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Opinnaytetyon tavoitteena oli suunnitella ja ottaa kayttoon 5S-menetelma, seka
sitd tukemaan ja sen seurantaa helpottamaan uusi applikaatio Sandvik Mining
and Construction Oy:lla Tampereella. 5S-menetelma on alunperin Japanissa
tyoympariston organisointiin  kehitetty menetelma, joka on vyksi lean-
johtamisfilosofian tydkalu. 5S-menetelman kayttdonoton tavoitteena on parantaa
tyoturvallisuutta, siistia tydymparistdéa, vahentaa virheiden maaraa, seka lisata
laatua, tyon tuottavuutta ja tehokkuutta.

Opinnaytetyon tekeminen alkoi tutustumalla ja opiskelemalla 5S-menetelmaa ja
lean-johtamisfilosofiaa, seka leanin historiaa. Teoriaosuuden opiskelemisen ja
taustatutkimuksen jalkeen alkoi kaytannon toteutus porakonetehtaalla ennalta
maaritellyissa tydpisteissa 5S-menetelman mukaisesti. Kaytannon toteutuksessa
sovellettiin ja kaytettiin hyodyksi teoriaosuudessa opittuja asoita.

5S-menetelmaa otettiin kayttoon viidessa vaiheessa, joissa siivottiin, havitettiin
tavaraa, kehitettiin standardeja ja suunniteltin ruutineja 5S-menetelman
jatkumiselle porakonetehtaalla. Tyo totetutettin ennalta maaritettyjen
suunnitelmien ja aikataulujen mukaisesti.

Opinnaytetyon lopputuloksena tehtiin  5S-menetelman mallin  mukainen
pilottisolu, josta soluun tehdyt 5S-ty6t kopioitiin tehtaan muihinkin valmiisiin
soluihin. Lopuksi tehtaan 5S-menetelman toimintaa ja seurantaa edistamaan
otettiin kayttdon Tamperelaisen yrityksen, Toymelabin, applikaatio.
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The purpose of this thesis was to design and implement a 5S method and to
introduce a new application with which to support the monitoring of the 5S method
at Sandvik Mining and Construction Oy in Tampere. The 5S method is a method
originally developed in Japan for workplace organization, and it is one of the tools
of the lean management philosophy. The aim of introducing the 5S method is to
improve occupational safety, a clean work environment, reduce the number of
errors, and increase quality, work productivity and efficiency.

The thesis started with a literature review on the 5S method and lean manage-
ment philosophy, as well as the history of lean. After establishing the basis for
this study, the practical implementation started at the drilling machine factory at
pre-defined workstations according to the 5S method. In the practical implemen-
tation, the tools examined in the theoretical part were applied and utilized.

The 5S method was introduced in five stages standards were created for cleaning
and disposal of goods, and routines were designed for the continuation of the 5S
method at the rock drill factory. The work was carried out according to pre-defined
plans and schedules.

As a result of this study, was made according to the 5S method, and the 5S ele-
ments of the cell were copied to the other in the factory. Finally, an application
called Toymelab was introduced to promote the operation and monitoring of the
factory 5S method.

Key words: 5S-method, lean, quality
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LYHENTEET JA TERMIT

Tps Toyota production system

Jit Just in time

Kaizen Jatkuva parantaminen

5S Tuottavuuden parantamiseen kehitetty

Leanjohtamistyokalu

PDCA Plan,Do,Check,Act — jatkuvan parantamisen sykili.



1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyo on tehty yhteistydssa Sandvik Mining and Construction Oy:n
Tampereen tehtaan Rock Dirills -liiketoimintayksikon kanssa. Opinnaytetyon
tarkoituksena on toteuttaa 5S-menetelman kayttéonotto Tampereen Sandvikin
porakonetehtaalla. Opinnaytetydprojektissa on tarkoitus valita yksi tehtaan
soluista, jonne suunnitellaan ja toteutetaan 5S-menetelman kayttdonotto.
Valittuun soluun tehdyt 5S-ty6t kopioidaan mahdollisuuksien mukaan tehtaan

muihinkin soluihin eli projekti on niin sanottu pilottisoluhanke.

5S-menetelman tukemiseksi on tarkoitus ottaa kayttdoon applikaatio nimelta
Toymelab, joka tukee ja helpottaa 5S-menetelman kayttdéa ja sen tuloksien
seuraamista. Tavoittena on ottaa applikaatio kayttoon loppuvuodesta 2020 lahes
koko tehtaalla pois lukien muutama solu, joiden layout on viela osittain
keskenerainen. Alkuvuodesta 2021 tavoitteena on, etta applikaatiolla pystytaan

seuraamaan 5S-menetelman toimintaa koko tehtaan laajuisesti.

5S-menetelma on Japanissa tydpaikkojen organisoitiin kehitetty menetelma,
jonka tarkoituksena on organisoida seka standardoida tydmentelmia tyopaikoilla
ja sen seurauksena tyon tehokkuus ja laatu paranevat. 5S on lean
johtamisfilosofian yksi perustyokaluista ja keskeisin perusajatus 5S-menetelman
taustalla on poistaa kaikki turhat ja kayttamattomat tavarat seka tyokalut ja
jarjestda tyoskentelyssa tarvittavat tavarat parhaiten tyontekoa tukevaan
jarjestykseen. Jarjestelyn ja turhan tavaran poistamisen jalkeen tulee
tyoymparistd pitaa siistina ja jarjestyksessa. Monissa toiminnoissa suuri osa
ajasta menee tyOkalujen, materiaalin tai tiedon etsimiseen joskus jopa 25
prosenttia tydajasta eli 10 tuntia viikossa tyontekijaa kohti. Hyvin suunniteltu ja
toteutettu 5S-menetelma nostaa todellista kapasiteettia ilman resurssien
kasvatusta tai tyotahdin tiukentamista. Nain myos tuottavuus lisaantyy, laatutaso
ja tybergonomia paranee, seka tydskentelymoraali nousee. (Petersson.P. 2018,
s.307.). 5S-menetelmassa on Kkyse organisoidun ja toimivan tyopaikan

kehittamisesta ja oikean asenteen ja kayttaytymisen aikaansaamisesta.
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Sandvikin porakonetehtaalle on tehty suuri investointiprojekti, jonka
tarkoituksena on kehittaa porakonetehtaasta uusi osaamis- ja innovatiokeskus.
Investointiprojektin aikana tehtalle on tehty uusi layout ja taman uudistuksen
myota on hankittu myos uusia tyostokoneita. Investointiprojektin  myota
tyopisteita on uudistettu, seka uudelleensijoitettu. Tassa yhteydessa haluttiin

my0s ottaa kayttdon 5S-menetelma tukemaan tehtaan jarjestysta ja toimintaa.



2 Sandvik Mining and Construction

2.1 Sandvik group

Sandvikin perusti vuonna 1862 Goéran Fredrik Goransson. 1850-luvun
puolivalissa Goran osti kokonaan rautaruukin nimelta Hogbo Bruk. Yrityskauppa
johti mydhemmin taysin uuden yrityksen perustamiseen ja vuonna 1862
perustettin Sandvikens Jernverk. Vuonna 1901 yritys listautui Tukholman

porssiin.

Ruostumattoman teraksen valmistus alkoi vuonna 1921 ja kovametallin valmistus
alkoi 1942. Vuonna 1972 yrityksen nimeksi vaihdettiin Sandvik AB.

Yrityksen toiminta jarjestettiin uudelleen erillisiin liiketoiminta-alueisiin, samalla
myOs emoyhtid perustettiin vuonna 1984. Nykypaivana Sandvik muodostuu
kolmesta suuresta liiketoiminta-alueesta, jotka ovat: Sandvik Mining and Rock
Technology, Sandvik Machining Solutions ja Sandvik Materials Technology.
(Sandvik AB)

Sandvik Group on kansainvalinen korkean teknologian teollisuuskonserni, joka
toimii monella eri kaivos- ja metalliteollisuuden liiketoiminta-alueella. Vuonna
2019 Sandvik tydllisti noin 40 000 tyontekijad ja samana vuonna Sandvikin
myynti oli noin 100 miljardia Ruotsin kruunua. Sandvikin paakonttori sijaistee
Ruotsissa, Tukholmassa ja toimitusjohtajana vuonna 2020 toimii Stefan Widing.
(Sandvik AB).



2.2 Sandvik Mining and Rock Technology

Sandvik Mining and Rock Technology on maailman johtava kaivos- ja
urakointiteollisuuden toimittaja. Valmistettavien laitteiden kayttokohdealueita
ovat esimerkiksi kallioporaus, jyrsinta, murskaus ja seulonta, lastaus ja kuljetus,
tunnelinteko, louhinta, rikotus ja purku. Liiketoiminta-alueen liikevaihto oli vuonna
2018 noin 43 miljardia Ruotsin kruunua ja henkiloston maara oli noin 15 000.
(Sandvik AB).

Kuvassa 1. on esitetty tunnelijumbo (DD422iE), joka on yksi monista Tampereen

Myllypuron tehtaalla valmistettavista kallioporalaitteista.

Kuva 1. Sandvikin tunnelijumbo

Sandvikin Tampereen Myllypuron tehtalla tyoskentelee vuonna 2020 noin 1000

tydntekijaa.



10

2.3 Innovaatiokeskus

Vuonna 2017 Tampereen tehtaalle kantautui iloisia taloudellisia uutisia, joissa
kerrottiin ettd Sandvikin teollisuuskonserni investoi 18 miljoonaa euroa uuteen
osaamis- ja innovaatiokeskukseen. Innovaatiokeskus tulee Tampereen
nykyiseen Myllypuron toimipisteeseen porakonetehtaalle. Uudessa
innovaatiokeskuksessa keskitytaan kehittamaan kallioporauslaitteiden
ydinkomponentteja eli porakoneita. Porakoneiden kehitysalueita ovat muun
muassa niiden kayttéian pidentaminen, seka poraustehokkuuden kehittaminen.

Erilaisia porakonemalleja tuotetaan Tampereen tehtaalla noin 2000 kappaletta
vuodessa. MyOs porakoneiden varaosat muodostavat merkittavan osan

tuotannosta.

Porakoneen tehokkuuden ja laadun parantaminen ei ole kovin yksinkertaista, silla
porakone iskee elinkaarensa aikana miljardeja ja taas miljardeja kertoja
terdskangen paahan, joka puolestaan iskee kiveen. Myds olosuhteet, jossa
porakoneet toimivat ovat usein todella haasteellisia. Haastavista olosuhteista
huolimatta Sandvikin porakoneilla on vahva asema porausteknlogian
markkinoilla. Markkinaosuus maanalaisissa porauslaitteissa on noin 35-40
prosentin luokkaa, arvioi porakoneliiketoimintayksikon johtaja Timo Laitinen.
(Rautanen, 2017.)

Kuva 2. Porakone HLXS (Sandvik AB)
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3 Lean

3.1 Lean ajattelumalli

Lean-ajattelu on Toyotan toimintatapaan perustuva kokonaisvaltainen
kehittamisfilosofia, joka on ollut suuressa roolissa menestyvien yritysten
kehittdessa toimintaansa. Lean on tyOkalu, jota kaytetaan liiketoiminnan
kehittamiseen. Lean tyOkalua voidaan kayttaa lahes kaikenlaisen liiketoiminnan

jarkevoittamiseen niin palvelusektorilla, kuin teollisuudessakin.

Leanin tavoitteena on turhan tyon tekemisen poistaminen ja arvoa tuottavan tyon
lisaaminen, seka saavuttaa paamaara jossa johtaminen, tyontekijat, virtaus,
prosessit ja menetelmat toimivat yhtena suurena kokonaisuutena. Leanin
mukaan toimimalla paastaan paivittain lahemmas visioita, eli tulevaisuuden
tavoitteita, joissa ei ole minkaanlaista hukkaa eli arvoa lisdamatonta tyota.
(Petersson.P. 2018, s.18-34. ) Leanin tarkoituksena onkin, etta juuri oikea maara
oikeanlaisia asioita saadaan oikeaan paikkaan oikeaan aikaan. Samaan aikaan
vahennetaan kaikkea turhaa, sekd hyoddytonta ja ollaan joustavia seka avoimia
muutoksille. (Oppia.fi 10.4.2018).

1990-luvulla ilmestyi kirja nimelta "The Machine that Changed the World”, joka oli
kansainvalinen myyntimenestys. Kirjan Kkirjoittajat olivat vuosia tutustuneet
Toyotan toimintaan ja olivat sita mielta, etta lean koostuu neljasta periaatteesta,

jotka ovat:

-Tiimityo

-Viestinta

-Resurssien tehokas hyodyntaminen ja hukan poistaminen
-Jatkuvat parannukset

Vuonna 1996 samoilta kirjoittajilta ilmeistyi kirja nimelta "Lean thinking”. Kirjassa
esitellaan uusia paivitettyja periaateita yrityksille, jotka haluavat kayttaa Leania
paivaittaisessa toiminnassa. Paivitetyt periaatteet ovat:
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-Maarita arvo lopullisen asiakkaan nakdokulmasta.
-Tunnista kaikki virtauksen vaiheet ja poista ne, jotka eivat tuota arvoa.
-Jarjesta arvoa tuottavat vaiheet niin, etta tuotat virtaa sujuvasti asiakasta kohti.

-Kun virtaus on valmiina, anna asiakkaiden "vetaa” arvoa ylavirtaan.

Kun nama nelja vaihetta on tehty prosessi alkaa alusta ja jatkuu kunnes on paasty
tilanteeseen, jossa tuotetaan taydellista arvoa ilman hukkaa. Nailla edella
mainituilla periaatteilla yritykset ja organisaatiot voivat alkaa tekemaan asioita
Lean nakokulmasta ja parantaa prosessiensa virtausta.

(Modig & Ahlstrém 2013, 78-80.)

3.2 Leanin historia

Lean-ajattelusta on tullut viime vuosina suosittu kasite, mutta sen taustalla olevat
ideat ja ajatukset eivat sen sijaan ole mitaan uusia. Osa Leanin periaatteista alkoi
muodostua jo niin aikaisin kuin 1900-luvun alussa. Kaikki oikeastaan alkoi siita,
kuin Henry Ford inspiroitui kehittamaan autoteollisuutteen tehokkaan
tuotantojarjestelman. ( Petersson. 2018, s.39). Henry Fordin tavoitteena oli
valmistaa auto, jonka kuka tahansa pystyisi ostamaan. Tama tarkoitti sita, etta
valmistuskustannusten piti olla matalat ja valmistusmaarien korkeat. Kun
ensimmainen T-mallin ford esiteltin vuonna 1908, alkoi kehitys kohti

massatuotantoa. (Petersson. 2018, s.40).

Tuotannon yksinkertaistamisessa tarkeana osana oli laatuun keskittyminen, joka
tarkoitti asioiden tekemista oikein alusta saakka siina maarin kun se oli
mahdollista. Muita T-Fordin mallin valmistamisen tunnuspiirteita olivat
taloudellisuus, vaihdettavat osat, tyonjako, fokus lyhysiin lapimenoaikoihin ja
tarkka kontrollointi tyOprosessin aikana. (Petersson. 2018, s.40). Ajatus jokaisen
tyovaiheen oikeasta laadusta on yksi Leanin periaatteista ja tama ajatus oli
mukana vahvasti Fordin toiminnassa jo 1900-luvun alussa. Yrityksen tapa
valmistaa autoja oli todella tehokas ja loi johtoportaalle mahdollisuudet vaihtaa
helposti tyontekijoita, seka kouluttaa uusia tyontekijoita. Tama ajattelumalli vei
tuotannon vahitellen kohti ensimmaista liukuhihnaa, joka esiteltiin vuonna 1913
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Highland Parkissa. (Petersson. 2018, s.40). Liukuhihnan lisaksi Highland
Parkista tuli muutakin uutta muun muassa tapa, jolla osat tuotiin linjalle
kokoonpantaviksi eli tehtaalle tulevat tarvikkeet virtasivat yksi kerrallaan oikeaan

paikkaan kokoonpanolinjalle.

Myoéhemmin Toyotan silloinen tehtaanjohtaja Taiichi Ohno perehtyi tarkasti Henry
Fordin tekemaan tyohon voidakseen soveltaa hanen ideoitaan Japanin
olosuhteissa. Toyotan oli pakko luoda tuotantoprosessi, jossa oli huomattavasti
lyhnyemmat tuotteiden lapimenoajat ja pienemmat kustannukset. Varsinkin visio
materiaalin liikkumisesta tehtaalla muodostui myohemmin yhdeksi 1940-luvulla
syntyneen  Toyota  Production Systemin p&aperiaatteista.  Toyotan
tuotantojarjestelma eli Toyota Production System on lahtdkohta sille mita

nykyaan kutsumme leaniksi. (Petersson. 2018, s.41).

3.3 Hukka

Lean-ajattelussa on hyvin tarkeaa tunnistaa hukka ( japanin kielessa "muda” ) ja
hukan syntymiseen johtaneet juurisyyt. Leanin tarkoituksena on eliminoida hukka
mahdollisimman nopeasti ja tehokkaasti, sekd samaan aikaan pienentaa
kustannuksia ja parantaa laatua. Mutta kokonaan hukasta on erittain vaikea
paasta taysin eroon. Hukalla tarkoitetaan ylimaaraisia arvoa tuottamattomia
toimintoja, jotka hidastavat prosessia tai tuottavat tarpeettomia kustannuksia,
eivatka tuo yritykselle tai yrityksen sidosryhmille mitaan lisdarvoa. (Oppia.fi
10.4.2018)

Hukka on seurausta prosesseissa tapahtuvista vioista ja virheista, jota muun
muassa vaihtelu tuotannossa aiheuttaa. Tps (Toyta production system) kehittajan
mukaan kaikista haitallisin hukka on ylituotanto, silla se voi johtaa moneen
muuhunkin hukkaan. Esimerkiksi jos tiettya tuotetta tehdaan lilan paljon liian
aikaisin suhteessa siihen mita asiakas vaatii, niin kuljetustarve kasvaa ja taman

jalkeen tarvitaankin jo tarpeetonta varastointia. ( Petersson. 2018, s.161).
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Yleensa on vaikea ymmartaa, etta ylituotanto on ylipaansa edes hukkaa silla
ihmisille on yleista tehda vahan ylimaaraista tyéta ihan varmuuden vuoksi ja
joskus ylimaaraisen tyon tekemisesta saa jopa kiitoksia yrityksen johdolta.

( Petersson. 2018, s.161).

Jos poistetaan pelkastaan vain hukkaa niin se tulee aina uudestaan takaisin.
Siksi hukan ja hajonnan juurisyyt on erittain tarkeaa paljastaa ja poistaa niin hyvin
kuin mahdollista. Hukan ja sen juurisyiden havainnoinnin helpottamikseksi hukka
on jaettu eri osiin. Yleisimmin kaytetty jako on niin sanottu 7+1 hukkaa.
Kyseisessa jaossa seitseman ensimmaista hukkaa on peraisin Toyotalta
Japanista. Nykypaivana lansimaissa on listaan lisatty viela yksi hukka, joka
korostaa kuinka tarkeaa yrityksille on tyontekijoiden osaamisen ja luovuuden
kayttaminen. (Petersson . P. 2018, s.161-164).

1. Odottelu
- Odottelu on aikaa, jota ei voida kayttda tyon tekemiseen. Esimerkiksi
tydskentelyyn vaadittava materiaali ei ole viela saapunut tai odotellaan tietoa,

mita seuraavaksi tulisi tehda.

2. Tarpeeton tavaroiden kuljettaminen

- Tarpeeton kuljettaminen ei ole arvoa tuottavaa tyota. Toimitus on yleensa ainoa,
mista asiakas haluaa maksaa. Yrityksen sisaiset siirrot ovat yleensa hukkaa.
Tarpeeton kuljetustarve saattaa johtua jostain muusta, kuten huonosti

suunnitellusta tyopisteesta.

3.Ylikasittely
- Ylikasittelyssa tehdaan ylimaaraistd tyota, josta asiakas ei ole valmis
maksamaan. Esimerkiksi valmistetaan parempaa laatua, kun mitd asiakas on

vaatinut.
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4. Tarpeettomat varastot

- Tarpeettomilla varastoilla tarkoitetaan kayttoa odottavia tarvikkeita tai tuotteita.
Tarpeeton varastointi lisaa lapimenoaikaa eli aikaa, joka vaaditaan tuotteen
valmistamiseen. Tama puolestaan pienentdd kykya sopeutua nopeasti
asiakaskysynnan mahdollisiin muutoksiin. Suuret varastot ovat kuitenkin valilla
valttamattomia, koska seka sisaiset etta ulkoiset prosessit epaonnistuvat joskus

toimitustavoitteissaan.

5. Tarpeeton liike

- Arvoa lisamatonta tyota ja hukkaa on myos tietenkin liikkuminen tai liikkeet, jotka
ovat turhia esimerkiksi tyokalujen tai materiaalien nouto ja etsiminen.
Esimerkkina tyokalun huonon sijainnin vuoksi tyontekija joutuu aina tyokalua
kayttaessaan kumartumaan tai ojentumaan. Sen lisaksi, etta tallainen liikkuminen

ei lisda arvoa yhtaan, on se myos huono tydergonomian kannalta.

6. Virheelliset tuotteet

- Virheellisten tuotteiden korjaamiseen tarvitaan ylimaaraista tyota ja tama
ylimaarainen tyo on tietenkin hukkaa. Yleensa virheelliset tuotteet kasvattavat
hintaa ja tuotteen lapimenoaikaa. Usein virheellinen tuote syntyy vaarien tietojen

tai lahetteiden takia, myds huolimattomuus ja kiire ovat suuri riskeja.

7. Ylituotanto
- Ylituotannossa on kyse hukasta, jossa tehdaan enemman kuin mita asiakas
haluaa tai tehdaan nopeammin ja aikaisemmin, kuin mita toiminnan tarve on tai

tehdaan liian paljon tuotteita kerralla.

8. Osaamisen tai luovuuden kayttamatta jattaminen
- Tama osa ei kuulu alkuperaiseen Toyotan seitsemaan hukkaan. Talla
tarkoitetaan tilannetta, jossa yritys ei kayta hyvakseen tyontekijoiden osaamista
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ja luovuutta. Monien mielesta henkiloston luovuuden kayttamatta jattaminen on
jopa vakavampaa arvoa tuottamattoman tyon lisaamista, kuin ylituotanto.
(Petersson.P. 2018, s.153-164).

3.4 Justintime

Just in time (Jit) eli suomeksi juuri oikeaan tarpeeseen (Jot) on kehitetty
Japanissa 1900-luvun puolivalissa autoteollisuudessa ja on tahan paivaan
mennessa levinnyt globaalisti ja vaikuttanut suuresti nykyiseen teolliseen
valmistukseen ja varsinkin logistiseen ajatteluun. Just in time on yksi Toyotan

tuotantojarjestelman paaperiaatteista. (Tikka.J. 2016).

Just in time on asiakasohjautuva tuotantofilosofia eli tarkoittaa sita, etta tuotteita
ja raaka-aineita valmistetaan juuri oikea maara oikeassa ajassa oikeaan
paikkaan, oli asiakkaan tarve tuotteille sitten heti tai vahan ajan paasta, eli toisin

sanoen asiakaan tarve (kysynta) johtaa just in time prosessia.

Jos kaikki tilaukset pystytaan toimittamaan tismalleen oikea-aikaisesti, valtytaan
turhalta odottamiselta, joka on yksi hukan lahteistd ja jos kaikki yrityksen
toiminnat tapahtuvat juuri haluttuun aikaan, virtauksesta tulee taysin
ennustettavaa, mika mahdollistaa toiminnan tehostamisen esimerkiksi varastoja
pienentamalla. (Petersson. 2018, s.99). Just in time prosessin taustalla onkin
ajatus siitd, ettd varastot aiheuttavat kustannuksia ja piilottavat prosessien

ongelmia, jolloin ne tulisi siis minimoida. (Logistiikan maailma).

Seuraavassa esitetty kolme erityyppista varastoa:

-Kayttéa odottavien varasto eli varasto, jossa esimerkiksi kayttda odottavat
materiaalit sailytetdan. ( Petersson. 2018, s.99).

-Puskuri eli varastossa olevia tuotteita, jotka odottavat seuraavaa vaihetta
(koneistusta, hiontaa yms.) Puskurissa olevien tuotteiden tydstdminen on jo

aloitettu, mutta ei saatu loppuun asti. ( Petersson. 2018, s.99).
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-Valmistuotevarasto eli varasto, jossa valmiiksi saadut tuotteet odottavat

asiakkaalle lahtemista. ( Petersson. 2018, s.99).

Just in time periatteen tavoitteena on vahentaa varastoja, saada tuotantoa
joustavammaksi, vahentaa materiaalin lapaisyaikaa ja poistaa kaikki
tuhlaaminen. Jit toimintamalli sopii hyvin suuria kappalemaaria valmistaville
tehtaille, mutta jos asiakkaiden tarpeet ja kysynta vaihtelevat paljon ei jit

toimintamalli toimi optimaalisesti. (Huuhka.T. 2019.)

3.5 Kaizen- jatkuva parantaminen

Sana kaizen tarkoittaa japanin kielessd "muutosta parempaan” ja Englannin
kielessa sana tarkoittaa “parantamista”. Tunnettu Kaizen konsepti tarkoittaa
velvollisuutta parantaa jatkuvasti suorituskykya. Konseptin ytimessa onkin
nimenomaan ajatus siita, ettd kaikkea voi aina parantaa ja tuotantolinjan
jokaisessa vaiheessa on havaittavissa vahemman tai enemman hukkaa.(K.Liker
2012. s.31.)

Kaizen on lahestymistapa jatkuvan parantamisen luomiseen perustuen siihen
ajatukseen, ettd pienilla positiivisilla muutoksilla voidaan saada aikaan

merkittavia muutoksia.

Jatkuvan parantamisen mallissa tarvitaan kaikkien siihen liittyvien esimiehien ja
tyontekijoiden yhteistyota, seka pyrkimysta loytamaan ongelmiin ratkaisu.
Jatkuvan parantamisen mallissa tarkeaa on, ettd vastuuta jaetaan paljon
tyontekijoille, silla heilla on paras tietotaito ja kokemus omasta

tyopisteestaan/solustaan, jossa he tydoskentelevat.

Kaizen on kehitetty teollisuudessa vahentamaan virheita, poistamaan hukkaa,
lisaamaan tuottavuutta, edistamaan tyontekijoiden tarkoitusta ja vastuullisuutta
seka edistamaan innovaatioita. Kaizenia havainnollistamaan on tehty alla oleva
PDCA-kierto (Plan,Do,Check,Act).
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Plan — Selvietaan nykytila, maaritellaan paaongelma, selvitetaan mita resursseja

on kaytossa ja lopuksi paatetdan mika on tavoite.

Do — Kun suunnitelmat on tehty, tassa vaiheessa ryhdytaan toimenpiteisiin

aiemmin suunnitelluilla tavoilla.

Check — Tassa vaiheessa tarkistetaan paastiinko tavoiteltuun lopputulokseen.

Act — Viimeinen vaihe, jos ensimmaisessa vaiheessa suunnitellut tavoitteet
onnistuivat, PDCA-kaavio on onnistunut ja voit standardoida asiat, joita
projektissa kaytettiin ja aloittaa uuden PDCA-kaavion. Act vaihe sulkee kehan,
kun lIahtdkohtana on taman jalkeen uusi taso, on jalleen mahdollista havaita uusia
poikkeamia. ( Petersson. 2018, s.179).

PDCA on hyvin toimiva tydkalu seka laajoihin, ettd pienempiin toiminnan
parannuskohteisiin. Yhtakaan vaihetta ei kuitenkaan saa jattaa valista, vaikka
vaihe oliskin hyvin pieni tai veisi aikaa vain muutaman minuutin. Nain

varmistutaan toiminnan tekemisen laadusta ja siita, ettd ongelmien juurisyy

selviaa ja muutos olisi pysyvaa. ( Petersson. 2018, s.180).

ACT PLAN

CHECK Do

Kuva 3. PDCA sykli (Marget Rouse, searcherp)
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4 5S-menetelma

5S-menetelma on yksi tunnetuimmista lean-johtamisfilosofian tydkaluista, joka on
perustettu Japanissa. Onkin hyvin vyleistd, ettd Lean-matka aloitetaan
nimenonaan 5S-menetelman kayttoonotolla. 5S-tyokalun avulla pyritaan
mahdollisimman hyvin tunnistamaan ja poistamaan arvoa lisaamaton tyo seka
hukka. ( Petersson. 2018, s.307).

5S on tuottavuuden parantamiseen suunniteltu ja kehitetty menetelma.
Perusajatus 5S-menetelman taustalla on pitaa tyoskentely-ymparisto siistina ja
jarjestyksessa, jolloin tuottavuus, laatutaso ja tyoturvallisuus paranee, virheiden
maara vahenee, reklamaatioiden maara vahenee ja tyoskentelymoraali, seka
tydergonomia kohoaa. (kiwa) 5S-menetelma tuo myds huomattavasti lisaa
kayttotilaa yritykselle, kun kaikki turha ja kayttamaton tavara poistetaan tai

varastoidaan jarkevammin pois tielta.

5S-menetelmaa taytyy toteuttaa paivittain johdonmukaisesti ja kurinalaisesti, jotta
se johtaisi menestyksekkaaseen ja toivottuun lopputulokseen. Tarkein osa siistin
ja turvallisen tydoympariston kannalta on yhtion johtajien sitoutuminen ja
osallistuminen lattiatasolla, seka taydellinen tyontekijoiden paivittainen
osallistuminen. llman kaikkien yrityksessa tyoskentelevien henkildiden yhteen
hiileen puhaltamista ei 5S-menetelma tule tuottamaan toivottua tulosta.

Hyva tapa saada kaikki mukaan 5S-tydohon on kytked se jatkuvaan
parantamiseen. Talla tavalla varmistutaan siita, ettda asioiden parantaminen
tapahtuu pienin ja hallituin askelin, jotta kaikki voivat olla mukana tydssa ja

tietavat mitd milloinkin tapahtuu. ( Petersson. 2018, s.307).

5S-menetelmaa on kaytetty ja sovellettu globaalisti jo pitkdan hyvalla
menestyksella. 5S-menetelma soveltuu oikeastaa kaikenlaisiin yrityksiin, joissa
on tarvetta parantaa esimerkiksi tuotteiden Iapimenoaikoja, tuotteiden laatua tai
parantaa virtausta. 5S perustuu nimensa mukaisesti viiteen eri vaiheeseen, jotka
tulee suorittaa jarjestyksessa. Kaikki vaiheet alkavat S-kirjaimella, niin japanin

kielessa, kuin suomen kielessakin. 5S-menetelméan vaiheet ovat:



1. Seiri (Sortteeraus 1S)

2. Seiton (Systematisointi 2S)
3. Seiso(Siivous 3S)

4. Seiketsu (Standardisointi 4S)
5. Shitsuke (Seuranta 5S)

© Lean Lion Oy

Kuva 4. 5S-menetelman toimintamalli (leanlion Oy, 2019)
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4.1 Seiri (Sortteeraus 1S)

Ensimmainen vaihe kun aletaan toteuttamaan 5S-menetelmaa on sortteeraus el
erotteluvaihe. Erotteluvaiheen tarkoituksena on selvittaa, mita tyoskentelyssa
tarvittavia tyokaluja ja muita valineita tyopaikalla tai tyopisteella tarvitaan, jotta
siina tehtavat tyot saadaan tehtya mahdollisimman vahaisella valineiden ja
varastoinnin maaralla. Kaytannossa tassa vaiheessa siis luovutaan kaikesta
ylimaaraisesta tavarasta, jota tyopisteille vuosien varrella on kertynyt.

(Enlund. P)

Erotteluvaiheessa kannattaa jarjestaa tyopaikalle niin sanottu valiaikainen
varastointialue, johon voi kuljettaa kaikki tavarat tai tyokalut, joista ei olla tassa
vaiheessa vield varmoja tullaanko niita viela tarvitsemaan. Jos varastointialueella
olevia tavaroita ja tyokaluja ei maaraajassa ole kaytetty ne havitetaan.

(Enlund. P)

Erotteluvaihetta helpottamaan voi kayttda niin sanottua “laputuskampanjaa”,
jossa hyodyttomat tavarat tai tyokalut merkitdaan punaisilla lapuilla ja ne
havitettaan kokonaan tehtaalta. Vahan harvemmin kaytetyt tavarat laputetaan
keltaisilla lapuilla ja ne varastoidaan vahan kauemmaksi solusta, mutta kuitenkin
niin ettd niitd voi tarvittaessa kayttaa. Kaikki paivittain tarvittavat tavarat
laputetaan vihreilld lapuilla ja ne sailytetdan tyopisteellda (kuva 5.).
Erotteluvaiheen etuja tyOpaikalla ovat muun muassa: Tilan vapautuminen
tyopaikalle, tarpeettomista tavaroista eroon paaseminen, pienentaa varastoa ja
vahentaa huomattavasti tydkalujen etsintdaikaa. Alla oleva kuva (kuva 6.) on yksi
hyva esimerkki havainnollistamaan, miten erotteluvaihetta voi toteuttaa.
(Enlund. P)
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Prioriteetti Kiyttotarve Sijainti

Matala > Kerran vuodessa Havitd
Noin kerran vuodessa Varastoi kauempana

___________________________________________________________________________________________________________ Kerran 2-6 kk:sssa Varastoi yhdessi
Kerran kuukaudessa jossakin tehtaalla
Kerran viikossa

Korkea Kerran pdivissd Varastoi yksittéisilld
Kerran tunnissa paikoilla tyopisteissi tai

kanna mukanasi

Kuva 5. Kayttétarpeiden mukaan luokittelu (Pentti Enlund Productivity

Imporvement)

Mita tehda tyoskentelyalueella oleville tavaroille?

T korkea | Paivittain | Tysntekijan mukana,
Viikoittain laheisyydessa tai solussa.
; , Kerran 1-2 Lahella prosessia

K Tarvitaan [ Keski kuukaudessa ™ missa sit3
0O tarvitaan
H Kerran tai
D MEE2 N kahdest u I?ktlatsigeua
E vuodessa

Eitarvital—— | Romutettava ™ Hankkiudu eroon

i

Kuva 6. Erotteluvaiheen kaavio (Pentti Enlund Productivity Imporvement)



23

4.2 Seiton (Systematisointi 2S)

Kun tyopisteilta on saatu ylimaaraiset tavarat ja tyokalut poistettua on vuorossa
5S-menetelman  toinen vaihe eli Systematisointivaine.  TyoOpisteiden
systematisoinnissa on tarkoitus rakentaa toimiva tyoskentelyalue asettelemalla
ja jarjestelemalla kaikki tavarat ja tyokalut, jotka tyOpaikalle kuuluvat omille
paikoilleen, niin etta ne I0ytyvat helposti ja nopeasti. Jokaiselle soluun jaavalle
kohteelle on I6ydyttava tarkka paikka ja jokaisella ruudulla lattiassa ja tyokalun

paikalla on oltava oma osoitteensa. (Six sigma)

Tavaroille on siis tarkoitus merkata selkeasti oma paikkansa, hyvana esimerkkina
voisi toimia vaikka tydkalutaulu, johon esimerkiksi piirretddn jokaisen siihen
kuuluvan tydkalun aariviivat, jolloin huomataan heti jos jokin tydkalu puuttuu.

Etuja systematisointivaiheella ovat muun muassa turhan tyokalujen etsisimisen
eliminointi, tyoturvallisuuden parantuminen  tyopaikalla, mahdolliset
tyokalupuutteet selviavat nopeasti ja lisaksi systematisointi minimoi virheita

tuotannossa.

4.3 Seiso (Siivous 3S)

Kolmanneessa vaiheessa on tarkoitus siivota tyoskentelyalueet, kaytavat,
varastot, hyllyt, laitteet jne. polysta, dljysta ja roskista. Tama koskee myos
tyontekijoiden vaatteita. Tydskentelyalueen puhdistaminen on jokaisen solussa
tyoskententelevan vastuulla. Tassa vaiheessa olisi hyva maarittaa soluun
vastuualueet, seka vastuuhenkilot, jotka ovat vastuussa aina omasta alueestaan.

Nain ollen siivoamisesta tulee rutiininomaista.

Taman vaiheen tarkoituksena on yllapitaa tyopaikalla hyvaa siisteytta ja
jarjestysta, joka johtaa parempaan tyoturvallisuuteen, vahentaa koneiden ja
laitteiden korjaamisen tarvetta ja helpottaa tyopisteen tarkistuksen tekemista,
seka parantaa tehokkuutta. Lisaksi kun tyota aloitettaessa tyopiste ja tydvalineet
ovat siistit, niin on huomattavasti mukavampaa aloittaa tyon tekeminen.
(Enlund. P)
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4.4 Seiketsu (Standardisointi 4S)

Neljannen vaiheen eli standardisoinnin tarkoituksena on luoda paivittainen rutiini,
jotta saadaan yllapidettya kolmea edellistd vaihetta toiminnassa. Tassa
vaiheessa laaditaan ja vakiinnutetaan siisteystaso, seka aikatalulut kaikille
tarkistettaville alueille. Taman vaiheen avainasia on kolmen edellisen vaiheen
rutiininomainen noudattaminen eli standanrdoinnissa on hyvin tarkeaa, etta
tyontekijat palauttavat tyokalut omille paikoilleen ja puhdistavat tyoskentelyalueet
paivan paatteeksi, jolloin tyopiste nayttaa aina samalta paivan alkaessa ja paivan

paattyessa.

Standardisointivaiheessa tarkasteltavien alueiden ja tyOpisteiden tavoiteltu
siisteystaso voidaan visualisoida esimerkiksi kuvia ottamalla, jotta tuloksien ja
siisteystason seuraaminen olisi mahdollisimman helppoa. Standardisointivaihe
auttaa tyOkalujen kontrolloimisessa, pitaa tyoskentelyalueen siistind ja
tarkeimpana asiana tdma mahdollistaa pysymisen 5S-menetelman neljannessa
vaiheessa, jotta kolmeen edelliseen vaiheeseen ei tarvitse enaa palata.

(Enlund. P)

4.5 Shitsuke (Seuranta 5S)

Viides vaihe 5S-menetelman toteuttamisessa on seuranta, joka tarkoittaa sita,
ettd aiemmissa vaiheissa sovittuja ja kayttoonotettuja menetelmia seka
toimintatapoja seurataan ja noudatetaan jatkuvasti. Taman vaiheen toteutuminen
vaatii koko tyoyhteison taydellista sitoutumista. Paivittaisella toimintatapojen

noudattamisella varmistetaan 5S-menetelman rutiiniksi muodostuminen.

Kaytannon tasolla tama viimeinen vaihe on kaikista haastavin, silla jos seuranta
ei toteudu halutulla tavalla niin kaikki edellisetkin vaiheet kaatuvat siihen, jolloin
tehty ty6 valuu hukkaan ja taas joudutaan aloittamaan alusta. Usein epajarjestys
palaa soluun fokuksen tai kiinnostuksen kadotessa, joten viidetta vaihetta
helpottaa jarjestelmallinen auditointi, jolla saadaan varmistettua 5S-menetelman
jatkuva toiminta. Myos saannodlliset tehdaskierrokset auttavat havinnollistamaan
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poikkeamia tehtaalla. (Arrow) Auditointilomakkeet ovat hyva tyokalu seuraamaan
koko 5S-toimintamallin kayttéa. Auditointiiomakkeilla on mahdollisuus seurata
5S:n toimintaa reaaliajassa esimerkiksi tauluilla, joita on laitettu jokaiseen soluun,

joissa seurataan 5S toimintaa. (Enlund. P).

Hyvin toteutetun 5S-menetelman ansiosta tulee edella mainittujen viiden vaiheen
lisdksi niin sanottu kuudes "assa”, joka tarkoittaa tyéturvallisuutta. Tydturvallisuus
parantuu huomattavasti 5S-toiminnan seurauksena, silla siistina ja jarjestyksessa
oleva tyOpaikka varmistaa sen, ettd tyOolosuhteet ovat turvalliset, stabiilit ja
mahdollisesti jopa paljon ergonomisemmat. Esimerkiksi 5S-menetelman ansiosta
mahdolliset vuodot tai laiteviat on huomattavasti helpompi havaita siistissa

tydymparistossa. (Kiwa)



26

5 Toymelab

Osana opinnaytetyoprojektia otettiin kayttoon applikaatio nimeltd Toymelab,
jonka tarkoitusena on omalta osaltansa tukea seka auttaa 5S-menetelman
toimintaa. Toymelab on helppokayttoinen internetpohjainen pilvipalvelu ja sita voi

kayttaa mobiilisti seka tietokoneella. (Toymelab)

Toymelabia voidaan kayttaa kehittamaan muun muassa aloitetoimintaa, jatkuvaa
parantamista, 5S-toimintaa, tyoturvallisuustoimintaa ja asiakaskokemusta.
Toymelab sopii myds hyvin tukemaan lean-toimintaa ja sertifikaatteja.
(Toymelab)

Toymelab tukee 5S-menetelman toimintaa monipuolisesti esimerkiksi, jos
tarkoituksena on tehda 5S-tarkastuskierroksia kerran kuukaudessa tai kerran
viikossa, niin applikaatio lahettda muistutuksen milloin tulee tarkastus tehda ja

muistuttaa siita niin kauan kunnes kierros on tehty.

Toymelab-applikaatio toimii niin, etta tyopisteisiin tai soluihin on jo ennestaan
suoritettu ja standardoitu 5S-menetelman mukaiset ty6t. 5S-menetelman
neljannessa vaiheessa eli standardisointivaiheessa maaritellaan ja
standardoidaan haluttu siisteystaso ja jarjestys, miltd solujen kuuluu nayttaa.
Esimerkiksi tyokaluseinien tulee olla siistissa jarjestyksessa ja tehtaan kaytavilta
taytyy olla kaikki ylimaarainen pois. Naiden tarkastelualuiden ollessa halutun

mukaiset niista otetaan kuvat ja laitetaan applikaatioon.

Toymelabin on tarkoitus helpottaa 5S-menetelman viimeistd vaihetta eli
seurantavaihetta, jossa seurataan nayttavatkd solut samalta, kuin mita
applikaatioon  on  visualisoitu  standardisointivaiheen  jalkeen. 5S-
tehdaskierroksella kierretdan jokainen tehtaan solu jarjestyksessa ja kirjataan
applikaatioon onko solujen maaritellyt tarkasteltavat pisteet kunnossa vai ei.
Mikali tehdaskierroksella havaitaan, etta jokin tarkasteltava piste jossakin solussa
ei vastaa applikaatioon laitettuja kuvia, tehdaan siitd ilmoitus ja Kkirjoitetaan
lyhyesti mika asia ei ole kunnossa. limoituksen liitteeksi voi myos laittaa kuvan
epakohdasta. Mikali siisteystaso on kunnossa kirjataan my0s se applikaatioon.
lImoitus korjaustoimenpiteesta siirtyy applikaation etusivulle avoimiin ilmoituksiin

(Liite 1.), my0s tarkastelualueesta vastuussa olevalle henkildlle I1ahtee samantien
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ilmoitus  korjaustoimenpiteista. Vastuuhenkild kuittaa korjaustoimenpiteen
applikaatiosta, kun vaadittavat toimenpiteet on tehty ja mikali jostain syysta
vastuuhenkild ei tee vaadittavia toimenpiteitda eikd kuittaa avointa ilmoitusta
applikaatiosta tehdyksi, niin  Toymelab ilmoittaa tasaisin valiajoin
hoitamattomasta ilmoituksesta. Mikali joskus tehdaskierros jaa jostain syysta
kesken voi applikaation avulla helposti jatkaa seuraavalla kerralla siitd mihin

edellinen kierros jai.

Applikaation dashboardiin eli mittaristoon kertyy realiaikaista dataa esimerkiksi
tassa tapauksessa 5S-menetelman toiminnasta (Liite 2.). Jokainen applikaation
nimetty kayttdja voi seurata oman tai muiden vastuualuiden kehitysta.
Dashboardilta nakyy muun muassa kuinka monta 5S-tarkastuskierrosta on tehty
millakin aikavalilla, kuinka kauan keskimaarin kestaa, etta korjaustoimenpiteet on
saatu tehtya ja ilmoitus applikaatiosta kuitattua tehdyksi. Dashboardilta nakee,
myos missa tarkastelupisteessa on ollut eniten huomioita ja missa
tarkastelupisteessa taas on ollut vahiten huomautettavaa seka korjattavaa 5S-

menetelman suhteen. (Toymelab)

Toyme-pilvipalvelun ominaisuudet

Hiljaista tietoa kadyttéon
HSQE-asioiden ympiriltd Integrointi
Tyoturvallisuushavainnot
55/6S -toiminta

Raportit ja juurisyyt

Ympéristohavainnot
ja poikkeamat

Auditoinnit ja
muut kierrokset
Ideat ja jatkuva
parantaminen

Kuva 7. Toyme applikaation ominaisuudet. (Toymelab)
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5.1 Toymelabin kayttoonotto

Porakonetehtaalla paadyttiin ratkaisuun, jossa aletaan keskittymaan seka
kayttamaan enemman aikaa 5S-toimintaan. Joten paatettiin, etta tehtaalla
otetaan kayttdon applikaatio jolla 5S-toimintaa pystytdaan yllapitamaan ja

seuraamaan helposti ja tehokkaasti.

Toymelabin kayttoonotto 1ahti liikkelle niin, ettd ensimmaiseksi pidettiin muutamia
palavereja omalla projektiryhmallamme. Palavereissa suunniteltiin muun muassa
projektin aikataulutusta ja valittiin ne tarkasteltavat solut, jotka otetaan mukaan
applikaatioon tarkasteltavaksi heti, sekd paatettin mitkd solut jaavat viela
toistaiseksi pois tarkasteltavista soluista johtuen solujen tulevista investoinneista.
Palavereissa kaytiin myoOs lapi sita, etta kuinka monta kuvaa kustakin solusta
otetaan ja mitka ovat ne solujen tarkastelupisteet joista kuvia tullaan ottamaan,
seka lopuksi maariteltiin soluista ja tarkastelualueista vastuussa olevat henkil6t.
MyoOs seurantavaiheen auditointeja suunniteltin muun muassa kuinka useasti
niita tullaan tekemaan ja ketka niita tekevat. Esimerkkina kerran viikossa
tarkastuksen tekee tyonjohto ja kerran vuosineljanneksessa tehtaanjohto.
Palavereissa kaytiin lapi myos, ettd mista kaikesta applikaatio antaa dataa. Myds
mahdollisia tulevia haasteita applikaation kayttdonotosta kartoitettiin ja kaytiin

lapi seka selvitettiin minkalaisia ratkaisuja tuleviin haasteisiin voisi olla.

Kun palaverit projektiryhmalla saatiin pidettya ja suunnitelmat tehtya, niin
seuraavaksi oli vuorossa muutamia palavereja Toymelabin henkiloston kanssa.
Naissa palavereissa selvitettiin ja sovittiin mita kaikkea tarvitsemme ja haluamme
applikaatiolta. Taman jalkeen yhdessa mietittiin miten applikaatio tukisi parhaiten
tehtaan toimintaa 5S-menetelman kannalta. Seuraavaksi suunniteltiin millaisella
aikataululla tarvitsemme ja voitaisiin saada ensimmaisen demoversion kayttoon.
Lopuksi kun kaikki olivat tyytyvaisia ja yhta mielta asioista, niin Toymelab teki

toiveitamme vastaavan demoversion applikaatiosta.

Demoversiota testattin muutaman viikon ajan ja applikaatiosta kerattiin

kayttajakokemuksia. Muutaman viikon demoversion kokeilun jalkeen pidettiin
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uusi palaveri Toymelabin kanssa, jossa kaytiin kayttajakokemuksia lapi ja
selvitettiin mitd muutoksia mahdollisesti voisi viela tehda.

Kun saatiin lopullinen tuotantoversio applikaatiosta kayttoon, kaytiin viela solujen
vastuuhenkildiden ja kaikkien applikaation kayttajien kanssa lapi, miten

applikaatio kaytannossa toimii ja miten sita kuuluu kayttaa.

Viimeisena toimenpiteena tarkastelualueiden nimetyille vastuuhenkiloille
hankittiin tabletit, mika helpottaa Toymelab-applikaation kayttda ja 5S-
tarkastuskierrosten tekoa. Tarkastelualueiden nimetyt vastuuhenkilot kiertavat
tulevaisuudessa 5S-tehdaskierrokset aina tablettien kanssa ja kirjaavat sinne

milta tilanne kierroksilla nayttaa.
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6 Tarkasteltavat alueet

6.1 Runkovalmistus-solun lataus- ja purkuasemat

Ensimmainen alue, jonne 5S-menetelmaa lahdettiin toteuttamaan ol
runkovalmistus-solun lataus- ja purkupisteet, joita tassa solussa on kaksi (kuva 8
ja kuva 9). Kokonaisuudessaan runkovalmistus-solusssa on nelja kappaletta
Burkhardt + Weber tyostOkoneita, seka kaksi palettien lataus- ja purkupistetta.
Runkovalmistus-solussa valmistetaan porakoneiden runko-osat eli tarkemmin

rungot ja vaihteistot.

Tarkoituksena oli tehda tasta solusta 5S-menetelman suhteen niin sanottu
pilottisolu eli tahan soluun tehtavat 5S-ty6t standardoidaan ja kun solu on saatu
standardoitua 5S-menetelman mukaisesti, otetaan siitd mallia tehtaan muihinkin
soluihin. Talla tavalla saadaan saastettya paljon aikaa suhteessa siihen, etta

tehtaisiin jokaiseen tehtaan soluun erikseen omat 5S-tyonsa.

Ongelmana 5S-tyota aloitettaessa lataus- ja purkupisteissa oli sekaisin ja
vaarissa paikoissa olevat tydkalut, seka nostoapuvalineet. Sekaisin ja huonosti
jarjesteltyjen tyOkalujen ja nostoapuvalineiden seurauksena niita joutuu paivittain
etsimaan ja hakemaan toiselta tyOpisteelta. Solun tydntekijat joutuvat myos
paivittain odottelemaan tyokaluja ja nostoapuvalineitd kayttdonsa, silla osa
tydvalineista on vain toisessa lataus- ja purkupisteessa. Silloin, kun molemmissa
tyopisteissa on samanaikaisesti tyot kaynnissa joutuu toisessa purkupisteessa

tyontekijat aina odottelemaan tydvalineita kayttdéonsa.

Ratkaisuna edella mainittuihin ongelmiin on, ettd molemmista tyopisteista
suunniteltiin ja tehtiin taysin identtiset tyokalujen, nostovalineiden ja solujen
toiminnan kannalta, jotta tyovalineita ei tarvitsisi tulevaisuudessa hakea, odotella,
seka etsia toiselta tyopisteelta. Tydkalujen tarpeeton etsimisen ja odottelu lisaa

huomattavasti tarpeetonta tyoaikaa eli hukkaa.
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Molemmista lataus-ja purkupisteista havitettiin 5S-menetelman mukaisesti kaikki
ylimaarainen sinne kuulumaton tavara, seka tyOkalut ja nostoapuvalineet.
Harvemmin kaytettavat tyovalineet varastoitiin pois solusta, mutta kuitenkin niin,

etta niita pystyy aina tarvittaessa helposti kayttamaan.

Kuva 8. Runkovalmistus-solun lataus- ja purkupiste1.
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Kuva 9. Runkovalmistus-solun lataus- ja purkupiste 2.

Lahtétilanne molemmissa lataus- ja purkupisteissa oli 5S-tydn kannalta varsin
hyva, solun lattiat olivat saanndllisen viikottaisen siivoamisen ansiosta
suhteellisen puhtaat. Ylimaaraistd tavaraa lattioilla ei juurikaan ollut lukuun
ottaamatta muutamaa nostoapuvalinetta ja siivousvalineita, mutta kuten kuvista
(kuva 10) ja (kuva 11) voi huomata ylimaaraisia ja tarpeettomia tydkaluja oli
todella paljon ja tyOkaluseinat olivat hyvin sekaiset. Tyokalut tarvitsi siis paivittaa
uusiin, jarjestella ne uudelleen, merkitd jokaiselle tydkalulle selkeasti oma
paikkansa  tyOkaluseindssa, suunnitella  vanhojen  tyOkalujen  seka
nostoapuvalineiden varastointia uudelleen jarkevammaksi ja havittaa turhat tai

rikkinaiset tyovalineet solusta kokonaan.



Kuva 10. Lataus ja purkupisteen tyOkaluseina ennen 5S-ty6ta
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Kuva 11. Lataus- ja purkupisteen tydkaluseind ennen 5S-ty6ta

Ensimmaisenad 5S-vaiheena tassa solussa olikin vanhojen tydkalujen ja
nostovalineiden inventoiminen, seka uusien tyodkalujen ja tyokalukiinnikkeiden
tilauksen suunnittelu ja toteuttaminen. TyoOkalutilaus suunniteltiin yhdessa solun
tyontekijoiden kanssa, silla heilla on paras tieto ja kokemus siita, mita tyokaluja
he tarvitsevat kussakin tydvaiheessa ja mitkd kaikki tyokalut, seka
nostoapuvalineet solussa ovat ylimaaraisia tai harvemmin kaytdssa olevia.
Alkuperaisena suunnitelmana oli tyota lahdettdessa tekemaan, etta solussa ei
olisi tulevaisuudessa yhtaan ylimaaraista tyokalua vaan kaikki solussa olevat

uudet tydkalut ovat sdanndllisessa kaytdssa.
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Kun uudet tyokalut saatiin kayttoon oli vuorossa sortteeraus eli erotteluvaihe.
Erotteluvaiheessa poistettin vanhat ja tarpeettomat tyodkalut kokonaan
tyopisteilta, seka harvemmin kaytdossa olevat tyOkalut ja nostoapuvalineet
varastoitiin uudelleen vetolaatikoihin vahan kauemmaksi solusta. Solusta myos
poistettiin useita vanhoja rikkinaisia tai taysin tarpeettomia tyOkaluja ja

nostoapuvalineita.

Vanhojen tyovalineiden uudelleen varastoimisen, seka niiden havittamisen
jalkeen  suoritettin  5S-menetelméan  mukaisesti  systematisointivaihe.
Systematisointivaiheessa tydkalut ja nostoapuvalineet jarjesteltiin tydkaluseiniin
niin, ettd kaikki ovat jarjestyksessa ja jokaisella tyovalineella on merkattuna
selkedsti oma paikkansa tyokaluseinissa (kuva 12 ja kuva 13 ja kuva 14).
Systematisoinnin seurauksena tyovalineet pysyvat myds tulevaisuudessakin
omilla paikoillaan ja mahdolliset tyOkalujen tai nostovalineiden puutteet havaitaan
heti.

5S-menetelman seuraava ja kolmas vaihe on siivousvaihe. Siivousvaihe tassa
solussa on hyvin hoidossa, silla aiemmin on tehty linjaus viikottaisesta lattian

siivoamisesta perjantain iltavuorossa, joten dlya tai muuta likaa ei lattialla ole.

Neljas vaihe eli standardisointi tapahtuu kaytanndssa uuden applikaation avulla,
jota hyoédynnetddn 5S-tehdaskierroksien yhteydessa. Solujen siisteystason
ollessa standardoitu ja vakiinnutettu 5S-meneteleman mukaisesti, siisteystaso
visualisoidaan laittamalla applikaatioon muutamia kuvia jokaisen solun
tarkasteltavista alueista. Applikaation kayttdonotto helpottaa tulevaisuudessa
huomattavasti 5S-menetelman tulosten ja siisteystason seuraamista. Kuvia voi
laittaa esimerkiksi tyOkaluseinista, joissa tyokalut ja nostoapuvalineet ovat omilla
paikoillaan jarjestyksessa tai lattioista jotka ovat siistit, eikd solussa ole mitaan

ylimaaraista sinne kuulumatonta tavaraa.

Viimeista vaihetta eli seurantavaihetta ja samalla koko 5S-menetelman toimintaa
seurataan ja pidetaan tulevaisuudessa ylla saanndllisilla tehdaskierroksilla, joissa
kaydaan tehtaan solut lapi ja katsotaan nayttavatkd ne siltd mitd on aiemmin

visualisoitu ja standardoitu applikaatioon kuvien muodossa.
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6.2 5S-auditoinnit

Usein 5S-menetelman toiminta loppuu jossain vaiheessa motivaation
heikentymiseen tai esimerkiksi siihen, ettd kaytdssa on paperinen
auditointilomake silla paperilla tiedon jakaminen organisaatiolle ja tehtaan tiloista
saadun tiedon tulkinta on melko haastavaa. Naiden toimintojen seurauksena 5S-
toiminta jaa usein vain kokeiluksi tai mahdollisesti unohtuu kokonaan. Usein
myoOs 5S-menetelman loppumisen syyna on liian harvoin pidettavat auditoinnit,
jolloin tarkasteltavat alueet eivat pysy siistina ja paadytaan tilanteeseen, jossa
alueet eivat ole lahellakaan maariteltyja mallikuvia. (Vuohelainen. J.)

Tasta syysta 5S-tehdaskierroksia pidetaan tulevaisuudessa saanndllisesti joka
viikko. Viikottaisista auditoinneista vastaa solujen vastuuhenkil6t eli tydnjohto.
Viikottaisten auditointien lisaksi kerran vuosineljanneksessa pidetaan
auditointikierros, jossa on mukana myOs tehtaanjohto. Talla tavalla usein
pidettavilla ja saanndllisillda auditoinneilla saadaan varmistettua 5S-menetelman
toiminta, seka jatkuminen porakonetehtaalla, myds applikaatio varmistaa

osaltansa 5S-menetelman jatkumoa.

Kayttoon otettava applikaatio muistuttaa aina kun on aika pitaa tehdaskierros ja
muistutuksia tulee niin kauan kunnes kierros on pidetty. Auditointikierroksen
aikana applikaatioon kirjataan milta kunkin solun ennalta maaritellyt
tarkastelupisteet nayttavat tarkasteluhetkellda ("kunnossa” tai ”ei kunnossa”).
Mikali jonkin solun tarkasteltava piste tai pisteet eivat tayta standardoituja 5S-
maarityksia kirjataan applikaatioon korjaukehoitus. [Imoitukseen voi halutessaan
laittaa kuvan liitteeksi epakohdasta tai kirjoittaa lyhyesti mika asia ei ole
kunnossa. (Liite 3.) Lopuksi solusta vastuussa olevalle esimiehelle lahtee
applikaation kautta sahkopostiviesti, jossa ilmoitetaan puutteellisesta 5S-
toiminnasta ja kehotetaan ryhtymaan korjaustoimenpiteisiin mahdollisimman
nopeasti. Liitteessa 4. on tarkentava kaavio liittyen siihen, miten seurantavaiheen

auditointi toimii.



Kuva 12. Lataus- ja purkupiste. 5S-menetelman mukainen tydkaluseina
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Kuva 13. Lataus- ja purkupiste. 5S-menetelman mukainen tydkaluseina.
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Kuva 14
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. Lataus- ja purkupiste. 5S-menetelman mukainen nostoapuvalineseina.
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7 Johtopaatokset ja pohdinta

Opinnaytetyon aiheena oli 5S-menetelman kayttoonotto ennalta maaritellyssa
pilottisolussa Sandvikin porakonetehtaalla Tampereella syksyn 2020 aikana.
Pilottisoluun tehtavat 5S-ty6t kopioitiin tehtaalla muihinkin soluihin myéhemmin.
Samassa opinnaytetyoprojektissa toisena tehtavana oli myods ottaa kayttoon 5S-

menetelman toimintaa tukemaan applikaatio.

Applikaation avulla 5S-menetelman toiminnan seuraaminen helpottuu
huomattavasti, silla se antaa realiaikaista dataa muun muassa siita, kuinka paljon
5S-tehdaskierroksia on tehty millakin aikavalilla. Applikaatiosta pystyy myds
seuraamaan milta tehtaan 5S-menetelman toiminta nayttad kokonaisuudessaan

isossa kuvassa ja milta nayttaa jokaisen yksittaisen solun 5S-toiminta.

Tyo alkoi tutustumalla 5S-menetelméan teoriaan, lean-johtamisfilosofiaan, seka
leanin historiaan ja Toytan tuotantojarjestelmiin. Mielestani oli tarkeaa ja jarkevaa
aloittaa taman opinnaytetyoprojektin toteutus nimenomaan teoriaosuudella,
koska teoriaan tutustumalla ja sita opiskelemalla sai hyvan kasityksen ja paljon
lisatietoa siita mitd 5S-menetelma seka lean johtamisfilosofia tarkemmin ottaen
on. Teoriaosuutta opiskellessa ymmarsi myos hyvin kuinka 5S-menetelmalla ja
lean johtamisella on oikeasti vaikutusta muun muassa tyon tehokkuuteen,

laatuun ja tyoturvallisuuteen.

Alue josta 5S-ty0 aloitettiin oli runkovalmistus-solun lataus- ja purkuasemat, joita
tehtaalla on kaksi kappaletta. Koko opinnaytetyoprojektin tarkoituksena oli, etta
runkovalmistus-soluun tehdyt 5S-ty6t kopioitaisiin muihinkin soluihin eli tama tyo

oli niin sanottu pilottisoluhanke.

Suurimpana ongelmankohteena ty6ta aloitettaessa oli ylimaaraiset seka huonosti
varastoidut tydkalut seka nostoapuvalineet. 5S-tyon tekeminen alkoi
haastattelemalla runkovalmistus-solun tydntekijoita ja keskustelemalla heidan
kanssaan yleisesti 5S-toiminnasta heidan solussaan. Nain saatin selville mita

ongelmakohtia solussa heidan mielestaan oli 5S-menetelmaa ajatellen.
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Ensimmaisena tyona suunniteltiin ja tehtiin tilaus uusista tyokaluista molemmille
tyopisteille. Kun uudet tydkalut saatiin kayttodn vanhat kayttamattomat ja
rikkindiset tyOkalut havitettiin kokonaan pois tehtaalta ja harvemmin kaytetyille
tyovalineille suunniteltiin uusi varastointipaikka. TyoOkalujen havittaminen ei
ollutkaan ihan helppoa, silla kaytdéssa on tyokaluja, jota ei valttamatta pitkiin
aikoihin tarvitse, mutta joille kuitenkin on tarve olemassa. Tallaisten tyokalujen
varastoiminen ei mennyt ihan 5S-toimintamallin mukaisesti, mutta kuitenkin

varastoiminen onnistui.

Uudet tyokalut ja nostoapuvalineet jarjesteltiin siististi omille paikoilleen, seka
jokaiselle tyOkalulle ja nostoapuvalineelle merkattiin selkeasti oma paikkansa.
Pilottisolun yleisilmekin parani 5S-menetelman ansiosta huomattavasti, kun
nostoapuvalineet ja tyOkalut ovat selkeasti omilla paikoillaan. Tydn tehokkuuskin
parantui varmasti, silla enaa tyontekijoiden ei tarvitse hakea, etsia tai odotella

tyovalineita kayttoonsa, joten tallakin tavalla hukka vaheni huomattavsti.

Suurimpana 5S-menetelman haasteena ja riskina on saada se paivittaiseksi ja
jatkuvaksi toimintamalliksi tehtaalla, seka henkiléston motivoiminen 5S-
menetelman yllapitamiseksi. Yhtena haasteena tassa opinnaytetyoprojektissa
oli, myds henkildston ajan puute. To6itd on hyvin paljon kaikilla solujen
vastuuhenkildilla jo ennestaankin ja tuotannossakin on tehtava tulosta paivittain.
Osittain naista tuotannollisista kiireistda johtuen oli valilld vaikeaa saada

henkilostda kiinnitettya 5S-menetelman suorittamiseen.

Usein 5S-menetelman toiminta alkaa rakoilla jonkin ajan kuluttua sen
aloittamisesta ja ylimaaraista tavaraa, seka likaa alkaa kertya uudelleen
tyopisteille. 5S-menetelman toimiminen ja yllapitdminen vaatii koko tydyhteisén
omistautumista asialle ja etenkin tydntekijoiden paivittaistd omistautumista.
Naihin haasteisiin ja riskeihin 5S-menetelman yllapitamisesta auttaa saannolliset
tehtaalla suoritettavat auditoinnit, seka auditoinneilla kaytdossa oleva uusi
applikaatio. Myds henkiloston motivoiminen esimerkiksi pienilla palkinnoilla voisi
olla hyva tapa edesauttaa 5S-menetelman toimintaa. Tehtaanjohto asettaa
kilpailun solujen valille ja solujen vastuuhenkildt arvioivat parhaimman ja
heikoimman solun 5S-tulokset. Parhaiten kisassa parjannyt solu voisi saada
palkinnon esimerkiksi ruokaliput solun tyontekijoille ja vastuuhenkildlle tai pienen
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rahallisen palkkion muodossa. Heikoiten kisassa menestynyt solu voisi
puolestaan saada siivousvalineet ja kehotuksen menestya paremmin seuraavalla
kerralla. Tallaiset pienet kilpailut voisivat antaa lisamotivaatiota 5S-menetelman

yllapitamiseen. (Enlund P.)

Opinnaytetyona 5S-menetelman kayttéonottominen tehtaalla on hyva projekti,
silld projektin aikana saa hyvin tietoa 5S-menetelmasta ja leanjohtamis-
tyokaluista. Mutta koska 5S-menetelma ei ole koskaan valmis vaan se on
jatkuvaa parantamista seka jatkuvaa tyota ja kehittdmista, niin yhden
opinnaytetydprojektin aikana on mahdotonta saada taysin toimivaa 5S-
menetelmaa kayttoon. Talla hetkella alku on ainakin hyva ja suunta on oikea.
5S-menetelma kokonaisuudessaan on pikemminkin yrityksen paivittdinen
toimintatapa eika yksi lyhyt projekti, jossa yritetadn nopeasti saada paljon toita
tehdyksi.

Tyo onnistui kokonaisuudessaan hyvin ja tavoitteisiin seka alkuperaiseen
aikatauluun paastiin. Tavoitteet olivat ottaa 5S-menetelma kayttoon pilottisolussa
porakonetehtaalla ja kopioida sita mahdollisuuksien mukaan tehtaan muihinkin
soluihin. Lisaksi tavoitteena oli ottaa kayttoon applikaatio jolla seurataan ja

kehitetaan 5S-menetelman toimintaa.

Varsinaisia tuloksia tehokkuuden tai laadun noususta 5S-menetelman ansiosta
ei voi viela konkreettisesti sanoa, vaan ne selviavat pidemman aikavalin
seurannalla. Tehtaan tyontekijoiltd seka solujen vastuuhenkiléilta tullut palaute
viittaa ainakin siihen suuntaan, ettd he ovat tyytyvaisia siihen, kuinka 5S-
toimintaa seurataan ja pidetaan ylla jatkossa. Tehtaan yleisilmekin nayttaa tyon
seurauksena paljon siistimmalta ja sellaisena sen on tarkoitus myods pysya

jatkossakin.

Koko 5S-menetelman haastavin ja sitoutumista vaativin osuus eli seurantavaihe
jaanee tasta eteenpain tyonjohdon, tehtaanjohdon, seka tehtaan tyontekijoiden
vastuulle. Uskon, etta tulevaisuus nayttaa porakonetehtaalla hyvin valoisalta 5S-
menetelman kannalta. Uusi applikaatio vaikuttaa ainakin Iyhyen aikavalin
tarkastelulla olevan todellakin toimiva ja helppokayttdinen tydkalu 5S-

menetelman seurantaan ja sen yllapitamiseen seka kehittamiseen.
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