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Taman opinnaytetydn aiheena oli 5S-menetelman hyédyntaminen rakennusko-
nevuokraamon kevytlaitekorjaamossa. Tyon tavoitteena oli saada kevytlaitekor-
jaamosta siisti, tehokas ja ty6turvallinen kokonaisuus 5S-menetelmaa hyoédyn-
taen. Tyon toimeksiantajana oli Ramirent Finland Oy, jonka toimipisteella tyo to-
teutettiin kevaalla 2021.

Opinnaytetyon aikana perehdyttiin Toyotan kehittdmaan Lean-ajattelumalliin
seka sen tyOkaluun 5S-menetelmaan. 5S-menetelma on tehokas ja yksinkertai-
nen tapa parantaa yrityksen siisteytta ja tehokkuutta. Perehtymisessa hyodyn-
nettiin lean-kirjallisuutta, jonka pohjalta toteutettiin tydn teoriaosuus. Teoriavai-
heesta opittua tietoa hyddynnettiin kayttoonottovaiheessa. Tavoitteena oli saada
korjaamosta siisti, tehokas ja laatua tuottava yksikkd, missa hukat on pyritty mi-
nimoimaan.

Opinnaytetyon tuloksena Idydettiin ongelmat, jotka painottuivat erityisesti tyoka-
lujen, tarvikkeiden ja tydympariston siisteyteen seka jarjestykseen. Tyon helpot-
tamiseksi korjaamo jaettiin kolmeen eri alueeseen, joita kaikkia tarkasteltiin erik-
seen. Jokaiselle alueelle hyddynnettiin 5S-menetelman nelja ensimmaista vai-
hetta ja lopuksi siirryttiin viimeiseen ja mielestamme hankalimpaan vaiheeseen
eli yllapitoon. Toimenpiteiden avulla saatiin korjaamosta visuaalisesti siistimpi
seka kaytannollisempi kokonaisuus, jossa erilaiset hukat on pyritty minimoimaan.
Yllapitovaihe jatkuu edelleen ja pyritdan jatkuvaan kehitykseen.

Tyon toteutus onnistui hyvin ja pysyi aikataulussa. Nykyisin korjaamo on tehokas

ja yleisilmeeltaan siisti kokonaisuus, johon voi tuoda esimerkiksi asiakkaan kat-
selemaan toimintaa.

Avainsanat Lean, 5S-menetelma, virtaustehokkuus, hukka.
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The subject of this thesis was the utilization the 5S method in the light device
workshop of construction machinery rental. The aim of the work was to make the
light device workshop clean, efficient and safe by using the 5S method. The thesis
work was commissioned by Ramirent Finland Oy and it was carried out during
the spring of 2021 in the Oulu office.

During the thesis the Lean thinking and 5S method developed by Toyota was
introduced. The 5S method is a simple and effective way of improving cleanness
and efficiency in the company. The Lean literature was used to learn about the
theoretical part of the work. This information was used during the deployment
phase. The goal was to make the workshop a clean, efficient and quality produc-
ing unit where the wastes have been minimized.

As a result of the thesis the problems were found in the workshop and they were
corrected. In order to make the task easier, the workshop was divided into three
separate areas, which were considered separately. In each area the four first
steps were used from the 5S method and finally it was moved on to the last and,
the most difficult stage — the maintenance. The maintenance phase continues
and is pursued for continuous improvement.

The work was implemented well and it was on schedule. Today the workshop is

efficient and neat in appearance where you can bring customers to have a look
at the working in the workshop.

Key words Lean, 5S-method, flow efficiency, loss.
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KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

Lean

5S-menetelma

Jidoka

Just-in-time

Hukka

TPS

Japanista lahtoisin oleva yrityksen toimintastrategia,
jonka avulla pyritaan vahentamaan hukkaa seka paran-

tamaan virtaustehokkuutta.

5-vaiheinen Lean-tyOkalu, jonka avulla pyritaan havait-

semaan ja poistamaan erilaisia hukkia.

Automatisointia inhimillisella otteella. Kuuluu yhtena
osana leanin peruspilareihin, jonka avulla ehkaistaan,

tunnistetaan ja eliminoidaan virheet tuotannossa.
Toinen osa leanin peruspilareista, jonka avulla pyritaan
oikea-aikaisuuteen. Tuotetaan ja varastoidaan vain sita,
mita tarvitaan, oikeassa paikassa ja oikeaan aikaan.

Yritykselle arvoa tuottamatonta toimintaa.

Toyota Motor Corporationin tuotantoidea Toyota Pro-

duction System, joka perustuu lean-filosofiaan.



1 JOHDANTO

Taman opinnaytetydn toimeksiantajana on Ramirent Finland Oy ja se toteutettiin
Ramirentin Oulun toimipisteessa. Toimin Ramirentilla tyonjohtajan tehtavissa, jo-
ten yrityksemme toimintatavat seka prosessit ovat minulle hyvin tuttuja. Yrityk-
semme paatoimiala on erilaisten koneiden vuokraus, mutta tuotamme asiakkaille

myos lukuisia erilaisia palveluita erityisesti tydmaaolosuhteisiin.

Sain aiheeni opinnaytetyolleni syksylla 2020, kun yrityksessamme alettiin kiinnit-
tamaan huomioita toimipisteemme siisteyteen seka jarjestykseen. Jo aiemmin ta-
voitteena on ollut yllapitaa tydymparisto siistina seka edustavana, jonka johdosta
toimipisteella toteutettiin erilaisia siivousprojekteja. Vaikka siivousprojektit tuotti-
vat tulosta, niin huomattiin, etta paluu vanhaan oli ennen pitkdan edessa. Rami-
rent Oy:n toimipisteeltd puuttui jarkevat tyokalut projektien onnistumiseen, joten
tasta syysta kehitettavaksi tydkaluksi valikoitui lean-ajattelumallista tuttu tydkalu

5S-menetelma.

Ramirentin toimipiste koostuu hyvin laajasta kokonaisuudesta, jossa toimii useita
eri henkiloita erilaisissa tehtavissa. Lisaksi toimintatilat ovat hyvin suuret, joten
opinnaytetyotyossa kehitettava alue oli valittava tarkasti. Kehitettavaksi osastoksi
valittiin kevytlaitekorjaamo, koska se on yksi haastavimmista osastoista. Osaston
lapi menevat laitemaarat ovat suuria ja sen tilat ovat rajalliset, joten haluttiin ke-

hittda sen tehokkuutta, tyoturvallisuutta seka siisteytta.

Tyoni tavoitteena on hyddyntaa 5S-menetelmaa korjaamon tyopisteilla, ymparis-
tossa seka varastoissa. Tarkoituksena on saada korjaamosta toimiva koko-
naisuus, joka on yleisilmeeltaan siisti, tyoturvallinen ja jarjestyksessa. Lisaksi ta-
voitteena on yllapitaa tehtyja toimenpiteita, jotta ei palattaisi takaisin samaan al-

kupisteeseen. Tehdyt toimenpiteet ovat turhia, jollei niita saada yllapidettya.



2 RAMIRENT FINLAND OY

Ramirent Oyj on yksi Pohjoismaiden, Ita-Euroopan ja Keski-Euroopan johtavista
konevuokrausalan yhtioista. Ramirentilla on Euroopassa 287 toimipistetta yhdek-
sassa maassa. Ramirent Finland Oy on Ramirent konsernin Suomessa toimiva
tytaryhtio. Ramirent Finland Oy:lla on merkittava rooli Ramirent konsernin histo-

riassa, koska se on saanut alkunsa Suomessa. (Ramirent 2021.)

Ramirentin historia alkaa vuodesta 1955, jolloin kolme diplomi-insinooria perusti
yrityksen nimeltd Rakennusmies. Alkuaikoina yritys markkinoi terasnauloja,
muottilukkoja ja Oljylammittimia. Myohemmin valikoimaan tulivat ensimmaiset Po-
tain-torninosturit. 1960-luvulla Rakennusmiesyhtion valikoimaan tulivat element-
tirakentamiseen liittyvia tuotteita kuten tilaelementteja. Tuolloin myos asennus- ja
huoltopalveluiden maara kasvoi. Yhtion toiminta ei rajoittunut pelkastaan myyntiin
tai vuokraukseen, vaan heilla oli myds erilaisia tuotantolaitoksia, joissa valmistet-
tiin mm. betonielementteja, porrasjarjestelmia ja teraksesta tehtyja tilaelement-
teja. Myohemmin yrityksen nimeksi tuli A-Rakennusmies yhtididen yhdistamisen

myota. (Ramirent 2021.)

1980- ja 1990-luvuilla A-Rakennusmies kasvoi valtavalla vauhdilla erilaisten yri-
tyskauppojen seurauksena. Yhtion asema vahvistui koko Suomessa ja sen toi-
mipisteverkosto seka tuotevalikoima laajenivat huomattavasti. Edes 1990-luvun
alussa koettu lama ei hidastanut yhtion laajenemista, vaan yhtié osti rohkeasti
vaikeuksissa olevia kilpailijoitaan. Vuonna 1998 A-Rakennusmies listautui pors-
siin. (Ramirent 2021.)

Vuosituhannen vaihtuessa A-Rakennusmies oli kasvanut kotimaassaan alansa
suurimmaksi toimijaksi. Yhtio teki edelleen yrityskauppoja ja laajeni kotimaassa
mutta myos ulkomailla. A-Rakennusmies vaihtoi nimensa Ramirent OYJ:ksi,
koska se sopi paremmin kansainvalisille markkinoille. Myohemmin Ramirent
OYJ:sta erotettiin tytaryhtid6 Ramirent Finland Oy, joka toimii nimensa mukaisesti
Suomessa. (Ramirent 2021.)

Nykyisin Ramirent Finland Oy:lla Suomen kattavin tuotevalikoima, johon lukeutuu
muun muassa rakennuskoneet, maansiirtokoneet, erilaiset nostimet ja telineet.

Yhtiélla on noin 600 tyontekijaa ja 59 toimipistettd Suomessa. Ramirent Finland



Oy:n toiminta ei rajoitu pelkastaan laitteiden vuokraukseen vaan myos palvelui-
den tuottamiseen. Palveluihin kuuluu esimerkiksi tydomaiden suunnittelua, nosto-
palveluita, asennus-, yllapito- ja huoltopalveluita seka erilaisia koulutuksia. (Ra-
mirent 2021.)



3 LEAN

Lean tarkoittaa Japanista lahtdisin olevaa yrityksen toimintastrategiaa, joka pe-
rustuu Toyotan kehittdmaan johtamis- ja tuotantofilosofiaan. Sen avulla pyritdan
kehittamaan resurssien kayttoa ja virtaustehokkuutta jatkuvasti. Leanin tarkoitus
ei ole olla keino parempaan, vaan strategia, jolla yritys voi tuottaa parempaa ar-
voa seka yritykselle etta asiakkaalle. Ajatuksena on parantaa virtaustehokkuutta
ja vahentaa erilaisia tuotantoon liittyvia hukkia. Hukkia ovat esimerkiksi tuotteiden
tarpeeton varastointi, liikatuotanto, tydntekijoiden turha odottelu, tarpeeton tyo
seka tarpeettomat tuotteiden ja materiaalien kuljetukset. (Modig & Ahlstrém 2013,
59-61, 90-100.)

Toimintastrategian tarkoitus on pyrkia jatkuvan parantamisen malliin. Sen mu-
kaan taydellista toimintamallia ei voida saavuttaa vaihteluiden takia, vaan aina on
mahdollisuus parantaa. Onnistuneessa toimintastrategiassa yritys pystyy havait-
semaan ja eliminoimaan tuottamattomia toimintojaan ja nain keskittymaan arvoa
tuottaviin toimintoihin. Kuten Lean-ajattelun luojana pidetty Taiichi Ohno totesi:
"Me vain tutkimme aikaa, joka kuluu siita hetkesta, kun asiakas tulee meille ti-
lauksensa kanssa, siihen hetkeen, jona otamme maksun vastaan”. Tama kiteyt-
taa virtaustehokkuuden tarkeyden, johon keskittymalla yritys voi vahentaa lisa-
tyota ja tarpeetonta tuhlausta. (Modig & Ahlstrém 2013, 63, 91-92)

Lean-ajattelun kaksi keskeista pilaria ovat jidoka ja just-in-time. Jidoka tarkoittaa
automatisointia inhimillisella otteella, jonka ajatuksena on ehkaista, tunnistaa ja
eliminoida virheet tuotannossa. Kun virheet huomataan heti, ne voidaan korjata
valittdmasti ja nain parantaa tuotannon virtaustehokkuutta. Esimerkiksi, kun vir-
heet eliminoidaan tuotannossa, silloin ne eivat paady asiakkaalle asti. Tama nos-
taa yrityksen arvoa ja vahentaa turhaa tyota eli hukkaa. Just-in-time kasiteella
tarkoitetaan tehokkaan virtauksen luomista organisaatioon. Tarkoituksena on mi-
nimoida varastokapasiteetit ja tuottaa vain sita mita asiakas haluaa. Toisin sa-
noen tuotetaan, varastoidaan ja kuljetetaan tuotteita vain se maara mika on pa-
kollista ja mahdollisimman lyhyessa ajassa. Jokaisen tuotteen pitad olla myos
oikeassa paikassa silloin kun sita tarvitaan. Talldin tuotannosta tuleva tuote saa
lisdarvoa koko tuotantoketjun ajan. (Modig & Ahlstrém 2013, 59-70, 90-100.)
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3.1 Lean-ajattelun historia

Lean-ajattelun alkujuuret pohjautuvat 1900-luvun alkupuolelle Fordin tuotan-
toideaan, jossa edistynyt mittausteknologia ja kovametallitydstaminen mahdollis-
tivat jatkuvan virtauksen tuotannossa Fordin tehtailla. Tata ideaa hyddyntaneena
Toyota Motor Corporationin valmisti oman tuotantoidean, joka tunnettiin nimella
Toyota Production System (TPS). Myéhemmin 1980-luvulla lansimaalaiset nime-
sivat sen Leaniksi. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 1999a; Modig & Ahlstrém
2013, 20)

Toyota Motor Corporation perustettiin Japanissa vuonna 1937. Yrityksen lii-
keideana oli valmistaa autoja kotimaan markkinoille. Toisen maailmansodan paa-
tyttya Japanissa elettiin sodan jalkeista jalleenrakentamisen aikaa. Tama aiheutti
Japanissa valtavan niukkuuden resursseista kuten koneista, raaka-aineista ja ta-
loudellisista resursseista. Toyota Motor Corporationin perustajan Kiichiro To-
yodan ja hanen johtoryhmansa lahetti Taiichi Ohnon tutustumaan Yhdysvalloissa
sijaitsevien yrityksien kuten Fordin tuotantojarjestelmiin. Taiichi Ohnon kiinnitti
huomiota erityisesti varastojen suuruuteen ja tuotantolinjojen paissa olevien kor-
jattavien tuotteiden maaraan. Tama ei tasmannyt Toyotan ajatuksien kanssa. Li-
saksi aiemmin Kiichiron isa Sakichi Toyoda oli kehittanyt tekstiilialan yritykses-
saan automatisoidun toiminnon, jolla tuotanto pysahtyi, kun lanka katkesi. Taman
avulla oli mahdollista pysayttaa tuotanto automaattisesti virheen sattuessa ja rat-
kaista ongelma. Nain syntyi kasite, joka sai myohemmin nimen jidoka. Kiichiro
hyodynsi isansa ja oppimiaan menetelmia ja kehitti just-in-time filosofian. Naista
tuli kaksi peruspilaria Toyota Production System (TPS) tuotannolle. (Quality
Knowhow Karjalainen Oy 1999a; Modig & Ahlstrém 2013, 57—-62)

Toyota kehitti tuotantoaan ja siita tuli yksi maailman menestyneimmista tuotanto-
jarjestelmista. Vasta 1980-luvulla lansimaalaiset alkoivat tutkimaan Toyotan tuo-
tantojarjestelmia ja ihmettelivat tuotantolaitoksien siisteytta ja puhtautta. He ni-
mesivat Toyotan kayttdman tuotantojarjestelman TPS:n leaniksi. Taytyy muistaa,
etta vaikka lean kasite on saanut alkunsa TPS jarjestelmasta, se ei ole kuiten-
kaan sama asia. Lean-menetelmassa noudatetaan Toyotan tuotantojarjestelman

ideologiaa, mutta sen toteutustapa ei valttamatta samanlainen. Lean-ajattelua
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voidaan hyodyntaa myds muissa massatuotantolaitoksissa. Tutkijat ympari maa-
ilmaa perehtyivat ja vierailivat Toyotan tuotantolaitoksissa ja he kirjoittivat siita
useita kirjoja. Nain lean-kasite on tullut koko maailman yritysten tietoisuuteen.
(Modig & Ahlstrom 2013, 20, 63-67)

3.2 Lean-tyokalut

Leaniin on kehitetty aikojen kuluessa suuri maara erilaisia tyokaluja, joita voidaan
hyddyntaa organisaatioiden prosessien hukkien tunnistamiseen ja pienentami-
seen. Tyokalut voidaan jakaa nakyviin ja nakymattomiin tyokaluihin. Nakyvilla
tyokaluilla tarkoitetaan erilaisia prosessinkehittamistyokaluja, kuten VSM, SMED
ja Kanban. Lisaksi naihin tyokaluihin lukeutuu 58S, josta kerrotaan lisaa tuonnem-
pana. Naiden tyOkalujen avulla voidaan tehostaa monien erilaisien organisaatioi-
den tuotantoa ja vahentaa hukkaa. Nakymattomiin tyokaluihin kuuluvat erilaiset
ajattelumallit seka periaatteet, jotka koskevat organisaation johtoportaasta aina
tyontekijatasolle. Esimerkiksi Toyotan nakyvat tyokalut heijastuvat heidan johta-
misajattelumalleistansa seka rutiineista. (Quality Knowhow Karjalainen Oy
1999b.)
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4 5S-MENETELMA

5S-menetelma on yksi leanin tydkalusta, jolla tarkoitetaan viisivaiheista tydympa-
riston organisointimenetelmaa. Sen avulla voidaan parantaa tyopisteiden tuotta-
vuutta seka vahentaa hukkaa. Siina kiinnitetaan erityisesti huomiota tyopisteiden
ja tydtilojen siisteyteen, mutta myds niiden toimivuuteen. 5S-menetelman tarkoi-
tus ei ole olla siivousohje, vaan sen avulla yritykset voivat organisoida toimin-
tansa niin, etta tyotilat ovat aina toimivat ja tyoturvalliset. Nain voidaan parantaa
tyopisteiden virtaustehokkuutta. Toimivalla 5S-strategialla luodaan my6s pohja
just-in-time kasitteen toteutumiselle. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2013;
Tuominen 2010, 7.)

5S-kasite on saanut alkunsa Japanista ja sen on kehittanyt Hiroyuki Hirano kun-
nioittaen Toyotan periaatteita. Sen vaiheet ovat suomeksi kdannettyna lajittele,
jarjesta, puhdista, standardoi ja yllapida. Vaiheet toteutetaan jarjestyksessa en-
simmaisesta viimeiseen vaiheeseen. Viimeisen vaiheen jalkeen vaiheet alkavat
uudelleen ensimmaisesta vaiheesta jatkuvan parantamisen idean mukaisesti.
Jokaisella vaiheella on oma tehtdvansa ja yhtakaan niista ei voida laiminly6da,
jotta 5S toteutuisi. Voisi ajatella, etta jokainen vaihe valmistaa seuraavaan vai-
heeseen. Esimerkiksi, jos viimeinen vaihe (yllapida) jatetaan toteuttamatta, silloin
5S hyddyt jaavat vain valiaikaiseksi. (Quality Knowhow Karjalainen Oy 2013;
Tuominen 2010, 7-25.)

Yleisesti yritykset aloittavat leanin toteuttamisen 5S-menetelmasta, koska se on
nopea ja kustannustehokas tapa parantaa tydympariston tehokkuutta, siisteytta
ja turvallisuutta. Se on myds helposti sovellettavissa moniin erilaisiin toimialoihin.
Menetelmassa tarkeinta ei ole toteuttaa sita taydellisesti, vaan yritykset voivat
arvioida oman tilanteen itsearvioinnin kautta ja sen avulla ratkaista omia ongel-

makohtia 5S-menetelman avulla. (Tuominen 2010, 7-19.)
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4.1 Seiri (lajittele)

Menetelman ensimmainen vaihe on lajittelu, jonka tarkoituksena on lajitella tyo-
ymparistosta tai tyopisteelta tarpeeton tavara pois. Lajittelussa tarkastellaan tyo-
kaluja, tarvikkeita sekd materiaaleja, joiden tarpeellisuutta arvioidaan. Vain tar-
peelliset tavarat jatetdan ja tarpeeton tavara siirretaan, varastoidaan tai havite-
taan. Lajittelussa voidaan kayttaa apuna punalaputusta, jonka ideana on laputtaa
sellaiset tavarat, joiden paamaarasta ei osata paattaa. Laputetut tuotteet siirre-
taan punalappualueelle, jossa niiden tarpeellisuus ja jatkotoimenpiteet voidaan
maaritella. (Tuominen 2010, 25-30.)

Lajitteluvaiheen keskeisimmat kysymykset, joihin pyritaan loytamaan vastaukset:
-Onko tama tavara tarpeellinen?

-Millainen maara tarvitaan?

-Pitaako sen sijaita tassa paikassa?

Kysymysten avulla selvitetaan tavaroiden tarpeellisuus, tarvittava maara seka so-
piva sijainti. Aluksi voi tuntua silta, etta kaikki tavarat ovat jollain tavalla tarpeelli-
sia, mutta tdssa vaiheessa kannattaa hyddyntaa punalaputusta. Jos punalapu-
tusalueelle siirretyt tavarat eivat palaudu kayttoon tai niita tarvitaan harvoin, silloin
niille on keksittava uusi sijoituspaikka. Taman lisaksi myos maaria tarkastellaan,
jotta esimerkiksi tarpeellisia varaosia ei ole liikaa tyopisteella tai sen laheisyy-
dessa. Toisin sanoen tassa noudatetaan just-in-time periaatetta. Pidetaan tyo-
paikalla vain se, mita tarvitaan, se maara, joka tarvitaan, ja silloin, kun se tarvi-
taan. (Tuominen 2010, 26-32.)

4.2 Seiton (jarjesta)

5S-menetelman toinen vaihe on jarjesta. Tassa vaiheessa on hyvin tarkeata, etta
ensimmainen vaihe on tehty kunnolla. Muutoin tama vaihe ei onnistu kunnolla.
Ensimmainen ja toinen vaihe voidaan yhdistaa, mutta kumpaakaan ei voi jattaa
pois. Taman vaiheen ideana on jarjestella jaljelle jaanyt tarpeellinen tavara niin,
etta se on helposti I0ydettavissa, otettavissa ja laitettavissa takaisin paikoilleen.

Taman vaiheen avulla voidaan vahentaa hukkia kuten turhaa liikkumista, turhaa
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etsimista, turhaa varastointia ja parantaa tyoturvallisuutta. (Tuominen 2010, 35—
37.)

Esimerkiksi kaytannon toimenpiteet ovat tassa vaiheessa seuraavia:

- Siivotaan varastot, tyOpisteet ja tyOalueet siisteiksi. Tarvittaessa lisataan

sailytystilaa.

- Sijoitellaan tarpeelliset tyokalut, varaosat ja muut tavarat niin, ettéd ne ovat

helposti otettavissa. Lisaksi merkitaan niiden paikat kuvalla tai kirjaimin.

- Varastoidaan tarpeelliset, mutta harvoin kaytetyt varaosat ja muut tavarat
niin, etta ne ovat loydettavissa helposti. Esimerkiksi tassakin vaiheessa

voidaan hyllyssa olevat tavarat laputtaa.

- Kehitetdan sopivia tyokalusarjoja esimerkiksi tiettyihin sarjatuotantotuot-

teisiin ja sailytetaan niita yhdessa paikassa.

- Tarvikkeiden sijoittelussa otetaan ergonomia huomioon: ei nosteta paljon

kaytettyja tavaroita lilan korkealle tai vaikeaan paikkaan.

- Merkataan tietyn tyopisteen tavarat niin, etta ne eivat sekoitu muiden tyo-

pisteiden kanssa.

- Kaytetaan varikoodeja erilaisten tuotteiden erotteluun. (Tuominen 2010,
35-41.)

4.3 Seiso (puhdista)

Tama on 5S-menetelman kolmas vaihe. Sen tarkoituksena on puhdistaa ja pitaa
kayttbkunnossa esimerkiksi tyotilat, tydvaatteet, tydkalut ja tyopisteet. Olennai-
nen osa tata vaihetta on myas yllapito. Eiriita, etta vain jarjestellaan ja poistetaan
ylimaarainen tavara. Yllapitoa voidaan helpottaa riittavalla ohjeistuksella, kuten
kuvilla ja riittavilla merkinndilla. Esimerkiksi tydpisteiden laheisyyteen voidaan

laittaa selvat merkinnat tyokaluille ja kuvat millainen tyopiste pitaa olla. Lisaksi
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tyokalujen huolto osana puhdistamista on yksi osa yllapitoa. Puhdistamatto-
massa tyopisteessa lika ja poly voivat aiheuttaa virheita tuotantoon seka rikkoa
tydkaluja. (Tuominen 2010, 49-52.)

TyoOntekijoitd on monenlaisia, joten ei voida olettaa, etta kaikki ovat luontaisesti
siisteja tai yllapitavat puhtautta. Jotta jatkuva puhtaus ja siisteys voidaan saavut-
taa, tyontekijat taytyy opastaa seka heidan taytyy noudattaa kurinalaisesti annet-
tuja ohjeita. Tama on myds olennainen osa puhtauden yllapitoa. Puhtauden ylla-
pito kuuluu kaikille tydntekijoille osana jokapaivaista tyoskentelya. Tyovaiheiden
aikana voidaan tehda tarvittaessa valisiivouksia ja esimerkiksi tyokalujen huolto
voidaan suorittaa viikoittain. Puhtaat tyotilat lisaavat tyontekijoiden viihtyvyytta
seka luovat parempaa vaikutelmaa asiakkaalle. Riittavalla tyokalujen huollolla
seka tyopisteiden siisteydella saavutetaan tuotannossa parempaa laatua seka

vahemman virheita. (Tuominen 2010, 42-56.)

4.4 Seiketsu (standardoi)

Standardisointi on 5S-menetelman neljas vaihe. Se liittyy kaikkiin edella mainit-
tuihin kolmeen vaiheeseen, mutta erityisesti puhdista- ja jarjesta-vaiheisiin. Stan-
dardisoinnin tarkoituksena on vakioida hyvaksi havaitut menetelmat, joita on kay-
tetty edellisissa vaiheissa. Tosin sanoen varmistetaan siisteyden ja jarjestyksen
yllapito. Ajatuksena on tutkia edellisten vaiheiden menetelmat ja varmistaa niiden

toistuvuus, jotta vanhaan toimintamalliin ei palattasi. (Tuominen 2010, 61-71.)

Standardisointi aloitetaan tutkimalla edellisten vaiheiden tehtyja toimenpiteita.
Sen pohjalta arvioidaan parhaat toimintamallit ja ne dokumentoidaan. Esimerkiksi
punalaputuksesta luodaan toimintamallin ohje, joka on kaikkien nahtavilla tai vi-
sualisoidaan tyopisteelle kuva siitda, minkalainen sen pitaisi olla. Lisaksi siistey-
desta ja jarjestyksesta tehdaan erilliset ohjeet esimerkiksi dokumentoituna tyo-
pisteille toimintamalleista ja tydkaluista, joiden avulla voidaan toimia 5S-menetel-
mien yllapidossa. Voidaan siis todeta, etta mitaan ei jateta sattuman varaan. Riit-
tavalla tyontekijoiden koulutuksella ja ohjeistuksella luodaan edellytykset 5S-me-
netelman vaiheiden yllapidolle, jotta vanhaan ei palattaisi. (Tuominen 2010, 63—
67.)
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4.5 Shitsuke (yllapida)

Tama on 5S-menetelman viides ja jopa haastavin vaihe. Taman vaiheen tarkoi-
tuksena on yllapitaa ja kehittda tehtyja toimenpiteita. Opituista ja tehdysta asi-
oista tulee uusi normaali tapa toimia, jolloin vanhaan toimintatapaan ei palattaisi.
Lisaksi, jos havaitaan ongelmia, joihin edellisissa vaiheissa ei kiinnitetty huomiota
ne korjataan. Voidaan ajatella, etta vaiheet eivat koskaan lopu, vaan tarvittaessa
aloitetaan vaiheet uudestaan. Nain noudatetaan jatkuvan kehittamisen periaa-
tetta. Jos tata vaihetta ei toteuteta kunnolla, todennakdisesti palataan vanhaan ja

kaikki edellda mainitut vaiheet ovat turhia. (Tuominen 2010, 75-79.)

Yllapida-vaiheen kaytannon toimenpiteita ovat esimerkiksi organisaatiossa toimi-
vien henkildiden ohjeistus niin, etta jokainen tietaa omat velvollisuutensa ja ta-
voitteensa. Myds uusien tydntekijoiden huolellinen perehdytys on tarkeaa. Lisaksi
erilaiset palkitsemisjarjestelmat ja positiivinen palaute parantaa tehtyjen muutok-
sien yllapitoa. Tarvittaessa standardien laiminlyonteihin taytyy puuttua, jotta kor-

jaavat toimenpiteet voidaan toteuttaa. (Tuominen 2010, 79.)
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5 LAHTOTILANNE RAMIRENT FINLAND OY: SSA

Olen toiminut Ramirent Finland Oy:ssa Oulun toimipisteella tyonjohtajan tehta-
vissa miltei kolme vuotta. Sen aikana olemme huomanneet epakohtia lahinna
tydympariston seka tyopisteiden siisteydessa. Nailla on suuri vaikutus tuotannon
virtaustehokkuuteen, silla esimerkiksi tyokalujen seka tarvikkeiden etsimiseen
tuhlautuu turhaa aikaa. Lisaksi epasiisti tydymparistd huonontaa viihtyvyytta, li-

saa tyoturvallisuusriskeja seka huonontaa yrityksen arvoja.

Lean ajattelun tyokalu 5S-menetelma on suhteellisen uusi kasite meidan toimi-
pisteellamme. Esimakua tasta saatiin ulkomaan vierailijan kautta, joka kavi mei-
dan toimipisteellamme vierailemassa ja auditoimassa varastojen seka tuotanto-
laitoksien siisteytta kesalla 2020. Lopullisesta raportista oli selvasti havaittavissa
lean-ajattelun filosofiaa, jossa osaksi pyrittiin 5S-menetelmien mukaiseen toimin-
taan. Tasta saatiin paljon hyvaa palautetta ja suurin osa korjaustoimenpiteista
toteutettiin. Osa korjatuista toimenpiteistd on paassyt palautumaan niin sanotusti
vanhaan, joten tasta syysta lahdettiin tutkimaan 5S-menetelmien hyddyntamista
tarkemmin. Toimipisteemme laajuuden takia ei voitu kerralla toteuttaa kaikkia toi-
menpiteitd koko toimipisteelle, joten kehitettavaksi osastoksi valittiin kevytkone-

korjaamo.

Kevytlaitekorjaamo jaettiin kolmeen osaan: tyOpisteet, materiaalivarastot seka
tydymparisto. Niistd kerrotaan seuraavaksi vaiheittain nykyinen tilanne seka on-

gelmat.

5.1 Lahtotilanne tyopisteilla

Kevytlaitekorjaamossa tyopisteita on kolme kappaletta. Jokaisella tyOpisteella
seka korjataan etta huolletaan erilaisia yrityksemme vuokrakayttoon tarkoitettuja
pienrakennuskoneita. Huollettavien koneiden maara ja kirjo on suuri, joten tasta
syysta korjaamon toimintaa ei ole jarkevaa muuttaa liukuhihnatyoksi, koska se

vaatisi valtavia investointeja tiloihin seka lisaa henkiloresursseja.

Ensimmaisella tyopisteella on selvasti havaittavissa epasiisteys ja epajarjestys
(Kuva 1). Tyokalut ovat sekaisin poydalla seka sen paalla olevassa seinassa.

Pdydalla on myos siihen kuulumatonta tavaraa kuten roskia, kemikaaleja seka
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materiaaleja. Sahkotyokalut ovat pdydalla sekaisin ja ne voivat vaurioitua esimer-
kiksi rautapolysta. Erityisesti pdydan vasemmassa reunassa olevat laturit ovat
helposti sarkyvia polyn takia. Lisaksi tydpoydan alla seka ylahyllylla on paljon
sinne kuulumatonta tavaraa, jotka vievat turhaan sailytystilaa. Nama edella mai-
nitut asiat pakottavat tydntekijan etsimaan tarvittavia tyokaluja seka tyontekijat
eivat mahdu tydskentelemaan tyotasolla. Tama aiheuttaa merkittavaa hukkaa yri-
tykselle, koska turha tyd vie aikaa oikealta tuottavalta tyolta. Tydkalujen mahdol-
linen rikkoutuminen kuluttaa myos resursseja. Tyoturvallisuuden kannalta tilanne
on myo6s huono, koska esimerkiksi tulitdiden tekemisen aikana tyotasoilla olevat

roskat voivat syttya palamaan.

Kuva 1. Ensimmainen tyOpiste ei ole jarjestyksessa.

Toisella tyopisteella tilanne on hieman parempi (Kuva 2). Tyodkalut ovat siististi
seinalla, mutta sen tyotasolla on turhaa tavaraa, kuten roskaa seka lammityska-
lustoa. Poydan alla on havaittavissa tyopisteelle kuulumatonta tavaraa, joka on
siella ollut jo pidemman aikaa. Lisaksi lattialla olevat esteet, kuten kuvassa na-

kyva imuri seka letkut, voivat aiheuttaa kompastumisriskin.



Kuva 2. Toisella tyopisteella on siihen kuulumatonta tavaraa

Kolmannella tyopisteelld on havaittavissa samankaltaisia ongelmia kuin ensim-
maisessa tyopisteessa (Kuva 3). Poytatasoilla ei ole tilaa tydskennella ja tyopis-

teen ymparisto on epasiisti.
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Kuva 3. Kolmannen tyopisteen poytatasot ovat taynna tavaraa.

5.2 Lahtotilanne materiaalivarastoissa

Materiaalivarastoissa tilanne oli hieman parempi kuin tyopisteilla (Kuva 4). Hyl-
lyissa olevat varaosat ovat kohtuullisesti jarjestyksessa seka hyllyt ovat paapiir-
teittaan siistit. Ongelmana kuitenkin voi huomata, etta hyllyille ei ole esteetonta
paasya seka hyllyissa on jonkin verran sinne kuulumatonta tavaraa. Osa hyllyissa
olevista laatikoista on merkitty kirjaimin, mutta esimerkiksi imurin suodattimet
ovat merkitsematta. Tama aiheuttaa hankaluuksia 10ytaa oikeaa tavaraa. Kemi-
kaalikaapissa kemikaalit ovat sekaisin seka jarjestyksessa olisi paljon parannet-
tavaa (Kuva 5). Kaapissa ei ole selvia merkintdja kemikaalien sijoittelusta ja li-

saksi sen paalla on turhaa tavaraa.
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Kuva 5. Kemikaalikaappi epajarjestyksessa seka siella on sinne kuulumatonta

tavaraa.
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5.3 Lahtotilanne tydymparistossa

Ulkopuolisen henkilén silmin nykyinen tilanne tydymparistdssa voi nayttaa jopa
kaaokselta. Tydymparistd nayttaa sille kuin koneet olisivat ripoteltu sinne tanne,
mutta tama ei kuitenkaan ole koko totuus. Kuten aiemmin mainitsin, meilla on
valtava maara erilaisia tuotteita, joita huolletaan naissa kolmessa tyopisteessa.
On vaikeaa l6ytaa kaikille tuotteille oma paikkansa, joissa ne voivat odottaa huol-
toa tai muita toimenpiteita. Tilannetta voidaan kuitenkin parantaa 5S:n mukaisilla

toimenpiteilla.

Rikkokoneiden kerayspaikassa voidaan havaita seuraavia ongelmia (Kuva 6).
Kerayspaikkaa ei ole selvasti merkitty viivoin lattiaan tai kirjaimin seindaan. Siella
on sinne kuulumattomia koneita, kuten kuvassa nakyva henkilonostin. Lisaksi
trukkilavat on jatetty kerayspaikan edustalle seka pahvilaatikoita on toisella puo-

lella maassa.

Kuva 6. Rikkokoneiden kerayspaikka.

Muualla tydymparistdssa suurin ongelma on tarkastettavien koneiden sijoittelu.

Talla hetkella osa tuotteista on niille merkityilla paikoilla (Kuva 7), mutta liilan suuri
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maara tuotteista on tyopisteiden lahettyvilla (Kuva 8). Tama aiheuttaa esimerkiksi
kompastumisriskin seka hidastaa pisteilla tehtavaa tyota. Tuotteita joudutaan jat-

kuvasti siirtelemaan, minka seurauksena tydnteko hidastuu.

Kuva 7. Imurit odottavat huoltoa niille merkitylla paikalla.
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Kuva 8. TyOpisteiden lahettyvilla on liikaa tuotteita.
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6 5S-MENETELMIEN KAYTTOONOTTO

Voisi kuvitella, etta edella mainitut ongelmat voitaisiin korjata vain siivoamalla,
mutta se toisi vain valiaikaisen hyodyn. Tata on aiemmin kokeiltu vain huomatak-
seen, etta paluu vanhaan on edessa. Siivoaminen ei poista niita juurisyita miksi
korjaamo sotkeutuu ajan kuluessa. Tasta syysta 5S-tyokalu on mainio tapa la-

hestya ongelmiamme.

Ennen konkreettisia toimenpiteita korjaamolla, tama keskenerainen tyo esiteltiin
esimiehelle seka muulle tyonjohdolle. Edella mainitut ongelmakohdat kaytiin lapi
ja heille kerrottiin leanista seka 5S-menetelmista. Lisaksi keskusteltiin muista
mahdollisista ongelmista, joita ei valttamatta ole huomattu. Seuraavaksi nimettiin
yksi tyontekija niin sanotusti nokkamieheksi, joka alkaa seuraamaan 5S-menete-

limien toteutumista ja tarvittaessa puuttuu mahdollisiin tuleviin ongelmiin.

Jotta 5S-menetelmien kayttdonotto onnistuisi, nokkamieheksi nimetty tyontekija
perehdytettiin siten, ettd han ymmartaa, mita lean-kasite ja 5S-menetelma tar-
koittavat. Perehdytys suoritettiin nokkamiehen kanssa kasvotusten erillisessa
neuvotteluhuoneessa, joka mahdollisti hyvan keskittymisen aiheeseen. Materiaa-
lina perehdytyksessa oli taman opinnaytetydn teoriaosuus, jonka lisaksi hanelle
kerrottiin erilaisia havainnollistavia esimerkkeja 5S-menetelman eri vaiheista. Li-
saksi paatettiin, ettd han toteuttaa kanssani 5S-menetelmien kayttéénoton kor-
jaamolla seka perehdyttaa muut tyontekijat myohemmin. Muiden tyontekijoiden
perehdytys suoritettaan suullisesti hyddyntden taman opinnaytetyon teoria-

osuutta 5S-menetelmien kayttéonoton jalkeen.

6.1 5S-menetelmien kayttéonotto tyopisteilla

Tyot aloitettiin tyOpisteista, koska ne oli saatava ensimmaiseksi kuntoon. Ensim-
maisena tyhjennettiin kaikki tyokalut, roskat ja muut materiaalit pois tyopisteista
seka siivottiin hieman. Taman jalkeen siirrettiin takaisin paivittain kaytetyt tyokalut
ja tarvikkeet seka etsittiin niille omat paikkansa. TyOkalut ja tarvikkeet, joita ei
tassa vaiheessa palautettu tyopisteelle, jaivat laatikoihin odottamaan seuraavaa

siirtoa. Tyopisteilta havitettin myos iso maara turhaa tavaraa, jotka olivat vain
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lojuneet tyopisteiden laheisyydessa. Kaytanndssa 5S-menetelman ensimmaiset

vaiheet, lajittelu ja jarjestaminen, yhdistettiin.

Ensimmaisten vaiheiden jalkeen tyOpisteet alkoivat jo nayttdmaan hyvalle. Seu-
raavaksi oli siirryttava puhdistamiseen ja standardisointiin. Kun tarvittavat tyoka-
lut olivat omilla paikoillaan, tyokalujen paikat nimettiin kirjaimin. Tama helpottaa
paivittaista siivousta ja varmistaa sen, etta oikeat tydokalut menevat aina omille
paikoille. Lisaksi kaytettavat tyokalut seka tyopisteiden tasot puhdistettiin. Tyo-
pisteiden valittomaan laheisyyteen lisattiin tarvittavia ohjeistuksia seka kuvia mil-

laiset tyOpisteiden kuuluisi tdiden loputtua olla.

Viimeiseksi lajiteltiin ylimaaraiseksi jaaneet tyokalut ja materiaalit. Tastakin osa
havitettiin, mutta suurin osa varastoitiin tai siirrettiin muille tyopisteille. Varastoidut
tydkalut merkittiin, jotta ne I0ytyisivat helposti, jos niita tarvitaan. Lopputuloksena
pysyi toteamaan, etta tydpisteiden ulkoasu parantui, poytatilaa vapautui seka tyo-

kalujen jarjestys parantui huomattavasti (Kuva 9 ja 10).
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Kuva 9. Ensimmainen tyOpiste toimenpiteiden jalkeen.
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Kuva 10. Kolmas tyopiste toimenpiteiden jalkeen.

Tehtyjen toimenpiteiden lisdksi muutettiin toista tyopistetta kaytannollisemmaksi.
Olemassa oleva ty6taso kaannettiin niin, ettéd puhalluskaapilla tydskentely helpot-
tuisi. Lisaksi lisattiin toinen poyta koneiden Kiillotusta ja puhdistusta varten. Nain

saatiin lisda tyoskentelytilaa seka parannettiin tydskentelymukavuutta (Kuva 11).
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Kuva 11. Toinen tyOpiste muutoksien jalkeen.

6.2 5S-menetelmien kayttdonotto materiaalivarastoissa

Tyopisteiden jalkeen siirryttiin materiaalivarastojen pariin. Varaosahyllyn edusta
siivottiin seka suoritettiin hyllylla olevien varaosien lajittelu ja jarjestely. Samalla
my0Os puhdistettiin hyllyt seka laatikot ylimaaraisita roskista (Kuva 12). Aiemmin
osa hyllyssa olevista tuotteista oli jo merkitty kirjaimin, mutta osasta tuotteista
viela puuttuivat merkinnat. Viimeisena tulostettiin tarratulostimella merkinnat
puuttuville tuotteille standardisointia ajatellen (Kuva 13). Ajatuksena oli merkita
lattiaan hyllyn edustalle oma alue minka sisalle ei saisi tuoda tavaraa. Tata har-
kittiin siita syysta, etta hyllylle olisi aina helppo paasy. Taman kuitenkin jatettiin
toteuttamatta, koska rikkokoneiden ja huoltoa odottavien koneiden paikat merkit-

tiin erikseen. Nain tuotteet eivat enaa paase kasautumaan hyllyn edustalle.
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Kuva 12. Varaosahylly jarjesteltyna

[

Kuva 13. Jokainen varaosalaatikko on merkitty tyon tekoa helpottamiseksi.
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Kemikaalikaapille toteutettin sama kasittely mita tyopisteillekin. Kaikki tavarat
poistettiin kaapista ja hyllyt puhdistettiin. Taman jalkeen jokaiselle purkille suun-
niteltiin oma paikkansa seka kayttokelpoiset ja tarvittavat kemikaalit palautettiin
omille merkityille paikoille (Kuva 14). Jotta siisteys pysyisi hyvana jatkossakin,

kuva jarjestellysta kemikaalikaapista laitettiin sen oveen.

Ty
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Kuva 14. Jokaiselle aineelle on merkitty oma paikkansa.
6.3 5S-menetelmien kayttdonotto tydymparistdssa

Kun tyopisteet ja materiaalivarastot olivat kunnossa, siirryttiin viimeiseen aluee-
seen eli tydbymparistoon. Tyoympariston suurin ongelma oli se, etta tavaraa oli

ripoteltu sinne tanne joka puolelle. Taman takia esimerkiksi trukin kaytto oli hyvin
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ongelmallista, koska trukilla ei mahtunut tyoskentelemaan, ellei tavaraa olisi siir-

rellyt uudelleen.

Ensimmaisena suunniteltiin huoltoa odottaville tuotteille seka rikkokoneille oma
rajattu odotusalue tuleville jatkotoimenpiteille. Rajaukset toteutettiin kayttaen
oranssia teippia, koska haluttiin ensin varmistaa rajauksien toimivuus ennen ra-
jauksien maalaamista lattiaan. Korjaamossa oli jo olemassa merkitty paikka huol-
toon tuleville koneille, mutta ongelmana oli alueen pienuus. Huollettavien konei-
den kerayspaikkaa suurennettiin seka rikkokoneille rajattiin oma merkitty paikka.
Lopuksi jarjesteltiin niihin tulevat tuotteet trukkilavojen paalle tydergonomian pa-

rantamiseksi (Kuva 15 ja 16).

Kuva 15. Rikkokoneiden odotusalue.
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Kuva 16. Huoltoon tulevien koneiden paikka merkittyna oranssilla teipilla.

Seuraavaksi lajiteltiin tydymparistosta kaikki tuotteet. Lajittelun aikana huomat-
tiin, ettd vuosien kuluessa tydymparistoon oli kertynyt paljon ylimaaraisia tava-
roita, joista osa havitettiin tai varastoitiin. Lajittelun jalkeen jaljelle jaaneet tavarat
jarjesteltiin omille paikoille, jonka seurauksena tyoymparisto siistiytyi todella pal-
jon. Samalla toteutettiin lunastettaville pienkoneille oma hylly, missa tuotteet

odottavat asiakkaan noutoa (Kuva 17).
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Kuva 17. Kuvassa oikealla on lunastettavien koneiden hylly.
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7  YLLAPITO JA JATKOKEHITTAMINEN

Korjaamollamme hyodynnettiin tydskentelyssa 5S-menetelman neljaga ensim-
maista vaihetta. Jokaisen vaihe kaytiin 1api jokaisella korjaamon alueella. Oli
myds mukavaa huomata kaytannon tasolla se, etta vaiheita voidaan halutessa
yhdistella, mutta mitdan vaihetta ei voi ohittaa, koska jokaisella vaiheella on oma
tehtavansa hyvan lopputuloksen saamiseksi. Nyt, kun tyot on saatu hetkellisesti

paatokseen alkaa se haastavin vaihe eli yllapito.

Erityista huomiota yllapitovaiheeseen kiinnitettiin jo nokkamieheksi nimetyn tyon-
tekijan perehdytyksessa 5S-menetelmaan. Keskustelua kaytiin siita, kuinka teh-
dyt muutokset saadaan vakinaistettua seka mita vaikutuksia yllapitovaiheen lai-
minlyonnilla on. Yhdessa paatettiin, etta nokkamies tarkkailee paivittain oman
tydn ohessa korjaamon toimintaa ja tarvittaessa puuttuu mahdollisiin epakohtiin.
Minun tehtavakseni jai suorittaa saanndllisin valiajoin tarkastuskaynteja, jolloin
arvion korjaamon tilannetta silmamaaraisesti. Jos toiminnassa seka korjaamon
siisteydessa havaitaan puutteita, ongelma selvitetaan ja korjataan valittomasti.
Lisaksi perehdytettiin muu korjaamolla toimiva henkildsto oikeaan toimintamalliin,
jotta hekin ymmartavat leanin ja 5S-menetelman perusteet. Perehdytys suoritet-
tiin suullisesti pidennetyn kahvitauon aikana hyddyntaen taman opinnaytetyon
teoriaosuutta. Perehdytyksen aikana kaytiin hyva keskustelu 5S-menetelmaan

liittyvista asioista ja sovimme samalla yhteiset toimintaohjeet korjaamolle (Liite

1).

Jatkokehittamisen kannalta on hyvin aikaista sanoa, etta mita pitaisi kehittaa seu-
raavaksi. Mielestani seuraava kehitysvaihe voisi olla samankaltaisen 5S-vaihei-
den toteutus toimipisteemme kaikille osastoille, mutta juuri kevytlaitekorjaamon
tiloissa pitaisi keskittya yllapitovaiheeseen. Muutokset, mita tahan mennessa
olemme toteuttaneet, on havaittu toimiviksi, mutta seurantaa on jatkunut vasta
lyhyen aikaa. On hyvin tarkeaa muistaa, etta tydnjohtajien taytyy kuunnella seka
seurata tyontekijoita, koska heilla voi olla mainioita kehitysideoita, joita esimiehet
eivat olisi tulleet ajatelleeksi. Tyontekijdiden kehitysideat ovat hyvin tarkeassa

osassa jatkokehittamisen kannalta.
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8  POHDINTA

5S-menetelmien kayttéonotto toteutettiin Ramirent Finland Oy:ssa Oulun toimi-
pisteella kevaalla 2021. Tarkoituksena oli parantaa kevytlaitekorjaamon siis-

teytta, toimivuutta ja virtaustehokkuutta jarkevilla seka maltillisilla muutoksilla.

Tyo aloitettiin  perehtymalla lean-toimintastrategiaan sekd 5S-menetelmaan,
koska niista ei ollut aiempaa kaytannon kokemusta. Samalla kirjoitettiin tyolle teo-
riapohja, jota hyddynnettiin myohemmin kayttoonottovaiheessa. Kirjottaessa teo-
riapohjaa kavi koko ajan selkeammaksi 5S-menetelmien nerokkuus. 5S-mene-
telma ei ole rakettitiedetta, vaan siina kaydaan lapi vaihe vaiheelta sellaisia asi-
oita, jotka olisivat periaatteessa paateltavissa maalaisjarjella. Koska 5S-menetel-
man vaiheet ovat jaoteltu hyvin selkeasti, joten se helpottaa ymmartamaan oi-

kean toimintatavan.

Kun teoriavaihe valmistui, siirryttiin toteutusvaiheeseen. Ensimmaisena keskus-
teltiin tydnjohdon kanssa korjaamon ongelmakohdista, joihin tulisi puuttua ensim-
maiseksi. Paastiin yhteisymmarrykseen siita, ettd suurimmat ongelmat korjaa-
molla olivat epajarjestys ja epasiisteys, jonka seurauksena aiheutui merkittavia
hukkia esimerkiksi tydajassa. Tama oli selvasti havaittavissa jokaisella korjaa-
mon alueella. Taman pohjalta saatiin dokumentoitua tyon Iahtotilanne ja tavoit-

teet.

Kayttoonottovaihe aloitettiin nokkamieheksi nimetyn tyontekijan perusteellisella
perehdytyksella 5S-menetelman saloihin. Perehdytyksessa hyoddynnettiin tyén
teoriapohjaa, koska siita oli helppo opettaa 5S-mentelman eri vaiheet. Perehdy-
tyksen aikana keskusteltiin korjaamon nykyisesta tilanteesta ja mietittiin jo val-
miiksi, etta minkalaisia toimenpiteita siella kannattaa tehda. Taman pohjalta siir-

ryttiin toteutusvaiheeseen, joka kesti kaksi viikkoa.

Toteutusvaiheen alkaessa huomattiin, kuinka vaikea on luopua tavaroista, jotka
ovat kertyneet tyopisteille vuosien varrella. Tasta syysta paatettin tyhjentaa
kaikki tyOpisteet ja aloittaa niin sanotusti puhtaalta poydalta. Tydpisteille palau-
tettiin vain sellaiset tyokalut ja tarvikkeet mita tiesimme varmasti kaytettavan. Jal-

jelle jaaneet tavarat jaivat odottamaan laatikoihin, joista ne olisi helppo hakea, jos



37

niita viela tarvitaan. Lisaksi dokumentoitiin visuaalisia ohjeita tydymparistoon ja
tyopisteille, joiden avulla yllapitovaihe helpottuisi. Tyoymparistossa kaytettiin lat-
tiarajauksessa oranssia teippia, jotta voitaisiin seurata ja tarvittaessa muuttaa ra-
jauksia. Tassa vaiheessa vaikuttaa, etta rajaukset ovat onnistuneet, mutta seu-

rantaa jatketaan viela ennen maalausta.

Kokonaisuudessaan 5S-menetelmien hyddyntaminen kevytlaitekorjaamossa on-
nistui hyvin. Tarkoituksena ei ollut toteuttaa 5S-menetelmia tasmallisesti vaan ni-
menomaan hyodyntaa meille parhaalla mahdollisella tavalla. Toimipisteemme
tyonjohto oli mukana toteutuksessa ja he antoivat riittdvan tuen suoriutuakseni
tyosta. Lisaksi tyontekijat ottivat muutokset hienosti vastaan eika vastarintaa
muutoksille ollut havaittavissa. Yleisesti ongelmana on, etta taman kaltaiset muu-
tokset voivat aiheuttaa turhautuneisuutta sekd muutosvastarintaa tyontekijata-
solla. Mielestani tahan kuitenkin vaikutti se, ettad perustelin tehdyt ja tulevat muu-
tokset heille hyvin perinpohjaisesti. Lisaksi tyontekijat paasivat vaikuttamaan teh-
tyihin muutoksiin, koska minun olisi ollut yksin mahdotonta kertoa, etta millainen
korjaamon kuuluisi olla. Nykyisin korjaamoa voi esitella myds asiakkaille hapea-
matta sen yleisilmetta. Voisi kuitenkin sanoa, etta korjaamolla jatketaan seuran-
taa seka jatkokehittamista, joten tyo jatkuu edelleen, vaikka ensimmainen vaihe

5S-menetelmien kayttéonotosta on valmis.
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Liite 1. Korjaamon 5S-ohjeistus

Korjaamon 55-ohjeistus

Vaihe 1. Lajittele

e Tarkastele tyOpistettd ja tyOympadristdad paivittdin. Jos huomaat, ettd pisteelle
on kertynyt ylimaaradista tai tarpeetonta tavaraa, niin siirrd ne asianmukaiseen
paikkaan.

e TyoOpisteelld pidetaan vain usein kaytetyt tyokalut.

Vaihe 2. Jarjesta

Pida tyokalut ja tarvikkeet niille merkityilla paikoilla.
Uusille tyokaluille ja tarvikkeille tulee merkitd omat sdilytyspaikat.
® Siirra tarvittaessa huoltoon tulevat koneet ja rikkokoneet merkitylle paikoille.

Huoltoalueelle tuodaan vain silla hetkella huollettava laite.

Vaihe 3. Puhdista

® Pida tyopiste ja tyOymparisto siistind. Tarvittaessa tyovaiheiden valissa voi
tehda valisiivouksen
Ylimaaraiset roskat roskiin

Rikkindiset tyokalut pois tyokalulaatikoista
Puhdista ja tarvittaessa huolla tyokalut lopetettuasi tyoskentelyn
Siivoa tyopisteesi, kun lopetat tyoskentelyn

Vaihe 4 ja 5. Standardisoi ja yllapida

e Suorita edellisien vaiheiden ohjeistukset saannollisesti.

e Tyonjohto suorittaa satunnaisia tarkastuksia ja kiinnittaa huomiota korjaamon
siisteyteen.

® Jos huomaat ohjeistuksen noudattamisessa laiminlyonteja, niin puutu asiaan
valittomasti, Ota tarvittaessa yhteys tyonjohtoon.

e Jokaisella on velvollisuus noudattaa annettuja ohjeita.

& Parannusehdotuksia voi antaa suoraan tyénjohdolle tai INCY jarjestelmaan.
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