvitettiin neljan kuukauden ajalta. Suunnitellut tyévai-
heajat ovat tehtaan toimitusjohtajan arvioihin perustuvia tavoiteaikoja, jotka ovat
pysyneet pitkddn samoina. Tehtaan prosessien todelliset lapimenoajat olivat

usein suunniteltua liilan pitkat. (Kuva 17.)

Lokakuu 2017
Toteutunut aika Suunniteltu aika Erotus Prosentteina
Alumiinisahaus 48,64 85,08 -36,44 -43,0%
Alumiinikasaus 81,92 85,75 -3,83 -4,0%
Alumiiniheloitus 59,08 37,67 21,41 57,0%
Terassahaus 132,67 87,42 4525 52,0%
Teraskasaus 212,07 154,79 57,29 37,0%
Terasheloitus 103,90 59,90 44 .00 73,0%
Yhteensa 638,29 510,61 127,68 25,0%
Syyskuu 2017
Toteutunut aika Suunniteltu aika Erotus Prosentteina
Alumiinisahaus 178,83 154,41 24,42 16,0%
Alumiinikasaus 364,61 355,09 9,62 3,0%
Alumiiniheloitus 97,24 61,50 35,74 58,0%
Terassahaus 160,48 105,60 54 .87 52,0%
Teraskasaus 220,16 157,30 62,85 40,0%
Terasheloitus 143,65 72,11 71,55 99,0%
1164,96 906,01 258,95 28,6%

KUVA 17. Prosessin lapimenoaikojen tulos syys- ja lokakuulta
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Syyslukukaudella 2017 kolme Oulun ammattikorkeakoulun vaihto-opiskelijaa
suorittivat projektityota Lujateko Oy:ssa. Tavoitteena opiskelijoilla oli kuvata Avix-
ohjelmistolla tehtaan prosesseja, ja selvittdd arvoa kasvattava ja kasvattamaton
tyd. Muutosprosessin voidaan nahda alkavan jo syksysta alkaen. Tyovai-
heajoissa oli havaittavissa positiivisia tuloksia marras- ja joulukuun osalta. (kuva
18.) Parannuksen syy loka- ja marraskuun valilla voidaan olettaa johtuvan siité,
etta tyontekijat huomasivat, etta heita tarkkaillaan. Talloin tapahtui niin sanottu
Hawtrone-ilmig, jolloin ihmiselld on taipumus tydskennella erilla tavalla, kun heita
tarkkaillaan (18). Taman perusteella pelkka tydbn seuraaminen sai tyontekijat

tydskentelemaan tehokkaammin.

Joulukuu 2017
Toteutunut aika Suunniteltu aika Erotus Prosentteina
Alumiinisahaus 78,17 120,76 -42,59 -35,3%
Alumiinikasaus 161,00 240,73 -79,72 -33,1%
Alumiiniheloitus 177,51 102,51 75,00 73,2%
Terdssahaus 54,03 44,04 9,99 22 7%
Teraskasaus 51,13 37,67 13,46 35,7%
Terasheloitus 24,02 19,31 4,71 24,0%
Yhteensa 545,86 565,02 -19,16 -3,4%
Marraskuu 2017
Toteutunut aika Suunniteltu aika Erotus Prosentteina
Alumiinisahaus 61,68 118,55 -56,86 -48,0%
Alumiinikasaus 201,74 197,88 3,86 2,0%
Alumiiniheloitus 34,09 19,57 14,52 74,0%
Terassahaus 47 .62 33,38 14,23 43,0%
Teraskasaus 75,16 66,14 9,03 14,0%
Terasheloitus 3117 22 65 8,53 38,0%
Yhteensa 451 47 458,17 -6,70 -1,5%

KUVA 18. Prosessin lapimenoaikojen tulos marras- ja joulukuulta

Prosessien lapimenoaikojen kehitys tapahtui hyvin nopeasti. Alkutilanne loka- ja
syyskuulta oli noin 25 % yli suunnitellun ajan. Helmikuussa 2018 tulos oli 7 % alle
suunnitellun ajan. (kuva 19.) Hyvan tuloksen ansiosta jokainen tehtaan sisainen
tyontekija sai helmikuulta tuotantopalkkiota 75 €. Siisteysindeksin ollessa 70 %.
Tyontekijat eivat olleet aikaisemmin saaneet tuotantopalkkiota, joten tuotanto-
palkkion saaminen innosti tydntekijoita entisestadn. Samalla tyontekijat huoma-
sivat, etta tavoitteet ovat saavutettavissa, ja siisteysindeksin pitdminen korkealla

ei vaadi paljon ylimaaraisia resursseja.
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Helmikuu 2018
Toteutunut aika  Suunniteltu aika Erotus Prosentteina

Alumiinisahaus 68,04 103,96 -35,92 -35,00%
Alumiinikasaus 138,79 190,56 -51,78 -27,00%
Alumiiniheloitus 60,46 51,54 8,92 17,00%
Teradssahaus 116,44 97,59 18,85 19,00%
Teraskasaus 121,49 114,99 6,50 6,00 %
Terasheloitus 66,03 58,33 7,69 13,00%

571,24 616,97 -45,73 7,41 %

KUVA 19. Helmikuun 2018 prosessin lapimenoajat

Maaliskuun tuloksessa on nahtavissa kolmen prosentin laskua suhteessa helmi-
kuun tulokseen. Alumiiniheloituksessa laskun suunta on todella suuri. Syyna ta-
han voidaan pitdd kahden tydntekijan paluuta heloitustydévaiheeseen, jotka eivat
olleet pitka&an aikaan tehneet kyseista tyota. Uuden vannesahan investointi nakyy
terdssahauksen tydvaiheajoissa ja on todennakoistd, etta terdssahauksen tyo-
vaiheajat jatkavat laskua tulevaisuudessa. Tuloksen ansiosta tyontekijat saivat
maaliskuulta 45 € tuotantopalkkiota, siisteysindeksin keskiarvon ollessa 85 %.
(Kuva 20.)

Maaliskuu 2018
Toteutunut aika  Suunniteltu aika Erotus Prosentteina

Alumiinisahaus 73,27 114,04 -40,76 -36 %
Alumiinikasaus 146,25 196,93 -50,68 -25,74%
Alumiiniheloitus 133,48 83,78 49,70 59,32%
Terassahaus 4592 48,62 -2,70 -5,56%
Teraskasaus 108,58 93,89 14,69 15,65 %
Terasheloitus 49,74 46,39 25 7,23 %

557,24 583,65 -26,40 -4.52 %

KUVA 20. Maaliskuun 2018 prosessin lapimenoajat

Prosessien lapimenoaikojen yhteenveto nayttda positiivista ja jatkuvasti kehitty-
vaa tulosta. Tavoite eli sadan tunnin alitukseen suhteessa suunniteltuun aikaan
on kuitenkin viel&a matkaa. 5S-menetelmalla on selvasti huomattavissa vaikutusta
prosessien lapimenoaikoihin. 5S:n avulla tavoiteaikoihin on paasty, ja prosessien
l&pimenoajat ovat kehittyneet systemaattisesti. Syyna kehittymiselle on, etta

tyontekijat tydskentelevat tehokkaammin kuin aikaisemmin. Tuotantomaara suh-
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teessa kokonaistyotunteihin pystytaan laskemaan vasta jalkikateen, joten tuotta-
vuuden suoraa mittaamista ja tulosta ei pystyta laskemaan téssé opinnayte-
tydssa. Viitteitd parempaan on kuitenkin néhtavissa, kuten kaaviokin osoittaa.
(Kuva 21.)

Prosessien lapimenoaikojen yhteenveto \'}
. s e LUJATEKO OY
80%
60%
40%

0%
Marraskuu Joulukuu Tammikuu Helmikuu Maaliskuu
-20%

-25,0 %
-40%
KUVA 21. Prosessien lapimenoaikojen seuranta suhteessa suunniteltuihin aikoi-
hin

3.4 Tyon tulokset

Tehtaasta poistettiin ylimaaraisia koneita, jolloin tehtaaseen saatiin lisaa tilaa.
Tehtaasta poistettiin paljon sinne kuulumatonta tavaraa ja varastoja vahennettiin.
Lisaksi tyontekijat keksivat koulutuspaivana apuvalineen, joka mahdollistaa ovien
heloituksen pienemmassé ja ergonomisessa tilassa. Tamé vahentaa tehtaassa

tarvittavaa tilaa ja nopeuttaa prosessia.

Siisteysindeksin tulokset kasvoivat nopeasti. Tavoite oli ollut 81 %, joka tayttyi
kahdessa viikossa ja tAman jalkeen tavoitetta nostettiin 86 %o:iin, joka myos tayttyi
kahdessa viikossa. Lopuksi tavoite asetettin 95 %:iin, joka saavutettiin
27.3.2018. (Kuva 22.) Yhteiset jarjestamispaivat saivat tehtaan siisteyden vaadit-
tavalle tasolle, ja siisteysindeksilla tehtaan saavutettu taso pidettiin korkealla. Tu-
loksien tuominen tyontekijoille ndhtaville kasvatti organisaation uskoa siita, etta
asioita pystytaan toteuttamaan, kunhan niista keskustellaan, suunnitellaan ja to-

teutetaan yhdessa.
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KUVA 22. Siisteysindeksin tulokset

Tehtaan sisainen jarjestys parantui huomattavasti. Ylimaaraista ja tarpeetonta ta-
varaa poistettiin paljon ja kaikille tavaroille ja koneille merkittiin oma paikka kayt-
téden kyltteja ja teippauksia. Alueet, jotka olivat ennen tavaran peitossa, tyhjen-
nettiin ja merkattiin teipeilld, jotta alue pysyisi vapaana. Kompastumisvaaroja va-
hennettiin kumimatoilla, jotka vahentavat liukastumisvaaraa ja ovat parempia sei-

sovalle tyoskentelylle.

Muutoksia tapahtui nopeasti, tyontekijoiden kuuleminen sai heidat innostumaan
parannuksista ja kaikkien ideoiden kuuleminen vaikutti yleiseen ty6ilmapiiriin.
Tyontekijat miettivat parempaa layout-suunnittelua tehtaaseen, samalla uusia
apuvalineitd kehitettiin helpottamaan ylimaaraista tyota. Ylimaaraisten ja kaytta-
mattdmien koneiden siirtamisesté keskusteltiin yhdessa yrityksen johdon kanssa
ja niihin haettiin ratkaisuja. Konkreettisia muutoksia oli nahtavissa tyontekijéiden
paivittaisessa tekemisessa alusta alkaen. Tyontekijoiden kanssa juttelu toi jatku-
vasti uusia ideoita ja ideoiden kartoittaminen lapulle sai ne tapahtumaan nope-
asti. Tyontekijat vahensivat itse tydssa syntyvaa hukkaa, ja jarjestivat tyopisteita
itselle sopivimmiksi. Samalla hukkaa vahennettiin standardisoimalla kaikille ty6-
koneille omat paikat, jolloin koneet pysyvat aina samoilla paikoilla kayttdvalmiina.
Ennen muutosta koneet olivat ympéri tehdasta, ja koneita kaytettiin siella mista
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|6ytyi tarvittava tila. Tydntekijat vahensivat turhia liikkeita siirtamalla varastoja la-

hemmas tyopisteita.

Opinnaytetydssa 5S-menetelman vaikutus ilmeni tyon alusta alkaen. Tehdastilo-
jen jarjestdmisessa ei mainittu 5S:sta ollenkaan, vaan jarjestaminen aloitettiin sii-
voamalla likaisimpia paikkoja. Tehdastiloja siivotessa haastateltiin tydntekijoita ja
suunniteltiin lean- ja 5S-koulutusta. Vasta koulutuksessa tyontekijat saivat tietaa
mika 5S on, vaikka prosessi oli alkanut jo yrityksessa. Taman takia tyontekijat
ymmarsivat paremmin 5S:n todellisen merkityksen eli tuottavuuden parantami-
sen. Muutosvastarintaa ei havaittu juuri ollenkaan kohdeyrityksessa. Tyontekijat
itse huomasivat, kuinka jarjestys vaikuttaa koko organisaation toimintatapaan, ja
on edellytys tuleville parannuksille. 5S-menetelma vakioitiin yritykseen standar-
disoimalla saavutettu tilanne ja toteuttamalla saanndllista seurantaa. 5S-mene-
telma ei enda taméan jalkeen vaatinut ulkopuolista ohjausta, vaan jarjestelman

pystyi jattdmaan tyontekijdiden vastuulle.

5S on tuonut yritykselle positiivista mielikuvaa. Tyontekijat ovat kertoneet, etta
hallitiloihin on tullut useita satoja neliometreja ylimaaraista tilaa ja tehtaan visu-
aalinen ilme on hyvin selkea. Visuaalisuus on lisannyt avoimuutta yrityksessa.
Tietoa on jaettu tyontekijoille, jolloin kaikki tietavéat, mita toiminnan muutoksella
haetaan, ja mita tulisi tehda tavoitteiden saavuttamiseksi. Tyontekijoistd huomat-
tiin, ettd he innostuivat muutoksista ja halusivat itse parantaa omaa tyotansa ja
tydskennella tehokkaammin. Tarkeinta oli, kuten teoriakin osoitti, ettd muutokset

saadaan paattaa ja tehda itse.
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4 YHTEENVETO

Opinnaytetyon aiheena oli kehittéda tuottavuutta lean- ja 5S-menetelméan avulla.
Numeraalisesti tuottavuuden parantamisen tavoite oli 20 % vuoden 2018 aikana.
Tavoitteena oli parantaa yrityksen toimintaa siten, ettd toimenpiteilla on selkea
positiivinen vaikutus tyon tuottavuuteen. Tuottavuuden yksiselitteinen tulkitsemi-
nen opinnaytetyon aikana oli vaikeaa, silla varsinaiset tulokset saadaan aina jal-
kikateen. 20 %:n tuottavuuden parantamisen tavoite on vaikeasti laskettavissa
opinnaytetydssa. Tyon kannalta olisi ollut jarkevampi asettaa tavoitteeksi hel-
pommin seurattava mittari, esimerkiksi prosessien lapimenoaikojen seuranta.
Kuitenkin tuottavuuden suhteen on nahtavissa positiivisia merkkeja, kuten pro-
sessien lapimenoajat ja siisteysindeksi osoittavat. Tyén ansiosta tehtaan tuotan-

nossa tehdaan nyt enemman vahemmalla, mika tuo selvaa lisaarvoa yritykselle.

Opinnaytetydn teoria pohjautui suurimmilta osin Toyotan tuotannon teorioihin,
jotka ovat sitten myohemmin kehittyneet leaniksi. Tyon teoriaosuus keskittyi lean-
filosofian ja 5S-menetelman ymmartamiseen. Keskeisina teemoina olivat myos
tuottavuus, toiminnan muutos seka jatkuva parantaminen. Teorian avulla ymmar-
rys lean-ajattelusta kasvoi, ja tyon toimintatavat pystyttiin suuntaamaan oikeisiin
asioihin, kuten tyontekijéiden aktivoimiseen ja johdon sitouttamiseen. Oppimisen
kannalta ty0 osoitti, ettd muutosten toteuttaminen onnistuu, kun on vapaus suun-
nitella ja keskustella asioista. Keskustelut tydén ohjaajan, toimitusjohtajan, tyonte-

kijoiden ja projektiharjoittelijan kanssa auttoivat tyon toteuttamisessa.
4.1 5S-menetelman vaikutus

Juurisyyna 5S-menetelmén vaikuttavuudelle voidaan pitaa tyontekijdiden sitou-
tumista. Mikali tydntekijat eivat hyvaksy ohjelmaa tai toiminnanmuutoksia, ei niita
myoskaan kukaan ulkopuolinenkaan pysty toteuttamaan. 5S:n perimmainen tar-
koitus on nahda hukat eika ongelmakohtia voida saada esille, jos 5S:44 ei ole
toteutettu. N&in ollen muutosten tekeminen on mahdotonta, mikali hukkaa ei
nahda. 5S on hyva lahestymistapa parantaa tuotantoa lean-toimintamallin mukai-

sesti, jotta seuraavat parannuskohdat saadaan esille.

44



5S osoittautui erinomaiseksi tydkaluksi lean-filosofian ymmartamisessa. Tyonte-
kijat itse halusivat muutoksen, ja muutoksia olikin yritetty tehdd, mutta mitaén
varsinaista tyOkalua tahan ei ollut. 5S:n viimeinen s-kirjain eli seuranta oli kaan-
teentekeva muutoksessa. Mikali saavutettua tasoa ei yllapideta, tehtaan jarjestys
palautuu nopeasti lahtétilanteeseen. Seurannan merkitysta ei saa unohtaa, silla

mikaan jarjestelma ei pida itse itseaan toiminnassa.

5S on hyva toimintatapa saada perusasiat jarjestykseen. Menetelmalla saavutet-
tiin ndkyvia muutoksia, ja se loi pohjan laadun kehittamiselle. 5S-menetelman
vaikutus on todella suuri kohdeyritykselle. Tyd osoitti, ettei yritys voi menestya,
jos perusasiat eivat ole kunnossa. Epdjohdonmukaista toimintaa on vaikea kehit-
taa, mutta jarjestaytynyttd ja hyvin organisoitua yritysta pystytaan kehittamaan
tulevaisuudessa paremmaksi. Muutoksen toteuttaminen nopealla aikataululla ei
ole olennaista, vaan tarkeampaa on toteuttaa ja suunnitella muutoksia sadannolli-

sesti.
4.2 Tulosten arviointi

20 %:n tuottavuuden parantaminen on saavutettavissa vuoden 2018 aikana, silla
tehtaassa oli paljon parannuskohteita ja hukkaa oli paljon. Ty6n prosessien lapi-
menoaikoja seuraamalla saavutettiin noin 30 %:n parannus puolen vuoden tar-
kastelujaksolla (kuva 21). Siisteysindeksin tulos parani lahtGtilanteesta 33 %:sta
95,8 %:iin (kuva 22). Nain ollen siisteysindeksin 95 %:n lopullinen tavoite saavu-

tettiin.

Prosessien lapimenoaikojen ja siisteysindeksin tulosten avulla voidaan todeta,
etta tuottavuudella on selva positiivinen kasvu, jonka tulokset nahdaan myohem-
min. Siisteysindeksia analysoimalla voidaan todeta parannusten maara, joita on
iimennyt tyon aikana paljon. Parannusten maara ja niiden toteuttaminen havain-
nollistavat, etta yritykseen on saatu jatkuvan parantamisen kulttuuri, joka on yksi

tarkein kulmakivi lean-filosofiassa.

Henkiloston merkitys tyon tuottavuuden kannalta on hyvin keskeinen. Yrityksen
osaaminen muodostuu tyontekijdiden osaamisesta, tiedoista ja taidoista, joita ei
pystyta mittaamaan. Opinnaytetyon aikana nadiden tietojen ja taitojen kayttéonotto

suoritettiin kuuntelemalla ja kannustamalla tyontekijoitd. Opinnaytetydn ansiosta
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tehtaan tyontekijoiden motivaatiossa on ndhtavissa parannusta. Syina tahan ovat

parantunut ty6viihtyvyys ja saavutettu tuotantopalkkio.

Tyon aikana olisi voinut keskittya viela paremmin tyontekijoiden aktivoimiseen.
Koulutuksessa tyontekijéille olisi voitu antaa yksi yhteinen tyopiste, jonka he lait-
tavat kuntoon 5S-periaatteiden mukaisesti. Yhdessa tekemalla kaikki tyontekijat
olisivat voineet keskustella, miten he haluavat 5S:&a toteuttaa. Samalla tyonteki-
jat olisivat ymmartaneet 5S:n yksityiskohtaisemmin, ja tyopisteiden jarjestys olisi
viela nykyistd parempi. Nain ei kuitenkaan tehty, silla aikataulutus koulutuspai-

valta oli tiukka ja ideana oli saada kaikkien tydntekijoiden tyopisteet valmiiksi.

Yritys sai opinnaytetyon ansiosta hyvat edellytykset kehittya paremmaksi ja tuot-
tavammaksi valmistajaksi. Yritys voi nyt keskittya jatkoparannuksiin, kun lean ja
5S on tuotu yritykseen. Tavoitteena olisi paasta ihannetehtaaseen, jossa virhei-
den maaraa vahennetaan ja tuotteet virtaavat nopeammin lapi tuotannon. Tahan

tilanteeseen paaseminen vaatii jatkuvaa kehittamista ja sitoutuvaa johtamista.

Opinnaytetydn aihe oli hyvin mielenkiintoinen ja realistinen ja ulkopuolelta katsot-
tuna ty6ta oli todella paljon. Tydn aikana tuli esiin uusia asioita, joita voitaisiin
kehittaa tulevaisuudessa. Esimerkkind tuotantosuunnitelma tulisi saada yrityk-
selle, jotta tydntekijat voisivat suunnitella paremmin omat tyénsa ja samalla suun-

nitelmasta néakisi tulevan tydkuorman.
4.3 Tulevaisuuden nakymat

5S-menetelmaa tulee kehittdd kohdeyrityksessa, silla prosessi ei ole koskaan
valmis. 5S:n toteutuksessa seuraavat toimenpiteet liittyvat visuaalisuuteen. Lat-
tiamaalaukset auttavat pitamé&an alueet vapaina, ja samalla maaritellaan kesken-
eraisille ja valmiille tuotteille standardipaikat. Siisteysindeksi- ja 5S-arviointi pita-
vat ylla yrityksen saavutettua tasoa, mutta aina tulee kehittdd hallitsevaa tilan-
netta ja ajatella, mita voitaisiin tehda paremmin. Yrityksella on nyt tydn ansiosta
edellytykset siihen, etta 5S-menetelmé& on tullut jaddakseen. Kysymyksena on,

kuinka halutaan kehittya, ja kuinka yllapidetddn saavutettua tasoa.
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Lean-toiminta ei ole koskaan valmis. Leanin eteenpéin saattaminen vaatii johta-
mista, karsivallisyytta, motivaatiota ja kaikkien osallistumista. Tavoitteiden saa-
vuttamiseksi edelld olevat asiat tulee pitaa mielessé kehittdessa toimintaa. Lean-
filosofian mukaan aina pitaa parantaa, ja jotta tdssa onnistutaan, yrityksen taytyy
jarjestelmallisesti vieda prosessia eteenpain yksi osa-alue kerrallaan. Nain pa-

rannetaan kilpailukykya ja saavutetaan kannattavuutta.
4.4 Kommentit kirjallisuudesta

Lean-toimintamallista 16ytyy paljon kirjallisuutta jo usealta eri vuosikymmenelta.
Monista lahteista selvisivat leanin tarkeimmat tavoitteet eli hukkatekijoiden va-
hentdminen prosesseista ja sitéa kautta tuotannon tehostaminen ja tuottavuuden
lisaantyminen. Teoriaosuuden kirjallisuusléahteiden joukosta positiivisiksi |&hteiksi

osoittautuivat lahtokohtaisesti ulkomaalaiset teokset, joissa oli useita kirjoittajia.

Kattava ja selkea kirja hyvine viitteineen oli The Lean Toolbox — A handbook for
lean transformation fifth edition (16). Kirja on John Bichenon ja Matthias Holwegin
vuodelta 2016 koottu kirja, jossa keskitytdan lean-filosofian ymmartamiseen ja eri
lean-metodien kayttdon. Jokaisen luvun lopussa oli luettelointi aiheeseen liitty-

vasta kirjallisuudesta.

Tata on Lean - Ratkaisu Tehokkuusparadoksiin (3) osoittautui hyvaksi kirjaksi
lean-filosofian ymmartamisessa. Kirja kertoo esimerkkien avulla, miten organi-
saatiosta tulee lean ja miten virtaus luodaan koko tehtaan arvoketjuun. Kirja ei
keskity yksityiskohtaisesti tytkalujen hyodyntamiseen, vaan toimii hyvana joh-

dantona lean-ajatteluun.

Toyotan tapaan (4) oli yksi lean-filosofiaa kasitteleva kirja. Kirja on suomennettu
Jeffrey Likerin The Toyota Way-teoksesta. Kirja kertoo, miten filosofian, proses-
sien, ihmisten ja ongelmanratkaisujen oikeanlainen hyédyntaminen auttaa yri-

tysta muuttumaan oppivaksi lean-organisaatioksi.

47



LAHTEET

1. Lujateko Oy. Oulu: Lujateko Oy. Saatavissa: http://www.lujateko.fi/#yritys. Ha-
kupaiva 22.1.2018.

2. Moradi, M. — Abdollahzadeh, M.R —Vakili, A 2011. Effects of Implementing
5S on Total Productive Maintenance. Teoksessa Quality and Reliability
2011. Thaimaa: IEEE. S. 41-45. Saatavissa: https://www.re-

searchgate.net/publication/252047797 Effects of implement-

ing_5S_on_Total Productive Maintenance A case_in_lran. Hakupaiva
13.3.2018.

3. Anhlstréom, Par — Modig, Niklas 2014. Tata on Lean. Ratkaisu tehokkuuspara-
doksiin. Tukholma: Rhelogica Publishing.

4. Liker, J.K. 2004. Toyotan tapaan. Suom. Marko Niemi. Helsinki: Readme.fi.

5. Voehl, Frank — Harrington, H. James — Mignosa, Chuck — Charron Rich 2014.

Tools and Methods for Process Acceleration. Yhdysvallat: CRC Press.

6. Tuominen, Kari 2010. Mita Toyota ja lean yritykset tekevat eri tavalla kuin

muut. Jyvaskyla: A Bonnier Group Company.

7. Bhuiyan, Nadia — Baghel Amit 2005. An overview of continuous improve-
ment: from the past to the present. Iso-Britannia: Emerald Group Publishing
Limited. Saatavissa: https://www.emer-
aldinsight.com/doi/abs/10.1108/00251740510597761. Hakupaiva 12.3.2018.

8. Tuominen, Kari 2010 Yritysesimerkkeja tehokkaista lean-periaatteista ja -kay-

tanndista. Jyvaskyla: A Bonnier Group Company.

9. Lean Lion. 5 selkeaa keinoa, jotka parantavat tyon tuottavuutta 2015. Saata-

vissa: https://www.leanlion.com/caset/5-selkeaa-keinoa-jotka-parantavat-

tyon-tuottavuutta. Hakupéaiva 28.3.2018.
48



http://www.lujateko.fi/#yritys
https://www.researchgate.net/publication/252047797_Effects_of_implementing_5S_on_Total_Productive_Maintenance_A_case_in_Iran
https://www.researchgate.net/publication/252047797_Effects_of_implementing_5S_on_Total_Productive_Maintenance_A_case_in_Iran
https://www.researchgate.net/publication/252047797_Effects_of_implementing_5S_on_Total_Productive_Maintenance_A_case_in_Iran
https://www.emeraldinsight.com/doi/abs/10.1108/00251740510597761
https://www.emeraldinsight.com/doi/abs/10.1108/00251740510597761
https://www.leanlion.com/caset/5-selkeaa-keinoa-jotka-parantavat-tyon-tuottavuutta
https://www.leanlion.com/caset/5-selkeaa-keinoa-jotka-parantavat-tyon-tuottavuutta

10.Uusi-Rauva, Erkki 1997. Tuottavuus — mittaa ja menesty. Helsinki: Kauppa-

kaari.

11.Roukala, Veikko 1998. Toiminnan muutoksen toteutus. Helsinki: Suomen Atk-

kustannus.

12.Bicheno John — Holweg Matthias 2009. The Lean Toolbox. Iso-Britannia: PIC-
SIE Books.

13.Filip, F. C. — Marascu—Klein 2015. The 5S lean method as a tool of industrial
management performances. Saatavissa: http://iopscience.iop.org/arti-
cle/10.1088/1757-899X/95/1/012127/pdf. Hakupéaiva 13.3.2018.

14. Sayer, J. Natalie— Williams, Bruce 2012. Lean For Dummies, 2" Edition
Yhdysvallat: Wiley.

15.Tuominen, Kari 2010. Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittdmiseen

-5S. Jyvaskyla: A Bonnier Group Company.

16.Bicheno, John — Holweg, Matthias 2016. A handbook for lean transformation,
5t edition. Iso-Britannia: PICSIE Books.

17.Scotchmer, Andrew 2007. 5S Kaizen in 90 minutes. Iso-Britannia: Manage-
ment Books 2000.

18. Cherry, Kendra 2017. What is the Hawthorne Effect? Yhdysvallat: Verywell
mind. Saatavissa: https://www.verywellmind.com/what-is-the-hawthorne-ef-
fect-2795234. Hakupaiva 26.3.2018.

49


http://iopscience.iop.org/article/10.1088/1757-899X/95/1/012127/pdf
http://iopscience.iop.org/article/10.1088/1757-899X/95/1/012127/pdf
https://www.verywellmind.com/what-is-the-hawthorne-effect-2795234
https://www.verywellmind.com/what-is-the-hawthorne-effect-2795234

5S-ARVIOINTI LITE 1/1

5S Arviointi 76

Seuranta tyokalu N7
LUJATEKO OV

Mitédn toimintaa ei voida tunnistaa

Tehdas

Yritystd huomattavissa mutta vaatii todella paljon parantamista
Pédivamaard
Toteutettu, vaatii kehittimista

Arvionti numero Téysin toteutetty, vaatii vihiisid parannuksia

TREL

Todella hyvin toteutettu

Arvion tekija
Tulos* (0t 10)
N = | s+ [ 7 Dol  Tuios
1 Merkinnat SYSTEMzA)TIS OINTI Onko kaikilla tavaroilla, tyckaluilla ja materiaaleilla maaritelty ja merkitty paikka ja ovatko ne kunnioitettuja?
2 Merkinnat SYSTEMZA)'IISOINTI Ovatko laitteet, tyokalut ja materiaalit merkattu?
3 Merkinnat SYSTEMZA)TI SOINTI Ovatko ajo- ja jalkavaylat merkittyja, ja ovatko varastointialueet (vetohyllyt, hatauloskaynnit yms) merkittyja?
4 Merkinnat SYSTEM2A,TIS OINTI Ovatko kaikki tykalut saatavilla ( oikeat paikat, néetké merkkauksen)?

Onko tyoalueella vain tarvittavat laitteet { koneet, suojavarusteet, taulukot, tydpenkit, mittauslaitteet, hyliyt,

5 | Vain tarvittavat tavarat| 1) SORTEERAUS 4 .
nostolaitteet jne)?

Vain tarvittavat tavarat | 1) SORTEERAUS |Onko tydalueella vain tarvittavat materiaalit (osat, pakkausmateriaalit jne..)?

7 | Vain tarvittavat tavarat | 1) SORTEERAUS |Onko tydalueella vain tarvittavat tydkalut ( ruuvit, kiintoavaimet, tyokalut jne..)?
8 | Vain tarvittavat tavarat | 1) SORTEERAUS |Onko jatteille eri kerayspisteet?
9 Puhtaus 3) Slivous Ovatko lattiat ja tyoalueet vapaana ja puhtaita ( 6ljy, poly yms..)?
10 Puhtaus 3) SIVOUS Ovatko koneet ja laitteet puhdistettuja ( 8ljy, poly, metalliroskat)?
" Puntaus 3)siivous  |Ovatko kaikki tarvittavat puhdistusvalineet saatavilla tyotiloissa ( siivouskarryt, imurit, siivousliinat jne..)?
12 ?::E;Z‘I":tjla 1) SORTEERAUS |Onko tydalueella vain tarvittavat asiakirjat ja ilmoitukset ( piirustukset, tyoohjeet, jne..)?
Dokumentit ja 2) o TR " . . -
13 visualisointi SYSTEMATISOINTI Ovatko asiakirjat selkedsti jarjestetty (tuotantosuunnitelma, piirrustukset ) ja ovatko imoitukset ajan tasalla?
14 [:::::I'ies:::éa 3) Slivous Onko siivoussuunnitelma nahtévissa tybalueilla , ja onko vastuualueet selkeasti maaritelty?
15 Dokumenitja 3)sivous  |Onko sii itelmaa noudatettu ja onko ol hvistus (allekirjoitus) ?
visualisointi ) ! : J k { ! )
16 Dokumentit ja 4) Onko valokuvadokumentti 5S standardeista saatavilla ( huomio: kuvadokumentit tulisi nayttaa miten laitteet
visualisointi STANDARTOINTI |on sijoitettu, layout)
Dokumentit ja 4) P I I N
17 Visualisointi STANDARTOINTI Ovatko huoltosuunnitelmat, 58-arviointitulokset, tavoitteet ja paamaarat nakyvilla / saatavilla kaikille tehtaassa?
. 4) - s - ) 3 ‘ 5
18|  Noudattaminen STANDARTOINTI Onko tydpaikalla 5S henkiloa joka vastaa etta toimenpiteet suoritetaan ja 5S noudatetaan?
. 4) N, a0
19|  Noudattaminen STANDARTOINTI Ovatko tydntekijat noudattaneet standardeja?
. 4) IS . ISR - -
20|  Noudattaminen STANDARTOINTI Onko normien yllapitaminen varmistettu ( Varikoodit, lattiatilat, tavarat paikoillaan yms.) ?
. Onko 58S arviointi jatkuvasti suoritettu méaériteltyjen standardien mukaisesti (osallistujaryhmét, kuinka usein
21 Noudattaminen 5) SEURANTA arvio tehdazn jne..)
22|  Noudattaminen 5) SEURANTA  |Toteutuuko 5S- toiminta?
23|  Noudattaminen 5) SEURANTA  |Ovatko aikaisemman 5S-arvioinnin mukaiset toimenpiteet aikataulussa?
24|  Noudattaminen 5) SEURANTA | Tuovatko tybntekijét aktiivisesti omat ajatuksensa esille 5S:n parantamiseta?
25| Noudattaminen 5) SEURANTA Onko kaikille tyontekijoille koulutettu 5S ja ovatko 55 taidot laajalti Iasna? Kysy tydntekijalta: Milloin oli

viimeinen 58 koulutus? Mita 5S tarkoittaa? Tiedatko mitka ovat 5S standardit tehtaassanne

Maximi pistemédra 10 250,0




5S-ARVIOINTI

5S Arviointi
Tulokset (3/3)

Tehdas Lujateko Oy
Paivamaara
Arviointi numero

Arvioinnin tekija(t)

1. SORTEERAUS

2. SYSTEMATISOINTI

3. 8llvous

4. STANDARTOINTI

5. SEURANTA
YHTEENSA

250 Pts.
100 %

Liite 1/2
Pl
\,\
LUJATEKO OY

- Mitadn toimintaa ei voida tunnistaa
E Yritysta huomattavissa mutta vaatii todella paljon parantamista
E Toteutettu, vaatii kehittdmista
II' Taysin toteutettu, vaatii vahaisia parannuksia
ERET

Todella hyvin toteutettu

Todellinen Tavoite 3/18

5. SEURANTA

4. STANDARTOINTI *

1. SORTEERAUS
50,0 Pts.

aoris,
P N
7 300pts. AN
g
) // /
e

——Todellinen

——Tavoite 3/18

3. slIivous

150 Pts.
0% 60 %
400,00
300,00
200,00 ==Nykytilanne

==Tavoite

100,00 ”~

0,00 - : : :
1-Jan-18 1-Feb-18 1-Mar-18 1-Apr-18




SIISTEYDINDEKSI

SIISTEYSINDEKSI

Ulkevarastot
Villavarasto
Alumiinivarastot 1
Alumiinivarastot 2
Alumiinivarastot 3
Puuvarasto
Peltivarasto 1
Peltivarasto 2
Lasilistahylly
Pitkat terdkset
Terdsvarasto 1
Terdsvarasto 2
Terdsvarasto 3
Terdsvarasto 4

Maalaamo
Roskikset
Tyodkalut paikoillaan
Maalit maalamon puolella
Maalivarastot

Tydkaluvarasto
Tavarat hyllyssd omilla paikoilla
Lattiat siistit

Hiekkapuhallushuone
Lattia lakaistu
Varastohylly siisti
Tydkalukaappi
Roskikset tyhjennetty
Ei tavaraa lattialla

Vélivarasto
Lattiat siistit
Hyllyt jarjestyksessd

Kylla

Perustelu

Koneet paikoillaan
Vannesaha

Lattia lakaistu

Jama putket

Koneet putsattu

Tydkalut /laitteet oikeilla paikoilla
Kemikaali - Hioma - Suojaimet

Tavarat paikoillaan, onko puutteita
Jyrsin & Alumiinisaha

Lattia lakaistu

Tyopoydat standardien mukaiset

Koneet putsattu

Tyokalut /laitteet oikeilla paikoilla
Yleiset roska-astiat

Alumiini roskis

Terds roskis

Kaatopaikka, puu roskikset
Seindvarastot

Tavarat jarjestyksessa

Roskia hyllyssa
Terés kokoonpano 1

Lattia lakaistu

Roskikset tyhjennetty

Tyopoydat standardien mukaiset

Elirtotavaraa

Tyokalut /laitteet oikeilla paikoilla
Terds kokoonpano 2

Lattia lakaistu

Roskikset tyhjennetty

Tyopoydat standardien mukaiset

Elirtotavaraa

Tydkalut /laitteet oikeilla paikoilla

LIITE 2/1




SIISTEYDINDEKSI

Sisd alumiinivarasto

Jarjestyksessa

Ei tavaraa sdhkdkaapin edessa
Ruuvivarastot

Tavarat paikoillaan, onko puutteita

Onko roskia
Alumiini kokoonpano 1

Lattia lakaistu

Roskikset tyhjennetty

Tyopoydat standardien mukaiset

Koneet putsattu

Tyikalut /laitteet oikeilla paikoilla
Alumiini kokoonpano 2

Lattia lakaistu

Roskikset tyhjennetty

Tyopdydat standardien mukaiset

Irtotavaraa

Tyokalut /laitteet oikeilla paikoilla
Heloituspaikan hylly

Tavarat paikoillaan, onko puutteita

Onko roskia
Helotus

Lattia lakaistu

Roskikset tyhjennetty

Tyopoydat standardien mukaiset

Kuljetusalueen lattia siistitty
Tiivistehylly 1

Laatikot oikeilla paikoilla

Ymparistd vapaa

Tiivisteet hyllyssa

Tiivistehylly 2
Laatikot oikeilla paikoilla
Ymparistd vapaa
Tiivisteet hyllyssad
Peltileikkuri
Metallijdte tyhjennetty
Ymparistd vapaa
Yleisesti tehdas
Levyhylly/kanttikone siisti
Onko pahvit tyhjennetty
Onko laatikoita lattialla
Koneet merkatuilla paikoilla
Sosiaalitilat
Pesutilat kunnossa
Pukukaapit kunnossa
Kahvihuone kunnossa
Jérjestyshavainto
Viikottainen parannusehdotus
Parannusehdotuksen toteutus

Maksimi pistemaara

Kerrain
Yhteensd

Yhteensa %

Péivamaara:

Laatija:

LIITE 2/2

96
1,0416667
0

0,0 %

&
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