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55 merkitsee perustavan jéirjestyksen luomista tyoympdristéén

Tyypillisesti Lean-johtamisen projekti aloitetaan
ottamalla kayttoon 5S-toimintatapa. 5S vaikuttaa
ajatuksena yksinkertaiselta, silld jokainen meista
on jossain vaiheessa siivonnut oman tyoymparis-
tonsa. Aika usein kuuleekin 5S-toimintatapaa rin-
nastettavan siivoamiseen. Kyse on kuitenkin huo-
mattavasti merkittavammasta asiasta eli perusta-
van jarjestyksen luomisesta tyoymparistoon.
Lean-johtamisessa on kyse vakauden ja jarjestel-
mallisyyden kehittamisestd, eikad epajarjestyksesta
ole tarkoituksenmukaista tehda pysyvaa toiminta-
tapaa.

5S koettelee myo6s organisaation kyvyn sitoutua
kurinalaisuuteen. 5S:n kdyttoonottamisen kautta
syntynyt jarjestys ei saily ilman yllapitoa. Viides S
eli seuranta edellyttaa johdon sitoutumista jarjes-
tyksen yllapitamiseen ja parantamiseen. Tama tar-
koittaa johdon aktiivista lasndolo tuotantoympa-
ristossd, epajarjestykseen puuttumista ja siisteys-
tilan jatkuvaa arviointia. Viides S on organisaation
ensimmainen askel kohti jatkuvaa parantamista.

5S on ensimmdinen askel
kohti Lean-johtamista

Miksi 5S7?

5S5-toimintatavan kayttéonottaminen on erin-
omainen tapa aloittaa muutos kohti Lean-johta-
mista. Jarjestyksen luominen tuo mukanaan valit-
tomia hyotyja parantamalla tuottavuutta, tyotur-
vallisuutta ja tyotyytyvaisyytta. Jarjestyksessa ole-
vassa ja siistissa tyoymparistdssa on helppoa tyos-
kennelld. Materiaalien ja tydkalujen etsimiseen ei
kulu turhaa aikaa, kun tyokalut ovat oikeassa

jarjestyksessa ja kayton jalkeen palautuvat niille
kuuluville paikoille. Merkittava parannus on myds
tuotantotilojen valjyyden lisdantyminen, kun tar-
peeton tavara on poistettu tuotantotiloista.
Useissa 5S-projekteissa on paljastunut kaatopaik-
kakulmauksia, jonne on vuosien saatossa kertynyt
kdytosta poistettuja tyokaluja ja tarvikkeita. Nai-
den kaatopaikkakulmausten raivaaminen on va-
pauttanut tilat hyotykayttoon. Uuden tyontekijan
perehdytykseen kuluva aika vahenee, kun tyopiste
ohjeineen on siisti ja selkea. Siisti tyoymparistd
paljastaa valittomasti tuotannon hairiotekijat.
Tuotantolaitteiden kunnossapito tehostuu, kun vi-
allinen laite tai 6ljyvuoto tuotannossa on poikkeus
eikd sdanto. 55-toimintatavan kayttoonottaminen
tuo Lean-johtamisen hyodyt valittdmasti nakyviin.
Tama vahvistaa koko organisaation sitoutumista
uuteen toimintatapaan ja jatkuvaan parantami-
seen.

5S:n viisi askelta

Japaniksi Englanniksi Suomeksi
1 | Seiri Sort Sortteeraus
2 | Seiton ‘ Set in Order | Systematisointi
3 ‘ Seiso | Shine ‘ Siivous
4 ISeiketsu Standardize | Standardointi
5 | Shitsuke ‘Sustain | Seuranta

Termi 5S tulee alun perin japaninkielisistd sanoista
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke, jotka ovat
5S-toimintatavan viisi askelta. Toimintatavan alku-
peraisen nimen sailyttden sanat on englannin kie-
lelle kdannetty muodossa Sort, Set in Order, Shine,



Standardize ja Sustain. Pitdytyminen S-alkuisissa
sanoissa luonnollisesti hieman vaaristaa sanojen
merkityksid. Perustellusti voidaan esimerkiksi ky-
syd, onko sana sortteeraus ylipaataan hyvaa suo-
men kielta ja kuinka kaukana sanan merkitys on al-
kuperaisesta japaninkielisestd sanasta.

Sortteeraus — 5S alkaa tarpeettomien tavaroiden
jatyokalujen poistamisella tyopisteesta. Tyoympa-
ristd kierretaan ja jokaisen tavaran kohdalla paa-
tetdan, tarvitaanko tata tavaraa tassa tyossa. Jos
tyokalua tarvitaan paivittain, sille varataan paikka
tyopisteen valittamasta laheisyydesta. Jos tavaraa
tai tyokalua tarvitaan vain satunnaisesti, se voi-
daan siirtaa keskitettyyn paikkaan kauemmas tyo-
pisteestd, jossa se on paremmin koko tuotantolai-
toksen hyodynnettavissa. Mikali jonkin tydkalun
tai tavaran kaytosta ei olla taysin varmoja, siihen
voidaan kayttdaa ns. punalaputustekniikkaa.
"Ehk&”-materiaaleihin ja -tyokaluihin kiinnitetdan
esimerkiksi kuminauhalla punainen informaatioli-
puke, johon merkitdan laputuspdivamaara ja mah-
dollinen tydkalun tai tavaran kayttd. Seurantatie-
don perusteella voidaan paattaa tyokalun tai tava-
ran lopullisesta sijoituspaikasta tai havittamisesta.

Mitd poistaisit tdstd kuvasta?

Systematisointi - Luodaan nakyva jarjestys, jossa
tyokalujen ja materiaalien halutaan olevan. Jokai-
selle tuotteelle ja materiaalille maaritelladan omat
paikat. Jos tilaa onvadhan kaytettavissa, taytyy
miettia tydkalujen tai osien kdytettavyytta: mita
useammin tyokaluja kaytetdan, sitd |lahemmaksi
tyOpistettd ne sijoitetaan. Kun tyontekija tarvitsee
tyokalua, sen tulee olla tasmalleen samassa pai-
kassa joka kerta. Systematisoinnissa tuotteille

tehdaan visuaalisesti selkedt paikat teipeilld, ku-
villa tai varjotauluilla. My6s varikoodauksen kayt-
to6n on lukuisia kayttokohteita, kuten jatteiden la-
jittelun helpottaminen varikohtaisilla roska-asti-
oilla. Pelkat tekstimerkinnat ovat hyva alku paik-
kojen maarittamiseksi. Kuormalavoille tai ras-
kaille, lattialla sailytettaville tavaroille voidaan
tehda rajauksia ja merkintdja lattiaan joko maalaa-
malla tai teippaamalla. Palosammuttimien, hata-
poistumisteiden ja sdhkdkeskusten edusta voi-
daan lattiamerkinngilld maaritelld vapaana pidet-
taviksi suoja-alueiksi.

Paikka kaikelle ja kaikki paikallaan

Siivous - Kun kaikki turhat tavarat on poistettu, eli
sortteerattu ja jaljelle jadneille on luotu asianmu-
kainen jarjestys, eli systematisointi, seuraava askel
on jarjestaa tyoymparisto lopullisesti. Siivouksella
viitataan oman tydympadriston paivittdiseen puh-
distukseen ja yllapitoon, jota voidaan noudattaa ja
toteuttaa erillisella ohjeella ja asianmukaisilla vali-
neilld. Siivousvaiheessa rikkindiset tyokalut korja-
taan tai vaihdetaan uusiin. Siivous on puhdista-
mista, mutta samalla myos tarkastus, jolloin tun-
nistetaan koneiden ja laitteiden huoltotarve. Siis-
tissa ymparistossa esimerkiksi koneiden mahdolli-
set 6ljyvuodot havaitaan valittémasti. Siisteys on
laadun perusvaatimus, ja samalla se edistaa tyo-
turvallisuutta. Kun tydymparistdssa on selkea jar-
jestys, riski kompastumisille, liukastumisille ja kaa-
tumisille pienenee. Siistissa tydymparistdssa myos
mieli pysyy virkeana.



Standardointi - Standardointi on oleellinen osa 5S-
ohjelman toteuttamista. Sen tarkoituksena on tu-
kea kolmea ensimmaista S:dd. Standardoinnissa
sovitaan yhteisistd toimintatavoista ja pelisdan-
noistd tyontekijoiden kanssa. Kaytanndssa stan-
dardit on luotu jo kolmen ensimmaisen 5S-vai-
heen aikana, mutta standardoinnin avulla niita yl-
lapidetdan. Standardit voivat olla esimerkiksi kuvia
tyOpisteista tai muita visuaalisia ohjeita, joihin ny-
kytilaa verrataan. Yksi toimiva tapa on muistilista,
jonka mukaan tyopiste tarkastetaan tydvuoron
paatteeksi. Kun standardit toimivat, niitd on
helppo noudattaa ja tydymparisto pysyy samanlai-
sena tyovuorosta ja viikosta toiseen. Standardeja
paivitetaan, kun tuotantoon tulee uusia tuotteita,
jotka tarvitsevat uusia tyokaluja tai muita materi-
aaleja.

5S-projektien tulokset ovat merkittdvid.

Seuranta — 5S-toimintatapa ei pysy ylla ilman joh-
don sitoutumista Lean-johtamiseen ja siisteyden
jatkuvaa seurataan. Seurannassa on hyva huo-
mata, ettei jarjestys koskaan pysy ennallaan, vaan
se joko paranee tai heikkenee. Johdon rooli

seurannassa on epakohtiin puuttuminen ja jarjes-
telmallisen toimintatavan jatkuva parantaminen.
Hyvaksi havaittu tapa 5S-jarjestelmdn seuran-
nassa on siisteysindeksin kdyttdonottaminen. Toi-
miva seuranta voi perustua esimerkiksi Excel-poh-
jaiseen tablettisovellukseen, jossa on maaritelty
arvioitavat tyopisteet. Jokainen seurattava tyo-
piste arvioidaan viikoittain asteikolla O = epajarjes-
tyksessa, 1 = tyydyttavassa jarjestyksessa ja 2 = hy-
vassd jarjestyksessa. Arviointikohteisiin, jotka ei-
vat ole hyvdssd jarjestyksessa, kirjataan kuvaus
epajarjestyksen luonteesta. Hyva kaytanté on
tehda siisteysarviointi yhdessd johdon edustajan
ja viikoittain vaihtuvan tyontekijan kanssa. Hy-
vassd arvioinnissa osapuolet pohtivat avoimesti
yhdessa, miten asiat ovat ja miten niiden tulisi olla.
Keskustelun pohjalta johdon edustaja voi toteut-
taa tyontekijoiden esittdmia kehitystoimia. Tama
vahvistaa vuorovaikutusta johdon ja tyontekijoi-
den valilla, mika on yksi keskeinen Lean-johtami-
sen teema.

Tyypillinen 5S-projektin toteutus

Seuraavassa on muutamia esimerkkejd, jotka
mahdollisesti antavat vinkkeja oman 5S-projektisi
toteuttamiseen yrityksessasi:

Rakenna vyritykseesi mallityopiste/pilottikohde,
josta kaikki voivat ottaa mallia oman tyopisteensa
kehittamiseen.

Suunnittele ja merkitse kulkutiet. Talla valtetdan
ylimaaraisten tavaroiden paatymista kulkuteille
seka parannetaan tyoturvallisuutta.

Suunnittele koulutus, jonka avulla kaikki tyonteki-
jat ymmartavat 5S:n ajatuksen ja syyn sen toteut-
tamiseksi.

Koulututa 5S tyontekijoille. Mukana voi olla kay-
tdnndn harjoitteita ja tyopajan tyyppinen toteu-
tus.

Esittele tyontekijoille seka yrityksen johdolle ta-
pahtuneet muutokset koulutuksessa ja sen jal-
keen.

Suunnittele seurantajarjestelma, jonka avulla voi-
daan seurata 5S:n toteutusta ja yllapitamista.



Ota seurantajarjestelma kayttéon ja TEE SEURAN-
TAA! Vain talla voidaan yllapitaa 5S:n toteutta-
mista ja valttaa takapakkien ottaminen seka lipsu-
minen takaisin lahtopisteeseen.

Kehitad jatkuvan parantamisen toimintamalli. Voit
hyodyntaa esimerkiksi ongelmanratkaisutaulua ja
nopeita pystypalavereita, joissa suunnitellaan ke-
hitystoimia.

5S on vakaan jajarjestelmallisen toiminnan
perusta

5S:n toteuttaminen on kurinalaista toimintaa, ja se
voi vaikuttaa aluksi haastavalta, koska asioita on
totuttu tekemadan vanhojen tapojen mukaisesti.
Loppujen lopuksi 5S:std saadut hyodyt ovat darim-
maisen palkitsevia ja tyontekijoiden motivaatio
omaan tekemiseen ja tyon kehittdmiseen kasvaa,
koska enda ei kuluteta aikaa ylimaaraiseen huk-
kaan eli etsimiseen. Aluksi voi olla hankalaa saada
raskasta pyoraa pyorimaan, mutta liikkeessa ole-
vaa on helppoa tyontaa eteenpain, jotta pyorimi-
nen voi jatkua. Yrityksen toiminnan kehittaminen
on tehtava askel kerrallaan, ja 55-ohjelman toteut-
taminen on se ensimmainen askel — norsu on syo6-
tdva pienissa paloissa.
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