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This thesis was done for Metsa Board’s pulp mill located in Kaskinen, Finland to
improve daily practices, process clarity, orderliness and tidiness using the 5S
concept. The purpose was to have similar practices and daily routines in each
section of the factory. During the thesis project, the current5S system was being
improved, daily practices were created and suggestions of improving were col-
lected from the personnel of the factory. The whole personnel was required to
participate in the 5S project, so that the goals would be successfully metandthe
improved system could be maintained. The study was based on the 5S model

used by Metsa Group.

By creating common daily routine practices, it became possible to improve gen-
eral tidiness, safety at work, work satisfaction, and make service of machines
easier by placing all the required tools close to the workers. This will also give a

good basis to improve the 5S-system in the future.

Key words: process industry, lean-thinking, implementation
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LYHENTEET JATERMIT

5S

BCTMP

Hukka

Lean

Lean-filosofian tyokalu jolla yllapidetaan ja kehitetdan

tyopaikan turvallisuutta, tehokkuutta ja jarjestysta

Valkaistu kemitermohierremassa

Asiakkaalle lisaarvoa tuottamatonta toimintaa, joka py-

ritAdn minimoimaan. Hukka voidaan jakaa seitsemaan

tyyppiin

Menetelma jolla pyritaan lisaamaan tyopaikan tehok-
kuutta hukkaa poistamalla



1 JOHDANTO

Opinnaytetyon toimeksiantaja on Metsa Boardin Kaskisissa sijaitseva tehdas,
joka valmistaa BCTMP-massaa. Tehtaallahalutaan jatkuvasti parantaatyoturval-
lisuutta, tydssa viihtymista seka tydn tuottavuutta. 5S-menetelma tukee kehitysta

tarjpamalla turvallisemman, mieluisamman ja tehokkaamman tyopaikan.

Tavoitteena oli luoda kaikille tehdasalueen osastoille yhteiset toimintaohjeetja -
tavat. Opinnaytetydn paapaino keskittyi koko tehdasalueen 5S-menetelman oh-
jeistukseen, seurannan standardoimiseen ja koulutusmateriaalin luomiseen. Sel-
keilla ja yhteisilla toimintatavoilla pyrittiin motivoimaan kaikki mukaan koko hen-

kilokuntaa koskevaan 5S-projektiin, seka sen seurantaan.



2 TOIMINTAYMPARISTO

2.1 Toimeksiantaja

Metsa Board Kaskinen on vuonna 2005 toimintansa aloittanuttehdas, joka val-
mistaa BCTMP-massaa. Kyseista massaa kaytetaan runkomateriaalina karton-
gin ja paperin valmistuksessa. Metsa Board omistaa yhteensa kahdeksan tuo-
tantolaitosta Suomessa ja Ruotsissa, joissa valmistetaan kartonkia, BCTMP-
massaa ja sellua. Kaskisissa sijaitseva tehdas on yksi maailman moderneim-

mista ja suurimmista valkaistua kemitermohierremassaa valmistavista tuotanto-

laitoksista.

KUVA 1. Metsa Board Kaskinen, hiertamd (Metsa Board)

Metsa Board on osa suurempaa Metsa Groupia, johon kuuluu lisaksi muita met-
sateollisuuden yhtioita kuten sellua ja sahatavaraa valmistava Metsa Fibre,
seka pehmo- ja tiivistepapereita valmistava Metsa Tissue. Metsa Groupin tytar-
yhtiot hoitavat koko arvoketjun alusta loppuun eli puun ostosta aina jalostetun
tuotteen kuten massan, sahatavaran tai kartongin myyntiin. Metsa Board Oyj:n
liikevaihto vuonna 2019 oli 1932 miljoonaa euroa, ja se tyollisti vuoden lopussa
2351 henkiléa. (Metsa Board 2020, vuosikertomus 2019).



M ETSA G R O U P LIKEVAIHTO N HENKILOSTOA

METSA FOREST METSA FIBRE METSA BOARD METSA TISSUE

PUUNHANKINTA JA PEHMO- JA

METSAPALVELUT PUUTUCTTEET SELLU-JA KARTONKI TIVISPAPERIT
SAHATEOLLISUUS

LIKEVAIHTO LIKEVAIHTC LIKEVAIHTO LIKEVAIHTO LIIKEVAIHTO

2,0 MRD. EUROA 04 MRD.EUROA 2,2 MRD. EUROA 19 MRD. EURCA 10MRD. EURCA

HENKILOSTO HENKILOSTO HENKILOSTO HENKILOSTO HENKILOSTO

840 1500 1300 2400 2700

METSALITTO OSUUSKUNTA  METSALITTO OSUUSKUNTA  METSALITTO OSUUSKUNTA
OMISTAA 100 % OMISTAA 50, TSA
BOARD 24,8 OCHU

CORPORATION 25,0 %

METSALIITTO OSUUSKUNTA KONSERNIN EMOYRITYS OMISTAJINA 103 000 SUOMALAISTA
METSANOMISTAJAA

KUVIO 1. Metsa Groupin tytaryhtiot (Metsa Group, 2020)

Kaskisten tehtaan vuotuinen tuotantokapasiteettion 370 000 tonnia BCTMP-
massaa. Toistuvien investointien avulla tehtaan tuotantokapasiteettia on kyetty
nostamaan vuosi vuodelta. Viimeisin tuotantoa koh ottava investointi suoritettiin
vuonna 2018, jolloin tehtaaseen asennettiin toinen massan paalauslinja. Tama
nosti vuosittaista tuotantokapasiteettia noin 30 000 tonnilla. Metsa Board Kaski-
nen tyollistaa 80 henkiloa, joiden lisaksi tehdasalueella tydskentelee saanndlli-

sesti noin 20 ulkopuolista.



10

BCTMP-massan valmistus

Tehdas Tuotantoméira (tn/a)
Kaskinen 370 000
Joutseno 330 000

Kartongin valmistus

Tehdas Tuotantomdira (tn/a)

Ainekoski 255 000
Kemi 425 000
Tako 210 000
Kyroskoski 190 000
Simpele 290 000
Husum 650 000

Sellun valmistus
Tehdas Tuotantomdira (tn/a)
Husum 730 000

TAULUKKO 1. Metsa Boardin tuotantomaarat (Metsa Board, 2020)

Kartonki ja paperi saattavat vaihdella paljonkin ominaisuuksiltaan, joka taas
vaatii erilaisia ominaisuuksia niiden raaka-aineilta. Metsa Board valmistaa 23 eri
kartonkilaatua aina tavallisesta pakkauskartongista rasvaa kestaviin erikoiskar-
tonkeihin. Nama erikoiskartongit ovat tarkoitettu kestdmaan suoraa fyysista kon-
taktia elintarvikkeiden kanssa. Ominaisuudet naille kartongeille luodaan erilai-
sillamassoilla, selluilla ja paallysteilla. Kaskisten BCTMP -tehtaassa valmiste-
taan erilaisia massoja, joiden ominaisuudet vaihtelevat suuresti. BCTMP-mas-
san ominaisuuksiin voidaan vaikuttaa suuresti sen valmistamiseen kaytettavalla

puulajilla, seka niiden sekoituksilla ja suhteilla. (Metsa Board 2020).

2.1 Tyon tarkoitus

Metsa Board Kaskisten tehtaalla 5S-menetelma on ollutkehityksessa vuodesta
2018 alkaen. Tehtaalla halutaan tarjota henkilostolle turvallinen, mieluisa ja te-

hokas tyOpaikka. Tehdasalueella standardointia on suoritettu tyokalujen-ja vali-
neiden merkitsemistavoilla, lattiamaalauksin, seka luotu alustava seurantatapa.

Usein toimenpiteita vaativille kohteille oli tehty tyOkalutaulut, jotka sisaltavat
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kaikki tarvittavat tyokalut toimenpiteiden suorittamiseen. Tama saastaa huomat-
tavan maaran aikaa ja vahentaa hukkaa, eli turhaa ajankayttdoa tyokalujen hake-
miseen ja etsimiseen. Lisaksi kaikki tarpeeton on pyritty poistamaan, ja kaikille

tarvittaville valineille on merkitty oma paikka.

Opinnaytetyon tarkoitus oli luoda jatkumoa 5S-kehitykselle. Henkildstolle halut-
tiin luoda yhteisetja yksinkertaisettoimintatavat, jotta 5S-menetelman seuranta-
vaihe toimisi mahdollisimman hyvin. Lisaksi koulutuksilla oli tarkoitus selventaa
henkildstdon kasitystd mita 5S on ja mihin siina pyritaan. Nailla toimilla pyrittiin
lisddamaan henkildston motivaatiota koko tehdasaluetta koskevaan menetel-

maan ja saada heidat mukaan sen yllapitoon ja kehitykseen.

2.2 Tyonlahtopiste ja tavoite

Tyon aloitusta helpotti aiempi tyokokemus kyseisesta tehtaasta seka eraasta
toisesta Metsa Boardin tehtaasta. Nain ollen kokonaiskuvaa oli kertynyt kah-
desta saman yhtion tuotantolaitoksesta, jolloin pystyi yhdistelemaan molem-

mista hyvaksi todettuja kohtia.

Tehdasalue on jaettu viiteen eri osastoon. Jokaiselle osastolle oli nimetty vas-
tuuhenkild, joka vei osastoaan eteenpain 5S kehityksessa. Jokainen osasto oli
tehty samalla standardilla valineiden ja maalauksien osalta. Toiset osastot olivat
pidemmalla kuin toiset. Ongelma, johon tartuttiin eniten, oli osastojen riittamaton
seuranta ja ohjeistus. Jokaiselle osastolle luotiin vuorokohtaiset tydlistat, jotka
sisaltavat 5S pisteiden yllapidon seka siivouksen. Ensin nama kaikki tiedot ke-
rattiin yhteen ja luotiin sitten tydlista. Taman jalkeen 5S pisteet ja siivousalueet

syotettiin osastojen layout-kuviin.
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KUVA 2. Tehdasalue ja osastojen sijainti (Metsa Board, 2019)

Toimihenkil6t suorittavat kuukausittain 5S alueiden auditointikierrokset, jolloin
tarkastetaan kyseisen alueen 5S toteuma. Tama suoritetaan jokaiselle osastolle
joka kuukausi, nain saadaan selville koko vuoden 5S toteuma. Samalla kertaa
suoritetaan myos kyseisen alueen turvallisuuskierros. Tavoitteena oli luoda uu-
distuneille alueille uudet auditointilistat ja tarkastuslomakkeet, johon tulisi kirjata

5S- seka turvallisuuspuutteet.
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3 LEAN-FILOSOFIA

3.1 Leanin historia

Lean-ajattelutavan alkupera I6ytyy Japanista, jossa se sai alkunsa Toyota Motor
Companyn tehtaassa 1950-luvulla. Toyotan paainsin66ri Taiichi Ohno oli Yh-
dysvaltojen Detroitissa tutustumassa autoteollisuuteen. Tuolloin Detroitin auto-
tehtailla suoritettiin jo massatuotantoa, mutta Toyotan paainsinddéri huomasi ky-
seisen tehtaan valmistusprosessissa olevan paljon hukkaa, jotka eivat tuota lop-
putuotteelle mitdan lisaarvoa asiakkaan nakokulmasta. Hukka tunnetaan lean-
ajattelutavassa nimellda muda, joka tulee Japanin kielesta. Taiichi Ohno halusi
paasta eroon kaikesta hukasta, jolloin tuotantoon tarvittavan paaoman saisi mi-
nimoitua ja tuotanto olisi tehokkaampaa. Paastyaan takaisin Toyota Motor Com-
panyn tehtaalle Japaniin, han alkoi soveltamaan tehtaan toimintaan hanen Yh-
dysvalloissa hyvaksi toteamia toimintatapoja. Tuohon aikaan ei kuitenkaan tun-
nettu vield nimitysta lean, vaan kyseinen ajatusmalli tunnettiin nimella Toyota
Production System. Lean nimitys kyseisesta filosofiasta tuli kayttdon vasta
vuonna 1988. (Arter Oy, 2020).

Lean-filosofia kehitettiin alun perin parantamaan Toyota Motor Companyn tuo-
tantotehokkuutta. Koko Japani karsi siihen aikaan taloudellisen paaoman,
raaka-aine -, tydvoima -, ja tuotantokoneiden pulasta. Taloudellisen padoman
puutteen vuoksi tuotantoa ei voitu kehittaa suoraan investoinneilla, vaan piti ke-
hittda vaihtoehtoisia tapoja tehostaa tuotantoa. Lean-menetelma ei rajoitu pel-

kastaan tuotantoon, vaan koko yrityksen organisaatioon. (Arter Oy, 2020).
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3.2 Hukka

Lean-menetelman periaate on hukan, eli asiakkaalle arvoa tuottamattoman toi-
minnan minimoiminen. Yrityksen henkiloston voidaan ajatella olevan sisaisia asi-
akkaita, jolloin pyritaan minimoimaan heidan arvoa tuottamattomat toimenpiteet.
Talla pyritdan lisddmaan prosessin keskimaaraista virtausta, jolloin prosessin

vaatimien resurssien maara vahenee.

Kokonaisjaksoaika = Arvoa lisddva aika + Ei arvoa lisadava aika

Kaavan kokonaisjaksoaika kuvaa tuotteen valmistukseen kuluvaa aikaa. Tehdyn
tydn vaiheet vaativat yritykselta resursseja, tuottivatpa ne lisdarvoa asiakkaalle
tai ei. Lean-menetelmassa on tavoitteena minimoida ei arvoa lisaava aika. Ei ar-
voa lisdavan ajan pienentyminen ei kuitenkaan suoraan vaikuta arvoa lisaavaan
aikaan, vaan vapauttaa ei arvoa lisdavan ajan kaytdssa olleita resursseja. Naita
resursseja taas voidaan kayttaa tuotantoa tehostavaan toimintaan, jolloin tuotan-

totehokkuus nousee. (Six Sigma, Lean ja hukka — Muda, Mura ja Muri, 2020).

Varastointia ja kuljetusta Tuotannon virtauttaminen

k- Kunnossapito

Kudatus
Osavaimistus
=
=,
=
Varasio Kaarihitsaus
Knkolnnpann MalaJm H
I LILIL! ]
', -------- u, =ssafmenasas :
eemne v iy ie;me—re,
'------. E. "--*._._.'
hd |
¥ E—
Pistehitsaus

KUVA 2. Varastoinnin ja kuljetuksen virtauttaminen vahentaa arvoa lisaamatto-

man tyon aikaa (Tuominen 2010, s. 6. Lean kaytanndssa)

3.2.1 Hukkien lajittelu

Lean-ajattelussa hukka voidaan jakaa seitsemaan eri tyyppiin, joita kaikkia voi-

daan omalla toiminnalla vahentaa merkittavasti. Useimmat prosessit sisaltavat
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90% hukkaaja 10% lisdarvoa tuottavaa ty6td. Hukkaa on kaikki kustannukset,
jotka eivat tuota lopputuotteelle lisaarvoa. Mydohemmin mukaan tuliviela kahdek-

sas hukka. (Arrow Engineering Oy, 2016).

3.2.2 Ylituotanto

Ylituotantoa on tuotteiden valmistaminen ilman tilausta ja ylimaaraisten tuottei-
den valmistaminen varastoon varmuuden vuoksi. lIman tilausta valmistettavat
tuotteet vaativat varastotilaa, sitovat paaomaa ja henkilostoa, jolloin syntyy huk-
kaa. Ylituotanto vaikeuttaa myods todellisten ongelmien havainnoimista. Taiichi
Ohnon mukaan ylituotanto on keskeisin hukan aiheuttaja, koska sen seurauk-
sena syntyy myods muita hukkia. (Arrow Engineering Oy, 2016).

3.2.3 Odottelu

Kaikenlainen odottaminen tuotannossa aiheuttaa hukkaa. Odottelua ja viivastyk-
sid voi aiheuttaa prosessissa koneiden kapasiteettirajoitukset, edellisten tyovai-
heiden aiheuttamat viivastykset, kone- ja laitehairiot seka tyovalineiden puutteet.

(Arrow Engineering Oy, 2016).

3.2.4 Materiaalien siirrot

Hukkaa on kaikki tarpeeton materiaalin kuljettaminen. Kaikki ylimaarainen kuljet-
taminen pyritaan poistamaan, koska se ei tuota asiakkaalle lisa-arvoa ja tuottaa
vain valmistajalle kustannuksia. KUVA 3 kuvaa tuotannon virtauttamista, jossa

minimoidaan materiaalien kuljettaminen. (Arrow Engineering Oy, 2016).

3.2.5 Ylikasittely

Ylikasittelya on esimerkiksi lopputuotteen liiallinen tydstaminen jolloin syntyy yli-
laatua. Jotta ylikasittelya ei syntyisi, tuotteen tulisi vastata asiakkaan vaatimuksia
ja jattaa pois kaikki mista asiakas ei ole valmis maksamaan tai ei tuota yritykselle

lisdarvoa. (Tuominen 2010, s. 86. Lean — kohti taydellisyytta).
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3.2.6 Varastointi

Kaikki tarpeettomat varastot tulisi poistaa, joita voi olla esimerkiksi ylimaaraiset
materiaalit, keskeneraiset — seka valmiit tuotteet. Nama aiheuttavat lisdkustan-
nuksia seka kasvattavat tuotannon lapimenoaikoja. Ylimaaraiset varastot vai-
keuttavat tuotannon heilahtelun havainnointia, joka taas vaikeuttaa muiden on-

gelmien havaitsemista. (Arrow Engineering Oy, 2016).

3.2.7 Tarpeeton liike

Tarpeettomaan liikkeeseen kuuluu esimerkiksi osien ja tyokalujen hakeminen ja
etsiminen. Taman minimoimiseen on olemassa 5S-menetelma, jonka eraana tar-
koituksenaon vahentaa kaikkea ylimaaraista liiketta jotta tyon tehokkuusnousisi.
(Arrow Engineering Oy, 2016).

3.2.8 Laatuvirheet

Laatuvirheetlisaavat materiaalin kulutusta, kuluttaa kaytettavissa olevaa kapasi-
teettia ja aiheuttaa reklamaatioita. Viallisella tuotteella ei ole arvoa, jolloin se pi-
taisi korjata ennen asiakkaalle saattamista. Kun tuotetaan vain laatua, valtetaan

edellda mainittuja hukkia. (Arrow Engineering Oy, 2016).

3.2.9 Kahdeksas hukka

Vaikka alun perin hukkia oli vain seitseman, nykyisin mielletdan ettd hukkia on
kahdeksan.Kahdeksas hukkaon tyontekijan osaamisen kayttamattomyys, jolloin
hanen kyvyt, parannusehdotukset ja oppimismahdollisuudet jaavat huomioi-
matta. Hukkaa syntyy silloin kun esimerkiksi tyontekijan huomaa hukkaa tuottavia
asioita prosessissa, mutta hanta ei kuunnella asiassa. Lean -filosofian keskeinen
ajatus on jatkuva kehitys, ja jokaisen henkiloston jasenen pitaa tuntea olevansa

osa sita. (Arrow Engineering Oy, 2016).
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4 5S-MENETELMA

4.1 5S tyokaluna

5S-menetelma on yksi Lean-menetelman tydkaluista. Kyseisen menetelman
kayttdoonotto koostuu viidesta eri vaiheesta, joiden aikana on tarkoitus luoda jar-
jestelmallinen tyopaikka, joka mahdollistaa tehokkaan ja turvallisen ty6paikan.
Tyoymparistoon halutaan jattaa vain kaikki tarvittava, ja kaikilla niilla tulee olla
oma merkitty paikkansa. Edella mainittujen hyotyjen lisaksi se tarjoaa siistin ja

miellyttavan tyopaikan koko tehtaan henkilostolle.

5. Seuranta 1. Sortearaus

O I

4. Standardisointi 5 S 2. Systematisointi

3. Siivous

KUVA 3. 5S-menetelman vaiheet (Metsa Group, 2020)

Kuten kuvasta havaitaan, 5S-menetelman viimeinen vaihe on sitoutuminen. Se
tarkoittaa, ettei 5S ole vain hetkellinen toimenpide, vaan siihen tulee suhtautua

kuin projektiin, joka vaatii jatkuvaa seurantaa, kehitysta ja yllapitoa.
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4.2 5S-menetelmian vaiheet

5S-menetelma koostuu viidesta eri vaiheesta, joiden neljan ensimmaisen vai-
heen aikanatulisiluoda hyva pohja 5S-menetelmalle ja sen kehitykselle. Kun
menetelma saadaan jo tassa vaiheessa toimivaksi, on viides vaihe eli sitoutumi-
nen helpompi suorittaa. Menetelman kayttoonotossa edellytys on edeta vaiheit-
tain. Mikali ylimaaraista tavaraa ei ole poistettu tyopisteilta ensimmaisessa vai-
heessa, tyopistettd on mahdotonta saada jarjestykseen menetelman toisessa
vaiheessa. Tama toistuu jokaisessa vaiheessa, jolloin aikaisempi vaihe tulee
aina olla suoritettuna, jotta voidaan onnistua seuraavassa vaiheessa. (Tuomi-

nen 2010, s. 25. Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittamiseen —5S).

On olemassa myds menetelma nimeltdan 6S. Siina ylimaarainen S-kirjain muo-
dostuu sanasta safety, eliturvallisuus. Vaikka jokainen vaihe perinteisessa 5S-
menetelmassa lisaa turvallisuutta, voi sen ottaa kuudenneksi vaiheeksi ja

osaksi tarkastelua 6S-menetelmassa.

411 1. Sorteeraus

5S-projektin ensimmainen vaihe koostuu tyokalujen, valineiden ja muiden tava-
roiden tarpeellisuuden selvittamisesta. Tarkoituksena on saada tyopisteille tyo-
kaluja, joille on saannallista tarvetta kyseisilla pisteilla. Tyokalut ja valineet joita
ei tarvita kyseisella pisteella kuin satunnaisesti tai ei ollenkaan, tulee sijoittaa

tyopisteelle jossa niita tarvitaan, tai varastoon.

TyOpisteella pidetaan vain sellaisia tyokaluja ja valineita joille on tarvetta saan-
nollisesti. Ylimaaraisten tyokalujen sijaitseminen tyopisteille vie tilaa, vaikeuttaa
tyokalujen ja valineiden I0ytymista, seka hankaloittaa tyOpisteen seurantaa.
Tydpisteet tulisi pitdd mahdollisimman yksinkertaisina. (Tuominen 2010, s. 25.

Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittdmiseen — 5S).

4.1.2 2. Systematisointi

Jarjesta -vaiheeseen siirryttaessa tyopisteella pitaisi sijaita vain siella tarvittavat

valineet. Tassa vaiheessa tyOkalutja valineet pyritdan jariestamaan niin, etta ne
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olisivat helposti saatavilla, jolloin ne olisi helppo ottaa kayttoon ja palauttaa ta-
kaisin paikalleen. Lisaksi kun tydpisteella on huoltoon tarvittavat tydkalut val-
miina, se helpottaa huollon tekemista oikealla tavalla. (Tuominen 2010, s. 35.

Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittdmiseen — 5S).

Mydhemmassa standardointi-vaiheessa luodaan menetelmia kuinka erilaiset
tyokalut ja valineet saadaan pysymaan paikoillaan. Merkitsemiseen voidaan
kayttda esimerkiksi tyokalutaulujen merkintdja, jolloin jokaiselle tydkalulle on
sille nimetty paikka. Merkinnasta tulisi ilmeta esimerkiksi tydkalun koko ja kap-
palemaara. (Tuominen 2010, s. 37. Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen

kehittamiseen — 5S).

41.3 3. Siivous

Puhdista-vaiheessa tulee luoda lahtdkohta ja taso, jolla tulee pysya yllapitovai-
heessa. Tassa vaiheessa tulee myos luoda siivouksesta osa paivittaisia ru-
tiineja, jolla voidaan vahentaa prosessin kayttd- ja laatuongelmia. Samalla kun
suoritetaan tyopisteiden siivous, on helppo havaita ja tarvittaessa kirjata tyoka-
lujen puutteetja kehitysehdotukset. Rikkinaiset tyokaluttulisi aina kerata pois
tyopisteilla, ettei niilla rikota huollettavien koneiden osia, kuten muttereiden tai

pulttien kantoja.

Kun paikat saadaan pysymaan siistina ja ylimaaraiset valineet pois tyopisteilta,
on niissa huomattavasti helpompaa ja tehokkaampaa tydskennella. Siisteytta
tulee valvoa saannallisesti, jotta tyOpisteiden siisteys pysyy ylla, eika palattaisi
takaisin lahtéruutuun. Tarpeettomien tavaroiden poistaminen, paikoilleen laitta-
minen ja siivoaminen eivatole paamaaria, vaan ne ovat valineita paamaaran eli
hukan ja tuhlauksen poistamiseen. (Tuominen 2010, s. 49. Tehoa ja laatua siis-

teyden ja jarjestyksen kehittdmiseen — 5S).
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4.1.4 4. Standardisointi

Standardointi ei liity paivittaisiin toimenpiteisiin, kuten aikaisemmin mainitut vai-
heet. Standardoinnin tarkoituksena on luoda ohjeistus aikaisemmista vaiheista,
jotta niiden toimintatavat, ohjeet ja tavoitteet olisivat kaikille selvilla. Esimerkiksi
tydkalujen paikkojen merkkaaminen tydkalutauluihin on helppo tapa standar-
doida niiden paikat. Kun niille on merkattu paikat, pystyy helposti vilkaisemaan
onko tydkalut ja valineet paikallaan. Taman tarkoituksena on helpottaa 5S-me-
netelman yllapitoa. Apuna voidaan kayttaa esimerkiksi 5S-tydkaaviota, josta tu-

lee ilmi paivan aikana tehtavat 5S-yllapitotyot. (LIS Group).

4.1.5 5. Seuranta

5S-menetelman viimeinen vaihe on sitoutuminen. Tama vaihe on projektin tar-
kein vaihe, silla ilman sitoutumista palataan hyvin akkia takaisin lahtéruutuun ja
kaikki tehty tyd onkin vain osa hetkellista projektia, ja saavutetut hyodyt menete-
taan. 5S-menetelman ei ole tarkoitus olla vain hetkellinen prosessi, vaan jatkuva

projekti, jota yllapidetaan ja kehitetaan jatkuvasti.

Sitoutuminen vaatii panoksen koko henkildstolta. Uudet menetelmat ja kaytanto-
jen noudattaminen vaatii harjoitusta, jotta niista syntyisi rutiini. Kun henkildstd on
sitoutunut projektiin, se luo hyvan pohjan kehitykselle. (Tuominen 2010, s. 75.

Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittamiseen — 5S).

41.6 6S-menetelmin erot

5S-menetelma luohyvan pohjan turvallisuudelle ja sen kehitykselle. Jotkut yrityk-
set kayttavat menetelmaa nimelta 6S, johon kuuluu kuudentena vaiheena turval-
lisuuden tarkastelu. Riippuen organisaatiosta, tyéturvallisuutta voidaan tarkas-

tella myds taysin omana aiheenaan. Metsa Group kayttaa 5S-menetelmaa.

5S-menetelman toimintatavat luovat siistit tydskentelyolosuhteet, jolloin turvalli-
suutta uhkaavat tekijat on helpompi huomata. Ylimaaraiset esineetlattialla, mah-

dollisetlaiteviat & vuodot, ja puuttuvat suojukset ovat helpommin huomattavissa.
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TyOpisteiden ja esineiden paikkojen sijoittelussa tulee kuitenkin aina miettia tyo-

turvallisuutta, vaikka ei kayttaisikaan 6S-menetelmaa. (5S Today).
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5 OPINNAYTETYON TOTEUTUS

5.1 Opinnaytetyon aloitus

Opinnaytetyon aiheeksi valikoitui 5S menetelman kehitys ja lapivienti. Kaskisten
tehtaallakaytettiin jo 5S-menetelmaa. Opinnaytetyon tarkoitus oli paapainollisest
kehittaa tapa seurata ja yllapitaa kyseista menetelmaa, seka perehdyttaa henki-
|6sto sen kaytantoihin. Lisaksi opinnaytetyon aikana kehitettiin jo olemassa ole-
vaa 5S-jarjestelmaa tehtaalla. Aiheen ollessa selva, sovittiin tarkeysjarjestykset

eri aihealueille. Tarkeimmaksi valikoitui 5S menetelman seurantavaiheen kehitys.

Opinnaytetyon alkuvaiheessa tutustuttiin tehtaan eri osastojen 5S tyopisteisiin,
seka tapoihin. Nain saatiin yleiskuva koko tehtaan tilanteesta. Opinnaytety6 aloi-
tettiin siinakohtaa, kun tehtaalla oltiin 5S alustavien suunnitelmien ja toteutuksen
loppupuolella, jolloin opinnaytetyon aikana pystyttiin vaikuttamaan viela moneen

asiaan.

5.2 5S-menetelman yllapito, valvonta & auditoinnit

Kaskisten tehtaalla 5S-menetelman seurantavaiheesta vastaa koko henkilosto.
Tehtaan 5S tapoja pitda noudattaa myds kaikkien alueellatoimivien palveluntuot-
tajien ja alihankkijoiden. Paivittaisella tasolla huolehditaan 5S kohteiden ja siis-
teyskierrosten suorittamisesta kaynnissapito-operaattorien toimesta. Jokaiselle
osastolle luotiin ohjeet saman standardin mukaan. Naista vastaa aina vuoron
oma esimies, eli vuoroinsinoori, jonka tehtavaksi tulee kirjata tehdyt toimenpiteet

vuororaporttiin.
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KUVIO 2. Seurannan kuvaus

5.21 Yllapito

Opinnaytetydn alusta asti oli selvaa luoda mahdollisimman yksinkertaiset, selkeat
ja havainnollistavat ohjeet jokaiselle osastolle. Kaskisten tehdas toimii ympari
vuorokauden, jolloin jokaisena vuorokautena tdissa on kolme eri vuoroa. Paatet-
tiin jakaa jokaiselle vuorolle pienivastuualue joka tydpaivalle, joka tulisi huolehtia
kuntoon. Tehtaan sisaiseen tietojarjestelmaan luotiin jokaiselle vuorolle tehtava,
jolloin pitaa suorittaa tietty 5S- ja siisteyskierros. Suorituksen jalkeen tama pitaa

aina kuitata jarjestelmaan.
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KUVA 4. Paivittaisten tydkierrostaulujen sijoittelut
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KUVA 5. Hiertamon valvomo

Paivittaisten 5S- ja siisteyskierrosten tyolistoja sijoitettiin osastoille paikkoihin
jossa ne olisivat usein nakyvilla. Tuotantotilojen paakulkuvaylille sijoitettiin aina
sen alueen tydlista, jotta ne olisivat helposti nahtavissa ja joista voisi tarvittaessa

tarkastaa vuorossa oleva alue. Lisaksi tyOlistat sijoitettiin aina osastojen valvo-
moihin.

5.2.2 Valvonta

Molemmat yllapito seka valvonta ovat osa paivittaisia toimenpiteita. Vuoroinsi-
noorit vastaavat oman vuoronsa toiminnasta. 5S- ja siisteyskierrokset kuuluvat
niihin, jolloin vuoroinsindorin tulee varmistua etta kyseiset kierrokset suoritetaan

paivittain ja korjataan puutteet mikali mahdollista.
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5.2.3 Auditoinnit

Osastojen 5S toteumaa seurattiin kuukausitasolla. Joka kuukausi suoritaan toi-
mihenkildiden kesken auditointikierroksia, joissa kaydaan lapi tehtaan 5S paik-
koja seka yleista siisteyttd. Osastoilta |6ydettyjen puutteiden maara kirjataan tau-
lukoihin, jotka laskevat tehtaan 5S toteumaa. Toteumalle on asetettu tavoite,
jonka toteutumista voi seurata monista tehtaalla sijaitsevista info-naytdista. Li-
saksi Metsa Boardilla on kaytdssa tuotantopalkkio -jarjestelma, jonka yksi osa-

alue on juurikin 5S toteuma.

BCTMP 5S kierrokset

Yigkerta 55 tilanne 2020

Hiertimén ylakerta

‘Tavarahissin ymparistd (Taski, jateastiat)
Virapuristinten tyskalut, hucitotasot, pumppukarmyt ja paineimapeitsat

Viirapuristimen telat ja huuvan nostin, puhdistus- seka myyraystarvikkeet
55 auditointi BCTMP Nostoketjut, koukut ja -linat

yidkerta Kiekkosuotimen osien nurkkaus, kiekkosuotimen tyskalut & letkut ja suuttmet
Atikkaat 3kpl

Ylakerran karanteenialueen tarkastus. Tarpeellinen tavara otetaan talteen ja siietaan okeille
paikoille. Ei pisteyteta.

KUVIO 3. Toimihenkildiden auditointilista

60
Tammikuu  Helmikuu  Maaliskuu  Huhtikuu Toukokuu Kesékuu Heindkuu Elokuu Syyskuu Lokakuu Marraskuu  Joulukuu

KUVIO 4. Kuukausittainen toteuma
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5.3 Tyopisteiden kehitys

Opinnaytetyon aiheena oli myds kehittda eri osastoilla sijaitsevia tyopisteita.
Kaikki tyopisteet pyrittiin yhtenaistamaan Metsa Groupin laatimien ohjeiden mu-
kaisesti. Kun kaynnissapito-operaattoreille pidettiin koulutuksia opinnaytetyon ai-
kana kehitetysta seurantajariestelmasta, heita rohkaistiin antamaan kehityside-
oita. Koulutusten aikana nousi paljon keskustelua 5S-menetelmasta, jolloin kehi-
tysehdotuksia alkoi myds tulla. Opinnaytetyon aikana toteutettiin myds naita ke-
hitysehdotuksia, jotta 5S-menetelmasta saadut hyddyt olisivat mahdollisimman

suuria.

5S-menetelma tehostaa tdiden suorittamista. Tyokalujen ja valineiden sijoittelulla
pyrittiin nopeuttamaan ja helpottamaan toimenpiteiden suorittamista. Nain saa-
vutettaisiin mahdollisimman paljon kdytanndn hydtya, ja saataisiin koko henki-
|6std 5S-menetelman yllapitoon. Alla oleva TAULUKKO 2 kuvaa tyohon tarvitta-
vien valineiden ajallista saastoa, kun ne ovat valittomasti sijoitettuna tyokohteen
viereen. Talldin tyokalujen etsintaan ja hakemiseen kuluvaa aikaa ei huomioida.

Ajansaaston koe suoritettiin eraalla tehtaalla sijaitsevalla lajittimella.

Ajankaytto

m Tyokalujen etsintaan ja hakemiseen kuluva aika, 191 sekuntia

Tyopisteelle kdvely, 122 sekuntia

TAULUKKO 2. 5S-menetelman ajankaytdon saasto

Lopputuloksena noin 61% kaytetysta ajasta (tydkalujen etsintdan ja hakemiseen
kuluvaaika) ennen kuin toimenpidetta on edes aloitettu, on hukkaa. Vaikka saas-

tetty aika tuntuu pienelta, kun se toistuu tarpeeksi monta kertaa, on lopullinen
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saastetty aika huomattavan suuri. Tavoitteena on vahentaa edella mainittu aika,

eli hukka, tehtaan tuotantokatkoksien ajasta.

VP TYOKALUT |

KUVA 6. Malliesimerkki 5S-tyopisteesta
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Kuvassa 5 on esimerkki Kaskisten 5S-menetelman mukaisesta tydpisteesta. Ky-
seinen tyOpiste sisaltaa kaikki tarvittavat tyokalut ja valineet, joita tarvitaan viira-
puristimilla viiranvaihdon aikana. Tyokalujen paikat on merkattu tarroilla, jolloin
tarvittavat tydkalut on helppo 16ytaa ja palauttaa takaisin paikalleen. Lisaksi tyo-

kalutaulun ylapuolella on havainnollistava kuva, josta nakee tavoitetason.

5.4 Yleinen jarjestys

5S-menetelman tarkoitus ei ole vain kehittaa yksittaisia tyopisteita, vaan parantaa
koko tehtaan jarjestysta. Suuremmillekin valineille, kuten huoltotasoille ja va-
luma-altaille haluttiin standardoida paikat. Tuotantotiloista karsittiin kaikki ylimaa-
raiset esineetpois. Mikali kappale oli tarpeellinen kyseisella osastolla tai kerrok-
sessa, sille merkittiin paikka. Kappaleet pyrittiin aina sailyttdmaan irti lattia ta-

sosta, jolloin siisteyden yllapito olisi helpompaa.

5.5 Koulutus

Koulutus- ja keskustelutilaisuuden pitaminen kaynnissapito-operaattoreille oli
kayttoonoton kannalta tarkeaa. Heilla oli 5S-menetelmasta epaselvyyksia, jotka
oli helppo korjata tilaisuuden aikana. Tilaisuudet pidettiin valvomoittain, jolloin
paikalla oli aina muutama kaynnissapito-operaattori. Nain paastiin keskustele-
maan asiasta henkilokohtaisesti. Koulutustilaisuuksien aikana sai hyvia ajatuksia

miten 5S-menetelmaa voisi kehittaa.

Koulutuksen aikana kaytiin 5S-menetelma lyhyesti lapi, mihin silla pyritaan, mita
hyotyja silla saavutetaan, uudettoimintatavat seka niiden seuranta ja kehityseh-
dotusten antaminen. Tavoite olimotivoida henkilostd mukaan 5S-menetelman yl-
lapitoon. Koulutuksien jalkeen jai hyva mielikuva tilaisuuksista ja henkil6ston pa-
noksesta 5S-menetelmaa kohtaan. Myds eraana positiivisena asiana oli kehitys-
ehdotusten ilmaantuminen. Kun henkildsto on kiinnostunutantamaan kehityside-

oita, he ovat myds kiinnostuneita yllapitamaan 5S-menetelmaa.
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6 Johtopaatokset

OpinnaytetyOprojektin aikanasiirryttiin kayttdmaan uuttatoimintatapaa 5S-mene-
telman yllapidossa. Tavoite oli saada jokaiselle osastolle yhtenaisetohjeet toteut-
taa 5S-menetelman yllapitoa. 5S-menetelman kehitys suoritettiin yhdessa osas-
tovastaavien seka operaattorien kanssa. Nain osastojen kehitykseen ja toiminta-
tapoihin saatiin nakemysta kaikista nakokulmista. Lopputuotoksena syntyi paivit-

taiset toimintatavat seka yllapito-ohjeet.

Opinnaytetyd voidaan jakaa kolmeen eri vaiheeseen; paivittaisten kierroksien
suunnittelu, henkiloston kouluttaminen seka kehitysehdotusten toteutus. Opin-
naytetyo suoritettiin helmikuun ja huhtikuun valisena aikana, jonka aikana pystyi
havaitsemaan 5S-menetelman muutoksen tyOpaikalla. Koulutuksista jai hyva
mielikuva ja syntyi positiivista keskustelua 5S-menetelmasta ja sen kehityksesta.
Koulutuksien tarkoitus oli myds antaa henkilostolle tydkaluja kuinka he voivat
miettia kehittavansatyopisteitaan. Henkilosto alkoi antamaan kehitysideoita, joka
osoitti hyvin heidan positiivisen suhtautumisen ja sitoutumisen 5S-menetelmaa

kohtaan. Se antaa hyvat l1ahtékohdat menetelman yllapitoon ja kehitykseen.

Metsa Board Kaskisten tehtaalla 5S-menetelma on onnistunutsille asetetuissa
tavoitteissa. Se on parantanuttehtaan jarjestysta, joka on vaikuttanut positiivi-
sesti tyoturvallisuuteen, tehokkuuteen seka tehtaan yleisilmeeseen. Vaikka ta-
voitteisiin on paasty, se ei tarkoita ettd kehitys on loppunut 5S-menetelman
osalta. Taman hetkista tilannetta voisi kuvailla ettd 5S-menetelman mukaiset

alustavat suunnitelmat ovat nyt suoritettu.
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7 Pohdinta

Implementointi vaiheessa on tarkeaa henkiloston asenne uutta asiaa kohtaan.
Asennoituminen ja sen edistaminen on haastava, ja samalla todella tarkea vaihe
uutta opittaessa. Henkilostolla tulee olla mahdollisimman paljon tietoa menetel-
masta ja sen tavoitteista. Vaikka 5S-menetelman vaiheet suoritettaisiin kiitetta-
vasti, se ei kuitenkaan tarkoita etta se tulisi automaattisesti osaksi paivittaista toi-
mintaa. Tarkedaa on yrityksessa vallitseva kulttuuri ja strategia, joiden tulisi tukea
5S-menetelmaa. Motivaatiota vahentaa epatietoisuus,jolloin paras tapa ehkaista

sitd on koko henkiloston valinen avoimuus 5S-menetelmaa koskevissa asioissa.

5S-menetelman hyotyja on vaikea mitata tarkasti millaan mittarilla nain lyhyella
aikavalilla. Kokemusten, yleisen ilmapiriin ja nakemysten perusteella 5S-mene-
telma koetaan positiivisenayrityksen sisaisten asiakkaiden eli kaynnissapito-ope-
raattorien keskuudessa. Heidan tarpeitaan 5S-menetelman tulisi palvella, ja hei-

dan mielipiteensa ovat arvokkaita kehityksen kannalta.

Opinnaytetyon tekeminen opetti paljon lean-ajattelusta seka sen tydkaluista. Ka-
sitys lean-ajattelusta ja sen laajuudesta kasvoi huomattavasti opinnaytetyon ai-
kana. Opinnaytetyd ei ollut pelkastaan 5S-menetelman vaiheiden suorittamista,
vaan siihen sisaltyi myds paljon henkildston kanssa toimimista ja kommunikoin-

tia.
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