Opinnaytety6 (AMK)
Prosessi- ja materiaalitekniikka

2020

Neea Laine

LEAN 5S-MENETELMAN
OHJEISTUS JA KAYTTOONOTTO
ELINTARVIKETEHTAASSA

TURKU AMK

TURKU UNIVERSITY OF
APPLIED SCIENCES



OPINNAYTETYO (AMK) | TIVISTELMA
TURUN AMMATTIKORKEAKOULU
Prosessi- ja materiaalitekniikka

2020 | 34 sivua, 10 liitesivua

Neea Laine

LEAN 5S-MENETELMAN OHJEISTUS JA
KAYTTOONOTTO ELINTARVIKETEHTAASSA

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli laatia ohjeistus ja kayttéonottaa Lean 5S-menetelma Kavli
Oy:n Turun elintarviketehtaalla. Toteutus tapahtui Kavli Oy:n toimeksiantona.

Opinnaytetyon tavoitteena oli selvittdéa Kavli Oy:n uuton tamanhetkinen tilanne ja tehda
tarpeelliset muutokset, jotta tilasta tulee selkeampi, tydturvallisempi ja siistimpi.

5S-menetelmé haluttiin ottaa kayttéon, silla oli havaittu, ettd tehtaassa oli vuosien saatossa
kertynyt ylimaaraista tavaraa eika ollut mitdan selkeaa jarjestysta. Taustalla oli myds ajatus tyon
tehostamisesta ja tyoturvallisuus. Tyodssa selvitettiin lahtdtilanne, pohdittiin tavoitetasoa, tehtiin
tarvittavat tilaukset, siivottiin, uudelleen jarjesteltiin ja tehtiin uusia ohjeistuksia.

Lopputuloksena saatiin tydkaluille ja siivousvdlineille siisti, selvempi jarjestys, jota on helppo
yllapitda ohjeistuksien avulla. Opinndytetydn aikana saatiin myds paivitettya eri tyopisteita
nykytilanteelle sopivammaksi, jolloin tydskentelysta saatiin viela turvallisempaa ja helpompaa.
Tama tyd helpotti huomattavasti tyontekijoiden jarjestyksen yllapitdmista ja tyoturvallisuutta.
Opinnaytetydn pohdintaosiossa voidaan todeta tyén hyddyt ja jatkosuunnitelmat niihin osiin, jotka
jaivat viela toteuttamatta raporttia kirjoittaessa.

ASIASANAT:

Lean-ajattelu, 5S, ohjeistus, kayttdonotto, tydturvallisuus, lajittelu, jarjestys, standardisointi,
systematisointi, siivous, yllapito
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INSTRUCTIONS AND IMPLEMENTATION OF
LEAN 5S METHOD IN FOOD FACTORY

The purpose of this thesis was to prepare guidelines and start using Lean 5S method at Kavli
Oy’s Turku food factory. The work was commissioned by Kavli Oy.

The aim was to find out the current situation and to make the necessary changes in order to make
the space systematic and both safer and clearer in one part of the process at Kavli Oy.

The 5S method was desired to be introduced as it had been discovered that excess goods had
accumulated in the factory over the years and there was no clear order. The idea was also to
make work more efficient and improve occupational safety. The initial situation was clarified, the
target level was considered, the necessary orders were placed, the premises were cleaned up
and reorganized and new instructions were created.

The result was a neat, clearer order for tools and cleaning equipment that is easy to maintain with
instructions. During the thesis project, the various workstations were updated to make them more
suitable for the current situation, which made working even safer and easier. This work greatly
facilitated the maintenance of order and safety at work. In the reflection part of the thesis, the
benefits of the work and further plans are discussed for the parts that were not yet implemented
at the time of writing of the report.

KEYWORDS:

Lean thinking, 5S, guidance, implementation, occupational safety, sorting, ordering,
standardization, systematization, cleaning, maintenance
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ESIPUHE

Haluan Kkiittdd tyonantajaani Kavli Oy:n Turun elintarviketehdasta

opinnaytetyoni aiheesta.

Kiitokset kuuluvat kaikille, jotka ovat tukeneet opiskeluani ja
opinnaytetyoprosessiani.  Erityiskiitokset kuuluvat perheelleni,

ystavilleni ja opiskelutovereille.

Kiitos myds Turun ammattikorkeakoulun opettajille, jotka ovat

minua talla matkalla opastaneet.
Turussa 14.12.2020

Neea Laine
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1 JOHDANTO

Teollisessa tuotannossa, erityisesti elintarviketuotannossa, on hyvin tarkeaa
seka tuoteturvallisuuden ettd tyoturvallisuuden nékdkulmasta, etta kaytettavat
tyovalineet, siivousvélineet ja muut tarpeelliset valineet ovat niille tarkoitetuilla
paikoilla. Opinnaytetyon tarkoituksena oli selvittd&d Kavli Oy Turun tehtaan nyky-
tilanne Uuttoprosessissa ja tehda Lean 5S-menetelman mukainen ohjeistus seka
Lean 5S-jarjestelman kayttéonotto. Ohjeistuksen avulla on tarkoitus jatkaa Lean

5S-kéayttoonottoa koko yritykseen.

Aihe paattotydlle 16ytyi oman tyoni kautta Kavli Oy Turussa. Tehdasta ollaan siir-
tamassa Lean 5S-ajattelun mukaiseen toimintaan yhdesta alueesta koko tehtaa-
seen. Opinnaytety6 rajattiin koskemaan uuttoprosessia ja yleisen ohjeistuksen

tekemiseen.

Tavoitteena oli kartoittaa tuotantolaitoksen nykytilanne, nykytilanteen aiheutta-
mat ongelmat, tavoitetaso, keinot haluttuun lopputulokseen paasemiseksi, miten
tuloksia voidaan mitata sek& miten haluttua lopputulosta yllapidettaisiin. Alkukar-
toitus tehtiin kaikkien tyontekijéiden voimin ja valittiin opinnaytetyd6hon siséllytet-

tavat kehityskohteet.
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2 KAVLI OY

Kavli Oy (KUVA 1.) on perustettu vuonna 2010 ja on osana O. Kavli og Knut
Kavli’'s AlImennyttige Fond -s&étion omistamaa elintarvikekonsernia, jolla on his-

toriaa vuodesta 1900 saakka.

KUVA 1. Kavli Oy:n logo ( (Kavli Oy, 2020)

Kavli Oy on norjalainen elintarvikeyhtio, jonka tehtaat sijaitsevat Norjassa, Ruot-
sissa, Englannissa sekd Suomessa. Kavli tuottaa muun muassa majoneesia,
kastikkeita, kasviperaisia juomia, valipala- ja ruoanlaittotuotteita, kastikkeita, si-
nappeja. Vuonna 2013 Kavli Oy osti Raisio Oyj:lta soija-, kaura- ja riisipohjaisia
elintarvikkeita valmistavan tehtaan. Taman lisaksi Kavli Oy osti myds Soygurt-
brandin. Vuonna 2019 Kavli Oy osti suomalaisesta harkapavusta Harkis -kasvis-

ruokatuotteista tunnetun Verso Food Oy:n. (Kavli Oy, 2020)

Kavlin Turun tehdas sijaitsee Turussa Vétin kaupunginosassa, vanhan Valion
meijerin tiloissa. Turun tehtaalla valmistetaan kasvipohjaisia tuotteita, kuten soija-
seka kaurapohjaisia juomia, vélipala- seka ruoanlaittotuotteita.

Kavli-konsernin liikevaihto on noin 350 MEUR ja tyontekij6itd kokonaisuudessaan

noin 200, joista Turussa tyoskentelee 35 henkiléa (Kavli Oy, 2020).
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3 LEAN AJATTELUMALLI JA SEN HISTORIAA

Lean-ajattelu on Toyota Motor Corporationin kehittdma toimintamalli (Modig &
Ahlstrém, 2016). Toyotan autotehtaan tehdasjohtaja Taiichi Ohno kehitti jatkuvan
materiaalin virtaa yksiosaiseksi virtausjarjestelmaksi, jolla voitiin taata joustavuus
ja tehokkuus jo vuonna 1926. Tata Toyotan vuosikymmenia kehittdmaa ajattelu-
mallia alettiin 50-luvulla kutsua nimella TPS eli Toyota Production System, joka
vuosikymmenien saatossa kehittyi pikkuhiljaa Lean-ajattelumalliksi. Toyota alkoi
opettaa Lean-ajattelumallia tarkeimmille tavantoimittajilleen 60-luvulla ja Lean al-
koi hitaasti levitda myods Toyotan organisaation ulkopuolelle. Maailman teollisuus-
tuotantoyhteis6 0ysi Lean-tuotannon kuitenkin vasta 90-luvulla, ja siitd lahtien
Lean-ajattelumalli on tullut koko ajan tunnetummaksi ja arvostetummaksi ajatte-
lumalliksi erilaisissa tehtaissa ja yrityksissa (Liker, 2013). Vaikka Lean on alun
perin autoteollisuuteen kehitetty ajattelumalli, se on nykyisin johtava tuotantope-
riaate lahes kaikilla aloilla. Lean-ajattelumallia kayttavat yritykset ovat toimialansa

kannattavimpia ja nopeinten kasvava (Kouri, 2009).

Lean-ajattelumallin perustana on asiakkaan arvo. Se nakyy erityisesti jatkuvassa
kehitysty6ssa, tuotannon organisoinnissa seké henkiloston kehitykseen keskei-
sessa roolissa osallistamisessa. Lean-ajattelulla pyritaan tuomaan tydskentelyyn
tarkoituksenmukaisuutta, tasmallisyytta seka jarkevyyttd. Tasséa ajattelussa toi-
minnan ja tuotteen laatu on keskeista ja jokainen tydntekija on laatuvastuussa.
Lean-ajattelun keskeisin tarkoitus on parantaa tyoskentelyolosuhteita, antaa
tyontekijoille mahdollisuus osallistua ja antaa mielipiteita kehitystydhon, parantaa
yrityksen kilpailukykya seké tehda oikeita asioita oikea-aikaisesti. (Kouri, 2009)

Ehk& tunnetuin Lean-ty6kalu on PDCA (Kuvio 1.), joka on jatkuva laadunparan-
nusmalli. PDCA-malli koostuu neljasta toistuvasta vaiheesta parantamiseen ja
oppimiseen: Plan, Do, Check ja Act Kaavan 1 mukaisesti (ISIXSIGMA, 2020).
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10

KUVIO 1. PDCA-kaava

PDCA-sykli on jatkuva laadunparannusmalli, joka koostuu neljastad jatkuvan

parantamisen ja oppimisen vaiheesta:

1. Suunnittale (Plan) parannustoimenpide. Pohdi erilaisia
vaihtoehtoja ja maarita vaiheet parempien
tydskentelymenetelmien saavuttamiseksi

2. Suorita (Do) pilottihanke muutoksesta, eli toteuta suunnitelma
ottamalla pienia askeleita hallituissa olosuhteissa

3. Arvoi (Check) pilottihankkeen plussat ja miinukset. Tassa
kohtaa on mahdollista korjaavia toimenpiteita

4. Toteuta (Act) parannus kohdealueella. Hyvéksi havaitut
toimintatavat tulisi vakiinnuttaa kaikkialla (Astutis, 2020).
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4 5S-MENETELMA

5S-menetelma on yksi Lean:n perustydkalu, joka koostuu viidesta erilaisesta vai-
heesta. Jarjestelméan on kehittanyt Hiroyuki Hirano, joka on kirjoittanut kirjan ”5S
Pillars of the Visual Workplace” vuonna 1995. 5S-menetelma on noussut suosi-
oon vuosien varrella ja on hyvin arvostettu toimintatapa taman paivan tehtaissa.
Taman avulla saadaan poistettua hukkaa, lyhennettya tydskentelyn lapimenoai-

kaa ja parannettua virtausta (Hopp & Spearman, 2011).

4.1 5S-vaiheet

Lean 5S-ajatusmalli pitdé sisallaan viisi eri vaihetta (Kuva 2.). Jokainen vaihe tuo
ilmi puutteita aikaisemmassa prosessissa, joten puutteiden ja vaarien toimintata-
pojen korjaaminen muuttuu huomattavasti helpommaksi. Naiden vaiheiden ni-
met tulevat kahdesta eri sanaryhmasta. Yksi japaniksi, yksi englanniksi ja ne

ovat:

1. Seiri — Sort

2. Seiton — Set in Order
3. Seiso — Shine

4. Seiketsu — Standardize
5. Shitsuke — Sustain
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1. Lajittele

2. Jarjesta

AENIES
N

3. Puhdista

5. Sitoudu

© Quality Knowhow Karjalainen Oy

KUVA 2.5S-vaiheet (Six Sigma, 2020)

4.1.1 1S - Lajittelu (Seiri)

Ensimmainen vaihe on Seiri, joka tarkoittaa lajittelua ja erottelua. Ensimmaisen
vaiheen tavoitteena on yksinkertaisesti erotella tarpeelliset tyo- ja siivousvalineet
tarpeettomista. Oman tydnteon kannalta tarpeettomien tai kaiken varalta sailytet-
tavista valineista luopuminen voi mahdollisesti vapauttaa tilaa tydskentelylle. Ta-
han vaiheeseen kuuluu oleellisena osana myos tavaroiden lajittelu seka niille jar-

kevan sailytyspaikan miettiminen. (Pinja Blogi, 2020)

Lajittelun etuja ovat muun muassa tehokkaampi tilankaytto, yksinkertaistetut teh-
tavat, vaarojen vdheneminen seka hairidtekijoéiden merkittava vaheneminen (Six
Sigma Daily, 2020).
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4.1.2 2S — Jarjestdminen (Seiton)

Toinen vaihe on Seiton, jossa kaydaan lapi tarvittavat tyo- ja pesuvélineet kayt-
totarpeensa mukaan. Tavoitteena on tarkastella valineiden kayttotiheytta ja -paik-
kaa. Useimmiten kaytetyt tyo- ja pesuvdlineet sijoitetaan helposti saataville, sel-
kedén jarjestykseen ja nakyviin. Toisinaan tai harvemmin kaytetyt vélineet sijoi-
tetaan suoran kayttbalueen ulkopuolelle selkeaan jarjestykseen. (IOP Science,
2020)

Joitakin taman vaiheen aikana esitettavia kysymyksia voi olla esimerkiksi: Mita
tiettyja tyovalineita tarvitaan tehtdvan suorittamiseen? Missa ne olisivat helposti

saatavilla ja missd niiden tulisi sijaita? (Six Sigma Daily, 2020)

4.1.3 3S — Puhdistaminen (Seiso)

Kolmas vaihe on Seiso, joka tarkoittaa siistimista. Laatu voidaan saavuttaa vain
siistissa ja puhtaassa ymparistossa. Talla viitataan oman tyopisteen ja tydalueen
paivittdiseen siisteyteen seka jarjestyksen yllapitamiseen. Saanndéllinen puhdis-
tus mahdollistaa hairi6lahteiden tunnistamisen ja poistamisen seka puhtaiden
tyOpisteiden yllapitamisen. TA&méan vaiheen perusteella kaikki tydalueet ja koneet
pidetdan puhtaina ja tybolot ovat nain ollen siistit ja turvalliset. (IOP Science,
2020)

Tama vaihe on kriittinen tapa yllapitda 1S ja 2S vaiheessa aloitettuja parannuk-
sia. Kaikki koneet, laitteet, tydkalut ja tydpinnat on puhdistettava ja tarkastettava
saanndllisesti. Tyontekijat tuntevat olonsa mukavammaksi puhtaassa ja siistissa
ymparistossa, mika voi myos lisatd tyontekijan osallisuutta ja panosta organi-

saation tavoitteisiin ja visioon. (Six Sigma Daily, 2020)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Neea Laine



14

4.1.4 4S — Standardisointi (Seiketsu)

Neljantena vaiheena on Seiketsu, joka tarkoittaa standardointia. Talla tarkoite-
taan yhteisista toimintatavoista ja pelisddnnoista sopimista yhdessa tyontekijoi-
den kanssa. Tallaisia asioita voivat olla esimerkiksi varastointialueet, materiaa-
lien ja pesu- seka tyovalineiden paikat. Standardisointi edellyttda selkeiden visu-
aalisten ohjeiden luomista, jolloin tilojen siisteyden ja jarjestyksen yllapito helpot-
tuvat. Osana standardia on hyva hyodyntdd vareja, symboleja ja kuvia, jotka
mahdollistavat poikkeusten havaitsemisen nopeasti, jopa yhdella vilkaisulla.
(Pinja Blogi, 2020)

Kun ensimmaiset kolme vaihetta ovat kayttssé, on aika standardoida uudet kay-
tannot. Kaikki tyontekijat on otettava mukaan luomaan standardeja, joista tulee
uusi normi tydtilalle. Uudet standardit ja kdytanteet vaativat aluksi todennakai-
sesti jonkin verran valvontaa ja muistuttelua, kunnes ne ovat rutiininomaisia. Tal-
I6in muistutukset, kuten grafiikat ja sahkopostit, ovat tehokkaita tytkaluja. (Six
Sigma Daily, 2020)

4.1.5 5S - Yllapida ja kehita (Shitsuke)

Viidentena vaiheena on Shitsuke, joka tarkoittaa yllapitoa ja sailyvyytta seka ai-
kaisempiin vaiheisiin sitouttamista. Tall& seurataan sita, ettd uusista menetel-
mista ja kaytanteista pidetaan kiinni. Seurataan, etta uusia jarjestyksia yllapide-
taan, tavarat palautuvat niille mainituille paikoille, siisteydesta pidetdéan huolta
sekd parannetaan jarjestysta puutteita huomatessa seké tarpeen vaatiessa pa-
rempaan suuntaan. Tama vaihe on kaikista vaiheista vaikein ja arvokkain osa 5S-
menetelmastd, silla jos tama ei toteudu, kaikki muutkin 5S-menetelméan vaiheista

lopulta kuivuvat omaan mahdottomuuteensa. (Pinja Blogi, 2020)

Taytyy pysya riittdvan kurinalaisena yllapitaméaan kolmen ensimmaisen vaiheen
positiivisia muutoksia. Positiivisia muutoksia voidaan saada yllapidettya ja sisais-
tettyd tyontekijoiden rutiinitoimiin asettamalla virallinen palautteenantojéarjes-

telma. Palautteenantojarjestelmén tavoitteena on luoda viestintayhteys
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(esimerkiksi kokoukset, yhteiset keskustelut ja sahkdpostiviestintd) tyontekijoiden
ja yrityksen johdon valilla. Tyontekijat voivat kehittdd 5S-menetelmaa ilmaise-
malla mielipiteensa sekd parannusehdotuksensa palautteenantojarjestelman
kautta. Palautteenannon ollessa sahkoista, myds etatydskentelyn mahdollisuu-

det voivat parantua. (Six Sigma Daily, 2020)
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5 LEAN 5S-MENETELMAN KAYTTOONOTTO

Opinnaytetyoprojekti aloitettiin  laatimalla toteutussuunnitelma tyénjohdon
kanssa. Tassa maaritettiin projektin tavoite yhdessa tyonjohdon kanssa, suunni-
teltiin tydryhma projektiin seka kaytiin alustavaa aikataulua lapi. Opinnaytetyo to-
teutettiin tyon ohella kesdlomasijaisuuksien aikana seké kesalomasijaisuuksien
jalkeen opintojen yhteydessa. Tavoitteena oli suorittaa Lean 5S-menetelméan

kayttoonotto syksyn 2020 aikana yhdella elintarviketehtaan osastolla.
Opinnaytetyon selvityskohteina olivat:

¢ Mik& on tuotantolaitoksen nykytilanne?

¢ Minkalaisia ongelmia nykytilanteessa aiheutuu?
e Miké& on tavoitetaso?

¢ Milla keinoin tavoitetasoon paastaan?

e Miten tuloksia voidaan mitata?

e Miten yllapidetaan?

e Lean 5S-ohjeistuksen laatiminen.

Projektin etenemiseen vaikutti opinnaytetyon tekijan samanaikainen tydskentely

uuttoprosessissa kesalomaisuuksien aikana.

5.1 Ty6turvallisuus

5S-menetelmaan kuuluu myods hyvin laheisesti turvallisuus. Siisteys ja jarjestys
takaavat stabiilit ja turvalliset tydskentelyolosuhteet. 5S-menetelman oikeanlai-
nen noudattaminen tuo mahdolliset ongelmat visuaalisesti helposti nahtaville.
Esimerkiksi varoituskyltit, hukatut osat tai puuttuvat suojukset on helppo havaita.
(Six Sigma, 2020)
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5.2 Nykytilanteen alkukartoitus

Alkukartoituksessa selvitettiin seka nykytilanne uuttoprosessissa ettd miten ny-
kytilannetta haluttaisiin tai olisi syytd muuttaa, jotta saavutettaisiin toimivampi ja
turvallisempi tydymparisto.

Tuotannosta ja tyopisteista otettiin alkutilannetta havainnollistavia kuvia, jotta
saatiin kokonaiskuva ty6pisteen seka tuotannon toimivuudesta ja ongelmakoh-

dista.

Alkukartoitus suoritettiin kyselylla, jossa uuttoprosessissa oli jaettu eri huoneisiin
ja kysely sisalsi kohdistettuja kysymyksia tyopisteista seka tuotannon eri proses-
seista. Tyontekijoille sek& tyonjohdolle jarjestettiin henkilokohtaiset kyselykier-
rokset, jotta jokainen paasi kertomaan omat ajatuksensa seka ideansa tilan ke-

hittdmisesta ja puutteista.

Alkukartoituksessa kerrottiin Lean 5S-menetelman periaatteesta ja ajattelumal-

lista ja esitettiin projektin kulkua seka selvitettiin seuraavat asiat:

e Mita ty0- ja/tai siivousvalineita tarvitaan
o Péivittain
o Viikoittain
o Harvemmin
o Eikoskaan
e Ovatko ty6- ja/tai siivousvalineet helposti saatavilla ja hyvassa paikassa?
o Mistéa ne olisivat helposti saatavilla?
e Onko tyotehtavaan tarpeeksi tilaa?
e Onko turhia tavaroita nakyvissa tai jotain mita et ole tarvinnut hetkeen?
e Puuttuuko joitain tarkeitd tyo- ja/tai siivousvalineita?

e Vapaa sana

Naita kysymyksia kysyttiin eri tiloista ja tyopisteista. Nailla kysymyksilla saatiin
kokonaiskuva nykytilanteesta, havaittiin ongelmia seka kuultiin tavoitetasoa. Ta-

man kyselyn pohjalta esitettiin tyonjohdolle mahdolliset ongelmakohdat ja
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haasteet, sekéa kehittdamisehdotukset, joiden toteutus parhaiten onnistuu syksyn
2020 aikana. Muut kehittamisehdotukset keréttiin opinnaytetyon kehitysehdotuk-

siin.

Valittujen kehittamisehdotuksien vaatimat tilaukset suoritettiin syys-lokakuussa ja
muokkaukset toteutettiin tilausten saapuessa loka-joulukuun aikana. Etenemi-
seen vaikuttivat pitkat toimitusajat ja kunnossapidon mahdollisuudet toteuttaa so-
vittuja muokkauksia. Kaikki mahdolliset muokkaukset mita opinnaytetyonkirjoit-

taja itse pystyi tekemaan, tehtiin yhteistyona tydntekijéiden kanssa.

Kaikkia muutoksia ei ollut ehditty suorittamaan tdAméan opinnaytetyon kirjoitushet-

kelld, mutta muutokset suoritettiin loppuun joulukuun 2020 aikana.

5.2.1 Havaitut ongelmat

Alkukartoituskyselyn pohjalta selvisi, ettei siivousvalineille ollut tarpeeksi telineita
ja tyovalineille ei ollut yhteisesti sovittua paikkaa. Turhia tavaroita seka valineita
oli keratty ympariinsa, tyopisteille ja paikkoihin, joissa niita ei kuuluisi edes kayt-
tad. Tarpeelliset valineet eivat olleet helposti saatavilla tai osa jopa puuttui.

Tyontekijoilla ei ollut selke&é yhteista linjaa tavaroiden sailytyspaikoista eivatka
valineet palautuneet paikoille, joista niité oli noudettu. Sanallisia sopimuksia ol
enemman kuin yhteisia ja nakyvia, jolloin ulkopuolisena oli hyvin vaikea pysya
naissd mukana. Monet tyontekijat olivat jo vasyneet tavaroiden etsimiseen ja

epaselvyyteen havitettavien seka tilattavien véalineiden suhteen.

5.2.2 Haasteet

Suurimpana haasteena 5S-menetelman toteuttamisessa tyoymparistéssa oli
muutosvastaisuus uusiin kaytantoihin. Muutosvastaisuus nakyi vanhojen kaytan-
teiden noudattamisena seké vastahakoisuutena niin uusien asioiden opettelemi-

seen kuin uusien kaytanteiden yllapitamisessa.
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5.3 Tavoitetaso

Tavoitteena oli luoda helposti yllapidettava jarjestelma, jota myds kokemattoman
tyontekijan olisi helppo noudattaa seka yllapitaa. 5S-jarjestelméan avulla tyonteki-
jan olisi helppo toimia itseohjautuvasti ja esimerkiksi l16ytaa tarvitsemansa vali-

neet oikeaan tilanteeseen helposti.

5.4 Ehdotetut muutokset

Ehdotetut muutokset tehtiin tyontekijoille pidetyn kyselyn perusteella.

Siivous- ja tyovalineita |6ytyi eripuolilta tehdasta ja yksittaisilta tyopisteiltd. Joitain
valineita ei ollut ollenkaan tarvittavia tyotehtéavia varten. Naihin ongelmakonhtiin
ehdotettiin selke&a jarjestysta ja siivousvalineiden varikoodausta. Talla saataisiin
selkea jarjestys, jota on helppo yllapitaa. Varikoodauksella minimoidaan mahdol-
lisia kontaminaatioriskia eri raaka-aineiden valilla. Kuvassa 3 nakyy okarahuo-
neen ja Kuvassa 4 soijahuoneen lahtotilanne, josta huomaa, ettei jokaisessa ti-
lassa ollut valineille telineité ja osaa valineista sailytettiin tydtasoilla tai lattioilla.
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Lavuaari- ja tydtason uusimista ehdotettiin, jotta saataisiin tyoskentelyyn sopivat
tyOpisteet. Lahtttilanne havaitaan Kuvasta 5, josta havaitaan, ettd tyoskentely-
piste ei vastaa tarvetta. Tyopisteella ei ollut selkeda jarjestysta eika tyoskentely-
tilaa. Tyovalineille ei ollut omia, merkittyja alueitaan tai paikoitusta.

KUVA 5. Lavuaari- ja vaakatason laht6tilanne

Tybpoydalla ei ollut selkeaa jarjestysta. Kaappitilaa oli liian vahan ja tyoskentely-
tila oli erittédin ahdas. Ratkaisuksi ehdotettiin tilattavaksi uusi poytd, jossa olisi
kaappitilaa, ergonomisesti parempi asento tydskennella ja helpompi pitéaa jarjes-
tyksessa. Kuvassa 6 nakyy lahtotilanne.
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KUVA 6. Tyopoydan lahtétilanne

Tybhuoneeseen ehdotettiin tilan lapikayntia tarpeettomista tavaroista ja lapuista
seka uusien kaappien tilaamista. Tilaan oli jaényt paljon turhia tavaroita ja lappuja
vuosien varrelta eika tyopisteella ollut selkeaa jarjestysta. Kuvista 7 ja 8 nakee

lahtotilanteen.
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Tilojen selkeyttamista varten ehdotettiin lattiamerkintéteippauksien luomista tuo-
tannon tiloja selkeyttdmaén. Lattiamerkintateippauksien avulla voidaan sailyttaa
tuotantotilojen jarjestys. Nain seka tavaroiden paikat, etta likkuminen tuotantoti-
loissa ovat kaikille tyontekijoille selkeampaa. Tilojen selkeat merkinnat voivat sa-
manaikaisesti ennaltaehkaista vaaratilanteiden syntymista seka yllapitaa jarjes-
tysté. Talldin saataisiin visuaalisesti kaikille nahtaville, missa tarvitaan tilaa liikku-

miselle.

Teippauksien ja varikoodauksien lisaksi ehdotettiin tarpeellisten ohjeistuksien li-
saamista tavaroiden tilaamista ja havittamista varten. Tyontekij6illa oli keskendan
sanallisia sopimuksia, joita oli vaikea yllapitaa, silla selkeda yhteista linjaa ei ollut

nakyvissa erilaisista kaytanteista.

5.5 Hankinnat

Yrityksessa oli varauduttu uusiin hankintoihin menetelméan kayttdonottoa varten.

Hankinnat paatettiin alkukartoituksen kyselyn pohjalta ja tavoitetasoa miettien.

Kaikki pesu- ja siivousvalineet uusittiin varikoodauksen mukaisesti ja kaikki van-
hat véalineet havitettiin. Lattiateippauksia varten tilattiin eri varisia teippeja, jolla
saatiin jarjesteltya tuotannontilat jarkevasti. Uuttoon tilattiin uusi tyopoyta, lavu-
aaritaso seka tyokaluseinat, joilla saatiin tarpeidenmukaiset tyopisteet ja jarjes-
telmalliset tavaroiden sailyttdmispaikat. Tydhuoneeseen tilattin uudet kaapit ja
naulakko, jotta saatiin lattialta ja poydilta tavarat jarjestykseen. Ohjeistuksien te-

kemiseen meni paperia, varia ja laminointitavaroita.

5.6 Toteutetut muutokset

Siivousvalineiden varikoodauksella selkeytettiin eri tiloihin ja tuotteisiin tarkoitet-
tujen valineiden tarkoitusta visuaalisemmaksi, jotta ne eivat eksy vaariin paikkoi-
hin eika niita kaytettaisi vaarissa tiloissa tai tuotteissa. Tama tehtiin yhteistydssa

laatuinsinddrin kanssa, jotta tilattavat siivousvélineet ovat tiloihin sopivat. Tilaan
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otettiin siivousvalineiden varikoodaus kayttoon. Siivousvalineisiin otettiin jo ta-

lossa oleva varikoodaus kayttéon Taulukon 1 mukaisesti.

TAULUKKO 1. Olemassa olevat véarialueet
Tila Uutto Okraa Prosessi Laituri
Vari Keltainen Keltainen

Taman lisaksi otettiin kayttoon siivousvéalineille varikoodaus allergeenien mukaan

Taulukon 2 mukaisesti. Vain soijalle tarkoitetut siivousvalineet ovat variltaan val-

koisia ja vain kauralle tarkoitetut siivousvalineet ovat variltaan vihreita.

TAULUKKO 2. Siivousvalineiden varikoodaus

Tila tai alue Valineen vari
Uuton prosessihuone seka okarahuone Keltainen
Soija Valkoinen
Kaura Vihrea

Laituri Musta

Tallaisella variluokittelulla saadaan ristikontaminoituminen minimiin ja on helppo
visuaalisesti huomata, jos vaarad valine on vaarassa tilassa. Soija ja kaura ovat
allergeeneja, joita ei saa sekoittaa kesken, joten niiden kasittelyssa tulee kayttaa
vain niille suunnattuja tyévalineita. Siivousvalineet sijoitettiin eri tyopisteiden |a-

hettyville tarpeen mukaan.

Lavuaari- ja vaakatyopisteelle tilattiin uusi poyta. Uudella lavuaaritasolla saadaan
tyopisteella tyoskentelysta tyontekijalle viela helpompaa ja ergonomisempaa. Uu-
della tyopisteelld saadaan myos selkedmmin esille tyd- ja siivousvalineiden pai-
kat, jolloin ne myds palautuvat paikoilleen helpommin. Muutoksen jalkeisté kuvaa

valitettavasti ei tahan opinnaytetydhon saatu.
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Tyopisteelle tilattiin uusi tyopoyta. Tyopoydan epéajarjestelmallisyys ja tilanpuute
teki tyopisteella tydoskentelysta vaativaa. Uudella tyopoydalla seka kaapilla saa-
daan selkedmpi jarjestys seka helpotetaan siisteyden pitdmisté tyopisteelld. Muu-
toksen jalkeista kuvaa ei valitettavasti tahan opinnaytetyéhon saatu.

Tybhuoneeseen tilattiin uudet kaapit ja naulakko. Tybhuoneesta havitettiin van-
hoja mappeja, lomakkeita ja turhia esineitéd. Kaappeihin tehtiin selkea jarjestys
dokumentointia ja muita tavaroita varten. Tilasta tuli huomattavasti siistimpi ja
selkeampi tarpeettomien tavaroiden havittamisella. Dokumenttien sailyttaminen
helpottui, kun niille nimettiin oma sailytyspaikka. Muutoksen jalkeista kuvaa ei
valitettavasti tdhan opinnaytety6hon saatu.

Paikkamerkintateippauksen asianmukaisella kaytolla luodaan jarjestysta ja ty6-
malli tehtaalle, mika eliminoi turhan etsinnan ja sekaannuksen ty6alueella. Talla
yllapidetaan selkeaa tilajarjestystd, jolla voidaan ennaltaehkaista vaaratilantei-
den syntyminen. Ehk&isemalla vaaratilanteet véltetddn myos onnettomuudet.
Nain voidaan sujuvoittaa koko tuotantolaitoksen toimintaa. Tilaan otettiin k&yt-

toon lattiamerkintateippaukset Taulukon 3 mukaisesti.

TAULUKKO 3. Lattiamerkintateippaukset

Teippausvari

Raaka-aine tai reagenssi
(soija, kaura, pesuaineet, nabika, yms. ns. sisdan tulevat)

Kaytossa olevat raaka-aineet tai reagenssit

Valmiit tuotteet (varasto)

Havitettavat
(Okara, sakit, lavat, pahvit, yms. ns. ulosldhtevat)

Ty6- ja pesuvalineiden paikkamerkinta

Valkoinen

Fyysinen terveysvaara (sahkokaapit, matala kohta, trukin- ja keltainen

tyolaitteen sadilytyspaikka yms.)
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Teippauksien liséksi tilaan tehtiin tarpeelliset ohjeistukset erilaisten tuotteiden ti-
laamista seka havittdmista varten, jotka ovat tdhan mennessa olleet vain sanal-
listen sopimuksien mukaisesti. Tallin jokainen tyontekija pystyy vaivattomasti
hoitamaan tilaamisia, havittdmisia tai erilaisten tuotteiden loppumisesta ilmoitta-
misen eteenpain, ilman, etta tarvitsee montaa eri henkil6a vaivata asialla. Liit-
teista 1-9 nakyy, millaiset ohjeistukset tilaan tehtiin. Naista tehtiin myoés malli-
pohja, jotta yritys voi kayttaa ohjeistuksissa samaa pohjaa jatkossakin.

5.7 5S-menetelman kayttéonotto

5S-menetelman kayttdonotto aloitettiin alkukartoituksen tekemisella. Alkukartoi-
tuksen yhteydessa kaytiin 1api eri tuotantotiloissa ja tyopisteilla tarvittavat siivous-
ja tyovélineet. Tarpeelliset valineet erotettiin tarpeettomista ja valinepuutteet sel-
vitettiin. Tama aloitettiin jo alkukartoituksessa kyselyn kautta, mutta kayttéon-
otossa tama kaytiin tarkemmin lapi. Tilassa oli kaikkea turhaa ja ylimaaraista, eri-
tyisesti tydbhuoneessa ja tyopisteilla. Kaikki tavarat kaytiin lapi ja kayttaméattomat
seka turhat tavarat havitettiin. Eniten tavaraa poistettiin tydbhuoneesta, johon oli
vuosien varrella kasaantunut lappuja ja vanhoja seka turhia tyévalineita. Sorttee-
rauksen avulla saatiin kayttamattomat ja turhat esineet seka tavarat havitettya
tyontekijoiden ja tydnantajan kanssa yhdessa, jolloin jaljelle jaivét vain tarpeelli-

set valineet.

Tavaroiden lapikaynnista jatkettiin jarjestelyyn ja siistimiseen. Jarjestyksen luo-
minen yhdessa tyontekijoiden kanssa oli erittdin tarke&a, jotta tuotantotiloista tu-
lisi kaikille tyontekijoille mahdollisimman mielekkaita. Nain jarjestyksen yllapita-
minen on helpompaa ja tyontekijat pitavat jarjestyksesta helpommin kiinni. Siisti-
misessa kaytiin yhdessa lapi, etta miten siisteyttad yllapidetaan. Jarjestysta ja siis-
teyttd helpottamaan tilattiin uudet ty6tasot lavuaari-vaaka-pisteelle seka tyopis-

teelle.

Jarjestyksen luomisen jalkeen paéastiin standardointiin. Tata helpotettiin huomat-

tavasti visuaalisilla ohjeilla eri tuotannon pisteilla ja erilaisten lattiateippauksien
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varien avulla. Visuaaliset ohjeet tehtiin yhdessa tyontekijoiden kanssa, jotta niista
saatiin mahdollisimman selkeét ja helpot yllapitaa. Lattiateippauksilla eri alueita
merkittiin selkeasti, jotta selke&é jarjestystd on helppo yllapitaa. Teippauksilla
merkattiin eri pesuaineiden paikat, sisdan- ja uloslahtevien lavojen paikat sekéa

missa sallitut sailytysalueet kayttéon tuleville tuotteille.

5.8 5S-menetelman yllapito

5S-menetelman yllapito vaatii aluksi paljon panosta tyontekij6iltd ennen kuin siita
tulee rutiinia. 5S-menetelman kayttoonotto tehtiin yhdessa tyontekijoiden kanssa,
jotta yllapitaminen helpottuisi ja kaikki pitaisivat siité kiinni. Kaikki muutokset teh-
tiin tyontekijoiden seka tydnantajan vinkkien mukaan, milla yritettiin saada kaikkia

viela lahemmaksi yllapitamisen helpottamista.

Menetelman yllapitoa varten liséttiin viikkosiivoukseen kohta, jossa on tarkoitus
kayda lapi ainakin kerran viikossa, ettéa kaikki ovat niille nimetyilla paikoilla. Me-
netelméa pysyy siististi kaytdssa, jos jokainen tyontekija palauttaa kayttdmansa
valineen paikalle, josta sen otti. Tahan tarvitaan alkuun myés esimiesta painotta-

maan menetelman yllapitamista ja seuraamaan sita.

5S-menetelmaa on myods tarkoitus kehittaa, jos tyontekija huomaa puutteita.
Tyontekija on velvoitettava tekemaan tarvittava muutos tai antamaan asiasta pa-
lautetta esimiehelleen. Menetelmaa on tarkoitus kehittda tarpeiden mukaan, jotta

menetelma pysyy ajan tasalla paremmin.

Menetelman yllapitamista myos helpotettiin erilaisilla ohjeistuksilla eri tuotannon
kohdissa ja mahdollisesti viela visuaalisesti. Visuaalisuudella yllapidon epakoh-

dat seka laiminlyonnit ovat helposti huomattavissa, koska ne korostuvat.

5.9 5S-menetelman seuranta

Opinnaytetyon suunnitelmaa tehdessa sovittiin, etta tydnjohto toteuttaa menetel-

man seurannan auditoimalla satunnaisesti tuotantotila. Suunnittelin myos erillista
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auditointilomaketta, jossa merkittaisiin rasti ruutuun -menetelmalla tuotantotila
lapi, ettd yllapidon onnistumista arvioiden. Tama kuitenkin jatettiin tekematta,

koska se lisaisi paperityotaakkaa entisestaan.

Seurannasta oli tarkoitus tehda mahdollisimman vaivaton ja yksinkertainen, jotta
sita olisi helppo yllapitaa ja kehittaa.
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6 JATKOKEHITTAMINEN

Kayttéonotosta muutama muutos jai tekemaéttd. Tyo- ja lavuaaritaso eivat saapu-
neet pitkdn toimitusajan takia, joten ndiden paikalleen sijoittaminen ja jarkevan

jarjestyksen luominen jaa tyontekijoiden ja esimiesten tehtavaksi.

5S-menetelma on loistava ja kustannustehokas tapa luoda yrityksen tuotantoti-
loihin selkea jarjestys ja yllapitaa tilojen siisteytta. 5S-menetelma luo yritykselle
vankan pohjan kehityskelpoisia ideoita varten. Seuraava askel olisi menetelman
vieminen muihin tuotantotiloihin ja samalla kehittd& uuttoprosessissa olevaa me-

netelméaa.

Kehitysideoiden kerddmiseksi kannattaisi luoda esimerkiksi jatkuvan kehityksen
taulukko, joka sijoitettaisiin eri tuotantotiloihin. Tahan tyontekijat voisivat kerata

kehitysideoitaan ja tydnjohto voi sieltd poimia ideat.
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7/ POHDINTA

Lean 5S-menetelma on oiva tapa aloittaa kehittamaan tuotantoa toimivammaksi
ja jarjestelmallisemmaksi. Taméa menetelma toimiessaan takaa lahtokohdat hel-

posti yllapidettavélle ja toimivalle tuotannolle.

7.1 5S-menetelman toimivuus

Muut ottivat uuden menetelman vastaan paremmin kuin toiset, mutta kesan mit-
taan mielipiteet muuttuivat positiivisemmiksi, kun huomattiin tydntekijoiden mieli-
piteitd huomioitavan. Menetelma toi yritykseen paljon uusia ohjeistuksia ja jarjes-

tysta.

Siisteys ja hyva jarjestys tehostavat huomattavasti tyon tekemista. Tamén tehos-
tumisen kykenee huomaamaan tuloksista vasta pitempaa tarkasteluvalia tutkitta-
essa. Toimiakseen Lean 5S-menetelma vaatii jatkuvaa kehitystéa ja havaittaessa
uusia puutteita, niihin tulee reagoida valittomasti ja sisallyttda uudet menetelmat

Lean 5S-ohjeistukseen.

7.2 Oman tyon osuus

Tein opinnaytety6ta yhdessa tyontekijoiden ja esimiesten kanssa, mutta suurim-
man osan ajasta tydskentelin yksin. Tilaamiset hoidettiin yhdessa esimiesten
kanssa ja koko henkilékunnan voimin luotiin jarjestysta uusiksi. Tein paljon tyota
yksin, etsin tietoa, tilattavia tavaroita, suunnittelin kehitysehdotukset kyselyn ja
tarpeiden perusteella ja sain muistutella tilaamisesta monesti. Aluksi sain osittain
negatiivista kommenttia opinnaytetydaiheesta, mutta lopulta muutokset otettiin
hyvin vastaan ja saatiin tehtya. Opinnaytety6ta tehtiin aluksi kesdlomasijaisuuden
ohessa ja kesén jalkeen koulun sekd tyon ohessa. Tyon lopussa huomasin,
kuinka paljon olin saanut aikaan lyhyessa ajassa. Suurimmat muutokset tulen

vield toteuttamaan tadman opinnaytetyobn ohjeistuksien mukaisesti. Kaikki
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muutokset eivat ehtineet tdhan opinnaytetyon kirjoitusosioon tilausten pitkien toi-

mitusaikojen takia.

7.3 Oma oppiminen

Opin tyon aikana paljon itsestani ja opinnaytetyon aiheesta. Aluksi I&hdin intoa
taynna tyostamaan projektia eteenpain. Erityisesti haluan korostaa suunnittelun
osuutta tyossa. Alkuun helpoksi ajateltu aihe muuttuikin loppua kohden tydlaam-
maksi ja vaati enemmé&n omaa panosta ja aikaa. Opinnaytety6n aikataulu ei pita-
nyt paikkaansa, koska muutoksia varten tarvittavien valineiden tilaamiseen meni
odotettua enemman aikaa seka toimitusajat olivat pitkia. Tyoni kdytannoén osuus
kesti reilut kuusi kuukautta, jonka aikana vahvuuteni suunnittelussa ja kaytannon

toteutuksessa kasvoivat odotettua enemman.
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8 YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli selvittéa Kavli Oy:n uuton tdmanhetkinen
tilanne ja tehda tarpeelliset muutokset, jotta tilasta tulee selkeampi, ty6turvalli-
sempi ja siistimpi 5S-menetelman kayttoonoton ja ohjeistuksen avulla. 5S-mene-
telma haluttiin ottaa kayttoon, silla oli havaittu, etta tehtaassa oli vuosien saatossa
kertynyt ylimaaraista tavaraa ja jarjestyksessa oli puutteita. Taustalla oli myds

ajatus tyon tehostamisesta.

Tyossa alkukartoitus tehtiin kyselylld, jossa selvitettiin uuton tamanhetkinen ti-
lanne ja kartoitettiin haluttua tilaa. Alkukartoituksen avulla tehtiin ehdotukset eri-
laisista muutoksista, joilla saataisiin haluttu tila saavutettua. Kaikki ehdotetut
muutokset hyvaksyttiin ja saatiin aloitettua muutoksien tekeminen ja erilaisten va-

lineiden seké& kalusteiden tilaaminen.

Kaikki muutokset saatiin tehtya joko opinnaytetydn kirjoituksen aikana tai vuoden
2020 loppuun mennessa. Suurimmat muutokset tehtiin yhteistydssa tyontekijoi-
den ja esimiehen kanssa. Samalla laadittiin tarvittavat ohjeistukset Lean 5S-me-

netelman yllapitamiseen.

Projekti oli kokonaisuudessaan onnistunut ja 5S-menetelméa saatiin otettua kayt-
toon uuttoprosessissa. Todelliset tulokset 5S-menetelmén kayttbonotosta tyon
tuottavuuteen ja siisteyteen ovat nahtavissa vasta muutamien kuukausien jal-

keen, kun menetelma on taysin kaytdssa ja se on omaksuttu tavaksi.

Opinnaytetyoprojekti oli kaiken kaikkiaan mukava, mielenkiintoinen ja opettava
projekti, jonka tekeminen opetti minulle paljon yhteisty6taitoja erilaisten ihmisten

kanssa toimimisesta.
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Liitteet

1 Yleinen Lean 5S -ohje

2 Lattiamerkinta -ohje

3 Mallipohja ohjeisiin

4 Kaytetyt tynnyrit -ohje

5 Sakkipinot -ohje

6 Muurahaishappo -ohje

7 Soijapuolen lavat ja sakit -ohje

8 Varikoodaus -ohje

9 FIN-, EUR-, seka- ja rikkindiset lavat -ohje
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KLEAN

1. Lajittele
Tunnista tarpeelliset ja tarpeettomat valineet.
Mita tarvitset useasti, satunnaisesti tai et
koskaan, ilmoita puutteista esimiehelle

2, Jarjesta
Palauta tavarat ja tyovalineet merkityille
paikoille kaytén jalkeen

3. Puhdista
Pida tyopisteet siisteina ja puhtaina. Siivoa
jalkesi seka tydtehtavien ohessa, etta
tydvuorosi paatteeksi

4. Standardoi
llmoita esimiehille uusista ideoista tai
puutteista, jotta niista saadaan tehtya
yhteinen linja

5. Sitoudu ja yllapida
Noudattamalla yhteisia saantdja ja yllapitamalla
yleista siisteyttd, toteutat KLEAN-menetelman
periaatteita.
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