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The purpose of this thesis was to introduce how 5S-method could be imple-
mented in a car paint shop. The 5S method is one of the tools of Lean manage-
ment philosophy. The aim of the 5S method is to maintain order and increase
efficiency, as well as to improve quality, through five different stages.

This thesis was commissioned by BASF Coatings ab. The thesis was carried out
as a functional thesis. The theoretical framework of the thesis consisted of the
history and basic principles of Lean philosophy as well as the background, the
steps and implementation of the 5S method. In addition, the theoretical frame-
work described the work processes of the car paint shop and explained why the
5S method works particularly well in that operating environment.

As an outcome of the functional part of the thesis a 5S guide for car paint shops
was created. The guide describes the background theory, objectives, and bene-
fits of the 5S method and provides practical guidance on its implementation. The
aim of the guide was to help car paint shops and other collision repair companies
to adopt the 5S method and to use the method to increase order and efficiency
in the company operations.

The report section of the thesis presented in detail the process of how the guide
was created. The guide was gathered using a circular development approach, in
which the process included several stages of reflection and re-design. Members
of the target group were involved in the development work and they were asked
for feedback at various stages during the process. Further research aims to de-
velop the monitoring related to the maintenance of the 5S model as well as to
determine the business benefits brought by the operating model.

Keywords: Lean, 5S-method, car painting, guide
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1 JOHDANTO

Autojen vauriokorjausala on vahvassa murroksessa alan ketjuuntumisen ja voi-
makkaan kustannuskilpailun vuoksi. Liiketoiminnan tehokkuus ja hinnoittelu ovat
nousseet merkittaviksi kilpailuvalteiksi neuvoteltaessa tyonohjauksia vakuutus-
yhtidilta. Muuttuvien markkinoiden vuoksi Lean-ajattelu ja tyon tehostaminen ovat
asioita, joita alan yritysten tulisi huomioida enemman tulevaisuudessa. Kolarikor-
jausalalla tyoskennellessani olen huomannut yritysten haasteet, silla autojen uu-
distumisen myota ja erilaisten turvalaitteiden seka ajoa helpottavien apuvalinei-
den lisaannyttya, pienten kolarivaurioiden maara on vahentynyt. Myos kansalais-
ten ajosuoritteen pieneneminen vaikuttaa kolarikorjausten maaran supistumi-
seen. Kolarikorjausmarkkinoiden kutistuessa noin 3-4% vuosivauhdilla (kts. esim.
OTI 2020), on alalla menestymiseen parhaat edellytykset yrityksilla, joiden liike-

toiminta on jokaisella osa-alueella tehokasta ja kannattavaa.

Yhdessa opinnaytetydn toimeksiantajan BASF Coatingsin kanssa valitsimme ai-
heen, jolla voisimme auttaa asiakasyrityksiamme parempaan menestykseen ja
kannattavampaan liiketoimintaan. BASF Coatings ab on osa saksalaista maail-
man suurinta kemianalan yritysta BASF GmbH:a. Konsernin viisi liiketoimintaseg-
menttid ovat chemicals, performance products, functional materials and solu-
tions, agricultural solutions, oil & gas. BASF Coatings ab on yritys, joka myy ja
markkinoi automaaleja ja tarvikkeita yritysasiakkaille seka konsultoi automaa-

lauksen eri prosesseja.

Opinnaytetyo toteutettiin toiminnallisena opinnaytetyona, jonka konkreettisena
tuotoksena tehtiin 5S-opas automaalaamoille. Lean-ajattelu ja 5S-toiminta ovat
autoalalla suosittuja, mutta varsinaista 5S-menetelman kayttéonottoon liittyvaa
kirjallisuutta tai oppaita ei ole Suomen toimintaymparistoon liittyen saatavilla.
Tarve oppaan laatimiselle on siis noussut esiin myos asiakasyrityksilta. Toimin-
nallinen opinnaytetyo sisaltaa kaksi osaa; toiminnallisen osuuden eli produktion

seka prosessin dokumentointi- ja arviointiosuuden eli opinnaytetyon raportoinnin.

Opinnaytetyo sisaltaa syventavan teoriaosuuden Lean-filosofiaan seka 5S-toi-

mintamalliin. Kuvaan myos opinnaytetyossa automaalauksen prosessia, jotta lu-
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kija ymmartaa paremmin, kuinka tarkeaa 5S-toimintamallin eri vaiheiden toteut-
taminen on. Opinnaytetydn mydhemmissa luvuissa kuvaan oppaan tavoitetta,
seka laatimisen prosessia seka valmiin oppaan sisaltoa ja siita saatua palautetta

tarkemmin.

Opinnaytetyon liitteena syntynyt 5S opas automaalamoille on herattanyt paljon
mielenkiintoa alalla ja saanut konsultointiin liittyvia yhteydenottoja. Opas on tar-
koitus kaantaa aluksi englanniksi ja myohemmin myods muille pohjoismaisille kie-

lille.



2 OPINNAYTETYON TARKOITUS JA TAVOITTEET

Opinnaytetyon tarkoituksena on kuvata 5S toiminnan perusteita ja menetelman
kayttdoonottoa automaalaamoissa. Opinnaytetydssa haettiin vastauksia seuraa-
viin kysymyksiin:

- Miten 5S-toimintamalli ja sen tuomat edut kuvataan automaalaamoille?

- Miten 5S-menetelma otetaan kayttéén automaalaamossa?

- Kuinka 5S menetelmasta saadaan jatkuvasti kehittyva toimintatapa?

Opinnaytetyon tavoitteena on laatia 5S-toimintamallia ja sen kayttéénottoa tu-
keva opas automaalaamoille. Oppaassa kerrotaan 5S menetelman toimintaperi-
aatteesta ja hyodyista sekd opastetaan, miten menetelma otetaan kayttéon ja
miten sitd yllapidetddn automaalaamossa. Opas laaditaan yhteistydssa BASF

Coatingsin ab:n kanssa.



3 LEAN-AJATTELU JA 5S-MENETELMA TUOTANNON TEHOKKUUDEN
EDISTAJINA

Kolmas luku sisaltdad opinndytetyon teoriaosuuden. 5S-menetelman ymmarta-
miseksi kuvataan aluksi Lean-ajattelun perusperiaatteita lyhyesti. Luvussa esitel-
laan myos automaalaamon tyoprosessia, silla opinnaytteeseen kuuluva opas ka-
sittelee 5S-menetelman toteuttamista nimenomaan automaalaamon toimintaym-

paristdssa.
3.1 Lean-ajattelun tausta ja historia

Lean-ajattelu on johtamisfilosofia ja prosessijohtamisen malli, jossa yrityksen toi-
mintoja tarkastellaan kokonaisuutena. Lean-ajattelussa keskitytaan kokonaisar-
vovirran parantamiseen ja lapimenoaikojen lyhentamiseen seka lisaarvoa tuotta-
mattomien asioiden, eli hukkien (muda) tunnistamiseen ja poistamiseen. Kes-
keista Leanissa on tuottaa kustannustehokkaasti ja asiakaslahtoisesti tuotteita ja
palveluita. (Kouri 2009, 5).

Varsinaisesti Lean-ajattelu 1ahti nousuun 1980-luvun loppupuolella. Yhtena lah-
tolaukauksista on pidetty John Krafcikin vuonna 1988 julkaisemaa artikkelia
"Triumph of the Lean Production System”, jossa han vertaili eri autonvalmistajia
ja kahta hyvin erilaista tuotantojarjestelmaa. Krafick paatyi siihen lopputulokseen,
etta mittakaavaetu ja huipputekniikka eivat yksistaan riita selittamaan yrityksen
tuottavuutta. Krafcikn mukaan tuotantoa parannetaan Toyotan tapaan pienilla va-
rastoilla, pienilla puskureilla, seka yksinkertaisella tuotantojarjestelmalla. Tata
Toyotan tuotantojarjestelmaa Krafcik kuvasi artikkelissaan kasitteelld "Lean”.
Lean-ajattelun suosiota lisasi MIT:n professoreiden James P. Womackin, Daniel
T. Jonesin seka Daniel Roosin vuonna 1990 julkaisema kirja "The Machine that
Changed the World”, jossa keskeisena nakokulmana oli Lean tuotannon kuvaa-
minen. Heidan mukaansa Lean-ajattelu koostuu neljasta periaatteesta:

1. Tiimityd

2. Viestinta

3. Resurssien tehokas hyddyntaminen ja hukan poistaminen

4

. Jatkuva parantaminen



Kirjassa tutkijat kasittelivat japanilaisten autotehtaiden tuottavuutta ja sen menes-
tyksekasta kehittymista Yhdysvalloissa. Kirjoittajat osoittivat, kuinka Toyota on-
nistui paasemaan paremmille tehokkuustasoille kuin kilpailijat. Lean-ajattelun
alku kytkeytyy siis vahvasti Toyotan tuotantojarjestelmaan (TPS), mutta on ajan
kuluessa kehittynyt itsenaiseksi konseptiksi, jota on sovellettu kaikilla teollisuu-
den ja liikketoiminnan aloilla (Modig & Ahlstrém 2016, 79-85).

Lean-kasitettd kuvataan Modigin ja Ahlstrémin (2016, 70-73) kirjassa "Taté on
Lean, ratkaisu tehokkuusparadoksiin” toimintastrategiana, jota yritykset mukaile-
vat eri tavoilla. Pyrkimyksena Lean-ajattelussa on yleisesti vahentaa organisaa-
tiossa esiintyvaa vaihtelua ja maksimoida tuotteen arvoa lisdavia toimintoja, seka
poistaa odotusaikoja. Erilaisten organisaatioiden on itse maaritettava, miten ne
toteuttavat Leania ja siihen vaikuttavat muun muassa yrityksen arvot, periaatteet

ja menetelmat.

Lean-filosofian tavoitteena on sujuva virtaus, jossa tyot ja prosessi liikkuvat vai-
vattomasti eteenpain. Lean-ajattelussa pyritaan tunnistamaan ja poistamaan tyo-
virroissa esiintyvia esteita. Esteet on jaettu kolmeen eri kategoriaan; mura (vaih-
telu, epatasaisuus), muri (ylikuormitus) ja muda (hukka). (Sayer & Williams 2012.)

Esteet ovat luonteeltaan hieman erilaisia eri toimialoilla.

Muraa, eli vaihtelua, tuo erityisesti palvelu- tai asiantuntijatyossa tyokuorman
maara vaihtelu paivan aikana tai eri paivina ja yrityksen omiin toimintatapoihin
liittyvat asiat. Muri, eli ylikuormitus, voi palveluja tuottavassa tydssa olla esimer-
kiksi laitteen, jarjestelman tai ihmisten ylikuormittumista. Laitteiden tai jarjestel-
man ylikuormitus aiheuttaa vikoja ja katkoksia. lhmisten ylikuormittaminen puo-
lestaan aiheuttaa vaaratilanteita seka turvallisuus- ja laatuongelmia. Suunnitte-
lussa ihmisen tuoma paaoma on tarkeassa osassa, ja tyontekijan hyvinvointi on
edellytys tyon virheettomalle suorittamiselle ja edelleen kehittamiselle. Mudaksi,
eli hukaksi, luetaan kaikki sellainen tuottamaton toiminta, josta asiakas ei ole ha-
lukas maksamaan. (Torkkola 2015, 23 — 24.) Hukan pienentaminen lisaa erityi-

sesti virtaustehokkuutta ja juuri hukan pienentadminen on yksi myohemmin esitel-
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tavan 5S-menetelman keskeisimpia perusajatuksia. Tasta syysta kuvaan seuraa-
vaksi tarkemmin hukan luokituksia ja esiintymista automaalaamon tyoproses-

seissa.

Lean-ajatteluun liittyvassa kirjallisuudessa maaritellaan seitseman erilaista huk-
katyyppia (Liker 2004, 29; Tuominen 2010, 15). Seuraavassa taulukossa on esi-
telty paapiirteittain eri hukkatyypit, nilden kuvaukset seka esimerkkeja siita, miten
hukka nakyy automaalaamon tyoprosesseissa. Hukkatyyppien paaluokat vaihte-
levat hieman eri lahteissa. Joissakin lahteissa esitellaan viela kahdeksantena
hukkatyyppina inhimillisten voimavarojen kayttamatta jattaminen (Liker 2004,
10).
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TAULUKKO 1. Erilaiset hukkatyypit seka niiden esiintyminen automaalaamossa.

Hukan luonne

Yleinen kuvaus

Esiintyminen automaalaa-
mossa

Ylituotanto

Tuotetta tehdaan

liian paljon ja lilan nopeasti
seka tuotetaan aikaisem-
min, kuin sita

olisi tarvittu.

Tyot valmistuvat vaarassa jarjes-
tyksessa ja vievat turhaa tilaa, kun
eivat paase prosessissa
eteenpain.

Yliprosessointi

Tyo6n tekemista, josta ei
makseta
korvausta.

Maalauksen roskien poisto tai Kiillo-
tus. Ylilaadun tekeminen, kuten ve-
sihionta kuivahionnan jalkeen tai
uusintalakkaus.

Odottaminen

Ty6nkulun pysahtyminen
virheen tai prosessin epa-
kohtien vuoksi.

Tiedon odottaminen,

esimerkiksi tilanteessa, jossa maa-
lari ei tiedd mita autosta maalataan
ja odottaa tyonjohtajan vapautu-
mista puhelimesta.

Varaosa tai maalitoimitus

ei ole tullut tai tilattu oikeaan ai-
kaan. Maalinsekoituskoneella

tai ruiskukammion edessa on ruuh-
kaa tai tyovirrat peltipuolelta ovat
epatasaisia. TyOkalua tai laitetta,
kuten infrapuna- tai UV-kuivaimen
vapautumista toiselta kayttajalta on
odotettava.

Liikkuminen

Tyontekijoiden likkuminen
tarpeettomasti ty6taan teh-
den. TyOprosessi sisaltaa
paljon liikkumista pois ty6-
pisteelta.

Tavaroiden ja tyOkalujen hakemi-
nen tyopisteen ulkopuolelta. Tydn-
teon jatkumisen kannalta oleellisen
tiedon tai henkildiden hakeminen.
Tyo6ohjeet tms.

Liikuttaminen

Materiaalien ja komponent-
tien liikuttaminen huonon
lay-outin tai varastoinnin
VUOKSI.

Autojen liikuttaminen prosessin ai-
kana. Usean auton liikuttamisen
tarve, jotta yksi auto voi edeta pro-
sessissa.

laatupoikkeama. Aiheuttaa
tyon uusinnan tai lisatyota
jo valmistuneeseen kohtee-
seen.

Varastot Keskeneraisten ja valmiiden | Maali ja tarvikevarastot sitovat tilaa
tuotteiden seka raaka-ainei- | ja paaomia, seka ylisuurilla varas-
den varastointi. Ylisuuret toilla on riski tuotteiden vanhenemi-
varastot sitovat tilaa ja paa- | seen. Varastoinnin epajarjestys ai-
omia. Imuohjauksella tasa- | heuttaa tarpeettomia tilauksia ja
taan tuotantoa ja optimoi- paallekkaisyyksia tuotteissa.
daan varastoja.

Virhe Tuotannossa tapahtunut Roskat maalauksessa,

valumat, naarmut tai muotovirheet
pohjatbissa, maalisumut.

Tyo6n aikana aiheutetut polyt ja liat
auton sisustassa.
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3.2 5S-menetelman tausta

Lean-ajattelun tavoitteena on poistaa organisaatiossa esiintyvaa vaihtelua. Toi-
mintafilosofiaan kuuluu, etta vaihtelua vahennetaan valitsemalla kayttoon ta-
pauskohtaisesti sopivia tyokaluja. Kirjallisuudessa Lean-ajattelua kuvataan
usein talon tai temppelin muodossa (kts. esim. Alefari ym. 2017). Talon eri
osien avulla kuvataan Lean-ajattelun perusfilosofian ja siihen kuuluvien tyokalu-
jen rakentumista ja tavoitteita. Talon perustana on Lean-filosofia. Seuraava
taso, eli sokkeli, muodostaa valttamattomat Iahtokohdat Leanin toteutukselle.
Naita keskeisia Lean-filosofia lahtokohtia ovat 5S-menetelma, toiminnan visuali-
sointi, hukan eri muotojen tunnistaminen seka toiminnan jatkuva parantaminen
organisaation kaikilla tasoilla. Talon tai temppelin katto on kahden pylvaan va-
rassa, joista toinen kehittaa toimintanopeutta ja toinen keskittyy virheettomyy-
teen. Lean-filosofian mukaan kustannustehokkuus syntyy nopeudesta ja vir-

heettomyydesta. (Jokinen 2020.)

Taloudellisesti
Liiketoiminnan

Nopeasti Tavoitteet Virheettémasti

[ Hoshin Kanri ]

Tavoitteiden johtaminen

Heijunka ] Jidoka |
Tasapainoitettu Inhimillinen
tuotanto-ohjelma automaatio

) ; Poka Yoke
Imuohjaus Ihmiset Virheiden
estaminen

Pienera- Vakioidut
tuotanto Tyotavat

\ V. oz
55 Visuaalinen ohjaus Hukka Kaizen

[ Lean-filosofia ]

KUVIO 1. Liiketoiminnan tavoitteita, Lean-filosofiaa ja ihmisia Leanin keskidssa

korostava Lean-talo (Jokinen 2020).
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Yksi tunnetuimmista Lean-tydkaluista on 5S-menetelma, jonka avulla voidaan li-
sata virtaustehokkuutta ja vahentaa esimerkiksi tyokalujen ja muiden tarvikkeiden
etsimiseen kuluvaa aikaa. 5S-menetelma on alun perin japanilainen viiden aske-
leen toimintamalli tyOpisteen organisointiin. Sen on kehittanyt Hiroyuki Hirano
osana kokonaisvaltaista tuotannon kehitysmenetelmaa. 5S-menetelma on tyo-
ympariston kehitystyokalu, jonka avulla tyopisteet organisoidaan tehokkaiksi ja
toimiviksi. 5S:n avulla paastaan eroon turhista tavaroista ja autetaan pitamaan
tydymparisto siistina seka tarpeelliset tavarat jarjestyksessa ja helposti saatavilla.
Menetelman avulla saadaan toimivampi tyopiste ja tyoskentely-ymparisto, mika
mahdollistaa lisaantyneen tehokkuuden, turvallisuuden ja laadun seka parem-

man viihtyvyyden. (Vaisénen 2013.)

On tarkea ymmartaa, etta 5S-menetelma ei ole siivousohjelma tai projektiluontei-
nen parannusohjelma, vaan jatkuva tyohon kuuluva tapa toimia eli toimintamalli.
5S-menetelmaa sovelletaan ympari maailmaa erilaisissa tydymparistoissa. 5S-
konseptin kayttdonotto on hyva tapa aloittaa Lean-ajattelun vieminen yritykseen.
(Vaisanen 2013).

5S-menetelman perusajatuksena on, ettad selkeasti luodut rutiinit ja organisoidut
tyotilat mahdollistavat tehokkaan ja tasalaatuisen tuotannon. 5S-menetelman
tuomia hyotyja ovat siistin tyoympariston lisaksi parantunut tehokkuus ja turvalli-
suus seka virheiden vaheneminen (Hirano 1996, 14). Usein auton vauriokorjaa-
moissa sanotaan, etta tehokkaan lapimenon ongelmat johtuvat ahtaudesta tai ti-
lanpuutteesta. Tuotannossa tama tilanpuute voi johtua ylimaaraisen "roinan” ker-
tymisesta tyopisteille tai tarpeettomien tavaroiden sailyttamisesta keskella tydalu-
etta. Tyokalujen ja laitteiden seka koneiden paikkoja ei talldin ole tarkasti mietitty,
vaan niita joudutaan hakemaan usein pitkankin matkan paasta. Joskus taas ai-
kaa kuluu tarvittavan asian etsimiseen tai korjaamiseen. Kaikki turha ja viallinen
tavara on hukkaa, joka tulisi poistaa. Tarvittaville valineille, tyOkaluille ja tavaroille
tulisi puolestaan maarittaa tarkka ja harkittu paikka, josta ne ovat helposti saata-

villa.
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3.3 5S-menetelman vaiheet

5S-menetelma koostuu viidesta eri vaiheesta, joiden nimet japaniksi alkavat S-
kirjaimella. Suomenkielisessa kirjallisuudessa menetelman eri vaiheiden nimia on
kaannetty eri tavoin ja myods suomeksi on tehty kaannoksia, joissa on alkuperai-
sen toimintamallin mukaisesti kaytetty S-kirjaimella alkavia kasitteita. Olen kui-
tenkin valinnut opinnaytetyossani seka toiminnallisena tuotoksena laatimassani
oppaassa kaytettavaksi suoraan suomenkieliseen kdannokseen perustuvat ter-

mit, jotka kuvaavat mielestani parhaalla tavalla vaiheiden sisaltoa.

Kuvaan seuraavaksi lyhyesti 5S-menetelman vaiheet. Vaiheille |6ytyy kirjallisuu-
desta lukuisia erilaisia kuvauksia. Lahteind kuvauksissa hyodynnan erityisesti
Vaisasen (2013) kayttamia kuvauksia Hiranolta (1996) peraisin olevista eri vai-

heiden luonnehdinnoista.

TAULUKKO 2. 5S-menetelman vaiheet (Hirano 1996, Vaisasen 2013 mukaan).

Vaihe
Lajittelu (Seiri)

Jarjestaminen
(Seiton)

Siistiminen

(Seiso)

Kuvaus

Sellaisten asioiden ja esinei-
den poistaminen, joita ei tar-
vita tyon suorittamiseen.

Kaikelle tarvittavalle asialle
jarjestetddn  asianmukainen
paikka, joka tunnistetaan ja
merkitaan. Nain tarpeelliset
tyokalut ja valineet ovat oi-
keilla paikoillaan helposti saa-
tavilla ja nopeasti kaytetta-
vissa. Ne on myos helppo pa-
lauttaa takaisin omalle merki-
tylle paikalle. Myos tavaroiden
nouto ja lainaaminen tehdaan
mahdollisimman nopeaksi ja
esteettomaksi.

Luodaan jarjestelma, jolla tyo-
alue ja siella olevat laitteet ja
valineet pysyvat siistina ja hy-
vassa kunnossa.

Toteutus

Kaikki turhat materiaalit,
tiedostot, kansiot, laitteet,
valineet ja tarvikkeet pois-
tetaan.

Sijoittelua ja jarjestysta tu-
lisi tehda pitden mielessa
tehokkuus, turvallisuus ja
ergonomia. Toimivuuden
testauksessa voidaan
saannollisesti kayttaa hy-
vaksi Demingin ympyraa
(katso tarkemmin s.18).

TyOymparistd siistitdan ja
tydkalut seka koneet putsa-
taan liasta ja polysta. Sii-
vouksesta tehdaan paivit-
tainen rutiini.



Standardisointi
(Seiketsu)

Yllapito
(Shitsuke)

Maaritelldadn tarvittava siis-
teystaso ja jarjestys eri alueilla
sekd luodaan menetelma ja
tehdaan selkea visuaalinen
standardi, jonka ohjeita nou-
dattamalla on helppo pitaa
asiat puhtaina ja jarjestyk-
sessa.

Standardisointi liittyy kaikkiin
kolmeen 5S-menetelméan en-
simmaisista vaiheista, mutta
vahvimmin siistimiseen ja jar-
jestyksen yllapitoon.

Yrityksessa otetaan tavaksi yl-
lapitdaa oikeita toimintatapoja
ja kayttoonotettuja menetel-
mia. Tasta vaiheesta kayte-
taan suomenkielisessa kirjalli-
suudessa myos nimitysta si-
toutuminen.

15

Standardisoinnissa VOI-
daan kayttaa kyltteja, info-
tauluja seka erilaisia vareja
rajaamassa tyoalueita ja ti-
loja.

Taman vaiheen avulla lisa-
taan myos turvallisuutta,
kun siisteys ja jarjestys ta-
kaavat tasapainoisen tyo-
ympariston ja tyoskentely-
olosuhteet.  5S-menetel-
malla tehdaan mahdolliset
ongelmat nakyviksi. Esi-
merkiksi laiteviat, vuodot,
hukatut osat, puuttuvat
suojukset, puuttuvat turval-
lisuusohjeet tai varoituskyl-
tit seka muut syntyneet
epakohdat havaitaan hel-
posti.

Menetelman kaytosta luo-
daan rutiini, joka varmistaa
jatkuvan onnistumisen. Yl-
lapito on 5S-menetelman
vaiheista tarkein, mutta sa-
malla haastavin. Mikali tata
vaihetta ei saada toimi-
maan, kaikki muutkin vai-
heet kaatuvat.
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5S-menetelman perakkaiset vaiheet muodostavat Lean-filosofian mukaisesti jat-
kuvaan parantamiseen tahtaavan kehan. Automaalaamon tyon nakokulmasta

5S-menetelméan eri vaiheiden muodostama keha voidaan kuvata seuraavasti:

5S-prosessin osa-alueet ja niiden merkitys on * Lajittele tarpeelliset ja tarpeettomat
kuvattu tiiviisti oheisessa prosessikaaviossa esineet. Poista tarpeettomat.
. ¢ Tunnista syy tarpeettomien
I-a“ttem esineiden kertymiseen maalaamoon.
* Tee selkeét ohjeet ’ ‘ * Siivoa paikat tarvittaessa
siivouksesta ja huollosta. * Korjaa ja huolla tarvittavat
* Opasta ja kouluta henkil- o Jéirjestéi- laitteet, koneet, suodattimet.
kunta toimintaohjeisiin. Y”ﬂplto . * Jarjestele esineet kaytto-
* Yllapida ja kehité toimintaa minen tarpeen mukaan lahelle ty6-
koko ajan. pistetta, jotta niiden hakemi-
seen ja etsimiseen kuluisi
‘ ’ mahdollisimman vahén aikaa.

» Kayta visuaalisia toimintaohjeita.
* Merkkaa ja kuvaa alueita Standar- ‘
standardien yllapitamiseksi. disointi

* Yllapida jatkuvasti jarjestysta ja
siivoa sdanndllisesti.

Siivous

KUVIO 2. 5S-menetelman eri vaiheet automaalaamossa (mukailtu Liker 2006,

151, kuva laatimastani oppaasta).

3.4 5S-menetelmin toteutus

5S-menetelmaa kayttamalla voidaan poistaa hukkaa ja lyhentaa kappaleen lapi-
menoaikaa. Nain laatu paranee ja viallisia tuotteita syntyy vahemman seka vir-
heen maara pienenee. Hyvin jarjestelty ja siisti tyotila on myos turvallisempi ja
viihntyisampi seka nayttda edustavalta. 5S-menetelma antaa myds tyontekijalle
mahdollisuuden organisoida ja suunnitella omaa tyétilaansa ja lisaa nain moti-
vaatiota tydon suorittamiseen. 5S-menetelmalla saadaan poikkeavat tilanteet ja
puutteet seka hairiét esiin ja niihin on helpompi reagoida. 5S-menetelman kayt-
téonotolla voidaan odottaa lisda jarjestelmallisyyttd ja parempaa tuottavuutta

seka tyontekijoiden viihtyvyytta ja sitoutuneisuutta. (Visco 2013.)

5S-menetelma voidaan ottaa tuotannossa kayttéon useilla eri tavoilla. Ennen me-
netelman aloittamista on syyta kiinnittdd huomiota menetelman kayttéonoton

suunnitteluun. Suunnitteluvaiheessa tulee maaritella, otetaanko menetelma
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tuoda kerralla kayttoon koko yrityksessa, vai aloitetaanko kayttoonotto pienem-
mista alueista. Yleensa on tehokkaampaa rajata alueet riittavan pieniksi, korkein-
taan noin 100 nelidmetrin alueiksi, jotta kaikki valttamaton ty0 saataisiin vietya

loppuun saakka. (Visco 2013, 3.)

5S-menetelmaa koskevassa tutkimuskirjallisuudessa on keskitytty erityisen pal-
jon menetelman onnistuneen kayttoonoton elementtien selvittamiseen seka me-
netelman tehokkuuteen (esim. Singh ym. 2014). Suunnitelmallisuus ja tyonteki-
joiden sitouttaminen on alkuvaiheessa erittain tarkeaa, jotta 5S-menetelman to-

teutus lahtee alussa kunnolla kayntiin.

Muita huomion arvoisia asioita 5S toteutuksen lapiviemiseksi ovat (Hirvonen
2017):

1. Valmistelu. Valmisteluvaiheessa tyontekijoille esitellaan ja koulutetaan
5S-toimintamalli.

2. Kuvaaminen: Kuvaamisella havainnollistetaan tyotilojen sen hetkista ti-
laa. Ennen ja jalkeen kuvat kertovat toteutetuista parannuksista ja toi-
mivat motivaation lahteina. Kuvista voi tehda visuaalisia standardeja
tyopisteille.

3. Rutiinien luominen: Jatkuvalla menetelman yllapidolla ja rutiinien luon-
nilla mahdollistetaan toiminnan kehittaminen ja systemaattinen paran-
taminen.

4. Sitouttaminen: Johdon sitoutuminen ja esimiesten perehdytys on me-
netelman onnistumisen kannalta erittain tarkeaa, jotta tukitoimet ovat
riittavia ja paatoksenteko on nopeaa, kun toimintaa kehitetaan.

5. Vastuunjako: Tyontekijat ovat avainasemassa menetelman toteutuk-
sessa, joten heille on annettava vastuuta. Tyontekijat tuntevat oman
tydnsa ja tyopisteensa parhaiten ja ovat vastuussa toteutuksesta. Muu-
toksesta saadaan pysyvampi ja jatkuvaa kehittamista on helpompi yl-
lapitaa, kun tyontekijat saavat mahdollisuuden vaikuttaa asioihin ja ke-
hittaa itse omaa tyotaan, on mahdollisuus pysyviin muutoksiin ja kehi-
tyksen jatkumiseen.

6. Ongelmien ratkaisu: 5S-menetelman kestava toteuttaminen edellyttaa,
ettd ongelmien juurisyita selvitetaan ja pohditaan, mita tulisi muuttaa,
jotta ongelma ei toteutuisi.
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5S-toimintamalli ja sen soveltaminen yrityksessa ei ole koskaan valmis, vaan sita
tulisi jatkuvasti kehittaa ja jalostaa eteenpain. Lean-ajattelussa jatkuvasti kayn-
nissa olevan kehittamisen periaatetta kuvataan usein Demingin ympyraksi tai ko-
keilujen kehaksi. Demingin ympyrassa kehitysprosessi on syklista ja alkaa uudel-
leen lakkaamatta. Menetelmaa on alun perin kutsuttu nimella Shewhart-ympyra,
koska Walter Shewhart on keksinyt mallin jo 1920-luvulla. 1950-luvulla japanilai-

set kuitenkin nimesivat kehan uudelleen Demingin mukaan. (Beckford 1998, 67).

Demingin ympyrassa jatkuvan kehitysprosessin kuvataan etenevan neljan vai-
heen mukaan: ensin suunnitellaan (plan), sitten tehdaan (do), tekemisen jalkeen
tarkistetaan (check) ja tehdaan tarvittaessa korjaukset (act). Korjausten jalkeen

ympyrassa palataan alkuun, eli suunnitteluun (Torkkola 2018).

/ s

| Tisdrmi Suunningels

[ |

"-RCher:k Do |
o

S

KUVIO 3. Demingin ympyra (Torkkola 2016; Beckford 1998).

Torkkola (2016, 40) kuvaa kehaa PDSA-muotoisena, jossa S tulee englanninkie-
lisesta sanasta "study”. Korvaamalla perinteisesti tarkistamiseksi (check) nimetyn
vaiheen kasitteella "study” voidaan Torkkolan mukaan kuvata paremmin pysah-

tymista kokeilun tulosten analysointiin ennen paatoksia jatkosta. (emt., 40-41).
3.5 5S-menetelman hyodyt
5S-menetelman avulla tavoitellaan ensisijaisesti tuotannon tehokkuuden ja suju-

vuuden lisaamista. Tuottavan tyon osuus suhteessa tuottamattomaan kasvaa,

kun turha liikkuminen ja tavaroiden hakeminen vahenee. Parantunut tuottavuus
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kasvattaa liiketoiminnan katetta. Kustannussaast6ja on mahdollisuus saavuttaa,
kun toiminnassa on selkea systeemi ja prosessit ovat mietittyja. Virheiden tunnis-
taminen helpottuu ja niihin puuttuminen pienentaa vaihteluita ja lisaa laatua seka
turvallisuutta. Viihtyisyys ja motivaatio lisaantyvat siisteissa ja jarjestellyissa ti-

loissa. (Marsman 2019.)

5S-menetelmasta on olemassa runsaasti myos tieteelliseen tutkimukseen perus-
tuvaa nayttoa. Tutkimukset ovat osoittaneet, etta huolellisesti toteutettuna 5S-
menetelma lisda tehokkuutta riippumatta organisaation toimialasta, koosta tai
tyypista (esim. Ghorati & Zulgifli 2013). 5S-menetelmaa kohtaan on esitetty myos
kritiikkia, jonka mukaan standardien luominen voi myds johtaa jaykkyyteen muut-
tuvissa tilanteissa (Andersson 2006). Tarkeaa on kuitenkin muistaa, ettd 5S-me-
netelmassa standardien luominen ei tarkoita kehittdmistyon lopettamista, vaan

toimintatapoja on arvioitava ja kehitettava jatkuvasti.
3.6 Automaalaamon tyoprosessit
Automaalauksen prosessissa on lukuisia tyovaiheita, joita maalari suorittaa maa-

laamossa tyopisteellaan tai esikasittelytilassa seka ruiskutuskammiossa. Auton

vauriokorjauksen tyoprosessit on karkeasti kuvattu seuraavassa kaaviossa.
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Toimisto Peltikorjaamo
Tyoniohto Pesu Purku Oikaisu
Vaurion arvioin- //‘ H H ‘
Ti ja Cabas -
varaosat | Mittaus |
Mittaus
Turvalaitteet .
Pydrinsuuntaus Lasin asennukset
Valon suuntaus
\\ \ _
Valmis auto — ——‘ Tarkastus ‘4—‘ Pesu ‘-—‘ kasaus -aa 4amo

| Pesut | | Hionta | Kittaus |
\-{ Virin tarkastus / | Kui&aus |

¥

| Pesu il Suojaus |« Hionta |

| Primérointi |

| Hiont:avéri [ Kuivaus | | Hionta |
| P:esu |

¥

| Viimeistely || Kuivaus || Pintamaalaus |

KUVIO 4. Vauriokorjauksen tydprosessit. (Muokattu BASF Coatings 2018).

Automaalauksessa on karkeastikin laskettuna 16 eri tyovaihetta, joista jokaiseen
sisaltyy useampia toimintoja. Esimerkiksi pintamaalausvaiheeseen sisaltyy vii-
meistelysuojausten tekeminen, useiden maalien ja lisaaineiden sekoittaminen

seka eri tuotteiden haivytys- ja viimeistelyruiskutukset.

Jokaisen tyovaiheen kohdalla maalarin tulee tietaa oikeat tuotteet ja valineet, joita
kaytetaan. Esimerkiksi jokaiselle maalattavalle alustalle on kaytettava omia, juuri
niille sopivia pesuaineita ja pohjamaaleja. Hiomapaperin karkeudet tulee huomi-
oida tarkasti hiomaprosessissa ja niiden tulee olla oikeat eri alustoja kasiteltaessa
seka paalle maalattaessa. Pohjamaalin valinnassa kyseiseen tyokohteeseen vai-

kuttaa se, maalataanko terasta, alumiinia, muovia tai vanhaa hiottua alustaa seka
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kuinka paljon kalvopaksuutta tarvitaan. Lisdksi tulee huomioida pohjamaalin
savy, jotta pintamaalista tulee oikean varinen. Pohjamaalin ja kirkaslakan valin-
nassa tulee huomioida myos se, kuinka nopea maali ja kovettaja seka ohenneyh-
distelma valitaan tiettyyn kohteeseen. Pintamaalin savya valittaessa kaytetaan
usein auton varikoodia, jonka alta 16ytyy kymmenittain valittavia variaatiosavyja.
Naista maalari valitsee parhaan osuvuuden kyseiseen autoon. Savyn valintaan
on kaytossa erilaisia apuvalineita, kuten paivanloistelamppu tai nykyaikaisim-
missa maalaamoissa spectrophotometri, joka kuvaa varisavyn ja antaa maalival-
mistajan varikaavoista parhaan teoreettisen osuvuuden. Maalaamoissa on usein
kaytossa myos perinteinen varikoodipohjainen savykartta, joka sisaltaa tuhansia

maalattuja varimalleja.

Maalari suorittaa usein yhta tai useampaa tydkohdetta samanaikaisesti kohteiden
ollessa eri tyOvaiheissa, johtuen tuotteiden kuivumisajoista tai pakollisista odo-
tuksista prosessissa. Oikeanlaisten tydprosessien ja ohjeiden noudattaminen on
maalauksen lopputuloksen ja laadun kannalta tarkeaa. Maalaamoissa maalatta-
vat autojen vauriot ovat usein pienia parkkipaikoilla ja alhaisissa nopeuksissa ta-
pahtuneita vaurioita puskureissa ja peltiosissa. Korjauksen ja maalauksen mak-
saja on usein vakuutusyhtio, jonka hyvaksymaa laskentajarjestelmaa yritykset
kayttavat arvioidessaan hinnan korjaukselle. Yritysten tulee kiinnittdd huomiota

siihen, miten korjaukseen annettuun ohjeaikaan paastaan.

Lean-ajattelu sopii hyvin automaalaamoihin, silla samoja prosesseja toistetaan
paivasta toiseen ja niiden kehittdaminen parantaa tyonkulkua ja lisda tehokkuutta.
Tehokkuutta tulisi tarkastella kokonaisuutena tydn aloituksesta aina auton luovu-
tukseen asti. Huomiota on kiinnitettava muun muassa siihen, miten sujuvasti tyo
kulkee eri prosessien valilla ja onko prosessissa mahdollisesti katkoksia tai pul-
lonkauloja, joissa tyd hidastuu ja ei jostain syysta etene. Tyoprosessin tarkaste-
lussa huomioidaan myds se, tapahtuuko prosessin aikana tyotekijan tai auton

turhaa liikkumista, joka vie aikaa tuottavalta tyolta.

Kolarikorjauksessa on selkeasti nahtavissa kiinnostusta Lean-toimintamallia koh-
taan. Google-haulla "Lean collision repair process” tulee yli 3 miljoonaa hakutu-

losta. Yhdysvalloista |0ytyy paljon kolarikorjaukseen ja Leaniin liittyvia artikkeleita
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ja konsultoivia sivustoja seka muutamia oppaita (esim. Ortiz 2009). Tutkimusar-
tikkeleita kolarikorjauksesta ja Leanista ei juurikaan I6ydy. Suomenkielista kirjal-
lisuutta 5S-mentelmasta tai Leanista ei nimenomaan auton korikorjaukseen tai

maalaukseen ole saatavilla.

Lean-ajattelu on taustalla myés BASF Coatings tarjoamassa konsultointitydssa
asiakkailleen. BASF:n tyontekijdiden konsulttikoulutuksessa on 5S moduuli,

jossa kaydaan lapi 5S perusteet ja sen kayttodonottoa automaalaamoissa.
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4 5S-OPPAAN LAATIMINEN

Tassa luvussa kuvataan opinnaytetyon seka sen toiminnallisen osion laatimisen
prosessi. Automaalaamoille suunnatun 5S-oppaan kehittamisprosessin lisaksi

kuvaan oppaan rakennetta ja sisaltoa.

4.1 Toiminnallinen opinnaytetyo

Opinnaytety0 toteutettiin toiminnallisena opinnaytetyona, jonka konkreettisena
tuotoksena tehtiin 5S opas automaalaamoille. Lean-ajattelu ja 5S-toimintamalli
ovat autoalalla suosittuja, mutta varsinaista 5S-menetelman kayttéonottoon liitty-
vaa kirjallisuutta tai opasta ei ole ollut saatavilla suomeksi nimenomaan vau-
riokorjaukseen tai automaalaamon toimintaan liittyen. Tarve oppaalle on noussut

vahvasti asiakasyrityksilta.

Opinnayteoppaassaan Hakala (2004, 21—29) jakaa ammattikorkeakoulun opin-
naytetyot kahteen eri tyyppiin; opinnaytteet ovat yleensa joko tutkimustyyppisia
tai jonkinlaisia kehittamistoita. Valitsin opinnaytetyoni toteuttamistavaksi toimin-
nallisen opinnaytetyon, silla kyseinen lahestymistapa tavoittelee kaytannon toi-
minnan ohjeistamista, opastamista, toiminnan jarjestamista tai jarkeistamista am-
matillisessa kentassa. Toiminnallinen opinnaytety6 voi olla esimerkiksi ammatilli-
seen kaytantéon suunnattu ohjeistus, ohje tai opastus. 5S-oppaan laatiminen au-
tomaalaamoon sopii nain ollen erinomaisesti toiminnallisen opinnaytetyon tee-
maksi. Oleellista toiminnallisessa opinnaytetydssa on yhdistaa kaytannon toteu-
tus ja sen raportointi. (Vilkka & Airaksinen 2004, 9.) Tunnusomaista toiminnalli-
selle opinnaytetyodlle on toiminnan ja tutkimuksen samanaikaisuus, jolla pyritaan
saavuttamaan valitonta ja kaytannollista hyotya seka muutoksien toteutumista
(Heikkinen 2001, 170).

Opinnaytetydn lahtokohdasta riippumatta opinnaytetyén onnistumisen kannalta
olennaisinta on aiheen ja sen taustan riittava perustelu seka aiheen selkea ra-
jaus. Opinnaytetydn teko tuntuu mielekkaalta, kun aihe on ajankohtainen, tar-
kea ja sellainen, joka selkeasti kaipaa lisaa tutkimista tai kehittamista. Juha Ha-

kalan (2004, 31) mukaan opinnaytteen tulee olla mieluummin suppea ja syvalli-
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nen kuin laaja ja pinnallinen. Omassa opinnaytetyossani aiheen valinta tulee liit-
tymaan kiinteasti omaan tyohoni ja sen kehittamiseen. Aihe rajautui selkeasti
autojen vauriokorjauksen ja tarkemmin viela automaalaamoiden tarpeista lahte-
vaksi. Tallaisessa toimeksiantotyona toteutettavassa opinnaytetydssa aiheen
valintaan tulee suhtautua kriittisesti ja arvioida tarjolla olevia aiheita sen perus-
teella, miten merkityksellisia ja ajankohtaisia ne ovat ja miten aiheen saa rajat-

tua sopivan laajuiseksi opinnaytety6ta ajatellen (mt. 31).

Toiminnallinen opinnaytety0 sisaltaa aina kaksi osaa: toiminnallisen osuuden eli
produktin seka prosessin dokumentointi- ja arviointiosuuden eli opinnaytetyon
raportoinnin. Toiminnallinen opinnaytetyo antaa tekijoilleen mahdollisuuden
luoda jotakin uutta ja toimeksiantajalle hyodyllista. Tuotoksen mydta on myds
mahdollista ideoida ja luoda uutta. Tuotosta tehtaessa on tarkeaa, etta tekija ot-
taa vastuun tietojen luotettavuudesta esimerkiksi tekemiensa oppaiden ja oh-
jeistusten kohdalla. On tarkeaa, etta tuotoksesta selviaa, mista tiedot on han-
kittu tuotokseen ja tietojen oikeellisuus pystytaan varmistamaan. (Vilkka & Ai-
raksinen 2004, 53, 69.)

Kehittamishankeen toteutusta ja vaiheita voidaan kuvata monella eri tavalla. Pe-
rinteisessa lineaarisessa mallissa kehittdamishanke (tassa tapauksessa toimin-
nallinen opinnaytetyoprosessi) kuvataan lineaarisesti vaiheistettuna. Talloin
tyoskentely alkaa tavoitteen maarittelysta, etenee suunnitteluun, toteutukseen ja
lopulta arviointiin. Spiraalimallissa puolestaan kehittdminen kuvataan jatkuvana
syklina eli spiraalina. Talldin kehittamishankkeen tehtavat eli perustelu, organi-
sointi, toteutus ja arviointi muodostavat kehan. Toiminta jatkuu kehan muodos-
tamisen jalkeen uusilla kehilla, joissa edellisen vaiheen tuotos arvioidaan aina
uudelleen. Kari Salonen (2013) on laatinut seka lineaarista etta syklista kehitta-
mismallia hyddyntavan viitekehyksen, jota han nimittda konstruktivistiseksi mal-
liksi. Konstruktivistinen malli sisaltaa ajatuksen kehittdamishankkeen huolelli-
sesta suunnittelusta, hankkeen vaiheistuksesta, toiminnassa oppimisesta, osal-
lisuudesta seka tutkimuksellisesta kehittdmisotteesta. Suurin ero tdssa mallissa
lineaariseen malliin nahden on se, etta konstruktivistinen malli korostaa reflek-
tiota kehittdmishankkeen eri vaiheissa ja inhimillisten tekijdéiden huomioon otta-

mista. Salosen mukaan tama tarkoittaa kaytdnnodssa pysahtymista, arviointia ja



25

eteenpain suuntautumista seka tasavertaista ja vuorovaikutteista keskustelua
(mt. 16).

Omassa opinnaytetyossani seka 5S-oppaan laatimiseen liittyvan kehittamis-
hankkeen toteutuksessa olen hyddyntanyt kaikkia edelld mainittuja kehittamis-
hankkeen toteutusmalleja. Kehittdmishankkeen vaiheistus on tehty lineaarisesti
suunnittelun, toteutuksen, arvioinnin ja raportoinnin muodostamien perakkaisten
vaiheiden pohjalle. Prosessin sisalla olen hyodyntanyt sykliseen seka konstruk-
tivistiseen malliin kuuluvaa kehamaista kehittamisotetta, jolloin tydohén on kuulu-
nut useita reflektoinnin ja uudelleen suunnittelun vaiheita. Kehittdmistydhdn on
konstruktivistisen mallin periaatteiden mukaisesti osallistettu kohderyhmaan
kuuluvia ja heiltd on pyydetty palautetta prosessin eri vaiheissa. Opinnaytetyon
ja siihen kuuluvan oppaan laatimisen prosessi on kuvattu seuraavassa kuvi-

oSssa.

# Lean-filosofiaa ja 55%-menetelmaa koskevaan taustakirjall buuteen
perehtyminen

= S5-oppaisiin tutustuminen

= Aihesn rajaus

= Opinnaytetydn suunnitelma 5-9,“20‘19

* Oppaan tavoitteen ja kohderghman maarittely

* Oppaan si=dltdsuunnitelma

= Toimeksiantosopimus

= Oppaan ensimmainan kasikirpoitusvarsio
= Rommenttikienos

= Kdsikirjoituksen muokkaus

# Oppaan kuvien hankkiminen ja kisittely
* Oppaanulksasun suunnitteiu

= Ensimmdinen taittoversio

* Kammenttikierres Il (toimeksiantaja, sidosryhmat)
* Tolnen taittoversio

* Palaute

= \iimelset muutokser tekstiinga taittoon E!’E[I-E[I-
* Valmis taittoversio - :

* Dppaan ensimmaisen painoksen jakelu (100 kpl) 2/2021
* Palaute kohderyhmditd, koulutustilalsuuder

» Reflektointi

= Opinndytetydn slsdltbsuunnivelman pdivimdminen
= Teoriaosuuden viimeistaly
= Oppaan laatimisprosessin kuvaus ja reflektointi
s lxhtopditikset ja pohdint
# Telmeksiantajan lausunto
= Opinndytetydn vilmealsnely

Raportoint

KUVIO 5. Opinnaytetydn prosessi ja aikataulu.
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4.2 Oppaan tavoite

Opinnaytetyéhoni kuuluvan toiminnallisen osuuden lopputuloksena syntyneen
oppaan tavoitteena on:
- auttaa automaalaamoita ja muita vauriokorjauksen parissa tyoskentelevia
yrityksia ottamaan Lean-filosofiaan pohjautuva 5S -menetelma kayttoon.
- pyrkia 5S-menetelman avulla lisdamaan jarjestysta ja tehokkuutta yrityk-

sen toiminnoissa.

Opas on ensisijaisesti suunnattu kaikille automaalaamoissa tydskenteleville,
jotka ovat turhautuneita epajarjestykseen, rikkinaisiin tavaroihin ja kadoksissa
oleviin tydkaluihin ja tuotteisiin. Oppaan avulla maalaamot saavat toimintoihinsa
lisaa jarjestelmallisyytta ja tehokkuutta. Opasta voivat hyddyntaa automaalaamo-
yrittajat, maalaamon esimiehet, korjaamopaallikot, maalarit seka kaikki muut vau-
riokorjauksen parissa tyoskentelevat, jotka ovat kiinnostuneita kehittamaan tyo-
ymparistoaan tehokkaammaksi ja viihtyisammaksi. Kaytannonlaheisen opas tu-
kee maalaamoita ottamaan kayttéonsa 5S-menetelman, jonka avulla saadaan
maalaamoon siisteytta ja jarjestysta, seka toimivampaa tyokulkua, viihtyisyytta ja

turvallisuutta.

Opas havainnollistaa, mita 5S-menetelma tarkoittaa ja miten se otetaan koko tyo-
yhteisdn yhteiseen kayttéon automaalaamossa. Oppaan tarkoitus on tuoda aihe
alalla tyoskenteleville helposti lahestyttavaksi. Opas sisaltaa runsaasti erilaisia
kuvia ja esimerkkeja kaytannon toteutuksen tueksi. 5S-toimintamallissa ei ole tar-
koitus tehda asioita vaikeasti, enemman tai nopeammin, vaan tydaikana tehdaan
asiat jarkevasti ja liikutaan lyhyin matka. Yritykset voivat tehda 5S-toiminnasta
oman nakoisen ja omaan yritykseen sopivan, kunhan lopputuloksena on, etta
tybaika kaytetdan mahdollisimman tehokkaasti hyodyksi. Menetelma vaatii myaos,
etta laitteet ja valineet seka paivittaiset tavarat ovat lahella tyopistetta ja selkeat

toimintaohjeet ovat kaikkien saatavilla ja niita noudatetaan.

Olen tydskennellyt yli 20 vuotta automaalien parissa ja viimeiset 14 vuotta
BASF:lla. Tydssani olen kouluttanut automaalareita seka konsultoinut maalaa-

moja parempaan tehokkuuteen ja sujuvampaan tyonkulkuun. Liian harvoin auto-
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maalaamoissa pysahdytaan miettimaan, miksi virhe tai epakohta tapahtui ja tois-
tetaan sama virhe uudelleen myohemmin. Usein maalaamossa myos tunniste-
taan toistuvat virheet, mutta ei kokeilla muutoksia toiminnassa sen korjaamiseksi.
Olen useissa avustamissani 5S-menetelman kayttéonotoissa huomannut maa-
laamojen vaikeuden toteuttaa 5S-toimintamallia, koska kaikille tyontekijoille ei ole
ollut selkeaa toiminnan perusajatus — mita ja miten asiat tulee tehda. Usein myos
kaikkien tyontekijoiden sitoutumisen tarkeytta 5S-menetelman soveltamisessa ei
ole ymmarretty painottaa ja alkuinnostuksen jalkeen on palattu vanhoihin rutiinei-
hin. Talloin yrityksissa ei ole luotu selkeitd ohjeita ja toimintamalleja, vaan 5S-
menetelma on jaanyt siivouspaivaksi, jossa laitellaan paikkoja kuntoon ilman jat-

kuvuutta ja toimintatavan muutosta.

Taustakirjallisuuteen, alalla toimivien haastatteluihin seka konsultointitydssa ker-
tyneeseen kokemukseen pohjautuen laadin kaytannonlaheisen ja ideoita seka
vinkkeja sisaltavan oppaan automaalaamolle. Oppaan eri osiot sisaltavat teo-
riatiedon ja 5S-menetelman taustojen kuvaamisen lisaksi selkeitd ohjeita siihen,
miten kayttdonottoon valmistaudutaan ja miten menetelma toteutetaan ja yllapi-

detaan kaytannossa.

4.3 5S-menetelmaa tukevan oppaan laatiminen

Oppaan laatiminen alkoi alustavan sisaltdsuunnitelman laatimisesta seka tausta-
kirjallisuuteen perehtymisesta. Olen opasta kirjoittaessani tutustunut Lean-filoso-
fian teoriaan monipuolisen kirjallisuuden kautta. Etenkin autoalaan liittyvaa Lean-
kirjallisuutta on monipuolisesti tarjolla. Tutustuessani saatavilla oleviin 5S-oppai-
siin huomasin, etta niissa kuvataan usein toimiston tai tehdastuotannon toimin-
taymparistoa. Autokorjaamon tai varsinkaan automaalaamon toimialaa kasittele-
via oppaita tai kirjoja ei juurikaan ollut saatavilla. Markkinoilla olevia oppaita luke-
malla maalaamon tydnjohtajalle tai maalarille ei kovin helposti avaudu, miten 5S-
menetelman kayttoonotto tulisi suunnitella ja mita konkreettista toimenpiteita me-
netelman onnistunut kayttdédnotto edellyttdd. Saatavilla olevissa oppaissa ei ole
huomioitu tietyn toimialan mukanaan tuomia yksityiskohtia ja haasteita, vaan ne
ovat olleet yleisoppaita, joita voi laveasti hyddyntaa eri aloilla. Vuonna 2016 kavin
tydnantajani konsulteille jarjestetylla kurssilla, jolla kasiteltiin 5S-toimintamallin ot-

tamista kayttoon ja ohjaamista automaalaamossa. Kurssiaineiston avulla tein



28

muutamia 5S-menetelman kayttéonottoja asiakasyrityksissa ja totesin etta, hel-
posti omaksuttavalle ja asiakkaalle jaettavalle suomenkieliselle materiaalille olisi

tarvetta.

Oppaan kohderyhmaksi maarittelin automaalaamoiden koko henkiloston, eli se
on suunnattu seka maalaamoiden omistajille, tyonjohtajille etta automaalareille.
Tavoitteena oli kertoa selkeasti automaalaamon toimintaymparistoon sovitettuna
se, mita 5S-menetelmalla tavoitellaan, miksi menetelmasta on maalaamotyossa
hyotya ja miten menetelmaa kaytanndssa toteutetaan. Oppaan tyostoprosessin
aikana sain palautetta, etta opasta voi hydodyntaa myos peltikorjaamossa ja yleis-
korjaamossa. Omassa oppaassani olen kuvannut selkeasti kaaviolla, mita val-
misteluita ja toimenpiteita 5S-prosessissa kuuluu tyonjohdolle ja mita tyonteki-

jalle.

Aluksi tein oppaaseen sisallysluettelon, joka toimi pohjana tyon laatimiselle. Si-
sallysluettelo kehittyi oppaan teon mukana luontevasti. Kerasin opasta varten na-
kokulmia ja kaytannon vinkkeja autokorikorjaamon seka automaalaamon eri toi-
menkuvissa tydskenteleviltd ammattilaisilta, jotka toteuttivat tydssdan 5S-toimin-
tamallia tai olivat siitd kiinnostuneita. Oppaan laatimisessa olen hyddyntanyt
myds kollegoiltani, esimieheltani, seka muutamilta asiakkailta ja sidosryhmilta
saatuja palautteita. Opasta varten keraamissani nakokulmissa eri asiantuntijat
nostivat esiin muun muassa seuraavia asioita:

- Yleisia oppaita 5S-menetelman toteuttamisesta on olemassa paljon, auto-
maalaamon toimintaympariston ominaispiirteiden huomioiminen op-
paassa on erittain tarkeaa.

- Valokuvat ja kaytannon esimerkit menetelman toteuttamisesta ovat erittain
tarkeita, ne tuovat konkretiaa oppaaseen ja herattavat mielenkiinnon me-
netelmaa kohtaan.

- Usein menetelmaoppaissa unohtuu tyon arjen nakdkulma. Ei ole yksinker-
taista saada koko tyoyhteis6a pois tuottavasti tyosta ja yhteisesti suunnit-
telemaan ja kehittdmaan tydymparistéa. Oppaan tulisi ohjeistaa kaytan-
ndssa myos siihen, miten yhteinen suunnittelu voidaan automaalaamoissa
toteuttaa.

- Oppaan tulee olla hyvin kaytannénlaheinen ja helposti luettava, jotta siihen
on oikeasti mahdollista perehtya muun tyon ohessa.



29

Omissa 5S-toteutuksissa olen toki myds kohdannut useita haasteita ja epaonnis-
tumisiakin ja siksi olenkin pyrkinyt oppaassa nostamaan haasteet esiin ja anta-

maan erilaisia kdytannonlaheisia vinkkeja seka muistilistoja oppaan eri osioissa.

Vaikka kohderyhman toiveita keratessani korostuikin toiveet kaytannonlaheisyy-
desta, tiiviydesta ja helppolukuisuudesta, halusin pitaa kiinni siita, etta oppaassa
tuodaan riittavasti taustatietoa Lean-ajattelun ja 5S-menetelman taustalla olevan
teoreettisen tiedon ja toimintafilosofian ymmartamiseksi. llman laajempaa ym-
marrysta 5S-menetelma typistyy helposti yksittaiseksi siivous- ja jarjestelyprojek-
tiksi. Oppaan aluksi esittelen lyhyesti Lean-ajattelun seka 5S-menetelman taustat
ja toiminta-ajatuksen, jonka jalkeen lukija ohjataan itsenaiseen tyoskentelyyn ja
menetelman kayttdonoton suunnitteluun omassa organisaatiossa. Alusta asti op-
paassa tuodaan esiin, etta kaikkien tyontekijdiden tulee sitoutua vahvasti 5S-me-
netelman kayttoonoton suunnitteluun ja toteutukseen. Keraamani taustatiedon
perusteella oppaan rakenteesta muodostui kolmivaiheinen, jossa 5S-menetel-
man tausta, menetelman kayttdéonottoon valmistautuminen ja menetelman toteut-

taminen muodostavat kukin oman osionsa.

Opasta voidaan kayttaa eri tavoilla, joko informaation lahteena harkittaessa 5S-
toimintamallin kayttddnottoa tai suorana toimintaohjeena kun mallia otetaan kayt-
toéon ja kehitetddn omaan organisaatioon sopivaksi. Oppaan suunnittelu- ja val-
mistumisvaiheessa saamani palautteen perusteella huomasin myos tarpeen eri-
laisille haasteiden- ja ongelmanratkaisuille, seka muistilistoille, joita lukijat voivat
hyodyntaa. Oppaan loppuosaan lisatyt osiot haasteista ja ratkaisuista, seka muis-
tilista tydntekijoille, laadittiin kohderyhmalta saadun palautteen myo6ta. Oppaasta
saamani palaute koko projektin aikana on ollut erittain hyodyllista ja olen muo-
kannut opasta palautteen mukaan. Luetutin opasta useilla henkililla ennen tait-

toty6ta, jotta saisin mahdollisimman valmiin version taittajalle.

Oppaasta otettiin 100+100 kappaleen painokset, joista ensimmainen jaettiin eri
sidosryhmille henkilokohtaisesti tai postitettuna. Oppaan mukana toimitettava
saatekirje (liite 1) antaa yleisen kuvan oppaan sisalldsta ja mihin opas on tarkoi-
tettu. Asiakkaille henkilokohtaisesti annettujen oppaiden saatteeksi olen valmis-
tellut lyhyen arvopuheen, joka kuvaa oppaan tarkoitusta ja lisda kiinnostusta 5S
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aiheeseen. Yritysten on mahdollisuus my0s tilata lisdkappaleita BASF Coatings

Oy:n asiakaspalvelusta.

4.4 Oppaan ulkoasu

Opasta tehdessani ymmarsin, ettd koska 5S-menetelma itsessaan ohjaa laati-
maan visuaalisia standardeja ja ohjeita, tulee myos oppaan olla visuaalinen ja
iimeikas. Ymmarsin omat rajoitteeni visuaalisuuden ja graafisen suunnittelun alu-
eilla ja halusin oppaalle ammattitaittajan. Oppaan kaytto ja jakelu asiakasyrityk-
sille edellyttivat sita, etta visuaaliset standardit ja laatu on oltava korkealla. Tait-
taja valittiin normaalin tarjousmenettelyn kautta. Laitoin tarjouspyynnon taittotyon
toteutuksesta kolmelle eri taittajalle. Toteuttajan valinta tehtiin sekd hinnan etta
taittajan tyonaytteiden perusteella. Taittajaksi valittin Susanna Muurman-Ovaska
Graphic Roomista. Hanella oli runsaasti kokemusta erilaisten yritysesitteiden ja

oppaiden taittotyosta.

Tein taittajalle tein selkeat ohjeet sivujen maarasta seka kuvien ja graafien sijoit-
telusta. Pyysin oppaan ensimmaisesta taittoversiosta kommentteja seka toimek-
siantajalta, omilta kollegoiltani etta oppaan kohderyhmaan kuuluvilta automaa-
laamoiden tyontekijoilta. Korjausehdotukset koskivat etenkin erilaisten element-
tien erottumista toisistaan, kuvioiden luettavuutta seka oppaan liitteena olevien
muisti- ja tarkistuslistojen kaytettavyytta. Huomasin myds itse useita kaytettavyy-
den ja luettavuuden kannalta olennaisia pulmakohtia, joihin ehdotin muutoksia.
Korostusten tekeminen graafeihin ja oppaan infolaatikoihin paransi visuaalisuutta
ja luettavuutta, eivatka ne enaa hukkuneet tekstin sekaan. Taitettuna huomasin
myos sisallollisia puutteita kasikirjoituksessa ja korjasin vaikeita lauserakenteita
seka selkeytin tekstia. Oppaan taittoon tehtiin kaksi laajempaa korjauskierrosta.
Lisaksi oppaan kansikuvasta tehtiin kolme eri versiota, ennen kuin olin tyytyvai-
nen sen luettavuuteen. Oppaan printtiversio painettiin A4-kokoisena. Lisaksi

opas on saatavilla pdf-versiona.
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JARJESTYSTA JA
TEHOKKUUTTA

Ss-opas automaalaamollle

1.1“

Kuva 1. Oppaan ulkoasuversiot.

Laatimani 5S-opas sisaltda runsaasti valokuvia, joilla havainnollistetaan 5S-me-
netelman eri vaiheiden kulkua seka tuodaan esiin menetelman kaytannon toteu-
tusta maalaamoissa. Olen ottanut kuvat osana omaa tyoétani 5S-konsultaatiopro-
sesseissa. Kaikkien kuvien julkaisuun oli lupa niiltd maalaamoilta, joissa ne on
otettu. Sovimme yhdessa maalaamoiden kanssa, ettd oppaassa ei mainita ku-
vauspaikkoja, silla tarkoituksena ei ollut esitella yksittaisia kehittdmiskohteita. Ku-
vien laadun kanssa oli haasteita, silla koronapandemia esti suuren osan asiakas-
vierailuista vuoden 2020 aikana ja jouduin luopumaan alkuperaisesta suunnitel-
masta ottaa suunnitelmallisesti uusia kuvia asiakkaiden kehittdmisprosessien yh-
teydessa. Taittaja kasitteli olemassa olevat, paasaantoisesti kannykkakameralla
otetut kuvat, taittokelpoisiksi. Lisaksi muutamia kuvia otettiin kayttoon ilmaisesta

kuvapankista tdydentdmaan kuvitusta.

4.5 Oppaan sisalto

Laatimani 5S-opas automaalaamoille koostuu kolmesta osasta:
1) 5S-menetelman tausta
2) Valmistautuminen

3) Toteuttaminen.
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Ensimmaisessa osassa kasitelladn 5S-menetelman taustaa ja vaiheita, seka me-
netelman kaytdsta maalaamolle saatavia hyotyja. Osiossa kuvataan myods, mita

on hukka automaalaamossa.

Toisessa osassa on ohjeita menetelmaan valmistautumiseen ja sitoutumiseen,
seka valmiita keskustelukysymyksia. Kappaleessa kuvataan 5S-menetelman
kayttoonoton prosessi henkiloston ja esimiesten nakokulmasta. Oheisessa kaa-
viossa kuvataan sita, miten yhteinen suunnittelu ja tyoskentely etenee, seka 5S-

menetelman kayttdonoton eri vaiheet.

5S-menetelman kayttoonotto voi tapahtua esimerkiksi
seuraavien askelten kautta

4 N\
Paatos 5S Kehittamis- Aktiivi- Standar-
kayttoonotosta kohteiden paivan doinnin
- Johdon jasentely suunnit- ja o
sitoutuminen telu, ohjeis- b=
- Tavoitetilan Prosessin tarvittavat tusten 2
madrittdminen jatko- hankinnat luominen ,g
- Prosessin suunnittelu ja 2>
suunnittelu ja aikataulutus yllépidon 5S menetelman i}
valvonta .- P
yllapito [T}
L
9
\ / \ /! \ / || E
- Standardisoinnin B
jatkaminen L
4 . ) ( ) ) . - Jérjestelman
H.enklloku_nnan. Yhtem.en 5? me_ne_t.elrnan yllapito ja
sitouttaminen ja suunnittelu kaynnistaminen kehittdminen
suunnittelu
0
Palav?rl 1 Pala\{erl 2. » Aktllv‘l‘palva. » :0
- Tavoitteiden - Kehittamis- S1 Lajittelu =z
esittely kohteiden S2 Jarjestaminen 5
- Menetelmaan lapikaynti S3 Siivous -
tutustuminen - Tyéryhmien jako 54 Standardisointi
- Kehittamiskohtei-
den selvittdminen
. J . J/ . J/

55 -menetelman kayttdonoton prosessi tyénjohdon ja henkilstén ndkokulmasta.

KUVIO 6. 5S-menetelman kayttdonoton prosessi tyonjohdon ja henkildston na-

kokulmasta. Kuvitusta laatimastani oppaasta.

Oppaan kolmannessa osassa kerrotaan, kuinka aktiivipaiva suunnitellaan ja to-

teutetaan. Tassa osassa kuvataan tarkemmin 5S-menetelméan vaiheet. Tarvitta-
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vat toimenpiteet on havainnollistettu useilla esimerkkikuvilla. Lisaksi jokaisen vai-
heen kohdalle on laadittu erilaisia infolaatikoita ja listauksia, joissa kuvataan

konkreettisesti menetelman kayttoa nimenomaan automaalaamossa.

Oppaan lopussa on tyontekijalle eri 5S vaiheista muistilista, jota voi taydentaa
omilla muistiinpanoilla. Myoés 5S-menetelman kayttéonottoon ja toteuttamiseen

liittyvia haasteita seka ratkaisuja on tuotu esille oppaan lopussa.

4.6 Oppaasta saatu palaute

Oppaan valmistumisen jalkeen sidosryhmilta saatuja palautteita on ollut miellyt-
tava vastaanottaa. Palaute on ollut yleista kiinnostusta aihetta kohtaan ja kehuja
onnistuneesta oppaasta. Tavoitteenani oli, etta opas on kaytannonlaheinen ja lu-
kija huomaa heti siihen tutustuessaan, etta se on tehty suoraan kyseiselle toimi-
alalle. Tassa olen mielestani onnistunut, silla olen saanut asiakkailta useita yh-
teydenottoja suunnitteilla olevista 5S-menetelman kayttdonotoista ja niiden val-
misteluista. Asiakkaat ovat myds halunneet tilata oppaista lisdkappaleita henkilo-
kunnan luettavaksi. Minulta on tilattu aiheesta myos koulutuksia, joissa olen esi-
tellyt 5S-menetelmaa seka oppaan kayttdéa. Viela en ole saanut merkittavasti pa-
lautetta, joka olisi koskenut suoraan toimintamallin kayttoonoton jalkeisia asi-
oista, kuten sita miten toimintatavat ovat muuttuneet tai mitka asiat ovat selkeasti

olleet vaikeasti omaksuttavia.

Asiakkailta tulleista kysymyksista ja yhteydenotoista olen huomannut suuren kiin-
nostuksen 5S-menetelmaa kohtaan. Vallitseva koronatilanne on vaikuttanut au-
tomaalaamoiden tydomaariin negatiivisesti ja monet asiakkaani ovatkin sanoneet
5S oppaan tullen sopivaan aikaan, koska nyt heilla on enemman kapasiteettia
jarjestella toimintojaan kuntoon. Oppaasta kiinnostuneet yritykset ovat lahesty-
neet hyvin yksityiskohtaisilla kysymyksilla ja halunneet tarkennuksia omaan tilan-
teeseensa kuten siihen, miten nopealla aikataululla palaverit 1 ja 2, seka aktiivi-
paiva voidaan toteuttaa tai milla perusteella heidan laitteensa ja tavarat lajitellaan
sijoitettavaksi eri paikkoihin. Usein vastauksena keskustelun jalkeen on, etta yri-
tys tekee 5S toiminnasta oman nakdisensa ja tydntekijat, joihin muutokset vaikut-

tavat on hyva myos osallistaa suunnitteluun.
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Kirjallisuuden ja omien havaintojeni perusteella suurin haaste toimintamallin kayt-
toonotossa on ollut sen jatkuva yllapito ja kehittaminen. Usein yritykset ovat lah-
teneet mielenkiinnolla paikkoja siivoamaan ja tavaroita jarjestamaan oikeille pai-
koille, mutta selkeiden standardien luominen ja niiden kehittdminen seka yllapito
on ajan saatteessa aiheuttanut normaaliin epajarjestykseen palaamisen. Myds
tuottavien tyontekijoiden vastuuttaminen yllapitaa ja kehittaa toimintamallia on ol-
lut haastavaa varsinkin isossa tyOyhteisossa, jossa kaikki ei valttamatta noudata

annettuja ohjeita tasmallisesti ja muut eivat halua korjata toisten jalkia.

Oppaan visuaalinen ilme on saanut myds myodnteista palautetta. Palautteen an-
tajat kokivat, etta taitto lisasi oppaan visuaalisuutta ja luettavuutta seka viimeisteli
oppaan ammattimaiseksi. Olen saanut oppaasta myds tilauksen toimialaani kuu-
lumattomalta yritykselta, ettd he haluisivat oppaani avulla ottaa kayttoon 5S-toi-
mintamallin ja minun toimivan ohjaajana prosessissa. Yritys tilasi 30 opasta eri
toimipisteisiinsa valmistaakseen tyontekijoitdan 5S-menetelman kayttéénottoon.
He antoivat palautetta, ettd opas on selkealukuinen ja tuo 5S-toimintamallin kayt-
toonoton eri vaiheet ymmarrettavasti esiin kaikille tyontekijoille, vaikka toimiala ei

olekaan varsinaisesti oppaan kohderyhmaan kuuluva.

Oppaan tarkoitus on olla avaava lukukokemus kaikille tydyhteison tyontekijoille
ja vahvistaa ymmarrysta siita, mihin 5S-mallilla pyritdan ja miten se otetaan
kayttdéon omalla tydpaikalla. Oppaassa olen hyddyntanyt omakohtaisia onnistu-
misia hyvista projekteistani seka koittanut tuoda esille niita asioita, joihin tulisi
keskittya. Oppaassa toimintamallin tausta-ajattelun avaamiselle on annettu
melko paljon tilaa. Oppaasta keraamani palaute osoittaa, etta toimintamallin
taustoitus on seka ensisijaisen tarkeaa etta darimmaisen haastavaa. Oppaa-
seen saamissani kehitysehdotuksissa on toivottu, etta opas olisi sisaltanyt
enemman esimerkkeja erilaisista jarjestelyratkaisuista ja vahemman taustoitta-
vaa tekstia. Toive on varsin ymmarrettava ja perusteltu, maalaamon tydnteki-
jGille erilaisten jarjestelyratkaisuiden nakeminen tuo menetelmaan heti vahvan
konkretian seka antaa inspiraatiota omaan kehittamistydhén. Samalla palaute
tuo esiin myods sen, miten helposti 5S-menetelma typistyy vain jarjestelyohjeis-
tukseksi. Oppaassa olen pyrkinyt ensisijaisesti kuvaamaan prosessia, joka jo-

kaisessa 5S-menetelman kayttoon ottavan toimintayksikdn on kaytava lapi, jotta
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toimintamalli todella juurtuu kayttoon ja auttaa lisddmaan tehoja ja kapasiteet-
teja. Toimintamallin yllapito on osoittautunut usein haastavaksi ja tahtomattaan

yritys palaa vanhoihin rutiineihin, mikali asiaan ei kiinniteta huomiota.
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5 POHDINTA

Opinnaytetyon ja siihen liittyvan oppaan laatiminen oli pitkd prosessi, joka kesti
lahes kaksi vuotta. Tassa kappaleessa pohdin seka opinnaytetydprosessia etta
oppaan onnistumista. Lisaksi kasittelen toimeksiantajalta saatua palautetta seka
pohdin opinnaytetyon eettisyytta ja luotettavuutta. Luvun lopuksi pohdin aihee-

seen liittyvaa jatkotutkimusta seka oppaan kehittamista.

5.1 Oppaan ja opinnaytetyon itsearviointi

Tavoitteena on ollut tehda opas, joka palvelee automaalaamon ja peltikorjaa-
mon henkildkuntaa. Opas on tehty helposti omaksuttavaksi niin maalarille kuin
tydnjohtajallekin. Opinnaytetydssani 5S-menetelma nahdaan Lean-filosofiaan
kuuluvana tyOkaluna, jonka avulla Lean-ajattelu tuodaan konkreettisesti osaksi
organisaation toimintakulttuuria ja -prosesseja. Modigin ja Ahlstrémin (2018,
127) mukaan Lean on toimintastrategia, jonka tavoitteena on ensisijaisesti ko-
rostaa hyvaa virtaustehokkuutta. Eliminoinnin, vahentamisen ja hallinnan kautta
pyritaan jatkuvasti parantamaan seka virtaustehokkuutta etta kapasiteetin teho-
kasta kayttéa. Kuten tuon oppaassani esiin, 5S-toimintamalli ei ole yksittainen
jarjestdmismenetelma tai kertaluontoinen siivousprojekti, vaan kokonaisvaltai-
nen jatkuvaan kehittdmiseen tahtdava toimintatavan muutos. Useat maalarit
ovat kasityon ammattilaisia eivatka aina ole tottuneet pitkiin kirjallisiin ohjeistuk-
siin. Mielestani onnistuin tekemaan oppaasta helposti luettavan. Onnistumisen
kriteerina pidin sita, etta kyseisella toimialalla tydskentelevat kokevat oppaan
hyodylliseksi. Aiheen valinta oli mielestani varsin onnistunut, koska vastaavan-
laista opasta ei ole aikaisemmin tehty. Useat aiheesta aikaisemmin tehdyt opin-
naytetyot kuvaavat jotain tiettya yrityscasea tai projektia (kts. esim. Valkama
2018).

Opinnaytetydssani olen halunnut tuoda uutta tietoa 5S-menetelmasta oman toi-
mialani yrityksille vauriokorjausalalla. Laatimassani oppaassa kasitellaan 5S-
menetelman kayton lisaksi myos liikketoiminnallisia asioita, kuten yrityksen tun-
nuslukuja ja niiden seurantaa. Liiketaloudellisia nakékulmia en halunnut tarkoi-
tuksella tuoda oppaaseen enempaa, koska se olisi vienyt aihetta liikaa pois tar-
koituksestaan. Esiteltyani opasta ja keskusteltuani aiheesta asiakkaiden kanssa
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ovat liiketaloudelliset nakokulmat ja kannattavuuden seurantaan liittyvat asiat ol-
leet vahvasti esilla. Mielenkiintoista olisi jatkossa seurata liiketoiminnan tunnus-
lukujen ja tehokkuuksien muutoksia yrityksissa, jotka ottavat oppaan opastuk-

sella 5S-toimintamallin kayttoon.

Oppaan kuvituksen materiaali on otettu asiakkailleni tekemista oikeista 5S-pro-
jekteista. Olisin tarvinnut enemman kuvamateriaalia, joka olisi ollut tarkoituksen-
mukaista juuri opasta varten. Koronatilanteen vuoksi asiakasvierailuita oli vuo-
den 2020 aikana hyvin haastava toteuttaa, eikd mahdollisuuksia kuvituksen ke-
raamiseen juurikaan ollut. En halunnut myoskaan lahtea lavastamaan maalaa-

motiloja kuvamateriaalia varten.

Oppaan ulkoasu toteutettiin taittajalla, silld visuaalisuuteen perustuvaan 5S-me-
netelmaan perehdyttavassa oppaassa ulkoasun toteutuksella on todella suuri
merkitys oppaan kaytettavyyden nakokulmasta. Taittotydn suunnittelun toteutin
itse ja annoin taittajalle melko tarkkoja ohjeistuksia siita, miten haluan oppaan eri
elementtien erottuvan toisistaan ja millaisia visuaalisia elementteja toivon oppaa-
seen. Olen oppaan ulkoasuun itse hyvin tyytyvainen ja siitd on saatu myos hyvaa
palautetta. Ulkoasusta selviaa nopeasti vilkaisemalla, mika aihe on kyseessa ja

se herattaa kiinnostuksen tutustua sisaltoon tarkemmin.

Oppaan valmistumisen jalkeen opinnaytetydn raportoinnin tuottaminen on ollut
haastavaa. Tyon ohessa opinnaytetyota tehdessani huomasin, etta ajan Ioytami-
nen kirjoittamiselle oli vaikeaa ja tyd valmistui epasaannollisesti tehtyna, mutta
pienin harppauksin eteenpain. Tiiviimpi tyoskentelytahti ja tydn saanndllinen edis-
taminen olisi ollut jarkevampaa. Aikaa olisi saastynyt runsaasti, kun ei olisi ollut
tarvetta aina selvittdaa missa mennaan ja mihin viimeksi jaikaan. Korona-aika toi-
saalta vapautti tydmatkustukselta aikaa, mutta taas lisasi kotona tietokoneella

tehtavia toita.
5.2 Toimeksiantajalta saatu palaute
Opinnaytetyd tehtiin toimeksiantona BASF Coatings:lle. Organisaatio on kansain-

valinen ja toimeksiannosta sovittiin Suomen maajohtajan kanssa. Idea 5S-mene-

telman kayttoonottoa ja yllapitamista automaalaamoissa kasittelevasta oppaasta
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tuli itseltani, silld olin tydssani useasti todennut tallaiselle oppaalle olevan tar-
vetta. BASF Coatingsilla on olemassa oma organisaation omien konsulttien kayt-
toon tarkoitettu materiaali 5S-menetelman tueksi, mutta suoraan automaalaa-
moille tarkoitettua aineistoa ei organisaatiolla ole. Sain oppaan laatimiseen paljon
tukea ja palautetta koko prosessin ajan Suomessa toimivalta tiimilta, jossa tyos-

kentelee maajohtajan lisaksi kaksi aluemyyntipaallikkda seka kolme teknikkoa.

Koska suuressa globaalissa organisaatiossa suurin osa koulutusmateriaalista
laaditaan koko organisaation kayttoon Saksassa, paatimme yhdessa toimeksian-
tajan kanssa, etta opas tehdaan itsenaiseksi tuotteekseen Suomessa, eika siina
kayteta yrityksen graafista ilmetta eika ohjeistoa. Nain varmistettiin, ettd minun
oli mahdollista laatia opasta ketterasti ja nimenomaan paikallista toimintaympa-
ristda vastaavaksi eika sisaltoon ja ulkoasuun tarvinnut pyytaa hyvaksyntaa kor-

kealta organisaatiosta.

Jalkikateen arvioituna pidan erittain hyvana tata ratkaisua, ettd oppaasta tehtiin
oma itsenainen tuotteensa. Valmiin oppaan kanssa on ollut helppo esitella aja-
tustani siitd, minkalaista tukimateriaalia maalaamot tarvitsevat 5S-menetelman
hyodyntamiseen. Vaikka opasta laatiessani pohdin useasti, olisiko se pitanyt
tehda tiukemmin yhteistyossa emo-organisaation kanssa, on valmis opas herat-
tanyt paljon kiinnostusta ja sen kaantamisesta englanniksi seka pohjoismaisille
kielille on alustavasti sovittu. Opinnaytetyona laatimani opas on osoittautunut
erinomaiseksi pilotiksi paikallisesti asiakastydossa nousseesta tarpeesta lahte-
neelle aineistolle, jota voidaan hyddyntaa organisaatiossa laajemminkin. Valmiin
oppaan avulla on ollut helpompi tuoda esiin myos sitd, minkalaista materiaalia

asiakastyon tueksi tarvitaan.

5.3 Opinnaytetyon eettisyys ja luotettavuus

Toiminnallista opinnaytetyota tehtaessa tyon luotettavuuden tarkastelussa olen-
naisin nakokulma liittyy siihen, etta tyossa kaytetyt lahteet ovat ajantasaisia ja
luotettavia. Lahdemateriaalia valittaessa kannattaa kiinnittdd huomiota kirjoitta-
jan tunnettavuuteen ja arvovaltaan sekd lahteen ikdan ettd uskottavuuteen.
(Vilkka & Airaksinen 2004, 53-54.). Lean-ajattelua ja 5S-toimintamallista on kir-
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joitettu paljon seka tieteellisia artikkeleita etta kaytannon oppaita. Teemoista I0y-
tyy valtavasti myos erilaisten konsulttiyritysten laatimia verkkosivuja, materiaali-
paketteja ja blogiteksteja. Kirjallisuutta lukiessani huomasin, etta Lean-ajattelun
ja 56S-menetelmaa kuvataan oppaissa eri tavoin ja kasitteiden maarittelyt eivat
ole yksiselitteisia. Lean-ajattelun taustalla on nahtavissa seka japanilaista etta
amerikkalaista koulukuntaa (kts. esim. Jokinen 2020), osa kirjallisuudesta rinnas-
taa Leanin ja Toyota Production System (TPS) -mallin, toiset taas katsovat, etta

Lean-ajattelu on kehittynyt TPS:n pohjalta itsenaiseksi toimintafilosofiaksi.

Olen opinnaytetydssani pyrkinyt mahdollisimman hyvin perustelemaan eri vai-
heissa tekemani ratkaisut kayttamieni kasitteiden ja 5S-menetelman jasentelyn
osalta. On valttamatontd ymmartaad Lean-ajattelun keskeisia periaatteita, jotta
5S-menetelman voi ottaa haltuun kokonaisvaltaisena jarjestysta ja tehokkuutta
edistavana toimintamallina, eikd se typisty vain yksittaiseksi siivousohjeis-
tukseksi. Olen rajannut Lean-ajattelun kasittelya opinnaytetydssani niin, etta tuon
esiin menetelman historiaa ja keskeisia ajatuksia, mutta en kasittele tarkemmin

Leanin kaikkia osioita ja tydkaluja.

5.4 Jatkotutkimus ja oppaan kehittaminen

5S-menetelmaan liittyviin oppaisiin perehtyessani huomasin, ettd menetelman
kayttda perustellaan usein kustannushyodyilla, seka tehokkuuden lisaantymi-
sena. Omassakin oppaassa kerron tehokkuudesta ja saastoista seka annan vink-
keja siihen, mita tunnuslukuja tulisi tarkastella. Tutkimustuloksia 5S-menetelman
hyodyista automaalaamoissa ei ole olemassa. Jatkossa olisi mielenkiintoista tut-
kia 5S-menetelmaa nimenomaan syntyvien kustannushyoétyjen seka lisaanty-
neen tehokkuuden nakokulmasta. Tallainen tieto hyddyntaisi kaikkia alan yrityk-
sid. Menetelman kayttda olisi helpompi perustella, kun kustannuksista ja tehok-

kuudesta olisi tasmallisempaa ja tutkittua tietoa saatavilla.

Oppaan kehittdmisen kannalta olisi hyva tarkastella kayttéonotettujen 5S kohtei-
den yllapitoa ja kehittamista. Huomiota pitaisi kiinnittaa esimerkiksi siihen, kuinka
yritykset ovat pystyneet juurruttamaan standardit ja niiden kehittamisen osaksi

toimintatapojaan ja minkalaisia toimintatapoja naiden yllapitoon on kehittynyt.
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Oppaaseen voisi lisata osion esimerkeista, kuinka yritykset onnistuvat menetel-
man yllapidossa ja minkalaisia haasteita he kohtaavat matkan varrella. Esimer-
kiksi Gemba-kavelyn soveltaminen 5S-menetelman yllapidossa voisi olla toimiva
ratkaisu, jolla kehitysta pystyttaisiin yllapitamaan. Gemba on japania ja tarkoittaa
paikkaa. Gemba-kavelyssa on ideana, etta operatiivisen toiminnan johtaja tutus-
tuu ja ymmartaa kokonaisuuden itse nakemalla eika kuulopuheiden pohjalta. Joh-
taja esittaa kierroksellaan avoimia kysymyksia ja kuuntelee tyontekijoita, seka
pyrkii ymmartamaan toimintaa asiakkaan nakokulmasta. (Torkkola 2018, 125-
126).

Automaalaamossa Gemba-kavelya voi hyddyntaa 5S-toimintamallin kayttéon-
oton jalkeen paivittain ja myohemmin viikoittaisena rutiinina. Lapikavelylla tyon-
johtajan tehtavana on ymmartaa toiminnassa ne ominaisuudet, joita pitaa muut-
taa tai parantaa. Tyonjohtaja voi nakemansa perusteella aktivoida ja haastaa
tyontekijoita kysymyksilla ja nain auttaa yllapitamaan kehitysta. Torkkolan mu-
kaan olennaista on, ettd ongelmia ei lahdeta lapikavelyn aikana lennosta muut-
tamaan tai ratkomaan, vaikka kiusaus olisikin suuri. Gemba-kavelyn kayttoonotto
toistuvaksi rutiiniksi auttaa varmasti johtoa yllapitamaan ymmarrysta operatiivi-
sesta toiminnasta ja mahdollisista ongelmista, seka antaa johtajalle mahdollisuu-
den antaa positiivista palautetta ja arvostusta tyontekijalle. (Torkkola 2018,126).
TyoOntekijoille annettavalla kannustavalla palautteella on iso merkitys siina, kuinka

jarjestelman yllapito ja kehitys onnistuvat.
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7 LITTEET
Liite1. Saatekirje oppaan tilaajille

Arvoisa yhteistyokumppani

Kadessasi oleva kirja on 5S -opas, jolla voit lisata korjaamoosi jarjestelmallisyytta ja tehok-
kuutta.

Opas auttaa lukijaa ottamaan LEAN-filosofiaan kuuluvan 5S-menetelman kayttéon. Mene-
telman avulla voit parantaa tydnkulkua ja tehokkuutta yrityksen toiminnoissa. Opas on tehty
kaikille niille, jotka ovat turhautuneita epajarjestykseen, rikkinaisiin tai kadoksissa oleviin ta-
varoihin, tyGkaluihin ja tuotteisiin seka heille, jotka haluavat kehittda tydtapojaan ja toimin-
tansa jarjestelmallisyytta.

Opas on tarkoitettu automaalaamoyrittgjille, maalaamon esimiehille, korjaamopaallikéille ja
maalareille seka kaikille, jotka ovat kiinnostuneita kehittdmaan tydymparistdaan tehok-
kaammaksi ja viihtyisammaksi. Kaytanndnlaheisen oppaan avulla ja 5S-menetelman kayt-
toéonotolla saadaan maalaamoon siisteytta ja jarjestysta, seka toimivampaa tyokulkua, viih-
tyisyytta ja turvallisuutta.

Opas havainnollistaa lukijalle, mitd 5S-menetelma tarkoittaa ja miten se otetaan koko ty6-
yhteisdn yhteiseen kayttdon automaalaamossa. Oppaan tarkoitus on tuoda aihe lukijalle
helposti omaksuttavaksi ja sen esimerkit on koettu tydelamassa toimiviksi. 5S-toimintamal-
lissa ei ole tarkoitus tehda asioita vaikeammaksi tai nopeammin. 5S-menetelman mukai-
sesti tehokkuus saavutetaan silla, etta tydaikana tehdaan asiat jarkevasti ja liikutaan lyhyin
matka.

Yritykset voivat tehda 5S-toiminnasta oman nakdisen ja omaan yritykseen sopivan, kunhan
lopputuloksena on, etta tydaika kaytetaddn mahdollisimman tehokkaasti hyodyksi.

Olen valmiina auttamaan sinua suunnitellessasi 5S kayttéonottoa tai sen toteutuksessa.
Otan myo6s mielellani palautetta vastaan oppaan toimivuudesta ja hyédyllisyydesta.

Olen tehnyt oppaan osana opinnaytety6tani Tampereen ammattikorkeakouluun, yhdessa
BASF Coatings kanssa.

Ystavallisin terveisin, best regards

Jukka Markkanen

National Head Trainer

Process Consultant

Mobile: +358 40 759 1515, Email: jukka.markkanen@basf.com

O - BASF

We create chemistry
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Oppaan kayttajalle

Arvoisa yrittdja, korjaamopaallikkd, maalaamon esi-
mies tai maalari. Oletko turhautunut epéjarjestykseen,
tavaroiden etsimiseen, rikkinéisiin tydkaluihin tai mui-
hin tyénkulkua hidastaviin tekijéihin seka tyétilojen ah-
tauteen? Hukkaatko aikaa ja resursseja, kun asiat eivét
aina ole jarjestyksessa? Tama opas auttaa sinua pois-
tamaan hukkaa ja ottamaan kaytt6é6n Lean-filosofiaan
kuuluvan 5S-menetelmén. 5S-menetelman avulla saat
maalaamoosi siisteytta ja jarjestysta seka toimivampaa
tydnkulkua, viihtyisyytta ja turvallisuutta.

5S-menetelmd&n on olemassa lukuisia oppaita ja
monet niistd ovat oikein toimivia. Taméa kaytannonla-
heinen opas on tehty nimenomaan automaalaamoiden
tarpeisiin. Opas havainnollistaa lukijalle, mitd 5S-me-
netelm& tarkoittaa ja miten se otetaan kaytté6n auto-
maalaamossa.

5S-menetelm& on pohjimmiltaan yhteinen tapa
toimia ja jokainen yritys toteuttaa sitd omalla taval-
laan. 5S-toimintamallissa ei ole tarkoitus tehda asioi-
ta enemman tai nopeammin, vaan tydaikana tehdaan
asiat jarkevasti ja kuljetaan lyhyin matka. Tydaika kay-
tetd&n mahdollisimman tehokkaasti hyvéksi, kun lait-
teet, vélineet ja péivittéiset tavarat ovat lahella ty6pis-
tettd ja turhaa lilkkehdintda ei synny. Virheiden maéra
pienenee ja laatu kasvaa, kun tyén suorittamisessa
noudatetaan selkeitd toimintaohjeita ja rutiineja. 5S
-menetelma& vaatii aina koko henkilékunnan sitoutumi-
sen, joten menetelman kayttddn valmistautuminen ja
aloitus tulee tehda huolella.

Olen tyéskennellyt yli 20 vuotta automaalien parissa
ja viimeiset 14 vuotta BASF:lla. Tydsséni olen koulutta-
nut automaalareita sekd konsultoinut maalaamoja pa-
rempaan tehokkuuteen ja sujuvampaan tydnkulkuun.
Olen ollut avustamassa useita 5S -kayttdédnottoja au-
tomaalaamoissa ja niistd saatujen kokemusten poh-
jalta olen tuonut oppaaseen teoriatiedon lisédksi my6s
kaytannon vinkkejé ja ideoita.

Opas koostuu kolmesta osasta. Ensimmaisessa
osassa kuvataan 5S-menetelmén taustafilosofiaa ja
tavoitteita. Oppaan toinen osa ohjeistaa siihen, miten
menetelman kayttdénottoon valmistaudutaan. Kolmas
osa puolestaan kuvaa menetelman toteuttamista kay-
tdnndssa. Oppaan esimerkit ovat pitkalti automaalaa-
mosta, mutta opasta ja ohjeita voi mainiosti kayttaa
my®&s peltikorjaamoon tai vaikka yleiskorjaamoonkin.

Oppaan taustalla on hyédynnetty laajasti 5S-mene-
telmaan liittyvaa kirjallisuutta. Oppaan lopussa onkin
lahdeluettelo, jota voi kayttdd myds vinkkilistana, jos
haluaa tutustua menetelméan tarkemmin. Oppaan laa-
timisen ndkdkulmasta erittéin tarkeité ovat olleet kaikki
yhteistybkumppanini, joiden kanssa olen vuosien var-
rella pddssyt etsimééan ratkaisuja erilaisiin haasteisiin.
Kiitokset kaikille maalaamoille ideoista ja omien koke-
mustenne jakamisesta.

JUKKA MARKKANEN



| 5S-menetelman tausta

5S-menetelma tahtaa tydtapojen jarkeistamiseen ja pysyvaan toimintata-
pojen muutokseen maalaamossa. Tassa luvussa késitelladn 5S menetel-
méan taustaa ja vaiheita sek& maalaamolle saatavia hyotyja.
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Mista 5S-menetelmassa on kyse?

Lean-ajattelu on Japanista lahto6isin oleva johtamisfilosofia ja prosessijohtamisen malli, jossa yritysta
ja sen toimitusketjua tarkastellaan kokonaisuutena. Leanissa keskitytdan virtauksen eli tyonkulun
maksimointiin ja lapimenoaikojen lyhentamiseen seka arvoa tuottamattomien asioiden eli hukkien
poistamiseen ja erilaisten vaihteluiden minimoimiseen. Leaniin on vuosien varrella kehitetty useita
erilaisia tydkaluja, joilla prosessien vélistd hukkaa voidaan tunnistaa ja poistaa. 5S on yksi kdytetyim-

mistd Lean-tyokaluista.

58 on alun perin japanilainen viiden askeleen menetel-
ma tydpisteen organisointiin. Sen on kehittanyt Hiroyuki
Hirano osana kokonaisvaltaista tuotannon kehitysme-
netelm&a. 5S on tydympéristdn kehitystydkalu, jonka
avulla tydpisteet organisoidaan tehokkaiksi ja toimivik-
si. 5S:n avulla paastaan eroon turhista tavaroista ja au-
tetaan pitdmaan tydympaéristo siistind seka tarpeelliset
tavarat jarjestyksessa ja helposti saatavilla. 5S:n avulla
saadaan toimivampi tydpiste ja tydskentely-ympéristo,
mik& mahdollistaa lisdéntyneen tehokkuuden, turvalli-
suuden ja laadun sekad paremman viihtyvyyden.

58S ei ole siivousohjelma tai projektiluonteinen pa-
rannusohjelma, vaan jatkuva tyéhén kuuluva tapa toi-
mia eli toimintamalli. Olennainen osa toimintamallia on
se, ettd maalaamosta poistetaan kaikki ylim&araiset
koneet, laitteet, tydkalut seka turhat tavarat ja toimin-
tatavat, jotka estavéat tydnkulkua. Kaikki roinat, joita ei
tarvita tyén suorittamiseen, poistetaan. Tydpisteet puh-
distetaan ja asiat jarjestellaén oikeille paikoille. Jarjes-
tys ja toimintatavat standardisoidaan ja kaikki sitoutu-
vat niihin yhdessa.

Usein yrityksissé sanotaan, ettd ongelmat ja tehot-
tomuus johtuvat ahtaudesta tai tilanpuutteesta seka
pullonkauloista tuotannossa. Tilanpuute voi johtua yli-

5S-prosessi maalaamossa

5S-prosessin osa-alueet ja niiden merkitys on
kuvattu tiiviisti oheisessa prosessikaaviossa

* Tee selkeét ohjeet ’
siivouksesta ja huollosta.

* Opasta ja kouluta henkil6-
kunta toimintaohjeisiin.

* Yllapida ja kehita toimintaa
koko ajan.

e Kéaytéa visuaalisia toimintaohjeita.
* Merkkaa ja kuvaa alueita
standardien yllapitamiseksi.

Standar-
disointi

maé&raisen "roinan” kertymisesté tydpisteille tai tavaroi-
den sdilyttdmisesta vaérilla paikoilla. Tehottomuus taas
voi johtua siitd, etta tydkalujen, laitteiden ja koneiden
paikkoja ei ole tarkasti mietitty, vaan niitd joudutaan
hakemaan usein pitk&nkin matkan paésta. Joskus taas
aikaa kuluu tarvittavan asian etsimiseen tai korjaami-
seen; pesuainepullot tai pyyheliinat eivat ole niille kuu-
luvissa paikoissa tai tuote on loppunut ja tilalla on vain
tyhja pakkaus. Kaikki turha ja viallinen tavara on huk-
kaa, joka tulisi poistaa. Tarvittaville tavaroille tulisi taas
maéarittaa tarkka ja harkittu paikka, josta se on helposti
saatavilla.

5S-menetelmé on saanut nimensa menetelman vai-
heiden japaninkielisten alkukirjainten mukaan. Myo6s
englanniksi k&annettynd kaikki osa-alueet alkavat
S-kirjaimella:
El Sort - (Seiri) Lajittelu (joskus suomeksi kéaytetaan
nimitysta ”sorteeraus)
1 Set in Order - (Seiton) Jarjestdminen (suomeksi
kaytetdan myds nimitysta systematisointi)
[l Scrub /shine - (Seiso) Siivous
[ standardize - (Seiketsu) Standardisointi
[ Sustain - (Shitsuke) Yllpito (suomeksi kdytetasn
my®&s nimitysté seuranta)

e Lajittele tarpeelliset ja tarpeettomat
esineet. Poista tarpeettomat.

* Tunnista syy tarpeettomien
esineiden kertymiseen maalaamoon.

|

¢ Siivoa paikat tarvittaessa

¢ Korjaa ja huolla tarvittavat
laitteet, koneet, suodattimet.

* Jarjestele esineet kaytto-
tarpeen mukaan lahelle ty6-
pistettd, jotta niiden hakemi-
seen ja etsimiseen kuluisi
mahdollisimman véhéan aikaa.

Jarjesta-

minen

* Yllapida jatkuvasti jarjestysta ja
siivoa sadanndllisesti.



5S-menetelman hyodyt

5S-menetelman avulla tavoitellaan ensisijaisesti tuo-
tannon tehokkuuden ja sujuvuuden lisddmistd, mutta
menetelman hyddyntamisen avulla voidaan tehokkuu-
den lisdksi saavuttaa paljon myds muita hydtyjé, jotka
vélillisesti vaikuttavat my&s tuottavuuteen.

5S-menetelman keskeinen periaate on se, etté kai-
kille tyénteossa tarvittaville vélineille ja tavaroille on
oma huolellisesti mietitty paikkansa. Maalaamossa
tybkalujen, koneiden ja laitteiden seka tydssa tarvittavi-
en valineiden, kuten pesuainepullojen ja hiomapaperei-
den seké suojaustuotteiden, tulee olla mahdollisimman
l&helld, kun niita tarvitaan. Nain véltetaan tyén keskey-
tys ja aikaa vieva liikkuminen. Tuottavan tydén osuus
suhteessa tuottamattomaan kasvaa, kun tavaroiden ja
koneiden etsimiseen tai hakemiseen kuluu véhemman
aikaa. Varsinkin maalauksen esikésittelytdiden tehok-
kuus kasvaa 5S-jarjestellyssé tyopisteessd. Jarjestyk-
sen ja siisteyden ylldpitoon seka jatkuvaan parantami-
seen saattaa kulua hieman enemmén aikaa toimivassa
5S-jarjestelméassa kuin mita lahtotilanteessa kaytettiin,
mutta se maksaa itsensa takaisin tyénteon tehokkuu-
tena.

Tuottavuuden lisdksi 5S:lla voidaan parantaa myds
tyon laatua. Kun tekemisessa on selked systeemi ja
tavarat ovat jarjestyksessa, on virheet helpompi ha-
vaita ja niihin puuttuminen on nopeampaa. Myds se,
ettd kaikilla on kaytdssd samanlaiset tyokalut, hioma-
paperit, pesuaineet, suojaustuotteet ja muut vélineet,
ehkaisee laadun vaihteluita. Yhtendinen tuotevalikoima
ja selked varastointi tuo yritykselle myds sadstoja, kun
tiedetdén mita tuotteita prosesseissa kaytetaén ja va-
rastoja hallitaan oikein.

Sujuvan tyonkulun liséksi 5S:lla voidaan parantaa
my&s tyéturvallisuutta, mikd osaltaan vaikuttaa myds
tuottavuuteen. Kun paikat maalaamossa ovat siistit
ja kulkuvaylat vapaana, valtetdén ihmisten ja autojen
térmailya. Silloin kun henkil6kohtaiset suojavarusteet,
kuten ruiskutussuojaimet, kertakéyttokésineet ja poly-
suojaimet ovat merkityilla paikoilla ja helposti saatavil-
la, niiden kayttd on helppoa ja huolto nopeaa. Myd&s
henkilékunta viihtyy paremmin siistissa ja toimivassa
ympaéristdssd ja motivaatio péivittdiseen tydntekoon
kasvaa.

5S-menetelman perusajatukseen kuuluu, ettd koko
henkildstd osallistetaan ep&kohtien tunnistamiseen ja
ratkaisujen etsimiseen. Menetelmén kayttéénotto voi-

kin vahvistaa henkildstdn sitoutumista yhteiseen kehit-
tamistydhon.

5S-menetelmaa voi hyddyntda myds markkinoinnis-
sa ja asiakashankinnassa. Yrityksen imago paranee,
kun asiakasta on vastassa siistit asiakastilat ja maa-
laamoakin kehtaa tarvittaessa esitelld. Tiukassa Kkil-
pailutilanteessa siisti maalaamo 5S-konsepteineen voi
ratkaista kaupan.

58 on tutkitusti tehokas

5S-menetelmdstd on olemassa runsaasti
myds tieteelliseen tutkimukseen perustu-
vaa nayttdéa. Lukuisten tutkimusten mukaan
huolellisesti toteutettuna 5S-menetelma lisda
tehokkuutta riippumatta organisaation toimi-
alasta, koosta tai tyypista (kts. esim. Ghodrati
& Zulgifli 2013).

5S-menetelma& kohtaan on esitetty myds
kritiikkid, jonka mukaan standardien luomi-
nen voi myds johtaa jaykkyyteen muuttuvis-
sa tilanteissa. (Andersson et. al. 2006). Onkin
tarked muistaa, ettd 5S-menetelmassa stan-
dardien luominen ei tarkoita kehittdmistydn
lopettamista, vaan toimintatapoja on arvioita-
va ja kehitettava jatkuvasti.
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Mita on hukka maalaamossa?

5S-menetelman tarkoituksena on tunnistaa huk-
kia ja poistaa niitda. Mita yleisimmat Lean-filo-
sofiassa maaritellyt hukat voisivat automaalaa-
mossa tarkoittaa?

m Ylituotanto tarkoittaa sitd, ettd tehdaan tuotetta
liian paljon ja liilan nopeasti seké aikaisemmin, kuin sita
olisi tarvittu. Maalaamossa ylituotanto voi olla esimer-
kiksi sitd, ettd autot valmistuvat vaarassa jarjestykses-
sa ja vievat turhaa tilaa, kun eivat paédse prosessissa
eteenpéin. Prosessia tulisikin miettid kokonaisuutena,
jossa on mukana kaikki vauriokorjauksen eri tyévaihei-
siin osallistuvat, kuten peltiseppé, mekaanikko ja maa-
lari. Jos maalarilla ei ole tydviikon alkaessa mitédan tyén
alla, tulisi peltisepén aloittaa pienista ja nopeasti maa-
laamoon saatavista toista ja vasta sen jalkeen siirtya
enemman tyétunteja vaativiin vauriokorjauksiin. Nain
saadaan tydvirrat luontevasti kynnistettya.

m Yliprosessointi on automaalaamossa yleista ja silla
tarkoitetaan sellaisen tydn tekemista, josta ei makse-
ta korvausta. Yliprosessointia on esimerkiksi turhien
roskien poisto, kiillotus ja ylilaatu tai esimerkiksi vesi-
hionta kuivahionnan jalkeen. My®s uuden OEM-osan
hionta tai hiomamaalin kayttdé kohteessa, johon nope-
ampi marka3 maralle primer soveltuu paremmin, on
yliprosessointia. Luonnollisesti laatu tulee huomioida ja
tydnjaljen on oltava moitteetonta.

B Odottaminen tuottaa hukkaa silloin, kun tyénkulku
pyséhtyy jonkun asian takia. Se voi olla tiedon odot-
tamista, esimerkiksi tilanteessa, jossa maalari ei tieda
mitd autosta maalataan ja odottaa tyénjohtajan vapau-
tumista puhelimesta. Hukkaa tuottavaa odottamista
tapahtuu esimerkiksi silloin, kun peltiosa tai maali-
toimitus ei ole tullut tai tilattu oikeaan aikaan, sekoi-
tuskoneella tai ruiskukammion edessa on ruuhkaa tai
tydvirrat peltipuolelta ovat epatasaisia. Maalarin tydssa
hukkaa aiheuttaa myo6s se, ettd tyokalua, laitetta tai
esimerkiksi infrapuna- tai UV-kuivaimen vapautumista
toiselta kayttéjélté on odotettava.

m Liikkuminen tuottaa hukkaa silloin, kun tydntekijat
likkuvat tarpeettomasti ty6tédan tehdesséan esimerkik-
si hakien tavaroita, tydkaluja, tietoa, ihmisia ja kaikkea
tarvittavaa, joka ei ole valittdémasti tyopisteelld. Jos

tybprosessi siséltaa paljon liikkumista pois tydpisteel-
ta, laskee kokonaistehokkuus vélittémasti, kun teho-
kas tyOskentelyaika vahenee.

m Liikuttaminen tarkoittaa autojen liikkkumista maa-
laamossa tydprosessin aikana. Térkedd on pohtia,
kuinka sujuvasti ja harvoin autoa tarvitsee liikuttaa eri
prosessien aikana ja tarvitseeko useampaa autoa lii-
kuttaa, kun vain yhden tarvitsisi liilkkua.

m Varastoilla tarkoitetaan ylisuuria maali- ja tarvike-
varastoja, jotka sitovat rahaa. Talldin riski tuotteiden
vanhenemiseen kasvaa. Varastoinnin epdjarjestys ai-
heuttaa myds tarpeettomia tilauksia, kun ei tiedetd
mita tuotteita omassa varastossa on.

m Virhe on tuotannossa tapahtunut laatupoikkeama,
joka aiheuttaa uusintatydn tai lisaty6td jo valmistu-
neeseen tydvaiheeseen tai valmiiseen kohteeseen.
Virheitd voivat olla esimerkiksi roskat maalauksessa,
valumat, naarmut tai muotovirheet pohjatdissd, maa-
lisumut, itse aiheutetut pdlyt ja liat auton sisustassa.
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Il Valmistautuminen

5S menetelmaan siirtyminen vaatii koko maalaamohenkilékunnan tyé-
panoksen ja sitoutumisen, joten valmistautuminen on erityisen tarkeaa
ja se on hyva suunnitella huolella. Tassé luvussa saat ohjeita siihen, mi-
ten valmistautuminen ja suunnittelu sekd henkilékunnan sitouttaminen
kannattaa tehda. Prosessi kuvataan kahdesta nakékulmasta; miten esi-
miesten tai tydnjohdon tulee suunnitella ja johtaa 5S-prosessin lapivien-
tid sekd miten koko henkiléston tasolla tapahtuva yhteinen suunnittelu ja
tydskentely etenee.

Paatos 58 Kehittamis- Aktiivi- Standar-
kayttoonotosta kohteiden paivan doinnin
- Johdon jasentely suunnit- ja
sitoutuminen telu, ohjeis-
- Tavoitetilan Prosessin tarvittavat tusten
madrittAminen jatko- hankinnat luominen
- Prosessin suunnittelu ja
suunnittelu ja aikataulutus yllapidon
valvonta
- Standardisoinnin
jatkaminen
- Jarjestelmén
yllapito ja
kehittaminen
Palaveri 1 Palaveri 2 Aktiivipaiva:
- Tavoitteiden - Kehittédmis- S1 Lajittelu
esittely kohteiden S2 Jarjestdminen
- Menetelm&an lapikaynti S3 Siivous
tutustuminen - Ty6ryhmien jako S4 Standardisointi
- Kehittdmiskohtei-

den selvittdminen

5S -menetelmin kdyttoonoton prosessi tydnjohdon ja henkil6ston ndkékulmasta.
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Paatos toteuttaa 5S ja
tavoitteiden asettaminen

58 ei ole yksittdinen suursiivous tai kehittdmisprojek-
ti. Se on yrityksen toimintatapa, johon kaikkien tyon-
tekijéiden tulee sitoutua. Japanilaisten mukaan 5S ei
ole koskaan valmis, vaan sité tulee yllapitaa ja kehittda
jatkuvasti. Yrityksen johdon tulee tiedostaa, ettd 5S:n
toteutus vaatii myds resursseja ja tyontekijoitéd otetaan
hetkeksi pois tuottavasta tydsta. Resursoinnin kustan-
nukset tulevat yritykselle myéhemmin moninkertaisesti
takaisin 5S-menetelmén hyoétyina.

Tyétilojen, koneiden ja laitteiden kunnolla on iso
merkitys my&s kustannuksissa, joita 5S:n kayttéonot-
to edellyttéda. Jos tydtiloja on s&anndllisesti huollettu ja
laitteisiin on vuosien aikana investoitu, eivat kustan-
nukset ole suuria. Jos taas huollot ja tilojen yll&pito on
laiminlydty, tulee alkuvaiheessa enemmén kustannuk-
sia.

5S-menetelmén kayttdonotto on prosessi, jonka la-
pivieminen vaatii selke&n tydnjaon ja roolituksen. Ke-
hittdmisprojektille on hyva nimeta vastuuhenkild, joka
vastaa prosessin suunnittelusta ja toteuttamisesta ja
on perehtynyt toimintamalliin. Mikali yritys kéyttéda apu-
na ulkopuolista 5S -konsulttia, on vastuuhenkilén teh-
tavéna toimia linkkind konsultin ja tydyhteisén valilla.

Selkeat ja mitattavat tavoitteet motivoivat koko ty®-
yhteis6a kehittamistydhén. Heti 5S-prosessin kayn-
nistyessa yrityksen johdon tulee asettaa konkreettisia

MITEN TEHOKKUVUTTA
JA TYON LAATUA
T4LLA HETKRELLA

SEURATAAN
YRITYKSESSASI?

ONKO TIETO HELPOSTY
SAATAVISSA?

TYONJOHTO

tavoitteita toteutuksen aikatauluun sekd menetelmén
kayttddnotolla tavoiteltavaan tehokkuuden kasvuun.
Tavoitteiden toteutumista voidaan mitata keskeisissa
tunnusluvuissa tapahtuneilla muutoksilla.

Seurattavat mittarit voivat
olla esimerkiksi:

m Tydomaaraykset tietylld ajanjaksolla
- L&pimenon lisdéntyminen
u Kokonaistehokkuus
- L&sné&olo suhteessa myytyihin tunteihin
- Toimivat prosessit ja tyttilat mahdollistavat
tehokkaamman tyéskentelyn ja tuotannon
m Virheet /reklamaatiot
- Uusintaty6t, oma laadunvalvonta,
asiakasreklamaatiot
- Yhtenaiset toimintatavat ja tarkkaan
mietityt prosessit vdhentavat virheiden
mahdollisuutta

Kun 58 on otettu kayttéon ja toimii tehokkaasti maa-
laamossa, voi saavutettua hy6tya arvioida vertaamalla
néitéd tunnuslukuja l&htdtilanteeseen. 5S-prosessin yh-
teydessa voidaan samalla kehittdd myds tunnuslukujen
keradmisté ja seurantaa.




Henkilokunnan sitouttaminen

Tybyhteisdssa tehddan 5S:n myo6té usein suuria toi-
mintatavan muutoksia. Jos kaikkia tydntekijoita ei saa-
da sitoutumaan, on menetelmalla suuri vaara epdon-
nistua. Sitoutumisessa auttaa, kun tyéntekijat saadaan
ymmartdmaan, ettd muutos ja menetelmén kayttéon-
otto tuo tydntekoon merkittévia hyétyja.

Ennen varsinaisen fyysisen tyon ja eri "&ssien” to-
teuttamisen aloittamista tulee pitédd yksi tai useampi
palaveri. Oppaan lopussa on ehdotus tydlistasta, jota
voi seurata, kun suunnittelee 5S:n aloitusta. Yhteisten
tapaamisten ja suunnittelun maara on Kiinni pitkalti
tydnyhteisén koosta ja halukkuudesta toteuttaa mallia,
seka lahtotilanteesta ja siitd, kuinka paljon tekemistd
on. My6s tydntekijdiden omalla perehtymiselld aihee-
seen ja materiaaliin voidaan nopeuttaa asian siséista-
mista ja menetelman kayttéénottoa.

PALAVERI 1

Esittely ja sitouttaminen

Ensimmaisessé koko tydyhteisdn yhteisessé palaveris-
sa kerrotaan 5S-mallin idea ja hyddyt seka vaatimukset
jarjestelmén yllapitdmiseksi. Tarkedd on myds kertoa,
mita yksittdinen tydntekija hyotyy tasté kaikesta. Pala-
verin tavoitteena tulisi olla, ettd kaikki |ahtevat motivoi-
tuneena ja halukkaana toteuttamaan seuraavia askelei-
ta uuden toimintamallin eteen.

Sitouttaminen aiheeseen lahtee hyvasta esittelys-
té4 ja ensimmaisesta kosketuksesta 5S-menetelmaan.
Projektin vastuuhenkildén tehtdvéné on esitelld tydyh-
teisolle 5S-toimintamallia ja nayttaa esimerkiksi kuvia
tyétiloista yrityksissé, joissa se on aktiivisesti kaytdssa.
Kédessasi oleva opas toimii myds perehdyttamisvali-
neend maalaamon henkildkunnalle.

5S:n esittelyyn ja hy6tyjen havainnollistami-
seen on olemassa useita erilaisia tydkaluja ja
peleja, joita I6ytyy netista. Varsin toimiva on
esimerkiksi numeropeli, johon I6ytyy helposti
ohjeistuksia hakemalla netista hakusanoilla
”58 numbergame”.

Ensimmaisessé palaverissa keratdan tyontekijoilta
mielipiteitd ja ideoita kehitettavista kohteista ja selvi-
tetdan, mikd heiddn mielestddn on esteena sujuvalle
tyonkululle.

YHTEINEN TYOSKENTELY

Palautetta ja kehityskohteita méariteltdessé tulee huo-
lehtia siitd, ettd keskustelu ei mene yleiseksi valituk-
seksi ("tdmé&kaén ei toimi” ja "t&stakin on monta kertaa
sanottu”). Rakentavat ja kannustavat kommentit tyon-
tekijoille ovat usein tarpeen vaikean tilanteen avaami-
sessa. Tybnantajan tulee tehda selvéksi tydntekijbille,
ettd se on taysilld mukana laittamassa paikkoja kun-
toon, kunhan tyéntekijatkin ovat.

Jotta keskustelu sailyy hedelmallisena,
kaynnista sita rakentavilla lauseilla:

"OLEMME YHPESSH KEHITTAMASSH
PAREMPAA TAPAA TYOSKENNELLA.”

"WYT KAIKILLA ON MAHPOLLISUUS
VAIKUTTAA JA AUTTAA TYOPISTEILEN
LAITTAMISESSA TOIMmIvamPAAN
Kkuwtroown.”

Keskustelukysymyksia
kehittamiskohteiden
tunnistamiseksi

- Minkélaiset asiat estévat sinua tydskentele-
masta tehokkaasti?

- Mitka asiat keskeyttavat tyoskentelysi?

- Mitka asiat muuttaisit heti, jos voisit?

- Mit& asioita tulisi muuttaa pohjatyéskentelyn /
ruiskutuksen / sekoituksen / viimeistelyn puo-
lella?

- Mit& asioita tulisi muuttaa maalaamon tilojen
jarjestelyssa?

- Mitké kaikki yhteiskayttoiset asiat (tydkalut,
tarvikkeet, koneet, laitteet, pesuaineet, ym)
ovat kaukana tyopisteestasi?

- Kuinka paljon aikaa kuluu asioiden hakemiseen
paivittain?

- Jos mietit koko maalausprosessia, missa
vaiheessa tyon eteneminen pysahtyy ja miksi?

- Mitk& ovat suurimmat motivaatiota laskevat
asiat tydssési?

- Mitk& asiat toimivat hyvin tyéssasi ja tydyhtei-
sOssasi?

- Mainitse kaksi tarkeintd muutosta, jotka maa-
laamo tarvitsee. Perustele miksi?

[ 11



Kehittamiskohteiden jasentely

TYONJOHTO

M8, paor
KEH ITYEROHTEE
ESIkAf»mELY TYOKALOT  TyoPISTEET fmﬁw RutskuTe S

uum&sn

VIIME S7TELy

Suunnittelupalaverissa keratyt kehityskohteet voi jasennella esimerkiksi eri osa-alueiden mukaan.

Ensimmaisessd kokouksessa saadut palautteet ty6-
paikan kehittdmiskohteista ja tyéntekoa hidastavista
asioista tulee jasennelld. Palaute jaetaan sisaltdjen mu-
kaan eri osa-alueisiin (esimerkiksi esikasittely, tyékalut,
laitteet, koneet, tybkaluvaunut, sekoitushuone, ruisku-
tustilat, viimeistely).

Kehittamiskohteet voidaan lajitella myo6s
niiden vaatimien resurssien mukaan:

El Nopealla aikataululla aktiivipdivéna itse tehtévat
lajitteluun, jarjestamiseen ja siistimiseen kuulu-
vat tehtavat:

- tyétilojen jarjestamiset
- pienempien laitteiden, kuten ruiskupesurin,
putsaukset ja huollot

A Laajempaa suunnittelua seki valmistelua

vaativat kehittamiskohteet:

- suurempien laitteiden, kuten ruiskukammion,
huollot

- uusien tydkaluvaunujen, varustekaappien,
hyllyjen, kiillotuskarryjen jne. tilaaminen.

- Isompien kehittdmiskohteiden tarve kannattaa
pohtia yhdessa tydntekijdiden kanssa ja paattaa
niista seuraavan kokouksen yhteydessa.



Yhteinen suunnittelu

Toinen palaveri tulisi jarjestdd suhteellisen nopeasti,
korkeintaan kahden viikon paasta ensimmaisests, jotta
asiat eivat unohdu ja into laannu. Toinen palaveri toimii
kehittdmiskohteiden ké&sittelytilaisuutena seka aktii-
vipdivan suunnittelupalaverina. Palaveriin osallistuvat
mahdollisen konsultin ja tydnjohdon liséksi kaikki tuot-
tavat tydntekijat, joiden tydskentelyalueita kehitetaan.

Kaiken tekemisen ja toiminnan on lahdettava tyén-
tekijoistd ja heidén halustaan kehittdd omaa tyéympa-
ristddan. Tydnantaja tukee prosessia parhaalla mah-
dollisella tavalla ja antaa tydntekijéille mahdollisuuden
vaikuttaa seké luoda jotakin pysyvaa muutosta. Vaikka
tydnantajalla tai tydnjohdolla olisi selkea idea ja suun-
nitelma siitd, mita asioita tulisi kehittaa tai mita standar-
deja tulisi luoda, on tarkeaa ohjata seka ruokkia tydnte-
Kijoita niin, ettd he itse keksivat asiat. Vain talla tavalla
on mahdollista luoda pysyvié toimintatavan muutoksia
ja standardeja.

Kaiken tekemisen ja toiminnan on lahdettava
tyontekijoista ja heidan halustaan kehittda omaa
tyéymparistéaan.

YHTEINEN TYOSKENTELY

PALAVERI 2
Kehittamiskohteiden kasittely ja suunnittelu

Tuottavat tyontekijat ja hankkeeseen osallistuvat hen-
kil6t jaetaan ryhmiin ja jokaiselle ryhmélle annetaan ka-
siteltdvaksi jokin vastuualue. Vastuualueet voivat olla
samoja, joiden mukaan ensimmaisessd palaverissa
kerdtty palaute on jasennelty. Vastuualueet voi jakaa
myods tydprosessien mukaan (esim. esikasittely, maa-
linsekoitus, ruiskutus, viimeistely).

Kaikkien vastuualueiden palautteet kdydéaan Ilapi
ja sovitaan, mitd asioita kehitetdan ja toteutetaan tu-
levana aktiivipdivana. Kehitettdvat asiat listataan esi-
merkiksi kartongille muistilistaksi aktiivipdivaa varten.
Samalla tehdéan lista hankittavista tavaroista ja vali-
neistd. Palaverissa sovitaan aktiivipdivan ajankohta
ja varmistetaan, ettd jokaisella ryhmalld on tarvittavat
vélineet. Kaikkien ty®ntekijdiden tulisi olla téssa vai-
heessa tietoisia, mitd aktiivipaivana tullaan tekemaan.
Tulosta tydntekijéille muistilista, joka auttaa palautta-
maan mieleen 58S eri vaiheet ja johon voi alkaa jo kirjaa-
maan omia huomioita eri vaiheisiin. (liite 1).
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Ill Toteuttaminen

Tassa luvussa kerrotaan kuinka aktiivipaiva tulisi suunnitella ja toteuttaa,
jotta paivasta saataisiin mahdollisimman tehokas ja suunnitellut toimen-
piteet kayntiin.



Aktiivipaivan
suunnittelu

TYONJOHTO

Aktiivipdiva pidetddn nopeasti 5S:n palaute- ja suun-
nittelupalaverin jalkeen. Aktiivipdivan tavoitteena on
saada 5S menetelmén toteuttaminen kayntiin. Aktiivi-
paivéan tulee olla ennakolta hyvin suunniteltu ja kaikille
informoitu. Maalaamon tilauskalenteri tulee suunnitella
siten, ettd aktiivipdivana ei tehda tuottavaa ty6ta, vaan
keskitytdan vain 5S-prosessin toteutukseen.

Osallistuminen sitouttaa

- 5S-prosessin kaynnista-
misessa tarvitaan kaikkien
tyopanosta

Tuottavan tyon yhdistdminen ensimmaisiin
5S-toimenpiteisiin ei useinkaan onnistu, koska
tydntekijat eivat pysty keskittymaan moneen
asiaan kunnolla. Mikéli vain osa tyéntekijois-
t& osallistuu 5S:n toteutukseen ja osa tekee
tuottavaa ty6ta, aiheutuu eriarvoisuutta. Kaikki
eivat talldin mydskaan omaksu ja sitoudu
malliin yht& vahvasti.

Ty6nantajan tulisi valmistautua aktiivipdivddn hommaa-
malla tarvittavia valineitd kuten, roskapusseja, pesuai-
neita, maalinpoistoainetta, hanskoja, suojaimia, seina-
maalia, teloja ja kaukaloita. Jos suunnitteluvaiheessa
on heti todettu tarvetta uusille kaapeille, hyllyille, tyo-
kaluvaunuille, karryille, loisteputkille tai muille vélineille,
ne tilataan hyvissa ajoin jo aktiivipdivaa varten.

Maalaamon seindlle olisi hyva tehda kartongista
myds taulu, johon on merkattu eri 5S-menetelman vai-
heet. 5S-taulua on tarkoitus tdydentda aktiivipdivdna
toteutetuilla kehityskohteilla ja se toimii seurantavali-
neend hankkeen etenemiselle. Maalaamon seinélle on
hyvé tulostaa nahtévaksi myods listat tydskentelyryh-
mista ja vastuualueista.

Aktiivipaiva - tehokas
alku 5S-menetelmalle

YHTEINEN TYOSKENTELY
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Yhteinen muistilista kehityskohteista ja 5S vaiheista
seindlla havainnollistaa prosessia ja tekee sen nakyvaksi.

Aktiivipdivan aamuna kaikki valmistelut on tehty ja
5S-menetelmén eri vaiheiden toteutus alkaa. Tarkoi-
tuksena on saada péivan aikana valmiiksi ainakin en-
simmaéiset kolme “&ssat”: jarjestdminen, lajittelu, ja
siivous. My®s menetelman neljattd vaihetta, standar-
disointia, ideoidaan ja mahdollisesti my&s toteutetaan
aktiivipaivan aikana.

Ennen tydskentelyn aloittamista 5S-projektin vas-
tuuhenkild kay l&pi péivan ohjelman ja sen, mita tyon-
tekijat tekevat. Iso tyétila tai halli on liian iso aloitet-
tavaksi kerralla ja tyétilat onkin hyva jakaa pienempiin
alueisiin ja kohteisiin. Eri vastuualueiden tydskentely-
ryhmét jakavat tehtdvid oman ryhméansa sisélla. Tar-
kedd on myo6s sopia, aloitetaanko henkilékohtaisista
alueista (esimerkiksi tydkaluvaunuista/ -pakeista/ -kaa-
peista) vai yhteisista alueista. Projektin vetéjan tai kor-
jaamopé&allikdn/ tyénjohtajan/ maalaamoesimiehen tu-
lisi olla koko ajan lasna ja auttamassa seka tukemassa
tekemista ja ruokkimassa tydntekij6itd omiin ideoihin.
Toteutuneet toimenpiteet kirjataan kartonkiin péivén
kuluessa.
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58S vaihe 1: Lajittelu (sorting)

Henkildkohtaiset tydkaluvaunut / pakit / kaapit / ty6-
pisteet kdydaan lapi huolella. Kaikki turhat tavarat ja
romut, jotka eivat ole tydn suorittamisessa oleellisia,
poistetaan. Lapikdydyt tavarat voidaan jakaa neljaan
eri luokkaan:

El Turhat ja pois heitettévit

A Tarpeettomat ja kayttdkelpoiset (kierratetian)

E1 Harvoin tarvittavat

1 Saannollisesti tarvittavat.

Kaikki sellaiset tavarat, joita ei ole kaytetty pitkaén ai-
kaan, mutta jotka ovat periaatteessa joskus tarpeelli-
sia, jarjestelladn pois tyopisteiden Idhettyviltd. Ne kan-
nattaa jérjestelld esimerkiksi yhteen kaappiin, johon
kootaan kaikki ei-viikoittain kdytdssa olevat laitteet,
koneet, tyokalut ja vastaavat.

Punaisia lappuja k&ytetddn sellaisten tavaroiden
merkkaamisessa, joiden sijoittamisesta ei olla varmoja
eikd paatosta niiden tarpeellisuudesta pysty lajittelija
yksin tekeméaén. Punaiseen lappuun merkitdén perus-
tiedot tavarasta, kuvataan sen kunto ja kirjataan ylés
syy siihen, miksi sen tarpeellisuudesta tai poisheittami-
sesté tulee tehda paatds yhdessa.

Kaikista tydkaluista, koneista ja laitteista tehdaén in-
ventaariolista, josta selvidé, onko laite poistettu, jatetty

Sekoitusasema ennen lajittelua ja siistimista.

odottamaan paatdsta tai valmis sijoitettavaksi omalle
paikalleen. Kun yhteiskédytdsséa olevat tydkalut ja lait-
teet on inventoitu, tarkastettu ja huollettu, on tarked&
arvioida niiden tarpeellisuus. Kaytdsta poistetutuilla,
mutta toimivilla laitteilla ja koneilla voi olla jalleenmyyn-
tiarvoa ja ne kannattaa yrittdd myydé esimerkiksi tyon-
tekijoille, toisille yrityksille tai oman yrityksen toiseen
likkeeseen tai osastoon. Myds ammattikoulut voivat
ottaa lahjoituksena vastaan toimivaa vélineistda. Kan-
nattaa pyrkid siihen, ettd laitteiden poisto tapahtuu
45-60 paivéan sisalla lajittelusta, jotta ne eivat unohdu

yrityksen tiloihin romuvarastoon tai hyllylle.

Viisi hyvaa syyta tehda lajittelu huolella

Kl Inventoinnilla selvitat, mita tavaroita
maalaamossa on.

K Laitteiden ja koneiden kunto selviga.

K Saat selville, mité uutta tarvitaan.

B Turhien tavaroiden pois heittdminen
vapauttaa tilaa.

B Turhat tavarat eivat ole tarvittavien
tavaroiden tiell3.



KAAPIT J4 POYPAT
TYHSENNETEAN JA TAVARAT
LAJITELLAAN.

TURHISTA TAVARDISTA
HANKKIVPUTAAN EROOWN.

Sekoitus-
huone ennen
lajittelua ja
siistimista.

Tydvaunu ennen lajittelua ja jarjestamista.
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58 vaihe 2: Jarjestaminen (set in order)

58-menetelmén toinen vaihe on nimeltédan jérjestéami-
nen. Tdméan vaiheen tavoitteena on, etté jokainen laite,
kone, kaappi ja ty6kalu 16ytdd oman harkitun paikkan-
sa, josta se on helppo ottaa kayttédn. Jarjestdmisvaihe
on pitkalti tiimity6ta.

Aluksi tulee miettid tyétilan pohjakuvaa ja isoja ta-
varoita. Maalaustelineet ja kasausta odottavat valmiik-
si maalatut osat ovat tilaa vievid valttdmattémyyksia,
joiden sijoittelua ei ole useinkaan mietitty maalaamon
pohjasuunnittelussa. Naiden sijoittelu kannattaa miet-
tid huolella. Sopiva ratkaisu voi 16ytya esimerkiksi sei-
nilla olevista koukuista tai seinételineista.

Erilaisille kaapeille ja poydille tulee 16ytada paikka ja
miettid sen jalkeen sujuvat kulkuvaylét ja paikat muille
tavaroille. Yhteiskdytdssa olevien tavaroiden sijoitte-
lussa tulee huomioida se, kuinka usein niita tarvitaan ja
mik& niiden todennakdinen kayttdpaikka on. Hyvassa
tavaroiden sijoittelussa sadastytdén useilta askeleilta ja
ty6 jatkuu nopeammin.

Esimerkkilaskelma

- 5 hengen maalaamo, jossa jokainen tyénteki-
ja hakee kolme kertaa paivan aikana tavaran,
jonka hakemiseen kuluu aikaa aina 1 minuutti.
Kun korjaamon tuntiveloitus on 85€/ tunti, on
tavaroiden hakemiseen kéytetty rahaa 4 675€
vuodessa.

- Laskukaava: 5 henkildd x 3 minuuttia x 220
tydpéivaa: 60 = 55 tuntia x 85 € =4 675€

- Investoimalla tydpisteisiin ja toimivampiin ty6-
vaunuihin tai kaappeihin véltytdan turhalta
liikehdinnaltd, kun tavarat ovat lahella. Inves-
toinnin takaisimaksuaika ja tuotto on helppo

laskea talla laskukaavalla.

miLLolw Jouut

KESKEYTTAMAAN TYESI
JA POISTUMAAN
TYOPISTEELTASI?

KUINKA PALJON
AlKAA KULVY
TAVARDIPEN HAKEMISEEN
SA LUKKUMISEEN ERYL
TYOVAIHEILEN
VALILLE?

Tydkaluvaunut tai typisteet jarjestelldén joko kaikki
samansisaltdisiksi tai jokaiselle tydntekijalle yksildl-
liseksi. Tarkeda on kuitenkin, ettd maalaamossa on
yhtendinen tarvike- ja tuotevalikoima, eika jokaisella
maalarilla oman mieltymyksen mukaisia tuotteita ja
tarvikkeita, kuten hiomapapereita tai pesuaineita. Kun
ty6pisteiden ja vaunujen varustelu on yhtenainen, on
eri tyéntekijdiden mahdollista toimia samalla tydsken-
telypaikalla esimerkiksi vuorotydssa.

Inventaariolista tydpisteen tai vaunun tavaroista
tuo selkeyttd ja luo ensimmaisen standardin. Yhteis-
kéytdssa oleville tydkaluille ja koneille voidaan tehda
lainaussysteemi, joka toimii prikoilla tai magneeteilla.
Jokaisella tydntekijélla on taulussa magneetteja omal-
la nimell&d&n ja aina kun tyéntekija lainaa tydkalun,
laittaa hdn magneetin tyékalun paikalle. Nain kaikki
tietavat, kenelld tydkalu on kaytéssé. Pesuainepul-
lot tulee vérikoodata ja merkita julisteeseen seinélle

nahtavaksi.

Yhteiskdytossa olevien tavaroiden yllapidossa kaytetdan nimikoituja magneetteja. (Kuva: Mirka koulutuskeskus)
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Pesuainestandardi. Julisteeseen ja pulloon
merkitty varikoodaus kertoo, mika pesuaine
on pullossa.

Tuotteille ja tavaroille tulee merkité hyllypaikat sel-
kedsti, jotta paikat pysyvat kunnossa my®&s jatkos-
sa. Valmiista tydpisteesta ja tydvaunusta kannattaa
ottaa kuva, joka laminoidaan tydpisteen valitto-
ma&aén laheisyyteen kiinnitettavaksi. Valokuva on
my®s yksi jérjestelmén standardi. Kun tydpistetta ja
vaunua Yyll&pidetdan aina kuvan mukaisesti, tayttyy
myds menetelman viides "assa”, eli seuranta.

Hiomapaperi- ja tarvikevaunu jarjesteltynd. Visuaalinen
kuva vaunun jarjestyksesta on liimattu nahtaville.
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58 vaihe 3: Siivous (scrub)

Siivous 5S-menetelmdssa tarkoittaa jatkuvaa jarjes-
tyksen yllapitdmistd ja siistimistéd. Kun paikat ovat kun-
nossa ja asiat jarjestyksessé, on siistiminen helppoa.
Alkusiivous tehdaan lajittelun ja jarjestdmisen yhtey-
dessa. Alkusiivouksen jalkeen kaikkien nurkkien tulee
olla puhtaat ja siistit.

Myds isompia kunnostustditd voidaan tehda alku-
siivouksen yhteydessa. Isoissa kunnostuksissa on kui-
tenkin mietittava tydajan kayttd tarkasti, jotta omalle
tyOporukalle jaa riittdvasti 5S-prosessin toteuttami-
seen. Suuritdisten kunnostusten, kuten kammio- tai
valaisinhuollon kohdalla kannattaa miettia, onko niiden
ulkoistaminen jarkevampaa kuin teettdminen omalla
porukalla.

ISOMPIA KUNNOSTUSTOITA
- seinien ja lattian maalaus

- laitehuolto

- loisteputkien vaihto

- suodattimien vaihto

- ritildiden puhdistus

- kanavien puhdistus

Siivoustulos on helpommin ylldpidettévissd, kun sii-
vousstandardit luodaan huolella. Siivouksessa voi tyon-

tekijoilla olla erilaisia vastuualueita. N&itd kannattaa
my®&s kierrattdd sdanndllisesti, jotta mielenkiinto ja ta-
sapuolisuus séilyvat.

Siivous- ja toimintaohjeiden tulee olla selkeitd ja
yhdessa tyontekijdiden kanssa luotuja. Siivouksen
vastuualue ei tarkoita sita, ettd vastuuhenkild siivoaa
aluetta viikon, vaan hanelld on tdméan ajan paavastuu
siitd, ettd alue pysyy kunnossa. Jokainen tyontekija
omalta osaltaan huolehtii siisteydestd ja omista jaljis-
taén.

TARKEIMMAT SIIVOUSKOHTEET

- omien roskien ja jalkien siivoaminen aina tyén
loputtua (esimerkiksi, hiomapaperit, villat,
pesuliinat, teipit, suojapaperit)

- laitteiden ja tydkalujen puhdistus

- roskien siivoaminen tydpisteelté

- lattioiden puhdistaminen

- pdytien puhdistaminen

- roskiksien tyhjentdminen

- peitepaperin ja paalaimen tyhjentdminen

- pesuaine- ja nestepullojen tayttd

- tyhjien maaliastioiden ja vastaavien
siivoaminen

- pyyhepaperien tayttd

Sekoitusasema jarjesteltyna ja siistittyna. Hyllypaikat merkittyina.



Maalaustelineet on jérjestetty ja niiden paikat merkattu lattiaan.

Kiillotuspisteen tavarat ja lattiamerkinnat.
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58 vaihe 4: Standardisointi (standardize)

5S-standardisointi on kuin moottoritien viitoitus ja
opastus. Visuaaliset standardit ja ohjeet ovat 5S-me-
netelmé&n kulmakivia alkuperdisessé Lean-filosofias-
sa. Visuaalisten ohjeiden ja merkitsemisen tarkoituk-
sena on estdd sekaannusta. Jotta standardit ovat
hyédyllisia ja niitd noudatetaan, niiden tulee olla jar-
kevid ja palvella kayttdjaansa. Kun automaalaamon
toimintaa miettii prosessin kannalta ja yrittd& asettaa
toimintaa helpottavia standardeja, kannattaa pohtia
tyénteossa niitd hetkia, jolloin tydskentely pysahtyy
tai hidastuu merkittavasti.

Usein ensimméinen kosketus tulevaan ty&hon
maalarilla on tydn vastaanottaminen ja selvitys sii-
ta, mité tulee tehdd. Tyémaarayksen tai cabas-las-
kelman tulisi olla helposti saatavilla ja selked, jotta
maalari voi aloittaa tuottavan tydn. Uusien osien séi-
lytys- ja noutopaikka sek& merkitseminen on helposti
standardoitava asia.

Hiomapaperivalmistajat ovat hienosti standar-
disoineet eri paperikarkeudet ja havainnollistaneet,
kuinka hionta tulisi suorittaa eri karkeuksilla eri koh-
teisiin. Usein 4-6 hiomapaperikarkeutta riittdd nor-
maalin maalaustyén pohjatdiden suorittamiseen.
Maalaamon tulisikin tehdd oma standardi siitd, mitka
hiomatuotteet ovat kaytdssa.

Tyokalu- ja varastokaapit tulee merkitd selkeasti
hyllytarrojen lisdksi my&s ulkopuolelta, jotta turhalta
kaapin avaamiselta véaltytdan. Vapaana pidettavét ja
varatut alueet merkitdén lattiaan maalatuilla viivoilla.
Valokuva alueesta tai esimerkiksi kaapin siséllosta
auttaa pitdmaan jarjestysta.

Esikasittelytilat varustettu yhtenaisilla tavaroilla.
Kuvat tyopisteesta auttavat pitdmaan jarjestyksen ylla.

Esimerkkeja eri
standardeista

- Paikka tyémaarayksille, niiden nouto ja
tarkastelu seké lukuohje

- Pesuohje

- Esik&sittelyohje eri pinnoille, kuten pellille,
muoville ja alumiinille

- Hiontaohje eri karkeuksilla ja eri tydvaiheille

- Vérin haku ja sekoitus

- Ruiskun pesu

- Maalaustelineet

- Viimeistely- ja kiillotusohje

- Maalatun auton tarkastuslista

- Valmiiden ja maalattujen osien sailytys ja
niiden kulku seuraavaan tydvaiheeseen

- Paperipaalain

- Pesurin huolto

- Tinnerin tislaus

- Siivouksen standardit

- Laitteiden kayttéohjeet

F
B




Tyomaaraykset kaukalossa varikoodattuna kiireellisyyden mukaan.
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Lukuohje tuotteiden sailyvyysaikoihin.
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58S vaihe 5: Yllapito (sustain)

Yll&pito on viides ja viimeisin, seké ehka vaikein 5S-me-
netelmén vaiheista. Yrityksen tulee luoda omanna-
kéisensd ylldpito-ohjelma ja toimintatavat kaikille toi-
minnoille, jotta varmistetaan tehdyn tydn jatkuvuus ja
kehitys myds tulevaisuudessa. Vaatimukset ylldpidon
kehittdmiseen eivdt koskaan lopu. Maalaamon tulee
jatkokehittdd jo jalkautettuja toimintoja seka kehittda
uusia tekemista helpottavia ratkaisuja.

5S-menetelméssa jatkuvan kehittdmisen periaatetta
kuvataan usein Demingin kehéksi tai ympyraksi kut-
sutun prosessin avulla. Demingin ympyréssé kehitys-
prosessi on jatkuvaa ja etenee neljan vaiheen mukaan:
ensin suunnitellaan (plan), sitten tehdaan (do), tekemi-
sen jalkeen tarkistetaan (check) ja tehdaan tarvittaessa
korjaukset (act). Korjausten jédlkeen ympyrassa pala-
taan alkuun, eli suunnitteluun.

Tarkista

Check
Toteuta Suunnit-
Do tele

Plan

Demingin ympyra kuvaa jatkuvan kehittdmisen prosessia
(mukailtu Torkkola, 2015).

Koska yritykset ovat erilaisia, tulee jokaisen kehittda
oma tapansa yllapitdsd 5S-menetelmaé. Téssa on
muutamia esimerkkeja ylldpidosta:
- Luo rutiini siivouksesta, jossa kaikki siivoavat
omat jélkensd aina tydsuorituksen jalkeen.
- Luo toimintatapa "paivéan paatteeksi” -siivouk-
sesta.
- Lisaa 5S -ohjeet ja toimintatavat nakyvasti tyo-
pisteille ja muihin tarvittaviin paikkoihin.

"Péivan paatteeksi” -siivous on 10-15 minuutissa suo-
ritettava toimenpide kaikilla nimetyilld alueilla. Tama
toimenpide on yksinkertainen ja siséltdd roskien ke-

rdystd ja astioiden tyhjentdmistd sekd vélineiden ja
tuotteiden paikalleen laittoa. Siihen voi kuulua myos
maalinsekoituspdydan puhdistus tai sekoitettujen vé-
rien havittdminen omalta hyllyltd. Myés maalaustelinei-
den asettelu ja telinevarsien huolto tai kiillotusalueen
siistiminen sek& valmiiden osien paikalleen vienti ovat
paivan paatteeksi tehtavid nopeita toimia. Nama teh-
tavat tulee olla selkedsti maariteltyja. Liséksi tehtdvien
vastuualueet ja -henkildt on hyvé nimeta.

Jatkuva kehittdminen tarkoittaa puuttumista esiin
nouseviin epékohtiin ja niiden laittamista kuntoon. Ke-
hittdminen on my&s havaittujen virheiden syiden selvit-
tamista ja niihin puuttumista, jotta tehokkuus ja laatu
sekd motivaatio eivat laske. Jatkuvaan kehittdmiseen
kuuluu myés toimintaohjeiden péivittdminen ja visu-
aalisten standardien tekeminen sek& vastuualueiden
muokkaaminen ja tydntekijéiden ideoiden hyédyntéami-

nen kaytantéon.

Ruiskutuskammiociden suodattimien

vaihto
Allekir]oitus PaivaEmdard
[ N _ ebghpOy e

e

Kammion suodatinvaihdot nahtavilla listasta maalaamon
seinalla.

Lista maalaamon kehittamiskohteista ja tehtéavalista vas-
tuualueista seka vastuuhenkil6ista.



Haasteita ja ratkaisuja

Tahan lukuun on koottu erilaisia 5S-menetelman kayt-
t66n ja toteuttamiseen liittyvid haasteita sek& ratkai-
suehdotuksia niihin.

Miten lahtea purkamaan ongelmia

menetelman kaynnistamisessa?

Uusien toimintatapojen vieminen tydyhteis66n sujuu
harvoin tdysin ongelmitta. Muutos on aina haaste ja
totuttujen tapojen muuttaminen on vaikeaa. Téhéan lis-
taan on koottu tyypillisia ongelmia, joita 5S-menetelméan
kayttddnoton yhteydesséd voi kohdata ja esitetty ndkoé-
kulmia siihen, miten néitd ongelmia voi purkaa.

ONGELMA 1

Ryhma ei ole kiinnostunut 5S mallista

e  Selvitd syyt, miksi 5S ei kiinnosta.

e Kysele, mik& malli voisi toimia paremmin, kun asiat
tulee laittaa kuntoon

e Perustele ja kerro erityisesti 5S:n yhteisia etuja ja
hyotyja.

e Muistuta, ettd tdmén tarkoitus on helpottaa tydnte-
kijan eldmé&a ja tuoda lisd4 sujuvuutta ja tehokkuut-
ta, ilman etté tyontekijan tarvitsee rehkid enemman.

e Esita laskelmia siitd, kuinka paljon tydntekija voi
hy6tya sujuvuuden parantumisesta.

e Korosta myos viihtyisyyden ja motivaation lisdanty-
mist&, se voi lisata kiinnostusta.

e Esitd mahdollinen porkkana tai bonus. Bonus voi
olla esimerkiksi ryhmahenkea lujittava tapahtuma
tai suora rahallinen bonus lisdantyneen tuloksen
myo6té

ONGELMA 2

Yksittainen tyontekija ei ole kiilnnostunut

ldhtemdan mukaan toteuttamaan 5S mallia

e Selvitd syyt, miksi 5S ei kiinnosta.

®  Pyri vastuiden jakamisessa |6ytdmaén jokin osa-
alue, joka voisi kiinnostaa. Innostus syntyy teke-
malla ja helpointa on aloittaa itse& kiinnostavim-
mista asioista.

ONGELMA 3

Keskustelu menee negatiiviseksi ja ei ole

hedelmallista

e Muistuta, ettd asioita tehddén yhteisen hyvén eteen

e K&anna yleinen valitus kysymykseksi siita, onko jol-
lain parempaa idea siita, miten asioita tulisi kehittaa.

ONGELMA 4

Kritiikki tyonantajaa kohtaan on suurta

¢ Painota, etté asioille ollaan tekeméassa
parannuksia ja muutoksia.

e Osoita, ettd kun kaikki sitoutuvat, niin asioita
on mahdollisuus muuttaa pysyvasti.

ONGELMA 5

Keskustelussa l6ydetaan todella paljon

kehitettdvia asioita ja tyodlista on valtava

¢ Ole realistinen; kaikkia asioita ei varmasti pysty
heti korjaamaan, mutta on hyvéa, ettd ne on nyt
kirjattu yl&s.

e Laatikaa yhdessa kaikille avoin suunnitelma,
miten ja milloin asioita laitetaan kuntoon.

e Listatkaa yhdessa kaikkein akuuteimmat asiat.

e Jaa vastuuta eri henkildille ja ryhmille.

e  Huolehdi riittavista resursseista: ajan |6ytadmisen
varmistaminen normaalin tydnteon lisdksi on
tarkead, jotta tyodlista tulee tehtya.

e Tarkistakaa yhdessa sdanndllisesti etenemista
ja keraa palautetta siita.

ONGELMA 6

Kehityskohteita ei tunnu Ioytyvan tai tyontekijat

eivat pida epasiisteytta ongelmana

¢ Valokuvien ottaminen ja esittdminen avaa usein
totuuden ja kehittdmiskohteet tulevat nékyviksi.

e Nayta esimerkkikuvia 5S-toimenpiteistd muissa
yrityksissa.

ONGELMA 7

Tyontekijaa mietityttaa, saako kaikesta vaivasta

palkkaa

e Muistuta, ettd 5S-menetelma3 ylldpidetadn
normaalin tyén ohessa ja siitd saa palkkaa.

¢ Rohkaise, etta rutinoitunut 5S-yllapito ei vie
paljon aikaa ja kuuluu osaksi tyota.

e Huolehdi siitd, etté aktiivipdiva on palkallista tai
“kiky” -tuntien tdydentamista.

e Varmista, ettd myds Cabas-laskentajarjestelméssa
annettujen tydkorvausten tunteihin on sisallytetty
siisteyden yllapitoa ja yleista huoltoa.

ONGELMA 8

5S-menetelmin aloitukseen ja aktiivipdivaan

ei loydy aikaa

e Panosta suunnitteluun, silld hyva suunnittelu ja
aikataulutus auttaa 16ytdmaéan aikaa hankkeeseen.

e  Yritd tunnistaa yleisesti hiljaisia viikonpaivia, joihin
aktiivipiva luonnollisesti sopisi.
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Ongelmia ja kompastuskivia 5S-menetelman

yllapidossa maalaamossa

m Kaikki eivét sitoudu noudattamaan ohjeistuksia

m Viimeinen kayttdja ei vaihda pyyhepaperia tai
tyhjenna paperiprassia

m Kukaan ei tdyta pesuainepulloa, kun se tyhjenee

m Kukaan ei hyllyté toimitettua tavaraa

m Tilauslistaan tai "orderapp” -ostoskoriin ei
merkita loppuneita tavaroita

m Ruiskukammiossa on papereita ja teippeja
edellisen kayttajan jaljilta

Ohessa kuvatut esimerkit ovat arkipdivda maalaamos-
sa ja listaa voisi jatkaa vaikka kuinka pitkaksi. 5S:n jat-
kuvan yllapidon kdynnistys vaatii karsivéllisyyttd seka
etenkin alussa jatkuvaa valvontaa ja ohjeistamista.
Tybnjohtaja on ylldpitovaiheessa yhdessa tydntekijoi-
den kanssa avainasemassa ohjaamassa toimintaa.
Kun ongelmia ilmenee, on kaikille tyéntekijoille useaan

Loppusanat

Maalaustelineet ovat vaarassa paikassa

Kiillotusliinat ovat suojaamatta ja pélylle alttiina

Hiomamaaliruisku on pesty huonosti kdyton jélkeen

Infrapunakuivain ei I16yda omalle paikalleen kaytén

jalkeen

m Varimallien paivityksia ei kukaan aseta kaappiin
oikeille paikoilleen

B Maalatussa autossa on maalisumuja ikkunoissa

B Maalatussa autossa on pdlya penkeilla

kertaan ohjeistettava toimintatapa kyseisessa tilantees-
sa. Tarkeda on my@s, etta alueesta tai asiasta kulloinkin
vastuussa oleva henkild ei itse siivoa muiden jélkia pois,
vaan pitda huolen siitd, etté toiminta on ohjeistuksen mu-
kaista. Adarimmaiseni keinona jérjestyksen yllapitamisek-
si voidaan tuottava tyd keskeyttaa ja tehdaan 10 minuutin
siivous alueilla, jotka eivat téyta standardia.

Toivon oppaan auttaneen sinua 5S menetelméan kayttdonotossa automaalaamossa ja etta se on

antanut tietoa vaadittavista valmisteluista, sek& kaytanndn vinkkeja kuinka eri vaiheissa toimitaan.

Olen omakohtaisesti tekemieni virheiden ja kompastuskivien kautta pyrkinyt tuomaan oppaassa

esille haasteita ja I16yt4a toimivia ratkaisuja niiden valttdmiseksi.

Standardit ja toimintaohjeet luovat perustan tehokkaalle ja laadukkaalle toiminnalle automaalaa-

mossa. 5S-menetelma on vahvoista visuaalisista standardeista huolimatta jatkuvan kehittdmisen

toimintamalli, joka voidaan mukauttaa kaikenlaisiin tydyhteisdihin. My6s dynaamiset yritykset hy6-

tyvat 5S -mallista ja voivat jatkuvasti prosessejaan kehittdmalld luoda uusia standardeja, olematta

kuitenkaan vanhanaikaisia tai pysahtyneita.



liite 1

Muistilista tyontekijoille

Alue:

5S8-vaihe Muistiinpanoja

1. S=Sorteeraus

Tavarat lajitellaan ja jarjestelldan,
turhat heitetdan pois

2. S=Systematisointi/

jarjestaminen
Tavarat sijoitellaan uudelleen
mietityille paikoille

3. S=Siivous

Yllapida jatkuvasti jarjestysté ja
siivoa sadéanndllisesti.

4. S=Standardisointi

S&annot ja toimintatavat (minne
laitetaan mit4, ohjeistukset, mene-
telmét, merkinta mit3 siivotaan ja
milloin, kuka vastuussa)

5. S=Yllapito (seuranta)

Tarkistuslistat (miten menetelmia
noudatetaan)
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Muistilista 5S-prosessin eri vaiheisiin

Muistilista on 5S menetelméan vetdjén eli konsultin tai tyénjohtajan apuvéline. Se toimii runkona valmisteltaessa

58 palavereja seka 5S aktiivipadivaa. Listaan on mietitty toimenpiteita tehtévéksi ennen palavereja seka hankita-

lista aktiivipdivaa varten.

Palaveri 1: 5S-menetelman esittely ja
sitouttaminen

[ ] 5S esittelymateriaali

[ ] 5S hysdyt (tehokkuus, laatu, saéstét, viityisyys,
turvallisuus, ym)

|:| 58S vaatimukset (kaikki sitoutuu, kurinalaisuus,
jarjestelman aktiivinen yllapito, ym)

|:| 5S kuvia

[ ] 5S peli

|:| Kehittdmiskohteiden mé&arittdminen

|:| Palaute kehitettévista kohteista

|:| Palautteen antamiseen liittyvié aktivointikysymyk-
sia (sivu 9)

|:| Sitoutumisen varmistaminen

Valmistelut toiseen palaveriin, jossa
kasitellaan kehittamiskohteita ja
suunnitellaan aktiivipaivaa

|:| Palautteen jasentely vastuualueiden tai kehitys-
kohteiden mukaan

D Vastuualueiden jako (esikasittely, sekoitushuone,
ruiskukammio, viimeistely, kaapit, tydkaluvaunut,
laitteet, koneet, ym)

|:| Vastuuhenkildiden nimedminen kullekin vas-
tuualueelle

Valmistelut aktiivipaivaan

Muista kuvata ty6tilat ennen aktiivipaivaa. Aktiivipai-
vaa varten tulee tehda hankintoja ja varata apuvalinei-
t4, joilla saadaan visuaalisesti osoitettua standardeja
ja tehtya muistilappuja.

Isot hankinnat
|:| kaapit
|:| vaunut

[ ] hyliyt

|:| ty6kalut
|:| koneet
|:| laitteet

|:| loisteputket

|:| seindmaali

[ ] maalinpoistoaine
|:| huomiomaali lattiaan

Pienet hankinnat

|:| siivousvélineet, roskapussit
|:| seindmaali

|:| roskakorit

harjat

pesuaineet

seindmaali

suojakalvot
maalinpoistoaine

»
)
2
(28
o

punaisia lappuja
huomioteippi

erilaisia tusseja
valkotaulu tai iso kartonki
lajitelma erilaisia kartonki papereita
limoja

magneetteja

ilmoitustaulu

reikélevyja ja niihin erilaisia kiinnityskoukkuja

R

etikettitulostin (dymo)
|:| mittanauha

Aktiivipaivan aloituspalaveri,

jossa kaydaan lapi paivan kulku ja

toiminta

[ ] péivan tavoite ja aikataulu

[ ] vastuualueet

[ ] alueiden vastuuhenkilot

|:| turvallisuusasiat

|:| vastuualueiden seinalle kartonki, johon
merkataan tehtyja asioita

|:| vastuualueiden seinélle kartonki, johon
merkataan ideoita

|:| paivan aikana tehtyjen toimien esittely koko
ty6porukalle

Standardisointi ja seuranta

D visuaaliset standardit ja kuvat seinilla

D prosessien ja toimintojen ohjeet

|:| siivousohjeet

D alueiden vastuuhenkilét ja vuorolistat

D varmista jatkuva kehitys ja uudet ideat
palavereissa

|:| palautteen vastaanottaminen tyontekijéilta
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Epajarjestys vie aikaa tuottavalta tyolta.

Tassa oppaassa kerrotaan, miten epdajarjestyksesta on
mahdollista paastd eroon 5S-menetelméan avulla. Opas on
suunnattu automaalaamoille. Oppaan avulla voidaan ottaa
5S-menetelma kayttdéoén ja parantaa tuotannon tehokkuutta

seka tyon laatua ja tydympariston viihtyisyytta.




