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Abstract

The purpose of the thesis was to develop the operation of Apetit Oyj’'s Kivikko’s packaging
material warehouse by using the 5S method. The 5S method is a five-step process de-
signed to systematically develop workspaces and practices. The objective of the work was
to improve cleanliness, safety, productivity and systematicness of the material warehouse
in accordance with the 5S model.

The theoretical part of the thesis examines the aims and tools of Lean philosophy and the
5S method. The theoretical part describes what should be taken into consideration when
using the 5S method. Instructions were created based on the theoretical section, and they
were used in the functional section of the thesis.

This thesis was a qualitative research, which used open interview and observation as the
data collection methods. Work practices and baseline conditions of the warehouse were
defined by using observation and open discussions. The different phases of the work were
photographed to estimate the outcome and success of the work.

As a result of the thesis, the operation of the material warehouse was improved. The extra
goods were removed from the production facilities, resulting in improved cleanliness and
floor space. The operations also improved the safety and ergonomics of the warehouse.
The shelves of the material warehouse were changed to make the space more efficient.
The thesis succeeded to develop the operation of the warehouse in accordance with the
model of continuous improvement. Maintaining the method will require the commitment of
the entire staff in the future to allow continuous improvement.
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1 JOHDANTO

Tyon toimeksiantaja oli Apetit Oyj, joka valmistaa kasviksista tuoretuotteita,
pakasteita ja valmisruokia. Opinnaytetyo tehtiin Helsingin Kivikon toimipistee-
seen, ja sen tarkoituksena oli kehittaa yrityksen pakkausmateriaalivaraston

toimintaa 5S-menetelméan avulla. Tyon toteutus tapahtui kevaalla 2019.

5S on viisiportainen tydympariston organisointimenetelma, jonka avulla tyopis-
teet jarjestetaan toimivammiksi. Menetelmén avulla paastaan eroon ylimaarai-
sista tavaroista, jonka avulla tyopisteet organisoidaan tehokkaammiksi. 5S:n
viisi vaihetta ovat: lajittelu, jarjestely, puhdistus, vakiointi ja yllapito. (Vaisanen
2013a.)

Ty6hon tutustuttiin paikan paalla havainnoimalla ja keskustelemalla yrityksen
tyontekijoiden kanssa. Havainnointien ja keskusteluiden kautta lahdettiin sel-
vittdmaan pakkausmateriaalivaraston lahtétilannetta ja yrityksen toimintata-

poja varastolla. Tutustumisen jalkeen tehtiin teorian pohjalta 5S-mallin mukai-

nen ohjeistus, jonka avulla tyétiloja kehitettiin.

Opinnaytetyon aihe sai alkunsa Apetitin ideasta kehittd&d pakkausmateriaaliva-
raston toimivuutta. Tyon tavoitteena oli saada 5S-mallia hyédyntaen pakkaus-
materiaalivaraston tilasta jarjestelmallisempi ja kaytannollisempi. Tyon apuna
kaytettiin ennen ja jalkeen -kuvapareja, jotta tehdyt muutokset ovat helposti
havaittavissa. Tyon lopuksi yritykselle tehtiin paivitetty layout, jossa nakyvét

uudet varastointipaikat.

2 TUTKIMUKSEN LAHTOKOHDAT

Tassa luvussa kuvaillaan opinnaytetyon lahtokohtia. Kasiteltavia aiheita ovat
aiheen rajaus ja valinta, tutkimuksen tarkoitus ja tavoitteet, tiedonkeruumene-
telmat seka tutkimuskysymykset. Selkea rajaus ja yhdessa maaritellyt tavoit-

teet antavat tutkimukselle paremmat lahtokohdat sen onnistumiseen.



2.1 Aiheen valintaja rajaus

Opinnaytetyon aiheeksi valikoitui aloituspalaverin jalkeen pakkausmateriaali-
varaston kehittaminen 5S-menetelméaéa kayttéaen. Lean-filosofia ja 5S-mene-
telma ovat molemmat ajankohtaisia tydkaluja kehittéda yrityksen toimintatapoja.

Apetit haluaa kayttaa 5S-mallia toimintansa jatkuvaan kehittamiseen.

Kiinnostuin aiheesta, koska itsellani on tydkokemusta eri varastoista. Aiheen
valinnassa koin tarkeédksi sen, etta tyosta olisi hyotya seka minulle etta yrityk-
selle tulevaisuudessa. Tyon avulla opin kayttdméaéan Lean-ajattelumallia varas-

ton toiminnan kehittamiseen.

Tyo6n rajauksena oli tuotannon materiaalivarasto Kivikon toimipisteessa. Va-
rastossa sailytetddn pakkausmateriaaleja tuoretuotteiden pakkaamista varten.
Alkuperaisen rajauksen lisdksi 5S-menetelman lajittelu- ja jarjestelyvaihetta
hyddynnetdan myods varaston muihin tiloihin poistamalla yliméaaraiset tavarat
ja materiaalit. Tyon ulkopuolelle jaavat tuotantotilat ja tuotannon raaka-aineva-

rasto.

2.2 Tutkimuksen tarkoitus ja tavoite

Tyon tarkoituksena on kehittaa pakkausmateriaalivaraston toimintaa soveltaen
5S-menetelmaa. Lean-toiminnan ja periaatteiden avulla on tavoitteena tehda

siistimpi, turvallisempi sek& kaytannollisempi tydymparistd. Menetelmén avulla
poistetaan ylimaaraiset tavarat ja materiaalit varaston tydétiloista. Ylimaaraisten
tavaroiden poistamisen jalkeen, tarkoituksena on myos kehittdad varastointime-

netelmia pohtimalla uusia hyllyjarjestyksia.

Teorian pohjalta kehitin viisivaiheisen ohjeistuksen, jonka avulla 5S-projekti to-
teutettiin yrityksessa (liite 1). Tyossa edettiin vaiheiden mukaan jarjestyksessa
1 - 5. Kyseisessa mallissa on tarkeaa edeta oikeassa jarjestyksessa, jotta

kaikki vaiheet voidaan toteuttaa. Vaiheiden aikataulu tydssa oli:

- 5S-ohjeistuksen tekeminen  vko 2
- Lajitteluvaiheen toteutus vko 6
- Jérjestelyvaihe vko 7 -14
- Puhdistus vko 9 - 11
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- Vakiointi ja yllapito vko 11 -

Varaston tehokkaalla toiminnalla on keskeinen merkitys yrityksen toimituspro-
sessien onnistumiseen. Toimivilla varastotiloilla pystytaan toimittamaan tava-
rat asiakkaalle nopeammin ja tehokkaammin, ja yksi Apetitin keskeisimmista

arvoista onkin hyva asiakastyytyvaisyys (Apetit hyvinvointia kasviksista 2017).

2.3 Tutkimusmenetelmat, tiedonkeruumenetelmat ja tutkimuskysymyk-
set

Opinnaytetydn ensimmainen vaihe oli teoriaan tutustuminen ja sita kautta ai-
heeseen perehtyminen. Teoriaosuudessa kaydaan lapi Lean- ja 5S-menetel-
mia. Tutkimusmenetelmana tyossa kaytetaan kvalitatiivista eli laadullista tutki-
musmenetelmaa. Kvalitatiivisen tutkimuksen avulla saadaan hyva ymmarrys
tutkimuskohteesta (Hirsjarvi ym. 2007, 176). Kvantitatiivisen tutkimuksen

avulla varaston toiminnasta ei olisi saatu niin hyvin kuvaa.

Toimintatutkimuksessa selvitetdan yrityksessa vallitsevia kaytantdja. Tavoit-
teena on etsia ratkaisuja havaittuihin ongelmiin, ja tutkimuksessa ihmiset ote-
taan osallisiksi toimintaan mukaan. (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka
2006.) Tutkimuksen avulla yritetaan etsia ratkaisuja varaston ongelmiin. Toi-
mintatutkimuksen periaatteen mukaisesti, olin itse paikan p&alla aktiivisena

toimijana kehittAméassa yrityksen toimintaa.

Opinnaytetyossani kaytin tiedonkeruumenetelmana havainnointia. Havain-
noinnilla saadaan tietoa organisaatioiden ja yksildiden toiminnasta. Tiedonke-
ruumenetelmé&né havainnointi sopii hyvin kvalitatiivisen tutkimuksen menetel-
maksi. (Hirsjarvi ym. 2007, 208.) Seurasin itse varaston toimintaa paikan
paalla, jotta sain parhaan mahdollisen kasityksen varastolla kaytettavista toi-
mintatavoista. Havainnoinnin apuna kaytin muistiinpanoja ja valokuvia. Valo-
kuvien avulla on helppo kartoittaa varaston alkutilanne ja tyon lopussa muu-

tokset voidaan havaita, ja niitd voidaan analysoida.

Havainnoinnin lisdksi tietoa yrityksen toimintatavoista keréattiin keskustelemalla
yrityksen henkilokunnan kanssa. Avoimessa haastattelussa selvitetdan haas-

tateltavan ajatuksia ja mielipiteita. Aihe voi muuttua eri suuntiin keskustelun
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yhteydessé. Avoin haastattelu muistuttaa eniten normaalia keskustelutilan-
netta. (Hirsjarvi ym. 2007, 204.) Haastattelujen ja keskustelun avulla tavoit-
teena on saada kehitysideoita varaston toiminnan parantamiseksi. Lean-ajat-
telumallin mukaisesti jokaisella tyontekijalla on mahdollisuus vaikuttaa omaan
tyoymparistoonsa. Keskusteluja kaytiin padasiassa varaston esimiehen, mutta
my6s toimihenkildiden ja varaston tyontekijoiden kanssa.

Opinnaytetyon tutkimuskysymykseni ovat: Miten 5S-menetelméan avulla voi-
daan kehittaa Apetitin pakkausmateriaalivaraston toimintaa? Kuinka varaston
siisteytta ja jarjestysta voidaan parantaa 5S-menetelman avulla? Miten 5S-

menetelmasta saadaan tehtya osa yrityksen jokapaivaista toimintaa?

2.4 Teoreettinen viitekehys

Tyo6n teoreettinen viitekehys koostuu laadunhallinnasta, Lean-filosofiasta ja
5S-menetelmasta. Teoriaosuudessa perehdytaan aiheisiin, jotka tukevat tyon
toiminnallista osuutta. Teoriassa tarkastellaan Lean-filosofiaan liittyvia asioita,
kuten tyoturvallisuutta ja Lean-toimintamallin eri tydkaluja. 5S-menetelman
kappaleessa kerrotaan menetelmén eri vaiheet ja sen teorian pohjalta tyon toi-
minnallinen osuus on tehty. Opinnéaytetytssa kaytetyt lahteet ovat kirjallisuus-
ja verkkolahteista.

3 LAADUNHALLINTA

Laadunhallinta on johtamisen menetelmé, jonka periaatteena on tayttaa ja ylit-
taad asiakkaiden odotukset palvelusta. Jatkuva menestys saadaan, kun yllapi-
detaan asiakkaiden ja muiden sidosryhmien luottamusta ylla. Vuorovaikutusti-
lanteilla on mahdollista tuottaa lisdarvoa asiakkaalle. Asiakkaiden tarpeiden
ymmartaminen edesauttaa yritysta kohti jatkuvaa menestysta (SFS-1SO 9000:
2016, 2-3).

Organisaation kaikilla tyontekij6illa on mahdollisuus vaikuttaa tyon kehityk-
seen seka laatutavoitteisiin. Vaikuttamalla eri tasoilla organisaatiossa on mah-
dollista tuottaa paremmin. Osallistumisen kannalta on tarke& kuunnella kaikkia
organisaatioon kuuluvia henkildita ja saada jokainen osallistumaan kehityk-
seen (SFS-ISO 9000: 2016, 2-3).
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Lean-tuotannossa laatu ja laadunvarmistus ovat tyontekijéiden vastuulla
osana rutiininomaista tyoskentelya. Tyontekijéiden on toteutettava laadunvar-
mistus niille annettujen ohjeiden mukaisesti seka ilmoittaa havaituista poikkea-
mista, hairidista seka tyoturvallisuuspuitteista. Havainnoidut poikkeamat tulee
iimoittaa eteenpain, jotta syyt voidaan selvittaa ja poistaa. Virheiden poistami-
sella saadaan kehitettya tuotannon laatua. (Kouri 2010, 24.)

4 LEAN

Lean-ajattelumallin keskeisena lahtékohtana on kaiken ylimaaraisen hukan
poistaminen prosesseista ja kaikkien toimintojen kohdistaminen asiakkaan tar-
peiden mukaisesti (Blanco & Dederiches 2018, 5). Lean perustuu laatujohta-
miseen, jossa keskitytddn kokonaisuuden optimoimiseen. Lean-ajattelutapa
on lahtdisin Toyotan kehittamasta tuotantofilosofiasta, jota on kehitelty jatku-

vasti vuosien saatossa. (Sixsigma s.a.)

4.1 Toyotan kehittama tuotantojarjestelma

Toyota Motor Companyn on Japanissa vuonna 1937 perustettu yksi maailman
johtavimmista autonvalmistajista. Pitkalla aikavalilla Toyota on onnistunut vuo-
sien saatossa jatkuvasti kehittamaan laatua, kustannuksia sekd myyntia. Tar-
keéa osa jatkuvaa kehitysta on ollut Toyotan kehittama tuotantojarjestelma (To-
yota Production System, TPS). Se on maailmanlaajuisesti tunnettu prosessin-
johtamisjarjestelma, ja sita pidetéaan Lean-ajattelumallin esikuvana. (Liker &
Convis 2012, 1-6.)

Toyotan kulttuurin laittoi alulle yhtidn perustaja Sakichi Toyoda. Hanen poi-
kansa Kiichiro toimi yrityksen johdossa, jossa han kehitteli uusia teknologioita
autoteollisuuteen. Han halusi |0yta& keinoja eliminoida tarpeettomat tyovai-
heet, jotta yritys menestyisi. Han keksi olennaisen konseptin eli JIT-tuotanto-
mallin. (Liker & Convis 2012, 1-6.)

4.2 JlIT-tuotantomalli

Tuotantomalli Just-In-Time on tehokas toimintamalli, joka on l&htéisin vakio-

tuotetuotannosta, mutta sen toimintaperiaatteita voidaan myos kayttadd muissa
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tuotantomuodoissa. JIT-tuotannon periaatteita ovat korkea laatu, nopeat la-
paisyajat, tuottavuus ja pienentaa sidottua pddomaa. Toimintamallin tavoit-
teena on saada tuotannossa materiaalivirrat ja tuotannonohjaus jarjesteltya

mahdollisimman tehokkaaksi. (Haverila ym. 2009, 428.)

Varastointiaikoja JIT-mallissa pyritddn lyhentaa, koska tuotteet ja osat valmis-
tetaan vain tilauksen ja tarpeen perusteella. Tuotantotilojen layout pyritddn
suunnittelemaan tehokkaiksi, jotta lapéisyaikoja voidaan pienentaa. (Haverila
ym. 2009, 428-429.)

4.3 Lean-toiminnan kehittaminen

Lean-toimintoja voidaan kehittda monella eri tavalla. Suosituin etenemistapa

on seuraava.

1. Arvo

Maaritellaan palvelun ja tuotteen arvo asiakkaan nékdkulmasta, jotta saa-
daan selville, mista asiakas on valmis maksamaan ja mitka seikat ovat va-
hemman tarkeita asiakkaalle. Arvon maarittelylla suunnataan kehitystoi-

minta olennaisiin asioihin. (Kouri 2010, 8.)

2. Arvoketju

Arvoketjussa maaritelladn ne prosessit ja toiminnot, joissa asiakkaan
saama arvo muodostuu. Tavoitteena on tehostaa arvoa tuottavia proses-
seja, kun taas lisdarvoa tuottamattomia prosesseja pyritadn poistamaan.
(Kouri 2010, 8.)

3. Virtaus

Virtauksella tarkoitetaan prosessissa materiaalien, komponenttien, tuottei-
den ja tiedon virtausta ilman valivarastointia. Virtaus alkaa asiakkaan ti-
lauksesta, jonka seurauksena materiaalin valmistus kaynnistyy. Se paat-
tyy, kun asiakkaalle on toimitettu tuote. Sita pidetadn tarkeimpana periaat-

teena Lean-ajatusmallissa. Saavuttamalla virtauksen se pakottaa muiden
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Lean-tyokalujen ja periaatteiden kayttoonottoa. Naita ovat esimerkiksi en-
naltaehkaisevat huollot, laadun ohjauksen menetelmat seké asetusaikojen

lyhentaminen. (Tuominen 2010b, 72.)

Taydellisen virtauksen tavoitteena on, etta tuotetta valmistetaan pienissa
erissa ja eri vaiheiden prosessit sijoitetaan lahelle toisia. Tavoitteena on,

ettd materiaalit liikkuvat keskeytyksetta eri vaiheiden ja prosessien valilla.
(Tuominen 2010b, 72.)

4. Imuohjaus

Imuohjaus on yksi tunnetuimmista tekniikoista Lean-filosofiassa ja sen
avulla pyritddan poistamaan ylituotantoa. Téiden aloitus imuohjauksessa
perustuu osien todelliseen kulutukseen. Imuohjauksen avulla voidaan ly-
hentaa tuotannon lapimenoaikaa ja saavuttaa optimaalinen maara varas-
toitaville tuotteille. (Kouri 2010, 22.)

Valmistusvaiheessa voidaan kayttaa apuna Kanban-korttia, jolla maarite-
téaan tuotteen nimike ja valmistusmaara. Korttien kaytén avulla voidaan
maaritelld, kuinka paljon tiettya tuotetta voi varastossa olla. (Kouri 2010,
22.) Kanban voi tarkoittaa my0s visuaalisia merkintdja, joiden avulla osoite-

taan tavaroiden paikat lattiamerkinndilla (Myerson 2019, 59).

5. Kohti taydellisyytta

Lean-ajattelumallin avulla pyritdéan varmistamaan tehokkaat ja laadukkaat
toimintaprosessit. Havaittuihin ongelmiin reagoidaan ja pyritaan ratkaise-
maan ongelmat nopeasti, jotta ylimaaraista hukkaa valtettaisiin. Lean-tyo-
kalujen avulla kehitys kohti taydellisyytta on jatkuvaa prosessia. (Kouri
2010, 9.)

Lean on voimakkaasti sidottuna yrityskulttuuriin ja yrityksen henkilokunnan
osallistumiseen kehitysideoissa. Kehityskohteet ovat siella, missa asiakkaan

todellinen arvo muodostuu. (Kouri 2010, 6.)
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4.4 Kaizen

Kaizen eli jatkuva kehittdminen perustuu systemaattiseen analysointiin. Toi-
mintaa kehittamalla jatkuvilla pienilla muutoksilla saadaan prosesseille lisdar-
voa. Jatkuva kehittaminen yrityksen toiminnoissa pienilld muutoksilla auttaa

poistamaan turhaa hukkaa. (Tuominen 2010Db, 86.)

Valtaosa yrityksista ja sen johtajista ymmartaa Kaizenin usein vaarin. Se ei ole
vain kertaluontoinen toimenpide, vaan jatkuvaa paivittaista toimintaa. Toyotan
mallissa Kaizen ei ole joukko tapahtumia tai projekteja, vaan olennainen osa
johtamista. Toyotan johtajista suurin osa tukee paivittaista Kaizenia. On ole-
massa kahta erilaista Kaizen-tyyppia, yllapitava Kaizen seka parannus Kai-
zen. Yllapitava Kaizen on reagointia virheisiin, muutoksiin ja vaihteluihin, joita
iimenee jokapaivaisissa tydtehtavissa. Lean toimintamallin hyo6tyja ei ole mah-
dollista saada pysyviksi, ellei keskityta yllapito-Kaizeniin. Parannus-Kaizenissa
tyontekijoille korostetaan sita, etta jokaista prosessia voidaan parantaa kohti
taydellisyytta. Ei ole vélia kuinka paljon parannuksia on tehty, aina on mahdol-
lisuus parantaa. (Liker & Convis 2012, 106—108.)

Jokainen tyontekija on tydssaan vastuussa tuotteen ja tyon laadusta. Jatku-
vassa parantamisessa tyontekijan rooli on l6ytaa uusia kehityskohteita sekéa
ratkaista ongelmia. Ongelmat ovat tilaisuus parantaa laatua, turvallisuutta ja
tyoskentelyolosuhteita. Toiminnan kehittdmisen kannalta yrityksella tulee olla
valmiudet ratkaista ongelmat ja kehityskohteet ajoissa. Laadun kehittdminen
ja toimivat prosessit parantavat organisaation kannattavuutta ja toimintaa.
(Kouri 2010, 14.)

4.5 Arvovirtakuvaus (VSM)

Arvovirtakuvaus — VSM (Value Stream Mapping) on saanut alkunsa Toyotalla
vuonna 1950 ja se on yksi suosituimmista konsepteista prosessien kehittami-
seen, jonka avulla kuvataan prosessin eri vaiheet, yhteydet, varastojen maarat
ja prosessien ajat. Prosessien kehittamisessa on keskeisinta, etta eri toimin-
toja pyritdan suoraviivaistamaan ja asioita aletaan ajattelemaan uudelta nako-

kulmalta. Lahtotaso on tarkea tunnistaa, jotta tiedetd&n mihin eri prosesseilla
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pyritddn ja miten tavoite saavutetaan. Jos prosesseja ei ole kuvattu, ei oikeasti
voida tietdd mita niissa tapahtuu. (Vaisdnen 2013b.)

Prosesseissa arvovirtakuvausta kaytetdan virtauksen esteen tunnistamiseen
ja priorisointiin. Ongelmat pitd& tunnistaa ajoissa ja niiden ratkaiseminen on
olennaista tehokkuuden eli nopeuden nostamisessa. Arvovirtaus on kokonais-
aika, joka lahtee liikkeelle siita, kun asiakas tekee tilauksen ja paattyy asiak-
kaan tuotteen saamiseen. Kokonaisaika eli lapimenoaika pyritdéan saada mah-
dollisimman lyhyeksi ja ylim&araisen hukan poistamisella on mahdollista ly-
hent&é lapimenoaikaa, josta seuraa helpommin asiakkaan tyytyvaisyys. (Vai-
sanen 2013b.)

4.6 Hukka

Hukka eli japaniksi muda, tarkoittaa turhien toimenpiteiden karsimista proses-
seista. Muda on mika tahansa toimenpide, joka vaatii resursseja, mutta ei

tuota lisdarvoa. (Ackerman 2007, 7.)

Lean-toimintamallissa tuottavuuden parantaminen perustuu erilaisten hukkien
poistamiseen. Hukkaa poistamalla tyon tuottavuus ja laatu paranevat.

Tuotannon hukat voidaan jakaa seitseméaén eri luokkaan, jotka ovat:

1. Ylituotanto
Tuotteita valmistetaan enemman kuin on tarvetta. Isot erakoot, keskeneréai-
nen tuotanto ja varaston ylimaarainen valmistaminen johtavat ylimaaraisiin
hukkiin.

2. Odottaminen
Tuo ylim&araisia viivastyksia prosessiin, jotka eivét tuo lisdarvoa asiak-
kaalle. Odottamista syntyy, kun seuraava tyOvaihe ei ala ajallaan ja tyon

tekija joutuu odottamaan osien tai tuotteiden valmistusta.

3. Materiaalien siirrot
Tavaroiden turhaa liikuttelua varaston sisalla. Pyritaan valttamaan ylimaa-

raisia siirtelyja tuotantovaiheiden valilla.
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4. Varastointi
Suuret erdkoot, ylimaaraiset materiaalit seké valmiiden tuotteiden pitk&ai-
kainen varastointi aiheuttavat lisdkustannuksia, pidentavat lapimenoaikoja

seka niiden takia ongelmat ovat vaikeammin havaittavissa.

5. Virheet
Virheellisten tuotteiden tarkastaminen ja korjaaminen aiheuttavat ylimaa-
raista tyota ja hidastavat prosessiin kaytettya aikaa. Laatuvirheet hukkaa-

vat ylimaaraisia materiaaleja ja kapasiteettia.

6. Ylimaarainen kasittely

Tuotteiden ylimaarainen kasittely, josta asiakas ei hyddy on tarpeetonta.

7. Tyodntekijan liikkeet
Tyontekijan ylimaaraiset liikkeet tyopisteilla tai tydvaiheessa hidastavat
prosessia. (Kouri 2010, 10; Tuominen 2010b, 86.)

Kahdeksantena hukkana voidaan myos pitaa tyontekijoiden ideoiden kaytta-
matta jattamisen. Tyontekijat tietdvat itse parhaiten omat tydvaiheet ja mene-
telmat, jonka ansiosta tydvaiheiden kehittdmisideat tulisi huomioida ajoissa.
(Kouri 2010, 11.)

4.7 Tyo6turvallisuus

Lahtokohtana toiminnan kehittdamisen kannalta on aina turvallisen tyéskentely-
ympariston takaaminen (Kouri 2010, 12). Hyvan tydympariston piirteita ovat tur-
vallisuus ja tuottavuus. Jokaisessa tyOympaéristossa tulee osata ennalta eh-
kaista tapaturmia. Tapaturmien taustalla on aina erilaisia syita, eivatka ne ta-
pahdu sattumalta. Tapaturmia aiheuttaviin syihin tulee puuttua ennen kuin niita

tapahtuu. (Tyoterveyslaitos s.a.)

Tydtilojen riskien tunnistaminen on tarke& osa tydympariston huomioinnissa.
Riskialueiksi voidaan luokitella esimerkiksi tilat, joissa jalankulku on osana
trukkiliikennetta. Myds ovien ja kaytavien korkeudet ja leveydet tulee olennai-
sesti huomioida. (Hokkanen & Virtanen 2016, 110.)
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Jatkuvaa tarkkailun tarvetta vaativat erilaisten lattiapinnoitteiden kunto ja ma-
teriaalien kitkapinnat. Ty6turvallisuutta uhkaavat muun muassa hyllyjen yli-
kuormittuminen, joista aiheutuvat vahingot ovat poikkeuksetta hyvin vakavia.
Lattiapintojen siisteyteen on hyva kiinnittdd huomiota, ja esimerkiksi pienim-
matkin vesilaikat lattialla on hyva puhdistaa valittomasti, jotta voidaan valttya
liukastumistilanteilta. (Hokkanen & Virtanen 2016, 110-111.)

4.7.1 Tybergonomia

Ergonomiaa voidaan kutsua ihmisen ja toimintajarjestelmien vuorovaikutusten
tutkimiseksi ja kehittdmiseksi, jotta pystytaan parantamaan ihmisten hyvin-
vointia ja jarjestelmien suorituskykya. Ergonomiaa hyédyntaen tyovalineet,
tydymparisto ja muu toimintajarjestelma seka itse tyo voidaan sopeuttaa vas-
taamaan tyontekijan tarpeita ja ominaisuuksia. Tyontekijan turvallisuutta, ter-
veytta ja hyvinvointia kehitetdan ergonomian avulla. Mygs jarjestelmien kaytén
tehokkuutta ja hairiétonta toimintaa voidaan parantaa, kun huomioidaan tyo-
paikan ergonomia. (Launis & Lehtela 2011, 19.)

Ergonomian avulla kehitetd&n ensisijaisesti tydprosesseja ja erilaisia teknisia
ratkaisuja. Yleisen kasityksen mukaan ergonomiaa eivat ole pelkastaan ihmi-
siin kohdistuvat toimet, kuten fyysisistd ominaisuuksista huolehtiminen tai
tyontekijoiden kouluttaminen, vaikka juuri ne ovatkin usein jarjestelman toimi-
vuuden kannalta erittéin tarpeellisia. Tavoitteina ergonomian soveltamisessa
ovat muun muassa tyontekijoiden turvallisuus, terveys, kehittyminen ja yleinen
hyvinvointi sek& ihmisten ja erilaisten teknisten vélineiden yhteistoiminnallinen
tehokkuus. (Launis & Lehteld 2011, 20-21.)

Hyvalla tyopisteella tytkalut ovat helposti saatavilla, tydskentelyasento on er-
gonominen, valaistus on toimiva ja raskaiden kappaleiden nostamista tulisi
valttaa (Kouri 2010, 12).

4.7.2 Tapaturmat

Yksikin tapaturma tyopaikalla tarkoittaa heikkoa kohtaa turvallisuuden varmis-
tamisessa. Turvallisuus tulee varmistaa, ja mikali tapaturmia tai vaaratilanteita
iimenee, tulee ne tutkia, ja miettia, kuinka jatkossa vastaavanlaiset tilanteet

voidaan valttaa. Vaaratilanteiden tunnistaminen on lahtékohtana tapaturmien
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ennalta ehkaisemisessa. Tyontekija voi tydymparistossaan altistua erilaisille

haittatekijoille, kuten pdlyille, kemikaaleille ja melulle. (Ty6terveyslaitos s.a.)

Tydtiloille asettuja vaatimuksia on eritelty alla olevassa taulukossa 1.

Taulukko 1. Jaljitelm& (Mannermaa 2018, 153)

Osa-alue Vaatimustaso
e kunnossapidolla varmistetaan, etteivat paase
aiheuttamaan kompastumis- tai liukastumisvaa-
raa
Lattiat ja kaytavat e jos vaarana on tyontekijoiden tai esineiden pu-

toaminen, tulee asentaa kaiteet, aitaukset, suo-
jakatokset tai muut turvallisuuslaitteet
o tydskentelypaikalle tulee olla jarjestettyna tur-

vallinen paasy

Ovet ja portit

e mikali ovi on lapindkyva, tulee siina olla mer-
kinta

e heiluriovet- ja portit taytyy olla lapinakyvia

e nosto-ovet tulee varustella niin, etteivat ne voi
pudota alas

e jalankulkijoille tulee olla erillinen ovi, mikali vie-
ressé on ajoneuvoliikennetta

e ovien laheisyys tulee pitaa esteettbmana kai-

kissa tilanteissa

Liikennereitit

¢ liuskat, laiturit, tikkaat ja reitit on sijoitettava
niin, etta jalankulkijat ja ajoneuvot paasevat tur-
vallisesti niiden ohitse

o Kkayttdjien maara ja tydpaikan toiminnallinen
luonne tulee huomioida reittien mitoituksessa

e reittien tulee olla selkeitd ja n&kyvia, ja ovien

yms. avautumiselle on oltava tarpeeksi tilaa

Tybntekeminen turvallisessa tydymparistossa vahentaa tapaturmien maaraa,

joka tarkoittaa suoraan hukan vahentymista (Kouri 2010, 13).
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4.8 Layout

Layoutilla tarkoitetaan varastopaikkojen, koneiden, laitteiden ja kulkureittien si-
joittelua yrityksessé. Layoutit voidaan jakaa kolmeen eri tyyppiin, jotka ovat:
tuotantolinjalayout, funktionaalinen layout ja solulayout. (Haverila ym. 2009,
475.)

Layoutsuunnittelun periaatteena on suunnitella materiaalivirroista mahdollisim-
man tehokkaat. Tavaroiden siirrot ja kuljetusmatkat pyritdan pitaméaan mahdol-
lisimman lyhyina ja tydpisteet suunnitellaan niin, ettd materiaalit ovat helposti
saatavissa. Toimivan layoutin ominaisuuksia ovat selkeat materiaalivirrat, ly-
hyet kuljetusmatkat, tila on tehokkaasti kaytetty ja tyoturvallisuus on otettu
huomioon. Suunnitteluvaiheessa on myds otettava huomioon mahdolliset
muutokset, jotta tuotteiden ja tuotantomaarien muuttuessa layout on oltava

helposti paivitettavissa. (Haverila ym. 2009, 482.)

5 B5S-MENETELMA

5S on viisiportainen tydympariston organisointimenetelma, joka on kehitetty
Japanissa. Menetelmé on yksi ensimmaisista vaiheista yrityksen siirtyessa
Lean-toiminnanajatteluun. Viisiportaisen mallin avulla tyopisteet organisoidaan
tehokkaammiksi. 5S-menetelmén avulla saadaan organisaatiolle parempaa

tuottavuutta, jarjestelmallisyyttd, laatua seka voittoa. (Vaisanen 2013a.)

Lean-toiminnan periaatteena on se, etté tyota pystytdan tekemaan turvalli-
sessa seka siistissa tydymparistossa. 5S-menetelmén avulla pyritddn paranta-
maan tyo6turvallisuutta ja tydympariston viihtyisyytta seka poistamaan turhaa
tuhlaamista eli hukkaa. Menetelmé&n periaatteisiin kuuluu, ettéa tydympaéris-
tossa poistetaan kaikki ylimaarainen, ja kaikille tytkaluille seka tavaroille maa-
ritellad&n omat vakiopaikat. (Hirvonen 2017, 3.)

TyOpiste, joka on hyvassa jarjestyksessa, tehokas, siisti seka tyontekijalle viih-
tyisa luo miellyttdvan seka turvallisen tydympariston. Hyvan jarjestyksen ja
siisteyden myd6ta ilmapiiri seka tapaturmat vahenevat tyopaikalla. (Tuominen
20104, 6.)
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5S-prosessi

5S-prosessin menestymisen varmistamiseksi on tarkeda edeté jarjestelmalli-
sesti vaihe kerrallaan. Viitta eri vaihetta ei voida ohittaa, mutta niitd voidaan
yhdistaa. Jos turhia seka ylimaaraisia tavaroita ei ole eroteltu ja poistettu, on
vaikeaa saada tyOpisteita oikeaan jarjestykseen. Jos tavarat eivat ole oikeilla
paikoilla, on vaikea saada tiloihin puhtautta seka siisteyttéa. Jatkuva kehitys
tyotiloissa seka puhtauden yllapitaminen vaatii selkeét tydohjeet seka standar-
dit. Siivous ja jarjestely ovat osana tyéntekoa, ja niihin on tehty selkeat vaki-
oidut tydohjeet. Standardit ja tydohjeet ovat pohja yllapitamiselle, jotta jatkuva
kehitys on mahdollista. (Tuominen 2010a, 25.)

Menetelma ymmarretaan usein vaarin, ja sita on pidetty pelkkana siivousohjel-
mana tai yksittédisena parannustyona. Se ei ole vain yksittainen erillinen toi-
minto, vaan jokapéaivainen tyéhon kuuluva toimintamalli, jota tulisi hyodyntaa.
(vaisédnen 2013a.)

Lajittele (Seiri)

Menetelman ensimmainen vaihe on lajittelu. Lajitteluvaiheessa tyopisteilta
poistetaan kaikki tarpeettomat tavarat seka materiaalit, joita ei tarvita tyon te-
kemisessa. Ylimaaraisen tavaran poistamisella saadaan lisétilaa tydpisteille
seka selkeytetddn prosessien toimintaa. Lajitteluvaiheessa kaytetaan apuna
punalappu-menetelméé, jonka avulla maaritelladn tavaran tarpeellisuus. Tava-
roihin sijoitetaan punainen lappu, jonka avulla selvitetdan, onko tavara, sen
maara tai paikka tarpeellinen. Lapun avulla merkitty tavara voidaan jattaa ta-
vara tarpeellisena siihen paikkaan, havittaa, siirtda tai laittaa punalappualu-

eelle, jossa sen tarpeellisuus voidaan arvioida. (Tuominen 2010a, 25-27.)

Lajitteluvaiheen avulla voidaan myds poistaa tyontekijoiden ylimé&araisia liik-
keitd tyopisteilla ja harkita paperisten kerdysmenetelmien korvaamista sahkoi-

silla menetelmilld, kuten viivakoodeilla ja &&anikeraykselld (Richards 2014, 46).

Jarjesta (Seiton)
Jarjestelyn tarkoituksena on l0ytaa kaikille tarpeellisille tavaroille ja materiaa-

leille hyodyllinen paikka. Ajatuksena on, ettd tydntekijan on helppo loytaa tar-
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vittavat esineet, jotta valtytdan turhalta etsimiselta. Jarjestely helpottaa tava-
roiden esille ottamista, parantaa tyoturvallisuutta sek& ergonomiaa. (Tuominen
20104, 35.)

Puhdista (Seiso)

Kolmannen vaiheen ideana on puhdistaa ja siivota paikat huolellisesti seka
tehda siivoussuunnitelma. Siivoussuunnitelman avulla sovitaan tydympariston-
paivittaiset seka viikoittaiset siivousrutiinit, joiden avulla tyopisteet pysyvat jat-
kuvasti siistind. Keskeisena ideana on, etta tyopisteelta ei poistuta, ennen kuin
se on yht& siistissa kunnossa kuin siihen tultaessa. Itse aiheutetut sotkut siivo-
taan valittomasti pois tyopisteilta. Tulevaisuudessa sotkun aiheuttajat ovat hel-
pompi havaita, jolloin ne saadaan korjattua valittomasti. (Hirvonen 2017, 10—
11.)

Vakioi (Seiketsu)
Vakioinnin tavoitteena on yllapitaa edella mainittujen kohtien perusteella saa-
vutettujen tulosten yllapitaminen. Prosesseille maaritellaan standardit, joilla yl-

l&pidetdan tuloksia. (Tuominen 2010a, 61.)

Kolmessa edellisesséa vaiheessa on tyopisteet saatu jarjestettya tehokkaasti.
Seuraavaksi priorisoidaan toimenpiteet, niihin liittyvat menettelyt ja kuinka
usein ne toistuvat. Talloin voidaan maaritellda, paljonko materiaaleja ja tyovali-
neitd tarvitaan. Vakioinnissa dokumentoidaan parhaat toimintamallit ja tAméan

jalkeen ne koulutetaan henkilékunnalle. (Tuominen 2010a, 71.)

Tyo6n vakiinnuttamisessa kaytetaan tydohjeita. Hyva tydohje on selked, yksin-
kertainen ja havainnollinen. Ohjeissa kaytetaan kuvia havainnollistamaan
tyoskentelytapoja ja kaytanteita. Tyoohjeet tulee olla helposti saatavilla ja na-
kyvélla paikalla. (Kouri 2010, 17.)

Yll&apida (Shitsuke)
Yll&pito vaiheessa pidetadn huolta, ettd sovittuja menetelmia ja ohjeita nouda-
tetaan. Tarkeata on, ettd koko henkilosto tietdd omat vastuunsa ja velvoit-

teensa 5S-prosessin yllapidossa ja kehittamisessa. Yllapidolla varmistetaan,
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etta yrityksen toimintaa kehitetaan jatkuvasti. Viides vaihe on ehké vaikein to-
teuttaa. Tavoitteena on sailyttda haluttu toimintamalli pitk&alla aikavalill.
(Myerson 2019, 144; Tuominen 2010a, 75.)

6 APETIT OYJ

Apetit Oyj on suomalainen yritys, jonka juuret johtavat aina 1930-luvulle. Viral-
lisesti toiminta aloitettiin Sékylassa vuonna 1950, jolloin yritys tunnettiin ni-
mella Lansi-Suomen Sokeritehdas. Nykyisen nimensa Apetit on saanut
vuonna 2013. Apetit Oyj:n liilketoimintoja nykypaivana ovat Ruokaratkaisut, Ol-

jykasvituotteet ja Viljakauppa. (Apetit historia s.a.)

Apetit valmistaa kasviksista tuoretuotteita, pakasteita ja valmisruokia. Lisaksi
yritys jalostaa rypsista kasvioljyja ja rypsipuristetta rehua raaka-aineeksi. Ape-
tit on Suomen suurin avomaankasvisten viljelyttdja. Suurin osa sen kasviksista

tulee noin sadalta eri sopimusviljelijalta. (Apetit hyvinvointia kasviksista 2017.)

Vuonna 2017 alkaneen prosessin aikana syntyi Apetitin uudet arvot. Uudet ar-
vot ovat vastuullinen toiminta, rohkeasti uudistuminen seka menestyminen yh-
dessa. (Apetit hyvinvointia kasviksista 2017.) Apetitin strategisia painopisteita
vuosina 2018 - 2020 ovat jatkuvaan uudistumiseen keskittyminen lisaamalla
tuote- ja palvelukehitysté, kasvattaa ruoan kansainvalista kauppaa ja kartoit-
taa mahdollisuuksia hankkia uusia alueita viljakaupalle sekéa kasvattaa jalansi-

jaa Baltiassa. (Apetit strategia s.a.)

Yrityksen toimipisteet sijaitsevat Sakylassa, Pudasjarvelld, Kirkkonummella ja
Helsingin Kivikossa. Kivikon toimipisteessa kasitelladn tuoretuotteita. Toimi-
pisteessa varaston puolella tydskentelee 32 henkil6&, joista varastohenkilo-
kuntaan kuuluu 14 ja kerailyyn 18. Tuotannon puolella tydskentelee noin 50 -
60 henkil6a. (Lehtinen 2019.)

Apetit haluaa kayttaa yrityksen kehittdmisessa Lean-toimintamallia (Lehtinen
2019). Yritys haluaa ajattelumallin avulla jatkuvaa kehitysta varaston toimin-
taan. Pakkausmateriaalivarasto valikoitui 5S-menetelméan kohteeksi, koska
sen toimitiloja haluttiin kehittdd. Toimintamallia voidaan jatkossa soveltaa

myos yrityksen muihin tiloihin.
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7 5S-MENETELMAN TOTEUTUS

Tyo alkoi tutustumalla yrityksen tiloihin ja toimintatapoihin. Tutustumisvai-
heessa kaytiin varaston eri osastot lapi ja kierroksen avulla paasi perille varas-
ton toimintatavoista. TyOpisteet olivat uudelle tutustujalle p&aépiirteittain siis-
tissd kunnossa, mutta ylimaaraisia tavaroita lojui myds varaston nurkissa.
Pakkausmateriaalivaraston kehitysideoita kirjattiin ylés, jonka jalkeen suunni-

teltiin, kuinka tilaa voitaisiin parantaa.

Tybn ensimmaisenda askeleena oli laatia 5S-ohjeistus, jonka avulla tydssa
edettaisiin vaihe kerrallaan. Ohjeistus kaytiin l&pi yhdessa varaston esimiehen
kanssa, joka toimi tydssa asiantuntijana. Ty6ta lahdettiin toteuttamaan niin,

ettei se hidastaisi varaston muuta toimintaa.

7.1 Tavaroiden lajittelu

Toteutusosa alkoi 5S-menetelman mallin mukaan tavaran lajitteluvaiheesta.
Lajitteluvaiheen apuna kaytettiin punalaputus-menetelmaa, jolla arvioitiin tava-
ran tarpeellisuus (kuva 1). Punaisella merkityt tavarat ja materiaalit menivat
poistoon ja keltaisella merkityt selvitykseen. Yliméaaraiset tavarat valokuvattiin
ja keltaisella merkityt tuotteet menivat yrityksen sisélla jatkoselvitykseen (kuva
2).

Varastosta |0ytyi materiaaleja ja tavaroita, joille ei ollut I0ytynyt sopivaa saily-
tyspaikkaa. Osaa tuotteista ja tavaroista oli séailytetty samassa paikassa pit-
kaan ilman mitaan kayttotarkoitusta. Selvitettavia tavaroita oli esimerkiksi laa-
dun ja tuotekehityksen vanhoja pakkausmateriaalirullakoita, kylmakaappi seka
tuotannon erilaisia pakkausmateriaalitarvikkeita. Lajitteluvaiheessa merkityt
tuotteet kuvattiin, jotta tyon jalkeen saatiin nékyville ennen ja jalkeen -kuvapa-
rit. Kaytavalla vuoden seissyt vanha kerailynnostokone tarkistettiin. Jatkotoi-
menpiteiden jalkeen kone huollettiin kdyttokuntoiseksi ja se otettiin uudestaan
kerailyn kaytt6on. Tyopisteiltd poistettiin ylimaaraiset tavarat ja ne jarjesteltiin

uudestaan.
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Kuva 1. Tavaroiden lajitteluvaihe Kuva 2. Tavaroiden lajitteluvaihe

Lahtotilanteessa pakkausmateriaalivaraston tila oli epajarjestyksessa ja tar-
peettomia tavaroita oli keskella kaytavaa vaikeuttamassa tilassa kulkemista.
Tavarat veivat lattiatilaa ja vaikeuttivat siivousta. Tuotannon ja varaston valilla
oli epaselvyyksia joidenkin tavaroiden jarjestyksesta varastossa. Tuotannon

tyontekijoiltd puuttui selkea ohjeistus tavaroiden oikeista paikoista.

Ylimaarainen liike tydvaiheessa hidastaa prosessia. Tyontekijat hakevat sini-
sista hakeista rasiat tuotannon tarpeisiin (kuva 3). Keraily tapahtuu hakin sivu-
puolelta, joten tyontekija joutuu tekemaan ylimaaraisen tyén kurottamalla hak-

kien valiin.



Kuva 3. Rasioiden hakkipaikat

Pakkausmateriaalivaraston etikettihyllyissa sijaitsevat yrityksen Makula- ja
Apetit-etikettitarrat. Tuotannon tyontekijoille on tarkeaa 16ytaa tarrat niille kuu-
luvilta paikoilta, jotta tarrojen etsimiseen ei kulu ylimaaraista aikaa. Tarpeetto-
mat tarrat ja etiketit siirrettiin sivuun, jonka avulla kartoitettiin uusien hyllypaik-
kojen tarve. Vanhoista nimikekylteista I6ytyi kirjoitusvirheita, esimerkiksi eti-

ketti "sirtunapikari”, jonka seurauksena vanhat tarrat poistettiin (kuva 4).

Pakkausmateriaaleille on olemassa omat tuotenumerot yrityksen SAP-toimin-
nanohjausjarjestelmassa. Tuotenumeron avulla seurataan pakkausmateriaa-
lien varastosaldoja. Tyon aikana hyllyilla sailytettaville materiaaleille paivitettiin
uudet nimikekyltit (kuva 5).
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Kuva 4. Etiketit ennen Kuva 5. Etiketit jalkeen

7.2 Jarjestelyvaihe

Varastointiin ja materiaalien sailytykseen yritys kayttaa BITO-varastohyllyja.
Varaston esimiehen kanssa kaydyn keskustelun jalkeen tuli ilmi, etta varas-
tossa oli edellisen projektin jaljilta jaanyt ylimaaraisia hyllypalkkeja jaljelle. Ha-
vainnoinnin aikana kehitysideana tuli lisdtd mahdollisia hyllyja, jotta varastoon
saataisiin enemman tilaa pakkausmateriaaleille. Kuvassa 6 on kuvattu pak-

kausmateriaalivarasto ennen muutosta.

Olemassa olevia hyllypalkkeja hyddynnettiin tydssa. Varaston hakkipaikka mi-
toitettiin ja tilaan lisattiin 3 300 mm pitk& hylly, jolla saatiin nelja lavapaikkaa li-
saa (kuva 7). Jatkossa hékit voidaan varastoida lahelle tuotantotiloja, mika no-
peuttaa tydvaiheita. Hyllyihin asennettiin toiseen tasoon peltilevyt, joka estaa
hakkien liukumisen ja sen avulla parannetaan tyoturvallisuutta. Ty6turvallisuu-
den parantaminen on yksi 5S-menetelman periaatteista.



26

Kuva 6. Hyllyt ennen Kuva 7. Hyllyt jalkeen

Varastoinnin tehostamiseksi liséttiin jatkohylly rasioiden kohdalle, jonka seu-
rauksena saatiin nelja hyllypaikkaa (kuva 8). Hakit kdannettiin tuotannon tyon-
tekijoille poikittain. Paremman tybergonomian ja Lean-ajatusmaailman mu-
kaan rasian kasittelyyn ei tarvitse jatkossa tehda ylimaaraista liiketta, jonka

ansiosta tyovaihe nopeutuu.
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Kuva 8. Hyllymuutos

Etiketit jarjesteltiin mahdollisimman tarkoituksenmukaisesti ja ne merkittiin sel-
keasti, jotta tuotteiden etsimiseen ei kulu ylimaaraista aikaa (kuva 9). Etiketti-

tarratelineet siirrettiin varaston keskeltd omalle merkitylle paikalle.

Kuva 9. Paivitetyt etiketit
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Pakkausmateriaalivaraston lahtotilannetta voidaan tarkastella kuvasta 10. Yli-
maaraisten tavaroiden poistaminen ja lajittelu mahdollisti uuden jarjestyksen
pakkausmateriaalivarastoon (kuva 11). Uuden jarjestyksen myota tuotteille
maariteltiin omat vakiopaikat. Hyllyratkaisujen avulla materiaalivaraston tila
selkeytyi huomattavasti. Varaston keskelta poistetut hyllyt ja materiaalit mah-
dollistavat jatkossa trukilla ajamisen seka hyllytyksen koko materiaalivaraston

tiloihin.

Kuva 10. Pakkausmateriaalivarasto ennen Kuva 11. Pakkausmateriaalivarasto jalkeen

Hatapoistumistien vieressa olevaan 3 300 mm hyllyyn liséttiin kolmas taso va-
rastoinnin tehostamiseksi (kuva 12).
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Kuva 12. Hyllylisays

Pesuainehuoneessa sijaitsevat vanhat painepesurit laputettiin (kuva 13). Pai-
nepesurit tarkistettiin ja epdkunnossa olevat poistettiin (kuva 14).

Kaytertsy s
Suoja-
. kasinejg

Kuva 13. Painepesurit ennen Kuva 14. Painepesurit jalkeen
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Pakkausmateriaalivaraston poistumistien edessa oleva pahvinkeraysrullakko
siirrettiin. Rullakko oli teipatun hatapoistumistien sisalla, jonka alue on tarkoi-
tus pitda tyhjana. Siivousvalineet sijaitsivat alkutilanteessa lattialla (kuva 15).
Standardin mukaan siivousvalineet kiinnitettiin seinélle, jotta ne ovat nakyvalla

paikalla ja helposti tyontekijoiden saatavilla (kuva 16).

Kuva 15. Siivousvélineet ennen Kuva 16. Siivousvélineet jalkeen

Varastossa on kaytossa pakkausmateriaaliseurantalista, johon tydntekija mer-
kitsee tavaran tayton yhteydessa pakkausmateriaalin nimen, sen maaran, siir-
ron paivamaaran, kellonajan seka tuotteen eratunnisteen. Hyllyihin sijoitettiin
uudet nimikeselosteet nékyville, jotta varastointipaikat ovat tyontekijoille hel-
posti nahtavissa. Uuden jarjestelyn myota pakkausmateriaalivaraston layout
paivitettiin (liite 2). Jatkossa tyOntekijat tietévat tuotteille maaratyt paikat.

7.3 Puhdistus

Ylimaaraisten tavaroiden ja tyopisteiden poistamisen aikana samanaikaisesti
toteutettiin puhdistusvaihe. Pakkausmateriaalivaraston lattiat siivottiin ja

ylimaaraiset roskat poistettiin.
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Pakkausmateriaalivaraston seinaan sijoitettiin varaston siivouslista, jonka
avulla pyritdan yllapitamaan tilojen siisteytta (kuva 17). Tyontekija kuittaa
listaan lattian lakaisun osana paivittaista tyorutiinia. Siivouslistan avulla

varmistetaan, ettd jokaisen tyopaivan jalkeen tilat pysyvat puhtaana.

Kuva 17. Siivouslista

7.4 Vakiointi

Varaston henkilokuntaa informoitiin uusista muutoksista. Viikkoinformaatio-
listaan, jonka jokainen tyontekija kay lapi, liitettiin 5S-menetelman tavoitteet ja
hyodyt (liite 3). Liitteen ohjeet on laadittu 5S-oppaan mukaan (Hirvonen 2017).
Vakioinnin tavoitteena on, ettéa koko henkildsto tuntee toimintamallit ja noudat-
taa niita. Tulevaisuuden kannalta on tarkeaa, ettd henkilokunta tietéa
vastuunsa jatkuvan kehityksen osalta. Kun paatetaan ottaa kayttéén uusia
toimintatapoja, on tarkea informoida henkilokunta. Ohjeet sekd pohjapiirustuk-
set paivitetdan jatkossa vastaamaan uusia sovittuja malleja. Uudet tyontekijat

koulutetaan jatkossa Lean- ja 5S-ajattelumallin mukaisesti.

Materiaalivarastoon luotiin tydohjeet, jotka laitettiin selke&sti esille. Ohjeissa
kaytettiin kuvia selventamaan kaytettavia tydskentelytapoja. Tavaroille, kuten
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siivousvalineille, luotiin havainnollistava kuva seinélle tavaroiden oikeista pai-
koista (kuva 18).

Kuva 18. Siivousvalineiden ohje

7.5 Yllapito

Varaston henkilokunnalla oli mahdollista antaa kehitysideoita projektin aikana.
Kehitysideoita kolmen kuukauden aikana ei tullut yhtd&n. Tydntekij6ita tulisi
kannustaa kehittamisideoiden esittdmiseen esimerkiksi palkitsemalla hyvista
ideoista. Jatkuva kehitys ei ole mahdollista ilman kaikkien tyontekijoiden

panosta.

Varaston johdon vastuulla on seurata ohjelman menestysta ja kehittda
jatkuvasti toimintaa vaiheiden 1 - 5 avulla.
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8 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Opinnaytetyon tavoitteena oli hyédyntaa 5S-menetelmaa Apetit Oyj:n Kivikon
pakkausmateriaalivarastoon. Tavoitteena oli saada tydétilasta siisti, turvallinen

seka kaytannollinen.

Mielestani tavoitteiden saavuttamisessa onnistuttiin hyvin, koska varaston siis-
teytta ja jarjestelmallisyytta saatiin parannettua. Ennen ja jalkeen -kuvapa-
reista voi havaita tehdyt muutokset. Uusien hyllyratkaisujen avulla varastointi-
kapasiteetti pakkausmateriaalivarastossa kasvoi 12 lavapaikalla. Yleinen liik-
kumatila varastossa selkeytyi ja jatkossa trukilla ajaminen on mahdollista koko
materiaalivaraston tiloissa. Tutkimuskysymyksiin saatiin tyon avulla vastauk-
set, joiden perusteella 5S-menetelma sopii hyvin siisteyden ja jarjestelmalli-

syyden parantamiseen.

5S-menetelman kayttéonotto oli hitaampaa kuin olin aluksi ajatellut. Uusien
hyllyratkaisujen suunnittelu ja toteuttaminen oli aikaa vievaa. Jarjestelyvaihe
venyi muutaman kuukauden mittaiseksi, koska joidenkin tuotteiden tarpeelli-
suutta ei osattu ratkaista eri osastojen valilla. Jatkossa on tarked ennaltaeh-
kaista tarpeettomien tavaroiden jaamista nurkkiin lojumaan, jotta tyopisteet py-

syvat jatkuvasti siistina.

Tyo6ssé tehdyt muutokset olivat pieni askel kohti jatkuvaa kehittymista. Tehdyt
5S-muutokset eivat aiheuttaneet rahallisia kuluja, silla esimerkiksi hyllypalkit
olivat vanhan projektin jaljiltd jA&neet kayttamattomiksi. Tulevaisuudessa
haasteena Lean-tydkalujen hyddyntamisessa on loytaa aikaa niiden toteutta-
miseen. TyOntekijat ovat usein kiireisia omissa tyotehtavissa, jonka takia re-
surssien saaminen kehitysprojekteille voi olla haastavaa. Tydssé laadittuja oh-

jeita voidaan hyddyntaé jatkossa my0s eri osastojen kehitysvaiheissa.

On tarkeatd muistaa, etta 5S- projekti ei ole yritykselle vain kerran suoritettava
toimenpide, vaan sen tulisi olla osana jokapaivaista toimintaa. Tulevaisuu-
dessa yrityksen on pystyttava toteuttamaan 5S-menetelmén vaiheita, jotta jat-
kuva kehitys on mahdollista. Siisteyden ja jarjestelmallisyyden yllapito ja uu-

sien muutosten kehittdminen jaa aina yrityksen omalle vastuulle. Tyontekijoita
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on hyva kannustaa Lean-menetelman ajattelutavan mukaan antamaan kehi-

tysideoita yrityksen toimintoihin.

Tyon tulosten luotettavuutta voidaan tarkastella ennen ja jalkeen -kuvapa-
reista. Kuvien seka varaston henkilékunnalta saadun palautteen perusteella
tavoitteissa onnistuttiin. Tulevaisuus nayttaa, jatkuuko mallin soveltaminen

osana yrityksen jokapaivaista toimintaa.

Kehittdmisideana esitetaéan, ettd pakkausmateriaalien optimaaliset hankinta-
maarat tarkistettaisiin varastossa JIT-periaatteen mukaisesti. Ostomaarat tulisi
mitoittaa niin, etta tuotteita olisi varastossa tarpeen mukaisesti. Talloin varas-
tossa ei olisi ylimaaraisia materiaaleja, jolloin varastoon sitoutunut padoma

saataisiin pidettya pienempana ja varastointikapasiteetti olisi riittava.

Jatkokehitysideana esitetdan myads, ettd pakkausmateriaalivaraston hyllypai-
kat numeroitaisiin. Jatkossa numerointi tulisi suorittaa my6s varaston muihin
tiloihin, jotta kaikille tuotteille saadaan méaariteltya selkeat varastointipaikat.
Numerointien jalkeen yrityksen olisi hyva selvittaa, olisiko viivakoodijarjestel-
man kayttdonotosta hyotyd toiminnan tehostamisessa. Teknologian avulla siir-
ryttaisiin pois nykyisesta kyna ja paperi menetelmasta. Viivakoodeja kaytta-
malla saadaan hyllypaikat ja tuotenumerot luettua suoraan jarjestelman kay-
tettavaksi. Inventointia ei jatkossa tarvitsisi tehda niin usein, ja varaston saldot
olisivat nékyvissa reaaliajassa yrityksen toiminnanohjausjarjestelmassa. Yli-
maaraiselta tavaran etsimiselta valtyttaisiin, joka vahentaa suoraan hukan

maaraa.
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1. Lajittele

1) Ohjelman kdynnistys
Sovitaan, mitka tilat kuuluvat 5S -prosessin kehittamiskohteiksi. Aikataulut prosessille
seka vastuuhenkildt eri toiminnoille.
2) Punalaputettavien kohteiden sopiminen
Sovimme, mitka kaikki kohteet merkitdaan punalapuin — koneet, materiaalit ja tilat.
Esim. tyOpisteet, trukit, varastopaikat
3) Punalaputuksen kriteerit sovitaan
Paatetaan yhdessd, miten punalaputus hoidetaan. Sovitaan jokaiselle alueelle vas-
tuuhenkil6 laputukselle sekad punalappuryhma. Sovitaan myds alue punalaputukselle
ja paatoskriteereille.

¢ Onko tavara tai tila tarpeellinen vai tarpeeton

e Miten usein sita tarvitaan

¢ Miten paljon kyseistd tavaraa tarvitaan (vahentaa, havittaa tai sailyttaa muu-

alla)

4) Punalaput hankitaan
Punalapuissa on kullekin kohteelle tarpeellista tietoa
5) Ylim&araiset tavarat punalaputetaan
Tehdaan punalaputus. Kuvat otetaan ennen- ja jalkeen kuvaparit.
6) Punalaputetut tavarat arvioidaan
Vaiheessa 3 maariteltyjen kriteerien mukaan paatetaan, mita tehdaan laputetuille
kohteille.
Vaihtoehdot ovat
e pidetaan sielld, missa ovat
e siirtad toiseen paikkaan samalla ty6alueella
e siirtaa varastoon tyodalueen ulkopuolelle
o havittaa jatteend, myyda, palauttaa, lainata, vuokrata tai siirtaa toiseen osas-
toon

2. Jarjestele

1) Tarpeettomat tavarat poistetaan
Tassd vaiheessa poistetaan kaikki turhat tavarat.
2) Varastointipaikat jarjestetdan
Tyhjentyneet tilat, hyllyt ja kaapit jarjestetdan. Tarvittaessa lisdtdaan hyllyja, kaappeja
ja vastaavia.
3) Sovitaan jokaiselle tavaralle oma paikka
Jokaiselle tavaralle maaritellddn oma paikka huomioiden helppokayttoiset varastoin-
titavat.
o Jarjestetadn tyovalineet mahdollisimman lahelle tyontekijaa
e Otetaan huomioon tyovélineiden sailyminen ehjana
e Usein tarvitut tyovalineet olkapaan ja kyynarpaan viliselle alueelle
¢ Harvoin tarvittavat tavarat eri paikkaan
¢ Mahdollisimman monitoimiset tyokalut
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4) Merkitaan varastointipaikat

Merkitddn ja nimetdan varastointipaikat esim. Al, A2, B1... ja varastoidun tavaran ni-
medminen ja merkitseminen. Koodataan kaikki varastointitilat.

5) Tavaran numero ja varastointipaikka dokumentoidaan

Tehddan dokumentit.

6) Opastetaan uudet varastointimenetelmat

Opastetaan henkilokunta uusiin toimintatapoihin ja varmistetaan, ettd uudet tyonte-
kijat saavat myos koulutuksen jatkossa.

3. Puhdista

Puhdistusvaiheen tavoitteena on varmistaa, etta saavutetut siistit tilat pysyvat jat-
kossakin kunnossa.

Otetaan kuvat puhdistetuista pisteista

1) Asetetaan puhdistusvaiheen tavoitteet ja ylldpito

Tavoitteet asetetaan varastotiloille, koneille, tydkoneille ja tiloille.

Sovitaan siivouksen ajankohdista, ajankaytosta ja vastuuhenkildista.

Koulutetaan henkilot jatkuvaan yllapitoon.

4. Vakio

1) Varmistetaan aiemmissa vaiheissa laaditut toimintaohjeet

Varmistetaan, etta jatkossakin otetaan kayttoon parhaat mahdolliset kdytanteet.

2) Vastuut ja tehtdvdnjaot tasmennetdan

Jokaisen tyontekijan on tiedettdava oma vastuualueensa ja ymmarrettava roolinsa yri-
tyksen kehittamisessa. Yrityksen johto ymmartaa 5S -menetelman kaytanteet ja var-
mistaa, etta sen merkitys ymmarretdaan. Esimiesasemassa olevat ymmartavat, miten
menetelma tarkoittaa ja vastaavat siitd, etta henkilosto sitoutuu sen toteuttamiseen.
Uudet tyontekijat opetetaan heti yrityksen kdytanteisiin.

3) 5S on osa yrityksen joka paivasta toimintaa

Varmistetaan, ettd se on osa yrityksen paivittaista toimintaa. Kaikki tyontekijat osal-
listuvat siihen omassa roolissaan.

4) Seurataan ohjelman onnistumista

Sovitaan kdytanteet, joilla varmistetaan ohjelman onnistumista.

5) Ennaltaehkdistadn ongelmia

Varmistetaan toimenpiteillda ongelmien ehkaisy. Varmistetaan, etta tyopaikalla on
aina sopiva maara tavaroita oikeana aikana.

5. Yllapida

Taman vaiheen keskeisena tavoitteena on
e koko henkilokunta on informoitu ja koulutettu 5S -asiaan
e henkildsto osallistuu ohjelman kehittamiseen
e seurataan ohjelman menestysta erilaisissa arvioinneilla
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Liite 3

55-menetelman tarkoitus

- Tavoitteena poistaa ylimaaraista tuhlaamista eli hukkaa

- Tyopisteiden karsiminen ylimaaraisista tavaroista ja materiaaleista
- Parantaa tyoturvallisuutta

- Antaa tyopaikalla vieraileville hyva kuva yrityksesta

- Kehittaa systemaattisuutta

- Yrityksen toiminnan jatkuva parantaminen

- Vastuu toiminnan laadusta ja kehitystyosta on jokaisella tyontekijalla!

— ——— ]
5S-hyodyt

- Hyvan jarjestyksen ja siisteyden my6ta tapaturmat vahenevat
- Siisti tyopiste, jossa tavarat ja materiaalit ovat helposti saatavilla nopeuttavat tyontekoa
- Lisaa tyoviihtyvyytta

- Parantaa tyon tuottavuutta

-
5S-vaiheet

1. Seiri (Lajittelu)
- TyOpisteilta poistetaan tarpeettomat tavarat ja materiaalit, joita ei tarvita tyon tekemisessa

2. Seiton (Jarjestely)
- Tarkoituksena Ioytaa tavaroille ja materiaaleille vakiopaikat
- Tyontekijoilla on helposti I0ydettavissa tarvittavat esineet

3. Seiso (Puhdista)
- Puhdistaa ja siivota paikat huolellisesti, tehdaan siivoussuunnitelma, jonka avulla typisteet pysyvat jatkuvasti
siistina

4. Seiketsu (Vakioi)
- Edelld mainittujen kohtien tulosten yllapitdminen
- Jarjestelyt ja siivous tehdaan rutiininomaisesti osana tyontekoa

5. Shitsuke(Ylldpito)
- Sovittuja menetelmia ja ohjeita noudatetaan. Henkilosto tietdd omat vastuunsa 5s-prosessin yllapidossa ja
kehittdmisessa



