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sen yllapitdmiseen ja aseteaikojen lyhentamiseen hyddyntamalld Lean 5S menetel-
maa.

58S jarjestelma on Toyotan tuotantoinsindérien kehittdma jarjestelma tuotannon kehit-
tamiseen ja hukan poistamiseen tuotannosta. Tuotannon on tarkoitus lisata arvoa
tuotteelle ja sita kautta asiakkaille. Poistamalla turhia varastoja, jarjestelemalla tuotan-
totilat ja yllapitamalla jarjestysta, seka ottamalla koko tehdas mukaan tuotannon kehit-
tamiseen, saadaan Lean filosofia tehtaan kayttoon.

Tyon tekeminen tehtaan tiloissa aloitettiin lajittelulla ja jarjestamisella. Sen jalkeen siir-
ryttiin siivouksen ja standardoinnin kautta yllapitdmisvaiheeseen, joka jatkuu jatku-
valla kehittamisella.

Tyo6n tulokset ovat huomattavat. Terahuone pysyy siistina ja tydpdydalla on helpompi
tydskennelld. Tyodturvallisuus on parantunut merkittavasti ja turhat liikkeet tyokalujen
siirtelysta ja etsimisesta on jaaneet pois. Tata kautta tyontekijoiden tuottavuus on pa-
rantunut, tydlle ja tuotteelle saadaan enempi arvoa.
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Abstract

The purpose of this thesis was to create simple operating instructions and practice for
working in the tool warehouse. | used the Lean 5S method to accomplish the order in
tool warehouse.

5S system is created by Toyota’s production engineers to help optimize productivity
and reduce wastes. The Production is meant to add value to the product and thereby
also to the customers by removing all unnecessary storing, reorganize production fa-
cilities and maintaining organized production. When taking Lean into the production,
the main issue is to involve the whole organization.

The Lean 5S work steps are SORT, STORE, SHINE, STANDARDIZE and SUSTAIN.

When work was ready, result was considerable. The tool warehouse is clean and
stays in order. It is much easier to work with tools and work safety has improved a lot.
The unnecessary movements and tool searching has been minimized. Therefor em-
ployees are more effective and add more value to products.
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SANASTO

Aseteaika = Tyoaika koneilla ennen kuin paastaan aloittamaan tuotanto
Batch size one = pienten sarjojen tuotanto, automatisoiduilla koneilla
CNC = Computer Numerical Control, tietokoneistettu numeerinen ohjaus
Lean = johtamismalli, jolla pyritdan poistamaan hukat tuotannosta ja tuottamaan arvoa
tuotteelle

Lean 5S = kehitystyokalu, jolla pyritdan poistamaan hukat

Seiri = Lean 5S ensimmainen vaihe, lajittelu

Seiton = Lean 58S toinen vaihe, jarjestely

Seiso = Lean 5S kolmas vaihe, siivous

Seiketsu = Lean 5S neljas vaihe, standardisointi

Shitsuke = Lean 58S viides vaihe, yllapito

TPS = Toyota Production System



1 JOHDANTO

Kalusteiden elinkaari on lyhentynyt merkittavasti vuosien saatossa. Halpatuonnin seurauk-
sena ihmiset saavat paljon valikoimaa kalusteista ja niille edullisempia hintoja. Myymala-
kaluste puolella myymal6ita uusitaan noin kolmen vuoden sykleissa ja tallakin valilla teh-

daan myymaloéihin paivityksia, koska tuoteuudistuksia asiakkailta tulee joka vuosi.

Taman seurauksena Korvenrannalla kasvaneen konekannan ja pienentyneiden tuotan-
toerien seurauksena, aseteaikojen minimoiminen on ensisijaisen tarkeaa, jotta tuotanto
saadaan pyorimaan taydella tehokkuudella. Koneinvestoinneissa on painotettu teollista
tuotantoa, tehokkuutta ja mahdollisuutta suuriin tuotantoeriin. Jos aikaa tuhlataan konei-

den tehokkuudesta riippumattomiin aputoimiin, se sy6 pohjaa investointien jarkevyydelta.

Tuotantoerien pienentyessa, yksi eniten aikaa vievista tehtavista on terien asettaminen
koneeseen. Tahan pyritddn hakemaan ratkaisua tekemalla toimintaohjeet terdhuoneen
kayttdmiseen ja jarjestdmaan terdhuoneen toiminnot Lean 5S -menetelman avulla toimi-
viksi. Terdhuoneessa on jo olemassa valmiiksi hyva pohja 5S -menetelman tuomiseen.

Sielta poistetaan kaikki ylimaarainen ja luodaan graafiset ohjeet jarjestykseen.

Tama on ensimmainen kerta, kun Lean ajattelua ja 5S -menetelmaa tuodaan tehtaan tuo-
tantoon. Jos ja kun menetelma todetaan toimivaksi, tassa projektissa opittuja metodeja

voidaan hyodyntaa tehtaan muissakin prosesseissa.

Samalla opinnaytetyé on minulle hyva prosessi tutustua Lean johtamiseen ja kehittaa
omia esimiestaitoja yrityksessa. Terdhuone ja terahuolto ovat paivittain kaytéssa omassa
tydssani tuotannon esimiehend Korvenrannalla. Opinndytetyd on tehty itselle kasikirjaksi

tuotannon opastamiseen.



2 TOIMEKSIANTAJA YRITYS
2.1 Korvenranta Oy

Korvenranta Oy on puuteollisuudessa toimiva teollinen tuotantolaitos. Paaasialliset toi-
mialat ovat kotikalusteet, hoitokalusteet, toimisto- ja julkitilakalusteet, rakennusteollisuus,
ajoneuvo-, laiva- ja veneteollisuus ja vanerin jatkojalostus. Yrityksen liikevaihto vuonna
2020 on noin 4,5 milj. euroa. Yrityksessa tydskentelee 17 tuotannontydntekijaa kahdessa

vuorossa ja paivittaisesta johtamisesta vastaa 5 toimihenkil6a.

Vuonna 2019 juhlittiin yrityksen 100 vuotista historiaa. Historian varrelta 16ytyy monia mie-
lenkiintoisia projekteja ja asiakaskohtaamisia (Kuva 1). On tehty levyja linja-auton run-
goista linja-autojen sisutuksiin. Sahattu ja hoylatty puuta vuoristoradan runkoon. Jyrsitty
koivuvanerista donitsin paistolevyista, rekan pohjalevyihin ja kaikkea silta valilta. Kalus-
tettu hotelleita Venajalle ja toimistotaloja Suomeen. Tehty monta kalustesuunnittelijaa ja

arkkitehtia onnelliseksi heidan saadessaan suunnittelemansa tuotteen valmiina tuotan-

nosta ulos. Kaupan kalustamista unohtamatta. (Korvenranta 2021.)

Kuva 1. 100 vuotta.



2.2 Nykyhetki ja tulevaisuus

Talla hetkella tuotanto on automatisoitumassa kovaa vauhtia kalustealalla. Entista pie-
nemmat puusepantehtaat investoivat automaattivarastoihin ja automaattisesti syé6ttaviin
tyostokeskuksiin. Isojen tuotantolaitosten automaatio on kutistettu pienempaan kokoon ja

tuotu useampien yritysten saataville.

Meillda Korvenrannalla automatisointi on aloitettu jo vuonna 2004 automaattisyoéttoiselld
CNC-tyostokeskuksella. Siita saaduilla hyvilla kokemuksilla on investointeja tehty lisda au-

tomaattisyottdinin CNC-koneilla ja paloittelusahalla.

Paloittelusahan automaattivarastolla saadaan materiaalivaraston saldojen hallinta hyvin
hyddynnettya. Tiedetdan materiaalien varastosaldot ja pystytaan tilaamaan materiaalia,
ennen kuin se loppuu. Turha trukkilikenne vahenee ja sita kautta tydntekijdiden resurssit
saadaan paremmin kayttéon seka tydturvallisuus paranee. Imukupeilla varustettu nostin

varastossa vahentaa levyjen naarmuuntumista ja sita kautta parantaa tuotteiden laatua.

Tulevaisuus tuo mielenkiintoisia sovelluksia automaation osalta ja naita on ollut jo nahta-
vissa alan messuilla. Pienia itsenaisesti toimivia soluja, jotka tekevat nykyaikaista batch
size one tuotantoa pienessa mittakaavassa. Meilla Korvenranta Oy:lla seuraavat inves-

toinnit tulevat lisddmaan automaatiota levyjen varastoinnissa ja massatuotannossa.
2.3 Uusi johtamismalli

Uuden tuominen yrityksen vanhoihin hyvaksi todettuihin kdytantoihin voi olla vaikeaa.
Vaikka uuden oppimisesta ja jatkuvasta kehittymisesta puhutaan paljon, on vanhat tavat

ja kaytannat juurtuneet syvalle tydyhteisdon.

Kun yritys on paattanyt panostaa muutokseen, tarvitaan hyva organisointi muutoksen
suunnittelulle ja taysituki yrityksen johdosto I&htien. Muutokseen pitaa varata tarpeeksi ai-
kaa ja resursseja. Uuden oppimiseen tarvitaan usein myo6s kouluttautumista. (Korkiakoski,
K. 2019.)



3 LEAN
3.1 Leanon

Lean on kokonaisvaltaista laatujohtamista. Siind on tavoitteena yrityksen tuotannon vir-
tauksen parantaminen, jotta tuotteiden lapimenoaika saataisiin mahdollisimman lyhyeksi.
Pyritdan keskittymaan kokonaisuuden optimoimiseen sen sijaan, ettd takerruttaisiin yksit-
taiseen osa-alueeseen. Yrityksen on tarkoitus tuottaa arvoa asiakkaille ja itselleen. Yrityk-
selle paras tapa talouden kehittdmiseen on lapimenoajan lyhentdminen. Lean ajattelulla ja
tyokaluilla pyritaan 16ytamaan tuotannosta ongelmat ja ne pyritdan ratkomaan Lean tyoka-
lujen avulla (Kuva 2). Taman seurauksena pyritdan maksimoimaan arvoa lisaavat tyot ja

poistamaan arvoa laskevat ty6t. (Tata on Lean 2021.)

Lean johtamisella tyontekijoille luodaan mahdollisuudet onnistua tyéssaan. Tyon suju-
vuutta parannetaan ja kehitetdan. Parempi tydymparisto lisaa tuottavuutta ja tydn mielek-
kyytta. (Airila, M. 2021.)

PERUS-
L E P\ N in e PERIARTETTA

TAYDEL-
16YYS

Kuva 2, Lean periaate (Intotalo 2021).



3.2 Historia

Lean prosessijohtamismalli sai alkunsa Japanissa 1950-luvulla Toyota Motor Corporatio-
nin annettua paatuotantoinsinddrilleen Taiichi Ohnolle (1912—-1990) tehtavan tutkia ja ke-
hittaa yrityksen tuottavuutta. Toyotalla oli ongelmia vanhentuneen konekannan ja tuotan-
toon tarvittavien materiaalien hankinnassa. Ohno lahti kehittdmaan tuotantoa siihen suun-

taan, etta voidaan tuottaa enemman vahemmalla. (Leanin historiaa 2021.)

Ideoita han lahti kerddmaan Yhdysvalloista kiertamalla massatuotantolaitoksia esim. ame-
rikkalaisia autotehtaita. Parhaimmat ideat tuotannon tehostamiseen Ohno sai amerikkalai-
sista supermarketeista. Niissa vierailu antoi parhaan esimerkin imuohjauksesta, asiakas
sai mita halusi ja sen maaran kuin tarvitsi. Ohno kerasi opit yhteen, Fordin tuotantolinjan
jatkuvan tuotannon virtauksen eteenpain, Saksan lentokoneteollisuuden tahtiajan, jolla
tuotteiden tydvaiheet vietiin samaan tahtiin ja tuotantolinja saatiin toimimaan sujuvasti
(Kuva 3). Han yhdisteli naita konsepteja yhdessa Shigeo Shignon kanssa ja kehitti rinnalla
omia menetelmia laatujohtamisen toimintamalliksi. Jarjestelmalle tuli nimeksi Toyota Pro-
dution System. (A Brief History 2021.)

Lean nimi tuli vasta myohemmin kayttoon. Tarvittiin termi kuvaamaan TPS tuotantoa.
MIT:ssa tutkija John Krafick oli mukana ryhmassa, joka tarkasteli autotehtaiden tuotta-
vuutta. He tulivat tulokseen Toyotan TPS-ilmidsta, etta siind pyrittiin tekemaan sama
maara arvoa kayttdmalla vahempi resursseja, John Krafick totesi "kutsukaamme tata
Lean:ksi”. (A Brief History 2021.)
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Kuva 3. Lean historia (Leanin historiaa 2021).




3.3 Hyodyt

Lean hyodyttaa koko tuotantoketjussa, aina asiakkaan tilauksesta, tuotannosta, tuotteiden
lahetyksesta asiakkaalle ja lopulta asiakkaan tyytyvaisyydesta lopputuotteen laatuun ja ai-
katauluun. Tyt tehdaan organisoidusti ja sen sijaan, etta jouduttaisiin jatkuvasti ratko-
maan tuotannon ongelmakohtia, mennaan eteenpain ja kehitytdan. Paivittaisella johtami-
sella pyritaan ratkomaan tuotantolinjaston tehottomuutta. Tuotettujen tuotteiden arvo kas-
vaa, kun tuotanto on tasalaatuisempaa ja niitd tehdaan kustannustehokkaasti. Tuotteita ei
tehda turhaan varastoon. Tuotteet syntyvat ajallaan ja ovat tilauksen mukaisia, jolloin niita

ei tarvitse tehda montaa kertaa uudestaan. (Tornroos, S. 2021.)
3.4 Tuottamaton toiminta

Ylituotanto on ongelmana laaja, sen seurauksena syntyy tuotantoon muitakin hukkia
(Kuva 4). Tyontekijoiden resursseja kaytettaan silla hetkella tuottamattomaan tyéhon, se
on kaikki pois tuottavasta tyosta. Varastointi tiloja joudutaan lisdamaan, joka tuo lisakus-

tannuksia ja on pois tuotteiden katteista. (Pinja 2016.)

Odottelu ja viivastykset tuotannossa eivat tuota lisdarvoa tuotteelle, joten niista olisi syyta
paasta eroon. Tuotantolinjojen optimointi ja synkronointi vahentaa eri tuotantovaiheiden
odotteluaikaa. Tassa tarvitaan jarkevasti mitoitettuja valivarastoja, ettei valmiiden tuottei-
den varastointiin kulu liikaa resursseja. Pakollisia odotteluaikoja ja viivastyksia tulee auto-
maattikoneiden hairidista ja rikkoutumisista. Naihin voidaan vaikuttaa jarjestelmallisella sii-
vouksella ja kunnossapidolla. Odotteluaika, joka tulee valmistusmateriaalien puutteista, on
vaikeammin hallittavissa. Siihen 16ytyy ratkaisuja 16ytamalla tunnettuja ja luotettavia mate-
riaalin toimittajia. Kommunikointi materiaalin toimittajien kanssa aikatauluista on ensiarvoi-
sen tarkeaa, jotta voidaan taata sujuvat materiaalien toimitukset tuotantoon ajallaan. Talla

tavoin ei aiheudu turhia viivastyksia. (Pinja 2016.)

Tehtaan ja tuotantotilojen layoutilla pystytdan vaikuttamaan merkittavasti kappaleiden tar-
peettomaan kuljettamiseen. Tydntekijdiden kayttdma aika kappaleiden siirtelyyn on kaikki
pois tuottavasta tydsta, eikad se lisda arvoa tuotteelle. Automaattiset kuljettimet tyévaihei-

den valilla ja niiden optimointi vahentaa turhaa kappaleiden kuljettamista. (Pinja 2016.)

Kun tuotantoon tarvittavat tavarat ja tyokalut ovat jarjestyksessa ja visuaalisesti hyvin
esilla, vahennetaan tuntuvasti tarpeetonta likkkumista tydvaiheen suorittamisen aikana.
Kaikki turha aika mika kaytetaan tyokalujen hakemiseen tai materiaalien etsimiseen ei

tuota arvoa lopputuotteelle ja eika asiakkaalle. (Pinja 2016.)



Laatuvirheet tuotetuissa kappaleissa aiheuttavat ongelmia tuotannossa ja ovat yksi suu-
rimmista yrityksen kustannusten lisdantymiseen vaikuttavista asioista. Jos tilattujen tuot-
teiden toimitusaikataulut kasvavat, koska tuotteita ei paasta toimittamaan ja uudelleen
tehtavien tuotteiden tuotantoaika sy6 jo suunniteltua tuotantoaikaa. Materiaalihankinta ei
ole ehka osannut reagoida tarpeeksi suurella toleranssilla virheellisten osien tuotantoon.
Materiaalihukka kasvaa suureksi, jos viallisia tuotteita ei pystyta hyédyntamaan jatkossa.
Paivittdinen koneiden kunnossapito ja toleranssien valvonta auttaa ehkdisemaan virheel-
listen tuotteiden valmistumista. Henkildston hyvinvoinnilla on my6s suuri merkitys tuottei-
den laatuun. Kommunikoidaan tyodntekijdiden kanssa ja yrityksen esimiesten tulee kysella
ja kuunnella tydntekijéiden ehdotuksia tuotannon parantamiseen ja kehittdmiseen. lhmi-
set, jotka ovat paivittain eri tuotantovaiheiden parissa, ovat parhaita huomaamaan virheita

ja selvia pullonkauloja tuotantoketjussa. (Pinja 2016.)

Lean:in toimivuuden ja taysimittaisen hyodyntamisen aikaansaamiseksi on saatava koko
firman henkildsta sitoutettua mukaan toimintaan toimitusjohtajasta tyéntekijoihin. Kaikkien
pitaa pystya osallistumaan kehittdmiseen ja tuntea kuuluvansa tiimiin, nain saadaan par-

haat tulokset ja tehtaan tuotanto tuottavaksi. (Pinja 2016.)

yleisinta "
Bl Rk

) YLITUOTANTO

*’Fﬁ@ VARAGTO
ODOTTELY

=9 Liike =,

Kuva 4 LEAN Hukat (Intotalo 2021).




3.5 Virtaustehokkuus

Virtaustehokkaassa tuotannossa tydntekija voi joutua valillda odottamaan ty6ta, mutta tyén

ei pitdisi antaa odottaa tekijaa. Tassa joudutaan valilla joustamaan resurssien tehokkaasta
kaytosta, koska halutaan taata tuotannossa kulkevien tuotteiden sujuva virtaus. (Torkkola,
S. 2015.)

Virtausta voidaan selvittdd muutamilla helpoilta vaikuttavilla kysymyksilla.
1. Mista tieddn, mité teen seuraavaksi?
2. Misté saan tyotehtavéani?
3. Kuinka kauan tdmén ty6tehtdvén tekemiseen pitéisi menné aikaa?
4. Minne toimin tyéni, kun olen sen tehnyt?
5. Milloin toimitan tyéni, kun olen tehnyt sen? (Torkkola, S. 2015.)

Kysymyksilla ei haluta kyseenalaistaa tyontekijdoiden ammattitaitoa. Niiden on tarkoitus
selvittaa, toimiiko tydnohjaus ja virtaus ennalta sovitussa jarjestyksessa. (Torkkola, S.
2015.)
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4 LEANS5S
4.1 Mita Lean 5S on

Lean 5S on Japanissa kehitetty tuotannon tydympariston ja tydmenetelmien standardoin-
tiin keskittyva menetelma. Tydkalun on tarkoituksena kasvattaa tuottavuutta ja parantaa
tydturvallisuutta. Tarkoituksena on tunnistaa hukat ja arvoa lisdamattémat toiminnat ja
poistaa ne prosessista. Usein yrityksiss3, joissa aloitetaan Lean ajattelun tuominen tuo-
tantoon, ensimmaisena otetaan kayttéon 5S -menetelma. Se on hyva tydkalu, koska silla
saadaan nopeasti konkreettisia tuloksia nakyviin tuotannossa. Saadaan poistettua hukka
ja tata kautta tuotannon virtaus nopeammaksi. Se ei ole pelkastaan tuotannon siivous ja
jarjestely menetelma, vaan tuotantoon tuotava paivittainen ajattelumalli (Kuva 5). (Tata on
Lean, 2021.)

1. Lajittele  / -.ﬂ-_ N\ 2. Jarjestd

5. Sitoudu

© Quality Knowhow Kanalanen Oy

Kuva 5. 5S (Vaisanen, J 2013).
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4.2 Lajittele (SORT — SEIRI)

Lajittelulla tai sortteerauksella tarkoitetaan tyopisteessa tarvittavien tavaroiden lajittelua ja
tarpeettomista tavaroista luopumista. Ei pelkastaan paikan siivoamista ja tavaroiden ros-

kiin heittamista, vaan tarpeellisten tyokalujen lajittelua ja tydssa tarvittavien apuvalineidan
sdilyttamista. Ei valia kaytetdankd valineitd kerran vuodessa vai useammin, tavaroille on

kumminkin tarve ja nopeuttavat tyontekoa. Ihmisille tulee tavaksi sailyttaa tarpeettomia ta-
varoita turhaan tai varmuuden vuoksi, jos seuraavassa projektissa olisi sille kayttéa. Tasta
paastaan eroon lajittelulla. Samalla kaytettavien tavaroiden kunto tulee tarkastettua ja tar-

vittaessa, niitd voidaan kunnostaa tai uusia. (Kankaanranta, J. 2015.)
4.3 Jarjesta (STORE — SEITON)

Taman tyovaiheen edellytyksena on, etta edellinen tydvaihe on suoritettu asianmukaisesti.
Esineille pyritaan Ioytamaan omapaikka ja merkitsemaan se visuaalisesti esim. varikoo-
dilla tai nimitarralla. Tavaroiden paikat maaritellaan tuotannon sujuvuuden kannalta jarke-
vaan jarjestykseen ja ergonomisesti jarkevalla tavalla, unohtamatta myoskaan tyoéturvalli-
suutta. Alueita voidaan rajata esim. kalusteilla, aidoilla ja maalaamalla lattialle alueita
merkkivareilla. Visuaaliset kuvat esim. tydkaluista helpottavat tyontekijoita huomaamaan
heti, jos joku tydkalu puuttuu paikaltaan. Tyontekijan on helppo korjata valittomasti puut-
tuva tyokalu paikoilleen. Hyvalla jarjestyksella tydhon kaytettya aikaa saadaan minimoitua,
tuotannon virtaus nopeutuu ja sitd kautta saadaan tuotettua lisda arvoa tydlle ja asiak-
kaalle. (Kiwa 2021.)

4.4 Siivous (SHINE — SEISO)

Siivouksella ei vain siistita tyopistettd vaan silld luodaan toimiva tydymparistd ja helpote-
taan luodun jarjestyksen pysymista. Siivouksella parannetaan alueen visuaalista ilmetta.
Siistissa tydymparistdssa on mukavampi tydskennella ja tavarat [0ytyvat helpommin omille
paikoilleen. Se antaa myo6s ulospain siistimman kuvan tyopisteilla vieraileville henkildille.
Tyoturvallisuus paranee entisestaan. Paivittaisella siivoamisella saadaan myds selvitettya
koneista ja tuotantotiloista lian lahteet. esim. tyokoneissa ilmenevat 6ljyvuodot tai vuotavat
paineilma- ja imurinletkut. Koneiden ja tydpisteiden huoltovali ja kayttdika pitenee. (Kan-
kaanranta, J. 2015.)
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4.5 Standardisointi (STANDARDIZE — SEIKETSU)

Standardoinnissa on tarkoitus tuoda kolmen ensimmaisen vaiheen tehtavat arkipaivaan ja
tuotannon tehokkaaseen kayttéon. Sovitaan tydpisteelld yhteisista pelisdannoista esim.
listataan tyopisteella kaytettavat tyokalut. Tehdaan niista visuaaliset paikkamerkinnat.
Tehdaan siivousaikataulut ja sovitaan alue- ja tehtavajaot. Tarkoituksena on pitda uusista
sovituista toiminta tavoista ja mielellaan kehittya niissa vieléa paremmiksi. Parasta on
saada ty6t ennakoivaksi, etta ei tarvitse siivousta jatkaa loputtomasti. Standardoinnissa

kehitetyt toiminnot paranevat ajan saatossa. (Kankaanranta, J. 2015.)
4.6 Yllapida (SUSTAIN — SHITSUKE)

Viides S on 58S jarjestelman tarkein vaihe. Silla on tavoitteena yllapitaa luotua jarjestysta
ja pyrkia saamaan se rutiiniksi tuotannon jokapaivaiseen toimintaan. Tavoitteena on, etta
ei palattaisi vanhoihin tapoihin ja pyrittaisiin kehittamaan nykyista toimivaa viela parem-
maksi. Seuranta edellyttaa, etta esimiehet ja tuotannontyéntekijat toimivat yhdessa ja
kommunikoivat sdanndllisesti. Tuotannon sisaiset 5S auditoinnit ovat oleellinen osa yllapi-
tamista ja seurantaa. liman sitoutumista yllapitamiseen aikaisemmat vaiheet eivat kesta

pitkdan pystyssa. (Vaisanen, J. 2013.)
4.7 5S-Hyodyt

5S menetelmalld saavutetaan paljon tuotantoa tehostavia hyoétyja. Tuotannon tuottavuus
ja laatu paranee. Tyéturvallisuus paranee ja parantuneella ergonomialla ehkaistdan tydpe-
raisia sairaslomia. TyOpisteet ja tuotantolinjat pysyvat jarjestyksessa ja esim. éljyvuodot
pystytdan havaitsemaan ajoissa. Tydnteko muuttuu mielekkdammaksi siistissa ymparis-
t6ssa ja tyOkalujen etsimiseen ei mene turhaa aikaa. Tyon tuottavuus kasvaa merkitta-

vasti, kun hukka on poistettu tuotannosta. (Kankaanranta, J. 2015.)
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5 TERAHUONE

5.1 Terahuone talla hetkella

Oma pitka tyohistoriani Korvenranta Oy:lla, aina tuotantotehtavista CNC-koneilla toimimi-
sesta, esimiesasemaan siirtymiseen on antanut aika tarkan kuvan terdhuoneen toimin-
nasta ja sen vaikutuksista aseteaikoihin. Nykyisin omat toimenpiteeni terdhuoneeseen liit-
tyen on tyontekijdiden kouluttamista, uusien terien suunnittelu ja tilaaminen, seka terien
teroitukseen vieminen. Epasiisti terdhuone tulee vastaan lahes paivittain. Siella tydsken-

tely on alkanut vaikeutua kasvaneen teramaaran myota.

Epasiistissa terahuoneessa tydkalujen etsimiseen menee turhaa aikaa tyontekijoilta. Tyo-
pdydalle on aina siivottava tilaa, etta saa tarvittavat teran asettamisty6t tehtya. Tahan yli-
maaraiseen tydvaiheeseen menee useita minuutteja hukkaan monelta eri henkilolta tyovii-

kon aikana (Kuva 6).

Kuva 6. Terdhuoneen tydpdyta alussa.

Terahuone on saanut nykyisen muotonsa toimiston alapuolelle vuonna 2010 Homag BOF

600 koneinvestoinnin yhteydessa. Ennen tata tilaa kaytettiin vain hukka- ja susilevyjen
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varastointiin. Uuden terahuoneen rakentaminen toi jo paljon parannusta tyhjan tilan kayt-

toon.

Olin jo silloin suunnittelemassa ja rakentamassa terahuonetta nykyiseen malliin. Huo-
neessa on vanerirunkoinen ja laminaattipintainen pitka tyétaso, jossa terien asettaminen
ja huoltaminen tapahtuu. Tyopdydalta I6ytyy kiintedsti asennettuna asennustydkaluja, ruu-
vipuristin, Tribos -istukoiden prassi ja kiristyskartio istukoiden epakesko asetusteline. Sei-

nalle on asennettu kangaspaperirullateline (Kuva 7).

Kuva 7. Terahuoneen tydpoyta valissa.
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5.2 Lajittelu

Terahuone siivottiin tyontekijoiden avustuksella ja pystytettiin valiaikainen péyta keskelle
terahuonetta, jota kaytettiin lajittelupisteena. Kerattiin kaikki tyokalut poydilta, kaapeista,
laatikoista ja kasattiin ne pdydalle jarjestykseen kaikkien tyontekijoiden nahtaville. Seinalta
irrotettiin vanha tydkalukaappi ja sen sisaltd laitettiin myds pdydalle nakyviin, vaikkakin
suurin osa meni suoraan metallin kerdykseen. Vanhat tyokalut olivat huonokuntoisia ja
osa sailytetyista tyokaluista oli viela vanhojen jo havitettyjen CNC-koneiden huoltoon ja
kunnostukseen tarkoitettuja. Kayttdmiemme istukoiden malli on myds vaihtunut uusien ko-

neiden myota.

TyoOntekijoita ohjeistettiin jattdmaan tyotasolle terien asettamisessa kayttamansa tydkalut
(Kuva 8). Ohjeistusta piti viela tarkentaa, ettéa poydalle jatetdan vaan terahuoneessa tarvit-
tavia tyokaluja. Lajittelun aikana tuli esiin, etta terdhuoneessa tehdaan muitakin tydsuorit-

teita ja kaytetyt tyOkalut jaivat lojumaan terahuoneen pdydalle. Tasta syysta huoneeseen

on kertynyt paljon ylimaaraista tavaraa vuosien saatossa.

Kuva 8. Terdhuoneen tyopdyta lajittelussa.
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Tehdas toimii kahdessa vuorossa. Terahuoneella on noin 10 aktiivikayttajaa. Tyokalujen
kaytolle haluttiin saada mahdollisimman pitka seuranta-aika. Seurantaa pidettiin kuukau-
den ajan ja joka paiva kavin iltapaivalla tarkistamassa kaytetyt tyokalut. Nain saatiin riitta-
van kattava otanta tarvittavista tyokaluista. Jarjestelma on meidan oma yllapidettava, joten
tarvittavien tyokalujen lisdaminen jatkossa on helppoa. Tassa vaiheessa ei ollut tarvetta
ostaa uusia tydkaluja, koska juuri oli investoitu momenttiavaimiin. Kiristyskartioholkki istu-
koiden kiristamiseen ja vaihtopala runkojen palojen ruuvien kiinnitykseen hankitut mo-
menttityokalut ovat olleet merkittava parannus istukoiden ja ruuvien kayttéian lisdantymi-

seen.
5.3 Jarjestely

Poistin seinaltd vanhan tydkalunaulakon, jossa tyokaluja roikotettiin. Se oli osoittautunut
liian pieneksi nykyisin tarvittavalle tydkalumaaralle. Tein seindlle rei’itetyn laminaattipinnoi-
tetun vanerilevyn. Porasin sen tayteen 32 mm jaolla halkaisijaltaan 8 mm reikia, joihin voi

painaa 8x35 mm poratappeja tyokalujen ripustamista varten. Tyokaluille suunnittelin jar-

jestysta visuaalisuuden ja kaytettavyyden kannalta (Kuva 9).

Kuva 9. Terdhuoneen tydpdyta versio 1
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5.4 Siivous

Kun lajittelu ja jarjestely oli saatu vietya lapi, aloitettiin alueen siivoaminen. Tyhjennettiin
valiaikainen pdyta ja vietiin se pois terahuoneesta. Nain saatiin taas tilaa liikkua ja paastiin
todella testaamaan uudelleen jarjestettya tyopistetta. Siivouksen aikana lisattiin roska-asti-
oita tyopisteelle ja tarkennettiin roskien kierratysohjeita terahuoneessa. Terahuoneessa
tarvitaan roska-astiat energiajatteelle ja metallijatteelle. Osa vanhoista terista kierratetaan
takaisin teramyyjalle, joka toimittaa hajonneet terat sulatukseen ja sitad kautta uudelleen
kayttdon. Poytatilaa vapautui terien asettamiseen. Aikaisemmin isoja terakursoja tuodessa
tybépdydalle, jouduit raivaamaan toisella kadella tilaa, ennen kuin sait laskettua kurson tyo-
poydalle. Siivouksen jaljilta terahuoneeseen oli helpompi tulla suorittamaan tarvittava ty6-

vaihe. Se on ty6turvallisempaa ja nopeampaa.
5.5 Standardisointi

Kun tydkalut olivat 16ytaneet omat paikkansa ja niiden toimivuutta oli testattu kaksi viikkoa,
tulostin seinalle kuvan tydkaluseinan jarjestyksesta ja ohjeistuksen seinan kaytosta. Otin
tyodntekijat pienryhmissa tutustumaan uuteen jarjestykseen ja ohjeistin toimintatavoista.
Kaytetyt tyOkalut palautetaan kuvan mukaiseen jarjestykseen ja roskat oikeisiin roska-asti-

oihin. Terat palautetaan niille osoitettuihin paikkoihin. Pdyta pidetaan yhta siisting, kuin

ohjeistuskuvassa (Kuva 10).

Kuva 10. Terdhuoneen tydkalutaulu.
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5.6 Yllapito

Yllapidon kannalta on tarkeaa jatkuva kehittaminen ja toteutettujen jarjestelyjen yllapitami-
nen. Seurantaa hoidetaan toimihenkildiden viikoittaisilla tarkastuksilla ja luotetaan tydnte-
kijoiden omaan siisteyteen. Puolen vuoden kokemuksella ohjeistuksia jouduttiin tarkenta-

maan siivouksen ja kierratyksen osalta (Kuva 11).

Yllapidon ei pitaisi olla vakisin yllapidettavaa toimintaa, vaan sen tulisi sisaltya helposti
tuotannon paivittaiseen tyérytmiin. Siita ei saa aiheutua ylimaaraiseksi koettavaa tyota

tyontekijoille. Se on sisallytettava jo alkuvaiheessa uusien tyontekijoiden tydnohjaukseen.

Kuva 11. Terahuone iltavuoron jalkeen, tarkennettiin siivousta uudella ohjeistuksella sei-

nalla.
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6 YHTEENVETO

Projekti oli kokonaisuudessaan mielenkiintoinen ja tarpeellinen. Oma tydnkuvani ei enaa
vaadi terahuoneen jatkuvaa kayttamista, mutta uusien tyéntekijdiden opastusta tehdessa
ja valilla kiireapuna toimiessani CNC-koneilla on terien asettaminen huomattavista suju-
vampaa siistissa tydpisteessa. Tyokalut 16ytyvat helposti ja uusia tydntekijéitd on helpompi

ohjeistaa, kun yhteiset pelisdannaét 16ytyvat kirjallisina ja visuaalisina tyopisteelta.

5S-menetelman kohdat oli helppo sisaistaa ja tuoda kaytantéén. Ongelma kohtia oli jarjes-
telman yllapitamisen saaminen toimimaan. Tydkalut eivat pysyneet omilla merkityilla pai-
koillaan, poyta tayttyi ylimaaraisista ja sinne kuulumattomista tavaroista. Asiaan oli helppo

puuttua ohjeistusta ja opastus tarkentamalla.

Terdhuoneen seindn jarjestdminen on osa isompaa uudistusta terdhuoneessa. Terien va-
raston hallintaan olen jo tilannut oman ohjelman ja hankkinut tablet tietokoneen seinateli-
neelld. Nain saadaan jatkossa aseteajat viela nopeutumaan, kun terien etsimiseen ei
mene enaa aikaa. Istukoihin asettaminen ja mittaaminen on viety jo parempaan suuntaan,

digitaalisella mittalaitteella.

Lean ajattelun tuominen jokapaivaiseen johtamiseen sai ison sysayksen eteenpain taman
opinnaytetydn johdosta. Tana vuonna tapahtuva uusi koneinvestointi tullaan varmasti to-
teuttamaan Lean-ajattelua hyodyntaen. Koneen tydympariston suunnittelussa otetaan

kaikki 5S opit kayttoon, joita paasin harjoittelemaan tdman tydn yhteydessa.
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