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1 JOHDANTO

Hyvin organisoiduissa yrityksissa kaikki tarpeeton on poistettu ja tavarat ovat siististi paikoillaan, silla
hyvalla jarjestyksella on vyllattdvan suuri vaikutus tyon tekemisen mielekkyyteen, yrityksen
tuottavuuteen, organisaatiossa vallitsevaan ilmapiiriin ja jopa ty6tapaturmien maaraan. Hyva jarjestys

antaa yrityksesta myos hyvén kuvan.

Taméa opinndytety0 toteutettiin tilaustyonéd elektroniikka-alan yritykselle, jossa 5S-jarjestelman
kayttoonoton pilotointi oli jo tehty kahdella erityyppiselld osastolla. 5S-jarjestelman pilotoinnista
kertynyt osaaminen, tietotaito ja dokumentit haluttiin saada kootuksi yhdeksi selkedksi toimintaohjeeksi
5S-jarjestlemasté ja sen kayttdonotosta, jota olisi tarvittaessa mahdollisuus hyodynt&é 5S-jarjestelman
kayttoonotossa koko konsernin laajuisesti.

Tassa opinndytetyossa esitelladn kohdeorganisaatiossa toteutetut 5S-pilotoinnin kohteet, selvitetadan
jarjestelman kayttéonoton vaikutuksia kohdeosastoihin ja luodaan ohjeistus 5S-jarjestelman
kayttoonotosta hyodynnettavaksi konsernin muilla tehtailla. Taustana ty6lle toimivat 5S-pilotoinnin
tueksi aiemmin laadittu materiaali sekd konsernin strategian mukainen tavoite luoda yrityksen eri

toimipisteissa kayttéonotettavista toimintamalleista yhtenaisia.

Taméan opinndytetyon tavoitteeksi otettiin ohjeistuksen luominen 5S-jarjestelman kayttoonotosta
hyddyntdmalld jo toteutetusta pilotoinnista saatuja kokemuksia 5S-mallin mukaisista periaatteista ja
kaytannaoista siisteydelle, jarjestykselle, puhtaudelle ja niiden kehittamiselle. Ohjeistuksen oli tarkoitus
mahdollistaa 5S-jarjestelman kéyttéonotto kaikissa kohdeorganisaation tuotannollisista toiminnoista
vastaavissa yksikgissa. Tyon punaiseksi langaksi haluttiin nostaa ohjeistuksen laatiminen siten, etté sita
noudattamalla 5S-jarjestelman kéyttéonotto sujuu Lean-johtamisfilosofian mukaisesti jattaen jalkeensa
toimivan, asiakasarvoa liséavén, hukkaa poistavan, jatkuvan parantamisen kulttuuria tukevan ja ihmisia
arvostavan jarjestelmédn. Ydinajatuksena oli tuotannollisten prosessien asiakasarvoa lisdavan
tuottavuuden kasvattaminen ja tuotantohenkildston kokemusten ja nédkemysten huomioonottaminen.
Tutkimuksessa toteutettaviin kyselyihin vastasivat ne henkil6t, jotka olivat olleet mukana 5S-
jarjestelman kayttoonottoa pilotoivissa projektiryhmisséd. Palaute valmiista ohjeesta pyydettiin
organisaation tuotantoyksikoiden johtamisesta vastaavilta henkildilta, joilla on mahdollisuus vaikuttaa

sithen, millaisia jarjestelmid ja toimintamalleja heidan vastuullaan olevilla tehtailla noudatetaan.



Opinndytetyon raportin rakenne etenee loogisessa jarjestyksessd tutkimusaiheeseen syventymisen
kanssa. Raportin johdannossa esittelen tyon taustan ja tavoitteet luoden lukijalle kasityksen
opinndytetyoni paakohdista. Teoreettinen viitekehys kuvaa teoriaa ohjeistuksen laatimisen taustalla.
Luvussa 3 esittelen aiemmin toteutetun 5S-pilotoinnin kohteet ja 4. luku sisdltdd analysointia
henkil6stolle teetetyn 5S-kyselyn tuloksista 5S-jarjestelmén kéyttéonottoon liittyen. Lyhyt pohjustus
ohjeen kirjoittamiseen, laaditun ohjeen sisaltd ja kohdeyritykseltd saatu palaute laaditusta ohjeesta
esitelldan luvussa 5. Viimeisessa luvussa arvioin opinndytetyon tavoitteiden toteutumista ja esittelen
tutkimuksen aikana syntyneet ehdotukset jatkotoimenpiteistd. Raportin lopussa kerron lyhyesti oman

osaamiseni kehittymisesté opinnaytetydn aikana.

Opinnaytetydn tutkimusmenetelména toimi jo 5S-jarjestelmén kayttoonoton pilotointivaiheessa
toteutettu kysely, joka uusittiin tata opinnaytety6té varten pilottikohteina toimineilla osastoilla. Kysely
toteutettiin kirjallisesti ja se sisélsi sekd avoimia kysymyksia ettd asteikkoihin eli skaaloihin perustuvia
kysymystyyppejé. Saatujen vastausten analysointi toteutettiin Excel-taulukkolaskentaohjelman avulla.



2 TEOREETTINEN VIITEKEHYS

2.1 Lean-johtamisfilosofia

Lean ei ole tila. Se on matka jolla on alku mutta ei loppua. Jatkuvan oppimisen ja kehittymisen prosessi
alkaa tutustumalla ja opiskelemalla lean-tekniikoita sekd ymmartdmalla niiden periaatteet elavana ja

alati kehittyvéna toimintamallina. (Tuominen 2010, 6.)

2.1.1 Leanin historiaa

Lean-johtamisfilosofian juuret ovat perdisin toisen maailmansodan jalkeisestda Japanista, jossa Toyota
Motor Corporationin perustaja Kiichiro Toyoda ryhtyi valmistamaan autoja Japanin kotimaan
markkinoille. Ideoita menestyvén autoteollisuuden perustamiseen lahdettiin hakemaan alun perin
Yhdysvalloista. Havainnot suurista varastoista ja tuotannon tavasta tuottaa tuotteita, jotka vaativat
korjausta jo tuotantoprosessin loppupadssa, eivat kuitenkaan vakuuttaneet yrityksen edustajia. Sodan
jalkeensd jattdamé& resurssien niukkuus teknologiassa, raaka-aineissa ja taloudessa pakotti Toyotan
ajattelemaan tehokkuutta uudella tavalla ja keskittymaan resurssipulan sijaan virtaustehokkuuteen. Nain
syntyi uudenlainen tuotantojarjestelmd, Toyota Production System (TPS). Sen peruspilareiksi
muodostuivat jidoka, jonka aatteena on maéarittad, analysoida ja eliminoida tuotannossa ilmenevat
ongelmat valittdmasti seka just-in-time, eli asiakkaan tilauksen mukaisen tuotantomateriaalin virtaus lapi
varastottoman tuotannon. Tavoitteena oli virtaustehokkuuden maksimoiminen ja jokaisen tuotteen arvon
kasvattaminen koko ldpimenoajan, tilauksesta toimitukseen ja maksuun. Sittemmin lansimaiset

tarkkailijat ovat nimenneet Toyotan tuotantojarjestelman leaniksi. (Modig & Ahlstrém 2013, 70 — 76.)

2.1.2 Toyota Production System

Lean-toimintastrategia perustuu Toyotan tuotantojarjestelmadn (Toyota Production System), ja se on
alun perin kehitetty kiinnittden enimmé&kseen huomiota Toyotan kayttamiin tyokaluihin ja menetelmiin.
Toyotan filosofia on kuitenkin paljon enemman kuin yksittéiset tyokalut tai toimintatavat. (Modig &
Anlstrém 2013, 129.) Yrityksen arvojen perusta on kirjoitettu Toyotan filosofian peruskivena toimivaan
vuonna 2001 yrityksen siséiseen kayttoon laadittuun kirjoitukseen nimeltd The Toyota Way. Yrityksen

viisi arvoa on jaettu kahden padotsikon alle seuraavasti:



Jatkuva parantaminen:

Haasteet — visio laaditaan pitkajanteisesti ja haasteet kohdataan rohkeasti ja luovasti.

Kaizen (jatkuvat parannukset) — toimintaa parannetaan jatkuvasti, innovatiivisuuden ja
kehittymisen takaamiseksi.

Genchi Genbutsu (mene katsomaan) — tosiasiat selvitetddn suoraan l&hteesta, jotta voidaan tehda
heti oikeita paatoksia. Sen jalkeen asiasta muodostetaan yhteinen ndkemys ja tavoite toteutetaan

mahdollisimman nopeasti.

lhmisten kunnioittaminen:

Kunnioitus — toisten ihmisten kunnioittaminen. Tehd&an kaikki mahdollinen keskindisen
ymmarryksen, vastuunoton ja luottamuksen luomiseksi.

Yhteistyd —  henkilokohtaiseen ja  ammatilliseen  kehittymiseen  rohkaiseminen,
kehitysmahdollisuuksista kertominen ja yksilon ja tiimin suoritusten maksimoiminen. (Modig &
Anlstréom 2013, 82)

Yhdysvaltalaisen Jeffrey K. Likerin [2004] monivuotisiin tutkimuksiin perustuva tulkinta Toyotan

filosofiasta puolestaan kantaa samaa nimed, kuin edella esitelty Toyotan peruskivi, The Toyota Way.

Likerin teoksessa Toyotan tuotantofilosofia on esitelty 14 periaatteen muodossa seuraavasti:

Pitk&janteinen filosofia

1. P&atokset pohjataan pitkajanteiseen filosofiaan, vaikka se tapahtuisi lyhytaikaisten
taloudellisten tavoitteiden kustannuksella.

Oikea prosessi tuottaa oikean tuloksen

2. Luodaan jatkuva virtaus, jotta ongelmat tulevat esiin.

3. Annetaan kysynnén ohjata, jotta valtytaan liikatuotannolta.

4. Tasataan tyokuorma.

5. Pysaytetaan prosessi tarvittaessa ongelmien ratkaisua varten, jotta voidaan tuottaa oikeaa
laatua alusta asti.

6. Vakioidaan tyotavat, jotta saadaan tilaa jatkuville parannuksille ja henkil6ston
osallistumiselle.

7. Kaytetdén visuaalista ohjausta, jotta ongelmat eivat jaa piiloon.

8. Kaytetddn vain luotettavaa, hyvaksi havaittua tekniikkaa, jonka tiedetddn sopivan
henkil6stolle ja prosesseille.

Huolehditaan tyontekijoiden ja kumppaneiden kehittdmisesta

9. Kaoulitaan johtajia, jotka todella ymmartavat tyotd, noudattavat filosofiaa ja opettavat sité

muille.



10. Huolehditaan niiden ihmisten ja tiimien kehittdmisestd, jotka noudattavat yrityksen
filosofiaa poikkeuksellisella tavalla.

11. Kunnioitetaan kumppaneita ja toimittajia, heitetddn heille haasteita ja autetaan heita
kehittymaan.

IV.  Tehd&an jatkuvasti toitd toiminnan perusongelmien kanssa organisaation oppimista edistéen.

12. Kéydaan katsomassa paikan paalla, jotta tilanne ymmarretd&n kunnolla.

13. Tehd&én paatoksia hitaasti ja yhteisymmarryksessa. Toteutetaan paatokset nopeasti.

14. Kehitytaan oppivaksi organisaatioksi vasymattéman pohtimisen ja jatkuvien parannusten
avulla. (Modig & Ahlstrém 2013, 83 — 84.)

Voidaankin havaita, ettd niin Toyotan omaan kéyttéon laatima The Toyota Way, kuin Likerin
muotoilemat Toyotan toimintatavat sisaltavat hyvin paljon samankaltaisuuksia. Molemmissa mainitaan
heti alussa pitkdjanteinen filosofia ja paatdsten pohjautuminen siihen. Likerin teoksen kohta 14
muistuttaa Toyotan Kaizenia ja Toyotan oman ohjeen mukainen kasitys ihmisten kunnioittamisesta on
puettu Likerin teoksessa sanoksi kohtiin 9 — 11. Toyotan toimintamalli, jonka mukaan asioista tulee ottaa
selvad paikan péélla (genchi genbutsu), 16ytyy Likerin teoksen periaatteista 12 — 13. Likerin teoksen
prosessiin liittyvt kohdat 2 — 8 vaikuttavat mukailevan Toyotan tuotantojérjestelmén jidoka- ja Just-in-
time -periaatteita, jotka mainitaan tdman opinndytetyoraportin kohdassa 2.1.1. Likerin perehtyneisyys

Toyotan tuotantojarjestelmaan on luettavissa hanen teoksensa periaatteista.

2.1.3 Lean

Ensimmaisen kerran kasitettd lean (suom. hoikka, niukka) kéytti amerikkalainen John Krafcik
artikkelissaan Triump of the Lean Production System [1988], joka julkaistiin Sloan Management Review
-lehdessa. Han vertasi artikkelissaan eri autonvalmistajien tuottavuustasoja kumoten myytin, jonka
mukaan tuottavuutta saa mittakaavaedulla ja huipputekniikalla seka osoitti, ettd hyva tuottavuus ja laatu
voidaan taata myos pienten varastojen ja pienten puskureiden sekd yksinkertaisen tekniikan avulla.
(Modig & Ahlstrém 2013, 78 — 79.)

Lyhyesti sanottuna lean on virtaustehokkuutta korostava toimintastrategia. Tarkastelun keskigssa on
aika asiakkaan tilauksen ja maksusuoritteen vélilla. Virtaustehokkuuteen keskittymalld organisaation on
mahdollista vahent& lisatyoté ja vapautua tarpeettomasta tuhlauksesta. Lisatyon ja hukan vahentyessa

myos resurssitehokkuus voi kasvaa. Leanin periaatteiden mukaisessa toimintastrategiassa keskeisen



tarkedd on eliminoida ja vahentdd vaihtelua. Kaikenlaisten organisaatioiden on mahdollista hyotyé
virtaustehokkuuden parantamisesta ja lisdta samalla resurssitehokkuuttaan. Se, kuinka hyvin lean
toimintastrategia on sovellettavissa organisaation toimintaan, riippuu Kkuitenkin yrityksen omasta
liiketoimintastrategiasta. (Modig & Ahlstrom 2013, 117 — 126.) Vuonna 1990 julkaistussa
kansainvalisessd myyntimenestyksessé, The Machine that Changed the World (Womack, Jones & Roos
1990) kuvataan kattavasti, mitd lean-toimintastrategian mukaisilla tuotantotavoilla tarkoitetaan. Kirjan
mukaan lean koostuu neljastd periaatteesta, jota ovat tiimityd, viestintd, resurssien tehokas

hyédyntdminen ja hukan poistaminen seka jatkuva parantaminen.

Kuusi vuotta my6hemmin ilmestyneessd Lean Thinking: Banis Waste and Create Wealth in your
Corporation -teoksessa (Womack & Jones 1996) neuvotaan tarkemmin lean-periaatteiden mukaisia
toimintatapoja ja esitellddn viisi toteutukseen painottuvaa periaatetta, joista nelja on asetettu téssa
sykliseen ympyréan (KUVA 1). Viides periaate on toistaa ympyran neljaé vaihetta ja jatkaen niin kauan,
etta ollaan tilanteessa, jossa tuotetaan taydellist4 arvoa ilman hukkaa. (Modig & Ahlstrom 2013, 81.)

- - o \\
~
.
4, Kun virtaus on 1. Arvon
valmiina, annetaan maarittaminen
asiakkaiden ”vetaa” lopullisen asiakkaan
arvoa ylavirtaan. nakokulmasta.
3. Arvoa tuottavien
2. Arvoa

vaiheiden
jarjestaminen siten,
ettd tuote virtaa
sujuvasti asiakasta
kohti.

tuottamattomien
virtauksen vaiheiden,
eli hukan
tunnistaminen.

KUVA 1. Taydellisen arvon tuottamisen tavoittelun periaatteet 1 - 4 (vapaasti
mukaillen Womack ym. [1996])

Leanin periaatteiden mukaisiin toimintamalleihin pyrkivat yritykset ovat tyypillisesti kannattavimpia ja

nopeimmin kasvavia yrityksid toimialasta riippumatta. Lean-toimintamallit tulevat esiin tavoissa



organisoida tuotantoa ja pitad ylla jatkuvaa kehitystyoté osallistamalla henkildst6d mukaan hankkeisiin
siell4, missa asiakkaan saama arvo todellisuudessa syntyy. Lean-johtamisen perustana onkin luoda
toimintaan tarkoituksenmukaisuutta, jarkevyyttd ja tdsmallisyyttd asiakkaan nakokulmasta ja pyrkié
taydellisyyteen tuotteiden ja toiminnan laadun varmistamiseksi yhdessa tydntekijoiden kanssa. (Kouri
2010, 6.)

2.2 Hukka

Tuotteen tai palvelun arvo muodostuu tuotteen ominaisuuksista, laadusta, toimitusajasta ja
toimitusvarmuudesta. Arvo maardaytyy kunkin asiakkaan kohdalla kuitenkin asiakaskohtaisesti. Taito
tuottaa asiakkaalle lisdarvoa riippuu yrityksen kyvystda hahmottaa ja kohdistaa voimavarojaan niihin
toimintoihin, joissa asiakkaan saama arvo syntyy. (Kouri 2010, 7.) Lahtokohta asiakasarvon lisaamiselle
on yksinkertaisesti asiakasarvoa tuottamattoman tyon, eli hukan kitkeminen pois tuotantoprosessista
(Modig & Ahlstrém 2013, 75).

Toyotan tuotantojérjestelmén isané pidetty Taiichi Ohno tunnisti alun perin seitseman hukkaa, jotka
olivat ylituotanto, odottaminen, tarpeeton kuljettaminen, yliprosessointi, tarpeeton varastointi, tarpeeton
liikkuminen ja liikkeet sekd turhat virheet, tyon tekeminen uudelleen tai p&allekkainen tyd. Lean-
ajattelun levitesséd ympéri maailmaa tunnistettiin myos kahdeksas hukka, hyddyntaméton potentiaali.
(Cunningham 2020.)

Kussakin tuotantoprosessin vaiheessa tulee tuottaa vain asiakkaan tarvitsema maara sita tuotetta, mité
asiakas haluaa (Modig & Ahlstrém 2013, 75). Jos ndin ei ole, voidaan puhua ylituotannosta tai
tarpeettomasta tuotannosta. Tahan hukan lajiin kuuluu myds tuotteiden tuottaminen ennemmin tai
nopeammin kuin seuraavaa prosessin vaihe niita tarvitsee. Ylituotanto on usein valtava mahdollisuus
vahentdd hukkaa, mutta ldhtokohta sille on ylituotannon tunnistaminen ja todellisen kysynndn
ymmaértdminen. Ratkaisu td4han on prosessin mukauttaminen kysyntd&n, mik& voi olla joissakin
tyoympaéristOissa vaikeaa erityisesti, jos tyota on tehty saman kaavan mukaan vuosia puuttumatta siihen
mitenkaan. Ylituotannosta johtuvan hukan tunnistaminen ja tyon jarkeistdminen johtaa kuitekin
useimmiten tehokkaisiin ja hyviin sekd arvokkaisiin tuloksiin. Ohno piti ylituotantoa hukista
raskaimpana, silla se aiheuttaa ja piilottaa muita hukan muotoja, kuten varastointia, virheitd ja

tarpeetonta kuljettamista. (Cunningham 2020.)



Tuotanto tulee jarjestda siten, ettd voidaan valttdd kaikki tarpeeton odottaminen niin koneiden kuin
tyontekijoidenkin osalta. Myo6s tehtaan tilaratkaisut tulisi muuttaa tai suunnitella sellaiseksi, etté
materiaalien ja tuotteiden kuljettamista voidaan vélttdd mahdollisimman paljon. Kun tuotteen parissa
tyoskennelldén vain se maard, mink& asiakas vaatii ollakseen tyytyvadinen, valtytaan tarpeettomalta
yliprosessoinnilta. Tyd tehdddn myos kéyttden riittavan hyvia tyokaluja, jotka eivét kuitenkaan ole
ominaisuuksiltaan liian kehittyneitd, monimutkaisia tai kalliita. (Modig & Ahlstrém 2013, 75.)
Yliprosessointi on sellaista fyysistd tai henkistd tyotd, jolta puuttuu asiakas, tarkoitus tai lisdarvo.
Esimerkki yliprosessoinnista on vaikkapa sellainen ominaisuus tuotteessa, jota asiakkaat eivat kéayta tai
sellaisten tietojen jakaminen, joka ei hy0dyta vastaanottajaa. Yliprosessoinnin véhentdminen edellyttaa
sen tunnistamista ja keskustelua asiakkaan tai tyontekijan kanssa. (Cunningham 2020.)

Leanin mukaisessa tuotannossa varastot tulee nahda prosessiin sitoutuvana padomana, joilla peitetdan
todellisia ongelmia. Pohjaratkaisuiden ja tyopisteiden osalta toiminta tulee suunnitella siten, ettei tyon
tekeminen edellyté siirtymistd paikasta toiseen ja tarpeettomat kurottelut ja muu epédergonominen liike
voidaan valttaa. Kunkin tuotantoprosessin vaiheen tulee myos olla vastuussa tuotteiden valmistamisesta
virheettdmasti (Modig & Ahlstrém 2013, 75). Virheeksi voidaan luokitella mika tahansa tuotteeseen

liittyvé poikkeama, joka johtaa tuotteen korjaamiseen tai hylk&damiseen (Jaakkola 2018).

Tuotannossa tarvitaan myds nékyva tapa kerata ideoita ja kertoa niiden etenemisesté ja kéyttéonotosta.
Jos nain ei ole, strategian toteuttaminen on haastavaa, kehitysprojektit hitaita ja muutosten tekeminen
vaikeaa. Tdmé johtuu henkiloston tottumisesta siihen, ettei kehitysehdotuksia huomioida, mika aiheuttaa
sekd passivoitumista ettd johdon kehitysajatusten periaatteellista vastustamista. Henkilston luottamus
ideoiden huomioimiseen ja toteutumiseen puolestaan saa aikaan sen, etté tyontekijoista saadaan kayttoon
kehittdva ja innostunut resurssi, joka huolehtii yhdessa yrityksen kehittdmisestd. Parhaimmillaan
henkildston potentiaalin hyodyntdmatta jattdmiseen liittyvan hukan poistaminen saa aikaan sen, etta
henkil6sto alkaa yhdessa huolehtia muiden seitseman hukan poistamiseta. Vahentdmalla ja poistamalla
edelld mainittuja hukkia yritys lisaa kannattavuuttaan, silla hukista aiheutuvat kustannukset jaévat aina
yrityksen itsensa maksettaviksi; niitd on sellaisenaan lahes mahdotonta perid asiakkaalta. (Jaakkola
2018)



2.3 5S-jarjestelma

Jarjestys ja siisteys ovat tunnusmerkkeja hyvin organisoidulle yritykselle; kaikki tarpeeton on poistettu
ja tavarat ovat siististi paikoillaan. Hyva jarjestys tuo tyon tekemiseen mielekkyyttd ja antaa yrityksesta
hyvan kuvan. Téllaiset tydpaikat ovat tuottavuudessaan ensiluokkaisia kaikille; niin tyontekijoille kuin
johdolle. Hyva jarjestys ja sen jatkuva kehittyminen parantavat organisaation ilmapiirid ja lisadvat
yhteistoimintaa. Myos tapaturmat vahenevat. (Tuominen 2010, 7.)

Kun 5S-jérjestelmé otetaan kayttoon, kehitetddn yrityksessa periaatteet ja kaytannét siisteyden,
jarjestyksen ja puhtauden yllapitoon ja niiden kehittdmiseen. Materiaaleille, tyokaluille ja muille
tavaroille suunnitellaan sailytyspaikat. Jokaisella on rooli 5S-jarjestelmén k&yttoonotossa,
kehittdmisessa ja jatkuvassa yllapidossa. Toimenpiteet pysyvien tulosten saavuttamiseksi suunnitellaan
yhdessa. 5S-jéarjestelmén avulla on mahdollista lisatd yrityksen Kilpailuetua niin tavara- kuin

tyovoimamarkkinoilla seké parantaa kannattavuutta. (Tuominen 2010, 7.)

5S-jarjestelma on edullinen keino tyoviihtyvyyden ja tuottavuuden tehostamiseen ja laadun
parantamiseen. Sen periaatteet kannustavat jokapéaivéisten ongelmien ratkaisemiseen ja pieniin
parannuksiin viikon jokaisena péivand yhteistydssd muiden kanssa. Turhaa tavaraa ei endd kerry
tyoskentelyalueille hairitsemddn toimintaa, ongelmia syntyy vdhemman ja hukan mé&arad minimoituu.
Paremman siisteyden, jarjestyksen ja puhtauden ansiosta tyon tekeminen on nopeampaa. Myos tilojen
kayttd tehostuu ja yli jaavaa tilaa on mahdollista kdyttaa hyodyllisemmin. 5S on néin ollen myds
ennakoivan ja kayttdjakunnossapidon kehittdmistg, edellytys JIT-ohjauksen toteutumiselle ja kannustin
erilaisten laatu- ja lean-tekniikoiden kéyttdmiseen. (Tuominen 2010, 8.)

5S-jarjestelman vaiheet ovat japanin kielen mukaan Seiri (erottelu), Seiton (jarjestely), Seiso
(puhdistaminen), Seiketsu (vakiointi) sek& Shitsuke (yllapito ja kehitys). Onnistuneen kéayttéonoton
edellytys on sen eteneminen tdssé jarjestyksessa jarjestelmallisesti vaihe kerrallaan. Vaihteita voi
tarvittaessa yhdistell&, mutta ei ohittaa. llman ylim&ardisen tavaran erottelua ja poistamista (Seiri) olisi
tarpeellisten tavaroiden jarjestely (Seiton) kovin vaikeaa. Tavaroista ja materiaalista sekaisin olevassa
ymparistossd puolestaan olisi haastavaa saada aikaan siisteyttd ja puhtautta (Seiso), eiké jarjestelméssa
oikeastaan olisi mitdan vakioitavaakaan (Seiketsu), ellei erottelua, jarjestelya ja puhdistusta tehdessa
oltaisi 10ydetty hyvaksi havaittuja toimintamalleja. Vakioidut toimintamallit eli standardit puolestaan
ovat pohja ensimmaisten kolmen vaiheen yllapitdmiseksi ja jarjestelmén kehittdmiseksi. (Tuominen
2010, 25.)



10

Ylimaardisen materiaalin poistaminen sééstéa tilaa, selkeyttdd prosessien ja tydpaikkojen toimintaa,
parantaa nékyvyyttd koko tyOalueella ja sdéastdd siivoukseen Kkulunutta aikaa kaytettavaksi
tuottavampaan tyohon. 5S-jarjestelman mukaisessa erottelussa tyOpisteilla tai alueilla pyritdan
nékemadan ja tunnistamaan kaikki se materiaali, jota tyOn tekemiseen tarvitaan paivittain, viikoittain,
kuukausittain tai harvemmin, seka erottamaan ne materiaalista, jota ei todellisuudessa tarvita.
Tarpeettomaksi todetut materiaalit, tydkalut ja muut tavarat merkitaan punaisilla lapuilla, joissa on tieto
niiden havittdmisesta tai sdilyttdmisestd. Punalaputettu materiaali ker&td&n sovittuun paikkaan tai
alueelle, arvioidaan sen tarpeellisuus uudestaan ja joko havitetddn materiaali tai tehd&an paatds uudesta
séilytyspaikasta. Kun kaikki 5S-jarjestelman kayttoonoton kohteena olevan alueen materiaali on

eroteltu, voidaan siirtyé jarjestelyvaiheeseen. (Tuominen 2010, 27 — 30.)

Tavaroiden jarjestelyn tarkoituksena on vélttya etsimiseltd seké helpottaa tavaran esiin ottamista, kayttoa
ja pois laittamista. Jérjestelyvaiheessa jaljelle jaaneet materiaalit, tyOkalut ja muu tavara lajitellaan
kayttotineyden mukaan paivittdin, viikoittain, kuukausittain ja harvemmin tarvittaviin tavaroihin.
Materiaalin sailytykseen ja varastointiin suunnitellaan séannét ja toimintamallit siten, ettd liikkumiseen
liittyvd hukka olisi mahdollisimman vahéistd tyotd tehdessd. Jarjestelyvaiheessa mietitddn myos
jarjestelmad, jonka avulla varasto- ja séilytyspaikat ovat tunnistettavissa ja niilla sijaitseva materiaali
I0ydettavissa. Taman jalkeen materiaalit, tyokalut ja muu tavara siirretdan niille kuuluville paikoille.
Varastopaikat ja materiaali tulee merkitd siten, ettd ne ovat helposti ymmarrettavalla tavalla

yhdistettavissa toisiinsa. Lopuksi luodaan ohjeet kehitettyyn jarjestelmaan. (Tuominen 2010, 35 — 45.)

Jos kertynyttd likaa ei poisteta, se kuluttaa koneita ja aiheuttaa laatuongelmia. 5S-jarjestelmassa koneet,
laitteet, tyopisteet ja -alueet pidetddn huippukunnossa ja aina kayttdvalmiina. Puhdistaminen on myds
osa kayttdjakunnossapitoa, jossa koneen tai laitteen kdyttdja vastaa laitteiden kunnosta sovittujen
toimintatapojen mukaisesti. (Tuominen 2010, 49.) Kun 5S-jarjestelma otetaan kayttoon, asetetaan
puhdistusvaiheen tavoitteet tydskentelyyn kaytettaville tiloille, kuten varastoille, lattioille, kulkuvaylille
ja tydctiloille. Myo6s koneiden, tyokalujen ja muiden varusteiden puhtaus siséllytetddn tavoitteisiin.
Puhtaanapitoon liittyvét tehtavat jaetaan vastuualueisiin, sovitaan puhdistukseen kéytettavat ajankohdat
ja siivousmenetelmét sek&d maéaritelladn niille tekijat. Tilat puhdistetaan perusteellisesti ja mietitddn
ratkaisuja, jotka véhentéisivat lian ja polyn syntymistd ja levidmistd. Myds siivoukseen ja
puhdistamiseen hyvaksi havaituille vélineille osoitetaan merkityt séilytyspaikat. Koneiden ja laitteiden

puhdistaminen yhdistetdan kayttajakunnossapitoon. (Tuominen 2010, 51 — 56.)
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Ensimmaisten kolmen 5S-vaiheen, erottelun, jérjestelyn ja puhdistamisen lapiviemisessé voi olla tilasta
riippuen melkoinen tyd. Vakioinnin tarkoituksena on saada ensimmadisten vaiheiden tuloksista pysyvia.
Tama tapahtuu maéérittelemalla toimintamallit 5S-jarjestelmén  yll&pitdmiseksi. Maééritellyt
toimintamallit ovat myds ldhtokohta toimintojen jatkuvalle parantamiselle. 5S-jéarjestelméssa, kuten
muissakin lean-johtamisfilosofian mukaisissa lean-tyokaluissa ihmisten ja heidan osaamisensa
arvostaminen on keskiossa. Vakiointi-vaiheessa kerdtdan tietoa ensimmaisten kolmen vaiheen aikana
todetuista parhaista kdytannoista ja toimintamalleista, joiden pohjalta luodaan vakioidut kdytannot seké
maéaritell&&n niiden toteuttamiseen liittyvat vastuut ja velvoitteet. Vakioitujen toimintamallien mukaiset
menettelytavat koulutetaan henkilokunnalle ja liitetddn osaksi uuden tyontekijan perehdyttdmisohjetta.
5S-ohjelman tehtdvistd laaditaan my0ds ohjeistus osaksi paivittéisid tyotehtavid ja varmistetaan, ettd
poikkeamat ohjeistuksen mukaisista toimintatavoista tulevat esille valittémasti. (Tuominen 2010, 61 —
71.)

5S-jarjestelméan viides vaihe on osa kehitettyjen toimintaperiaatteiden ja menetelmien omaksumista.
Tarkoituksena on varmistaa, ettd vakioidut toimintamallit ja niiden kehittdminen muodostuvat
luonnolliseksi osaksi jokaisen tyontekijan tekemistd ja kehittdmistd. Jarjestelman yllapitoon ja
kehittdmiseen kuuluu, ettd toiminnan toteutumista tarkastellaan ja arvioidaan saannollisesti. On tarkeaa,
ettd kaikki tarpeellinen on vakioitu ja koulutettu ja ettd jokainen tietdd omat vastuunsa ja velvoitteensa
5S-jarjestelman yllapitamiseksi ja sen kehittdmiseksi edelleen. Naiden toteutumista seké yritykselle etté
sen henkilostolle koituneita hyotyja tuodaan esille aktiivisesti. Tehdasta esitelldan ylpedna asiakkaille ja
vieraille, ja henkilostdlle annetaan kannustavaa palautetta. Mikali vakioitujen toimintamallien vastaista
toimintaa ilmenee, asiaan pyritddn puuttumaan viipymatta. 5S-jarjestelmé ja sen menettelyt yhdistetaan
osaksi siséistd auditointiohjelmaa ja tulokset otetaan mukaan johdon katselmuksiin. (Tuominen 2010,
75-179.)
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3 5S-PILOTTIHANKKEEN ESITTELY

Kohdeyrityksessé on aloitettu 5S-jarjestelmén kayttoonotto pilottihankkeella, joka on toteutettu tehtaan
kahdella eri osastolla: ndytetarkastus-pakkaamossa seka osastolla, jossa tehddén visuaalista tarkastusta
ja jalkiasennusta. Kyseessa olevat osastot ovat monessa suhteessa hyvin erilaiset, mika on tuonut
arvokasta ja laaja-alaista tietotaitoa jarjestelméan kayttéonotosta erityyppisilla tydskentelyalueilla.
Jarjestelmén kayttoonotto eteni molemmilla osastoilla kutakuinkin samanlaisen kaavan mukaan:
alueeseen ja sen toimintoihin tutustuttiin silmémaaréaisesti, minka jalkeen alueen toiminnasta vastaava
toimihenkilostd kokoontui 5S-aloituspalaveriin arvioimaan alueen lahtétilanteen ja asiat, joihin 5S-
jarjestelman kayttéonotolla haluttiin tuovan parannusta. Alueella tydskenteleva henkilésto koulutettiin.
Koulutuksen yhteydessé toteutettiin pilotointiin liittyva kysely, jolla haluttiin selvittdd henkiloston
nakemyksia alueen siisteyteen ja jarjestykseen sek& niiden kehittdmiseen liittyen. Kohteena olevan

alueen tyOpisteet jaettiin vastuutyopisteisiin ja jarjestelmé otettiin kayttoon vaihe vaiheelta.

3.1 Projektiryhmien kouluttaminen

5S-jarjestelman  kayttéonotossa  projektialueella  tavanomaisesti  tydskentelevdn  henkildston
osallistuminen jarjestelman kayttdonottoon on ensiarvoisen tarkeaa, silla heiltd saadaan poikkeuksetta
paras tieto jokapéaivaisen tuotannollisen tyon tekemisen edellytyksista. Jarjestelmén kéyttéonottoon
osallistuminen myds sitouttaa henkilostoa jarjestelman yllapitoon, kun kayttéonottoprojekti on

suoritettu.

Pilottihankkeen koulutustilaisuudessa kaytiin 1api kuusi aihealuetta, jotka olivat:
« Taustaa ja syitd projektin kdynnistamiseen
+ 5S-toiminnan esittely
*  Numeropeli
» 5S-projektin esittely
* Toimiminen projektiryhmén jasenena

» 5S-kyselyyn vastaaminen.

Koulutusmateriaalin ensimmainen aihealue toimi alustuksena 5S-hankkeelle, jossa kaytiin I&pi yrityksen

toimialaa ja sitd, miksi hanke néhtiin kannattavana yritykselle ja sen tyontekijoille. 5S-toiminnan esittely
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piti sisélla&n kunkin 5S-vaiheen tarkoituksen ja toteutuksen kaytdnnossa. Numeropelissa jokainen paasi
kokeilemaan 5S-jarjestelman kayttoonoton vaikutuksia omaan tyotehoon ja sai esimakua siitd, kuinka
jarjestelma tulee tuomaan hydtyja kaytanndssa. 5S-projektin esittelyvaiheessa kaytiin lapi hankkeen tila
ja 5S-suunnitelmat tulevaisuuden osalta koko tehtaan nékokulmasta. Koska kaikki 5S-jarjestelman
kayttoonottoalueella tydskentelevat henkilot kuuluivat alueen projektiryhmaan, kéytiin koulutuksessa
lapi myd6s, mita projektiryhmén jasenend toimiminen kaytannossé tarkoittaa. Lopuksi koulutukseen
osallistujat paasivat vastaamaan 5S-kyselyyn, jolla kartoitettiin heiddn kokemuksiaan ja nakemyksidan
oman tehdasalueensa siisteydestd ja jarjestyksesta seké toiveita sen kehittdmiseksi. Kyselyyn vastattiin

nimettdmana.

3.2 Naytetarkastus ja pakkaus

Néytetarkastus ja pakkaus ovat tuotantoprosessin kaksi viimeistd vaihetta. Néaytetarkastuksessa
asiakkaan tilaamat tuote-erét tarkastetaan valmistussopimukseen perustuvan otannan mukaisesti, minkéa
jalkeen tuotteet siirtyvét valmistuotevarastoon odottamaan asiakastilausta tai pakkauksen kautta suoraan
asiakkaalle. Naytetarkastajan ja pakkaajan tyot edellyttdvat saumatonta yhteisty6td, jonka vuoksi
jarjestelma otettiin kayttoon niilld tyopisteillda samanaikaisesti.

3.2.1 Lahtotilanne

Alueesta vastaavien toimihenkildiden 5S-aloituspalaverimuistiosta kdy ilmi, ettd alue on koettu
kokonaisuutena melko sekavaksi. Alueella olevasta tuotantomateriaalista ei voida selkeésti paatell,
kenen asiakkaan tilauksia parhaillaan késitellaan tai pakataan, ovatko ne menossa valmistuotevarastoon
vai lahdossd suoraan asiakkaalle vai onko kyseessa jopa asiakkaalta taloon tullut asiakaspalautus.
Muovisia, kansitusta odottavia kiertolaatikoita kulkee alueella seka lapivirtaushyllyn kautta ettd rulla-
alustojen pééalla korkeissa pinoissa. Kuljetusyrityksen rullakoita on alueella tarpeettoman paljon ja ne
vievat ison tilan pakkausalueesta. Kokousmuistiossa todetaan, ettd 5S-jarjestelmén kayttoonoton aikana
on vélttdmatontd ottaa kantaa materiaalin virtaukseen ja saada siitd selkedmpda ja sujuvampaa.
Aloituspalaverissa oli myods todettu sen hetkisen tavarantoimitustilanteen olevan kohtuullisen
rauhallinen, minka seurauksena paatettiin varata 5S-jarjestelman kayttéonottoon paivittain aikaa kaksi

tuntia ja lisatd pakkauksen henkil6resurssia yhdelld tyontekijallg, jotta asiakastilaukset ehdittéisiin
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pakata ja l&hettdd ajallaan. Lisé&ksi palaverissa madriteltiin pilottiprojektille projektiryhmad ja tehtiin

paatos projektiryhmén koulutusajankohdasta.

3.2.2 5S-kyselyn tulokset

Néytetarkastus- ja pakkausalueen koulutukseen osallistui yhteensd kuusi tyontekijaa, joista kaksi ei
virallisesti tehnyt toitd kyseiselld alueella, vaan heidét oli nimetty hankkeeseen kunnossapidon puolelta
tekemddn mm. mahdollisesta layout-muutoksesta johtuvia raskaampia tai erityisosaamista, kuten
séhkoasennuksia vaativia tyOtehtdvid. Koulutukseen osallistuneista henkildista neljd kuului alueen

vakituisiin tyontekijoihin.

Kirjallisella lomakkeella toteutetussa aloituskyselyssd koulutukseen osallistuneilta tyontekijoilta
saatujen kuuden vastauksen mukaan (LIITE 1) voidaan todeta, ettd henkil0std pitdd jarjestystd ja
siisteytta tarkeina tydssa viihtymiseen vaikuttavina tekijoind. Suurin osa kyselyyn vastanneista mielsi
pitdvansa tyopaikkansa jarjestyksesta samoin kuin muut ja koki senhetkisen jarjestyksen, siisteyden ja
niiden suhteen sovittujen k&ytantdjen jo vaikuttavan ty6turvallisuuteen, tyon sujuvuuteen,
viihtyvyyteen, ihmissuhteisiin ja vieraiden saamaan vaikutelmaan positiivisesti. Jérjestyksen ja
siisteyden parantamisen ei uskottu haittaavan juurikaan normaalia tyontekoa, vaikka sen epailtiinkin
vaativan jonkin verran yliméaardista ponnistelua ja kiristavan tydskentelyilmapiiria. Kysyttaessa toiveista
jarjestyksen parantumiseen omissa tyopisteissa, tydtovereiden tyopisteissé seka tyokalujen, aineiden ja
tarvikkeiden sdilytyksessd suurin osa halusi jarjestyksen parantuvan néissa kaikissa huomattavasti tai
jonkin verran. Konkreettisina esimerkkeina toivottiin, ettd kaikki tarvittava olisi kaden ulottuvilla,
alueelle saataisiin aikaan toimiva jarjestelmd, joka huolehtisi pakkaustydssa tarvittavan materiaalin
riittdvyydestd, poytatilaa olisi enemman ja ettd tyopisteille kuuluvat tydvalineet ja tydssa tarvittavat
suojaimet olisi merkitty selkeésti. Myos layoutin uusimista toivottiin ja sitd, ettd mielipiteet tulisivat

kuulluksi projektin aikana.
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3.2.3 5S-jarjestelman kayttdonoton vaiheet

5S-koulutuksen jalkeen naytetarkastus- ja pakkausalueella
sijaitsevat ~ tyOpisteet  jaettiin  alueella  padivittéin
tyoskentelevien projektitiimin jasenten kesken projektin
aikaisiin vastuualueisiin. Kukin vastaisi 5S-jarjestelméan

kéyttoonoton  operatiivisista  tehtdvista omalla

vastuualueellaan. Ennen erotteluvaiheen aloitusta tyopisteet _.
e

kuvattiin, jotta aikaansaannoksia olisi helpompi arvioida ja <

tarkastella mydhemmin. Alueelle perustettiin myos kaksi

kerdyspistettd, joista toiselle toimitettiin  tydpisteilla )
KUVA 2. Erottelukarry

viikoittain tarvittavat- ja toiselle 1-3 kertaa kuukaudessa

tarvittavat materiaalit. Taman tarkoituksena oli tuoda nékyvéksi materiaalin kayttotiheys ja auttaa

materiaalin sailytysratkaisujen madrittamistd siten, ettd ne tyokalut ja tarvikkeet joita ei tarvittaisi

jatkuvasti, voitaisiin sijoittaa helposti kaikkien saataville, eika jokaiselle tydpisteelle tarvinnut miettia

séilytysratkaisuja niille tavaroille, joiden kaytto ei ollut paivittaista.

Erotteluvaiheen tukena kaytettiin erottelukarryd (KUVA 2), jonka tyontdaisaan ja kuhunkin
lajittelulaatikkoon oli laadittu ohjeistus siitd, milla perusteella eroteltava materiaali voitaisiin jattaa
tyopisteelle tai tulisi lajitella laatikoihin (KUVA 3). Karryssa oli omat laatikkonsa ja ohjeistuksensa
viikoittain ja 1-3 kertaa kuukaudessa tarvittavalle sekd punalaputettavalle materiaalille, jonka
kayttotarve tai kasittelytapa madriteltiin erikseen punalappualueella. Lajittelulaatikoiden ohjelappuset
oli otsikoitu sen mukaan, mille kerdyspisteelle materiaali tuli lajittelun jalkeen kuljettaa. Tydpisteelle
ohjeistettiin jattdmaan vain ne tyodkalut, tarvikkeet ja apuaineet, joita kdytettaisiin paivittain. Ohjeessa
kehotettiin myds pohtimaan tyopisteelle jatettdvien materiaalien jarjestystd vasta, kun tarpeeton

materiaali olisi poistettu. Tdma auttoi materiaalin erottelijaa keskittdm&an huomionsa erottelutyéhon.

KUVA 3. Erottelulaatikot ja ohjeistus siit4, mit& mihinkin niistd tulisi laittaa.
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Erotteluvaiheessa suurin osa alueelta poistetusta materiaalista sijaitsi ty0poytien vetolaatikoissa, joihin

oli kertynyt monenlaista sekalaista tavaraa ja materiaalia, jota joku oli joskus tarvinnut tyOpisteelld

tyoskennellessaan (KUVA 4). Materiaali lajiteltiin karryyn kayttétineyden mukaan. Tarpeettomaksi

arvioitu materiaali punalaputettiin ja poistettiin alueelta.

KUVA 4. Tyopoytien vetolaatikot ennen 5S-jarjestelmén kéyttédnottoa

tuo kuva 5 olisi ennemminkin kuvio, ei kuva

Jarjestelyvaihe aloitettiin tutkimalla yhdessa lay-
outiin liittyvid haasteita spagettikaavion avulla
(KUVA5). Alueen pohjakuva tulostettiin paperille
ja piirrettiin eri varisin viivoin mahdollisimman
monenlaisten asiakkaiden materiaalin kulkemista
lapi sen hetkisen naytetarkastus- ja pakkausalueen.
Materiaalin  kulkusuunta  merkittiin  viivaan
nuolella. Tutkimus auttoi huomaamaan, kuinka
sekavaa materiaalin kulku oli.  Toimivampaa
layoutia ryhdyttiin hahmottelemaan asettelemalla
paperista leikatut kalusteet pohjakuvaan tavalla,
materiaalin

joka mahdollistaisi

suoraviivaisemman liikuttelun ja sen, etteivét eri

G .
Néaytetarkastus-

alue

e

Pakkaus- | : ‘

alue -

N I i |

—_—

1

QSBIRASILIIBA

KUVA 5 Valmiin materiaalin kulkua nédytetarkastus- ja
pakkausalueella.

tavalla pakattavien materiaalien tiet ristedisi tarpeettomasti. Lopulta paadyttiin layoutiin, jossa

pakkaustyd tehtéisiin aiemmin alueen reunoilla tapahtuvan tyon sijaan alueen keskelld (KUVA 6).
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Néaytetarkastuksen ja pakkauksen vélilla sijaitseva lapivirtaushylly siirrettiin myos reunalta keskelle ja
maéadriteltiin, mitd materiaalia sen kullakin radalla tulisi vélittd4& puolelta toiselle. Vapaaksi jaaneille
reunoille lisattiin hyllytilaa pakkausmateriaalille, pakkaustydssa satunnaisemmin tarvittaville tyokaluille
seka tuotteille, joiden pakkaaminen oli jostain syystd jouduttu jattdméaan kesken. Kuluvalle
pakkausmateriaalille  kuten kiertolaatikoiden  kansituksessa  ké&ytettaville nippusiteille ja
lahetyslistataskuille tehtiin tilauskortit, joihin oli méaritelty materiaalin hélyraja eli ajankohta, jolloin
sitd tulisi tilata lisdd seka paikka tilauspaivamaaralle, ettei vahiin paassytta materiaalia tilattaisi
vahingossa kahteen kertaan tyontekijén vaihtuessa. Tilauskortit kiinnitettiin klipseilla materiaalinyllyyn.
Rahtirullakoille rajattiin paikat sivuseinélta ja kullekin paikalle merkittiin funktio, esimerkiksi yrityksen
tehtaiden vélinen siséinen logistiikka ja suoraan asiakkaalle lahtevien tuotteiden rullakot.

Layout-muutoksen liséksi tyokalujen ja tarvikkeiden séilytystapoja tyopisteilla parannettiin sellaiseksi,

ettd niiden kayttdminen ja pois laittaminen olisi mahdollisimman helppoa. Ty0pdydéssé kiinni ollut

toimimaton  kuplamuovileikkuri poistettiin  ja S —
S EEEEaE e ‘5 =
uuden kuplamuovirullan paikalleen asennusta | Naytetarkastus-| |l
.. e ] alue Qg B 1 e e
helpotettiin tekemalla pdydankanteen aukko, josta — L’_-\ =
pakkauspdydan  alle  sijoitettavan  kupla- o o1

muovirullan  p&& oli  helppo  sujauttaa ﬁ

LM-L
pakkauspdydan puolelle. Aiemmin kuplamuovi b
. o Pakkaus- ©
asetettiin kulkemaan poydan alla olevasta rullasta alue i
mal h

pakkauspdydélle poydén takareunan kautta. Tahén

Valmisv,

tarvittiin kaksi tyontekijad, joista toinen konttasi

poydan alle ojentamaan rullalta vapautuvan | = Pakkaus

| TeB M
IO
) [ A
KUVA 3. Layout, jossa materiaali virtaa suoraviivaisemmin
alueen lavitse.

kuplamuovin paan pdydan takareunalle ja toinen

kurotti ojennetun muovin paan poydan takareunan
yli suoristaen sen kayttovalmiiksi poydalle.
Kuplamuovin leikkausta varten hankittiin pyoréleikkuri ja kunnolliset sakset. Tyopisteelld, jossa tuotteet
pakataan kuplamuoviin ja l&dhetetddn asiakkaalle pahvilaatikossa, kiinnitettiin myds erityista huomiota
siihen, ettei tyokaluja tarvitsisi laskea lainkaan tyopoydaélle, jossa ne helposti jaavét piiloon kuplamuovin
alle tai pakkauslaatikon katveeseen. Pdydan ylé&puolella olevan hyllylevyn alapintaan asennettiin
voimakkaat magneetit saksien ja teippikoneiden sdilytystd varten, mik& mahdollisti tyokalujen

vaivattoman kayttoonoton ja paikalleen palauttamisen (KUVA 7).
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KUVA 7. Sakset ja teippikoneet kiinnittyvat hyllylevyn alapintaan magneetilla. KUVA 4. KansitustyGpisteen tyokaluille
merkittiin paikat ty6kalutauluun.

Suuri osa sopimusasiakkaiden tuotteista kulkee muovisissa
kertolaatikoissa. Niiden kaytto edellyttaa erillistd kansitusta, ennen |
kuin tuotteet voidaan lahettdd asiakkaalle. Kansituksessa
kaytettdvia tyokaluja varten kansitustyOpisteelle asennettiin
metallinen tyokalutaulu, johon hankittiin sopivat koukut ja
kannakkeet tyopisteelld tarvittavien tyokalujen ja pakkauksessa
tarvittavan materiaalin séilytystd varten (KUVA 8). Myoés
nayttopaatetyoskentelyyn tarkoitetut tydpisteet ja niilla tarvittavat
tyokalut jarjesteltiin kaytettavéksi helposti kéden ulottuville.

Lopuksi varmistettiin, ettd jokainen tyokalu, tarvike tai muu

materiaali sisélsi osoitetarran” (KUVA 9), joka kertoi sen
kuulumisesta tietylle tyOpisteelle, ja ettd tyOpisteeltd [0ytyi KUVAS. Teippari on Pak3-tyGpisteen

tyokalu.
tyokalulle osoitettu paikka.

Puhdistusvaiheessa tyotasoihin ja hyllyille kertynyt lika ja poly puhdistettiin huolellisesti. Pakkausteipit
irroteltiin pakkauspdytien jaloista ja pdytien reunat hangattiin puhtaiksi vuosien aikana kertyneesta
liasta. Likaisimmaksi osoittautui vaaka, jolla 1ahtevéa tavara punnitaan. Sen pinnasta irtosi musta likavesi

viela kymmenennenkin savisaippuapesun jélkeen.
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Kun alueella oleva materiaali oli eroteltu ja tarpeellinen jarjestelty paikalleen ja koko alue puhdistettu
perusteellisesti, pyséhdyttiin miettimaan kaikkea sitd, mitd siihen mennessé oli jo tehty. Alueen
tyontekijat kirjasivat parhaiden kéytantojen lomakkeelle asioita, jotka olivat havainneet toimiviksi 5S-
jarjestelman kayttéonoton ensimmaisissa vaiheissa. Niiden ja yhteisten pohdintojen pohjalta luotiin
kullekin tyopisteelle oma 5S-ohjeistus (KUVA 10), jota noudattamalla jarjestelméan uskottiin pysyvén
ylla.

5S-OHJEISTUS | Pakkaamo Pak3 R
5S-TEHTAVAT TOISTUVUUS
: 1S Lajittele Tyopisteelle kertynyt materiaali (vakit, toiden Jokaisen
i paperit ym.) kdydaan lapi ja tarpeettomat tyopdivan
poistetaan. paatteeksi
2S Jarjestele Tyopisteen materiaalit palautetaan omalle Tyota
| paikalleen. tehdessa tai
sen paatyttya.
3S Puhdista Tyotason puhdistaminen yleispuhdistusaineella tai | 1 krt / vko
|- ok savisaippualla likaisuuden mukaan.
Omavalvonta h e R Ak I AL AN { ® P w» & 8
17 1% % @ ® [P A W 23] 2a]25] 26
27 | 28 , 29 |1 30 | 31 | 32 |33 | 34 | 35 { 36| 3/ | 38| 39
40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48 | 49 | 50 | 51 | 52
4S ja 5S Vakioi, ylldpidd | Tyokalujen ja tarvikkeiden sailytys- ja Tarvittaessa
ja kehita varastopaikkojen sijainti suunnitellaan
taloudellisen tyopisteen nakokulmasta yhdessa
muiden tyéntekijoiden ja LEAN-koordinaattorin
| kanssa.

TYOKALUJEN JA VARASTOPAIKKOJEN MERKITSEMINEN
Mikali tydpisteella tulee tarve uudelle tyokalulle tai tarvikkeelle, sille nimetaan oma paikka (ellei
jo ole). Tyékaluun tai tarvikkeeseen kiinnitetdan tyopisteen tunnustarra Pak3.

KUVA 6. Esimerkki tydpisteille laadituista 5S-ohjeistuksesta.

Vakioinnin jalkeen saatiin ensimakua yllapito- ja kehitys -vaiheesta suorittamalla ensimmadinen 5S-
auditointi, jonka avulla voitiin méaritelld jarjestelmén kayttoénoton aikana saavutettu taso. Kysymykset
ensimmaistd auditointia varten laadittiin Kari Tuomisen teoksen, LEAN — Tehoa ja laatua siisteyden ja
jarjestyksen kehittdmiseen — 5S (2010), pohjalta ja pisteytys muotoiltiin Exceliin siten, ettd
yhteenlaskettu maksimipistemadra kaikista kysymyksistda oli 100. L&htdtaso ndytetarkastus- ja
testausosastolla oli yhteensd 82 pistettd. Auditointi poiki myods uusia kehitysehdotuksia, jotka kirjattiin

alueen kayttoon jadvaan auditointiraporttiin (LIITE 2).
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3.3 Visuaalinen tarkastus ja jalkiasennus

Visuaalisen tarkastuksen ja jalkiasennuksen alue sijaitsee keskella tuotantolaitosta. Tydtehtaviin kuuluu
koneellisen juotosjaljen silmamaaraista tarkistamista ja manuaalista komponenttien juottamista tai
ruuvaamista paikalleen. Tuotantomateriaali siirretddn alueelle telineissd, joista ne puretaan tyota
tehdessd. TyoOvaiheelta valmistuneet tuotteet siirtyvat alueelta seuraavaan vaiheeseen Kiertdvissa
pakkauslaatikoissa. Alueen tyotehtavat sijoittuvat tuotantoprosessin puolivaliin tai loppupédéhéan
tuotteesta riippuen. Yksittéisia tyopisteitd visuaalisen tarkastuksen ja jalkiasennuksen alueella oli 26 kpl,
joista 19:1la suoritettiin visuaalista tarkastusta ja jalkiasennusta, yksi tyOpiste oli tarkoitettu
opetuskayttoon ja loput kuusi olivat erilaisia erikoistyopisteitd. 5S-jarjestelman kayttédnoton aikaan

alueella tydskenteli yhteenséd 17 tyontekijaa.

3.3.1 Lahtotilanne

Alueesta vastaavien toimihenkildiden 5S-aloituspalaverimuistiosta kavi ilmi, ettd alueella tuhlautuu
paljon tybaikaa tyon alle otettavien puolivalmisteiden ja niihin asennettavien komponenttien seka
sopivien pakkauslaatikoiden etsimiseen. Yhteiseen kéyttoon tarkoitettuja tyokaluja kuten akkukéayttoisia
ruuvinvaantimia ja rahallisestikin arvokkaita erikoistyokaluja oli séilottyna tyopoytien vetolaatikoihin
ja tyopisteille, mika tuotti lisda etsimistyOta ja siitd johtuvaa turhautumista. Alueella on kaytdssa
lukematon maéaard erilaisia kasijuotostinoja, joita oli tilattu pienida méaarid kokeeksi usealta eri
valmistajalta. Tinarullien tinatyypin merkitsemistavat vaihtelevat, eika oikean tinatyypin valintaan ollut
kaikilta tyontekijoilta riittavaa osaamista, mika aiheutti ajoittain laatuongelmia. Tiedossa oli myds, etta

erikoistydkalujen- ja laitteiden, kuten momenttimittarin kéyttoon ei ollut olemassa ohjeistusta.

3.3.2 5S-kyselyn tulokset

Visuaalisen tarkastuksen ja jalkiasennuksen alueen 5S-koulutukseen osallistui yhteensa 17 tyontekijaa.
Kyselytulosten mukaan (LIITE 2) voidaan todeta, ettd alueen henkilostd (n=17) pitaa jarjestysté ja
siisteyttd tarkeind tydssa viihtymiseen vaikuttavina tekijoind myos talla pilottialueella. Kyselyyn
vastanneista noin kaksi kolmesta kertoi pitdvansa tydpaikkansa jarjestyksesta samoin kuin muut ja

kolmasosa huolehti tyopisteensa siisteydestd mielestadn muista paremmin. Kaikki kokivat senhetkisen
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jarjestyksen, siisteyden ja niiden suhteen sovittujen kéytantojen jo vaikuttavan ty6turvallisuuteen, tyon
sujuvuuteen, viihtyvyyteen, ihmissuhteisiin ja vieraiden saamaan vaikutelmaan positiivisesti.
Jarjestyksen ja siisteyden parantamisen ei uskottu haittaavan juurikaan normaalia tydntekoa, vaikka sen
epéiltiinkin vaativan jonkin verran ylimaardista ponnistelua. Noin yksi kuudesta tydntekijasta epaili
jarjestyksen ja siisteyden parantamisen kiristdvan myos alueen ihmissuhteita. Kysyttdessa toiveista
jarjestyksen parantumiseen omissa tyopisteissd, ty6tovereiden tyopisteissd seka tyokalujen, aineiden ja
tarvikkeiden sailytyksessd, oli vastauksissa suhteellisen paljon hajontaa. Eniten toivottiin parannusta
tyokalujen séilytykseen ja vahiten omille tyopisteille. Konkreettisina toivomuksina jérjestykselle ja
siisteydelle esitettiin, etta liimaukseen kéaytettavan tyOpisteen siisteyttd parannettaisiin, tavarat
pysyisivat ja myos palautettaisiin kdyton jalkeen omille paikoilleen ja ettd siivoustarvikkeille olisi oma

paikkansa kérryssa tai kaapissa.

3.3.3 5S-jarjestelméan kayttdonoton vaiheet

5S-jarjestelman kayttoonotto 17 tyontekijaa kasittavalla 26 tyopistettd sisaltavalla alueella aloitettiin
tekemalld erotteluvaihe kullekin tyopisteelle. Tyopisteitd oli alkuvaiheessa yhteensa 32, joista kuusi oli
erilaisia erikoistyOpisteita ja loput 28 tarkoitettu visuaalisen tarkastuksen ja jalkiasennuksen perustyon
tekemiseen. Moni tyoOpiste oli kuitenkin tyhjillddn ja alue kokonaisuudessaan ahdas. Kahdeksan
tyOpistettd punalaputettiin ja poistettiin kokonaan. Néin jaljelle jadneiden tyopisteiden tydskentelytilaa

voitiin kasvattaa valittomaésti palvelemaan paremmin tyon tekemista.

Erotteluvaiheen kéynnistyessa toden teolla huomattiin, etta tydpisteilla olleiden tyokalujen ja muun
materiaalin maarissa oli suuria eroja, vaikka tyopisteelld tehtdva tyd on padpiirteissaan hyvin
samankaltaista. Tyon tekemisen tavat kuitenkin vaihtelivat, minka vuoksi myos nakemykset paivittain,
viikoittain, 1-3 kertaa kuukaudessa tai harvemmin tarvittavista tyokaluista ja tarvikkeista vaihtelivat
suuresti. Konsensukseen paaseminen tyopisteelld tarvittavista tyokaluista vaati paljon ty6té ja aikaa,
mutta siind onnistuttiin lopulta melko hyvin. Erotteluvaiheessa tehtiin myos p&atos luopua tyopoytien
alle kiinnitetyisté vetolaatikoista, sill& niiden olemassaolo kavensi tyontekijan liikkumatilaa tyopdydan
adressd ja laatikostoon tormaily aiheutti mustelmia jalkoihin. Vetolaatikot nahtiin myds mahdollisuutena
piilottaa epdjérjestysta. Tama mahdollisuus haluttiin minimoida.

Erotteluvaiheessa kaytiin 1api myds yhteisessa kaytossa olevat tyokalut, apuaineet ja tarvikkeet, joita oli

sijoiteltuna mm. useisiin enemman ja vdhemman sekalaisiin hyllykoihin ja laatikoihin, py6rivaan
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lokerokaruselliin sekd jadkaappiin. Koska suuren tyokaluhyllyn tyékalut olivat kaikkien kaytossa ja
niiden kayttotiheytté ja tarvetta olisi ollut standardoimattomista ty6tavoista johtuen vaikea méaarittaa,
paadyttiin hylly (KUVA 11) tyhjentamaan kokonaan kolmeen karryyn (KUVA 12).

KUVA 11 Tyokaluhylly KUVA 12 Tyokaluhyllyn sisaltd sijoitettuna tilapdisesi kolmeen kérryyn

Tarkastelujaksoksi varattiin yksi kuukausi ja sovittiin, ettd karrysta k&yttéon haettu tyokalu tuli palauttaa
tyhjennettyyn hyllyyn. Ensimmaisesté paivésta lahtien tuli tydkalua noutaessa myaos tarkistaa, 10ytyisiko
tarvittava tyokalu jo alkuvaiheessa tyhjennetystd hyllystd. Kuukauden kuluttua tydnjohto kavi lapi
silmamaaraisesti ne tyokalut, jotka eivat olleet siirtyneet takaisin tyokaluhyllyyn. Yli puolet alun perin
karryihin siirretyistd tyokaluista todettiin kuukauden mittaisen erotteluprosessin seurauksena
tarpeettomiksi ja poistettiin. Erotteluvaiheessa kaytiin 1api myds noin 450 lokeroa vaikeasti
maariteltavissd olevaa materiaalia sisaltava tarvikekaruselli ja tyokaluhyllyn paadyssa sijainneet 12
laatikkoa akkuvadantimiin tarkoitettuja ruuvikarkia ja samaan tyokaluhyllyyn kuuluneet kaksi
reikélevyseinallista erilaisia liitinpuristimia. Liséksi erotteluvaiheessa késiteltiin useita laatikollisia
valmistuksessa olleita mallituotteita, useita hyllyllisia koneille ja manuaaliseen tydhon tarkoitettuja
jigejd, tarvikkeita ja tinalankoja seka yksi sekalainen jadkaapillinen erilaisia liimoja, massoja ja muita
kylmaéssa séilytettavia kemikaaleja. Erotteluvaiheen jalkeen voitiin todeta jéljelle jadneen tarpeelliseksi
todetun materiaalin mahtuvan neljaan hyllyvaliin ja kahdelle tyokaluseinélle sekd yhteen ja&kaappiin
siten, ettd kaikki on helposti 16ydettavissa (KUVA 13).
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KUVA 13. Yhteisessé kdytossa olevat tyckalut ja tarvikkeet jarjestettynd keskeiselle paikalle.

Jarjestelyvaiheessa ryhdyttiin hakemaan nakyviéa sailytysratkaisuja tyopisteissa ja alueella sailytettaville
tyokaluille ja muulle materiaalille. Ty0pisteistd haluttiin tehdd myos tilankaytollisesti toimivampia.
Alueelle rakennettiin yksi pilottityopiste, jolle sijoiteltiin kaikki paivittdin tehtavan tyon edellyttdmét
tyokalut ja tarvikkeet seka sisallytettiin optio nayttopaatteelle. Jokainen tyontekija paasi kokeilemaan
tyopistettd tarpeelliseksi kokemansa ajan ja antamaan palautetta sen toimivuudesta. TyOpisteen
palautekyselyssd arvioitavia asioita olivat mm. korkeusséadettdvan pdydan toimivuus yhdessa
uudenlaisen jarjestyksen kanssa, tyOkalujen kaytettavyys, tyoskentelytilan riittdvyys, valaistus,
karynpoisto, tydergonomia ja tyopisteen kokonaistoimivuus. Arviointi tehtiin asteikolla 1 (Ei toimi
ollenkaan) — 4 (Tosi hyva). Mikali jollekin osa-alueelle antoi arvosanan 1 tai 2, vastaus tuli perustella.
Néin saatiin tietoon konkreettisia syitd, joiden merkitysta tyon tekemisen sujuvuudelle ja mielekkyydelle
oli helpompi arvioida. Liséksi pyydettiin kertomaan, mika pilottityopisteessé oli parasta ja miké
huonointa. PilottityOpisteen testi- ja arviointitulosten seurauksena ty6pdydan sijaintia tyopisteella
tarkennettiin lattiateippauksin, jotta ty0pdydan korkeuden s&ato ei aiheuttaisi ongelmia sen etupuolella
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olevalle tyopisteelle. My0s valaistusta paddyttiin kehittdmaan ja pilottityopisteelle hankittiin
testattavaksi teollisuuskéyttoon suunniteltu valaisin, jonka sijaintia ja valotehoa tydntekijan oli
mahdollista saataa itselleen sopivaksi. Kun tyopisteen jarjestelyvaihe oli suunnittelun osalta valmis, se

toteutettiin lyhyessa ajassa kaikkiin tyopisteisiin.

Erotteluvaiheessa tyopisteilta 16ytyi suuria maarié sellaisia tyokaluja ja materiaalia, joiden kayttotiheys
ei vastannut tydpisteelle sdilytettavéaksi tarkoitetun materiaalin kéyttotineytta. Viikoittain kéytettaville
tyokaluille ja tarvikkeille rakennettiin liikuteltavat karryt jokaiseen tydpistevalikkdon ja harvemmin
tarvittavat tyokalut ja muut tarvikemateriaali sijoitettiin koko alueen kannalta keskeiselle paikalle
tyokaluseinélle ja hyllykoihin. Tyokaluseindn tunnusvariksi méaériteltiin vihred ja sille kuuluviin

tyokaluihin maalattiin pienoismallimaalilla vihred maalitapla tyokalun séilytyspaikan tunnukseksi.

Aiemmin paallekkéin pinottuja jigeja ja sekalaisissa laatikoissa § [E"
séilytettyja mallituotteita varten teetettiin hyllyjen pystysuuntaisen
lokeroinnin mahdollistavat valipellit. Jigit ja mallituotteet aseteltiin
lokeroihin ja lisattiin tehtaan tyokalurekisteriin, jonne oli
mahdollista maaritelld myds niiden hyllypaikat. Lopuksi jigeihin ja

mallituotteisiin liimattiin tarroilla ty6kalurekisterin maarittdma 1D-
oy
numero ja hyllypaikkatieto (KUVA S

14). Samat tiedot sisallytettiin myds tuotteiden valmistusohjeisiin.
Tyota tehdessd kuluvat tarvikkeet ja materiaali, kuten erilaiset
vanupuikot, injektioruiskut ja -neulat sekd kasijuotostinat
jarjesteltiin hyllyihin ja niille rajattiin omat tilat teippaamalla. 1
KUVA 14. Jigit jarjestettyna

pystylokeroihin.
Puhdistusvaiheessa erotteluvaiheen kérry valjastettiin
siivouskarryksi, jossa oli tarjolla erilaisia pesu- ja puhdistusaineita. Jokaisen tyopisteen tyotasot ja tyon
tekemiseen kaytettavat alueet puhdistettiin perusteellisesti. Ty6p0Oytien reunoista ja tyopisteet erottavista
valisermeistd irrotettiin teippien liimajéljet ja muut epdpuhtaudet ja materiaalin sailytykseen tarkoitetut

hyllyt pyyhittiin pélysta ja liasta niin, ettd kaikkialla oli siisti& ja puhdasta.

Vakiointivaiheessa jokaiselle tyopisteelle laadittiin 5S-ohjeistus pitdmaan yll4 kaikkea sitd, mika 5S-
jarjestelman kayttoonotossa oli siihen mennessa jo toteutettu. Alueen laajuudesta ja useista yhteisessa
ké&ytossa olevista tyopisteista sekd alueen kokonaistoimivuuteen vaikuttavista toiminnoista johtuen

kullekin tyopisteelle maaritettiin myos tyopisteen ulkopuolinen 5S-tehtdva, joka Kkirjattiin osaksi
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ohjeistusta. Joillekin tyontekijoille tehtavat tulivat uutena lisdnd, mutta oli myds tyontekijoitd, jotka

olivat vastanneet naista tehtévista vapaaehtoisesti jo aiemmin.

Yll&pito ja kehitysvaiheen ensimmadinen askel oli alueella toteutettu 5S-auditointi, jonka avulla voitiin
todeta pilottiprojektin aikaan saama 5S-jarjestelman taso, méaaritella onnistumiset ja kehityskohteet sek&
antaa tunnustusta projektissa mukana olleille tyontekijoille 5S-jarjestelman k&yttéonottoon
osallistumisesta. Auditoinnin tulokset kadytiin lapi yhdessa ja projektityhma palkittiin pienimuotoisesti

suklaalla.
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4 JARJESTELMAN KAYTTOONOTON VAIKUTUKSET PILOTTIKOHTEISSA

Tasséa opinndytetyossa tutkimuksen kohteena olevista tehdasalueista ensimmaisessa pilottikohteessa,
néytetarkastus — pakkaus -alueella on noudatettu 5S-jarjestelmdd noin vuoden ajan. Visuaalisen

tarkastuksen ja jalkiasennuksen alueella jarjestelmé on ollut kdytdssa noin kuusi kuukautta.

5S-jarjestelman  k&yttoonoton alkuvaiheessa jarjestetyn 5S-koulutuksen yhteydessd alueen
projektiryhmat vastasivat 5S-kyselyihin, joilla kartoitettiin henkiloston ajatuksia, asenteita, nakemyksia
ja toiveita jarjestykseen ja siisteyteen seka niiden parantamiseen liittyen. Kysely oli laadittu siten, etta
se olisi mahdollista uusia myéhemmin ja mitata 5S-jarjestelman kayttoonoton vaikutuksia henkiléston
kokemuksiin siisteyden ja jarjestyksen parantamisesta 5S-jarjestelman avulla. Sen pohjana kaytettiin
Kari Tuomisen 5S-kirjassa olevaa Kysely jarjestysohjelmasta -kyselya (Tuominen 2010, 111 — 112).
Ensimmaiselld kerralla ndytetarkastus — pakkaus -alueen kyselyyn vastasi kuusi tyontekijaa, joista kaksi
oli toissa kunnossapidossa. He eivat tydskentele vakituisesti kyseisella tehdasalueella, vaan osallistuivat
pilottiprojektiin liittyvien muutosten toteuttamiseen kaytdnndssa ja olivat siksi my®ds mukana
ensimmaisessa tehtaalla jarjestetyssa 5S-koulutuksessa. Kun kysely toistettiin, siihen vastasi vain kolme
néytetarkastus—pakkaus -alueen tyontekijad, miké kasvattaa virheen todennakoisyytta ja tekee tulosten
analysoimisesta kyseenalaista. Tdman vuoksi naytetarkastus—pakkaus -alueen kyselyn tuloksiin otetaan
tassd opinndytetydssa kantaa vain siltd osin, kuin siitd saatujen tulosten voidaan kyseisen tehdasalueen
tila tuntien olettaa olevan oikeita. Visuaalisen tarkastuksen ja jalkiasennuksen alueella projektin
aloitukseen liittyvan koulutuksen yhteydessd kyselyyn vastasi yhteensa 17 tyontekijad. Kun kysely
toistettiin, vastaajia oli 14. Graafiset esitykset kyselyiden tuloksista ovat tamén opinndytetyon liitteend
(LITE 3jaLIITE 4).

4.1 5S-kyselyn uusiminen ja tulosten analysointi

Kyselyn ensimmaiselld kysymyksella selvitettiin, kuinka usein jarjestys ja siisteys tuovat tyytyvaisyytta
vastaajille itselleen, tytkavereille ja esimiehille. VVoidaan havaita, ettd kaikista kyselyn kysymyksista
muutos 5S-jarjestelman kayttoonottoa edeltdvan kyselyn tulosten ja jarjestelmén kayttdonoton jalkeen
saatujen tulosten vélilla on selkeasti pienin, kun vastaajat arvioivat, kuinka siisteys vaikuttaa heidan
omaan jarjestyksestd ja siisteydesta johtuvaan tyytyvaisyyteensa riippumatta siité, oliko jarjestelma ollut

kéytossa vielé ollenkaan, puoli vuotta (muutos 1 prosenttiyksikkéd) vai kokonaisen vuoden (ei lainkaan
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muutosta). T&std voidaan péaatelld, ettd jarjestyksestda ja siisteydestd johtuva tyytyvéisyys liittyy
enemman yksilon henkilokohtaisiin mieltymyksiin ja ominaisuuksiin  kuin ympéarilla vallitsevaan
jarjestykseen. Vastaajien arvioidessa jarjestyksen ja siisteyden vaikutuksia tyOkavereihinsa ja
esimiehiinsd, vastaukset hajaantuivat enemman. Niistd on Kkuitenkin paateltavissd, ettd kokemus
tyokavereiden ja esimiesten tyytyvaisyydesta jarjestykseen ja siisteyteen on korkeammalla tasolla puoli
vuotta jarjestelman kayttoonoton jalkeen verrattuna l&htotilanteeseen, silla ennen 5S-jarjestelméan
kayttoonottoa vastaajista 59 % oli sitd mieltd, ettd jarjestys ja siisteys toisivat usein tyytyvaisyytta
tyokavereille ja 53 % sitd mieltd, ettd jarjestys ja siisteys toisivat usein tyytyvaisyyttd tyonjohtajille.
Vastaava luku puoli vuotta jarjestelmén kayttdonoton jalkeen oli seka tyOkavereiden ettd tyonjohtajien
osalta 86 %.

Kyselyn toisessa kysymyksessa selvitettiin, kuinka usein epajarjestys ja epasiisteys arsyttad vastaajia
itseddn ja kuinka usein he arvioivat epéjérjestyksen ja epéasiisteyden &rsyttdvan tyOkavereitaan ja
esimiehiddn. Kyselyiden tuloksia vertailtaessa vastauksissa on havaittavissa jonkin verran
samankaltaisuutta ensimmaisen kysymyksen tulosten kanssa, minka uskon jalleen johtuvan siitd, ettd
vastauksissa nakyvat hitaammin — jos ollenkaan — muuttuvat henkilokohtaiset mieltymykset, jotka ovat
yksilollisid. Epéjarjestys ja epasiisteys vaikuttaa arsyttdvan vastaajia itseddn kutakuinkin yhta paljon
riippumatta siitd, onko 5S-jarjestelma ollut kdytossa ollenkaan vai vasta puoli vuotta. Vuoden kuluttua
jarjestelman kayttéonotosta vastaajat vaikuttavat kuitenkin arsyyntyvan epéjarjestyksesta 34% aiempaa
harvemmin, mika voi viitata siihen, ettd tydpaikalla vallitseva parempi jérjestys olisi véahentanyt
epéjarjestyksesta ja epasiisteydestd johtuvaa arsyyntyneisyytta. Vastaajien arvioidessa kokemuksiaan
tyokavereiden ja esimiesten &rsyyntymisestd epdjarjestystd ja epésiisteyttd kohtaan on tuloksissa
havaittavissa selkedmpi ero. Ennen 5S-jarjestelmén kayttoonottoa 88% tyontekijoista koki
epajarjestyksen ja epésiisteyden arsyttdvan tydkavereita usein tai joskus. Puoli vuotta 5S-jarjestelman
kayttoonoton jalkeen epéjarjestys ei kuitenkaan vaikuttanut arsyttavan muita yhta usein kuin aiemmin,
silld endd 57% arvioi epéjérjestyksen ja epésiisteyden darsyttdvdn tyokavereita usein tai joskus.
YHTEENSA 15% vastaajista oli jopa sita mielt, ettei epajarjestys ja epasiisteys arsyta tyokavereita
koskaan. My0s niiden osuus, jotka eivat osaa sanoa, arsyttaako epasiisteys tai epajarjestys tyokavereita
tai esimiehig, OLI kuitenkin kasvanut (ennen 5S-jarjestelméan kayttdonottoa 12 % ja puoli vuotta
jarjestelman kayttoonoton jalkeen 29 %). Tuloksista voitaneen paatelld, ettd tyytymattomyytta
epéjarjestykseen tai -siisteyteen liittyen ei 5S-jarjestelman kayttoonoton jalkeen ole ilmaistu

tyontekijoiden valilla yhta usein.
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Kyselyn kolmas kysymys liittyy vastaajien nakemykseen siitd, kuinka he pitavat tyopaikkansa
jarjestyksessa verrattuna muihin tyontekijoihin (paremmin, samoin tai huonommin kuin muut).
Vastauksista voidaan havaita, ettd puoli vuotta jarjestelman kdyttoonoton jalkeen niiden tydntekijoiden
osuus, jotka pitavat tyopaikkansa jarjestyksessa samoin kuin muut, on kasvanut 14 prosenttiyksikkoa.
Tama voidaan arvella johtuvan 5S-jarjestelmén kayttoonoton yhteydessé laadituista 5S-ohjeistuksista,
joita noudattamalla tyGpaikan jarjestyksessa pitdminen samoin kuin muut on todenn&k6isempaa kuin

aikaisemmin.

Neljannesséa kysymyksessé vastaajien tuli arvioida, minka verran (paljon, jonkin verran tai ei ollenkaan)
sen hetkinen jarjestys, siisteys ja niiden suhteen sovitut kaytdnnot parantavat tyopaikalla
tyoturvallisuutta, tyon sujuvuutta, viihtyvyyttd, ihmissuhteita tyOpaikalla ja vieraiden saamaa
vaikutelmaa. Puoli vuotta 5S-jarjestelman kayttéonoton jélkeen niiden vastausten osuus, joissa
tyotuvallisuuden uskottiin parantuneen paljon, kasvoi 17 prosenttiyksikolla. Tyon sujuvuuden uskottiin
parantuneen paljon 34 % ja viihtyvyyden jopa 68 % verrattuna lahtotilanteeseen. Kohta, jossa vastaajan
tuli arvioida jérjestyksen, siisteyden ja niiden suhteen sovittujen kaytantojen vaikutuksia ihmissuhteisiin
tyopaikalla, jakoi selvésti enemman mielipiteitd vastaajien valilla, eivatka erot ennen tai jalkeen 5S-
jarjestelman kayttdonoton olleet yhtd suuria kuin muiden arvioitavien asioiden kohdalla. Syyksi tdhan
voitaneen pitédd kysymyksen asettelua: jarjestyksen, siisteyden ja niiden suhteen sovittujen kdytantojen
vaikutus tyoOpaikalla vallitseviin ihmissuhteisiin on kenties tarkoittanut eri asioita eri ihmisille
vastaajasta riippuen. Nain ollen kysymyksen asettelua voidaan pitad tutkimuksen nakdkulmasta liian
vaikeasti ymmadrrettdvand. Kuvaavampaa olisi arvioida jarjestyksen, siisteyden ja niiden suhteen
sovittujen kaytantdjen vaikutusta esimerkiksi tyoilmapiiriin, mik& olisi termind selkeampi.
Ensimmainen kysely oli kuitenkin toteutettu pilotoinnissa kdytettyyn lahdeaineistoon perustuen, eika
sitd ollut opinndytetyon tutkimusvaiheessa mahdollista siksi endd muuttaa. Tassd kysymyksessé
viimeisend arvioitava kohta oli jarjestyksen, siisteyden ja niiden suhteen sovittujen kaytantdjen vaikutus
vieraiden saamaan vaikutelmaan, jossa “paljon” vastanneiden osuus kasvoi jopa 75 %. Naiden

vastausten perusteella on ilmeistd, ettd 5S-jarjestelman kéyttéonoton koetaan olevan hyodyksi.

Kyselyn viidennessa kohdassa vastaajien tuli arvioida, minka verran (paljon, jonkin verran tai ei
ollenkaan) jarjestyksen ja siisteyden parantaminen haittaa normaalia tyontekoa, vaatii ylimadraista
ponnistelua ja kiristdd ihmissuhteita. Ndkemykset jarjestyksen ja siisteyden parantamista kohtaan olivat
kyselyn perusteella ennen 5S-jarjestelman kayttoonottoa positiiviset ja realistiset, miké nakyy tuloksista.
Ennen 5S-jarjestelman kayttoonottoa visuaalisen tarkastuksen ja jalkiasennuksen alueella vastaajista 24

% uskoi jérjestyksen ja siisteyden parantamisen haittaavan normaalia tyontekoa jonkin verran ja loput
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76 % eivat uskoneet silld olevan vaikutusta normaaliin tydntekoon. Puolet vastaajista arvioi jarjestyksen
ja siisteyden parantamisen vaativan ylimaaraistd ponnistelua jonkin verran ja puolet ei ollenkaan.
Mielenkiintoisinta kuitenkin on, etté jarjestelman kéayttéonoton koetaan Kiristdvan ihmissuhteita, silla
ennen jarjestelman kayttoonottoa 76 % arvioi, ettei jarjestyksen ja siisteyden parantaminen kiristaisi
ihmissuhteita ollenkaan, mutta puoli vuotta jarjestelmén kdyttonotosta heidan osuutensa on vahentynyt
12 prosenttiyksikkod, ja vastaavasti niiden osuus, joiden mielestd jarjestelman kéyttéonotto Kiristaa

ihmissuhteita jonkin verran, on kasvanut 18 prosenttiyksikkoa.

Kyselyn kuudennessa kohdassa vastaajien tuli méaaritella, mink& verran (huomattavasti, jonkin verran
tai nykyisin hyva) he haluaisivat jarjestyksen parantuvan omalla tyopisteelld, tyokavereiden tyopisteilla,
tyokalujen sailytyksessa seka aineiden ja tarvikkeiden sailytyksessa. Suurin muutos 5S-jarjestelman
kayttoonottoa edeltdvan kyselyn ja uusintakyselyn valilla oli se, ettei mihinkdén tarjotuista
vaihtoehdoista kaivattu huomattavaa jarjestyksen parantamista 5S-jarjestelmén kayttéonoton jélkeen.
Sen sijaan tyontekijoista 86 % koki oman tyopisteensd nykyisin hyvénd, kun ennen jarjestelmén
kayttoonottoa niin koki vain 24 % vastaajista. Melkein yhtd suuri muutos oli tapahtunut myds
néakemyksesséa tyotovereiden tyopisteistd, silld ennen 5S-jérjestelmén kayttéonottoa vain 18 % piti niiden
jarjestystd hyvand. Puoli vuotta jarjestelman kayttoonoton jélkeen niin ajatteli kuitenkin jo 64 %
tyontekijoistd. Myos tyokalujen séilytyksen osalta nykyisin hyva-vastausten osuus kasvoi 45
prosenttiyksikkodd, kun viela ennen 5S-jarjestelman kayttéonottoa 41% vastaajista toivoi jarjestyksen
parantuvan tyokalujen sailytyksen osalta huomattavasti. Myos tyytyvéisyys aineiden ja tarvikkeiden
jarjestykseen oli parantunut 5S-jarjestelman kayttéonoton myatd, silla aiemman 24 %:n sijaan 43 %

kertoi olevansa nykyisin tyytyvéinen niiden jarjestykseen.

Kvantitatiivisten kysymysten liséksi kyselyyn kuului myos kaksi laadullista kysymysta, silla jarjestysta
jasiisteytta koskevia toivomuksia ei olisi ollut mahdollista saada selville vain maaréllisilla kysymyksilla.
Tyontekijoille haluttiin myds tarjota mahdollisuus vapaisiin kommentteihin kyselyn lopussa. Ennen 5S-
jarjestelman kayttdonottoa kohtaan, jossa sai esittdd jarjestysta ja siisteyttd koskevia toivomuksia, tuli
75 % enemmadn vastauksia kuin puoli vuotta jarjestelman kayttoonoton jélkeen. Vapaisiin
kommentteihin ei ollut kirjoitettu ennen 5S-jarjestelmén kayttdonottoa mitd&n. Puoli vuotta 5S-
jarjestelman kayttoonoton jalkeen tehtyyn kyselyyn vastauksia oli tullut kaksi, joista toinen koski
siivouksessa kaytettdvien aineiden k&yton ohjeistusta ja toisessa Kiitettiin projektin vetdjaa
sinnikkyydestd. Laadullisten kysymysten vastauksista lienee paateltavissa henkiléston kohtalaisen
korkea tyytyvaisyys 5S-jarjestelman olemassaoloon huolimatta siitg, etté se ajoittain saattaakin aiheuttaa

kireyttd henkildiden vélilla.
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4.2 Kyselytulosten yhteenveto

Vertailtaessa ennen 5S-jarjestelman kayttoonottoa ja kayttoonoton jélkeen saatuja kyselyn tuloksia
voidaan péaatelld, ettei 5S-jarjestelman kayttoonotolla ole kovin suurta vaikutusta ihmisten
henkilokohtaisiin mieltymyksiin siisteydesta ja jarjestyksesta. Selkeasti madritellyt toimintatavat
kuitenkin auttavat tyontekijoitd pitdmé&én tyOpaikan tyopisteet ja tyoskentelyalueet jarjestyksessa
tasalaatuisemmin, jonka ansiosta yksilolliset siisteyskasitykset korostuvat véhemmaén. Huolimatta siita,
ettd tyontekijat uskoivat tydturvallisuuden, tydn sujuvuuden ja tydssd viihtyvyyden seka vieraiden
saaman vaikutelman olevan kyselyn perusteella varsin hyvélla tasolla jo ennen 5S-jarjestelméan
kéayttoonottoa, muutos lahtotilanteeseen on parantunut huomattavasti puolen vuoden kuluttua 5S-
jarjestelman kéyttoonotosta. Vaikka 5S-jarjestelman kayttoonotto vaikuttaakin kyselyn perusteella
kiristavan jonkin verran ihmissuhteita ainakin viel& puoli vuotta jarjestelmén kayttoonoton jalkeen, sen
mukanaan tuomat parannukset tyontekijéiden omissa tyOpisteissa, tyokavereiden tydpisteilld seka
tyokalujen, tarvikkeiden ja apuaineiden séilytyksessé ovat kiistattomat. Kyselyiden avulla saatujen
tulosten perusteella voidaan paatelld, ettd 5S-jarjestelmd on tuonut pilotoinnin kohteena olleille
tehdasalueille paljon hyvaa. Tulokset ovatkin hyva peruste ryhtyd luomaan ohjeistusta 5S-jarjestelman
kayttoonotosta koko konsernin kayttdon, jotta havaittu hyva saisi tilaisuuden laajeta luomaan entista
paremmat kasvun mahdollisuudet kaikkialle konsernin sisalla.
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5 OHJEEN LAATIMINEN 5S-JARJESTELMAN KAYTTOONOTTOA VARTEN

Taman opinndytetyon tarkeimpané tavoitteena oli laatia sellainen ohjeistus, jonka avulla 5S-jarjestelma
olisi otettavissa kayttoon myds konsernin muissa tehtaissa. Pohjana ohjeen luomiseen ovat olleet
teoriaan pohjautuvat tiedot lean-johtamisfilosofiasta sekd kaytdnnon kokemukset 5S-jarjestelman
kayttoonotosta kahdella pilottialueella. Tutustuminen 5S-jarjestelman vaikutuksiin tyontekijoiden
nékokulmasta toi ohjeen luomiseen merkityksellisyytta ja halua koota siitd paketti, jonka sisélt0 tukee
5S-jarjestelman kayttoonottoa hyvin konkreettisilla tavoilla.

5.1 Ohjeen sisaltd

Ohje b5S-jarjetelmén kayttoonotosta laadittiin asiakirjapohjalle, joka noudattaa kohdeyrityksen
asiakirjamallia. Ennen ohjeen virallista sisallysluetteloa ohjeessa on tila muutoshistorialle,
soveltamisala, velvoittavat viittaukset ja késitteiden madrittelyn osio. Ohjeen sisdllys jakautuu
seitsemddn padotsikkoon sisallysluettelon (LIITE 5) mukaisesti ja se on laajuudeltaan 24 sivun

mittainen.

5.1.1 Muutoshistoria, soveltamisala, velvoittavat viittaukset ja kasitteiden maarittely

Kohdeyrityksen asiakirjamallin mukaisen ohjeen alkuun kirjataan tietoja, joiden avulla lukija saa
yleiskésityksen ohjeesta ja sen tarkoituksesta. Muutoshistorian tarkoituksena on pitdd ohjeen lukija
selvilla siitd, milloin ohjetta on viimeksi péivitetty. Kohdeyrityksen asiakirjamallin mukaisista
muutoshistoriatiedoista kdy ilmi asiakirjan versio, pdivaméaara, jona versio on astunut voimaan, kuvaus
muutoksesta sek& muutoksen hyvéksyja. Soveltamisalan kohdassa maééritelld&dn, mitd asiakirjassa
ohjeistetaan tai méaritelldan ja kenelle tai mihin tarkoitukseen asiakirja on luotu. Tarkoituksena on, etté
soveltamisalan teksti on lyhyt ja ytimekés, mieluiten vain muutaman lauseen mittainen. Velvoittavat
viittaukset -osioon siséllytetddn luettelo niisté asiakirjoista tai asiakirjan osista, jotka ovat vélttdmattomia
asiakirjaa kaytettdessd. Laadittaessa ohjetta 5S-jarjestelman kayttoonotosta velvoittaviin viittauksiin
sisallytettiin kaikki kayttdonoton avuksi laadittu oheismateriaali (LIITE 6). Kasitteiden maarittelyn
osioon puolestaan tulee sisallyttadd kaikki ne lyhenteet ja termit, joiden merkitysta on syyté tarkentaa

riittdvan ymmarryksen takaamiseksi.



32

5.1.2 5S-jarjestelma pahkinankuoressa

Ohjeen ensimmadisen paaotsikon alle koottiin tiivis tietopaketti 5S-jarjestelméastd LEAN Tehoa ja laatua
siisteyden ja jarjestyksen kehittdmiseen — 5S -teokseen (Tuominen 2010) pohjautuen. Sen tarkoituksena
on johdatella lukija 5S-jarjestelmdn maailmaan ja antaa teoreettinen késitys 5S-jarjestelman
kayttoonotosta. Tietopaketissa on yleiselld tasolla tietoa jarjestelmén kéyttéonoton avulla saavutettavista
hyodyistd. Myos kukin 5S-vaihe on esitelty lyhyesti omien alaotsikoidensa alla ensimmaéisessa

paaluvussa.

5.1.3 5S-jarjestelman kayttéonottoprojektin aloitus ja sen edellytykset

Ohjeistuksen toisessa péaluvussa esitelldd@n ja ohjeistetaan liuta projektin kdynnissa pysymisen ja
onnistumisen kannalta téarkeita seikkoja, joiden huolellinen hoitaminen ennen konkreettisiin toimiin
ryhtymistd auttaa projektin vetdjad ja projektin kohteena olevan yksikdn johtoa ymmaértamaan ja
luomaan projektille ja sen etenemiselle hedelmallisen toimintaympériston. Padluku jakautuu kolmeen
alalukuun, jotka ovat Projektin mdaarittely, Johdon tuki ja Projektin kaynnistdminen. Projektin
maarittelyn ohjeistuksessa kéaydaan lapi projektin méaritettyyn liittyvia asioita 5S-jarjestelmén
kayttoonottoprojektin - ndkokulmasta.  Ohjeessa  esitellddn  muun  muassa  5S-jarjestelmén
kayttoonottoprojektin  edellyttamét roolit, millaiset ongelmat voisivat olla syitd projektin
kéynnistamiseen, projektin tavoitteen maarittely, laajuus ja rajaukset, projektin sidosryhmét seka
aikataulu ja siihen vaikuttavat asiat. Toisessa alaluvussa kaydaan lapi kohteena olevan tehtaan johdon
tuen merkitys projektille. Projektin kdynnistaminen -luku sisaltdd myos konkreettiset ohjeet digitaalisen
projektinhallintaympériston luomiseen yrityksen toiminnanohjausjarjestelman projektirekisterissa ja

MS Teamsissa.

5.1.4 5S-projektin suunnittelu

Ohjeen kolmannen paéluvun sisélto ohjaa lukijaa konkreettisiin projektin suunnittelullisiin toimiin. Sen
alalukuja ovat Johtohenkildston kouluttaminen, Kokonaisprojektin suunnittelu sekda Aliprojektien
aloitus ja suunnittelu. Vaikka 5S on tydympaéristdn organisointiin ja tydmenetelmien standardointiin

keskittyvand menetelména kohtalaisen tunnettu, on tarke&dd, ettd siihen liittyva tietotaito ja
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kéynnistymadisilladn olevan projektin etenemismalli ovat johtohenkiloston keskuudessa ainakin
perusteiltaan samalla tasolla. JohtohenkilGstolle yhteinen 5S-koulutus on myos keino tuoda projektin

kéynnistyminen esiin konkreettisesti.

Ensimmadisesséd alaluvussa kerrotaan siis lyhyesti, mitd johtohenkildston koulutuksen tulisi
paapiirteittddn sisaltdd. Ohjeistus projektin suunnittelusta jakautuu kahteen eri alalukuun, silla
sisall6iltddan ne ovat kéytdnnossd kaksi tdysin erilaista asiaa. Ohje kokonaisprojektin suunnittelusta
sisaltad alustavan mallirungon pééprojektin vaiheistusta varten ja ajatuksia siitd, kuinka projektialueet
ja niiden etenemisjarjestys tulisi madritell& koko tehtaan ndkdkulmasta. Kokonaisprojektin suunnittelun
ohjeistuksessa on myds mallit projektin riskianalyysin ja viestintdsuunnitelman laatimiseen.
Padprojektin suunnittelu on siis kuin suunnitelma pelikentéastd, jolla koko tehtaan kattava 5S-
jarjestelman kayttoonotto -peli pelataan, kuinka projektin aikaisella pelikentalla viestitadn, millaisia
riskeja peliin liittyy, mitka riskit voisivat toteutuessaan vaarantaa pelin etenemisen ja kuinka 5S-
projektiin liittyvia riskeja voidaan hallita. Kun asioista on keskusteltu ja sovittu etuk&teen, niista on

helpompi paasta sopuun tarvittaessa myos pelin aikana, mikéli ongelmia ilmenee.

Kolmannessa alaluvussa, joka siséltdd ohjeet aliprojektien aloitukseen ja suunnitteluun, on niin ikaan
tarjolla alustava runko aliprojektien vaiheistukseen. Lisdksi luvussa on ohjeet uuden projektialueen
aloituskokoukseen, jossa yksittaisen projektialueen tuotannollisista toiminnoista vastaavat henkil6t,
kuten laatupaallikko, henkilostopaallikko, tuotantopééllikko ja tiiminvetdja kayvat yhdessa 5S-projektin
vetdjan kanssa lapi mm. silla hetkelld hukkaa tai toimimattomuutta alueella aiheuttavia asioita, erityista
5S-huomiota vaativat kohteet, mahdolliset projektiin tai 5S-jarjestelmaan liittyvat rajoitukset kyseisell&
alueella ja arvion henkildresurssien kéaytettavyydesta projektin aikana. Liséksi kokouksessa sovitaan
ajankohta tuotannon henkildston 5S-koulutukselle. Tiedot Kirjataan uuden 5S-projektialueen
aloituspalaveripohjaan ja 5S-jarjestelmén kayttoonotto kyseiselld projektialueella suunnitellaan niihin
nojaten. Talla tavoin pyritaddn valttdmaan tarpeettomat yllatykset ja esteet, jotka voisivat hankaloittaa
jarjestelman kéyttéonottoa.

5.1.5 5S-jarjestelman kayttéonotto

Ohjeen neljannessa péaéaluvussa kaydaan lapi konkreettisia toimia, joita 5S-jarjestelmén kayttoonotto

kullakin projektialueella edellyttdd. Sen tarkoituksena on auttaa lukijaa ymmaértdméaan 5S-jarjestelman

kayttoonoton yksittéisten vaiheiden aloittamisen edellytykset ja huolehtimaan, ettd projektitiimilla on
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riittdvat valmiudet osallistua alueensa 5S-kehitysty6hon. P&aluvun siséltd jakautuu yhdeks&én
alalukuun, joista kaksi ensimmaisté sisaltdd ohjeet ensimmaisen 5S-vaiheen eli erottelun valmisteluun.
Kolmannessa alaluvussa kaydaéan lapi projektitiimien koulutusta varten laadittu koulutusmateriaali ja
ohjeistetaan sen péivittdminen kayttdonoton kohteena olevaa tehdasta ja yksittaisen projektialueen
projektitiimi& varten. Paivittdmalla koulutusmateriaalin projektin vetdja voi kohdistaa koulutuksessa l&pi
kaytavat asiat juuri kyseisen projektitiimin jasenille, mink& on tarkoitus lisat4 osallistumista, saada
projektitiimin jasenet huomaan 5S-jarjestelman kéyttéonoton hyddyt ja sitouttaa heitd edessé olevaan
projektitydhon. Ennen konkreettisen 5S-tyon aloittamista projektin kohteena oleva alue tulee myds
valokuvata, jotta projektin tuloksena saavutettua siisteyttd ja jarjestystd voidaan verrata
lahtotilanteeseen. Ohjeet alueen valokuvaamiseen ovat tdmén péaaluvun neljdnnessa alaluvussa. Viides
alaluku késittelee niin ikaan projektialueen erotteluvaiheen valmistelua. Alaluvuissa 6 — 9 kaydaan lapi
5S-jarjestelman kyttdéonoton nelja ensimmaista vaihetta niihin kuuluvine tehtdvineen. Tama osio
ohjeesta antaa siis lukijalleen selkedn ja hyvin kéytdnnonl&heisen kuvan niista tyotehtévistd, joita
erottelun, jérjestelyn, puhdistamisen ja vakioinnin lapivieminen projektialueella edellyttavat.

5.1.6 5S-jarjestelman yllapito ja kehittdminen

Ohjeen viidennessa paéluvussa kaydaan lapi 5S-jarjestelmén viides vaihe eli tehtaan ja sen henkiloston
sitouttaminen 5S-jarjestelmén yllapitoon ja kehittdmiseen. Siihen on sisallytetty lista konkreettisista
toimista, joiden avulla jarjestelman yllé&pitoa ja kehittymistd voidaan edistéa tehtaalla. Liséksi luvussa
esitellddn lyhyesti uusien tyontekijoiden lean- ja 5S-koulusmateriaalit sekd kerrotaan MS Formsiin
rakennetusta digitaalisesta auditointipohjasta ja sen kaytosta 5S-auditoinneissa. Luvun lopussa on myds
ohjeet alueen 5S-jarjestelman yll&dpidon luovuttamisesta alueen tyontekijoiden vastuulle. Tdman ohjeen
osan noudattaminen on yksi 5S-jarjestelman tarkeimmista ja haastavimmista, silla usein melko tyélaiden
ja vaativien ensimmaisten neljan vaiheen jalkeen saattaa syntyd mielikuva tyon valmistumisesta. Tassa
osassa ohjeistusta siis muistutetaan lukijaa siitd, ettd vaikka jarjestelman kéyttéonottovaihe tuleekin
paatokseen, on jarjetelmén yllapidosta ja kehittdmisestd huolehdittava ja toiminnan jatkumiselle

laadittava toimintamalli.
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5.1.7 Projektin paattaminen

5S-jarjestelman kayttoonoton ohjeistuksen kuudennessa pdaaluvussa kerrotaan kokonaisprojektin
paattamisvaiheen tarkoitus ja listataan projektin paattdmisvaiheen tehtavét. Niitd ovat muun muassa
projektidokumentaation viimeistely ja arkistointi, loppuraportin laatiminen projektista, loppuraportin
katselmointi, projektiorganisaation purkaminen ja projektin p&atosjuhla. Tdma osio ohjeesta sisaltaa
vahiten konkreettista ohjeistusta, sill& luku on laadittu lahdeaineistoon perustuen. Sen tarkoituksena on
kuitenkin antaa raamit projektin aikaisen dokumentaation tallentamiseen siten, ettd projektin aikana
kertynyt tietotaito on tarvittaessa hyddynnettdvissd myohemmin esimerkiksi jonkin toisen tehtaan 5S-
jarjestelman kayttoonottoprojektissa. Ohje loppuraportin laatimisesta auttaa lukijaa katsomaan
taaksepdin ja dokumentoimaan mm. sen, mitd projektin aikana opittiin ja kuinka tavoitteet saavutettiin.
Loppuraporttiin kirjaavat palautteensa myds projektin ohjausryhman jasenet. Nain projektin vetajalla on

mahdollisuus saada palautetta omasta tyostéan ja kehittya.

5.1.8 Loppusanat

5S-jarjestelman kayttdonoton ohjeistuksen viimeiseen paalukuun on koottu tiedot niisté l&htékohdista,
joista ohje on laadittu. Siina mainitaan, ettd ohje on osa Centria-ammattikorkeakoulun tuotantotalouden
koulutusohjelman opinndytety6td, joka on laadittu kevadn 2021 aikana ja ettd ohjeen sisdltima
oheismateriaali on kokoelma 5S-jarjestelméan kayttdonoton aikana laadittua projektimateriaalia.
Loppusanoihin on Kkirjattu, mikd osa ohjeesta perustuu pilottiprojekteista saatuun kéaytannon
kokemukseen ja mihin on kdytdannén kokemuksen puuttuessa otettu tueksi ulkoista lahdemateriaalia.
Loppusanat myos sisaltavat kiitokset 5S-jarjestelman kéayttéonoton pilottiprojekteissa aktiivisesti
vaikuttaneille henkil6ille heiltd saadusta tuesta ja kannustuksesta. Ohje paattyy toiveeseen, ettei ohjetta
pidettdisi kiveen hakattuna, vaan ettd sitd saisi leanin jatkuvan parantamisen filosofiaan perustuen
kehittaa sitd mukaa, kun ohjetta kéytettédessa 10ydetdan entistd parempia tapoja 5S-jarjestelmén sujuvaan

kayttoonottoon.

5.2 Palaute laaditusta ohjeesta

5S-jarjestelmén kayttéonoton ohjeistuksen valmistuttua se julkaistiin MS Teamsiin opinnédytetyon

esittelyd varten perustetussa tiimissd. Palautetta pyydettiin séhkdpostitse 5S-jarjestelman kayttéénoton



36

pilotoinnin kohteena olleen tehtaan johtajalta, kahdelta toisilla paikkakunnilla toimivilta konsernin
tehtaanjohtajilta sekd konsernin laatupaallikolta.

Palautetta opinndytetydsta saatiin melko kattavasti (LIITE 7). Palautteiden yhteisena nimittajana
voidaan pitdé havaintoa ohjeen riittavasté laajuudesta. Muita palautteista poimittuja ohjekokonaisuutta
kuvaavia sanoja olivat mm. yksityiskohtainen, tarkka, helppolukuinen, selked ja johdonmukainen. 5S-
jarjestelman kayttoonoton pilotoinnin kohteena olleen tehtaanjohtaja oli havainnut, etta l&htékohtana on
ollut auttaa organisaatiota ottamaan kayttéon 5S-jarjestelma koko tehtaassa. Hanen mielestdén ohje
palvelee sitd tarkoitusta erinomaisesti. My0s tehtaanjohtaja toiselta tehtaalta oli sitd mieltd, ettd
aihealueet projektin aloituksesta 5S-jarjestelman kayttoon ottoon on kuvattu hyvin. Kiitosta sai myods

ohjeeseen sisaltyvan 5S-jarjestelman auditoinnin digitaalisuus.

Konsernin laatupééllikén palaute oli puettu pitkalti kysymysten muotoon. Siind pohdittiin, oliko 5S-
jarjestelman k&yttéonotosta aiheutuvien kustannusten ja jarjestelmén avulla saavutettavien hyotyjen
seurantaa kasitelty missaan. Liséksi oli esitetty kysymys siitd, kuinka 5S-jarjestelman
kayttoonottoprojektin tavoitteiden toteutumista mitataan ja miten sitd voisi tehda. Kysymykset ovat
todella hyvid. Ensimmaéiseen kysymykseen voidaan vastata melko lyhyesti: 5S-jérjestelman
kayttoonotosta aiheutuvien kustannusten ja jarjestelman avulla saavutettavien hyotyjen seurantaa ei ole
késitelty ohjeessa, silla aihe on liian laaja sisallytettdvédksi tdhan opinndytetyéhon. Kysymys heratti
kuitenkin ajatuksia. Voidaan ajatella, etta kayttoonoton kustannusten seuranta olisi vield kohtalaisen
helppo toteuttaa. Sen avulla saavutettujen hyo6tyjen mittaaminen on kuitenkin huomattavasti
haastavampaa. Kuinka mitataan tehostuneen tilankayton, viihtyisammén ty0ympariston tai jatkuvan
parantamisen kulttuurin avulla saavutettavia hyotyja? Mistd tiedetddn, mikd osuus laskeneista
laatukustannuksista tai tydympéristoon liittyvistd toimintamalleista johtuu 5S-jarjestelmasta ja mika
jostain muusta? 5S-jarjestelmaé kayttéon otettaessa siihen sijoitetut eurot sijoittuvat seka aineelliseen
ettd aineettomaan padomaan. Aineellisena padomana voidaan pitdd mm. toimivampia tyOpisteita ja
séilytysratkaisuja. Aineetonta pddomaa ovat puolestaan itse jarjestelma ja sen mukana luodut jatkuvan
parantamisen toimintamallit, henkiloston kasvanut tietoisuus asiakasarvon muodostumisesta
tuotantoprosessissa tai mielikuva, jonka asiakas saa vieraillessaan hyvin organisoiduissa
tuotantotiloissa. Vaikka aineettoman p&doman késite ei olekaan vield taysin vakiintunut, noudattaa
aineeton pad&doma lisdantyvén tuoton lakia, jonka mukaan se ei menetd arvoaan tai kulu kaytettidessa
(Roos, Fernstrom, Piponius & Rastas 2006, 18).
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Jos vield palataan palautteessa esitettyyn kysymykseen, oliko 5S-jarjestelméan kayttdonotosta
aiheutuvien kustannusten ja jarjestelmén avulla saavutettavien hyotyjen seurantaa ké&sitelty missaan,
voidaan edell& esitettyjen pohdintojen valossa arvioida, etta jarjestelman tuottamat hyddyt ehtivat puhua
puolestaan, ennen kuin laskutoimitus 5S-jarjestelmaén sijoitetun aineellisen ja aineettoman padoman
tuotosta on saatu laadittua vastineeksi jarjestelmén kdyttdonotosta aiheutuneille kustannuksille. 5S-
jarjestelman kayttoonoton tavoitteiden toteutumista puolestaan voidaan mitata uskoakseni monin
keinoin riippuen siitd, millaisia tavoitteita 5S-jarjestelmén kayttéonotolle halutaan asettaa. Niiden
saavuttaminen tyontekijoiden nakokulmasta tulee esille esimerkiksi tdiman opinndytetyon viidennessa

paaluvussa, jossa analysoidaan jarjestelman kayttoonoton vaikutuksia pilottikohteissa.
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6 JOHTOPAATOKSET

Taman opinndytetyon tavoitteena oli 5S-jarjestelmén k&yttoonoton ohjeistuksen luominen
kirjallisuusléhteitd, toteutetusta pilotoinnista saatuja kokemuksia ja 5S-kyselyn esiin nostamia ajatuksia
hyodyntdamalla. Ohjeistuksesta pyrittiin laatimaan sellainen, ettd se mahdollistaisi 5S-jarjestelmén
kayttoonoton sujuvasti kaikissa kohdeorganisaation tuotannollisista toiminnoista vastaavissa yksikoissa.
Liséksi tavoitteena oli sisallyttdd ohjeeseen lean-kulttuurin mukainen ajatus tuotannollisten prosessien
asiakasarvoa lisddvén tuottavuuden kasvattamisesta ja tuotantohenkildston kokemusten ja nakemysten

huomioonottamisesta.

Lopputulosta tarkastelemalla voidaan todeta tyén vastaavan asetettuja tavoitteita, joiden toteutuminen
on l6ydettavissé kohdeyritykselle laaditusta ohjeistuksesta. Ohjeistuksen ensimmainen p&éluku perustuu
Tuomisen teoksesta, LEAN — Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittdmiseen — 5S (2010),
saatuihin tietoihin Lean-johtamisjarjestelman mukaisesta 5S-jarjestelmasté ja projektin paattamiseen,
joka ohjeistetaan péaéluvussa 6, on haettu mallia projektinhallintaan keskittyvéan asiantuntijayrityksen,
Proha Oy:n verkkomateriaalista. Ohjeen luvut 5S-jarjestelman kayttoonottoprojektin aloitus ja sen
edellytykset, 5S-projektin suunnittelu ja 5S-jarjestelmén kayttdonotto puolestaan laadittiin toteutetusta
pilotoinnista saatujen, hyvéksi havaittujen projektinhallinta- ja toimintamallien pohjalta. Myods
pilottiprojektien kohdealueilla tydskentelevien tyontekijéiden ajatuksia on hyddynnetty 5S-jéarjestelmén
kéayttoonoton ohjeistusta laadittaessa. Yhtend osoituksena tastd on mm. seuraava ote, joka on suora
lainaus laaditun ohjeen luvusta 4.6 Erottelu-vaihe:

Jokaisen osallistuminen 5S-jarjestelmén kayttéonottoon on kuitenkin tarkeaa, silla se
auttaa hahmottamaan jarjestelman kayttéonoton aikaista tyon maaraa ja sitoutumaan sen
yllapitoon ja kehittamiseen myos projektin jalkeen. Projektin aikana tulisikin pyrkia kaikin
keinoin luomaan projektitiimiin ja sen ihmisiin positiivista ja jokaisen tyOpanosta
arvostavaa mielta ja ilmapiirid. Se ei ole aina helppoa ja voi joissain tilanteissa vaatia
melkoista ponnistelua. Hyvan ilmapiirin vaaliminen alusta lahtien on kuitenkin merkittava
apu projektin eteenpdin viemisessa.

Tekstin taustalla vaikuttaa erdén 5S-kyselyn kohdassa 8 Vapaat kommentit (LIITE 1/ 2) vastanneen
tyontekijan toive kuulluksi tulemisesta, jonka hén on pukenut sanoiksi ”Muiden mielipiteet otetaan
vastaan.” Myos itse 5S-kyselyyn on tehty pieni muutos, jonka tarpeellisuus havaittiin tdman

opinndytetyon kyselytutkimuksen analysointivaiheessa. Tulevaisuudessa 5S-koulutukseen osallistuvat

henkil6t arvioivat 5S-kyselyyn vastatessaan jarjestyksen, siisteyden ja niiden suhteen sovittujen
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kéaytantojen vaikutusta ty6ilmapiiriin ihmissuhteiden sijaan. Selkeammélla maarittelylla tavoitellaan

kysymykseen parempaa analysoitavuutta.

Viimeisimpané tavoitteena oli sisallyttdd ohjeeseen lean-kulttuurin mukainen ajatus tuotannollisten
prosessien asiakasarvoa lisddvan tuottavuuden kasvattamisesta ja tuotantohenkiloston kokemusten ja
nékemysten huomioonottamisesta. Ohjeessa tdma tulee esiin muun muassa projektin méérittelyn
osiossa, jossa kerrotaan 5S-jarjestelman kayttoonottoprojektilla tyypillisesti ratkaistavia ongelmia
olevan mm. tuotantopanoksiin ndhden alhainen tuottavuus, tehoton tilankdyttd, ongelmat tydssé
viihtymisessa tai henkiloston vaihtuvuus, jatkuvan parantamisen kulttuurin puuttuminen, laatuvaihtelut
seka erilaisten tyOymparistoon liittyvien selkeiden toimintamallien puuttuminen, joka voi nakyd mm.
ylituotantona, odottamisena, virheind, tarpeettomana kuljettamisena tai lilkkkumisena, yliprosessointina,
varastointina ja ihmisten potentiaalin hyodyntdmatta jattamista. Projektin perustaminen laaditun ohjeen
mukaan ndiden asiakasarvoa lisédmattomien ongelmien ja hukkien ratkaisemiseen on suora laht6kohta
asiakasarvoa lisadvan tuottavuuden kasvattamiseen. Tuotantohenkildston kokemusten ja nédkemysten
huomioonottamisesta on puolestaan mainittu 5S-jarjestelman kéyttéonoton ohjeistuksessa useaan
kertaan, mutta esimerkiksi 5S-kysely ja siitd saatujen tulosten analysointi sekd niiden lapikdyminen
yhdessa projektitiimiin  kuuluvan tuotantohenkildston kanssa on ohjeessa méaéritelty osaksi
tuotantohekiloston 5S-koulutusta. 5S-kyselyn yksi péatarkoituksista on nimenomaan saada tietoa
tuotantohenkildston kokemuksista ja nakemyksista heti projektin alkuvaiheessa ja antaa projektin
vetdjélle tydkalu leanin mukaisen projektikulttuurin luomiseen. Ohje 5S-jérjestelmén kayttoonotosta
my06s paéattyy toiveeseen, ettei sitd pidettdisi kiveen hakattuna, vaan ettd ohje saisi leanin jatkuvan
parantamisen filosofiaan perustuen kehittyé sitd mukaa, kun sité kdytettaessé 16ydetadn entista parempia

tapoja 5S-jarjestelman sujuvaan kayttoonottoon.

6.1 Tyon tutkimuksellisuus

Tassd opinndytetyossa kirjallisia lahteitd kaytettiin kohtuullisen véhan keskittyen muutamiin hyviin
avainlahteisiin. Selkedsti useammin siteerattuja teoksia on vain muutama. T&man opinndytetyon
asiakkaalle laadittu ohjeistus 5S-jarjestelmén kayttoonotosta onkin Kkirjoitettu pitkalti pilotoinnin
kohteena olevilla tehdasalueilla hyviksi havaittuihin kokemuksiin ja toimintamalleihin perustuen.
Ohjeistuksessa vain ensimmainen ja kuudes luku on laadittu tdysin lahdemateriaalien pohjalta. Tavallaan

olen té&std kuitenkin ylped, sill4 uskon, ettd juuri se tehtaanjohtajienkin palautteessa esiin tullut
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yksityiskohtaisuus, tarkkuus, helppolukuisuus, selkeys ja johdonmukaisuus ovat syntyneet kdytannon
kokemuksen tuomasta aidosta osaamisesta.

6.2 Suositukset jatkotoimenpiteiksi

Tata opinnaytetydraporttia ja opinndytetyon tuloksena tehtya ohjeistusta laadittaessa on tehty uutterasti
toita, jotta se palvelisi kohdeyrityksen tarpeita parhaalla mahdollisella tavalla. Saadun palautteen
perusteella en epdile hetkedkaan, etteikd sen avulla olisi mahdollista péaasta vaikuttaviin tuloksiin. 5S-
jarjestelman huolellinen kayttoonotto vaatii kuitenkin paattavaisyyttd, aikaa ja karsivallisyyttad. Sen
avulla saavutettavat tulokset alkavat parantaa toiminnan kannattavuutta osasto tai tehdasalue kerrallaan
vasta, kun jarjestelmén kaikki vaiheet on otettu kayttoon. Mita aiemmin tyo aloitetaan, sitd nopeammin
sen tuottamat hyodyt alkavat realisoitua kdytannossa. Ettei laadittu ohjeistus jaisi tdhdenlennoksi, 5S-
jarjestelman kayttoonotto useassa tehtaassa samanaikaisesti laadittua ohjeistusta hyédyntéen olisi hieno
mahdollisuus. Se antaisi projektien vetdjille niin usein itsekin kaipaamaani vetoapua ja mahdollisuuden
jakaa kaytannon kokemuksia tehtaiden wvalilla jarjestelmén kayttoonottoon liittyen. Myds

oppimiskokemukset moninkertaistuisivat samanaikaisten projektien aikana.

6.3 Loppusanat

Taman opinndytetyon kirjoittaminen on ollut matka, joka on vaatinut minulta ja perheeltani paljon
ponnistelua tullakseen méaaranpaahénsa. Sen aikana olen oppinut — paradoksaalista kyll&d — sietdmaén
paljon sotkua ja sitd, ettei tOiden kotona tarvitse, eivétka ne edes voi, kaikissa tilanteissa jakautua
tasaisesti. Kiitdn aviomiestani Eskoa, joka on todellakin kantanut oman kortensa kekoon kaikkien
perheemme ruoka- ja pyykkihuoltoa uhmanneiden tiski- ja pyykkivuorten sankarina ja seléattdjana seka
antanut minulle tyérauhan lukuisina viikonloppuina ldhtien lastemme kanssa reissuun. Kiitos myds
jokaiselle neljalle lapsellemme siitd karsivéllisyydestd, jota he ovat osoittaneet ditiddn kohtaan niin
korkeakouluopintojeni aikana kuin opinnédytety6td Kirjoittaessanikin. On suuri vaara, etta aitipalvelu

palaa vihdoin neljan vuoden takaiselle tasolleen!
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S5-ALOITUSKYSELYMN TULOKSET
PROJEKTIALUE: MAYTETARKASTUS JA PAKKALS

1 Jdrjestys ja siisteys tuovat tyytyvaisyyttd

LS sin josious e looska an
itselleni &
tydkavereileni 5 1
esimiehelieni &

2 Epdjarjestys ja epdsiisteys drsyttad

Lsesn josius e loskaan
tsegni 4 2
tyokaver etani 3 2
esimiehiEni 3 2

3 ltse pid dn tydpaikkani jrjestyksessa
paremmin kuin muut 1
samoin kuin muut 5
huonommin kuin muut

4 Mielestdnitaman hetkinen jdrjestys, siisteys ja niiden suhteen sovitut kdytdnnot
parantavat tydpaikallani

paljon jonkin «i olleniaan
werran
tydturvallisuutta 3 3
TN syjuvuUtta 3 3
vilhtoywyytta 3 3
hmissuhteita tydpaikalla 2 2 1
vieraiden saamaa vaikutelmaa 3 1 1

5 Mielestdni jarjestyksen ja siisteyden parantaminen

paljon jankin ei allenkaan
warran
haittaa normaalia tyontekoa 1 1 4
vag il ylimagraisa ponnsteluz 1 3 2
kiristda hmisuhteita 1 2 2

& Itse haluaisin, ettd jérjestys parantuisi seuraavissa asioissa:

huamat- jonkin nykyisin
tavasti VETan hyd
Oma tydpistesni 3 2 1
Tyotovereidenity dpisteet 3 3
Tyokalujen sdiltys 3 3
Aineiden jatarvikkeiden sakn 3 1 1
Muu: = 1

tilattavat materiaalit jne.



7 ldrjestystd jasiisteyttd koskevia toivomu ksia:

K&den ulottuville kakki tarvittavat, roskikset 13helld yms.

Pakkaukseen tilauskortit kaikelle tilaustavaralle ja lisa3 aputasoja esim. pakattaville
tilauksille.

Layout uusksL
Muiden mielipit etd otetaan vastaan.

B Vapaat kommentit
Ty &psteille olisi hyva merkitd nille kuu luvat tydvalineet ja mahdolliset suojaimet
(k&Einest, hengity suojain, simasucia...).
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5S-auditointi

Pum. 20.12.2019
Osallistujat MNEytetarkastajs
Pakkaajz
Lean-koordinaattori
Tehtzanjohtaja
Tuotantopd llikkd
55 Nro |Tarkistuspiste Arvigintiperuste Pisteytys | Kehityshohteet
Erottelu 1 |Materizalit ja tyokalut TyGpisteilts tai -slueilta ei |Gydy tarpesttomia 4

ty Gkaluja tai materiaalia.

2 |Tarvikkeet ja apuainest Tyopisteilts tai -aslueilta ei loydy tarpesttomia 3 Pesurin vastukset ovat seisoneet hyllyll3 pitk33n. Niists olisi
tarvikkeita tai apusinaita. ollut hyva kyzellS esimishelts
3 |Koneet j3 lzittesti Aluesllz gi ole tarpesttomia koneita tai 4
laitteita.
4 |Visuzalinen valvonta Tarpesttom at tai kSyttdmattom St materizalit 4
on helppo tunnistaa.
5 |Kirjalliset s83not K&ytt8mEttom Sn tavaran punalzputukssen on 4 Mirka toimittasa chjeistuksen slueelle.
olemassa selkedt s83nnodt ja ohjeistus.
Jarjestely & |Tyokalut Tyokalut on jErjestetty hyvin ja niiden 4
palauttaminen paikall on helppoa.
7 |MEErien merkitseminen Tyokaluille, tarvikkeille ja apuaineille on merkitty minimi 1 Vaatii kehittamista.
ja maksimima3rat.
8 |Varastopaikkojen merkitseminen |[TySkaluille, tarvikkeille ja apuaineille on 4
merk itty omat varastointi- tai sSilytyspaikat.
5 |Varastojen merkitseminen Varastoalueet on nimetty ja merkitty E} Muu I5htevd [ tilapSissdilytys
sehvdsti.
10 |Erottelu [viivat/linjat) Lattiam erkinndt on merkitty selvisti ja henkilosto tuntee 3 Yks=i lattiateippaus korjattava ja varikoodit kerrattava.
teippausten varikoodit. Mirka toimittas virikoodiohjeistuksen.
Siivous 11 (Tyotasot Tyotasoilta ei ole IGydettSviz=s edellisestd 4
tyovaiheesta johtuvaa epapuhtautta.
12 (Koneet Koneet ja lsittest ovat puhtaits polysts ja 3 Ruttupaperikoneen palyt.
roskista.
13 [Siivous ja3 valvonta Koneiden ja laitteiden yllSpito ja tarkistus 3 Ruttupaperikoneen ohjeistus puuttuu.
on yhdistetty.
14 |Siivous ja vastuut Sivoukseen littyvSt vastuut on selkessti 4
maaritelty.
15 |Siivoustavat Siivoustavat on mSSritelty j3 niitd varten on 4
olemassa riittdvat valineet.
Wakiointi 18 |Materizalien taulukointi Tyopisteiden ja varastojen materizalisizSito ] Tat3 ryhdyt3Sn kehitt3masn.
on madritelty ja taulukoitu.
17 |TyGpisteiden 53-ohjeistus Jokaisella ty Spisteelld on selked ohjeistus jSrjestyksen 4
yllSpitd@miseksi
18 [Ensimm3iset 33 Ensimm Sisen 35:n toteutumiseksi on olemassa 4
jarjestelms ja toimintamallit
1% |Vastuut ja tehtdvinjako Jokainen alueen tyonteijd tiet35 ja osaa 4
kertoa vastuunsa 55-prosessissa.
20 |ESD-zuojautuminen Kaikilla ty @ntekijgillg on k3ytossS8n rittEva 4
ESD-suojaus.
¥lgpitoja | 21 |Koulutus Jokainen ty@ntekijd on saanut 55- 4
kehitys peruskoulutuksen.
22 [Materizalin warastointi ja sdilytys | Tyokalut, tarvikkeet, spuainest ja tuotantomateriaali on 3 Nippusoteiden s8lytyksen kehittSminen.
warastoitu j3 sSilytetdSn asianmuksiest.
23 |Varastonvalvonts Tyokalujen, tarvikkeiden ja apuaineiden 1]
riittivyyden varmistamiseksi on olemazsa
toimivat kdytEnnot
24 (limoitustaulut IImaoitustauluillz oleva tieto on gjantasaista ja 4
sisSltd tuo alueelle tarkoituksenmukaista
lisfarvoa.
25 [55:n kehittyminen PP 4
55-ind eksi 83

Pisteytys perustuu sithen, kuinka hyvin arvionti peruste toteutuu suditoinnin kohteena olevalla slueella.

0 =Ei toteudu ollenkaan 1= Toteutuu valttSvEsti

2 =Toteutuu hyvin 3= Toteutuu kiitettSvEsti

4 = Toteutuu erinomaisesti




S5-ALOITUSKYSELYMN TULOKSET
PROJEKTIALUE: VISUAALINEN TARKASTUS JA JALKIASENNUS

1 larjestys ja siisteys tuovat tyytyvdisyyttd

usain joskus ui koskaan
i=leni 16 1
tyikavereilleni 10 3
esimiehe leni | 4

2 Epdjarjestys ja epasiisteys arsyttdd

usein josius e boskaan
t==ani 12 5
tyokavereitani 5 10
esimiehigni 3 w 1

3 Itse pidan tydpaikkani jarjestyksessd
paremmin kuin muut G
samoin kuin muut 11
hucnommin kuin muut

4 Mielestani tamdn hetkinen jarjestys, siisteys ja niiden suhteen sovitut kdytannot

parantavat tydpaikallani

peal jon jenkin aiollenkaan
warran
tyidt urva lisuutta 8 g
fyon suuvuutta 10 7
vilhbywytt s 8 8
ihmissuhteita tydpakalls 5 9 2
vie raiden saamaa vakutelmaa g 7

5 Mielestdni jdrjestyksen ja siisteyden parantaminen

paljan jonkin  eiollenkaan
vearran

haittaa normaalia tytntekoa 4 13

vaat i ylimaardista ponnstelua B B

kirist33d thm ssuhteita 3 13

6 Itse haluaisin, ettd jdrjestys parantuisi seuraavissa asioissa:

huomat- jonkin nykyisin

tEvEsti werran mywa
Oma tyopisteeni 3 10 4
Tydtovereidenityipisteet 5 g 3
Tyokalujen s3ilytys 7 8 2
Aineiden ja tarvikke den sdilyh G 7 4

ML
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7 larjestystd ja siisteyttd koskevia toivomuksia:

Liimapaikalla hirved sotku, pitdEi parantaa.

Ettd tavarat pysyisivat paikoillaan - palautetaan omille paikoilleen
Sivoustarvikkeille ja aineille oma paikka tai kaappi.
Sivousvalineet erilleen yhteen paikkaan rullilla olevaan karmyyn.
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5s-kyselytulosten vertailu visuaalisen tarkastuksen ja jélkiasennuksen alueella, kun 5s-jarjestelmé on
ollut kéytdsséa noin puoli vuotta.

1 Jarjestys ja siisteys tuovat tyytyvaisyytta

100

80

6

I

2

0 Al . N u

Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen

o

o

o

Usein Joskus Ei koskaan En osaa sanoa

mitselleni mtydkavereilleni m esimiehelleni

2 Epajarjestys ja epasiisteys arsyttaa

100
80
60
40
- iyl ol ol I
, 11l | "I T
Ennen  Jdlkeen Ennen  Jdlkeen Ennen  Jdlkeen Ennen  Jdlkeen
Usein Joskus Ei koskaan En osaa sanoa
MW itsedni M tyokavereitani M esimiehidni
3 Itse pidan tyopaikkani jarjestyksessa
100
80
60
40
.
; ]

paremmin kuin muut samoin kuin muut huonommin kuin muut

EEnnen M Jilkeen



4 Mielestani taman hetkinen jarjestys, siisteys ja
niiden suhteen sovitut kdytannot parantavat

tyopaikallani
100
80
60
b (| | il |
. 1 || o O
Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen
Paljon Jonkin verran Ei ollenkaan
M tyoturvallisuutta M tyon sujuvuutta
M viihtyvyytta = ihmissuhteita tyopaikalla
M vieraiden saamaa vaikutelmaa
5 Mielestani jarjestyksen ja siisteyden
parantaminen
100
80
60
40 I
’ 0 |
. [ I |
Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen
Paljon Jonkin verran Ei koskaan

M haittaa normaalia tyontekoa M vaatii ylimaardista ponnistelua M kiristaa ihmissuhteita

6 Itse haluaisin, etta jarjestys parantuisi
seuraavissa asioissa:

100
80
60
40
B ||| I “ insf I
, N N i
Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen
Huomattavasti Jonkin verran Nykyisin hyva
B Oma tyopisteeni M Tyotovereideni tyopisteet

H Tyokalujen sailytys 1 Aineiden ja tarvikkeiden sailytys
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7 Jarjestysta ja siisteytta koskevia toivomuksia:

Ennen 5S-jarjestelman kdyttoonottoa

Liimapaikalla hirvea sotku, pitdisi parantaa.

Etta tavarat pysyisivat paikoillaan - palautetaan omille paikoilleen
Siivoustarvikkeille ja aineille oma paikka tai kaappi.
Siivousvalineet erilleen yhteen paikkaan rullilla olevaan karryyn.
Jarjestelma ollut kdytossa 6 kk

Tyokaluseiniltd puuttuu eri tinalaatujen paikkojen magneetit. Alueelta puuttuu tyokalujen huoltoon ja
puhdistukseen valineet, esim puhdistusaine.

8 Vapaat kommentit

Ennen 5S-jarjestelman kdyttoonottoa

Jarjestelma ollut kdytossa 6 kk
Siivousaineiden kayttokohteista voisi olla ohjeistus. Samoin kaytettavastda maarasta.
Kiitos sinnikkyydesta.
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5s-kyselytulosten vertailu visuaalisen ndytetarkastuksen ja pakkauksen alueella, kun 5s-jarjestelma on

ollut kdytdssa noin vuoden ajan.

1 Jarjestys ja siisteys tuovat tyytyvaisyytta

100

80

6

4

| |
' [

Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen

o

o

o

Usein Joskus Ei koskaan En osaa sanoa

Hitselleni mtyckavereilleni M esimiehelleni

2 Epajarjestys ja epasiisteys arsyttaa
100

80

60

i

M m |
i

0

0

0

Ennen Jalkeen Ennen Jélkeen Ennen Jélkeen Ennen Jalkeen
Usein Joskus Ei koskaan En osaa sanoa
W itsedni M tyokavereitani M esimiehidni
3 Itse piddn tyopaikkani jarjestyksessa

100
80
60
40
-

0 ]

paremmin kuin muut samoin kuin muut huonommin kuin muut

HEnnen M Jilkeen
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4 Mielestani taman hetkinen jarjestys, siisteys ja
niiden suhteen sovitut kdaytannot parantavat

tyopaikallani
100
80
60
2 III I
SO [ (W[ I I I
. N |
Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen
Paljon Jonkin verran Ei ollenkaan
B tyoturvallisuutta M tyon sujuvuutta
M viihtyvyytta M ihmissuhteita tyopaikalla
M vieraiden saamaa vaikutelmaa
5 Mielestani jarjestyksen ja siisteyden
parantaminen
100
80
60
40
& 1 11 §iR 1l
| | N
Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen
Paljon Jonkin verran Ei koskaan

M haittaa normaalia tydntekoa M vaatii ylimaaraistd ponnistelua M kiristaa ihmissuhteita

6 Itse haluaisin, etta jarjestys parantuisi
seuraavissa asioissa:

100
80
60
||| |
: [
: O n N

0
0
Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen Ennen Jalkeen
Huomattavasti Jonkin verran Nykyisin hyva
B Oma tyopisteeni H Tyotovereideni tyopisteet

m Tyokalujen sailytys = Aineiden ja tarvikkeiden sailytys
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7 Jarjestysta ja siisteytta koskevia toivomuksia:

Ennen

Kaden ulottuville kaikki tarvittavat, roskikset lahelld yms.

Pakkaukseen tilauskortit kaikelle tilaustavaralle ja lisaa aputasoja esom. pakattaville tilauksille.
Layout uusiksi.

Muiden mielipiteita otetaan vastaan.

Jalkeen

8 Vapaat kommentit

Ennen

TyOpisteille olisi hyva merkita niille kuuluvat tyovalineet ja mahdolliset suojaimet (kasineet,
hengityssuojain, silmasuoja...).

Jalkeen

Pakkauksessa ei ole valttamatta paras hetki siivoukselle perjantaina iltapaivalla, mielestani voisi korostaa

ettei se ole ainoa "virallinen ja pakollinen siivousaika". Siivotahan voisi kerran viikossa vapaasti sopivana
ajankohtana. Paaasia etta kerran viikossa on siivottu?
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Palautteet 5S-jarjestelman kayttoonoton ohjeistuksesta

Haapaveden tehtaanjohtajan palaute:

”Tama dokumentaatio antaa organisaatiolle yksityiskohtaisen ohjeistuksen 5S-jarjestelman
kayttoonotolle. Se ei kerro pelkastaan, ettd mitd, vaan myds ettd miten: dokumentaation siséltamat
viiteohjeet toimivat kdytannon tyokaluina kdyttoonottoprojektin aikana ja auttavat organisaatiota
onnistumaan hankkeessaan. Sen johdosta mydskin kynnys aloittaa 5S-jarjestelmén kayttoonotto
madaltuu.

Dokumentaation luomisessa on taustalla Mirkan omakohtainen kokemus kahden hyvin erilaisen
osaston 5S-jarjestelman luomisesta. Voidaankin todeta, ettd k&ytdnnon kokemuksella ja parhaiden
kéaytantdjen omaksumisella on selva kadenjalki tdssa dokumentaatiossa.

Dokumentaatiossa kdydaan vaihe vaiheelta lapi 5S-kayttoonoton kohdat ja se tarjoaa kuhunkin
vaiheeseen tarvittavat viiteohjeet ja dokumentit. Tdma on erityisen tarkeaa, silla useissa
organisaatioissa voi olla hankalaa maarittdd 5S-jarjestelméan reunaehtoja ilman ohjeistusta, ja se saattaa
johtaa kdyttoonoton epaonnistumiseen tai toteutumiseen vain osittain. Mirkan tyon lahtokohtana on
ollut auttaa organisaatiota ottamaan kéayttéon 5S-jarjestelméa koko tehtaassa, ja mielesténi se palvelee
sitd tarkoitusta erinomaisesti.”

Klaukkalan tehtaanjohtajan palaute:

”Ohje on mielesténi erittdin hyva! Heti ensimmaiseksi huomio kiinnittyi Kieleen. Se on ldhes
virheetontd, sujuvaa ja helppolukuista. Turhat vaikeat termit ja vierassanat on vahimmaistetty. Koko
ohjeen rakenne on selked ja johdonmukainen.

Liitteiden méaara kauhistuttaa ja saa kuponkikauhuisen perd&dntyméaan, mutten oikein osaa neuvoa,
kuinka niita voisi vahentédak&éan. Ehka listaa ei kannata ensimmaiseksi uusille henkildille esitella.

Kohta 2.1.2 sen sijaan saa kaikki tuotannon paéallikot ja johtajat innostumaan:

Perusteita 5S-jarjestelmén kayttdonotolle voisivat olla esimerkiksi seuraavanlaiset
tyoympaéristossa esiintyvét haasteet tai ongelmat:
e tuotantopanoksiin ndhden alhainen tuottavuus
tehoton tilankayttod
ongelmat tyossé viihtymisessé tai henkiloston vaihtuvuus
jatkuvan parantamisen kulttuurin puuttuminen
laatuvaihtelut
Erilaisten tydympéristoon liittyvien selkeiden toimintamallien puuttuminen,
joka voi ndkya mm. ylituotantona, odottamisena, virheind, tarpeettomana
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kuljettamisena tai litkkumisena, yliprosessointina, varastointina ja ihmisten
potentiaalin hyddyntamatta jattamisena

Olen myyty, tekisi mieli aloittaa tdysipéiviisesti heti!”

Savonlinnan tehtaanjohtajan palaute:

”Leanin 5S kayttoonotto oli kuvattu tarkasti ja selvasti. Dokumentissa on hyvin kuvattu aihealueet niin
aloituksesta sen kayttoon ottoon.

Koulutusosiossa oli asiaa lahestytty esimerkein, tdmé auttaa hahmottamana asian nopeasti mihin
asialla tahd&taan.

Tassa oli hyvin huomioitu digilisaatiota timén hetken hengen mukaisesti. MS Formsin ja
alypuhelinten k&ytto auditoinnissa on uusi asia, titd suuntausta kannatta ehdottomasti jatkaa.”

Konsernin laatupaallikon palaute:

”Luin ldpi ja paljonhan siiné oli asiaa.

Muutama havainto.

Olitko kasitellyt 5S projektin kustannuksia misséén versus hyodyt ja miten niité tulee seurata.
Pohditko tuota tavoitteisiin padsyn mittaamista ?

Miten sitd voisi tehdd ?”



