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Opinnaytetydn tarkoituksena oli omaksua Lean ajatusmaailma yrityksessa ja ottaa kayttdon
Lean 5S tyokalu ja kuvata kayttbonoton vaiheet ja niiden vaikutukset Milectria Oy:n
tuotannossa. Liséksi tavoitteena oli selvittdd jatkokehityksen kohteet 5S-menetelman
soveltamiseen ja sen yllapitoon tuotannon eri osa-alueilla.

Tyon ensimmaéisessd osassa esitetddn Lean-teoria, kayttden lahteind Leanin alkujuuriin
perustuvia kirjoja, sekd uudempia verkkolahteitd. Tydn ensimmaisessa osiossa esitellaan Lean
taustoja ja Lean. Taman jalkeen tarkennetaan 5S:n suhdetta Lean-filosofiaan, seka sen kayttéa
kaytannon tilanteessa. Kolmannessa kappaleessa kuvataan tyon vaiheet ja projektin kulun
vaiheittain, seka esitellaan jatkoa varten ehdotukset tuotantotilojen kehittdmiseen Lean-
periaatteiden avulla.

Tybssa onnistuttiin huomattavasti parantamaan tyOpisteiden kaytettavyyttd, seka kehitettiin
tuotannon tilojen jarjestelmallisyytta ja visuaalista ohjausta, Lean-ajatusmaailman ja 5S-
tyokalun avulla. Tyon aikana tehdyista havainnoista tehtiin kehityssuunnitelma.

ASIASANAT:

Lean, Lean-tuotanto, 5S, tuotantofilosofia



BACHELOR’S THESIS | ABSTRACT

TURKU UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES
Industrial Management Engineering

Summer 2013 | 47+5

Matti Vaénanen D.Sc. (Tech)

Niko Korhonen

LEAN — 5S IMLEMENTATION PROCESS

The goal of this thesis was to implement Lean 5S tool to Milectria’s production line and adopt
the idea of Lean thinking in enterprise. In addition, the aim was to find out further development
ides for applying the 5S method to different production areas.

In the first part, there is presented the theory of Lean using books as a source that are based on
roots of the Lean principles, as well as newer online sources. Backgrounds of the Lean are
presented in the first section as well as the Lean philosophy with the core principles. Then it is
explained how the five S's is in relation with the Lean philosophy and how it is used in the
practical situation. In the third chapter, there is described workflow of the project gradually and
there is proposed the ideas for the future development using Lean principles. The final chapter
presents the summary, the results and observations of the work during the project.

The work was successfully completed during the summer of 2013. We were able to improve the
usability of the workstation and, to develop the production facilities and visual guidance using
the Lean thinking and the 5S tool. The development plan for the future was also made from our
observations.
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KAYTETYT LYHENTEET

JIT

Lean

5S

Kanban

KET

Kaizen

Hukka - Muda

PDCA-keha

TPS

JIT (Just-In-Time) on tuotantofilosofia, jonka mukaan
tuotannosta halutaan vahentaa kaikkea turhaa ja tuottamaan
tuote juuri oikeaan aikaan oikeassa paikassa.

Japanilainen tuotantofilosofia, joka pohjautuu JIT-tuotannon
periaatteisiin.

Lean filosofian tydkalu, jonka avulla tehostetaan tyota
siisteyden ja jarjestyksen avulla.

Kanban on tuotannon ohjausjarjestelma, joka auttaa
madrittdmaan mita pitédé valmistaa, milloin, missé ja
paljonko.

Keskeneréinen tuotanto

Kaizen on jatkuvan parantamisen periaate hukan
eliminoimiseksi. Sana Kaizen muodostuu kahdesta japanin
kielisesta sanasta Kai-muutos ja Zen-hyva.

Kaikki mika ei lisad arvoa tuotteeseen asiakkaan
nakokulmasta.

PDCA- keha on kehittamisen ympyrd, jossa on nelja
vaihetta. Plan, Do, Act ja Check

Toyota production system — Toyotan kehittama
tuotantomenetelma.



1 JOHDANTO

1.1 Tavoite

Tama opinnaytetyd tehtiin toimeksiantona suomalaiselle sahkojarjestelmia
valmistavalle Milectria Oy:lle osana Euroopan aluekehitysrahaston rahoittamaa
PLMNet-hanketta. Opinnaytetyon tarkoituksena oli kehittdd Milectrian

tuotantotiloja ja parantaa tyopisteiden kaytettavyytta.

Milectrialle Lean-kasite on kohtalaisen uusi, ja sen ajatusmaailmaa on tarkoitus
levittaa hankkeen aikana koko henkildstolle. Tassa opinnaytetydssa esitellaan
Leanin 5S tybkalu ja sen kayttoonotto, sekd pyritddn ymmartamaan
kayttoonottoon vaikuttavia tekijoita. Lean 5S -tyokalun keinoin myds
parannetaan tuotantotilojen visuaalista ohjausta ja tyOpisteiden kaytettavyytta.
Opinnaytetyon tavoitteena oli perehtyd tyopisteiden kaytettavyyden
kehittamismahdollisuuksiin  Lean-ajatusmaailman nakokulmasta. Toisena
tavoitteena oli suorittaa 5S:n kayttéonotto onnistuneesti tuotannon tyopisteisiin

sovittuna aikana.

Opinnaytetyohon siséaltyy nelja paalukua. Aluksi esitelladn Milectria Oy
yrityksenda ja laadun nakokulmasta. Seuraavana kaydaan lapi Lean-
ajatusmaailmaa ja sen taustoja perustuen kirjallisuuteen ja muihin lahteisiin.
Taman jalkeen esitelladn tarkemmin Leanin -5S tydkalu ja idea ja kaytto.
Lopuksi kadydaan lapi tyd6 5S:n kayttéonotto vaihe vaiheelta ja siihen liittyvat

huomiot, seka jatkoa varten kehitysehdotukset.

1.2 Milectria Oy

Milectria Oy on vuonna 2004 perustettu sahkdjarjestelmiin erikoistunut yritys.
Milectrian tuotteina ovat osaamisella ja korkealaatuisella ty6lla valmistetut
johdinsarja, kaapelisarja ja kojeistot. Milectria  valmistaa tuotteita

puolustusvaline- ja sotilastarvike- ja teollisuuskayttoon. Toimipisteitd Milectrialla
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on Parolassa, Sloveniassa ja Virossa Parnussa. Milectrian periaatteena on
rakentaa asiakassuhteet kokonaisvaltaisina kumppanuuksina. Yrityksen
asiakkaita on nykydan eri puolilla maailmaa. Koko toimialalla Milectriaa
arvostetaan markkinajohtajana laadussa ja osaamisessa, aina suunnittelusta

toteutukseen. Milectrian avainsanoja ovat

asiakaskeskeisyys

laatu

jaljitettavyys

nopeus

joustavuus. (Milectria Oy 2013.)

Milectrian toimintaa ohjaa kansainvalisen sertifioinnin saanut auditoitu
laatujarjestelma ja asiakaslahtdinen lahtdinen nakokulma. Jokainen tyévaihe ja
tyosuorittaja seka kaytetty tyokalu ja raaka-aine tai komponenttierd pystytaan
dokumentoinnin avulla yksildimaan ja jaljittamaan koko valmistusprosessissa.
Milectria Oy valvoo myds, ettd heidan alihankkijansa toimivat sertifioinnin

mukaisesti ja heita ohjeistetaan tydvaiheiden tekemisessa. (Milectria Oy 2013)

1.3 Tutkimuksen esittely

Milectria Oy haluaa varmistaa kilpailukyvyn sailymisen ulkomaan- ja
kotimaanmarkkinoilla. Tavoitteena on kasvattaa markkinaosuutta tarjoamalla
uusia palveluita ja toimitusmuotoja asiakkaille. Milectriassa tehtiin kevaalla
prosessikartoitus, jossa huomattiin  kehittdmisen  kohteita  varaston
optimoinnissa ja tyOpisteiden kaytettdvyydessa. Tuottavuutta paatettiin lahtea
kehittamaan tutustumalla henkilostd Lean-ajatusmaailmaan, sekd kehittamalla

yrityksen omaa palkitsemisjarjestelmaa. (Milectria Oy 2013.)

Milectriassa otettiin Lean -tuotantomenetelma kayttoon kehittamishankkeen
kaynnistyessa joulukuussa 2012. Kesalla 2013 alkoi 5S tydkalun implementointi
tuotantoon. Menetelmaa sovelletaan tuotannon tyopisteisiin, varastoon ja
lAhettdm6on. Tutkimuksessa parannetaan ja kehitetddn aikaisempaa

tyOpistettd, l|&hettamon layoutia, jarjestetddn varastoa uudelleen, seka
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kehitetddn tuotantotilojen visuaalista ohjausta. P&aprojektina lisatdan
tuotantotilojen tyopisteiden kaytettavyyttad Lean -5S tydkalua kayttaen. Yhdessa
varaston ja lahettamon kanssa 5S-kayttoonotolla odotetaan olevan erittain

merkittava positiivinen visuaalinen vaikutus tuotantotiloihin. (Milectria 2013.)

Tutkimuksen tavoitteet muodostuvat yleisesti Lean -tuotantomenetelmien
tavoitteista, joita voidaan saavuttaa silminnahden 5S -tydkalua soveltaen

lyhyesséakin ajassa.
Tutkimuksen tavoitteena on

e ymmartamaa niitd tekijoitd jotka vaikuttavat olennaisesti Lean 5S tyOkalun
implementaatioon yrityksessa
e 5S:n kayttéonotolla parantamaa tyopisteiden kaytettavyytta.

e Parantaa tuotantotilojen visuaalisuutta ohjausta.
Tutkimuksen kysymyksia ovat

¢ Mitd haasteita voi tulla vastaan 5S -tytkalun kayttdonotossa?

¢ Miten voidaan mitata 5S -tytkalun kayttdonoton vaikutukset?
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2 LEAN

Kourin mukaan lean on johtamisfilosofia, joka kuluttaa vain vahan aikaa, aikaa,
tilaa ja resursseja (Kouri 2011, 7). "Lean-toiminta on ohutta, nuukaa ja kevytta- -
” (Salminen & Uitti 1996, 165). Lean -tuotanto on "lean”, koska se kayttaa vain
puolet tuotannon resursseista verrattuna massatuotantoon. Lean kayttda vain
puolet tilasta, tyontekijan panostuksesta, investoinneista ja suunnittelutunneista,
kehittdessa puolta aikaa vaativaa tuotetta. (Womack ym. 1990, 11.) Lean on
toiminnanohjausmenetelma, jonka ajatus puhtaimmassa muodossaan on
kaiken turhan poistamista valmistusprosessista maksimoidakseen tuotteen
arvon asiakkaalle (Kouri 2011, 6-7, 11).

Tuotannosta pyritAdn poimimaan vain arvoa tuottavat prosessit, laittamaan
arvoa tuottavat prosessit parhaimpaan jarjestykseen, tuottamaan naita arvoa
tuottavia prosesseja aina, kun joku niita tarvitsee, seka pyritaan tekemaan tama
arvovirtaus tehokkaammaksi. (Womack & Jones 2003, 15; Karjalainen Oy
2013))

2.1 Tausta

Sakichi Toyoda ja hanen poikansa Kiichiro perustivat Toyota Motor
Corporationin 1930-luvulla ja aloittivat autojen tuotannon. Heilla kuitenkin oli
sotien armoilla vaikeat ajat edessa, joten he pyrkivat parantamaan tuotantoaan
ja kehittivat TPS:n (Toyota Production System), Toyotan tuotantomenetelmén,
josta mydhemmin kehittyi Lean-tuotantofilosofia. (McCarthy & Rich 2004, 28.)
Resurssien puutteiden takia heiddn oli tehtavd jotain selviytydkseen
vaikeuksista. Tasta kehitettiin lAnsimaisen tuotantomenetelman
massatuotannon vastakohta, jossa pystyttin kohdentamaan tuotanto
yksittaisten tuotteiden tekemiseen imutuotannolla tydntétuotannon sijaan.
Imutuotannossa valmistetaan vain yksi tai pieni era tuotetta kerrallaan ja vain
se, mita asiakas tarvitsee. Tatd tuotantomenetelmaa kutsutaan JIT (Just in

Time) -tuotannoksi, jonka perusideana on kayttda resursseja vain niin paljon
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kuin tarvitaan, siella missa tarvitaan ja oikeaan aikaan. (McCarthy & Rich 2004,
25-26).

Lean production -kasite kehitettin MIT:n organisoiman tutkimusohjelman
International Motor Vehicle Program (IMVP) tuloksena. Tutkimus analysoi
kansainvalistd autoteollisuutta ja sen toimintamalleja ja tehokkuutta.
Tutkimuksen seurauksena todettiin, ettd japanilaisten tuotanto oli muita
laadukkaampaa, tuottavampaa ja tarjosi enemman variaatioita varusteluihin ja
malleihin. Nain Lean-Production kasitettd lahdettiin rakentamaan japanilaisen
JIT-tuotantomenetelméan pohjalta. IMVP-tutkimuksessa kasitellaén japanilaisia
tuotantomalleja huomattavasti laajemmin kuin aikaisemmissa vastaavissa
tutkimuksissa. Lean -tuotanto onkin japanilainen johtamisperiaate, jonka
keskeisend ytimend on JIT-tuotanto, jota sovelletaan kansainvalisesti myos
muille markkinoille. (Haverila ym. 2009, 362.)

2.2 Keskeiset periaatteet

Lean -ajattelun keskeiset periaatteet perustuvat viiteen eri arvoa tuottavaan
periaatteeseen (kuva 1), jotka ovat arvo, arvoketju, virtaus, tarpeen perusteella
toimiminen ja taydellisyyteen pyrkiminen. Naitd periaatteita pyritddn
toteuttamaan erilaisten tydkalujen ja japanilaisten filosofioiden avulla, jotka ovat
keskeisia Lean tuotannon toteuttamisessa. (Kouri 2011, 5-6; Womack & Jones
2003, 15-26.)
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ARVO ARVOKETJU
Taydellisyyteen VIRTAUS
pyrkiminen

Tarpeen
perusteella
toimiminen

Kuva 1. Leanin keskeiset periaatteet. (Muokattu, Lean Enterprise Institute 2009)

Womackin ja Jones (2003) mukaan kriittinen piste Lean -ajattelulla on oikean
arvon tunnistaminen prosessista. Arvo syntyy taysin asiakkaan ndkdkulmasta ja
maarittelysta, mille he antavat arvoa tassa tuotteessa tai palvelussa. Arvon luo
tuotteelle tuottaja, mik&a onkin asiakkaalle ainut syy miksi tuottajia on olemassa.
Taman tuleekin olla ainut syy, miksi tuotteita tai palveluita luodaan, jotta yritys
on kannattava. Mikali asiakas ei tunnista omaa arvoaan tuotteessa, ei tallaisten
tuotteiden tai palveluiden tuottaminen ole kannattavaa toimintaa. (Womack &
Jones, 2003, 16-18.)

Arvon ketjuttaminen koostuu kaikista arvoa tuottavista toiminnoista koko
tuotteen toimitusketjun [&pi sisdltden tuotteen tuottamiset ja siihen liittyvét
palvelut. Koko arvoketjun tunnistaminen on seuraava askel Lean -tuottamiseen.
Tasta arvoketjusta tulee selvittdd kaikki arvoa tuovat tehtdvat ja pyrkia

poistamaan hukka néaista vaiheista. (Womack & Jones 2003, 19-21.)

Kun arvoketju on tunnistettu ja arvoa tuottavat toiminnot ovat ketjutettu
toistensa jalkeen, taytyy arvoketjuun saada virtaus. Tuotteiden tulee virrata
kohti asiakasta. Yrityksen taytyy organisoida arvoketju niin, etta tuotteet ja

palvelut virtaavat arvoketjussa pysahtymétta vaiheesta toiseen. Naihin
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toimintoihin taytyy koko organisaation osallistua. (Womack & Jones 2003, 21—
24.) Henkilokunnan osallistuminen Lean virtauksen tuottamiseen on hoidettava
Womackin ja Jonesin mukaan, "so it is actually in their interest to make value
flow”. Tama vaatii koko organisaatiolta Lean -kulttuurin omaksumista, jotta

yrityksesta voisi tulla Lean -yritys. (Womack & Jones 2003, 24.)

2.2.1 JIT — Just in Time

Lean tuotannossa arvoketjun virtauttamisen apuvalineena toimii Japanista
lahtoisin oleva tuotantofilosofia Just in Time -tuotantomenetelma (JIT), jota on
kaytetty suurien autonvalmistajien, kuten Toyotan -tuotannossa. Suomessa
kaytetaan nimitystd JOT — juuri oikeaan tarpeeseen. (Salminen & Uitti 1996,
21.) JIT tuotanto on massatuotantomallin vastakohta ja pyrkii paaasiassa
pieneravalmistukseen. JIT pyrkii valttamaan turhaa varastointia ja pitamaan
materiaalivirrat nopeina ja ohuina. Tuotantomallin teho perustuu nopeaan
lapéisyaikaan tuotantoprosesseissa ja tuotannon korkeaan laatuun. (Haverila
ym. 1990, 361.) Poistamalla hukka prosessin vaiheista johtaa se lopulta
parhaaseen laatuun ja matalampiin  kustannuksiin, seka parantaa

tyOturvallisuutta ja tydmotivaatiota (Tuominen 2010b, 30).

Perusajatuksena JIT -tuotannossa on tuottaa tuotteet asiakkaalle juuri silloin,
kun he niita tarvitsevat. "Oikea maara oikeaa laatua oikeaan paikkaan juuri
oikeaan aikaan” (Salminen & Uitti 1996, 21). Kaytetddn tuotantoperiaatteen

mottona.
JIT-tuotannossa pyritdan tuottamaan

e oikeanlaisia tuotteita

e juuri oikea maara

e virheetonta laatua

¢ tuotteet mahdollisimman pienella lapaisyajalla

¢ tuotteet ilman turhaa arvoa tuottamatonta 7 hukkaa. (Salminen & Uitti 1996,
28.)
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e ja tarjoamaan henkilostdlleen kehitys mahdollisuuden (Salminen & Uitti
1996, 21).

Seitseman hukkatyyppia

Jotta voitaisiin saavuttaa JIT -tuotannon taydellisyys, on turha, hyoédyton ja

arvoa antamaton jate tunnistettava prosesseista. Toyotan mukaan prosessit

siséltavat seitsemén eri laatuista hukkaa, jotka tulee poistaa. N&in voidaan

|0ytaa arvoa tuottavat aktiviteetit ja tehostaa arvovirtausta. (Womack & Jones

2003, 15). McCarthyn mukaan prosesseista l6ytyy seitseman hukkatyyppia

¢ Ylituotannosta johtuva hukka

@)

Ylituotannosta muodostuva hukka syntyy, kun tuotteita tehdaén isoissa
erissd  massatuotantona ja  ylimaaraiset tuotteet odottavat
keskeneraisena tuotantona, eikd valmiille tuotteille [6ydy riittavasti
kysyntaa. (McCarthy & Rich 2004, 28.)

¢ Varastoinnista johtuva hukka

O

Liiallisista varastoista johtuva hukka on seurausta ylituotannosta ja
merkitsee valmiiden tuotteiden sailémista varastoon odottamaan uusia
tilauksia (McCarthy & Rich 2004, 28).

e Prosessoinnista johtuva hukka

O

Liiallisella prosessoinnilla tarkoitetaan tassé vaiheessa seka ylituotantoa
ettd lilan hienosta tekniikasta johtuvaa hukkaa. Tuotteita tuotetaan
suuria maaria, koska on investoitu uuden monimutkaisen teknologian
koneisiin ja naitéd koneita pyritdan kayttamaan taydella teholla hyddyn
saamiseksi. Tama johtaakin vain ylituotantoon ja liialliseen varastointiin.
Prosessointia voitaisiin vahentdd kayttamalla yksinkertaisempia ja
halvempia koneita. Na&in itse asiassa pienennetddn keskeneraista
tuotantoa, kiinteitd kustannuksia ja ylimaaraista varastointia. (McCarthy
& Rich 2004, 28.)

¢ Kuljettamisesta johtuva hukka

O

Liiallinen kuljettaminen muodostuu, kun tuotteita kuljetetaan ympari
tehdasta turhia matkoja. Ta&mé& on myo6s osaltaan seuraus aikaisemmista
turhista toiminnoista, jotka taytyy poistaa tuotannosta. N&in voidaan
saastaa useita tyotunteja. (McCarthy & Rich 2004, 28.)
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e Viiveista johtuva hukka
o Yksinkertaisuudessaan talla tarkoitetaan odottamisesta johtuvaa aikaa
,kun tuotteet ovat valmiina, mutta odottavat seuraavaa vaihetta
(McCarthy & Rich 2004, 28).
e Virheisté johtuva hukka
o Virheet ovat tuotannolle aina hukkaan heitettya aikaa. Tata aikaa ei
voida enda saada takaisin. Aina kun virheitd 16ytyy tuotteista, tuote
joudutaan joko korjaamaan tai poistamaan kaytdsta. Taman vuoksi Lean
-tuotantofilosofia pyrkii aina jatkuvaan tuotannon parantamiseen ja O-
virheisiin. (McCarthy & Rich 2004, 28.)
o Liikkeesta johtuva hukka
o Liikkeella tdssa vaiheessa ei tarkoiteta enaa kuljettamista vaan lahinna
tydergonomiaa ja tydmenetelmid ja siitd johtuvia turhia liikkeitd. Talla
tarkoitetaan vaaria tydmenetelmid, jotka tuhlaavat aikaa, rasittavat
tyontekijdd ja voivat johtaa nain ollen vammoihin ja sairastapauksiin.
(McCarthy & Rich 2004, 28.)

On olemassa myds kahdeksas hukka, joka on Likerin mielesta tyontekijan
luovuuden kayttdmatta jattdminen (Liker 2006, 29). Tama sisaltdd kaikki
tyontekijan kyvyt, joita ei kaytetd, kun tyontekijoiden ideoita, taitoja tai
kehitysehdotuksia ei oteta huomioon (Liker 2006, 29).

2.2.2 Kanban - Imuohjaus

Kun tuotannossa on muda poistettu ja arvovirtaus on jatkuvaa, voidaan saada
valittomid parannuksia tuotannon tehokkuuteen, laatuun ja lapimenoaikoihin.
Enda tarvitaan herate valmistukselle, jotta p&aastaisin pois Fordin
massatuotannon aikaisesta tyéntétuotannon metodeista. Leanin ajatus on tehda
pienid erakokoja, joustavasti ja asiakkaan ehdoilla. Tehd&&n tuote vain kun
asiakas sita tarvitsee. Nain ollen annetaan asiakkaan tehda tilaus tuotteesta.
Tasta tulee kasite imuohjaustuotanto (Pull). Annetaan asiakkaan ns. vetaa tuote
kasistamme. (Womack & Jones 2003, 24-25.)
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Itse tuotannossa ja muissakin prosesseissa tdh&n voidaan kayttaa
apuvalineena japanilaista metodia Kanban. Kanban on yksinkertaisimmillaan
kortti, joka kaskee tai antaa heratteen valmistaa tuotetta. Yleisesti Kanban on
systeemi, jossa valmistaja vie heratteen, esimerkiksi tyhjan sailion edelliselle
tyopisteelle ja antaa kaskyn valmistaa tuotetta. TyOpiste vie valmiit osat eli
tayden sailion seuraavalle pisteelle, jotta tama saa tarvittavat osat tuotteen
valmistukseen. Kun sailid tulee tyhjana takaisin taas edelliselle tydpisteelle, se
on automaattinen signaali valmistaa lisda tuotteita. (Womack & Jones 1990,
61.) Systeemissa on usein kaytetty myds Kanban -korttia, joka maarittelee
tyOpisteelle, mita osia valmistetaan, kuinka paljon, kuka valmistaa ja minne osat
tulee toimittaa. Nain tydvaatimus on selkedmpi ja toimii monimutkaisessa
tuotannossa tehokkaammin. (Womack & Jones 1990, 294.) Nykyaan
tuotannossa voidaan hyvin kayttdd myos Kanbania elektronisesti tietokone
ohjattuna, jolloin tietokoneesta I0ytyvat tarvittavat tiedot seuraavaan toimintoon.

2.2.3 Kaizen — pyrkimys taydellisyyteen

Tallaiseen tuotantomenetelman paastdan vain, mikali pyritdan jatkuvasti
taydellisyyteen ja virheettomyyteen tuotannossa (Perfection). Kaizen on
japanilainen jatkuvan parantamisen filosofia, joka pyrkii taydellisyyteen ja
jatkuvaan parantamiseen virheiden poistamisen ja ongelmien selvittdmisen
avulla. Filosofia perustuu siihen, etta prosessia voi parantaa jatkuvasti myos,

vaikka valitonta virhetta ei siita havaittaisikaan. (Salminen & Uitti 1996, 86.)

Jatkuva parantaminen perustuu taysin pienten parannusten yhteenlaskettuun
voimaan. Pienilla askelilla voidaan saada suuria lopputuloksia, jotka muuttavat
lopulta prosesseja huomattavasti kehittyneempaan suuntaan. Esimerkiksi
Nissanilla tehdaan ja vieddan eteenpdin kehitysaloitteita, jotka lyhentavat
valmistusaikaa vain 0,2 sekuntia/auto. Aika on erittdin lyhyt, mutta kun aloitteita
tehdaan jo 100 000 vuodessa, alkaa kehitysvaikutus olla huomattava.
Suomessakin menetelmaa on kaytetty mm. Nokian Renkaat Oyj:ssé, jossa
vuonna 2002 kehitysaloitteita syntyi jopa 13 kappaletta henkildd kohden
vuodessa. (Haverila ym. 2009, 381.)
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Kaizen kayttaa avukseen PDCA-kehda (Demingin ympyrd) ja pyrKkii
parantamaan prosesseja jatkuvasti, mutta pienilla askeleilla kerrallaan. PDCA —
sykli tarkoittaa plan, do, check, act kiertoa (kuva 2). Kehan mukaan ensin
suunnitellaan parannus eli uusi standardi, taman jalkeen toimitaan standardin
mukaan, sitten arvioidaan kuinka uusi toimintamalli toimii ja lopuksi suoritetaan
tarvittavat korjaukset. Kun uusi standardi on suunniteltu, aloitetaan sykli alusta.
(Salminen & Uitti 1996, 96.)

Act P plan

(Suunnittele)

(Paranna)

Do
Check (Toteuta)
(Arviointi)

(=

Kuva 2. PDCA - sykli. (Muokattu, Lean Enterprise Institute 2009)

Mikali prosessin aikana ilmenee ongelmia, voidaan kayttdd 5*Miksi?-
virheanalyysia virheiden alkuperén l6ytdmiseen ja korjaamiseen (Salminen &
Uitti 1996, 96). Menetelman tarkoituksena on Iloytda ongelman juurisyy
kysymalla miksi, viisi kertaa. Lopuksi asian korjaamiseksi voidaan kysya, "miten
tama ongelma korjataan?”. Kun paastaan ongelman todelliseen syyhyn ja
korjataan se, niin ongelmaa ei endad synny jatkossa. (Hirano 1996, 92; Liker
2006, 252-253.)
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35S — VISUAALINEN TYOPAIKKA

Nykypaivan kehittyneissa yrityksissa kaikki tarpeeton on harkiten poistettu,
tavarat ovat siististi paikoillaan ja jarjestyksessa. Siisteydesta ja jarjestyksesta
ovat tulleet laadukkaan, organisoidun ja yrityksen tunnusmerkkejd. Nain
jarjestys luo hyvan ulkoasun yritykselle ja antaa hyvan kuvan kumppaneille ja
asiakkaille. Taméa merkitsee suurta panostusta tyonjohdolta ja tydntekij6ilta,
mutta luo ensiluokkaisen tyopaikan ja merkitsee hyvaa tuottavuutta. Siisteys ja
jarjestys lisadvat myds huomattavasti tyéturvallisuutta ja kehittavat tyoilmapiiria

ja yhteistoimintaa. (Tuominen 2010a, 7.)

5S tarkoittaa viittd tukipilaria jatkuvalle kehittamiselle yrityksessa. 5S-nimi
muodostuu japaninkielisistd sanoista tai tarkemmin ottaen seuraavista vaiheista
1. Seiri (Erottele), 2. Seiton (Jarjestele), 3. Seiso (Puhdista), 4. Seiketsu (Vakioi
/ Standardisoi) ja 5. Shitsuke (Yllapida ja kehita edelleen) (Tuominen 2010a,
19). Se on tydkalu, jota kaytetdan tuotantolaitoksissa parantamaan lukuisia eri
toimintoja. Paasaantoisesti 5S parantaa jarjestysta ja siisteyttd, mika luo pohjan
hyvalle tyoturvallisuudelle, vahentaa virheitd ja parantaa tuottavuutta. (Hirano
1996, 12-15.)

3.1 Ensimmainen pilari — Seiri (Erottele)

Kaikessa yksinkertaisuudessaan 5S:n ensimmainen pilari Seiri tarkoittaa
tavaroiden erottelua toisistaan. Tarkoituksena on pitdd tyOpaikalla vain ne
esineet, joita tarvitaan ja silloin kun tarvitaan. (Hirano 1996, 30.) Taman pilarin
tarkoituksena on erotella ty6paikalta ne esineet toisistaan, joita tarvitaan ja joita
ei tarvita tuotannossa. Tama pilari pyrkii poistamaan tydpaikalta ylimaaraisen
hukan, joka ei anna lisdarvoa tuotannolle ja kuluttaa kéaytdssa olevia resursseja.
(Hirano 1996, 12-15.) Erottele pilarille, hyva perusajatus on jattaa vain kaikkein
tarkeimmat esineet esille ja jos epardit, taytyy heittdd esine pois. Tama idea
tulee nopeasti selvaksi kaikille, jotka osallistuvat kyseiseen vaiheeseen. Nain

mitdén ei jaa arvailun varaan, vaan paastaan nopeasti alkuun. Erottelun
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kayttoonotolla saadaan valittbmasti tehostettua tyonkulkua, s&astetaan
resursseja, luodaan tilaa tyoalueelle, kommunikaatio tydntekijoiden valilla

paranee ja tuottavuus kasvaa. (Hirano 1996, 30.)

3.1.1 Red-Tagging

Kaytanndssa erottelun voi tehda useilla eri menetelmilla, mutta yleisesti hyvaksi
todettu ja laajasti kaytetty menetelmd on ns. Red-Tagging -menetelma.
Johtajien on usein erittéain vaikea nahda hukka tybalueella tai he nékevat sen
mutteivat tunnista sitd. Tahan on kehitetty Red-Tagging -menetelma eli
punalappu-merkintastrategia. Menetelman tavoitteena on merkitd punaisilla
lapuilla ylim&araiset esineet mybhempaa arviota varten, jossa arvioidaan
esineen kayttbtarkoitusta ja tarvetta tydalueella. (Hirano 1996, 32.) Aluksi
esineet tunnistetaan ja merkitdan punaisilla lapuilla, johon kuvataan esimerkiksi
esineen kayttotarkoitus, maara ja arvioitu arvo tai hinta. N&ain paastaan
selvyyteen, mika esine on kyseesséa, paljonko niitd on ja mikd on erdn arvo.

Enaa jaa arvioitavaksi muutamia kysymyksia:

e Tarvitaanko tata esinetta?
e Jos tarvitaan, onko esine oikealla alueella?

e Tarvitaanko esineita nain paljon talla alueella?

Taman jalkeen voidaan esine sijoittaa oikeaan paikkaan. Mikéli ei viela saada
taytta varmuutta, voidaan perustaa erillinen Red-Tag -alue merkityille esineille,
jonne sijoitetaan epavarman aseman saanut esine myhempaa arviota varten.
Taman merkkauksen voi tehda monessa eri mittakaavassa. Joko paikallisesti
tietyilld osastoilla tai laajentaa jopa koko yritykseen ja keskittad kaikki samalle
alueelle. Red-Tagging toimii myds hyvana puskurina, mikali tydkaluja ei heti
haluta havittda tai poistaa kaytosta. Ajan kuluessa kuitenkin usein huomataan
esineiden olevan tarpeettomia, ja niin ne ovat helpompi havittaa yhteiseltéa Red-
Tag -alueelta. Yrityksessa voidaan myos erikseen sopia tietty aika, jolloin Red-
Tag -alue on tyhjennettava, mikali tydkaluille ei l10ydy kayttotarkoitusta. (Hirano
1996, 32-33.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Niko Korhonen



20

3.2 Toinen pilari — Seiton (Jarjestele)

Toinen pilari Jarjestele tarkoittaa jo eroteltujen esineiden merkitsemista ja
jarjestamista niille tasmalleen osoitetuille paikoilleen. Jarjestaminen ja merkinté
tulee tehda niin huolellisesti, ettéa jokainen pystyy helposti ja nopeasti |6ytamaan
tarvitsemansa esineen ja laittamaan sen takaisin omalle paikalleen. Yleensa
Jarjestele otetaan kayttoon yhdessa Erottele -vaiheen kanssa. Erottele -vaiheen
jalkeen taytyy tehda kaikille selvaksi tasmalleen, minne jokainen esine kuuluu,
mista ne loytdd ja minne palauttaa ne. Oikein toteutettuna Jarjestele -vaihe

poistaa mm. seuraavanlaista hukkaa tydoloista:

¢ Nopeuttaa esineiden etsintda ja sdastaa nain ollen huomattavasti tytaikaa.
e Saastaa tyontekijoiden energiaa.

e Pienentda varastoja.

e Vahentaa virheité tuotteissa.

e Parantaa tyoturvallisuutta. (Hirano 1996, 46.)

Tama vaihe on yksi tarkeimmista avaintekijoista 5S -kayttbonoton kannalta,
joten se taytyy tehda huolella ja sita taytyy kehittdd jatkuvasti parhaimman

lopputuloksen saavuttamiseksi (Hirano 1996, 51).

Esineita jarjestettdessa pitda olla tietyt perusteet. Hyvin pian tdman vaiheen
alkaessa tai viimeistdan toiden alkaessa voidaan huomata, ettd jokin toinen
paikka on talle esineelle parempi kuin jokin toinen. Tahan voi olla monta syyta,
kuten

e esineen kayttotarkoitus voi maarata sen paikan

o tietyt esineet voidaan sailyttaa ryhmissa, mikali niitd kaytetdan yhdessa

o mikali esineilla on samantyylinen kayttétarkoitus, niitd voidaan sailyttaa samalla
alueella. . (Hirano 1996, 51.)

Naistda muutamina esimerkkeind voisi olla leikkaustytkalut -ryhmaan sopivat
erikokoiset sivuleikkurit (pienet ja isot), tai esimerkiksi kolvi ja juotosaine ovat
aivan eri esineitd, mutta niitd kaytetaan yhdessa, joten on sopivaa sailyttaa niita

my6s yhdessa. (Hirano 1996, 51.)
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Esineiden sijaintia miettiessa taytyy ottaa myods huomioon ty6turvallisuuteen
liittyvid seikkoja. Sellaisia sailytyspaikkoja pyritdan valttdm&éan, mista voi koitua
vahinkoa esinettd noudettaessa. Yleisia esimerkkeja tallaisesta ovat viiltohaavat
toisista esineistd, poydan kulmista tai muista objekteista, sekd palovamman
vaara esimerkiksi pdaalle jatetystd kuumailmapuhaltimesta tai Kkolvista.
(Ty6suojeluhallinto 2013d).

3.2.1 Liikkeen ja kuljettamisen vahentaminen jarjestelyn keinoin

Aikaisemmin mainittu jarjestelyn ohje on vain yksi jarjestelyn tyokalu, jolla
voidaan poistaa ylimaaraista hukkaa. Jotta tyd olisi mahdollisimman
taloudellista, taytyy hukkaa poistaa viela turhasta liikkeesta noudettaessa
tyovalineita. Seuraavan Jarjestelyn periaatteena onkin poistaa tyosta liikehukka.
(Hirano 1996, 52.) Ty6hon sisaltyy monenlaista liiketta kuten vartalon liikkeita,
kiertoliikkeitd, kasien liikkeitda, jalkojen liikettd, nostoja ja laskuja. Osa néista
likkeista lisdd arvoa tyosuoritukseemme, osa on pelkkaa hukkaa, joka pyritaan
poistamaan liikkeita lyhentdmalla ja yksinkertaistamalla. (Tuominen 2010a, 40).

Esineiden sijaintia suunniteltaessa tulee hyvin pian esille myds ty6pisteen,
tydalueen ja varastojen layouttein suunnittelu. Tavoitteena on pyrkia
eliminoimaan turha liikehukka pois. Taman vuoksi taytyy miettia myds mihin
paikkaan tyopisteella pitdisi sijoittaa esine-, tydkalu- ja muut varastot,
keskenerdinen tuotanto ja valmiit tuotteet. NA&in pyritdan pitamaan liikeradat
minimissd ja tehostamaan ajankayttdd, jottei tuhlattaisi ylimaardista aikaa
valineiden etsimiseen tai tuotteiden liikuttamiseen paikasta A paikkaan B.
(Hirano 1996, 52.)
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3.2.2 Jarjestele visualisoinnin avulla

Jarjestele pilarin kanssa kasi kadessd kulkee neljds pilari Standardisoi.
Standardointi tarkoittaa johdonmukaista toimintatapaa, jolla asiat hoidetaan.
Jarjestelemalla esineet tietyille paikoille luomme taman johdonmukaisen
toimintatavan. Naita yhdessa kayttdmalla voimme luoda tydtilan, jossa
“jokainen” I0ytda haluamansa nopealla vilkaisulla tyoalueelle. Tasta syntyy
visuaalinen tyopiste, joka ohjaa tyontekijada oikeaan suuntaan. (Hirano 1996,
48.)

TyoOaluetta jarjesteltdessa tulee selvasti maarata paikka jokaiselle esineelle ja
myo6s merkitd selvasti mika esine kuuluu juuri tahan paikkaan. Voidaan kayttaa
apuna numeroita, esineiden muotoviivoja, nimikkeita ja vareja selvan
visuaalisen ilmeen luomiseksi. Tama helpottaa huomattavasti tilanne
katsauksen tekemista. Yhdella vilkaisulla saamme selville, mitd puuttuu, missa
jokin tietty esine kuuluu sijaita ja mikd on tilanne esimerkiksi tuotannossa.
(Hirano 1996, 49-50.) 5S parhaimman visuaalisen hyddyn saa kayttamalla
seuraavia yleisesti hyvéaksi todettuja menetelmia:

¢ Mainostaulu strategia
o Tavoitteena on tehdd mainostauluja nayttdmaan missa ja paljonko
alueella on tiettyja esineita
o Mainostaulut voivat myds ilmoittaa tydalueista, varastojen ja
tydkoneiden sijainnista tai toimintatavasta. (Hirano 1996, 58-59.)
e Maalaus strategia
o Maalaamalla lattiaan muotoviivoja voidaan viestittdd kulkualueista,
vaaravyOhykkeistd ja tydalueista. Maalin sijasta voidaan kayttdd myos
erilaisia teippeja. (Hirano 1996, 52.)
e Varikoodaus
o Merkitaan erivareilla eri kayttotarkoituksia. Esimerkiksi tyokalut voidaan
ryhmittdéd merkitsemalla tietyilla vareilla ja lattian maalaukset ja
teippaukset voidaan merkita erivareilld ja muodoilla tarkoittamaan tiettya
asiaa. (Hirano 1996, 62.)

e Adriviivaus
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o Kun piirretdan tyokalujen &ariviivat niiden paikoille, 16ydetdédn niiden
paikka helpommin. TA&ma helpottaa huomattavasti tydkalujen paikkojen
hahmottamista niitéd palauttaessa. (Hirano 1996, 63.)

3.3 Kolmas pilari — Seiso (Puhdista)

Puhdista tai suoraan englanninkielestd "Shine” eli kiillota kuvaa meille mita
taytyy tehda siisteyden yllapitamiseksi. Puhdistaminen tarkoittaa nimensa
mukaisesti lattioiden lakaisua, tyokoneiden puhdistusta ja yleisesta tybalueen
siistina pitamista ja jarjestyksen yllapitamistd. Puhdista vaihe tarkoittaa
erityisesti myos tuotantolaitoksissa laadukkaiden tuotteiden tekemistd, seka
tyon ja tybajan saastamista siivoamalla kertyvaa likaa, pdlya ja ylimaaraista
jatetta tyopisteita. (Hirano 1996, 18.)

Yksi tarkeimmista puhdistuksen tekijoista kuitenkin liittyy suoraan tyévalineiden
yllapitoon ja kunnossapitoon. Puhdista tarkoittaa kuin yleisen siisteyden
huolehtimista myds tytkalujen huoltoa ja kunnossapitoa (puhdistamista). Talla
tavalla varmistamme sen, ettd tyokalut ja tydkoneet ovat aina kayttdé valmiina.
Tama vaihe laskee nain ollen myds huomattavasti yllattavia koneiden ja
tyovalineiden rikkoontumisia, sek&a nostaa tyontekijdiden moraalia ja
tyoturvallisuutta, seka vahentaa virheitd tuotannossa. siksi Puhdista vaihe
tulisikin integroida ja standardisoida jokapaivaisiin toimenpiteisiin ja auditoida

tasaisin valiajoin. (Hirano 1996, 78.)

3.4 Neljas pilari — Seiketsu (Standardisoi)

Standardisointi eroaa vaiheista 1-3, siten ettei se liity suoranaisesti paivittaisiin
toimenpiteisiin.  Standardisoi on juuri nimensa mukaista toimenpiteen
vakioimista. Tarkoituksena on jarjestelméllisesti standardisoida tietyt
toimenpiteet vaiheista 1-3, jotta ndm& toimenpiteet tehdd&n aina toistuvasti
samalla tavalla ja on tarkalleen mé&aritelty kuinka toimitaan. Seiketsu on
enemmankin menetelma jolla yllapidetd&dn vaiheiden 1-3 toimintaa. Parhaiten

Standardisointi on relaatiossa puhdistuksen kanssa. Kun Puhdistus vaihe on
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Standardisoitu ja jarjestelmallistda joka paivasista toimintaa, tybalue sailyy
siisting jatteesta ja liasta. Nain koko 5S jarjestelma sailyy toimivana. (Hirano
1996, 18-19.)

3.4.1 Standardoinnin tyokalut

Standardisointiin on kehitetty useita tyOkaluja estdmaan, ettei yritys paase
luistamaan takaisin vanhoihin tapoihinsa ja aikaisempiin ongelmiinsa. Naita
tyokaluja ovat mm. 5S-ty0kaavio, -kartta, -aikataulu ja 5 minuutin 5S

menetelma.

5S tybkaavio on dokumentti johon merkitdan sovitut ty6t ja alueiden nimet joilla
tyot tulee tehdad, seka koska tyot tehdaan. Tehtavat voidaan jaotella eri
vuorokauden ajoille tehtaviksi esim. aamuisin, paivittain, iltaisin jne. Tata
dokumenttia kaytetddn muistilistana toitd tehtdessa ja tahan voidaan merkita
kuka on tyon tehnyt, milloin ja milla alueella. (Hirano 1996, 85.) Tydalueet joilla
tyot suoritetaan, on yleensd merkitty 5S karttaan joka helpottaa alueiden
hahmottamista tyotmaalla. 5S aikataulun tarkoituksena on jakaa vastuuta
tehtavista toista. Aikataulu sisaltaa tiedon siita kuka tekee, milloin ja milla

alueella.

Hieman nopeampi toimintamalli on 5S 5 Minuutin menetelma. Menetelma on
lyhyt 5S — ty6 dokumentti, jonka jokainen tydntekija voi tehda tyévuoronsa
lopussa omalla tyopisteellaan. Sinansa tahéan voi kayttaa aikaa muutamasta
vaikka 1-15 minuuttia, mutta ideana on tehda nopea muistilista- katsaus oman
tyOalueen l&api juuri ennen tyévuoron paatyttya toteutuuko 5S vaiheet 1-3 omalla
tyopisteella. Kun aikaisemmat vaiheet ovat tehty kunnolla, jo nopealla vilkaisulla

saa selville onko tydpiste kunnossa. (Hirano 1996, 85-87.)

3.4.2 Ennakoiva standardointi

Aikaisemmin kerroin standardisoinnin tydkaluista ja menettelyista, joilla
saadaan tyoalueet jarjestelmallisesti siistiksi tyopaivan paatteeksi ja joilla
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yllapidetaan siisteyttd. On kuitenkin jarkevad pyrkid ennakoimaan jo tulevat
tapahtumat, jotteivat vaarat esineet ajautuisi vaardan paikkaan ja joutuisi
tuudittautumaan jalkimenettelyyn. Tata kutsutaan ennakoivaksi
standardoinniksi. Pyritdan jarjestamaan asiat niin jo ennakkoon, ettei virheita
sattuisi tai vaaranlaisia menettelytapoja kaytettaisi tyopaikalla. Hiroyuki Hiranon
sanoin:"There are two ways to do this: (1) make it difficult to put things in the
wrong place and (2) make it impossible to put things in the wrong place”.
(Hirano 1996, 92.) Ongelmien ennakointiin auttaa myds jo |6ydettyjen
ongelmien perusteellinen analyysi esim. 5*Miksi menetelmélld, jotta voidaan

estaa virheiden toistuminen. (Hirano 1996, 92.)

3.5 Viides pilari — Shitsuke (Yllapida)

Yllapida ja kehita edelleen tarkoittaa edellisten neljan pilarin yllapitoa ja Kaizen
periaatteen mukaista jatkuvaa kehittamista. Taméan pilarin tarkoituksena on
tehda tapa, oikeiden menettelytapojen jatkuvasta yllapitdmisesta. Nain myos
koko viides pilari on turha jos tyopaikalla ihmiset jo panostavat ensimmaiseen
neljaan vaiheeseen yllapitamalla niitd automaattisesti. Yleisesti ottaen
tuotantolaitoksissa on kuitenkin hyva kehityspaallikon ja tyonjohtajien tarkastaa
ja yllapitaa, etta sovittua 5S toimintamallia noudatetaan paivittain. Ennen kuin
yritys on kunnolla sisdistanyt 5S-toimintamallin, ilman paivittaista yllapitoa toiset
vaiheet eivat kauan ole kaytdssa ja 5S toimintamalli voi menettdd koko
merkityksensa. (Hirano 1996, 19.) Motivoimalla henkilostba ja palkitsemalla
heitd oikeista suorituksista voidaan saavuttaa kannustava yhteishenki

oikeanlaiseen 5S toimintamallin yllapitamiseen. (Hirano 1996, 107.)

On selvdd, etta 5S:n implementoinnin jalkeen tiettyja haasteita ja
muutosvastarintaa esiintyy tyontekijoiden keskuudessa. Tama kuitenkin johtuu
yleensa vain siita, ettei ymmarreta miksi Viisi pilaria on niin tarkedd ottaa
kayttoon tuotantolaitoksissa. Tyodntekijat voivat ruveta ihmettelemaan miksi juuri

nain tehdaan, tama vie kauheasti aikaa ja tastd on vain Vvaivaa.
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Muutosvastarinta voi haitata yrityksen 5S kayttoonottoa ja taman vuoksi on heti
kerrottava tyontekijoille mitd ollaan tekemassa ja vastata kysymykseen Miksi?
(Hirano 1996, 26.) Muutosvastarintaa lievittdd myos yhteisesti yrityksen kanssa
jarjestettdvat Lean — 5S palaverit joissa Kkerrotaan yhteisesti uudesta
kehityshankkeesta ja hyoOdyista. Mitd enemman informaatiota jaetaan
organisaatiossa, sitd paremmin tyontekijat ovat perilla yrityksen toimista ja
paasevat yhteisymmarrykseen miksi juuri néin tehdaan. Nain kun kaikki ottavat
osaa tosissaan hankkeeseen, voi 5S implementoinnista seurata elintarkeita
etuja yrityksen tulevaisuutta koskien. Valittomia hyotyja ovat esimerkiksi
miellyttavampi tydymparistd, parempi tyotyytyvaisyys, yhteinen tekeminen luo
luovuutta ja tyontekijat paasevat paremmin sisalle siihen, milla tavalla tyo
kuuluisi tehda. Valillisia hyotyja ovat parempi tuotannon laatu, nopeammat
lapimenoajat, pienemmat kustannukset, véhemmaéan tyotapaturmia seka

parempi asiakastyytyvaisyys. (Hirano 1996, 27.)
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4 55 KAYTTOONOTTO

Milectria Oy oli ottanut kehityshankkeessaan kayttoonsd Lean tuotannon
periaatteet ja menetelméat tehostaakseen tuotantoaan ja vastatakseen
asiakkaittensa nykyisia tarpeita. Milectria oli aloittanut Lean implementoinnissa
jo aikaisemmin kevaalla muuttaen layoutia tuotantoon sopivammaksi. Nyt
Milectria jatkaa Leanin tyGkalujen kayttamisen 5S - periaatteen mukaan,
jarjestaen, siistien ja standardoiden tuotantotilat ja tyOpisteet. Milectrialla
vastaavana projektissa toimii kehityspaallikkd, jonka assistenttina olin
kayttoonottamassa 5S — periaatteita. Ty0 suoritettin Parolassa Milectrian
tuotantotiloissa.

4.1.1 Taustaa tyélle

Uudelle Milectrian Parolan tuotantotiloihin tutustujalle, tuotantotilat olivat aluksi
sekavan oloiset. Kuitenkin nopealla silmayksella ja ohjaajan avustuksella p&asi
perille tuotantomallista ja tuotannon toimintatavasta. Uuden layoutin myota
vanhat merkinnét olivat lievasti harhaanjohtavia eivatka pitdneet paikkaansa,
sekd “ylimaaraistd” tavaraa tuntui lojuvan kaytavilla ja tyopisteiden poydilla.
Tuotannon tyotilat eivat antaneet heti aivan sitd jarjestyneen ja siistin
tuotantotilan vaikutelmaa. Myohemmin aloinkin ymmartamaan, etta tama
"ylimaarainen” tavara joka lojui poydilla ja lattialla tyOpisteiden lahella oli
tyontekijan kyseiseen tyohon liittyvia komponentteja. Johtokelat, kuivumassa
olevat johdot ja muut pienet komponentit on melko vaikea pitda siististi esilla.
Valitettava tosiseikka oli myos se, ettd osilla tyopisteilla tdhan tavaraviidakkoon
kuuluivat myo6s tarkeat tarpeelliset tyokalut, sekad tyopiirustukset ja monet muut
tyovalineet. Nain tyotd tehdessaan tyontekijat saattoivat joutua kaivamaan

tyokaluja ja tyopiirustuksia siistin yhtendisen romukasan keskelta.

Tama antoikin valittomasti jotain korjaamisen tarvetta. On selvaa, etta
tyontekijat joutuvat kayttamaan ylimaardistd aikaa etsiessaan tarpeellisia
tyovalineita tyopisteiltdén ja varaston hyllyilta, koska tydalue on aivan sekaisin.

Nainkin rutiini toimenpiteeseen voi menna usein aivan turhauttavan paljon

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Niko Korhonen



28

aikaa, mikad ei milladn tavalla lisda tyontekijgan tyOmotivaatiota tai tuotanto
prosessin arvoa. Lisaksi tilanpuute, turhien tavaroiden takia aiheuttaa
lapimenoajan pidentymistd, sekd hairitsee tyontekijan tyota, heikentaa
tyoturvallisuutta ja voi heikentaa tuotteen laatua. N&in ollen 5S:n menetelmien

kayttoonotto on erittéin perusteltua ja tarkeata Milectrialla.

4.1.2 Suunnitelma

Alkukatsauksen ja tutustumisen jalkeen alettin  selvittda tilannetta
tuotantotiloissa ja suunnittelemaan, mitd voisimme tehdd kohteelle. Tyo
paatettiin aloittaa tarkeimmasta paikasta tuotantoalueella, eli tyontekijoiden
tyOpisteista. 5S:n periaatteiden mukaisesti kdydaan lapi prosessin vaiheet 1-3
Erottele, Jarjestele ja Puhdista. TyOpisteiltd paatettiin erotella ensin turhat
tyokalut ja tarvikkeet pois. Taman jalkeen jarjestellaan valitut tyokalut ja
tarvikkeet oikeille paikoilleen tyopisteelle. Kolmantena pyritddn puhdistamaan
tydalue ja kunnostamaan tai vaihtamaan kuluneet tyokalut. (Hirano 1996, 12—
15.) Tahan tyohon sisaltyy 36 tyopistetta ja tydhon kuluisi aikaa yhteensa noin 5
viikkoa. Lopuksi standardoidaan ja dokumentoidaan tyopiste, tydkalut ja 5S:n
mukaiset menettelyt. Vastuu jarjestelmén yllapitoon siirtyy Milectrian
kehityspaallikblle yhdessa tyonjohtajien kanssa.

4.2 Toteutus

Tyo aloitettiin kesakuun toisella viikolla, joista padosin ensimmainen paiva meni
yhdessa Milectriaan ja tyohon tutustumiseen ja suunnitteluun. Pikaisella
perehdytyksellda kdvimme yhdessa kehityspaallikon kanssa kaytannon asiat lapi,
kuten omaan tyoturvallisuuteen liittyvat asiat, tyovaatteet ja tyovalineet,
tyOalueet ja toimitilat Milectrian perehdytysoppaan avulla. Kun koin oloni jo
riittdvan kotoisaksi, olin valmis aloittamaan tyon teon. 36 tyopisteesta kaksi oli
kokonaan poissa kayttstad ja naista oli luontevaa aloittaa 5S:n soveltaminen

tyOpisteelle. Paatimme aloittaa tyon siten, ettéa ensin tehdaan mallityopiste jota
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voidaan tarvittaessa parannella ja kehittdd. Taman jalkeen muutettaisiin loput
tyopisteet mallin mukaiseksi.

4.2.1 Tyon aloitus

Tyon alkaessa oli jo helpompaa hiljalleen tutustua tuotantotiloihin ja talon
tapoihin paremmin. Oli selvaa, etta uusin tiloihin tullessa ei ensikerralla jaisi
mieleen missa se tyokalukaappi ja tyovalineet, sitten ovatkaan. Tama positio ol
minulle my6s hyvin suotuisa, koska uutena tyontekijand pystyin nakemaan

tuotantotilat uusin silmin ja uusin ideoin.

Tyo aloitettiin  rakentamalla tuotantolinjalle kokonaan uusi tyopiste (malli
tyopiste), johon sitten on helppo ruveta suunnittelemaan tyopisteen layoutia.
Tyontekijan tybpiste on Milectrialla kaytannoéssa tyotuoli ja tyopoyta
lisdvarusteineen. Varastoon oli jo tilattu ennakkoon uuden tyopisteen osat,
joista lahdettiin kokoamaan tyopisteen alkua. TyOpistettd koottaessa tutustuin
paremmin tydalueeseen ja tuotantotiloihin. Tydvalineita etsiessa tuli kerran jos
toisenkin kaveltyd tuotantotilat ympari selkeiden ohjausten puutteen takia. Tama
oli mielestani kuitenkin hyva asia. Se antoi miettimisen aihetta ja hyvin pian
huomasinkin, etta tiloissa on aihetta parannukselle. Muutaman vaellusretken
jalkeen alkoi tyopoytakin nousta omaan ulkomuotoonsa. Kun tyopoyta oli
valmiiksi koottuna, se sisdlsi tyopdydan, tyotuolin, tyévalon, piirustustelineen,
seka taustalevyt johon meidan tulisi suunnitella uudet tyokalujen paikat (tyopiste
layout). Tyovélineitad ei lisatty viela tdssa vaiheessa. Nyt kun mallityopiste oli

koottuna, voitiin jatkaa 5S:n ensimmaiseen vaiheeseen.

4.2.2 Tyokalujen valinta

Ensimmadaisen vaiheen  Erottelun  soveltaminen aloitettin  ty®pisteen
valttaméattomien tydkalujen valinnalla. Kaytimme tydpisteena uutta vasta koottua
tyhjaa tyopistetta. Milectrian kehityspaallikkd toimi asiantuntijana tydkaluja
valittaessa. Hanen avullaan saatiin selville, mitka ty6kalut ovat relevantteja olla

tyopisteella ja mita kaytetdan jokaisessa tydssa paivittain.
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Uusi rakennettu tyOpiste oli viela tyhjané ja siihen ei erottelua tarvinnut tehda.
Vaan erottelun teimme toisen tyodpisteen tyokaluille, jonka lopputuloksesta
otettiin sitten mallia uuteen mallityopisteeseen. Vanhasta tyOpisteesta
ylimaaraiset tyokalut vietiin takaisin tytkalukaappiin ja ylimaardinen materiaali
tyOpisteelta poistettiin. Liitteessa 1 on lista tyOpisteelle valitsemistamme
tyOkaluista ja tarvikkeista. Useilla tyopisteilla on kertynyt aikaisemmista
vanhoista toista jaavaa materiaalia, joita tyOntekijat sailyttdvat mikali he
sattuisivat tarvitsemaan niitd tulevaisuudessa. Téllainen on hukkaa tuottavaa

ylimaaraista materiaalia, joka tulee poistaa ty6pisteeltd (Hirano 1996, 30).

TyOkaluja valittaessa emme kokeneet tarpeelliseksi kayttda erityisia
valintamenetelmia, kuten Red-Tagging menetelm&é. Milectrialla monet tytkalut
ovat kulutustavaraa ja rikkindisen tai loppuun kuluneen tilalle tydontekijat voivat
hakea uuden tydkalun tyokalukaapista. Nain ollen tyokalujen erottelun aikana
varmistimme valituista tyokaluista ovatko tyOkalut viela kayttokelpoisia.
Rikkoontuneet tai loppuun asti kuluneet tydkalut heitettiin roskiin tai poistettiin
kaytosta. Mikali taas tyokalu oli ehja, mutta sille ei ole tarvetta tyopisteella se
palautetaan takaisin tydkalukaappiin. Tyokaluille oli jo tydkalukaapissa paikat
valmiina, missa sailytettiin ylimaaraisia tyokaluja. Tyon edetessa huomasinkin
tdh&n kaappiin kertyneen paljolti ylim&araisia tydkaluja vanhoilta tyopisteilta,
mika oli hyvéa asia. Saimme siis paljon siivottua turhia tyokaluja pois tyopisteilta.

4.2.3 Tyopisteen jarjestely

Nyt oli jo paasty tydssa alkuun ja ensimmadinen vaihe alustavasti suoritettu.
Seuraavaksi oli vuorossa toinen vaihe, tyopisteen Jarjestele vaihe. Vaihetta
toteutettiin kehityspaallikdn mallin pohjalta, jossa oli valmiiksi alustavasti mietitty
tyovalineille tietyt paikat tyopisteen taustalevyilla ja tyopisteellda. Tyovélineiden
sijaintia mietittiin valineiden tarpeellisuuden ja yleisyyden, seka ty6 ergonomian
ja tyoturvallisuuden huomioon ottaen. Tyoévalineiden sijoittelu mietittin myo6s
siten, ettei turhia kurkotuksia syntyisi ja tyontekijat ylettyisi tydvalineisiin
moitteettomasti. Osa tyovalineista tuli sijoittaa myds niin ettei toinen tydvaline
padse vahingoittamaan tyontekijaa hanen ottaessaan tyovalinettd telineesta.
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Lisaksi tyovalineet ryhmiteltiin samankaltaisen kayttdtarpeen perusteella. Nama
pienet toimenpiteet helpottavat huomattavasti jokapaivaista tydvalineiden
kayttoa ja ehkaisevat lievia tapaturmia. (Hirano 1996,52-55; Tydsuojeluhallinto
2013b; Tyoterveyslaitos 2013).

Etenkin tybergonomia oli tdssd vaiheessa suurena tekijand, koska
selittamattomat niskakivut ja selkékivut voivat olla juuri huonon ty6éasennon
tulosta. Tybasentoa voidaan korjata sijoittamalla ty6taso ja muut tydvélineet
siten, etta tyontekijan on optimaalista tydskennella. Milectrialla ty6tuolien
asennot ja tyopoydan korkeus, seka tydasento on hyvin saadettavissa.
Ongelmalliseksi silti voi syntya se, etteivat tyontekijat saada tyopistettaan heille
optimaaliseksi, jolloin heille voi ilmeta ongelmia tybn kannalta. Osa
tyontekijoista kylla pyysivét jo apua tydergonomia suhteen ja tyénjohtaja auttoi
heitd oikein avuliaasti. Myos fysioterapeutti kavi Milectrialla neuvomassa

tydergonomian suhteen. (Tyosuojeluhallinto 2013b, c; Ty6terveyslaitos 2013).

Kun suunnitelma oli valmiina, asetimme tyovalineet paikoilleen ja tarkastimme
olisiko tyovélineiden sijainnille mahdollisesti parempia vaihtoehtoja. Teimme
pientd hienosaatda tydkalujen paikkoihin, mutta pddosin malli pysyi ennallaan.
Suurimpana muutoksena malliin tdssa vaiheessa paatimme tehda vasenkatisen
mallin tyOpisteestd, joka olisi peilikuva jo aiemmin suunnittelemasta
tyOpisteesta. Tama helpottaisi heidan tydntekoaan huomattavasti. Milectrialla oli
kaksi vasenkatistd tuotannontyOntekijaa toissa talla hetkellda, joten kaksi
tyOpistettd tulisi muuttaa vasenkatiseksi. Paatimme tehdda muutokset vasta

asennusvaiheessa, jolloin se olisi kAytdnndssa helpompaa.

Kun tyovélineet oli sijoitettu taustalevyilla ja jarjestelty paikalleen. Aloimme
suunnitella, miten tyopisteestad saa selkeén ja tyovalineet merkittyd asiallisesti
siten, etta "jokainen” tietdd mihin valineet kuuluvat. Paatimme merkita tyokalut
muovisilla kuristeilla johon tulisi tyopisteen numerot selkeyttamaan minka
tyopisteen tytkalu on kyseessa (Kuva 3). Muoviset kuristeet saatiin asennettua
tyokaluihin kuumailmapuhaltimella, jolloin ne kuristuvat kiinni tydkaluun ja on
nain ollen pysyva ja selkea ratkaisu. Taméan osaavat tehda myos tyontekijat

jatkossa itse uusille tykaluilleen.
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TyoOkalujen paikat merkittiin dymo:lla tehdylla nimiélla, johon tuli tydkalun nimi ja
tama sijoitettiin osoittamaan tyokalun paikkaa (Kuva 3). TyOpisteet merkittiin
selkeasti numeroin jolloin jokainen tietaa, mika tyopiste on kyseessa. Naiden
toimintojen seurauksena mikali tytkaluja lainataan tai ne ajautuvat tyontekijan
toimesta niille kuulumattomaan paikkaan, voidaan ne helposti palauttaa oikealle
tyOpisteelle.
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Kuva 3. Tyopisteen tydkalut.

4.2.4 Tyopisteen puhdistus ja standardointi

Tahan mennessa olimme valmistelleet ensimmaisen tyopisteen 5S:n vaiheiden
1 ja 2 mukaisesti. Kuvassa 4 havainnollistetaan tédhan asti tapahtunutta
muutosta tyopisteessa. Kolmannen vaiheen osalta ei tassé vaiheessa tarvinnut
kuin tarkistaa tytkalujen siisteys ja huolehtia ettei tyopisteelle oteta rikkinaisia
tai loppuun kuluneita tyOkaluja. TyoOpistettd ei erikseen tarvinnut ruveta
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siistimaan, koska se oli jo uusi ja siisti. Tyopisteella oli nyt vain kaikki
tarpeellinen ja oleellinen tybnteon kannalta. Paatimme nain ollen siirtya

vaiheeseen 4 Standardoi.

Kuva 4. Tyopiste ennen ja jalkeen muutoksen.

Nyt kun tyopiste oli siisti ja esimerkilinen p&atimme standardoida ja
dokumentoida tyokalujen ja tarvikkeiden sijainnin, maaran ja laadun
tyopisteella. Tein esimerkki dokumentin 5S tyopoytamallikartan (Liite 1), josta
tyontekijat voivat ndhda mita heidan tyodpisteellaan tulee olla, kuinka paljon ja
missd. Taman vastakohtana tulisi myds heidan ymmartaa, ettei tyopisteella tule
olla muita esineitd tai tarvikkeita kuin, mitd mallissa on. Kaytanndssa vain
yllapitamalla 5S:n mukaista tyOpistettd voimme varmistua, ettd nain todella
toimitaan.

Mallityopisteeseen ei tarvinnut kolmatta vaihetta tassa vaiheessa suorittaa,
mutta silti tadlle Puhdista vaiheelle on hyva tehdd oma standardi jotta sita
yllapidetaan mydhemmin. Suunnittelin Milectrialle esimerkki vedoksen 5 min. 5S
standardin (Liite 2), jolla olisi helpompi lahted implementoimaan 5S:n mukaista
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menettelya tyOpaikalla. TAma antaisi jatkuvaan jarjestamiseen ja siistimiseen
helpomman nopean ensimmaisen askeleen, jolloin pddsemme [dhemmaksi
syvempaa 5S:n omaksumista. Tata voisi myohemmin laajentaa koskien muita

osastoja ja tarkentaa suunnitelmaa kaytannon tdiden osalta.

4.2.5 Mallin soveltaminen muille tyopisteille

Nain olimme valmiit ottamaan tyopoytamallin kayttéon. Ensimmaiset
kayttokokemukset ovat ensiarvoisen tarkeitd, koska naista voisimme saada
hyvia kehitysehdotuksia tyontekijdilta ja voimme parantaa tyopistetta
entisestaan. Seuraavana tyona tulisi muuttaa loputkin tyopisteet taman mallin
mukaisesti. Haasteena tydssa oli, ettd se piti suorittaa niin, ettei se hairitsisi
tuotantolinjan tyontekoa. Onneksi kuitenkin osa tyontekijdista oli lomalla ja
osalla lomat vasta odottivat edessa, joten aikataulun suunnittelu oli jokseenkin
helpompaa. Suunnittelimme tyontekijoiden lomien mukaan aikataulun, jonka
mukaan saisimme tyOpisteet muutettua heidan lomien aikanaan standardin
mukaiseksi. Tama kuitenkin osaltaan vaatisi oman aikataulun venyttamista

siten, ettd osa muutostdista tehtaisiin vasta kun tyontekijat paasevat toista.

Seuraavan kolmen viikon aikana suoritimme vaiheiden 1-3 mukaisesti
tyontekijoiden tydpisteet standardin mukaisesti. Huomattiin hyvinkin nopeasti,
etta tyd vie enemméan aikaa nyt kuin mallin mukainen poyta. Vaikkakin
oppimiskayran mukaista oppimista oli tapahtunut, tyontekijdiden tyopisteilla riitti
reilustt enemman siivottavaa kuin mallin tyopisteelld. Tyopisteita siistiessé
pyrimme my6s poistamaan turhat laatikot ja poydalle kuulumattomat esineet,
joten purkuty6tkin veivat osan ajasta. Toisaalta tyon rutiini meni hyvinkin
nopeasti selvilla. Aamupéivan osalta pystyttin valmistelemaan tyGpdytiin
uudenlaiset taustalevyjen mallit, tydkalujen paikat ja merkinnat, siten
iltapaivasta vain vaihdettiin taustalevy seka jarjesteltiin ja siistittiin tyopiste. Nain
kerittiin kayttdonottamaan noin 2-3 tyOpistettd paivittain ja pysyttin hyvin

aikataulussa.
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4.2.6 5S soveltaminen muihin tuotannon tiloihin

Suurimpana tyoprojektina Milectrialla oli nyt kesan aikana ottaa 5S kaytt66n
nimenomaan tuotannon tyopisteilla. Silti ajan puitteissa pyrimme myo6s
toteuttamaan 5S:n ja Leanin menetelmia myds koko tuotantotilojen osalta.
TyoOpisteprojektin osalta valilla tuli viivastysta aikataulun vuoksi. Tyontekijat
olivat toissa jolloin ei muutostbiden tekeminen onnistunut, ennen Kkuin
iltapaivalla heidan paastyaan toista. Paatimme nain ollen aamupaivisin
parantaa ylimaaraisena aikana tuotantotilojen visuaalista ohjausta. Tata
pystytddn parantamaan hyvin yksinkertaisilla toimenpiteilla, mutta erittain
tehokkaasti.

Lahettdmo ja Varastot

Aloitimme visuaalisen ohjauksen kerailyvaraston hyllyistd. Kerailyvaraston
hyllyja puuttui ja merkinnat olivat alueella puutteelliset, joten p&atimme aloittaa
niistd. Haimme p&éavarastosta uusia hyllyja ja kiinnikkeita ja tdydensimme
puuttuvat palaset kokoelmasta. Taman jalkeen selvitimme kuinka merkinnéat
olivat tehty kerailyvarastoon ja olivatko ne paikkaansa pitavat. Jalleen
kehityspaallikon  avustuksella saatin  hahmotettua varaston tilanne.
Kerailyvaraston hyllyalue tuntuikin olevan merkitty kuin Hiroyuki Hirano
kirjassaan on neuvonut (Hirano 1996, 58-59). P&aatimme jatkaa tata
toteutustapaa ja loputkin varaston hyllyt merkittiin samalla tavalla. Hyllyjen
merkinnét ovat myds dokumentoitu Milectrian jarjestelm&én, joten nain myo6s
jarjestelma pysyy ajantasaisena. Hyllyja merkittin numeroin  0-100
hyllyjarjestyksessé, vaakatasossa olevaa hyllytasoa merkittin numeroilla 0-13 ja

pystysuorassa olevaa hyllysektoria kirjaimilla A-O.

Kerdailyvaraston jalkeen tulevat tuotantotilojen tyOpisteet, jotka ovatkin jo tydn
alla joten on luontevaa siirtya lahettdmon puolelle tarkistamaan kuinka siell& on
hoidettu visuaalinen ohjaus. Lahettamo sijaitsee hyvinkin lahella sisdankayntia
ja on oikeastaan ensi silmays tuotantotiloihin. Taman vuoksi esim.

yritysvierailujen kannalta olisi tarkeda Iluoda siistin ja jarjestaytynyt
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ensivaikutelma sisdén astujalle heti ovella. Tata lahettamd ei talla hetkella
tarjonnut. Tila naytti melko sekavalta, koska mitaan tiettyja paikko lavoille ei

erikseen ollut. Nain jarjestys saattoi vaihdella milloin mitenkin.

Paatimme ruveta suunnittelemaan uudenlaista layoutia lahettdmolle ja sinne
tuleville uusille merkinngille 5S.n vaiheiden 1-3 mukaan. Layoutiin teimme lisaa
tilaa palopostille ja sdhkbdkaapille ty6turvallisuuden vuoksi. (Tydsuojeluhallinto
2013e.) Saimme my0Os jarjestettya lisalavapaikkoja lahettamon alueelle
uudelleen jarjestelemalld "lahtevan tavara” hyllyn ja siirtamalla sen sijaintia.
Teimme lisalavapaikat kayttaen FIN, EURO ja TEHO-lava standardi mittoja.
Lahettdmon alueelta poistimme vanhat merkinnét lattiasta ja merkitsimme uudet
paikat valkoisella teipilla. Puhdistimme teippaus alustan puhdistusvaahdolla,
koska muuten teippi ei tuntunut pysyvan lattiassa poélyn vuoksi kiinni. Alueelle
tuli selkeasti paikka eri asiakkaille lahteville tuotteille, sekd keskeneraiselle
tuotannolle, seka testaukseen meneville tuotteille. Puutteellisesti kylla projekti
jai hieman kesken ja vaatii vield lattiamaalaukset kyseisille paikoille. Kuvat 5
havainnollistaa lahettamon lavapaikkojen nykyista ulkoasua.

Kuva 5. Lahettamon parkkipaikka.

Lahettamo sijaitsee mya0s erittain lahella paavarastoa, jonne saimme jarjestettya
kolme vylimaaraistd FIN-lavapaikkaa lahtevalle kuormalle (Kuva 6). Tama
tarkoitti erddn asiakkaan lahtevan tavaran siirtyvdn paavarastoon jolloin saatiin
lisatilaa itse lahettamon alueelle. T&ma taas toi lisatilan tunnetta tuotantotiloihin.

Samalla kun jarjestelimme p&&avarastoa, merkittin myods uuden kulkuvaylan ja
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varastojen hyllyn paadyt keltamustaraidallisella teipilla. N&in kulkulinjat saatiin

entista selvemmaksi.

Kuva 6. Uudet lavapaikat lahtevalle kuormalle.

Lahettamon edustalla olevan tydpiirustus hyllyn (Kuva 7) merkitsimme myo6s
samalla tavalla kuin kerailyvaraston hyllyn, jotta jarjestelma pysyisi ajan tasalla.
Hyllyistd puuttuivat merkinnét kokonaan, joten piirustukset loysivat aikaisemmin
takaisin hyllyyn vain intuition perusteella. Merkitsimme my6s tyopiirustuksille
yksilolliset paikat hyllyihin, joten nyt jokainen tietda minne piirustukset tulee

palauttaa tyon jalkeen.
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Kuva 7. Tyopiirustus hylly.

Tyon viimeinen rutistus

Neljannella viikolla alkoi tuotantotilat nayttdd jo paremmilta. Selvasti oli saatu
aikaan edistysta varsinkin visuaalisesti.  Tyodntekijatkin tuntuivat nauttivan
uudelleen jarjestetyistd tydalueista ja tyopisteistd. Saimme neljannen viikon
jalkeen tyopisteprojektin l&hes valmiiksi. Enaa puuttui yksi merkittavasti
tyOturvallisuutta parantava tekija, mik& poistui tyopisteilta kevaisen

tuotantotilojen layout muutoksen jalkeen.

Seuraavana tehtavana oli suunnitella ja asentaa poydille imurit, joilla saataisiin
kolvaamisesta ja muista tyovaiheista tulevat karypadstot pois tyopisteilta.
Konsultoin asiasta, lahettdmossa tyoskentelevaa ilmastoinnin asiantuntijaa, joka
neuvoi minua ilmastointiputkien asentamisessa tyopisteille. Suunnitelmana oli
asentaa kolme ilmastointilinjaa tuotantolinjojen valistd siten, ettd jokaiselle

tyopisteelle tulisi ilmansdadin ja imuriletku. Nailla voitaisiin saatdd ilmanpaine
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yhtenevéaksi koko linjastossa ja saataisiin sama imuteho jokaiselle tyopisteelle,
seka imurin sulkumahdollisuus jokaiseen pisteeseen. Taman lisaksi ilmastoinnin
paahan, metallitydpisteelle tulisi asentaa myo6s ilmastointiputkeen saatokuristin,

jotta se ei sy6 koko putkiston ilmanpainetta.

Tehtaalle oli tilattu jo valmiiksi tydhon tarvittavat osat, joten minun tehtavaksi jai
tarkistaa puutteet. Suunnittelussa k&vikin ilmi, ettd tarvitsisimme lisdosia ja
tarvikkeita, joten tein naista listan ja k&avin noutamassa ne ldheisesta
tukkuliikkeestd. Na&in saatiin nopeutettua projektin aloitusta ja pystyin
aloittamaan tyot vielda saman paivan aikana. Hetken ihmettelyn jalkeen
iimastointilinjasto  alkoikin  rakentua aivan suunnitelman  mukaisesti.
Vaikeimmissa paikoissa sain apuriksi tuotannon tyontekijan, joka auttoi minua
linjaston rakentamisessa. Kun ilmastointiputket saatiin loppuviikoksi valmiiksi,
linjasto testattiin toimivaksi ja sdadettiin imuteholtaan sopivaksi. Aivan valmiiksi
emme kuitenkaan linjastoa saaneet. Imureista jai tyon jalkeen viela uupumaan

tyopisteiden imurien letkut joiden toimitus oli useita viikkoja myohassa.

Projektin osalta tdh&n asti olemme kayneet 5S:n vaiheet 1-4 tuotannon
tyopisteille. Muiden tuotantotilojen osalta sovelsimme vaiheita 1-3 parhaaksi
katsomallamme tavalla. Kokonaisuutena tyopisteet ja tuotantotilat nayttivat jo
aivan erilaisilta, jarjestelmallisilté, yhtenevilta ja padosin siisteiltd. Jotta voitaisiin
viedad vield toimintaa pidemmalle Lean-ajatusmaailmaa soveltaen, jatti tyo

kuitenkin viela tilaa kehittamiselle.

4.3 Jatkokehityksen kohteet ja ehdotukset

Projektin loppuessa kesan osalta emme suinkaan saaneet paatdokseen 5S:n
implementointia Milectrialla vaan saimme tavoitteen mukaisesti osan siita
tehtyd. Leanin omaksuminen ja sen tyokalujen kaytt6 on jatkuvaa kehitysta
koko yrityksen elinian. Tyon alkaessa yksi tavoitteista oli suorittaa tyo
onnistuneesti loppuun ja tehda selvitys mahdollisista kehityskohteista

Milectrialle.
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Tyopisteitd kehittdessamme péaasimme jo hyvin pitkalle, mutta jatkoa ajatellen
edelleen taytyy tehda tyota. Oletan, ettd tahan mennessa tyopisteiden puutteet
tyokaluista, karypaastdimurien letkuista ja kelatelineistd on saatu jo hoidettua.
Jaljelle jaa enaa 5S:n yllapito ja kehittdminen. Mikali tassa vaiheessa ei 5S:n
mukaista yllapitoa hoideta kunnolla uskon, etta tyontekijat ajautuvat vanhoihin
tapoihinsa jo paivien tai viikkojen kuluessa.

Taman vuoksi tyonjohtajien tulisikin jatkossa opastaa tyontekijoita "5S 5
minuutin” -tyGtehtdvien hoitamisessa. Kayda yhdessa lapi mita tyotehtavat
pitavat sisallaan, mita tyokaluja heilld tulee olla ja missa niitd sailytetaan.
Varmistaa vield, etta jokainen tietda tuotantotilojen tytkalukaappien sijainnin.
Lopuksi valvotaan jarjestystd jaksoittaisella tarkastuksilla Milectrian uudella
sahkoisellda auditointijarjestelmalla. Taman voi tehdd aluksi esimerkiksi
viikoittain ja seurata kuinka tapa alkaa kehittyd, seké reagoida sen mukaisesti.
Todennakoisesti kun tydnjohtajat aloittavat valvonnan heidan lasnaolonsa
yllapitdd luotua tydmenetelmé&é jatkossa paivittain. Tyontekijan omavalvontaa
lisdd myos 5S taulu, joka kertoo 5S mukaisista tyotehtavista tyontekijoille.

Tydntekijat kehittajina

Kehityksen  yllapitamiseksi olisi myds hyva kerdatd tyontekijoilta
kehitysehdotuksia jaksoittain, esimerkiksi kuukausittain henkilékohtaisella
lyhyella selonteolla. Tietenkd&n ei saa jattaa huomiotta tyontekijoiden
spontaanista kehitysaloitteiden tekoa. Jatkuvaan kehitykseen panostava
toiminta voi saada myds tyontekijoiden luovuuden virtaamaan (Liker 2006, 29).
Tavoitteitakin talle voi asettaa esimerkiksi pyrkimalla saamaan vahintaan kolme
aloitetta per henkild kuukaudessa. Tyontekijoitd voi myds jakaa 5S ryhmiin ja
seurata ryhmén edistysta talla saralla. On hyva muistaa my6s motivoida naita
henkildita ja ryhmid palkitsemalla heitd edistyksesta. Taman voisi liittad myds

esimerkiksi Milectrian kehittyvaan palkitsemisjarjestelmaan.
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Tuotantotilojen ja varastojen kehittaminen

Varastojen osalta jarjestys on jo melko hyva ja hyllypaikat on merkitty
asiallisesti ja ulkoasu on selked. Silti muutamia selkeitd ja yksinkertaisia

toimenpiteita voisi varastojen osalta tehda.

e Eri varastoja voitaisiin merkita tietyilla nimilla (nimikyltilla) esimerkiksi Keraily
varasto X, Kolvi, Kela tai milla vain helposti omaksuttavalla merkinnalla,
mielelladn selkeasti varaston ylapuolelle. Nain myds tulisi tehda keraily
varastojen hyllyille. Naistéa jai puuttumaan hyllyn ylapuolella oleva selke& hyllyn
kirjaimen kyltti, jonka huomaa jo kauempaa ja jokainen tietdd menna heti
oikeaan hyllyvaliin. Merkinnat oli tehty jo hyllyihin, mutta niitd taytyy viela
selkeyttaa.

¢ Tuotantotiloista voisi tehdd 5S-kartan, jossa on eritelty juuri nimetyt varastot ja
muut tuotantotilat, sek& merkitty ne erivarisilla alueilla karttaan. Naita alueita
voisi kayttaa myos tydalueina 5S-tyotehtévia hoidettaessa.

e Hyllyjen paatyihin voisi ripustaa esim. varastontikkaat jolloin ne eivat ole lattian
tiella. Nain saadaan kaytettyd my6s paadyissa oleva tila hydtyna (Kettunen
2013, 39).

Lahettamon alueella myds kehittamista 16ytyy. Kun lattiamerkinnat alkavat talla
alueella kulua, seuraavat teipit kannattaa merkita erivareilla ja valita
teippimateriaali huolellisesti kulutusta kestavana. Merkintdmateriaaleissa on
huomattavasti eroja joten kannattanee valita pitkaaikaisempi ratkaisu (Kettunen
2013, 39-40) Alueelta jai viela myds uupumaan lattiamaalaukset eri asiakkaille
lahtevaa tavaraa varten, seka keskenerdistd tuotantoa varten. Nama taytyy
tehdd, jotta alueesta tulisi entistd selkeampi ja visuaalisesti ohjaava.
Merkintdind voi kayttdaa ihan tekstid ja selkeitd graafisia kuvioita esim.
suuntanuolia. Lahettamodssa sijaitseva pakkausmateriaali varasto vaatii myos
uudistamista ja tdh&n kannattaakin varata esimerkiksi kaappikomero johon

materiaalin voi varastoida.

Toiden ohella muutamia aloitteita sain myo6s tyontekijoilta. He ehdottivat
kulkulinjojen  merkitsemista  esim. jalanpohjan  muotoisella  kuviolla

tuotantolinjojen valiin ja kieltomerkit paikkoihin joiden l&api ei saa kulkea muut
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kuin tdman alueen tydntekijat. Nain voimme taata tietyille alueille tyérauhan ja
tyontekijoiden seikkailu tyopisteeltda taukohuoneelle ja takaisin, sujuu

ongelmitta.

Ehdotan myds tyontekijoiden motivoimista pienella erittdin yksinkertaisella,
mutta voimakkaalla panostuksella. Ty6vuorot Milectrialla alkavat erittain
aikaisin, joten monet tyontekijat juovat todella paljon kahvia pysyakseen
virkeana koko tyOpaivan ajan. Kuitenkin k&denvaantdd tuntuu olevan
toimihenkildiden kanssa siita, ettei kahvikuppia saa vieda tuotantotiloihin ellei se
ole juuri tietynlainen suljettu termosmuki ja tastakin on hieman epaselvyytta.
lImeisesti tama on yleinen aihe kun, jopa viikkopalaverissakin se on kasitelty
useampaan otteeseen. Tahan ratkaisuna ehdotankin teetettavan tyontekijoille
tilaustyona suljettavat termoskahvimukit kokoa 0,33l Milectrian logolla ja
slogaanilla varustettuna. Tyopisteisiin asennettaisiin myds mukinpidike/teline
tyopoytaan sellaiseen paikkaan, mistd se on nopeasti saatavilla eika hairitse
tyontekoa. Talla hetkella pullot ja mukit yms. ovat poydilla ja silloin ne ovat
turhana esteena. Mukit voitaisiin sijoittaa esimerkiksi tyopodydan vasempaan
kulmaan samalla tyylilla kuin kuumailmapuhallin, mutta toiseen reunaan. Nain

olisi standardoitu my6s omalle kahvimukille paikka.

Korostan viela yllapidon ja auditoinnin merkitysta naitd uusia tyotapoja
noudatettaessa. Kun tyo aloitetaan kunnolla ja jatketaan jatkuvalla yllapidolla,

niin vield vuosien jalkeenkin voidaan nauttia lopputuloksesta.
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5 YHTEENVETO

Takana on viisi viikkoa kayttdonoton aloituksesta, ja Milectrian tuotantotilojen
ulkoasu on saanut huomattavan parannuksen kuin viela kesakuun alkupuolella.
Uusia  opasteita  l6ytyy turvallisuuspisteista, kuten  paloposteista,
ensiapuvalinepisteista ja ajolinjoista. My0s |&hettdmon uudelleen luotu
parkkipaikka tuo jarjestelmallisyyttéa tuotantotilojen yleisulkoasuun. Hyvin pian
sisdan astuessa paasee myos alueelle, jolla tehtiin paaprojekti eli tydpisteiden
kaytettavyyden parannus 5S:n menetelmien avulla. Tybalueelta voi selke&sti
huomata muutoksen ja tyOpisteet nayttavat yhtenaisiltd ja organisoiduilta.
Tietenkin edelleen tyontekijoiden erilaiset ty6t vievat oman huomionsa, mutta
selkeda parannusta on talle alueelle syntynyt. Kesan puitteessa 5S:n
kayttoonotto vaiheet 1-4 tuntuvat olevan onnistuneesti suoritettu. Viimeisen
vidennen Yllapito -vaiheen vastuu ja& Milectrian kehityspaallikolle ja
tyonjohtajille, koska annetun ajan puitteissa en itse voi tata valvoa.

5.1 Tyon tulokset

Tyon tuloksien yhteenvetona arvioisin 5S:n implementoinnin  Milectrian
tuotannon tyopisteisiin  sujuneen onnistuneesti ja puutteet korjataan jo
suunnitellulla tyOkalutilauksilla ja korjauksilla. Tunnen onnistuneeni kaikissa
tavoitteissani vahintdankin hyvin. Leanin 5S:n kayttéonotto onnistui mielestani
hyvin ja odotetulla tuloksella. Muista tavoitteista onnistui osa paremmin, osa

huonommin.

5S — menetelmien soveltaminen tyopisteille loi selvasti jarjestyneen ja
organisoidun ilmeen, jossa tytkalut ja tarvikkeet ovat selkedsti niille tarkoitetulla
paikoilla. Siisteyttd yllapidettdessa voidaan taata jokaiselle myds turvallisempi
tyOpiste ja parantaa tuotteen laatua ja vahentaa tuotteessa esiintyvia virheita.
Tyontekijoiden omaksuttua uuden jarjestyksen tyotd on helpompi tehda

jokaisessa tyopisteesta riippumatta siité, onko tyopiste oma vai jonkun toisen.

Tyota aloittaessa olin jo melkein varma, etta visuaalinen ohjaus tuotantotiloissa

tulee parantumaan tyon kuluessa huomattavasti. Parannuksia oli helppo tehda

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Niko Korhonen



44

hyvin  yksinkertaisin toimenpitein. Paransimme olennaisesti puuttuneita
merkint6ja, lisdsimme niitd ja nain pystyttin vaikuttamaan tuotantotilojen
yleisiimeeseen ja parantamaan tuotantotilojen tyoturvallisuutta. Silti viela

kehitettavaa talla saralla on kaizenin periaatteisiin ja PDCA — kehaan viitaten.

Yksi tavoitteista oli ymmartamaa niita tekijoita, jotka vaikuttavat olennaisesti
Lean 5S -tyokalun implementaatioon yrityksessa, jossa my6s onnistuttiin erittain
hyvin. 5S:n kayttéonotto vaatii koko organisaatiolta osallistumisensa, varsinkin
kun se aloitetaan koko tuotannon layout tasolla. Tama vaatii yritykselta seka
rahallista, ettd ajallista panostamista suunnitteluun, hankintoihin ja

toimeenpanoon.

Aluksi kayttoonotto vaatii koko toimihenkiléstdon sitoutumisen, varsinkin
kayttoonoton suunnitteluun ja myéhemmin yllapitoon. Kun toteuttaessa 5S:sda
taytyy nimetd tyohon vastaava henkild, jonka taytyy sitoutua tydhon
100 prosenttisesti ja mielellaén viela apureiden kera, koska tyéomaara voi olla
aivan valtava. Vaikka Milectrialla oli jo tuotannon layoutin uusiminen tehty, 5S:n
kayttoonotto kuitenkin vaati viela suuren maaran tyotunteja 1-4 henkilolta
toimeenpanon suunnitteluun ja itse tyohon. Liséksi viela tuotannontyontekijat

osallistuivat toimenpanoon.

Toteutuksen valmistuessa olemme paadsseet asiassa vasta 5S:n menetelman
alkujuurille. Suurin haastehan 5S:n implementoinnissa ei ole vaiheiden 1-4
toteuttaminen. Tama vaatii vain rajallisen maaran tyotunteja ja ty0 saadaan
kaytannossa aina valmiiksi. Sen sijaan vaihe viisi, Yllapito tulee vaatimaan
rajattoman maaran tydtunteja ja erityistd ponnistuksia tyontekijoilta ja
toimihenkildiltd yrityksen yhteisen tavoitteen saavuttamiseksi, joka lopulta on
"Lean Enterprise — Lean kulttuuri”. Kuitenkin tassa ty6ssa paastiin pitkalti
halutettuun lopputulokseen. Tyfsta saatiin uutta kokemusta Leanin kaytannon
tason implementaatiosta, seka tdman tiedon avulla pystytdan parantamaan

kayttoonotto kokemuksiaan muissa yksikoisséa ja tyotehtavissa.
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Tydhon liittyvat haasteet ja tulosten mittaaminen

Jo tyon alussa tuli mieleeni ajatus, miten tyontekijat mahtavat suhtautua
tyOpisteeseensa tai siihen, ettd heidan tydaluettaan tullaan taas muuttamaan ja

heidan tulisi opetella uusi ty6tapa.

Tyon kuluessa ja tyon jalkeen mielestdni muutosvastarinta osoittautuikin
yllattavan vahaiseksi. Useammat tyontekijat jopa odottivat muutosta ja kyselivat
voinko muuttaa heidan tyopisteenséd seuraavaksi. Osa tyontekijoista laittoi
naennaisesti hanttiin eik& olisi milladn halunnut tehd&d mitddn muutoksia.
Tietenkin mielellaén ottaisi vastaan vain positiivisen palautteen, mutta niin kuin
Tiina Savolainen kommentoi koskien muutonvastarintaa: "Vastarinta kertoo, etta
ihmiset ovat kiinnostuneita tydstaan ja muutoksen kourissa oleva asia on heille
merkityksellinen” (Torppa, T. 2013). Vain tdm& voi johtaa muutoksiin

yrityksessa ja kehittaa yritysta entisestaan.

Toinen tyohon liittyvd kysymys ennen toiden alkua oli, miten saadaan tyon
tulokset mitattua.” Nain tydon loppuvaiheessa parhaimmaksi mittariksi jaa
mielestani jo yleisen ilmeen tarkistaminen verrattuna aikaisempaan. Kun
tyGalueet ovat siistit ja jarjestaytyneet, on jo selvida parannuksia tapahtunut.
Pidemmalla aikavalilla voimme mitata myds tyon konkreettisia vaikutuksia mm.

tuotteiden virheiden maarassa ja tuotteen lapimenoajoilla.

5.2 Havainnot

Aikaisemmin tyOpisteitd muuttaessa huomasin, etta jokaista tyOpistettd on
vahintdan yhtd monta variaatiota kuin on tyontekijoitékin. Toisista tyopoydista
puuttuivat valot, toisesta dokumenttiteline ja kolmannesta hyllyt. Jokaisella oli
tyokalut ja tarvikkeet eri paikoissa, poydilla sijaitsi vaihteleva maara vanhoihin
téihin kuuluvaa materiaalia ja siisteys tyopisteella oli todella vaihtelevaa.
Ihmettelin, miten joku mahtuu toisilla tyopisteilla tekem&an toitd, kun poyta

notkui tybkaluja ja tyon tekniset piirustuksetkin ovat tydkalujen alla. Taméan
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vastakohtana osa tyOpisteista vaikutti olevan todella siisteja ja organisoituja, ja
tyontekijat siivosivat tyopisteitdadn paivittdin. Hyvin todennakoisesti tdma
tyopisteiden vaihtelu ei tyontekoa haitannut suuremmissa maarissa, koska
tydntekijat pitivat tyopistettd "omanaan” ja tiesivat, missa valineet sijaitsevat.
Nain tyot sujuivat omalla painollaan. Kuitenkin on hyvin tarkeaa saada heidéat
ajattelemaan, sitd kuinka paljon helpompaa ja tehokkaampaa viela on, etta

tyopisteet ovat kaikki yhtenevia, organisoituja ja siisteja.

Saimme kuitenkin tydlla myo6s paljon konkreettista hyvaa ja poistimme
todistettavasti hukkaa tuotannosta. Naiden viikkojen aikana paastiin hyvin
selvyyteen, kuinka tarkead on saada kaikki tyopisteet yhteneviksi ja sisaltden
kaiken ty0hon tarvittavan. Esimerkkind eras tyo jota valmistettiin, vaatii erittain
paljon valoa tietyn virheen havaitsemiseksi. Naitd virheitd oli ilmennyt
lisddntyvassd maarin tuotannossa ja viikkopalaverissa todettiin vain, etta
varovaisuutta taytyy lisatd. Kun tahan tyohon liittyvaa tyopistettda muutettiin
standardin mukaiseksi, huomasin etta tasta ja tAméan viereisesta tyopisteesta
lamput puuttuivat kokonaan. Valoa on tuotantotiloissa paljon, mutta silti
jokaiseen tyopisteeseen tulee kuulua oma kohdevalo. Kaytdnnodssa tama esti
tuotteessa virheen havaitsemisen. Kun nama tyopisteet pian muutettiin
standardin mukaisesti, valon maard kasvoi tyOalueella huomattavasti ja
tyontekija kertoi havaitsevansa nyt mahdolliset virheet paremmin. Paransimme
nain ollen tuotteen laatua, poistimme ylimaaraista tyéta virheen korjauksista ja

paransimme tyontekijan tyooloja.

Tama osaltaan kertoo siitd, mita konkreettisia asioita voidaan estaa 5S:n ja
Lean tuotantomenetelmien kayttbonottamisella. Tassa tydssd 5S:n on vain
tydkalu naiden virheiden poistamiseen ja "Leanilld” ajattelulla voidaan paasta

pidemman tahtdimen lopputuloksiin.
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Liite 1 (1)

TyoOpisteen tyokalut ja tarvikkeet
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Liite 1 (2)
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1. Automaattinen johdinsiteiden asennustydkalu
2. Pienet ja suuret sivuleikkurit.

a. pienia sivuleikkureita on kahdet erilaiset hairiosuojan ja muiden
kaapeleiden leikkausta varten. Hairid suojalle taytyy olla omat,
koska materiaali vaatii teravammat leikkurit.

3. Asennustytkalut 2 kpl, sininen ja keltainen
4. Nokkapihdit 2 kpl
a. nokan karki kuluu helposti, joten tarvitaan toiset varalle.

5. Ruuvimeisselit
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9.

Liite 1 (3)

a. Vaihtelevalla otoksella noin 3-4 kappaletta ristipaisia ja 3-4

kappaletta talttapaisia erikokoisina.

Isot ja pienet Astrot, seka Astro tydkalu

. Kuorintapihdit isot ja pienet. (2:lla eri kuorinta-alueella)

Kaapelileikkurit

Jakoavaimia isot ja pienet

10. Lenkkiavaimet, joista koot 8-19

11. Mattoveitsi

12.Sakset

13. Pieni kolvi, kolviteline, kolvinpuhdistus tyyny.

14.Kuumailmapuhallin

15. Poytapuristin

16. Tyopisteelle tulevat tarvikkeet:

17.Jaakylmaspray

18.1sopropanolispray ja isopronal nestepullo)

19.Pienet ja suure johdinsiteet

20. Kumilenkit

21.Maalarinteippi ja lasikuituteippi

22.Tyovalaisin

23.Piirustusteline

24.Lomakelaatikko 2 kpl

25. Tarvikelaatikko pieni 3-4 kpl.
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5 Minuutin 5S — Tarkastuksen malli

Liite 2

Milectria Oy Viiden minuutin 5S tarkastus 5 min 5S - Tarkastus
Paiva
Nimikirjaimet

1S - Lajittele Tarkista onko tyOpisteellasi tarpeettomia esineitd, | 1S

tyokaluja tai tarvikkeita. Palauta tarpeettomat tydvalineet

niille varatuille paikoille.
2S - Jarjesta Jarjesta tybkalut ja tarpeelliset tarvikkeet oikeille | 2S

paikoilleen tyopoydalla
3S - Siivoa Pyyhi tyopiste ja tybalue poélysta ja roskasta. Putsaa | 3S

myds tyokalut. Mikali havaitset viallisia tyokaluja merkitse

ne ja toimita huoltoon tai poista kaytosta.
4S & 5S - Vakioi ja yllapida 4S
Tee edelliset toiminnot, joka tydvuoron lopussa. 5S

Huomioitavaa:
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