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1

JOHDANTO

Alun perin Toyotan tehtailla Japanissa on saavutettu hyvia tuloksia tuotan-
toprosessin arvovirtojen tehostamiseen keskittyvalla Lean toimintastrate-
gialla. Samalla kun tuotannosta karsitaan arvoa tuottamattomia toimin-
toja, saavutetaan parempi tehokkuus. Toisaalta Lean keskittyy myos |a-
pindkyvyyden lisddmiseen. Tama helpottaa informaation kulkua. Lean-
ajattelun avulla saavutetaan useita prosessiteollisuuden tavoittelemia
hyotyja. Toimintastrategiaa on lahdetty soveltamaan useilla eri aloilla ja
arvovirtojen parantamiseen keskittyva toimintamalli on erittdin ajankoh-
tainen.

Taman opinnaytetyon tarkoitus on edistaa tuotannon laadunhallintaa yh-
delld Leanin tyOkaluista. Kaytetty menetelma on 5S. Nimitys 5S viittaa vii-
teen tyovaiheeseen, joita ovat sortteeraus, systematisointi, siivous, stan-
dardointi ja sdilytys. Ajatus on, ettd kun hallitaan koko 55-menetelma, saa-
vutetaan lisahyotya esimerkiksi tyoturvallisuuden parantumisena.

Opinnaytetyon toimeksiantajana oli Forssassa sijaitseva Liha ja Sailyke Oy,
joka on osa Atria-konsernia. Tehtaalla ollaan siirtymadssa Lean-ajattelun
mukaiseen toimintaan ja yleisesti hyva tapa on aloittaa 55-menetelman
kayttoonotolla. Opinnaytetyo rajattiin koskemaan 55-menetelmas ja kahta
pilottityOpistettd. Pilottiprojektin toteutusaikataulu oli tiukka, mika osal-
taan rajoitti pilottikohteissa toteutettavien muokkausten maaraa.

Implementointi toteutettiin 55-menetelman mukaisessa jarjestyksessa.
Ensimmaisena tehtiin alkukartoitus, jossa paitsi selvitettiin suunniteltujen
pilottikohteiden nykytila, myds selvitettiin, miten tiloja haluttaisiin tai olisi
syyta muuttaa, jotta saavutettaisiin toimivampi ja turvallisempi tydoympa-
risto. Pilottihankkeesta tiedotettiin henkilostolle.

Alkukartoituksen ja tiedotuksen jalkeen analysoitiin kerattyja tietoja. Valit-
tiin opinndytetyohon sisallytettavat kehityskohteet. Opinnadytetyon kehi-
tysehdotukset-osiossa on mainittu ne kehittamiskohteet, jotka eivat opin-
ndytetyon puitteissa tulleet toteutetuiksi, mutta jotka on hyva jatkossa to-
teuttaa. Analysointia seurasi varsinainen toteutus, jonka jalkeen saavu-
tettu tavoitetaso standardoitiin ja luotiin malli, jolla taso sailyy.

Opinndytetyossa vastataan seuraaviin asetettuihin tutkimuskysymyksiin:
— Mika on tuotantolaitoksen nykytilanne?

— Minkalaisia ongelmia nykytilanteessa aiheutuu?

— Mika on tavoitetaso?

— Milld keinoin paastaan haluttuun lopputulokseen?

— Miten tuloksia voidaan mitata?



2 LEAN

Lean on toimintafilosofia, joka keskittyy tuotannon arvovirtoihin ja arvon
tuottamiseen asiakkaalle. Samalla kun tuotannosta karsitaan arvoa tuotta-
mattomia toimintoja, eli hukkaa (muda), saavutetaan parempi tehokkuus.
Toisaalta Lean keskittyy myos lapindakyvyyden lissdmiseen ja informaation
kulun helpottamiseen. Lean-ajattelun avulla saavutetaan useita prosessi-
teollisuuden tavoittelemia hyotyja.

Perinteisesti organisaatiot ovat keskittyneet resurssien entista parempaan
hyédyntamiseen tavoitellessaan tehokkuutta toiminnassaan. Resurssite-
hokkuuteen liittyy kuitenkin tehokkuusparadoksiksi nimitetty ongelma:
kun keskitytaan parantamaan resurssitehokkuutta, saatetaan tahtomatta
ajautua tekemaan huomattaviakin maaria lisatyo6ta, joka osaltaan huonon-
taa virtaustehokkuutta. Tama tapahtuu esimerkiksi lisaamalla seurannan
maaraa, niin etta aineiston kasittely alkaa vieda paljon aikaa. Lean-ajatte-
lussa keskitytaankin resurssitehokkuuden sijaan virtaustehokkuuden pa-
rantamiseen. (Modig & Ahlstrom, 2013, s. 44-46)

Virtaustehokkuus tarkoittaa, ettd prosessissa kulkeva virtausyksikkod saa
kokonaisprosessiin nahden arvoa suuren osan prosessissa kulkemastaan
ajasta. Virtausyksikko saa arvoa, kun prosessissa tapahtuu aktiivisesti ar-
voa tuottavaa toimintaa, tuote esimerkiksi kypsyy uunissa. Aika, jolloin vir-
tausyksikko odottaa siirtymista prosessin seuraavaan vaiheeseen on arvoa
tuottamatonta. (Modig & Ahlstrém, 2013, s. 20)

Virtaustehokkuutta heikentavista tekijoista saadaan kasitys ymmartamalla

kolme lakia, jotka lisdavat prosessin ldpimenoaikaa (Modig & Ahlstrom,

2013, s. 44):

— Littlen lain mukaan lapimenoaika kasvaa sen mukaan, montako kes-
kenraista virtausyksikkoa prosessissa on ja kuinka pitka jaksoaika on.

— Laki pullonkauloista tarkoittaa, etta pullonkaulat kasvattavat lapime-
noaikaa.

— Laki vaihtelun vaikutuksesta tarkoittaa, ettd lapimenoaika kasvaa sen
mukaan, miten suurta vaihtelua prosessissa on ja mita lahempana ol-
laan sadan prosentin kayttoastetta.

Lean on siis toimintatapa, jonka perimmainen tarkoitus on tunnistaa asiak-
kaalle tuotettavan tuotteen tai palvelun arvoa tuottavat ja tuottamatto-
mat tekijat. Kun tunnistus on toteutettu, voidaan keskittya prosessin jar-
jestamiseen niin, ettd virtaukset prosessissa ovat mahdollisimman suju-
via. Toimintatapa perustuu jatkuvan parantamisen malliin, eli prosessia
tarkastellaan aina uudestaan ja uudestaan ja pyritdan aina parempiin tu-
loksiin. Lean kerda yhteen useita tehokkaamman prosessin saavuttami-
seen tahtdavia tyokaluja. (Logistiikan maailma, n.d.a)



2.1 Arvovirtakuvaus

Arvovirtakuvaus (Value Stream Mapping) on tapa esittdd prosessin vai-
heet, yhteydet, tapahtumien taajuudet, varastojen maarat ja prosessien
ajat yhdella lomakkeella. Toimintoja pyritdan virtaviivaistamaan ja toimin-
tatapoihin haetaan uusia nakdkulmia. “Arvovirtakuvaus on kokonaisjak-
soaika (tai lapimenoaika), joka kuluu, kun asiakas esittaa tilauksensa ja saa
tuotteen kayttoonsa.” Pyritadan mahdollisimman lyhyeen aikaan, jolloin
my0s asiakkaiden toiveisiin vastaaminen muuttuu helpommaksi. (Vaisa-
nen, n.d.)

Erityisen tarkeaa arvovirtakuvauksen kohdalla on tunnistaa ldahtétaso.
Tama tarkoittaa tutkittavan prosessin kulun kuvaamista, paitsi perinteisen
lohkokaavion menetelmalla, myds prosessin eri vaiheiden sidoksia toisiin-
sa. Vaikka prosessia kuvatessa paljastuisi useita parannettavia kohtia, on
prosessin kehittamisessa edettava ennalta paatetyn suunnitelman mukai-
sesti. Useiden ongelmakohtien yhtaaikainen kasittely hajauttaa tarpeet-
tomasti kapasiteettia. (Vaisanen, n.d.) Kun parannettavia kohtia on monia,
parantamisprosessin virtaustehokkuus karsii ja syntyy herkasti toissijaisia
tarpeita, jotka hajauttavat kapasiteettia edelleen. (Modig & Ahlstrom,
2013, s. 51-54)

Siind missa arvovirtakuvaus tekee prosessin l[apimenoajan nakyvaksi, Kan-
ban-taululla visualisoidaan keskenerdisen tyén maara prosessissa. Tavoit-
teena on varmistaa tyon tasainen jakautuminen tekijoiden kesken. Kun
prosessi ja sen toteutus on lapinakyvaa, voidaan valttaa ylikuormittumista.
(kpedu, n.d.; ks. myos Planview LeanKit, n.d.)

2.2 Seitseman hukkaa

Arvoa tuottavien virtojen lisdksi, voidaan prosessissa tunnistaa arvoa tuot-
tamattomia virtoja. Ndma Leanin kasittein Mudaksi, eli hukaksi, kutsutut
toiminnot tulee mahdollisuuksien mukaan poistaa tai minimoida. Erilaisia
hukkia on maaritelty seitseman: ylituotanto, varastot, odottaminen ja et-
siminen, siirtymiset, siirrot ja kasittelyt, korjaustyo ja turha tyo. Muita mai-
nittuja hukan muotoja on aivokapasiteetin ja osaamisen kdyttamatta jat-
taminen seka hajonta ja ylikuormitus. (Logistiikan maailma n.d.) Termia
hukkakavely tai gembakavely, kdaytetddan menetelmastd, jossa tuotannossa
kierretddan havainnoimassa ja etsimdssa hukkaa aiheuttavia kehittamis-
kohteita. (Kpedu, n.d.)

2.3 Imuohjaus ja Just-In-Time

Imuohjaus keskittyy tuottamaan vain sen, mita asiakas tarvitsee silloin kun
tarvitsee, eli tuotantoa ohjaa asiakaskysynta. JIT-menetelma (Just-In-Time)
kuvaa samaa toimintatapaa. Menetelma on ollut pitkdadan kaytéssa myos
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Suomessa, lyhenteelld JOT (Juuri Oikeaan Tarpeeseen). Kumpikin mene-
telma pyrkii minimoimaan varastoimisen tarpeen. Varastoimisen ajatel-
laan ndissa menetelmissa tuottavan turhaa kustannusta ja piilottavan toi-
minnan ongelmia. JIT voidaan ymmartaa myos laajempana menetelmana,
joka Lean-ajattelun tapaan voidaan ulottaa koko yrityksen toiminnan osa-
alueisiin. (Logistiikan maailma, n.d.b)

Jidoka on osa Toyotan tuotantosysteemid ja nahddan vastaparina JIT-
menetelmalle. Termilla tarkoitetaan nopeaa reagointia prosessin ongel-
miin. Kun huomataan ongelma, pysaytetdaan prosessi ja tehdadan tarvitta-
vat korjaukset heti. Korjauksia tehdessa selvitetaan ongelman juurisyy, jol-
loin pystydaan ehkdisemaan ongelman toistumista. Jidokan implementoin-
nissa osaksi toimintaa on tarkeaa luoda tyGilmapiiri, jossa tyontekijat us-
kaltavat tarvittaessa pysayttaa tuotannon. (AllAboutLean, n.d.)

Jatkuvan parantamisen malli

Jatkuva parantaminen, eli alkuperaisin, japanissa kaytetyin termein ”Kai-
zen”, viittaa prosessin jatkumoon. Lean-ajattelussa ei ole kyse siitd, etta
prosessi kaytdisiin 1api ja saataisiin kerralla valmiiksi. Ajatus on, etta aina
I6ytyy parannettavaa ja kaikki prosessin toimijat halutaan haastaa mietti-
maan, milla keinoin voitaisiin olla vield parempia. Parantamisesta tehdaan
osa johtamista. Jatkuvan parantamisen malli tunnetaan my®ds Demingin
ympyradna, eli PDCA-syklina (Plan-Do-Check-Act). (Logistiikan maailma n.d.)

Lean Six Sigma

Lean Six Sigma maaritelldan prosessin systemaattiseksi kehittamiseksi. Toi-
saalta hyodynnetdan Lean-ajattelua ja sen tyOkaluja, toisaalta selvitetdaan
ongelmien juurisyita esimerkiksi analysoimalla taustamuuttujia. Six Sigma
ndahdaan projektityyppisend ongelmanratkaisuna. Kehittamisprojekteissa
sovelletaan viisivaiheista suunnitelmaa, josta kdytetdadn termia DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control). (Lintula, 2015)

Ensimmaisessa vaiheessa madritetadn lahtokohdat, eli tydnjako projektin
asettajan ja projektiryhméan kesken, seka rajataan aihealue ja tavoite. Seu-
raavassa vaiheessa tunnistetaan nykytilan toimintatapa ja suorituskyky.
Kolmannessa vaiheessa analysoidaan kerattyd materiaalia ja selvitetaan
ongelmien juurisyyt. Lopulta toteutetaan parannukset toimintatapoihin ja
luodaan edellytykset saavutettujen tavoitteiden sailymiselle. (Lintula,
2015)



3 5S-JARJESTELMA

Epdjarjestys on tehdastuotannossa yleinen ongelma. Epajarjestys johtaa
alhaisempaan tuottavuuteen ja tehokkuuteen, korkeampiin kuluihin, rik-
koontumisiin ja turvallisuusvaaroihin. Seuraamalla 55-menetelmaa, voi-
daan tuotannossa saavuttaa siisteys ja jarjestys, jossa kaikella on oma paik-
kansa. Menetelmassa pyritaan karsimaan tuotannosta ylimaardinen, mini-
moimaan liike ja vahentamaan tyodvalineiden ja tavaroiden etsimiseen ku-
luvaa aikaa. (Chapman, 2005)

Nimitys 5S viittaa viiteen tydvaiheeseen: Sortteeraus (Sort, Seiri), systema-
tisointi (Set in order, Seiton), siivous (Shine, Seiso), standardointi (Stan-
dardize, Seiketsu) ja sdilytys (Sustain, Shitsuke). Kokoava ajatus menetel-
malle voisi olla ”"Kaikelle on paikkansa ja kaikki on paikallaan”. (Chapman,
2005)

Ajatus on, ettd kun hallitaan koko 5S-jarjestelma, saavutetaan lisahyotya
esimerkiksi tyoturvallisuuden parantumisen muodossa. Menetelman hyo-
tyina voidaan mainita myos pienemmat jatemaarat, siistimpi tydymparisto
ja parantunut tyon tehokkuus. Onnistuessaan menetelma edistaa organi-
saation lapindkyvyyttd, ndin parantaen virtaustehokkuutta. (Filip & Ma-
rachu-Klein, 2015, s. 1-2.; ks my0s Tyoturvallisuuskeskus, 2018, s. 18)

3.1 Sortteeraus

Ensimmaisen tyovaiheen tavoite on kdyda lapi tyopisteen, jolle 55-mene-
telmaa sovelletaan, tyovalineet. Jaotellaan tyovalineet ryhmiin kysymalla
esimerkiksi kysymyksid: Miksi tarvitaan? Kuka tarvitsee? Kuinka usein tar-
vitaan? (Filip ym., 2015, s. 1-2) Voidaan asettaa karanteenialue, jolle tyon-
tekijat siirtavat tarpeettomaksi kokemiaan tyovalineita sitd mukaan, kun
niita tydssaan huomaavat. Sortteeraus on tyovaihe, joka tulisi suorittaa yh-
teistyossa tyontekijoiden kanssa, jotta oikeasti tyossa tarvittavat tyovali-
neet tunnistetaan. Myods 55-menetelman tavoite tulee tall6in paremmin
nahtéaville ja toteutukseen on helpompi sitoutua. (Visual Workplace, inc,
n.d., s. 3-5)

3.2 Systematisointi

Ensimmaisen vaiheen jalkeen tyopisteelle jaavat vain tarpeelliset tyovali-
neet. Talloin keskitytdan asettelemaan jaljelle jadneet tyovalineet selkeasti
esille. Mietityt paikat nimetdan niin, etta kuka tahansa voi helposti [6ytaa
tyovalineet ja asettaa ne paikalleen. (Filip & Marachu-Klein, 2015, s. 3)

Systematisoinnin aikana on hyva pitdaa mielessa, mita tavaroita tarvitaan
usein. Nama tyovalineet on hyva sijoittaa keskeiselle sijainnille, jolloin pai-



vassa kertyvien askelten maara vahenee ja aikaa saastyy. Kuten sorttee-
rauksessa, myos systematisoinnissa on tarkeda ottaa tyontekijat mukaan
toteutukseen todellisen hyddyn saavuttamiseksi. (Visual Workplace, inc,
n.d., s. 8)

3.3 Siivous

Menetelman kolmannessa kohdassa keskitytdan luomaan toimiva tyopis-
teen siivous- ja tydvalineiden kunnostusrutiini. Asetetaan tavoitetaso, joka
sailytetadn jatkossa. Tavoitetasoa voidaan yllapitaa esimerkiksi varaamalla
tyopaivaan tai tyoviikkoon lyhyt hetki siisteyden yllapitoa varten. Siisti tyo-
ymparistd parantaa viihtyvyytta, mutta toisaalta myos lisaa tehokkuutta,
kun tavaroiden etsimiseen ei kulu aikaa. (Filip & Marachu-Klein, 2015, s. 3)

3.4 Standardointi

5S-menetelmassa luodaan lopulta standardi, jolla luotu tavoitetaso saily-
tetdan. Tama saattaa tarkoittaa esimerkiksi esimerkkikuvia tai auditointi-
lomakkeita, joiden avulla tyéntekijat ohjeistetaan kaiken aikaa valvomaan
tilan vastaavuutta standardiin. Osana standardointia on hyva hyédyntaa
vareja, symboleja ja kuvia, jotka mahdollistavat poikkeusten havaitsemi-
sen nopeasti, yhdella vilkaisulla. (Filip & Marachu-Klein, 2015, s. 3-4; ks.
my0s Visual Workplace, inc, n.d., s. 11) Esimerkiksi lattiamerkinngille on
vakiintunut varikoodikdytanto (kuva 1).

YELLOW Aideways & Traffic Lanes; ‘Paths of Egress’; Work Cells

Production -OR- Racks, Machines, Carts, Benches, and other equipment that does
not fall under any other color guidalines

WHITE

Defect/Scrap Area; Red Tag Area

Material or Product Inspecton -OR- Energized Equipment
Materials & Manufacturing: Finished Goods

Matevials & Manufacturing: Raw Materials

Materials & Manufacturing: Waorks In Progress

Areas which present physical ar heaith risks o employees. Indicates that extra caution
i5 to be exercised.

Areas to be kept clear for safety reasons {around emergancy access points, electrical
panels, firefighting equipment, etc)

Areas to be kept clear for operational purposes (non-safety related)

Kuva 1. Vakiintunut lattiamerkintdjen varikoodisto. (Creative Safety
Supply, n.d.)
3.5 Sailytys

Jatkuvan parantamisen menetelman mukaisesti luotua jarjestelmaa paitsi
valvotaan, myos kyseenalaistetaan. Luodut standardit ja tavoitetaso teh-



daan tyontekijoille nakyviksi. Sovitaan esimerkiksi tietty aikavali, jolla suo-
ritetaan auditointi ja seurataan tuloksia. (Filip ym., 2015, s. 4) Ei tule olet-
taa, ettd saavutetut tulokset sadilyisivat itsestdaan tai etta tyontekijat omak-
suisivat uudet kaytannot valittdmasti. Viides “S” tarkoittaa paitsi tavoiteti-
lan sailyttamista, myos 5S-menetelman sailyttamistd osana prosessia. Esi-
merkiksi ennen ja jalkeen kuvien avulla tyontekijat voivat paremmin hah-
mottaa menetelmalld aikaansaadut tulokset, mikd motivoi tyotapojen
omaksumiseen osana joka paivaista prosessia. (Visual Workplace, inc, n.d.,
s. 13)

4 TYOTURVALLISUUS

Muiden hyotyjensa ohella 55-menetelma tahtaa tyéturvallisuuden lisaan-

tymiseen. Tyo6turvallisuus voidaan jakaa kolmeen osa-alueeseen: Fyysi-

seen, psyykkiseen ja sosiaaliseen tyoturvallisuuteen. Kun kaikki kolme osa-

aluetta ovat kunnossa, on tydymparisto turvallinen, tyéyhteis6 toimiva ja

tyo sopivasti kuormittava. (Tyoturvallisuuskeskus, n.d.a) Tyonantajalla on

Tyoturvallisuuslain (738/2008) §:n 8 mukaisesti huolehtimisvelvoite, eli

"TyOnantaja on tarpeellisilla toimenpiteilla velvollinen huolehtimaan tyon-

tekijoiden turvallisuudesta ja terveydesta tyossa. Tassa tarkoituksessa

tyonantajan on otettava huomioon tyohon, tydolosuhteisiin ja muuhun

tydymparistodn samoin kuin tyontekijan henkilokohtaisiin edellytyksiin

liittyvat seikat.” Keinoina huolehtimisvelvoitteen toteuttamiseen Ty&tur-

vallisuuslaissa (738/2008 § 8) mainitaan:

— Vaara- ja haittatekijéiden syntyminen estetaan.

— Vaara- ja haittatekijat poistetaan tai, jos tdma ei ole mahdollista, ne
korvataan vahemman vaarallisilla ja vdhemman haitallisilla.

— VYleisesti vaikuttavat tyosuojelutoimenpiteet toteutetaan ennen yksi-
[6llisia.

— Tekniikan ja muiden kaytettavissa olevien keinojen kehittyminen ote-
taan huomioon.

Turvallisen tydympariston saavuttamiseksi on tarkeaa perehtya tyoympa-
riston riskien arviointiin ja hallintaan. Ty6tapaturmat aiheuttavat kuluja ja
usein ennakoinnilla ne olisi voitu estada. Tyoturvallisuuslain (738/2002) 10
§:n mukaan tyonantaja on velvollinen selvittdamaan ja arvioimaan tyon vaa-
rat: ” Tydnantajan on tyon ja toiminnan luonne huomioon ottaen riittavan
jarjestelmallisesti selvitettdva ja tunnistettava tyosta, tyoajoista, tyoti-
lasta, muusta tydymparistosta ja tyoolosuhteista aiheutuvat haitta- ja vaa-
ratekijat seka, jos niitd ei voida poistaa, arvioitava niiden merkitys tyonte-
kijoiden turvallisuudelle ja terveydelle.” (Tyoterveyslaitos, n.d.) Myos Val-
tioneuvoston asetus tyovalineiden turvallisesta kdytosta ja tarkastami-
sesta (403/2008) kasittelee 4 §:ssaan vaaran arviointia ja poistamista tyo-
paikalla. Asetus koneiden turvallisuudesta (Vna, 400/2008) kasittelee
muun muassa kdytettdvien tydkoneiden terveys- ja turvallisuusvaatimuk-
sia.



Tyoturvallisuuslain (738/2008) §:ssa 24 saddetdan tyopisteen ergonomi-
asta, tydasennosta ja tyoliikkeista: “TyOpisteen rakenteet ja kaytettavat
tyovalineet on valittava, mitoitettava ja sijoitettava tyon luonne ja tyonte-
kijan edellytykset huomioon ottaen ergonomisesti asianmukaisella ta-
valla.” Pykalassa 25 (738/2008) tyon kuormittavuustekijoiden valttami-
sestda ja vahentamisestd sanotaan “Jos tyontekijan todetaan tydssdan
kuormittuvan hanen terveyttaan vaarantavalla tavalla, tyénantajan on asi-
asta tiedon saatuaan kaytettavissa olevin keinoin ryhdyttava toimiin kuor-
mitustekijoiden selvittamiseksi seka vaaran valttamiseksi tai vahenta-
miseksi.” TyOympariston rakenteista sdaadetdaan Tyoturvallisuuslain §:ssa
32: (738/2008) “Tyopaikan rakenteiden, materiaalien ja varusteiden seka
laitteiden tulee olla turvallisia ja terveellisia tyontekijoille. Niiden tulee olla
kasiteltavissd, kunnostettavissa ja puhdistettavissa turvallisesti.”

Tyoturvallisuuslain lisdksi Tyoterveyshuoltolaki (1383/2001) velvoittaa
tyonantajaa §:ssa 12 tyon ja tyéolosuhteiden terveellisyyden ja turvallisuu-
den selvittamiseen ja arviointiin. Selvitettdvina asioina mainitaan tyopai-
kan altisteet, tyon kuormittavuus, tyojarjestelyt, tapaturma- ja vakivalta-
vaara seka tyosta johtuva erityinen sairastumisvaara.

5S-menetelma keskittyy tyoympariston jarjestyksen ja selkeyden lisdami-
seen. Samalla kun naihin kiinnitetdan huomiota, saavutetaan turvallisempi
tyoymparisto, silla karsimalla tapaturmia mahdollistavia olosuhteita, voi-
daan vaikuttaa vakavien tapaturmien esiintymistodennakoisyyteen (kuva
2). Toisinaan puhutaankin 5S-menetelman sijaan 6S-menetelmasta, jossa
kuudes “S” viittaa tyoturvallisuuteen (Safety). Mietittdessa 5S-menetel-
malla toteutettavia muokkauksia on hyva pitda mielessa tuotannon tydym-
paristoa ja tyoskentelya ohjaavat lait ja asetukset.



Kuva 2. Tyotapaturmien hierarkia. (Tyoterveyslaitos 2018)

Tapaturmat paitsi aiheuttavat inhimillista karsimysta, myos aiheuttavat ai-
neellisia vahinkoja ja kustannuksia. Riskien arvioinnin perustana on tunnis-
taa eri tasoiset riskit ja niiden esiintymisen todennakaoisyys (kuva 2). (Tyo-
terveyslaitos, n.d.) Tydympadriston riskeja voidaan pienentda ja ehkaista
suunnittelemalla tydymparistd vaaratekijat huomioiden ja ohjeistaa tyon-
tekijat huolellisesti. (Tyoturvallisuuskeskus, n.d.) Tydympariston vaarojen
arvioinnissa vaaratekijat jaetaan biologisiin, kemiallisiin ja fysikaalisiin te-
kijoihin.

Puhuttaessa biologisista vaaratekijoista tydymparistossa, tarkoitetaan bio-
logista alkuperaa olevia epapuhtauksia tydymparistdssa. Naihin lukeutuvat
bakteerit, virukset, hiiva- ja homesienet, seka loiset. Biologisille vaarateki-
joille altistuminen tapahtuu yleensa hengitysteitse, suun tai ihon kautta.
Biologiset vaaratekijat voidaan jakaa neljdan vaaraluokkaan. (Tydsuo-
jelu.fi, 2018a)

Kemiallisia tekijoita ovat kemikaalit, jotka fysikaalisten ja kemiallisten omi-
naisuuksiensa vuoksi saattavat aiheuttaa vaaraa tyontekijoiden tervey-
delle ja turvallisuudelle. Vaaraa aiheuttavat myos yhteensopimattomat ai-
neet, jotka reagoivat keskenadn ja nain muodostavat liikapainetta tai —
lampo6a tai myrkyllisid kaasumaisia yhdisteita. Valtioneuvoston asetus ke-
miallisista tekijoista tydssa (715/2001) velvoittaa tyonantajan tunnista-
maan tyopaikalla esiintyvat vaaratekijat ja arvioimaan niista tyontekijalle
aiheutuvat riskit seka suorittamaan tarpeelliset toimenpiteet riskien mini-
moimiseksi. Lisdaksi kemiallisten aineiden riskinhallintaa saatelee REACH-
asetus, jonka tavoitteena on antaa tietoa aineiden terveyteen ja turvalli-
suuteen kohdistuvista vaikutuksista. (Tyosuojelu.fi, 2018c)
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Fysikaalisilla tekij6illa viitataan tdssa tyopaikalla esiintyvaan meluun, tari-
ndan, keinotekoiseen optiseen sateilyyn ja sahkomagneettisiin kenttiin.
My0s tyopaikan lampoolot, valaistus ja sahko luetaan fysikaalisiin tekijoi-
hin. (Tyosuojelu.fi, 2018b) Fysikaalisia tekjoitd koskeva, entista selkeampi
ohjeistus on esimerkki siitd, minkalaisia fysikaalisia riskitekijoita koskevia
muokkauksia 5S-menetelmalla voidaan tehda.

5 TUOTETURVALLISUUS

Elintarviketuotantoprosessissa on erittdin tarkeda varmistaa tuotannon
hygieenisyys. Prosessin hygienian merkitys on korostunut kuluttajien val-
misruokien kayton lisddantyessa. Elintarvikehygienia koostuu kolmesta osa-
alueesta: Henkilokohtaisesta hygieniasta, elintarvikkeiden hygieniasta ja
tyotilojen hygieniasta. Hyva hygienia ehkaisee tauteja aiheuttavien mikro-
bien leviamista. Elintarvikehygienia kattaa koko tuotantoprosessin alku-
tuotannosta jakeluun, tarjoiluun ja myyntiin. (ljas & Saloniemi, 2017, s. 10.)

Elintarviketyontekijan hyva henkilokohtainen hygienia varmistaa, ettei
tyontekijan kautta ruokaan joudu mikrobeja, jotka aiheuttaisivat ruokaili-
jan sairastumisen. Tama kasittaa puhtaan ja asianmukaisen tydasun ja hy-
gieeniset tyoskentelytavat. Elintarviketyontekijan tulee huolehtia myos ke-
hon hyvasta hygieniasta. (ljas & Saloniemi, 2017, s. 11-12.)

Raaka-aineita joudutaan tehtaissa kasittelemdan automatisaation lisaan-
tymisesta huolimatta paljon kasin. Ihmisilla on luonnostaan ihollaan ja li-
makalvoillaan mikrobeja, jotka voivat ruokaan joutuessaan aiheuttaa ruo-
kamyrkytyksen. Myos suolistobakteerit siirtyvat herkasti huonon kasihy-
gienian seurauksena ruokiin. On siis tarkeda varmistua siita, etta kasissa
mahdollisesti olevat ihottuma tai haavat peitetdan laastarilla ja kertakayt-
tokasineilld. Kasineita tulisi myos vaihtaa siirryttdessa tyosta toiseen tai
kun niilla kosketaan likaista kohtaa. Kasien puhtaus tulee varmistaa saan-
nollisten pesujen lisaksi kayttamalla desinfioivaa kasihuuhdetta. Kasissa ei
tule myoskaan olla tyoskentelyn aikana koruja, rakennekynsia tai mitdaan
ylimaaraista ja kynnet tulee pitaa lyhyina. Kasia on hyva rasvata tyopaivan
paatteeksi, jotta ehkaistdisiin ihon kuivumista runsaan kdsienpesun vuoksi.
Kadet tulee pesta aina ennen tyéhon ryhtymista, WC:ssa kdynnin jalkeen,
yskimisen, aivastamisen ja niistdmisen jalkeen seka eri tyévaiheiden valilla.
Kasien pesua varten tulee olla riittavasti asianmukaisesti varustettuja ka-
sienpesupaikkoja. (ljas & Saloniemi, 2017, s. 11-12)

Hygieeniset tyotavat kasittavat tyotasojen, tyovalineiden ja tydasun puh-
taana pitamisen. Hiusten, ihon, nenan, suun ja korvien koskettelua tulee
valttaa tyoskentelyn aikana. Tupakointi on kiellettya kaikkialla elintarvike-
huoneistoissa, silld tupakoidessa suun ja nendan mikrobit tarttuvat kasiin.
Tybasun tulee peittaa kaikki alla oleva vaatetus, olla helposti pestavissa ja
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hengittavaa materiaalia hikoilun ehkaisemiseksi. Vyotaron alapuolella ole-
vien taskujen tulee olla sisdpuolella, jotta taskujen esineet eivat putoa ruo-
kaan. Likaisessa ja mardssa tyossa kdytetdan esiliinaa estdmaan tydasun
likaantumista ja kastumista. Lisdksi voidaan kayttaa esimerkiksi kertakayt-
toisia hihasuojia. Padhineen tulee peittaa kaikki hiukset ja pitkat hiuksen
sidotaan kiinni. Tydjalkineet ovat umpinaiset ja helposti puhdistettavissa.
Tybasua ja jalkineita kdaytetaan vain tydpaikalla tyotiloissa. Elintarvikehuo-
neistoissa valtetaan vierailijoiden paadsya tuotantotiloihin. Jos vierailijoita
kay, on heidankin pukeuduttava suoja-asusteisiin. (ljas & Saloniemi, 2017,
s. 14-15)

5.1 Elintarvitehygieniaa uhkaavat vaaratekijat

Erilaisia elintarvikkeiden turvallisuutta ja sailyvyytta uhkaavia tekijoita kut-
sutaan vaaratekijoiksi. Terveysvaara voi olla mika vain mikrobiologinen,
kemiallinen tai fysikaalinen tekija. Mikrobiologisen vaaran aiheuttavat pie-
net eliot, jotka voivat sdilya elavina tai lisdantya elintarvikkeessa. Biologista
vaaraa aiheuttavat mikrobit, loiseldimet, alkueldimet ja tuhoeldimet. Ke-
miallista vaaraa aiheuttavat tuotteeseen kuulumattomat aineet ja fysikaa-
lista vaaraa elintarvikkeeseen paatyneet ylimaaraisen esineet, eli vierasesi-
neet. Myds ruuan pilaantuminen voi aiheutua mikrobeista, kemiallisista tai
fysikaalisista tekijoista. (ljas & Saloniemi, 2017, s. 14-15)

5.2 Omavalvontaa ohjaava lainsdadanto

Omavalvontajarjestelma koostuu tukijarjestelmista, HACCP-jarjestelmasta
ja jarjestelman arvioinnista. Henkilokunnan osaaminen ja koulutus ovat
my0Os avainasemassa. Vaatimus omavalvontajarjestelman perustamisesta
on lahtoisin Euroopan parlamentin ja neuvoston antamasta yleisesta elin-
tarvikeasetuksesta EY N:o 178/2002. Asetuksessa sdddetddan mm. elintar-
vikkeiden turvallisuudesta ja elintarvikealan toimijan vastuista elintarvik-
keiden turvallisuuden takaamiseksi. Toinen omavalvontajarjestelmaa poh-
justava asetus on elintarvikehygienia-asetus EY N:0 852/2004, jossa saade-
tadan HACCP-pohjaisen riskinhallintajarjestelman ja hyvan hygieniakdytan-
non soveltamisesta elintarvikealan yrityksissa. Lisdksi EY:n komissio on an-
tanut ohjeen HACCP-periaatteisiin perustuvien menettelyjen taytantoon-
panosta ja tdaytantoéonpanon helpottamisesta tietyissa elintarvikeyrityk-
sissa. My0ds kansallisessa lainsaadanndssa Elintarvikelaki (23/2006) edellyt-
taa elintarvikealan toimijoilta omavalvontajarjestelmaa perustuen HACCP-
periaatteisiin. (Hurri-Martikainen, Ignatius, Jussila & Salovaara, 2017, s.
247)

Muita omavalvontaa ohjaavia lakeja ja asetuksia ovat mm. Maa- ja metsa-
talousministerion asetus laitosten elintarvikehygieniasta 795/2014 (laitos-
asetus) ja asetus ilmoitettujen elintarvikehuoneistojen elintarvikehygieni-
asta 1367/2011 (elintarvikehuoneistoasetus). Omavalvontaa ohjeistaa
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myos Eviran ohje 16044-/1 Elintarvikehuoneiston riskiperusteinen val-
vonta ja Eviran ohje 16043/1 Elintarvikehuoneiston omavalvonnan riskipe-
rusteinen valvonta. (Hurri-Martikainen ym., 2017, s. 247)

Halutessaan yritykset voivat ottaa harjoittamansa lakisdateisen omaval-
vonnan lisdksi kayttoon esimerkiksi laatua ja elintarviketurvallisuutta sy-
ventdvia standardeja. (Hurri-Martikainen ym., 2017, s. 248-249)

5.3 HACCP

HACCP on lyhenne sanoista Hazard Analysis Critical Control Points. Ky-
seessa on jarjestelma, jolla pyritdan kohdentamaan valvonnan voimavarat
tuoteturvallisuuden kannalta oleellisimpiin kohtiin, kriittisiin hallintapistei-
siin. Ndin mahdollista terveysvaaraa aiheuttavan tuotteen eteneminen ku-
luttajalle voidaan estaa. HACCP-jarjestelma koostuu seistemasta vaiheesta
(Hurri-Martikainen ym., 2017, s. 249), joita ovat

— vaarojen arviointi

—  kriittisten hallintapisteiden maarittaminen

—  kriittisten rajojen maarittaminen

—  kriittisten hallintapisteiden seurantakaytantojen laatiminen

— korjaavien toimenpiteiden maarittaminen

— todentamiskaytantdjen laatiminen ja validointi

— HACCP-asiakirjat ja tallenteet.

5.4 Puhtaanapito

Elintarviketeollisuuden puhtaanapitoa koskevat yhta tiukat standardit ja
vaatimukset kuin elintarvikkeen prosessointiakin. Tuotantotilan hygieni-
aan vaikuttaa pesuprosessin lisaksi tilan viemarointi, ilmastointi ja esimer-
kiksi pintamateriaalien laatu. Tuotantotilat puhdistetaan paivittdin tuotan-
non loputtua seka tarpeen mukaan tuotannon aikana. Pesu suoritetaan
niin, etta pinnoilla ei ole pesun jalkeen havaittavissa tuotejaamia, saostu-
maa tai varjaymia. Pinnan on oltava my6s mikrobiologiselta puhtaudeltaan
turvallinen. Kun kohteessa ei voida kayttaa vetta, on vesi lian kuljettajana
korvattava mekaniikalla, kemialla ja kaytettavalla tyoajalla. (Tarhanen,
2015, s. 36-37)

6 MATERIAALIT JA MENETELMAT

Pilottiprojektille asetettiin toimeksiantajan puolesta tavoiteaikataulu,
jossa opinndytetyon tuli valmistua. Projektin suunnitteluvaiheessa sovel-
lettiin DMAIC-ympyran tyovaiheita projektin aikatauluttamisessa. Erityi-
sesti pilottiluonteensa vuoksi projekti ndhtiin vahvasti osana pitempaa ke-
hittamisprosessia.



Kunnossapito-osaston pilottikohteen muokkaus

Sesonkityot ja tuotannon muokkausten suunnittelu

6.1

Tuotannon pilottikohteen muaokkaus
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Projektin vaiheita olivat siis Iahtokohtien maarittaminen, eli opinnaytetyo-
aiheesta sopiminen, nykytilanteen kartoittaminen, keratyn tiedon analy-
sointi, parannusten toteuttaminen ja tulosten sailymisen turvaaminen. Ku-
vassa 3 on kuvattu opinnaytetydn suunniteltu aikataulu. Projektin etene-
miseen vaikutti opinnaytetydntekijan tydskentely tuotantolinjassa joulu-
sesongin aikana.

Opinnaytetyon aikataulu

Aihe-ehdotus ja taustaselvitys

Alkukartoitus

Standardointi ja seuranta

Viimeistely ja palaute

Opinndytetydsopimuksen kesto

1.10.2018
29.1.2019
28.2.2019
30.3.2019

31.10.2018
30.11.2018
30.12.2018

Kuva 3. Pilottiprojektin suunniteltu aikataulu.

Alkukartoitus, analysointi ja toteutus

Alkukartoituksessa paitsi selvitettiin suunniteltujen pilottikohteiden nyky-
tila, selvitettiin myos, miten tiloja haluttaisiin tai olisi syyta muuttaa, jotta
saavutettaisiin toimivampi ja turvallisempi tydymparisto.

Seka tuotannon etta kunnossapidon tyopisteista otettiin alkutilannetta ha-
vainnollistavia kuvia. Tuotannon tyopisteesta kuvia otettiin ennen téiden
alkua, toiden aikana ja lopputdiden jalkeen. Talloin saatiin kokonaiskuva
tyopisteen toimivuudesta ja eri tyovaiheisiin liittyvista ongelmakohdista.
Kuvaamisen yhteydessa kerattiin seka tyonjohdon, tyontekijoiden etta sii-
voojien mielipiteita tilan toimivuudesta.

Tyonjohdolle ja kunnossapidon tyontekijoille jarjestettiin erilliset tiedotus-
tilaisuudet projektista ja tuotannon henkilostolle projektista tiedotettiin
osana henkildstépalaveria. Erillisissa pelkkaa pilottiprojektia kasittelevissa
tilaisuuksissa kysyttiin tydnjohdon ja kunnossapidon tyontekijéiden nake-
myksia pilottikohteiden muokkaustarpeesta.
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Tuotannon tydntekijoille toteutettiin erillinen kysely taukotiloihin. Lomak-
keessa oli lueteltuna 55-menetelman periaatteet ja tyovaiheet, seka kuvia
tuotannon ja kunnossapidon pilottityopisteistd. Kuviin oli mahdollisuus
merkitd suoraan kehitysehdotuksia. Kyselyyn ei tullut lainkaan vastauksia.
Eri lahteistda kertyneet kehittdmisehdotukset kerattiin yhteen. Tyonjoh-
dolle esitettiin mahdolliset kehityskohteet ja naista valikoituivat ne, joiden
toteutus parhaiten onnistui opinndytetyolle asetetussa aikataulussa. Muut
toteutettaviksi suunniteltavat muokkaukset kerattiin opinnaytetyon kehi-
tysehdotuksiin.

Valitut muokkaukset suoritettiin paaasiassa aikataulun mukaisesti joulu- ja
tammikuun aikana. Etenemiseen vaikuttivat tarvikkeiden tilausajat ja kun-
nossapito-osaston mahdollisuudet toteuttaa sovittuja muokkauksia.

6.2 Seuranta ja tavoitetilan sdilymisen turvaaminen

Toteutetuista muokkauksista koostettiin tuotannon pilottikohteessa tar-
kistuslista. Tuotannon tyontekijat tarkistavat kerran viikossa, ettd asetettu
tavoitetaso on sailynyt. Kunnossapidon pilottikohteessa auditointikaytan-
toa ei voitu ottaa kayttoon, silla muuta kunnossapito-osastoa ei ollut muo-
kattu 5S-menetelman mukaisesti.

7 5S-PILOTOINTI

Pilottikohteiden erilaisen luonteen vuoksi niita kasitellaan tassa opinnay-
tetyossa eri tavalla. Kunnossapidon tyopiste on yhden tyontekijan tyo-
piste, kun taas tuotannon pilottikohteessa on kaytossa tyon kierto ja tyon-
tekijat vaihtuvat usein. Kunnossapidon pilottikohdetta tarkastellaan tassa
yksi ”S” kerrallaan, kun taas tuotannon kohdetta, jossa suoritettiin useita
muokkauksia, kasitellaan suoritettu muokkaus kerrallaan. Opinnaytetyo-
projektin aikana toteutetut muokkaukset on kuvattu taulukossa 1 (s. 19).



Taulukko 1. Pilotoinnin aikana toteutetut muokkaukset

Suoritetut 5S-muokkaukset

Kohde

Muokkaus

Seuranta

Tarvikekaappi

Siirryttiin kdyttdmaan pienempda seindkaappia,
johon tarvikkeet saatiin aseteltua nakyville
kiinnikkeiden avulla. Osa sisdll6sta sortteerattiin
pois kaytOstd, osa siirrettiin varastoon.

Sisdlto vastaa
mallikuvaa ja
varjotaulua

Punnituspdyta

Punnituspoydalla sijaitsevat tyovalineet
standardoitiin mallikuvan avulla. Mallikuva
asetettiin viereiselle seinélle.

Sisalto vastaa
mallikuvaa

Raaka-ainevaunujen
sdilytys

Selvitettiin raaka-ainevaunujen tarvittava maara
pilottikohteessa ja maéritettiin vaunuille
sdilytyspaikka lattiamerkinnalla.

Sisaltd vastaa
mallikuvaa

Varakoneet
tuotantotilassa

Tuotantotilan nurkasta siirrettiin kdyttamattomia
koneita varastoon sailytykseen.

Ergonomiamaton
kuivaus

Vaihdettiin kdytossa oleva matto nopeammin
kuivuvaan ja muotonsa pitavdan. Maaritettiin maton
kuivaukselle paikka.

Annostelulaitteen
nosturin alue

Nosturin aluetta korostettiin maalaamalla nosturin
ja annosteluruiskun ymparille raja keltaisella
maalilla.

Telineiden ja
roskakorien siirto

Siirrettiin siivousvéalineiden teline kauemmas
esiliinatelineesta, seka tuotantolinjan kuivapesussa
kdytettdvien suojamuovien teline kuiva-
ainevarastoon.

Kemikaalikaappi

Sortteerattiin ja standardoitiin mallikuvalla.

Sisaltd vastaa
mallikuvaa

Puhelinkaappi

Sortteerattiin ja standardoitiin mallikuvalla.

Sisalto vastaa
mallikuvaa

Kunnossapidon
pilottityopiste

Jarjestettiin tyopisteelle lisdaa sailytystilaa
hankkimalla varjotaulu ja lukollisia laatikoita.
Sortteerattiin ja jarjestettiin tyopiste.

7.1 Kunnossapidon tyopiste

7.1.1 1S
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Kunnossapidon pilottityopiste kasittdaa tyopoydan, jonka alla on sdilytys-
taso. Lisaksi tyopisteella sijaitsee lukollinen tyokalukaappi ja tyokaluvaunu.
TyOpiste on osa kunnossapito-osastoa, jolla sijaitsee useita muita tyopis-
teitd, tyovalineiden yhteissailytystiloja ja yhteiskdytdssa olevia tyopisteita.
Osa huolto- ja kunnossapitotdisa on ulkoistettu ulkopuoliselle toimijalle,
joka hyodyntaa samoja toimitiloja.

Kunnossapidon tyopisteen ensimmainen ”S”, eli sortteeraaminen ei toteu-
tunut suunnitellusti. Tarkoitus oli lajitella tyopisteen tavarat niihin, joita
kaytettiin usein ja jotka sailytettaisiin tyopisteelld, seka niihin, jotka voitai-
siin jatkossa siirtda yhteissailytykseen tai poistettaviin tavaroihin. Tava-
roita lajiteltaessa kavi ilmi useita ongelmia, jotka hankaloittivat suunnitel-
man toteuttamista. Selvisi, etta tyopisteelld uskottiin tydkalujen ja tavaroi-
den havidvan lainailun vuoksi, jos tyokaluja vei pois tyopisteelta tai sailytti
muuten kuin lukkojen takana. Osa tyokaluista oli tyopisteen tyontekijan
itse muokkaamia ja niiden tekemiseen oli kulunut paljon aikaa. Tallaisen
muokatun tyévalineen havidminen aiheuttaisi lisatyota.
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Ylimaaraiset ja rikkindiset tavarat saatiin pois tyopisteeltd, mutta muuten
tavaroiden lajittelu ei toteutunut suunnitellulla tavalla. Oli pohdittava rat-
kaisua siihen, ettd tavaroita oli enemman kuin tyopisteelle siististi mahtui.
Toisaalta ongelma, ettd tyopisteeltd havisi tavaraa, olisi ratkaistava. Teori-
assa 5S:n myota luotu jarjestys ja se, ettd tavaroille maaritellaan selkeat
paikat, helpottaisi tavaroiden palauttamista ja ndin ehkaisisi lainailua. Ris-
kit muokattujen tyovalineiden haviamiseen piti kuitenkin minimoida. Paa-
tettiin jarjestaa tyopisteelle lisda sailytystilaa. Tama saatiin aikaiseksi tilaa-
malla kaksi uutta, lukollista laatikkoa ja varjotaulu. Lisatilaan saatiin myos
jarjestamalla tydopoydan alataso ja poistamalla sielta ylimaaraiset sailytys-
laatikot.

Kunnossapidon pilottikohteen systematisointi alkoi lisatilan jarjestamisella
tyopisteelle. Tyotasolla ja kaapin padalla ei jatkossa sdilyteta tavaraa. Eniten
kaytossa olevat tyokalut jarjestetdaan varjotaululle tyétason ylapuolelle.
Varjojen avulla kuka tahansa pystyy sijoittamaan tyokalut helposti takaisin
paikalleen, mikali lainaamista edelleen tapahtuisi. Tyopisteen tavaroiden
jarjestysta selkeytettiin myos lukollisilla laatikoilla, joilla luotiin tyopisteelle
lisatilaa tyovalineille, joiden kayttda oli rajoitettava.

Siivouskaytantojen luominen yksittaiselle tyopisteelle kunnossapito-osas-
tolla on hankalaa. Lahella tyOpistetta sijaitsevat vesipiste ja jateastiat ja
tyontekijalla on hyvat mahdollisuudet yllapitda tyopisteensa siisteytta.
TyOpisteelle aikaansaatu lisdtila helpottaa myo6s siistin  yleisilmeen
yllapitoa.

Tarkoitus oli jarjestaa varjotaululle ne tyovalineet, joita tyontekija kaytti
tydssdan usein, ja joita ei ollut muokattu. Tyovalineiden jarjestaminen tu-
lisi kdytannossa toteuttaa niin, ettd suuret ja harvemmin kaytettdvat tyo-
kalut olivat varjotaululla ylimpina ja toisaalta usein kaytettavat keskella
taulua. Varjotaulun jarjestamiseen vaikuttivat monet eri tekijat ja tasta
syysta tyokalujen sijoittelun suunnittelu jatkuu vield opinndytetyon loput-
tua. Myo0s lukollisten laatikoiden lopullinen jarjestys tarkentuu vield jat-
kossa.

Auditointikdytannon luomiseksi olisi 5S toteutettava koko kunnossapito-
osastolle. Kunnossapito-osaston henkildsto tulee sitouttaa 5S:n kayttoon.
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Toistaiseksi voidaan luoda suuntaviivat, joita noudatetaan koko osastolla.
Opinndytetyon kehitysehdotuksissa mainitaan tarkemmin auditointikay-
tannoistd, joita 5S-menetelman laajemman toteutuksen jalkeen osastolla
voitaisiin ottaa kayttoon.

7.2 Tuotannon tyopiste

TyOpisteelld valmistetaan riisipiirakkaa. Samassa tilassa valmistetaan piira-
kan tayte ja taikina seka annostellaan piirakat kuljettimelle, joka johtaa ne
uuniin. Tyonkierto on huomioitu tyopisteella ja tasta syysta tyontekijat
vaihtuvat usein eri tyévaiheissa.

Paivan paatteeksi siivoojat pesevat tilan. Osa tuotantolinjasta vaatii kuiva-
pesun, mika aiheuttaa rajoitteita pesun suorittamiselle. My®6s tilan siivoo-
jat vaihtuvat. Seka siivoojien etta tuotannon tyontekijoiden tydnkierto on
huomioitu opinndytetyon toteutuksessa. 5S-menetelman mukaisesti tassa
opinndytetydssa tuotannon tyopisteeseen sisallytettiin myods viereisessa
raaka-ainevarastossa sijaitsevat puhelin- ja kemikaalikaappi.

Koska tila on suuri ja kohteita 55-menetelmalla lapikaytavaksi useita, oli
opinnaytety6ta varten valittava ne, joiden avulla saavutettiin 5S:n kannalta
merkityksellisimmat muutokset. Toteutetut muokkaukset tehtiin eri ty6-
valineiden sdilytyspisteille, silla tyontekijéiden vaihtuvuuden vuoksi oli tar-
keda selkeyttaa tyopisteen toimintatapoja. Tyopisteen visuaalisuuteen ja
eri tydvaiheiden sijaintiin kiinnitettiin huomiota suunniteltaessa toteutet-
tavia muokkauksia.

Alkukartoituksessa kerattiin laajasti erilaisia ideoita siita, miten tilasta saa-
taisiin karsittua turhaa tavaraa ja toisaalta jarjestettya tilaa tyon teon hel-
pottamiseksi. Tavoite oli luoda helposti yllapidettava jarjestelma, jolla
myo6s kokemattoman tyontekijan olisi helppo toimia ja |0ytda tarvitse-
mansa tyopisteelld. Opinndytetyon kehitysehdotuksissa on lueteltuna kei-
noja tilan 5S tyon jatkamiseen.

Punnituspoyta on kuljettimen vieressa sijaitseva apupoyta, jolla sailyte-
taan tyovalineitd ja tavaroita, joiden on oltava kaiken aikaa helposti saata-
villa. P6yta on tyhjennettava tdiden paatyttya pesua varten. Téiden suju-
misen kannalta on tarkeaa, etta poydalla on aina kaikki tarvittava. Poydalla
sailytettavat tavarat ja niiden jarjestys standardoitiin ottamalla kuva tilan-
teesta, jossa punnituspoydalla oli kaikki paivan aikana tarpeelliset tarvik-
keet. Mallikuva sijoitettiin viereiseen seindan niin, etta tyontekija huomaa
heti, mikali jokin puuttuu poydalta.

Ty6pisteellad oli vakiintunut tapa sailyttda muutamia, suurikokoisia varako-
neita taaimmaisessa nurkkauksessa. Osa naista koneista ei ollut toimivia,
eika yksikdaan niista ollut ollut kdytossa edellisen vuoden aikana. Koneet
aiheuttivat monenlaisia ongelmia esimerkiksi keraamalla likaa, hankaloit-
tamalla tilan siivousta ja viemalla tarpeellista sdilytystilaa.
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Sovittiin koneiden siirrosta varastoon. Koneiden kaytto oli ollut vahaista,
eika sdilytys tuotantotilassa ollut perusteltua, vaikka takaisin siirtamisesta
aiheutuu tyota, mikali koneita tullaan tarvitsemaan. Myds ylimaarainen ti-
lassa sijainnut irtoporrasaskelma ja raaka-ainevaunujen pesuun tarkoi-
tettu apuvaline siirrettiin pois tilasta. Normaalisti raaka-ainevaunut pes-
taan tarkoitusta varten olevalla automaattisella pesukoneella.

Tuotantotilassa tarvitaan suurta maaraa raaka-ainevaunuja. Niita oli saily-
tetty sielld, mihin ne parhaiten mahtuivat. Usein ne tukkivat kulkureitin
esimerkiksi kasienpesupisteelle. Tilassa sadilytettavien raaka-ainevaunujen
maarasta ei ole myoskaan ollut olemassa ohjeistusta.

Selvitettiin tilassa tarvittavien vaunujen maara ja maaritettiin niille paikka
lattiamerkinnalla. Poistamalla nurkkaukseen varastoidut, kdayttamattomat
koneet, saatiin tilaa raaka-ainevaunuille. Kun raaka-ainevaunuilla on maa-
ritetty paikka, pysyy kulkuvayla kdsienpesualtaalle avoinna. Myos vaunu-
jen maara pysyy helpommin tiedossa, kun sen pystyy paattelemaan saily-
tysalueella olevista vaunuista yhdella vilkaisulla.

TyOpisteellda pehmikkeena toimivan ja aina tyopaivan jalkeen pestavan er-
gonomiamaton kuivaukseen ei ole maaritelty paikkaa, eikd mattoa ole
mahdollista kuivata pystysuunnassa. Tama on johtanut erilaisiin kuivausvi-
ritelmiin, jotka eivat ole olleet tarkoituksenmukaisia. Tyotilaan tilattiin
uusi, reidllinen matto, jonka ripustaminen kuivumaan onnistuu helposti.
Matolle kiinnitettiin kuivauskoukut seinaan, jolloin pystysuunnassa kuivaa-
minen onnistuu ja maton sailytykselle kuivumisen aikana on selkea paikka.

Tilassa on kdytossa tarvikevaununa kaytetty rullakko. Iso osa vaunussa sai-
lytettavassa tavarasta on sellaista, joka voitaisiin varastoida muualla tai
poistaa kokonaan tyotilasta. Vaunun sisalto sortteerattiin 5S-menetelman
mukaisesti ja siirrettiin jaljelle jadneet tavarat pienempaan, seinaan kiinni-
tettavaan tarvikekaappiin. Tarkoitukseen soveltuva kaappi l6ytyi varas-
tosta. Kaappiin toteutettiin muutamia muutoksia, joilla se saatiin vastaa-
maan paremmin kayttotarkoitusta. Taustalevy korvattiin reikalevylla, jol-
loin kadytdssa olleet tiivisteet ja tyovalineet pystyttiin ripustamaan naky-
ville. Tiivisteet merkittiin kaappiin niin, etta tarvittaessa tuotannon tyénte-
kijoiden oli helppo soittaa ja tilata puuttuvia osia lisaa.

Pilottikohteen tuotantolinjasta osa on kuivapestava. Tama tarkoittaa, etta
linja on suojattava suojamuovilla, kun muuhun tilaan tehdaan vesipesu.
Kaytettavat suojamuovit on aiemman kdaytannén mukaan ripustettu niille
tarkoitettuun telineeseen silloin, kun ne eivat ole kdytdssa. Muovin kulu-
tusta pyritddan minimoimaan kierrattamalla sitd tuotannossa.

Selvitettiin suojauskdytdssa olevan muovin vaihtamista yhteistydssa sii-
vouksesta vastaavan tahon kanssa, mutta tultiin siihen tulokseen, etta ny-
kyinen kdytantd on monella tavalla hyva. Siirrettiin suojamuovien telinetta
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sivummalle tuotantotilassa. Ndin muovit ovat vdhemman keskeisella pai-
kalla, mutta edelleen helposti kaytettavissa.

Siivoustarvikkeet ovat tilassa helposti saatavilla, mutta telineen sijainnista
tyontekijoiden esiliinatelineen vieressa aiheutuu kontaminaatiovaaraa.
Myds roskakorit ovat heti esiliinatelineen alapuolella. Opinndytetyon ai-
kana kavi ilmi, etta hygieniasta kertovien varikoodien kohdalla tarvittiin li-
saohjeistusta.

Siivoustarviketelinetta ja roskakoreja siirrettiin tarvikekaapin laheisyyteen,
jolloin paitsi valtytaan esiliinojen kontaminaatioriskilta, helpotettiin tyon-
tekijoiden suojakasineiden vaihtoa. Lisaksi selkeytettiin siivousvalineiden
merkintaa lisdamalla havainnollistavat kuvat. Tyéntekijoéiden viikkotiedot-
teessa muistutettiin myds hygienia-alueiden varikoodeista.

Annostelulaitteeseen lisdatdaan massaa hitaasti toimivalla nosturilla. Nosti-
men toiminta-alueen rajaaminen keltaisella huomiovarilla koettiin tarpeel-
liseksi, vaikka sita ei lainsaadanto velvoita. Annostelukone ja nostin rajat-
tiin keltaisella maalilla, jotta tyontekijat osaisivat paremmin valttaa alu-
etta.

Pesutilanteessa oli vakiintunut tapa tyhjentda ja huuhdella annostelulait-
teen letkut koneen purun yhteydessd, jotta annosteltu massa ei ehtisi ko-
vettua letkuihin ennen kuin siivooja ehtisi pesemdan ne. Taman jdlkeen
letkut jatettiin pesupaikalle esimerkiksi raaka-ainevaunun reunalle. Ajoit-
tain massa kuitenkin paasi kovettumaan, mikali esimerkiksi aika tuotannon
paattymisen ja siivouksen alkamisen valissa oli tavallista pidempi. TallGin
aiheutui lisakustannuksia. Muutettiin toimintaohjeistusta niin, etta tyhjen-
nyksen ja huuhtelun lisdksi letkut jatettiin koneiden purun jalkeen likoa-
maan raaka-ainevaunun pohjalle veteen.

Kuiva-ainevarastossa sijaitsevat kemikaali- ja puhelinkaappi. Nama kaapit
rajattiin osaksi tuotannon pilottikohdetta. Kaapit sortteerattiin, niiden si-
sallélle standardoitiin paikat ja otettiin mallikuvat. Mallikuvat laminoitiin ja
kiinnitettiin kaappien oveen. Saanndllisin valiajoin suoritettavilla tarkas-
tuksilla voidaan varmistua siita, ettd kaapeissa on aina tarpeellinen sisalto.

Tuotannon pilottityopisteelle luotiin tulosten sailyttdmista varten tarkis-
tuslistakdytantd. Seurannan haluttiin toteutuvan osana viikoittaisia teh-
taalla kierroksia ja paivittaisia toitd. Tyontekijat merkitsevat kerran vii-
kossa tarkistuslistalla olevien kohteiden vastaavan mallikuvissa esitettya
tavoitetasoa.
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8 TULOKSET JA KEHITYSEHDOTUKSET

Tyon tavoitteena oli implementoida 55-menetelma osaksi kahden pilotti-
tyopisteen toimintaa. Pilottiprojektissa oli monia haasteita. Heti alussa tie-
dettiin, ettd aikataulu on tiukka ja tyota mahdollisesti tulisi jaamaan pro-
jektin jalkeen. Kaytettavda menetelma ei ollut myoskaan tyontekijoille
tuttu.

Tasta huolimatta pystyttiin tekemaan monia muutoksia, joilla tyopisteiden
toimintaa selkeytettiin. Taman lisaksi pilottiprojekti naytti kaytannossa
tyontekijoille, mita 5S merkitsee ja mitd menetelman kayttéonotto koko
tehtaan laajuudessa tulee merkitsemaan. Alkukartoituksen yhteydessa
tuotannon tyontekijoille toteutetun kyselyn epdaonnistuminen saattoi ker-
toa siita, etta menetelman hyoétyja ja tyévaiheita on vaikea hahmottaa il-
man kaytannon esimerkkia. Myoskaan kuvien lisaaminen kyselyyn ei kor-
vannut pilottikohteessa kaytyja keskusteluja. Alkukartoitukseen liittyneen
tyovaiheiden kuvaamisen aikana kehitysehdotuksia ja ongelmakohtia osat-
tiin osoittaa varsin hyvin. Tuotantolaitoksen nykytilanteesta saatiin hyva
kasitys.

Jatkossa 5S-menetelman lujittamisen osaksi toimintaa ja toisaalta laajen-
taminen koskemaan muita tyopisteitd, voidaan olettaa etenevan sujuvam-
min. Kehitysehdotuksissa on myds mainittu kohteita, joihin 55-menetel-
maa erityisesti olisi hyva soveltaa. Myos tama tekee 55-menetelman kayt-
toonotosta jatkossa sujuvampaa.

Toteutettujen muokkausten vaikutusta tyon tehokkuuteen ajallisesti on
vaikea mitata. Tyotehtdvien kellotus ei olisi toteutetun kaltaisissa muutok-
sissa antanut kuvaa siitd, onko tehty muutos nopeuttanut pilottikohteen
toimintaa vai ei. Voidaan kuitenkin olettaa, etta tarvikekaapin kayttoon-
otto nopeuttaa tuotannon pilottikohteessa etsittdavan tyovalineen |oyta-
mista. Toisaalta myds se, etta mallikuvien mukaisista kaapeista huomataan
helpommin puuttuvat tai vahissa olevat tavarat, helpottaa ennakointia.

Kayttéonotetut annosteluletkujen uudet puhdistuskaytannot saattavat va-
hentda kuivuneiden letkujen putsaamisesta aiheutuvia kuluja. Kontami-
naatiovaaraa pystyttiin pienentdmaan sekad suojamuovien sailytyskaytan-
tojen muokkaamisella, etta siivousvalineiden siirtamisella.

Alkukartoituksen aikana ja my6hemmin opinndytetyon aikana nousi esiin
erilaisia kehitysehdotuksia ja ongelmakohtia, joista kaikkiin ei ehditty opin-
ndytetyon puitteissa puuttumaan. Tallaiset huomiot merkittiin tyon aikana
muistiin ja mainitaan opinndytetydn kehitysehdotuksissa. Tavoitteena on,
ettd 5S-menetelman toteutuksen edetessa namakin kohteet olisivat muis-
tissa ja niihin pystyttaisiin puuttumaan. Osittain esitettyihin kehitysehdo-
tuksiin ehdittiin suunnitella toimenpiteitd jo opinnaytetyon aikana.
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8.1 Tuotannon pilottityopistetta koskevat kehitysehdotukset

Ty6vaiheessa, jossa riisid mitataan kattilaan, on tydergonomian kannalta
huono tydasento. Putkea, jota pitkin riisi annostellaan, on tuettava toisella
kadella. Siilon kehikkoon olisi mahdollista kiinnittaa tuki, joka poistaisi tar-
peen kurotella putkea tukemaan. Samalla tyopisteelld on kaytdssa apu-
poyta, jolla on esineitd, joille olisi syyta olla maaritelty paikka. Uuden apu-
poydan hankinta on suunniteltu ja jatejarjestelman uudistaminen mahdol-
listaa myos riisinkeittopisteen tavaroiden uudelleenjarjestelyn.

Pestdessa tuotannon tyopisteen purettujen koneiden osia, on kaytossa
osien lukumaaraan nahden vahan laskupinta-alaa. Alkukartoituksen yhtey-
dessa ehdotettiin uuden pesupdydan hankkimista kahden kaytdssa olevan
lisdksi. Talloin pestyjen ja pesemattémien osien erillaan pitdminen olisi
helpompaa. Uuden pesupdydan hankinta rajattiin toteutettavien muok-
kausten ulkopuolelle, mutta ehdotus merkittiin ylos jatkoa varten.

Osien pesumenetelmaa olisi mietittdava tarkemmin. Toisin kuin muiden
osien kohdalla, irrotettujen terien pesukaytanto oli standardoitu ja siita oli
otettu mallikuva, jonka avulla terat oli helppo nostella paikalleen puretta-
essa ja toisaalta pesta samalla paikalla. Vastaavan kaltaisen pesukaytan-
ndn voisi ottaa tavaksi muidenkin osien kohdalla.

Pilottityopisteessa syntyy paljon pahvijatettd, jonka kerddamiseen on kay-
tossa erilaisia menetelmia. Opinnadytetyon aikana pohdittiin olemassa ole-
van kippikontin hyodyntamista pahviroskan keraamiseen niin, etta roskat
pystyttdisiin siirtamaan trukilla suoraan pahvipuristimeen. Samalla kun ja-
tejarjestelmaa lahitulevaisuudessa muutenkin muutetaan, olisi luontevaa
ottaa my0s pahviroskan kerddmisessa uusi menetelma kayttoon.

Tuotantolinjan siivouksessa kaytetaan paineilmaletkua, joka taytyy vetaa
tuotantolinjan takaosasta. Paineilmaletku paasee likaantumaan lattialla ja
pitkan letkun siisti sdilytys on hankalaa. Selvitettiin yhteistydssa siivoojien
esimiehen kanssa parempaa kaytantoa paineilmaletkujen sijainnille ja kay-
tolle tuotannossa. Vakiintuneeseen kaytantoon ehdotettiin muutosta. Sel-
vitystyd koskien muokkauksen toteutumista jdi opinndytetyon puitteissa
kesken.

8.2 Kunnossapito-osastoa koskevat kehitysehdotukset

Kunnossapidon tyopisteelld sijaitsee useita tyontekijoiden omia tyopis-
teitd, yhteisia tyopisteita ja tyovalineiden sailytyspisteitd. Opinnaytetyon
toteutuksen aikana paadyttiin siihen tulokseen, etta jatkossa menetelman
implementointia olisi hyva jatkaa yhteisilla tyopisteilld ja erityisesti yhtei-
silla tyovalineiden sailytyspisteilld. Tall6in menetelman hyddyt tulevat pa-
remmin ja useammalle tyontekijdlle nakyville. Tydntekijoiden henkilokoh-
taisten tyopisteiden saattaminen 55-menetelman mukaisiksi on hyva tasta
huolimatta pitdaa mielessa ja toteuttaa mahdollisimman pian.
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5S-menetelmadn implementoinnin jatkuessa olisi kunnossapito-osaston
hyva ottaa kayttoon yhteneva auditointikdytanto, jota on helppo soveltaa
osaston eri tyopisteilld. Talldin luodaan yhteiset saannét, jolloin esimer-
kiksi tyopisteella ei sdilyteta tavaraa kaappien paalla ja kaikkien tyovalinei-
den paikkojen tulee olla selkeasti merkitty. Lisatilaa tyopisteille voidaan
jarjestad vyhteissailytysjarjestelmaa kehittamalla, sortteeraamalla ole-
massa olevia tavaroita ja lisaamalla tyopisteille tarkoituksenmukaisia saily-
tyskalusteita.

9 POHDINTA

Lahdettdessa kehittdmaan tuotantoa kohti Lean-ajattelun mukaista toi-
mintaa, on 5S5-menetelman kayttdo6notto hyva tapa aloittaa. Menetelma
luo jarjestysta ja pohjaa virtaustehokkuudelle, jonka parantamiseen Lean-
ajattelu keskittyy. Virtaustehokkuus paranee, kun turhia toimintoja ja ta-
varoita karsitaan ja lapinakyvyytta lisataan.

Aihealue on laaja ja saatavilla on paljon soveltuvaa kirjallisuutta seka verk-
komateriaalia. Tassa opinndytetyossa keskityttiin 5S-menetelman imple-
mentointiin. Tama osoittautui vaikeaksi ilman, etta kasiteltiin myos Lean-
toimintastrategiaa ja sen muita tyokaluja seka tyo- ja tuoteturvallisuutta
maarittavaa lainsdadantoa. Erilaisten menetelmien ja lakien, seka asetus-
ten suuri maara ja tarve hahmottaa niiden yhtymakohdat tekivat teo-
riapohjasta laajan. Myds pilottikohteiden erilaiset toimintaymparistot sai-
vat aihealueen rajaamisen tuntumaan hankalalta.

Tyontekijoiden mukaan ottaminen suunnitteluun ja 5S-menetelman toteu-
tukseen ndahdaan yleisesti tarkedand. Joskus pitkdan kaytossa olleisiin me-
netelmiin ollaan kuitenkin totuttu ja muutos nahdaan ajan haaskaamisena.
Uusiin kaytantoihin ei olla valttamatta valmiita sitoutumaan. Keskittymi-
nen resurssivirtauksen parantamiseen on myos ollut vallalla oleva ajatus-
tapa pitkaan, eika virtaustehokkuuden etuja olla sisdistetty.

Tassd opinnaytetydssa haluttiin luoda henkilostdlle mahdollisuuksia osal-
listua 5S-menetelman suunnitteluun ja toteutukseen heti alkukartoituk-
sesta alkaen. Mielenkiintoa projektia kohtaan loytyi vahan, huolimatta
siitd, etta tavoitteena oli osaltaan parantaa henkil6ston tyoviihtyvyytta ja
tyoturvallisuutta. Tyotapoja ei pyritty juuri kyseenalaistamaan. Syina mai-
nittiin muun muassa, etta tyotapojen nahtiin muokkautuneen pitkalla ai-
kavalilla hyviksi. Kunnossapidon pilottikohteessa vastustus vakiintuneiden
toimintatapojen muuttamiseksi oli suurta.

5S-menetelman mukaisen jatkuvan parantamisen mallin kdytté6notto tar-
koittaisi, etta tyotapoja kyseenalaistettaisiin aktiivisesti ja tyontekijoilla
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olisi halua vaikuttaa toimintaan. Mahdollisesti opinndytety®ssa saavute-
tut, positiiviset tulokset motivoivat henkilostoa. Jatkossa olisi kuitenkin
hyva kiinnittaa erityista huomiota henkilokunnan osallistamiseen ja 5S-
menetelmadn hy6tyjen nakyvaksi tekemiseen.
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