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Tassd opinndytetydssa otettiin kayttoon 5S-ohjelma Metso Minerals Oy:n Tampereen
tehtaan huoltokorjaamossa. Raportissa esitellddn 5S-ohjelma, jonka avulla siisteytta ja
jarjestysta voidaan parantaa ja yllapitad. Ohjelman tarkoituksena on olla osana huolto-
korjaamon kilpailukyvyn ja turvallisuuden parantamisty6td. Tyossa keskityttiin huolto-
korjaamon e-halliin ja sithen kuuluviin tiloihin.

Huoltokorjaamossa ei aiemmin ole ollut k&ytdssa mitédén standardimaista ohjelmaa siis-
teyden ja jarjestyksen yllapitamiseksi, joten tehty tyd huoltokorjaamon e-hallissa toimii
esimerkkin& koko huoltokorjaamolle. Kaikkia ohjelman vaiheista ei tyon aikataulun
takia toteutettu kaikissa e-hallin tiloissa. Puuttuvat vaiheet on raportissa esitetty suunni-
telmana. Alueille, joille kaikki ohjelman vaiheet toteutettiin, luotiin tdman tyon avulla
siisti ja jarjestelmallinen tydskentely-ymparisto.

Parhaat tulokset saavutettiin robottihitsauspaikalla, jonne ohjelmassa luodut tydskente-
lyohjeet ovat juurtuneet Kiitettdvasti. Suurin syy robottihitsauspaikalla saavutettuihin
tuloksiin on onnistunut Yksinkertaista-vaihe, jossa tyoskentelyd helpotettiin tuomalla
tarpeelliset tyokalut ja apuvalineet sopivalle etéisyydelle tydpisteestd. Muillakin e-hallin
yhteydessé olevilla tyopisteilld saavutettiin hyvia tuloksia ja saatiin jarkeistettya toimin-
taa. Suurimmat ongelmat kohdattiin e-hallin Erottele-vaiheessa.

Huoltokorjaamon Kkaltaisissa tiloissa, joissa ty0t ovat erittdin monimuotoisia, 5S-
ohjelman soveltaminen on vaativaa ja pitkdjanteista tyota. Tyon alussa siisteyden lahto-
taso oli heikko ja siistien seka jérjestyksessa olevien tyotilojen luomiseen kuluikin pal-
jon aikaa. Térkednd tuloksena nahtiin konkreettisten tulosten lisaksi muutoksen kayn-
nistyminen.

Vaativimmaksi tydssa osoittautui asennemuutoksen aikaansaaminen. Asenteiden muut-
tuminen on tarkein yksittdinen vaatimus, kun kehitetddn toimintatapoja siisteytta ja jar-
jestysta yllapitaviksi. 5S-ohjelmassa asennemuutokselle on varattu ohjelman viides vai-
he, itsekuri. llman asenteiden muuttumista voidaan nopeasti menettaa suuretkin siistey-
den ja jarjestyksen hyvéksi tehdyt ponnistelut.

Asiasanat: 5S-ohjelma, kilpailukyky, tuotannon kehittdminen
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In this bachelor’s thesis the 5S -program methodology is implemented in the service
workshops of the Metso Minerals Oy factory in Tampere. This thesis will demonstrate
the 5S -program and how it will improve the cleanliness and order of the service work-
shop, and maintain this improvement. The purpose of the program is to be instrumental
in improving competitiveness and safety in the service workshop. The work for this
thesis was conducted in the service workshop Hall-E and its premises.

Within this service workshop there hasn’t been any standard program in use to preserve
cleanliness and order, so the work done within Hall-E will exemplify potential im-
provements for the whole service workshop. Certain phases of the program have not
been performed at some locations in the service workshop because of the on-going work
schedule. The missing phases will be highlighted in the plan. In areas where all phases
of the program have been implemented, a clean and systematic working environment
has been achieved.

The best results were achieved in the robotic welding area, where the program operation
instructions proved most expedient. The main reason why the results in the robotic
welding place proved most successful was due to the effectiveness of the simplification
phase where work is made easier by moving needed tools and equipment to a suitable
distance from the workstation. Good results were also achieved at the other work-
stations of Hall-E, where greater efficiency in operations has been gained. The biggest
challenge faced in Hall-E was the “sorting” phase.

The 5S program is best suited to places like this service workshop where the work un-
dertaken is of a very general nature. Applying the 5S program is very challenging and
its implementation is inherently long-term work. At the beginning of the program, out-
put level in relation to tidiness was low. Creation of tidy, systematic workstations took
considerable time however, with time; the results highlight the effectiveness of the
changes made.

One of the biggest challenges turned out to be the changing of attitudes, which is the
single most important requirement when developing and maintaining systematic tidi-
ness. In the 5S program the fifth phase is self-discipline, and requires inherent change of
attitude. Without this change it is possible to lose even the biggest gains in tidiness and
systematic improvement.

Key words: 5S -program, competitiveness, development of production
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1 JOHDANTO

Yrityksen menestymisen edellytys on pystyéd tuottamaan voittoa, eli tuotteen myynti-
hinnan tulee olla suurempi kuin valmistuskustannukset. Kilpailukyvyn ja tuottavuuden
yllapitamiseksi yritysten on kehitettdvé toimintaansa jatkuvasti pienin askelin. Yritykset
kilpailevat keskend&n yh& voimakkaammin markkinaosuuksista ja menestymisesta.
Tuotteen hintatason maaréakin péaaosin kilpailu, joten usein yrityksen ainoaksi vaihto-
ehdoksi parantaa kilpailukykyé ja tuottavuutta jad oman toiminnan ja tuottavuuden ke-

hittaminen.

Jatkuva parantaminen on ajattelumalli, joka on lahtdisin Japanin autoteollisuudesta. 5S-
ohjelma on yksi useista jatkuvan parantamisen tyokaluista. Nimens& 5S-ohjelma on
saanut viidestd japaninkielisestd sanasta, joilla kuvataan ohjelman vaiheita. 5S-
Ohjelman tavoitteena on luoda toimintatapoja, jotka yllapitavat siisteytté ja jarjestysta,
poistaa tuottamaton tyd ja tuhlaus sek& standardoida toimintatapoja. Liséksi 5S-
ohjelman suoria tai epésuoria hydtyja ovat varastoarvon pienentyminen, lyhyempi kier-
toaika ja véhentynyt etsimisen tarve. Toimiva 5S-ohjelma tuo liséa tilaa tyon tekemi-
seen ja vapauttaa tyontekijan aikaa oheist0ista oikeaan tekemiseen. Na&in 5S-ohjelma

tukee yrityksen kilpailukyvyn parantamistyota.

1.1 Sisaltd

Tama opinndytety0 toteutettiin Metso Minerals Oy:n Tampereen tehtaan huoltokorjaa-
mossa. Tyossa kehitettiin huoltokorjaamon toimintaa hyvéksikayttden 5S-ohjelmaa.
Tarkastelun kohteena olivat p&éasiassa huoltokorjaamon e-halli ja sen yhteydessa olevat
tyopisteet. Ennen ohjelman soveltamista tutustuttiin tarkastelun kohteena olevaan aluee-
seen ja sielld suoritettaviin ty6tehtéaviin, jotta todelliset ongelmakohdat voitiin havaita.
Ongelmakohtien 16ydyttya luotiin 5S-ohjelman avulla toimintatapoja, jotka yllapitavat
siisteyttd ja jarjestystd. Tavoitteena oli tehd4 ratkaisuja, jotka ovat mahdollisimman hy-
via tyon tuottavuuden, tehokkuuden ja turvallisuuden kannalta. Alkuosa kaytdnnon to-
teutuksesta esitellaan téssa opinndytetydssa. Loppuosa on toteutusaikataulusta johtuen

Kirjoitettu suunnitelmana.



1.2 Tavoitteet

Taman opinndytetyon tavoite syntyi tarpeesta saada jarjestelmaélliset ja siistit tyoskente-
lyalueet seka vakioidut sailytyspaikat huoltokorjaamossa. Huoltokorjaamossa ei opin-
naytetyon alussa ollut standardinomaista toimintamallia siisteyden yllapitdmiseksi.
Ajoittain sielld on siivottu perusteellisestikin, mutta selked tarve systemaattiselle ja jar-
jestysta yllapitavalle ohjelmalle oli ilmeinen. Selkeéksi ja hyvaksi 5S -toiminnan aloi-

tuskohteeksi valikoitui huoltokorjaamon pienempi halli ja siihen liittyvét tydpisteet.

Tavoite siisteista ja jarjestelméllisista tyotiloista pitad sisalladn myos tavoitteet parantaa
tuottavuutta, tehokkuutta, turvallisuutta ja tyontekijoiden viihtyvyyttd. Siisteissa tyoti-
loissa, joissa on standardoidut paikat tyékaluille ja varaosille, tydntekijan aika ei kulu
etsimiseen vaan itse tyon suorittamiseen. Nain tyon tuottavuus ja tehokkuus nousee siis-

teyden ja jarjestyksen myoté.

Koko tehtaan alueella on kaytdssa laheltapiti -seuranta. Seurannalla selvitetddn mahdol-
lisia vaaroja pitamaélla Kirjaa vaaratilanteista ja tapahtumista. Usein sekd vaaratilanneil-
moitusten, ettd tapaturmailmoitusten syyt ovat liukastumisia, jotka voitaisiin p&&osin
poistaa siisteytta ja jarjestystd yllapitamalla. Turvallisuuden paraneminen on yksi opin-
naytetyon tarkeimmista tavoitteista. Tyontekijoiden viihtyvyys kasvaa kasi kadessé tur-
vallisuuden kanssa. On huomattavasti miellyttdvampaa tyoskennelld polyttémissa ja

hyvassé jarjestyksessa olevissa ty6tiloissa kuin lian ja epajarjestyksen keskella.

1.3 Yritysesittely

Metso Minerals Oy on murskaus- ja seulontalaitteita kaivos- ja maanrakennusalan tar-
peisiin toimittava suomalainen yritys. Se on osa Metso-konsernia, joka tyodllistad yli 30
000 tyontekijaé ja jolla on toimipisteitd yli 50 maassa. Metso-konserniin kuuluvia yhti-
0itd ovat Metso Minerals, Metso Automation ja Valmet. Konsernin liikevaihto oli
vuonna 2012 7,5 mrd €, josta 46 % eli 3,5 mrd € oli sen suurimman yhtion Metso Mine-
ralsin liikevaihtoa. Pitk&t perinteet ja vahva osaaminen omalla liiketoiminta-alueellaan
tekevat Metso Mineralsista menestyvan yhtion. Yhtion juuret johtavat vuonna 1915

perustettuun Lokomoon. (Metso: Raportit 2013)
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Tampereen Hatanpaalla sijaitsevalla Metso Mineralsin Tampereen tehtaalla Suunnitel-
laan, valmistetaan ja markkinoidaan erilaisia murskaus- ja seulontalaitteita kaivos- ja
maanrakennusalan tarpeisiin. Tehdas tyo6llistaa talla hetkelld (1.2.2014) 925 henkil6a.
Tampereen tehtaalla toimii yhteensa kuusi osastoa. Néistd osastoista yksi on kotimaan
myyntiyhtio Metso Minerals Finland, jonka alaisuuteen huoltokorjaamo kuuluu.

Kuva 1. Leukamurskain LT120 tydssa (Metso: Mining and construction)

Huoltokorjaamo palvelee yhdesséd kenttahuollon kanssa kotimaisia ja tarvittaessa poh-
joismaisia asiakkaita. Asiakkaille on tarjolla huoltoja ja korjauksia koneen elinkaaren
kaikissa vaiheissa. Koneiden s&hkoisid, hydraulisia ja mekaanisia vikoja korjataan seké
tyomailla ettd huoltokorjaamon tiloissa.

Huoltokorjaamossa tehdaan lahinna ty6ladmpié ja enemman aikaa vieviéd korjauksia ja
huoltoja. Liséksi huoltokorjaamo tukee uuskonetuotantoa erilaisissa lisélaiteasennuksis-
sa ja takuukorjauksissa. Huoltokorjaamo on osa kotimaan myyntiyhtiotda Metso Mine-
rals Finlandia, jonka palveluita ovat vara- ja kulutusosamyynti, kenttdhuolto ja huolto-
korjaamo.

Huoltokorjaamon tilat koostuvat kahdesta korjaamohallista, pesuhallista, ulkos&ilytysti-
loista, sisévarastosta ja erilaisista tyopisteista. Asiakkaita palvellaan monenlaisilla pal-
veluilla kuten vara- ja vaihto-osa palveluilla, maardaikaishuolloilla, kiireellisissa kone-

rikkokorjauksissa, koneiden peruskorjauksissa ja vuokrakonepalvelulla. Murskaimia
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korjataan molemmissa huoltokorjaamon halleissa. Pienempid murskainten oheislaitteita

huolletaan ja korjataan erilaisissa tyopisteissa, joita on 1&hinna e-hallin yhteydessa.
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2 5S-OHJELMA

2.1 Jatkuva parantaminen

Jatkuvan parantamisen péd&ajatuksena on saada kaikki yrityksen tyontekijat aktiivisesti
mukaan kehitystyohon. Kaikki tyontekijat on térked aktivoida mukaan, koska kunkin
tydvaiheen tekija tuntee parhaiten oman tyénsa. Usein on myos niin, ettd parhaat tyo-
vaiheen kehitysideat ovat tyovaiheen suorittajan mielessa. Jatkuva parantaminen lahtee
siis omasta tyostd, jossa jokainen on itse paras asiantuntija. Jatkuvan parantamisen aja-
tusmallissa edetddn pienin askelin, jolloin kulut pysyvat kurissa ja muutoksen mahdolli-
sesti johtaessa huonompaan suuntaan on helppoa ja edullista palata vanhaan. (Larikka,
Heinild, Selin & Tuominen 2007, 69.)

Yhtend tyokaluna jatkuvaan parantamiseen on kuviossa 1. esitetty PDCA-ympyra. Ly-
henne tulee sanoista Plan, Do, Check ja Act, jotka suomennettuna tarkoittavat suunnitte-
le, tee, arvioi ja vakiinnuta. Ympyrén ensimmaisessd vaiheessa tehddan suunnitelma
asian toteuttamiseksi. Seuraavassa vaiheessa suunnitelma toteutetaan, minka jalkeen on
aika arvioida tuloksia. Lopuksi toiminta vakiinnutetaan ja sen jélkeen lahdetdan uudelle
kierrokselle PDCA- ympyrassa. (Liker, Jeffrey, Meier & David 2007, 25.)

KUVIO 1. PDCA-ympyri. (HCI: PDCA)


http://www.hci.com.au/hcisite2/toolkit/pdcacycl.htm
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Tassa tyossa jatkuvan parantamisen filosofia toteutuu 5S-ohjelman kéyttéonotossa. 5S-
ohjelma toimii jatkuvan parantamisen tyokaluna huoltokorjaamossa niin turvallisuuden

ja tehokkuuden kuin jarjestyksenkin lisddmiseksi.

2.2 5S

5S-ohjelma on luotu Japanin autoteollisuudessa ja se on saanut nimensé viidesta japa-
ninkielisestd sanasta, jotka ovat seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke. Suomennettuna
ndma tarkoittavat erottele, yksinkertaista, puhdista, systematisoi ja standardisoi. Perus-
ajatuksena ohjelmassa on pitda tyopiste siistind ja hyvassé jarjestyksessd seka luoda
edellytykset jarjestyksen helpolle yllapidolle. Ohjelmassa edetdan ohjelman viisi vaihet-
ta yksi kerrallaan ja jatkuvan parantamisen mallin mukaisesti aloitetaan keh& aina uu-

delleen ja uudelleen.

Toimiva 5S-ohjelma tuo yritykselle monia hyotyjé joista osa on rahallisia ja osa aineet-
tomia hyotyja. Siistit ja jarjestyksessa olevat tyoskentelytilat lisdavét tyoviihtyvyytta ja
tyoturvallisuutta. Jarjestys myos lyhentédd lapimenoaikoja ja vahentdd kustannuksia,
koska etsimiseen ei endé kulu aikaa. Aineettomana hyotyna yritykselle koituu siisteyden
myo6tad my0ds parantunut imago niin asiakkaiden kuin potentiaalisten tyontekijoiden sil-
missd. 5S-ohjelman kéyttéonotto on yleisesti lisdnnyt myos laatutasoa. (Metalliteolli-
suuden keskusliitto MET — julkaisuja. nro 16/2001, 7.)

2.3 Seiri — Erottele

5S-ohjelman ensimmadisessa vaiheessa erotellaan kaikki tarpeellinen ja tarpeeton toisis-
taan. Tama vaihe on koko ohjelman kivijalka, silld jos téstd vaiheesta tingitéan, ei oh-
jelmasta saada kaikkea hyotya irti. Erottele-vaiheessa on tarkoitus jattaa tyopisteeseen
kaikki se, mitd tyOpisteessa tarvitaan. Kaikkea tarpeetonta tavaraa ei suinkaan tarvitse
romuttaa, vaan sita voidaan tarvittaessa kayttad yrityksen muissa tyopisteissé. Erottele-
vaihe on esitetty toimintakaaviona kuviossa 2. Tarpeelliset tavarat sijoitetaan niin, etta
ne ovat helposti saatavilla. Tavarat, joita tarvitaan vain satunnaisesti, voidaan sijoittaa
hieman kauemmas tyopisteestd. Jos on epaselvéd, kuinka usein jotain tytkalua tai tava-
raa kdytetdan, voidaan se laittaa tarkkailuun esimerkiksi punaisella lapulla varustettuna.
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Punaiseen lappuun merkitddn aina kun tuotetta kaytetéan, jolloin selviaé tuotteen tar-

peellisuus.
/ Kaikki tydkalut ja varaosat \

Tarvitaan Ei tarvita
Usein Toisinaan Harvoin
Paivittain Joka viikko Joitakin kertoja Tyokalu lojuu

vuodessa varastossa

TyOpisteen Tyopisteen Varastoidaan l
lahella lahella muualle Havitetaan

KUVIO 2. Toimintakaavio erottele-vaiheeseen

Yleisin virhe Erottele-vaiheen soveltamisessa on se, ettei vaiheen tarkoitusta ole ym-
marretty riittdvan hyvin ja tdiman vuoksi toimintaohjetta ei noudateta tarpeeksi tarkasti.
Kaikki tavara, jonka tarpeellisuudesta ei olla varmoja, on poistettava. Suurinta osaa
poistetuista tavaroista ei tarvita koskaan, ja vain hyvin pientd osaa tarvitaan hyvin har-
voin. Yleensa on niin, ettd paivittaisessa kaytdssa on vain pieni osa tydpisteen tavarois-
ta. Tdman vuoksi on véltettava tyopisteen tavaroiden turhaa siirtelya, ellei niit4 ensin ole

jarjestelty tarpeellisiin ja tarpeettomiin. (Metso 5S-koulutusaineisto 2013, 24 — 29.)

2.4 Seiton - Yksinkertaista

5S-ohjelman toisessa vaiheessa jarjestetdan tyOpisteeseen jatetyt tavarat siten, ettd ne
ovat helposti saatavilla ja 10ytyvét helposti. Toista vaihetta kutsutaan myos Jarjesta-
vaiheeksi. Kun kaikille tydpisteen tavaroille on 16ydetty oma paikka, merkitaan tavaroi-
den paikat siten, ettei esimerkiksi tydkalua voi vahingossa laittaa vaarélle paikalle. Tyo-
pisteen tavaroiden jarjestamisessa tarkedd on toteuttaa sailytyspaikat loogisesti ja siten,
etta esimerkiksi tyokalut on vaivatonta ottaa ja palauttaa. Yksinkertaista-vaiheessa on
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hyva miettid myos tydpisteen ergonomiaa ja tehostaa toimintaa minimoimalla tydnteki-

jan tarve liikkua ja nostella. (Metso 5S-koulutusaineisto 2013, 30, 32.)

Onnistuneen yksinkertaistamisen lapikdyneessa tyopisteessa tyontekijdn on viihtyisé
tyoskennelld ja riski tyOperaisiin sairauksiin on pieni. Viihtyisyys lisddntyy ja tyon rasit-
tavuus vahentyy, kun saadaan tyopiste jarjestettyd siten, ettd tyoskentelytasot ovat teh-
tdvaan tyohon ndhden oikealla korkeudella ja useimmin kaytetyt tyokalut ovat k&den
ulottuvilla. Lisaksi on tarkedd minimoida nostelu ja painovoimaa kannattaa kéyttaa

hyodyksi siten, etté lihasvoiman kéyttd vahenee. (Hiroyuki 1996, 52 — 53.)

2.4.1 Yksinkertaistaminen

Hyvaé tapa aloittaa yksinkertaistaminen on perehtya siihen, kuinka paljon ja mité on jaa-
nyt tyOpisteeseen erottelun jalkeen. Kun tiedetéan jaljelle jadneiden tavaroiden tilantar-
ve, voidaan mééritella kullekin tavaralle varastopaikka. Yksinkertaista-vaihe on valmis

vasta, kun jokaisella tavaralla on oma paikka.

Hyva tyokalu toiminnan uudelleen jarjestamiseksi ja yksinkertaistamiseksi on layout-
suunnitelma. Jo yksinkertaisenkin piirroksen avulla on huomattavasti helpompi hahmo-
tella kullekin tyokoneelle ja tyoskentelyalueelle edullisin paikka. Téllainen piirros aut-
taa ymmartdmaan tyopisteen kiertoa, mik4 taas edesauttaa toimivan lopputuloksen syn-
tymista. (Lapinleimu, Kauppinen, & Torvinen 1997, 89.)

2.4.2 Visualisointi

Tyokaluissa ja kulkuvaylilld voidaan kayttda erilaisia varikoodeja ja reunaviivoitusta.
Eri tyopisteiden tyokalut voidaan merkita eri vérikoodeilla, jotta sekaannusta tyopistei-
den tyokalujen valilla ei voi syntyé. Jokaisen tyokalun séilytyspaikkaan voidaan maalata
tyokalun &ariviivat, jotta tyontekija nakee yhdelld vilkaisulla, missa tyokalua kuuluu
séilyttad ja puuttuuko tyopisteesta tyokaluja. Kulkuvaylét ja lattialla séilytettavien tava-
roiden, kuten roskalaatikoiden aariviivat kannattaa maalata. Talléin nahdaan, jos jokin

tavara on varastoitu vaaralle paikalle. Vetolaatikoihin ja kaappien oviin kannattaa laittaa
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kyltteja tai valokuvia kertomaan, mitd kaapin tai laatikon sisalla on. (Gwendylon 1997,
111))

2.5 Seiso — Puhdista

Puhdista-vaiheen tavoitteena on luoda siistit ja helposti siisteind pidettavat tyopisteet.
Siind ei siis pelkastaan puhdisteta, vaan poistetaan myds sotkun aiheuttajat. Kun tdma
vaihe on lapikayty, on tarpeeton tavara havitetty, tarpeelliset tavarat ovat hyvassa ja
selkedssa jarjestyksessé ja lika sekd sotku on poistettu. Taman vaiheen jalkeen toimin-
tahairiot ja epaséannollisyydet on helppo havaita. (Hiroyuki 1996, 72.)

Puhdas ja jarjestyksessa oleva tydymparistd kohentaa tyéntekijan tydmoraalia ja moti-
vaatiota. Kun tyopiste on jarjestyksessd, tyontekij& kokee, ettd hanen ty6llaan on merki-
tysta. Siisteys parantaa myos tyoturvallisuutta ja ehkéisee tyOperdisia sairauksia, kuten

polysté johtuvaa astmaa tai kivikeuhkoa.

2.5.1 Puhdistus

Puhdistus suoritetaan jarjestelmallisesti ja tinkimattomasti. Puhdistuksesta luodaan oh-
jeet, joita on helppoa noudattaa. Tarvittaessa jaetaan puhdistuksen vastuualueet kullekin
tyontekijalle. Tarkedd on myds hankkia asianmukaiset ja tarkoitukseen sopivat puhdis-
tusvélineet ja niille oma sdilytyspaikka. (Metalliteollisuuden keskusliitto MET -
julkaisuja. nro 16/2001, 12.)

2.6 Seiketsu - Vakioi

5S-ohjelman neljas vaihe on vakiointi. Vaihetta kutsutaan mygds Systematisoi- tai Stan-
dardisoi-vaiheeksi. Sen péatarkoitus on luoda standardinomaisia toimintamalleja edelli-
sen kolmen S:n yllapitamiseksi ja toteuttamiseksi. IIman selkedd toimintamallia Erotte-
le-, Yksinkertaista- ja Puhdista-vaiheet voivat véhitellen unohtua ja jaéda pois kéytostéa.
Vakio-vaiheessa muodostetaan toimintatavat ja rutiinit jotka pitavét 5S:n jatkuvan pa-
rantamisen liikkeelld. (Hiroyuki 1996, 68.)
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2.6.1 Vakiointi

Johdon tehtavénd on maaritelld, kuinka usein ja ketka suorittavat 5S-ohjelmaa. Jokaisel-
le tyopisteelle olisi hyva olla oma vakioitu toimintamalli, jonka ohjeissa kerrotaan, mité
taytyy tehdd, kuinka usein taytyy tehda ja mika on vaatimustaso. Hyvé keino toiminnan
saamiseksi rutiininomaiseksi on sitouttaa tyOpisteiden siisteys ja jarjestys siisteysindek-
siin, joka osaltaan vaikuttaa tyontekijoiden tulospalkkioon. Hyva toimintamalli olisi
esimerkiksi sellainen, ettd siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon kéytettéisiin joka tyévuo-
ron pééatteeksi pieni hetki ja joka kuukausi tarkistettaisiin, ettd tyopisteelld on vain sielld

tarvittavat tyokalut.

2.7 Shitsuke — Itsekuri

Itsekuri on 5S-ohjelman viimeinen vaihe ja oikeastaan koko ohjelman ydin. llman itse-
kuria mikaan edellisten vaiheiden hyddyista ei tule kestaméaan. Kun hyvalla itsekurilla
suoritetaan ohjelman neljad ensimmaista vaihetta riittdvan kauan, se saa aikaan pysyvia
muutoksia. Itsekuri-vaiheen tarkoitus on yll&pita4 ja tarvittaessa kehittdé neljaa ensim-
maéisté vaihetta.

Aiempien 5S-ohjelman vaiheiden aikaansaamien etujen tulee olla nahtavilla tyonteki-
joille ja tyénjohdolle. Itsekurin tukeminen 5S-ohjelmassa ei ole helppoa vaan vaatii ko-
via ponnistuksia johtoportaalta. Tyontekijat eivét tee ohjelman vaatimia parannustoimia
ilman johdon myo6tavaikutusta ja kannustimia. Itsekuri ei rakennu hetkessa, vaan sille

on annettava aikaa kehittya.
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3 LAHTOKOHDAT

3.1 Huoltokorjaamon e-halliin tutustuminen

Ennen 5S-ohjelman k&ynnistamista oli tarkedd perehtya e-hallissa suoritettaviin toihin ja
kéytossa oleviin kéytanteisiin. Huolellinen tutustuminen ohjelmaan kuuluviin alueisiin
on tarkead, koska vain siten on mahdollista vélttada toimet, joista koituisi enemman hait-
taa kuin hyotya. Nakemyksia e-hallin tilojen kayttoon ja kehittdmiseen haettiin tyonjoh-
tajilta ja asentajilta sekd@ ulkopuolisilta toimijoilta. Asentajien ja tyonjohdon asenteissa
nékyi se, ettd asioita oli alettu pita4 itsestdénselvyyksing ja ettei toiminnan kehittami-
seen ollut suurta innostusta. Ulkopuolisten toimijoiden nakemyksid kysyttiin, koska

haluttiin saada realistinen késitys asiasta.

E-halli on noin sata metrig pitkd, kolmekymmentd metrig leved ja kymmenen metrié
korkea korjaamohalli. Hallin molemmissa paissd on nosto-ovet, ja sen ympari kiertada
merkitty trukkireitti. Hallin pohjoispéaésséa on kenttahuollon projektipaikka, joka koostuu
l&hinnd varastohyllystd ja tavaran vastaanottoalueesta. Itdpuolta ja lansipuolta hallista
erotvat hallia jakavat pilarit, joiden juurelle on sijoitettu varastohyllyjé. Pilareiden it&-
puolella on pohjoispaéstd aloitettuna nostoapuvélineverstas, vaihdelaatikkosolu, ko-
neikkosolu, trukkienlatauspiste ja hitsauspaikka. Pilaririvin lansipuolella on korkeampi
osa hallista, jonka katossa on kaksi siltanosturia. Hallin korkeamman osan lansisivulla

on kumiverstas ja pohjoispéaéssa robottihitsaussolu.

3.2 Huoltokorjaamon e-hallin kaytto

Korjattava kone tulee halliin sisalle omilla teloilla ajettuna, trukilla kannettuna tai se
puretaan kuorma-autosta hallin katossa olevalla siltanosturilla. Pa&séantoisesti kulku-
vaylat pyritddn pitaméan tyhjind kaikesta tavarasta, mutta kiireaikoina tehtévia toita on
taytynyt sijoittaa myos kulkuvéylille. Hallista Idhtevén liikenteen muodostavat korjauk-
sesta valmistuneet koneet ja koneistukseen lahtevat taytehitsatut osat. Halliin tulevat ja
hallista l&hteva koneet ja koneiden osat kuljetetaan paasaantoisesti hallin etelapéan nos-
to-ovesta. Pohjoispéén nosto-ovea kayttavat lahinnd kenttdhuollon asentajat tullessaan

lastaamaan autoaan projektipaikalle.



17

Huoltokorjaamon e-hallissa ja siihen liittyvissa tydpisteissa, joita opinndytety6 késitte-
lee, tyOskentelee paivésta riippuen 4-8 tyontekijéé. E-hallin korkeammassa osassa huol-
letaan ja korjataan kara- ja leukamurskaimia, seuloja ja tela- ja pyordalustaisia murs-
kauslaitoksia.

E-hallin it&sivulla korjataan ja huolletaan murskainten ja seulojen pienempié helposti
liikuteltavia osia kuten vaihdelaatikkoja ja kdyttoakseleita vaihdelaatikkosolussa ja seu-
lan tarykoneikkoja koneikkosolussa. Nostoapuvélineverstas on vain satunnaisessa kay-
tOssé ja itdsivun hitsauspaikkaa kaytetadan lahinné pienten kappaleiden hitsaamiseen.

Robottihitsaussolussa on kaksi pyorityspoytda joissa hitsataan erilaisia kara- ja leuka-
murskainten osia, kuten kuvassa 2. oleva kara-akseli.

Kuva 2. Robottihitsauspaikalla taytehitsattu karamurskaimen kara-akselin tukikartio
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3.3 Haasteet

Projektista haastavan teki huoltokorjaamossa suoritettavat erittdin monimuotoiset tyot.
Huollettavia ja korjattavia koneita on 60-luvulta uusiin. Tydtehtdvien monimuotoisuus
teki haasteelliseksi valita tyokalut, jotka sailytetadn tyotilan yhteydessé ja jotka sailyte-
td&n hieman kauempana tyokaluvarastossa. Hallin lattialle kertyneet omat vaihto-osat
seka asiakkaiden osat aiheuttivat myos péanvaivaa, koska suuria koneistettuja osia ei
voi varastoida hyllyille niiden koon takia ja ulos ne voi varastoida vain hyvin suojattu-
na. Suuri haaste oli myds huoltokorjaamon asentajien ja tydnjohdon asenteissa, mitaan

ei olisi haluttu havittada vaikka ei tuotetta tarpeelliseksi néhtéisikaan.

KUVA 3. E-halli 5S toiminnan alussa

3.3.1 Havaitut ongelmat

5S-ohjelma kaynnistettiin huoltokorjaamossa syksylla 2013. Tarvetta standardin omai-
selle siisteytta yllapitavalle toimintamallille oli runsaasti. Huoltokorjaamon tilat olivat
vuosien saatossa puutteellisten sailytystilojen, heikon valvonnan ja selk&rangattoman
toiminnan seurauksena todella tdynna asiakkaiden koneita, tytkaluja ja kaikenlaista
tavaraa. Useissa tyopisteissa séilytystilat olivat puutteellisia tai niitd ei ollut ollenkaan ja
tyokalujen ja varaosien sailytyspaikkana toimi lattia, kuten kuvasta 1. voidaan todeta.
Suurelle osalle kaikkien kaytossa olevia yleisty6kaluja ei ollut tarkkaan maédritettya
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paikkaa, mika osaltaan edesauttoi epajarjestyksen syntymista. VVuosien saatossa tulleen
epdjarjestyksen myotd myos asenteisiin oli paassyt liukumaan hallavalia tyyli. Paivittai-
si&d ongelmia huoltokorjaamossa olivat tilan puute, tyokalujen ja varaosien etsiminen

seka sotku.
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4 Koulutus

4.1 Organisaatio

5S-ohjelma on suosittu toimintamalli ympari maailmaa, koska se on todettu tehokkaaksi
ja nopeaksi jatkuvan parantamisen keinoksi. Ei ole itsestdan selvd, ettd 5S-ohjelman
toteutus aina onnistuu. Tarked onnistumisen edellytys on luoda yritykseen 5S-
organisaatio, joka on vastuussa 5S-toiminnasta. Yrityksen johdon tulee olla aktiivinen ja
osoittaa toiminnallaan tukevansa ponnisteluja jatkuvan parantamisen eteen. Yrityksen
johdon ollessa aktiivinen 5S:n suhteen, tuntevat ohjelman parissa tydskentelevat henki-
16t tekevansa hyddyllista tyota ja onnistuminen on huomattavasti varmempaa. Kuviossa
2. on esitelty kaytossé ollut 5S-organisaatio.

Turvallisuuspaallikko

Huoltopalvelujohtaja

Opinnaytetyontekija

Tyonjohtajat

Asentajat

Kuvio 2. 5S-organisaatiokaavio
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4.2 Tiedottaminen

5S-toiminta polkaistiin kéyntiin kevéaalla 2013. Toiminta laitettiin alulle palaverissa,
jossa 5S-organisaatio kokoontui. Palaverissa puhui Tampereen tehtaan turvallisuuspaal-
likkd, joka vastaa koko tehtaan alueen 5S-toiminnasta. Myohemmin kesalld jarjestettiin
viikkopalaverin yhteydessé tiedotustilaisuus, jossa informoitiin asentajia ja tyonjohtoa

5S-ohjelman kaynnistdmisestd, sen vaiheista ja tavoitteista.

Erottele-vaiheessa ohjelma heratti paljon vastustusta ja myods mielenkiintoa. Tarkeim-
péana tiedottamisen muotona ohjelman alkuvaiheessa olivat kahdenkeskiset keskustelut,
niin asentajien kuin tydnjohdonkin kanssa. Useat asentajat tulivat kritisoimaan 5S-
toimintaa, mutta usein k&vi myos niin, ettd nahdesséan 5S-ohjelman aikaan saamia hyo-
tyja he alkoivat pitd4 5S-ohjelmaa hyodyllisend. Hyvana esimerkkind kritiikin muuttu-
misesta ohjelman kannatukseksi on tapaus, jossa vanhoja hydraulipumppuja paéatettiin
romuttaa. Useat asentajat tulivat kritisoimaan kaytettyjen mahdollisesti toimivien hyd-
raulipumppujen romuttamista. Keskusteluissa heille kuitenkin selvennettiin, ettei kor-
jaamon toiminnassa voida kayttada kuin uusia ja huollettuja pumppuja. Kéytetyn pumpun
huoltohinnan ollessa huomattavasti suurempi kuin uuden pumpun hinta on, ei pumppu-

jen sailyttdmiseen ole mitdan jarkevaa perustetta.

4.3 5S-ohjelman vastustus

Ohjelman toteutuksen kannalta on térkeda huomioida mahdollinen toiminnan vastustus
eli ns. muutosvastarinta. L&hes kaikki tyopaikalla tapahtuvat muutokset aiheuttavat vas-
tustusta, siksi onkin tarked asennoitua vastustukseen osana taméntyyppista tyota. Oh-
jelman alkuvaiheessa vastustus oli suurimmillaan, kun useilla asentajilla oli vaarénlai-
nen kuva toteutettavasta ohjelmasta. Vastarinta alkoi vahentya sitd mukaan kun tyonte-

kijat alkoivat nahda hyddyn toiminnassa.
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5 5S-ohjelman kayttéonotto

Tahan ty6hon liittyvien alueiden 5S-ohjelma aloitettiin viikkopalaverin yhteydessa pi-
detylla koulutustilaisuudella, johon osallistuivat alueen tydnjohtajat ja asentajat. Tilai-
suudessa kasiteltiin 5S-ohjelman vaiheet, mutta korostetusti tuotiin esille ohjelman

tuomia hyotyja.

5.1 Robottihitsauspaikka

Huoltokorjaamon e-hallin etel&dpédéssa sijaitseva robottihitsauspaikka oli tdman tyon
alueista helpoimmin l&hestyttava, koska sielld tehtévat tyovaiheet ovat paivésté toiseen
hyvin samanlaisia. Hitsauspaikan 5S-toiminta aloitettiin kokoontumalla muutaman hit-
sauspaikalla usein tydskentelevan hitsarin kanssa hitsauspaikalle. Hitsauspaikalla tutus-
tuimme alueen nykytilaan, kartoitimme pahimmat ongelmakohdat ja kirjasimme ylos
hitsareiden toiveet alueen kehittdmisen suhteen. Kartoittamalla hitsareiden toiveita ta-
voitteenani oli paasta toimivaan lopputulokseen, sitouttaa hitsarit ohjelmaan ja saada
aikaan yhdessa tekemisen meininki. Kuvasta 2. voidaan todeta, etta robottihitsauspaikan
séilytystilat olivat puutteelliset ja epdjohdonmukaiset 5S-toiminnan alussa.
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Robottihitsauspaikalla ei 5S-toiminnan alkaessa ollut mitddn vakioitua toimintamallia

siisteyden ja jarjestyksen yll&pitamiseksi. Aluetta siivottiin kylla ajoittain, mutta jérjes-
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tyksessa ja sdilytystiloissa oli runsaasti toivomisen varaa. Hitsareilta sain kuulla, etta
hitsauspaikalla paivittain tarvittavia tyokaluja taytyy usein etsia ja tyokaluja, joille ei ole
hitsauspaikalla kayttod, lojuu kaikilla tasoilla.

Suurin osa Robottihitsauspaikalla tehtavista toistd on karamurskainten osien taytehitsa-
usta. Kaikki hitsattavat kappaleet ovat pyoreitd, joko sisa- tai ulkopuolisia hitsauksia.
Hitsattavat kappaleet asennetaan pyorityspOytééan, jonka jalkeen varren varassa oleva
hitsaussuutin asetetaan oikeaan kulmaan ja oikealle etdisyydelle. Hitsarin tehtdvana on

nostaa hitsaussuutinta kerran kierroksessa.

Itse hitsaustytssa ei juurikaan tyokaluja tarvita, mutta hitsattavan kohteen valmistelussa
hitsausta varten tarvitaan. Hitsattava kappale puhdistetaan ruosteesta, liasta ja kiviainek-
sesta erilaisilla paineilmatoimisilla taltoilla ja hiomakoneilla. Lisaksi kappaleen asenta-
miseen ja kohdistamiseen pyorityspOytéan tarvitaan erilaisia tyokaluja, kuten vatupassia

ja erilaisia kiinnittimia.

5.1.1 Erottele-vaihe

Huonojen sdilytyspaikkojen ja valinpitamattémyyden seurauksena hitsauspaikalle oli
kertynyt vuosien varrella runsaasti kaikenlaista tavaraa. Tasoilla ja lattioilla lojui pai-
neilma- ja kasityOkaluja, pyorityskoneiden ympaérilla oli jo vuosia sitten kaytosta pois-
tettuja hitsauskaapelin pitimia ja hitsauspaikalla séilytettiin kahta varahitsauskonetta.

Erottele-vaihe aloitettiin siirtamalla kaikki tyokalut ja tavarat pois hitsauspaikalta hit-
sauspaikan viereen. Takaisin hitsauspaikalle siirrettiin vain ne tyokalut ja vélineet, joita
tarvitaan péivittain tai joita ei tarvita missadn muualla. Apuna tdssé tydssé oli kaksi
usein hitsauspaikalla tydskentelevad hitsaria. Vain varmasti hitsauspaikalla tarvittavat
tyokalut jatettiin tdssa vaiheessa kuormalavalle, josta ne my6hemmin siirrettiin merkit-
tyihin séilytyspaikkoihin. Hitsareiden kanssa sovittiin myos, ettd lavalle saa tuoda tyo-

kaluvarastosta tyokaluja, jos he huomaavat jotain tarvittavaa puuttuvan.

Hitsauspaikalta poistetut tyokalut ja tavarat vietiin tyokaluvarastoon tai romutettiin.
Romutukseen meni kaikenlaista metalliromua, jota hitsauspaikalle oli kertynyt sek&
kaytosta poistettuja kiinnittimia niin hitsauskaapeleille kuin hitsattaville kappaleillekin.
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Tyo6kaluvarastoon varastoitiin runsaasti hitsauspaikalla olleita nostoapuvalineitd, pai-
neilmatyokaluja ja kaikenlaisia ké&sityokaluja, joita tarvitaan hitsauspaikalla vain har-

voin.

5.1.2 Yksinkertaista-vaihe

Huolellisesti suoritetun erottelu-vaiheen jéalkeen siirryttiin yksinkertaista-vaiheeseen.
Kaikille kuormalavalle jaaneille tuotteille l&hdettiin suunnittelemaan jarkevaa ja mah-
dollisimman optimaalista sailytyspaikkaa. Monia tyOkaluja oli aikaisemmin sailytetty
hitsauspaikan kulmassa sijaitsevassa kaapissa. Tassa ongelmana oli kuitenkin se, ettei
tyokalut palautuneet sinne, koska kaappi on niin kaukana. Kaappi oli my®s liian pieni,
koska muuta sailytystilaa ei ollut. Nostotytkaluille oli hitsauspaikan seinédlld omat kou-
kut, mutta niit4 oli lilan vahan ja erityyppisid nostosilmukoita séilytettiin paéllekkain.

KUVA 5. Pienempi pyorityskone ennen 5S-toimintaa

Ainoana investointina hitsauspaikan seinalle ostettiin tyokalutaulu ja siihen ripustimet
erilaisille tyokaluille. Tyokalutaulu sijoitettiin suuremman pydrityskoneen léheisyyteen
ja siithen laitettiin kaikki tyokalut, joita tarvitaan aina kun pyorityskonetta kaytetaan.
Kun paivittaisessa kaytdssé olevat tyokalut vietiin tyokalutauluun pyorityskoneen l&hei-
syyteen, jai hitsauspaikan kulmassa olevaan kaappiin sen verran tilaa, ettd sinne voitiin
sijoittaa kaikki harvemmin kéytettdva tavara, kuten hitsauskoneiden varaosat ja hitsaus-
suojapeitteet. Kuvissa 3. ja 4. ndkyvan pienemman pyorityskoneen yhteyteen tehtiin
koukut ja hylly kaikille kiinnitys kappaleille ja tyokaluille, joita pienemmall& pyoritys-
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koneella tarvitaan. Naulakkoon, jossa séilytettiin nostotydkaluja, hitsattiin lisdd koukku-

ja, jotta erilaiset nostosilmukat voivat olla omissa koukuissaan.

KUVA 6. Pienempi pyorityskone yksinkertaista -vaiheen jalkeen.

Visuaalisuuden parantamiseksi kaikki hitsauspaikan uuteen tyokalutauluun tulleet ty6-

kalut merkittiin sinisella sahkoteipilla. Talla toimenpiteelld valtetddn myos mahdolli-

suus sekaannukseen muiden tyopisteiden tyokalujen kanssa.

Kuva 7. Merkittyja tydkaluja robottihitsauspaikalla

5.1.3 Puhdista-vaihe

Erottelun ja yksinkertaistuksen jalkeen oli aika siirtyd puhdista-vaiheeseen. Hitsauspai-
kalla suoritettiin huolellinen siivous, jossa kaikki tyttasot, pyorityskoneet, lattia ja séily-
tyskaappi puhdistettiin perusteellisesti. Siivouksen lisdksi varmistettiin, ettd hitsauspai-
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kan siivousvélineet ovat asianmukaiset. Puhdista-vaiheen jalkeen hitsauspaikka oli ku-
van 5. mukaisessa kunnossa. Hitsauspaikan tulisi olla kutakuinkin kuvan mukainen jo-
kaisen tydvuoron paatyttyd. Suurimpana hyotynéd Puhdista-vaiheesta oli lisadntynyt tyo-
turvallisuus ja viihtyisyys, jotka olivat opinndytetyon tarkeita tavoitteita.
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KUVA 8. Robottihitsauspaikka 5S-ohjelman kolmen ensimmaisen vaiheen jalkeen.

—

5.1.4 Vakioi-vaihe

Vakio-vaiheessa luotiin hitsauspaikalle sd&dnnét, joiden avulla yllapidetaan siistia ja hy-
vin toimivaa tydymparistéa. Vakioinnin yhteydessa kéayttéonotetuilla hitsauspaikan uu-
sissa, liitteessa 1. esitetyissd tyoskentelyohjeissa maaritelladn toimet, jotka taytyy tehda
paivittdin siisteyden ja jarjestyksen yll&pitamiseksi. Metso Mineralsilla kaytossa ole-
vaan tyontekijoiden tuotantopalkkioon vaikuttavan siisteysindeksin yhdeksi tarkastus-
kohteeksi liséttiin hitsauspaikan siisteys ja jarjestys. Liitteissa 2. on vanha ja liitteessa 3.
on esitetty uusi siisteysindeksin tarkastuslomake.

Aikaisemmin siisteytté ja jarjestystd on arvioitu yleisemmin koko korjaamon alueella,
mutta tarkoitus on tehda siisteysindeksin tarkastuksista yksityiskohtaisempia. My0ds
tarkistuskertoja on jatkossa tarkoitus olla useammin kuin kerran kuussa. Kuvassa 6.
nékyva hitsauspaikan tydkalutaulu on kayttoon tulevan siisteysindeksin tarkastuslomak-
keen yksi tarkastuskohde.
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Kuva 9. Hitsauspaikan tytkalutaulu.

5.1.5 Itsekuri-vaihe

Itsekuri siisteyden ja jarjestyksen yllapitamiseksi tyopaikalla ei synny itsestdén. Tyon-
tekijat taytyy opettaa noudattamaan ohjeita rutiininomaisesti. Tdéhan hyvana keinona on
Metso Mineralsilla kdytdssa oleva siisteysindeksi, joka suoraan vaikuttaa tyontekijéiden
tulospalkkioon. Oikein kéytettyna siisteysindeksi toimii niin “keppind” kuin “pork-
kananakin”, jos toimintatapoja ei noudateta, niin palkka laskee ja jos niitd noudatetaan,
niin palkka nousee. Jotta siisteysindeksi tukisi itsekurin kehittymista, taytyy tarkastus-
kertoja lisatd, tarkastuksista tehdé saannollisia ja tarkastuskohteiden tulee olla yksiselit-
teisid. Tyontekijoille tulee myds olla selvad, mita heiltd vaaditaan.

5.2 E-halli ja siihen kuuluvat alueet

5S-toiminta aloitettiin katsauksella alueen tyonjohtajan ja muutaman alueella tyoskente-

levan asentajan kanssa. Katsauksessa kartoitettiin alueen suurimpia ongelmakohtia ja
Kirjattiin ylos kehitysehdotuksia. Syvyytta ajatuksiin haettiin myos keskustelemalla alu-
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een kehittdmisesta ulkopuolisten toimijoiden kanssa. Alusta alkaen pyrittiin aktivoi-

maan tyonjohto ja asentajat mukaan 5S-ohjelmaan.

Kiireaikoina Huoltokorjaamon yksi suurimmista ongelmista on ollut tilan riittdmétto-
myys. Korjattavat koneet vaativat paljon tilaa, koska useat osat ovat kooltaan niin suu-
ria, ettei niitd ole mahdollista varastoida hyllyille. E-halliin on sujuvasti mahtunut yksi
tela-alustainen murskain, mutta jos halliin on taytynyt tuoda toinen kone, on se taytynyt
jattaa osittain kaytavan puolelle. Lattia pinta-alaa hallissa kuitenkin olisi jopa kolmelle
koneelle. Ongelmana onkin ollut lattian ké&yttdminen varastopaikkana asiakkaiden ja
huoltokorjaamon omille vara- ja vaihto-osille sek& kaikenlaiselle vuosien varrella kerty-

neelle tavaralle.

E-hallissa suoritettavat tydt ovat hyvin monimuotoisia ja siksi tydkaluvalikoimankin
tulee olla erittdin laaja. Padasialliset huoltokohteen ovat tela-alustaisia kara- ja leuka-
murskaimia seka seuloja. L&hes kaikissa tyotehtévissa tarkedssa osassa on siltanosturi,
jota kéytetddn nostoissa ja asennuksen apuna. Korjauskohteiden jareydesta johtuen

ty6ssa kdytetadn raskaita paineilmatydkaluja seké hydraulivaantimié.

5.2.1 Erottele-vaihe

E-hallissa Erottele-vaiheen valttaméattomyys korostui entisestdén, koska tilaa tarvittiin
lisdd ja missadn sitd ei ollut. Tilaa taytyi tehd& erottelemalla tarpeelliset tarpeettomista.
Useat E-hallin lattialle varastoidut tavarat olivat tarpeellisia varaosia, jotka olivat kool-
taan niin suuria, ettei niitd voitu varastoida hyllyihin. Suuret osat pééatettiinkin varastoi-

da ulkohyllyihin, jotka kestavat suurempaa kuormaa kuin sisahyllyt.

Ennen kuin Erottele-vaihe paasi kayntiin itse e-hallin osalta, taytyi ulko- ja sisdvarastot
inventoida ja jarjestdd huolellisesti. Inventointi oli taysin vélttdmaton, koska sisa- ja
ulkovarastojen hyllyt olivat &ariddn myoten taynné eikd kenelldk&d&n huoltokorjaamon
henkilokunnasta ollut tarkkaa ké&sitystd mitd varastot siséltdvat. Varastoista ei ollut min-
kaanlaista kirjanpitoa, koska varastoidut osat olivat erilaisista toista jaaneitd kayttokel-
poisia osia. Inventoinnissa varaosat lajiteltiin lavoille konetyypin mukaan. Kaikki arvo-
kas, mutta hyddytdon materiaali varastoitiin tulevaan huutokauppaa varten ja kaikki ar-

voton tavara romutettiin.
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| A

Kuva 10. E-hallin varastohylly ennen Erottele-vaihetta

Inventoinnissa ulko- ja sisévarastoihin saatiin jarjestettyd runsaasti lisaa sailytystilaa. E-
hallissa ja siihen kuuluvilla alueilla aloitettiin perusteellinen Erottele-vaihe, jonka seu-
rauksena koko halli saatiin jélleen oikeaan kéayttoon. Suuria valukappaleita kasiteltiin
ruosteenestoaineella ja varastoitiin ulos. Sisdvarastoon varastoitiin esimerkiksi aikai-
semmin lattialla séilytetyt vaihdelaatikot. Romutukseen meni myds paljon tavaraa. Erot-
tele-vaiheen jalkeen hallissa oli tilaa ainakin kahdelle tai jopa kolmelle tela-alustaiselle

murskaimelle, kun aikaisemmin sinne mahtui vain yksi.

Kuva 11. E-hallin varastohylly Erottele-vaiheen jélkeen
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5.2.2 Yksinkertaista-vaihe

Yksinkertaista-vaiheessa e-halliin tehtiin pienid uudistuksia helpottamaan tyontekijoi-
den tyoskentelya ja helpottamaan jérjestyksen yllapitdmista. Hallin keskivaiheilla sijait-
sevan tydskentelytason yhteyteen hankittiin tyokalutaulu ja siihen tarvittavat tyokalut.
Ty6kaluhankinnalla pyrittiin vahentdmaan tyokalujen hakemiseen ja etsimiseen kuluvaa
aikaa ja siten my0s yksinkertaistamaan tyopisteen toimintaa. Hankitut tyokalut merkit-
tiin keltavihredlla sahkoteipilla tydkalujen sekoittumisen estdmiseksi. Toisena inves-
tointina halliin hankittiin kaksi uutta jatkojohtokeluria. Jatkojohtokelurit haluttiin hank-
kia, koska irtonaiset jatkojohdot lojuivat usein hallin lattialla ja olivat pahimmillaan

tyoturvallisuusriski.

E-hallin yhteyteen kuuluvilla alueilla muutoksia tehtiin prassayspaikalla ja koneikkojen
korjauspaikalla. Préssin tyOkalut oli aikaisemmin séilytetty vajaan kymmenen metrin
paéssa prassista olevassa hyllyssa. Tdma aiheutti prassdyspaikan sotkeutumisen, koska
tyokaluja ei jaksettu palauttaa hyllyyn asti. Liséksi hylly oli epakaytdnnéllisen kokoinen
prassin tyokaluille. Muutoksena edelliseen prassin viereen hankittiin hylly, johon pras-

sintyOkalut varastoitiin. Hyllyhankintoja tehtiin myds koneikkojen kasauspaikalle, jossa

varastoitavia osia pldettun poydilla j Ja tasoilla, koska hyIIytlla ei rnttanyt

| -————--qg

‘ u-lm
L .=-.-I

,i:'.:

Kuva 12. Koneikkojen kasauspaikan uusi varastohylly
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5.2.3 Puhdista-vaihe

Kun e-hallin tiloista oli poistettu kaikki ylimaarainen ja tyokalujen varastointia oli yk-
sinkertaistettu, oli aika siivota alueet. Hyllyt, ty6tasot ja lattiat puhdistettiin huolellises-
ti. Puhdistuksen liséksi tarkastettiin jatehuollon toimivuus hallin alueella. Téassa vai-
heessa nahtiin riittdvaksi, ettd hallin molemmissa pdissd on jatepisteet. Huoltokorjaa-
mon alueella siivouksen hoitaa Lassila&Tikanoja. Siivouksen tasossa on kuitenkin ollut
toivomisen varaa ja puhdista vaiheen yhteydessa Lassila& Tikanojaan oltiin yhteydessa

siivouksen tason parantamiseksi.

5.2.4 Vakioi-vaihe

E-hallin kayttdjille tullaan luomaan tydskentelyohje toiminnan vakioimiseksi. Hallin
suurimpana ongelmana on pitk&én ollut tilan puute, joka on suurimmaksi osaksi johtu-
nut lattiatilan kayttdmisesta varastona. Vapautuneen hyllytilan my6ta jatkossa on tarkoi-
tus varastoida myds keskenerdisten tyon alla olevien koneiden osia varastohyllyihin,
joita on joka puolella e-hallia. T&man toimintatavan juurtuminen tulee viemaan runsaas-

ti aikaa.

Kuten robottihitsauspaikalla myds e-hallissa siisteystarkastuksia tullaan lisédmaan ja
tarkistuskohteista tehdadn yksityiskohtaisia. Tarkastuskohteet tulevat pohjautumaan e-

hallin tyoskentelyohjeeseen.

5.2.5 Itsekuri-vaihe

5S-ohjelman vaiheista itsekuri vaihe on e-hallin osalta ohjelman vaikein. Vuosia jatku-
nut vastuuttomuus omien jélkien siivoamisesta ja yleisesta jarjestyksesta on juurtunut
tyontekijoihin. Itsekurin 16ytymiseksi valvonta on oltava tiukkaa ja tyontekijoille olisi
tarked saada positiivinen kuva 5S-toiminnasta. Valvonnan lisaksi tyontekijoita olisi hy-

va motivoida esimerkiksi toiminnan parantuessa kasvavalla tuotantopalkkioilla.

E-hallissa 5S-toimintaan tuli syksylla 2013 muutaman kuukauden katkos. Ennen kat-
kosta 5S-ohjelmasta oli suoritettu kolme ensimmadista vaihetta ja hallin osalta tilanne
naytti hyvaltad. Katkoksen jalkeen oli opettavaista todeta mik& merkitys vakioinnilla ja
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itsekurin luomisella on. IIman vakioituja toimintatapoja e-halliin oli kertynyt runsaasti
kaikenlaista tavaraa, joka olisi kuuluvut varastoida sisa- tai ulkovarastoon. Hallin yh-
teydessa olevien varastohyllyjen kdyttdminen keskeneréisten tdiden osien varastointiin
ei ollut mydskaan juurtunut toimintatavaksi. Puutteita oli myods hallin keskivaiheilla
olevan tyopisteen merkityissé tyokaluissa. Tyokaluja oli hdvinnyt useita selkedsta mer-

kitsemisesta huolimatta.

5S-toiminnassa tapahtunut katkos opetti, ettd ohjelman vaiheiden tulee seurata toisiaan
ja toiminnan tulee olla jatkuvaa. Katkoksen aikana ei menetetty kaikkea tyota, mité ai-
emmin oli tehty, mutta toiminnan ajautuminen negatiiviseen suuntaan oli ilmeista. Tasta
opittiinkin, ettd valvontaa ei voida katkaista hetkeksikaan, jos aiotaan pitda kehityksen

suunta positiivisena.



33

6 POHDINTA

TyoOn tavoitteena oli parantaa tyon tuottavuutta, tehokkuutta ja turvallisuutta seka luoda
siistit ja selkedt tyoskentelytilat 5S-ohjelman avulla. Erittéin tarkeédksi koettiin myos
muutoksen kaynnistaminen. Muutokselle todella oli tarvetta, koska huoltokorjaamossa
oli jo vuosia tyoskennelty samoilla menetelmilld eiké siisteyteen, turvallisuuteen ja tyon

tehokkuuteen ollut kiinnitetty tarpeeksi huomiota.

5S-ohjelmassa on nimensa mukaisesti viisi vaihetta. Robottihitsauspaikalla ohjelman
kaikki vaiheet péastiin toteuttamaan. E-hallin alueella ohjelman vaiheista kolme toteu-
tettiin kokonaisuudessaan ja kaksi viimeista vaihetta on esitetty raportissa suunnitelma-
na. 5S-ohjelma jatkuu huoltokorjaamossa opinnédytetyon paattymisen jalkeenkin. Muu-

tos- ja kehitystyo saatiin opinnédytetyon avulla hyvéaan alkuun.

Robottihitsauspaikalla tyon tulokset olivat erittdin hyvid, ja jo lyhyessa ajassa hitsari
omaksuivat uudet toimintatavat. Onnistunut Yksinkertaista-vaihe osaltaan loi positiivi-
sen muutosmyonteisen ilmapiirin. Osaltaan muutoksen ja itsekurin juurtumista on ollut
tukemassa hitsauspaikan tydskentelyohje ja siithen pohjautuva uusi siisteysindeksin tar-
kastuslista.

Syvaille juurtuneiden vaérien toimintatapojen takia e-hallin alueilla tyon tulos ei ollut
niin huomattava, kuin robottihitsauspaikalla. Parhaiten tulokset e-hallissa néakyivat pie-
nemmissé tyopisteissé kuten prassayspaikalla ja koneikkojen korjauspaikalla. Ohjelman
kolmen ensimmaisen vaiheen jalkeen 5S-tydskentelyssé tullut katkos osoitti, miten tér-

ked ohjelmaa on toteuttaa jatkuvana kehana.

Tyon tarkeimpid tuloksia on parantunut tehokkuus ja turvallisuus. Robottihitsauspaikal-
la aika ei endé kulu tyokalujen etsimiseen ja turvallisuuskin on parantunut selkedmpien
tyoskentelytilojen myota. E-hallin tehokkuutta nosti eniten lattiatilan saaminen hyoty-
kayttoon, mik& mahdollistaa yhden koneen enemman yhtdaikaiseen korjaukseen. Tyon
todella tarkednd tuloksena koettiin myds muutoksen kaynnistyminen. Opinnéytety6n
jaljiltda muutos kohti selkedmpié ja toimivampia tyoskentelytiloja on kdynnistynyt koko

huoltokorjaamon alueella.
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Taman Kaltaiset tyot vaativat runsaasti aikaa. Hosumalla ja liian nopeasti toteutettuna
toimintatavat eivat ehdi juurtua. Suuri muutosta hidastava asia on pelko, jota muutos tuo
mukanaan. Muutos nopeutuu, kun tydyhteiséssé huomataan ohjelman positiivinen vai-
kutus. Muutokselle taytyy antaa aikaa ja vaadittuja toimia on valvottava tiukasti. Tiukal-

la valvonnalla ja oikeanlaisella palkitsemisella muutos pidetddn kaynnissa ja tuloksia

syntyy.
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2(3)

Hitsauspaikan siisteys ja jarjestys
on jokaisen etu, siksi sinun taytyy

noudattaa seuraavia ohjeita.

Aina tyovuoron paatteeksi:

e Palauta sinisella merkityt tyokalut
tyokalutauluun ja varmista, etta tau-
lussa on vain sinisella merkityt tyoka-
lut

e Palauta yleistyokalut tyokaluvarastoon

e Palauta ylimaaraiset maakaapelit, hit-
sauskaapelit ja suojapeitteet hitsaus-
paikan kulmassa olevaan kaappiin

¢ Palauta nostovilineet niille kuuluville
paikoille

e Tarvittaessa lakaise lattia ja varmista
ettei alueella ole sinne kuulumatonta
tavaraa, kuten kuormalavoja
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3(3)

Hitsauspaikan siisteys tarkastetaan

siisteystarkastuksen yhteydessa joka

toisen viikon perjantaina. Tarkastuk-

sessa tarkastetaan sivun alareunassa
luetellut kohdat.

Jos haluat tyokalutaulun valikoimaan

jonkin tyokalun, jota siina el viela ole,

Ilmoitathan asiasta tyonjohdolle.

Robottihitsauspaikka

Brvicitava kohde Arvicintikriteerit ainoarvo
Tudkalut miille kuulwilla paikaila, tauluzsa i vimEsrEisis 1
1) Tudkalutaulu tuikalujs
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavaraja kaulukset
paikaillzan, turkat spravpullot, kumit, rEtums, poistettu 1
2| Siisteus wdalueela, vleizime
Maakaapelit, syéttdkaapelit, suojapeittest, happitaltat ja
muut tarvikkeet siistist kaapissaja WAIN kaapizsa. Kaapin 1
3| Tarvikekaappi hitzauspaikan kulmazsa ulkopualella vain kaudss olevat tarvikkeet.
Mostoapuwilinest sististi kaukuiszaan, Pydrityzpéudin 1
4| Mostoapuvilinest ja pudrityspdudEn tarvikkest tarvikkeet niille kuulavilla paikailla, Eivlimggrgists tavaraa
Palopostilefjzuhesammuttimelle esteetén passy, 1
5| Tudtureallisuuz zihkékaapille estestiin padsy,
G| Henkilbzuojainten kauttd wbalueela Tudazut, suajavilinest 1
Indeksi 0.0
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Turvallisuus- ja jarjestyskierros HUOM! Merkitse X:lla saavutetut pisteet Kuukausi: Marras
Paivamaara: 19.11.201
Huoltokorjaamo 5=ei huomautettavaa Mukana olleet henkildt: Janne Hyvénen, Hannu Heman
4=1 huomio
3=2 huomiota
huomiota
1=4 huomiota
=yli 4 huomiota.
Huoltokorjaamon ulkoalueet
Anvioitava kohde Painoarvo 0 1 2 3 4 5Pisteet Vastuu _ Aikataulu
Tavarat hyllytetty, hyllyt jarjestyksessa, hyllyissa/lattialla ei
stilytetd turhaa tavaraa, tavara varastoitu niille kuluville 1 X 4
1|Varastointi ja hyllytys nimetyille paikoille
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
paikoillaan, turhat spraypullot, kumit, rétit yms.poistettu 1 x 4
2|Siistey Jtysalueelta, yieisime
Paikat merkitty, tySkalut merkityilia paikoillaan, turhat i A
3|Tyokalut ja tyokalut poistetiu kunnossa x
- e
nnét tehty, merkintoja (esim i B 4
4
5[Tyéturvallisuus K: esteetdn pass: 1 X 5
| elt kaytto Tyoasut, 1 L
Indeksi[86,7 % 26
Pesuhalli ja B-halli
Anvioitava kohde Painoarvo 0 1 2 3 4 5Pisteet Vastuu_ Aikataulu
Tavarat hyllytetty, hyllyt jarjestyksessa, hyllyissa/lattialla ei
séilytetd turhaa tavaraa, tavara varastoitu niille kuuluville 1 X 3
1|Varastointi ja hyllytys nimetyille paikoille
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
paikoillaan, turhat spraypullot, kumit, ratit yms poistettu 1 X 4
2|Siistey o yleisime
Paikat merkitty, tykalut merkityilla paikoillaan, turhat i « 4
3|Tyokalut ja tyokalut poistettu it kunnossa
- " pereers 5
| tehty, merkintoja (esim i N 3
Kasisammuttimelle esteeton paésy, sahkokaapin edusta i | s
5| Tysturvallisuus vapaana, vapaa péas
|_7|Henkilosuojainten kaytto Tyoasut, 1 x| 5
Indeksi[80,0% 24
C-halli ja varastokaytava
Anvioitava kohde Painoarvo 0O 1 2 3 4 5Pisteet Vastuu_ Aikataulu
Tavarat hyllytetty, hyllyt jarjestyksessa, hyllyissa/lattialla ei
stilytetd turhaa tavaraa, tavara varastoitu niille kuuluville 1 x 4
1|Varastointi ja hyliyt nimetyille paikoille
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
paikoillaan, turhat spraypullot, kumit, rétit yms.poistettu 1 x 4
2|Siistey feisilme
Paikat merkitty, tyokalut merkityilla paikoillaan, turhat i N 4
3| Tyokalut ja tyskalut poistettu kunnossa
- - -
tehty, merkintja (esim i B 3
4
1 x| s
5| Tysturvallisuus Palopostille esteeton péasy, esteeton pads
|_6|Henkilosuojainten kaytto Tydasut, 1 x| 5
Indeksi|88:3% -
Robottihitsauspaikka
Anvioitava kohde Painoarvo 0O 1 2 3 4 5Pistet Vastuu_ Aikataulu
Tyokalut niille kuuluvilla paikoilla, taulussa ei yimaéraisia 1 0
1T tyokaluja
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
paikoillaan, turhat spraypullot, kumit, rétit yms.poistettu 1 0
2]siiste vieisilme
happitaltat ja
muut tarvikkeet siististi kaapissa ja VAIN kaapissa. Kaapin 1 0
3| Tarvikekaappi kulmassa vain Kaytossa olevat tarvikkeet.
siististi 1 0
ja pys bydan tarvikkeet tarvikkeet niille kuuluvilla paikoila, Ei tavaraa
Palopostile/jauhesammuttimelle esteeton péasy, 1 0
5| Tydturvallisuus esteettin padsy,
| 6|t kaytto Tyvasut, 1 0
Indeksi[0.0 % 0
D-halli (hitsauspiste, koneikko- ja katsasolut
Arvioitava kohde Painoarvo O 1 2 3 4 5Pistet Vastuu_ Alkataulu
Tavarat hyllytetty, hyllyt jarjestyksessa, hyllyissa/lattialla ei
stilytetd turhaa tavaraa, tavara varastoitu niille kuuluville 1 x| 5
1|Varastointi ja hyliyt nimetyille paikoille
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
paikoillaan, turhat spraypullot, kumit, ratit yms.poistettu 1 x| 5
2|Siistey feisilme
Paikat merkitty, tyokalut merkityilla paikoillaan, turhat i M 4
3|Tyokalut ja tyokalut poistettu kunnossa
- e
nnét tehty, merkintoja (esim i I s
4
P esteeton passy, esteettn 1 0
5|Tydturvallisuus paas: esteet6n pads X
6[Henkila kaytto Tyoasut, 1 x [ 5
Indeksi[80,0%. 24
E-halli
Arvioitava kohde Painoarvo O 1 2 3 4 5Pistet Vastuu_Aikataulu
Tavarat hyllytetty, hyllyt jarjestyksessa, hyllyissa/latialla ei
stilytetd turhaa tavaraa, tavara varastoitu niille kuuluville 1 x 4
1|Varastointi ja hyliyt nimetyille paikoille
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
paikoillaan, turhat spraypullot, kumit, ratit yms.poistettu 1 x 4
2|Siistey feisilme
Paikat merkitty, tykalut merkityilla paikoillaan, turhat i | s
3|Tyokalut ja tyokalut poistettu o kunnossa
m e
tehty, merkintoja (esim i B 4
4
P esteetdn paasy, esteetdn 1 | s
5| Tysturvallisuus piiss
6[Henkila kaytto Tyoastt, 1 x [ 5
Indeksi|90,0 % L
Huoltokorjaamon indeksi 70,0 %
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Turvallisuus- ja jarjestyskierros

Huoltokorjaamo

Huoltokorjaamon ulkoalueet

HUOM! Merkitse X:1la saavutetut pisteet

5=ei huomautettavaa
huomio

3=2 huomiota
huomiota
huomiota

0=yli 4 huomiota

Kuukausi:
Paivamaara:
Mukana olleet henkilét:

Marras

19.11.2013

Janne Hyvénen, Hannu Heman

Huoltokorjaamon indeksi

Indeksi|90,0 %
70,0 %

Arvioitava kohde Arvi i Painoarvo 1 2 3 4 S Pisteet Vastuu _ Aikataulu
Tavarat hyllytetty, hyllyt jarjestyksessa, hyllyissa/lattialla ei
séilyteta turhaa tavaraa, tavara varastoitu niille kuuluville 1 X 4
1|Varastointi ja hyllytys nimetyille paikoille
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
turhat kumit, ratit yms. poistettu 1 x 4
2]Siiste Vieisime
Paikat merkitty, tydkalut merkityilla paikoillaan, turhat 1 4
3|Tyokalut ja tyokalut poistettu kunnossa X
tehty, merkintdja (esim.
" 1 X 4
4|Aluemerkintgjen
5|Tybturvallisuus K itimelle esteetsn péas: 1 5
|_6|Henkilssuoj Kaytto Tydasut, suojavalineet 1 5
Indeksi[86.7.% Z2
Pesuhalli ja B-halli
Arvioitava kohde il Painoarvo 1 2 3 4 5 Pisteet Vastuu_Aikataulu
Tavarat hyllytetty, hyllyt jarjestyksessa, hyllyissa/lattialla ei
séilyteta turhaa tavaraa, tavara varastoitu nille kuuluville 1 X 3
1|Varastointi ja hyllytys nimetyille paikoille
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
turhat kumit, rait yms. poistettu 1 x 4
2|Siisteys Vieisime
Paikat merkitty, tykalut merkityilé paikoillaan, turhat i B 4
3|Tydkalut ja tyokalut poistettu kunnossa
] tehty, merkintoja (esim. i B 3
Kasisammuttimelle esteeton padsy, séhkokaapin edusta i s
5| Tyoturvallisuus vapaana, lle vapaa péas
7] Kaytto Tybasut, suojavalineet 1 5
Indeksi[80,0 % 24
C-halli ja varastokaytava
Arvioitava kohde Ar Painoarvo 1 2 3 4 5 Pisteet K Vastuu_Aikataulu
Tavarat hyllytetty, hyllyt jarjestyksessa, hyllyissa/lattialla ei
séilyteté turhaa tavaraa, tavara varastoitu niille kuuluville 1 x 4
1|Varastointi ja hyllyt nimetyille paikoille
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
paikoillaan, turhat spraypullot, kumit, ratit yms.poistettu 1 X 4
2|Siiste: leisime
Paikat merkitty, tyokalut merkityilla paikoillaan, turhat 1 x 4
3|Tyokalut ja tyokalut poistettu kunnossa
tehty, merkintdja (esim.
" 1 x 3
4|Aluemerkintgjen
. . 1 5
5|Tydturvallisuus Palopostille esteetén paasy, esteeton padsy
6|k kaytto Tybasut, suojavalineet 1 5
Indeksi|83,3 % 25
Robottihitsauspaikka
Arvioitava kohde Ar Painoarvo 1 2 3 4 5 Pisteet K Vastuu_Aikataulu
Tyokalut niille kuuluvilla paikoilla, taulussa ei ylimaaraisia N °
tyokaluja
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
paikoillaan, turhat spraypullot, kumit, ratit yms.poistettu 1 0
2|Siiste; leisime
happitaltat ja
muut tarvikkeet siististi kaapissa ja VAIN kaapissa. Kaapin 1 0
3|Tarvikekaappi kulmassa vain kaytossa olevat tarvikkeet.
! siististi i 1 0
4 ja tarvikkeet tarvikkeet niille kuuluvilla paikoilla, Ei tavaraa
Palopostille/jauhesammuttimelle esteeton paasy, 1 °
5|Ty6turvallisuus esteet6n paasy,
| 6t b Kéytio Tysasut, suojavalineet 1 0
% 0
D-halli (hitsauspiste, koneikko- ja katsasolut
Arvioitava kohde Painoarvo 1 2 3 4 5 Pisteet Vastuu_ Aikataulu
Tavarat hyllytetty, hyllyt jarjestyksessa, hyllyissa/lattialla ei
séilyteta turhaa tavaraa, tavara varastoitu niille kuuluville 1 5
1|Varastointi ja hyllytys nimetyille paikoille
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
turhat kumit, ratit yms. poistettu 1 5
2|Siiste , Yleisilme
Paikat merkitty, tykalut merkityilld paikoillaan, turhat i R 4
3[Tyokalut ja tyokalut poistettu kunnossa
tehty, merkintgja (esim. i s
4
Palopostille esteeton paasy, kasisammuttimelle esteeton 1 0
5|Tybturvallisuus passy, sar esteeton paasy
|_6[t l )t kaytto Tybasut, suojavalineet 1 5
Indeksi|80,0 % (=24
E-halli
Arvioitava kohde Painoarvo 1 2 3 4 5 Pisteet Vastuu__Aikataulu
Tavarat hyllytetty, hyllyt jarjestyksessa, hyllyissa/lattialla ei
séilyteté turhaa tavaraa, tavara varastoitu niille kuuluville 1 X 4
1|Varastointi ja hyllytys nimetyille paikoille
Lattiat roskattomat, puuromu, pakkaustavara ja kaulukset
turhat kumit, rétit yms. poistettu 1 x 4
2|Siisteys Vieisime
Paikat merkitty, tyokalut merkityilld paikoillaan, turhat 1 5
3|Tydkalut ja tyokalut poistettu kunnossa
tehty, merkintoja (esim. i B 4
4|Aluemerkintojen
e esteeton paasy, ittimelle esteeton 1 5
5|Tybturvallisuus péds:
| 6]t l i kaytto Tybasut, suojavalineet 1 5
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