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Tama opinndytetyo tehtiin erdalle metallialan yritykselle, joka tarvitsi kehitysta sen
kayttamiensa mittalaitteiden kalibroinnin aiheuttamiin ongelmiin. Nykyisesta
toimintamallista johtuen, mittalaitteet pitaa tuoda eri toimipisteista yhteen paikkaan
kalibroitavaksi, mika tuo ongelmat esiin. Ongelmia on ilmennyt ainakin seurannassa,
merkinndissa, turvallisuudessa seka jarjestyksessa. Ongelmat johtuvat siis huonosta
organisoinnista.

Kalibrointi oli yrityksessa aiemmin toimivampaa, kun se oli oman tyontekijan vastuulla,
mutta hanen lahtiessaan yrityksesta kalibrointi ulkoistettiin eri yritykselle, minka jalkeen
ongelmat ovat alkaneet.

Ongelmakohtia pystyin havainnoimaan yrityksessa paikanpaalla, seka selvensin tarkemmin
henkilokunnalta. Puhuin my6s eri yritysta edustavan kalibroijan kanssa, kenelta sain
yrityksen ulkopuolisen, mutta tarkean mielipiteen asioista. Suurena apuna toimi myds
kokemukseni yrityksen toiminnasta, mita kertyi ollessani sielld ty6harjoittelussa viime
kesana.

Ratkaisuja ongelmiin 10ysin miettimalla niita itse, sekda hyodyntamalla henkiloston kertomia
kokemuksia haasteista ja onnistumisista. Ongelmat olivat mielestani hyvin yksil6llisia, joten
paadyin etsimaan ratkaisuja keskittyen yrityksen sisdisten prosessien toimivuuteen.
Tarkoituksenani oli 16ytaa mahdollisimman paljon ratkaisuja, jotka olisivat mahdollisimman
yksinkertaisia ja selkeitd, koska kyseessa on asioita, mitka eivat saisi olla aikaa vievia ja
kompel6ita. Toivon, etta yritys saa ratkaisuistani ja ehdotuksistani hyotya ja helpotusta
kasiteltyihin ongelmakohtiin.
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1 Johdanto

Tama opinndytetyo on tehty eraalle metalliteollisuuden yritykselle ulkoistetun kalibroinnin
nykytilan kehittamiseksi. Tuotannossa kaytettavia mittalaitteita pitdaa saanndllisesti
standardien mukaan kalibroida, jotta niiden mittatarkkuus sailyisi luotettavalla tasolla.
Kalibroinnin suorittaa toinen yritys, jonka tyontekijoita tulee opinnaytetyon tilaajan
yritykseen paikanpaalle kalibrointihuoneeseen suorittamaan kalibroinnin sita tarvitseviin

mittalaitteisiin. Mittoja on yli 900, joista suurin osa pitaa kalibroida 12kk:n valein.

Mittoja on monella eri tyopisteelld paljon, joten on hankalaa tietdaa, mika niista tarvitsee
vieda kalibroitavaksi ja milloin, ilman hyvaa ja selkeda seurantajarjestelmaa. Yrityksella on
siihen oma sovellus, missa jokainen mittalaite on numeroitu. Yksildity numero on kaiverrettu
mittaan. Taman numeron voi syottaa sovellukseen, mika kertoo; milloin mitta on viimeksi
kalibroitu, koska se pitdisi kalibroida uudelleen, sekd mitka ovat olleet kalibroinnin tulokset.
Sovellus nayttaa myos erilaisilla tunnistettavilla lyhenteilld, mihin tydpisteelle mitta kuuluu.
Jokaiseen mittaan liimataan kalibroinnin jalkeen myo6s pieni varillinen numerotarra, mika

kertoo, milloin seuraava kalibrointi tulee suorittaa.

Tyoskentelin yrityksella viime kesan tyoharjoittelijana lopputarkastuksessa, missa
mittalaitteita kaytettiin paljon. Nain myos miten mittoja kdytettiin muillakin tyopisteilla, seka
huomasin jo silloin, kuinka mitat olivat kalibrointihuoneen edessa huonossa jarjestyksessa.
Osa mitoista jaa poydalle myos kalibroinnin jalkeen, jos niitad ei kukaan tarvitse. Mitat ovat
helppo tuoda kalibroitavaksi, mutta sen jalkeen tulee esiin seurantajarjestelman kémpelyys,
kun pitdisi mitta kerrallaan syottdaa mitan numero jarjestelmaan ja katsoa mihin tyopisteelle
se kuuluu. Seurauksena on, etta osa mitoista jaa poydille kalibroinnin jalkeen lojumaan, kun

ei tiedetd mika mitta kuuluu mihinkin.

Tavoitteena talla tyolla olisi huomioida erilaisia ongelmakohtia kalibroinnin ymparilla, seka
antaa ongelmiin parannusehdotuksia. Paranteluehdotuksien myota toivon, ettd yrityksen
olisi mahdollista vahentda mittalaitteiden kalibroinnin aiheuttamia ongelmia, seka tehda
koko prosessista huomattavasti yksinkertaisempi. Nain saataisiin varmistettua, etta

kenenkaan ei tarvitsisi miettia mihin mitat jatetdan, tai mista ne haetaan, samalla tuhlaten



sithen arvokasta tyoaikaa. Uskoisin, ettd turvallisuutta, jarjestysta, ja tehokkuutta pystytaan

parantamaan erilaisilla esittamillani toimenpiteilla.

2 Mittalaitteiden kalibrointi

Yrityksessa kalibroinnit suoritetaan omissa tuotantotiloissa. Siihen on kaytossa
kalibrointihuone, missa on kalibrointiin tarvittavat valineet, seka ilmastoinnilla toteutettu
lampdtila tarkkoja mittautuloksia varten. Kalibroinnilla tarkoitetaan sita, etta mittoja
verrataan kansainvalisesti sovittuihin vertailumittoihin ja saadetaan, eli kalibroidaan ne
nayttamaan samaa. Kalibroija myos tarkistaa mittalaitteiden fyysisen kunnon, jonka
perusteella havaitaan, kannattaako niita Iahtea kalibroimaan, seka tarvittaessa putsaa

mittalaitteet jos ne ovat likaisia.

Kalibrointi ei sisalla mittauslaitteen nayttaman viritysta oikeaan arvoon. Yleensa mittauslaite
kuitenkin viritetdan kalibroinnin yhteydessa, mutta kalibrointitarra mittauslaitteessa ei takaa
mittalaitteen nayttamaa oikeaksi. Kalibrointitodistukseen merkityista merkinnoista voi
tarkastaa, onko laite kalibroinnin yhteydessa viritetty vai tarvitseeko mittaustuloksille
mittauksen yhteydessa laskea korjaus. Jos laitetta kalibroinnin yhteydessa viritetdaan, on
standardien mukaan annettava kalibrointituloksessa mittaustulokset ennen ja jalkeen

virityksen, jotta laitteen kalibrointihistoria sailyy. (Ville-Pekka Lahti, 2014.)

Kyseisessa yrityksessa kalibroinnin voimassaolo ilmaistaan varikooditarralla, mika
kalibroinnin yhteydessa mittalaitteeseen kiinnitetadn. Tarran vari kertoo seuraavan

kalibrointiajankohdan vuoden ja tarrassa oleva numero maaraa kuukauden.

Mittausten epatarkkuuksia hallitaan mittauslaitteiden ja -valineiden mittausarvojen
maaraaikaisilla jaljitetyilla kalibroinneilla ja huolloilla. Kalibroinnilla varmistaan, etta laitteet
toimivat hyvaksyttyjen tarkkuusarvojen sisalla, ja tuottaa luotettavia ja laadukkaita tuloksia.
Vaarilla mittaustuloksilla vaarannetaan turvallisuus ja laatu. Kaytossa olevat laitteet tulee
ohjeiden mukaan olla kalibroitu akkreditoitusti. Mittaus- ja valvontalaitteiden akkreditoitu
kalibrointi tarkoittaa, ettd mittaustulokset ovat varmennettuja ja jaljitettyja ja tayttavat siten

yleisesti hyvaksyttyjen laatujarjestelmien vaatimukset. (SGS Fimko Oy, 2022.)



3 Ongelman havainnointi

Mittalaitteiden kalibroinnin aiheuttamat epatarkkuudet ovat tuottaneet vaikeuksia jo jonkin
aikaa. Ongelmaan ei vain ole ollut kenelldkdan aikaa paneutua tarkemmin. Ongelmat liittyvat
mittojen seurantaan, logistiikkaan, turvallisuuteen seka yleiseen jarjestykseen. Taman
kaltaisiin ongelmiin kannattaa mielestani [ahted etsimaan mahdollisimman yksinkertaisia ja
selkeita ratkaisuja. Kaikki talla hetkella ongelmia aiheuttavat vaiheet, tulisi ratkaista siten,
ettei kenellekkdaan aiheutuisi niista ylimaaraista tyota, aiheuttaen mahdollisia viivastyksia eri

tyOpisteissa.

Ongelman havainnointi tapahtui haastattelemalla yrityksen henkilokuntaa, kalibroijaa seka
havainnoimalla niita itse yrityksessa paikanpaalla. Parhaan kuvan asioista sai kuitenkin
henkilokunnalta, koska he ovat ndhneet itse mitka asiat kalibroinnin ymparilla aiheuttavat

vaikeuksia. Heidan kanssa puhuessani sain hyvan kuvan asioista mihin ratkaisuja tulisi |6ytaa.

4 Konepajatekniset mittalaitteet yrityksessa

Metalliteollisuudessa yleisesti hyddynnetdan paljon erilaisia mittavalineita, kuten myos
kyseisessa yrityksessa. Mittoja kdaytetdan mm. massan, tiheyden, pinnankarheuden,
kierteiden, magneettisuuden ja etdisyyksien mittaamiseen. Vililla on tarvetta mitata
suuriakin kappaleita, mika tarkoittaa sitd, etta mittojen koko vaihtelee huomattavasti. Osa
mitoista on niin suuria, ettd ne vievat tietenkin myos paljon tilaa. Hyvana esimerkkina voisi
mainita kesalla tyoharjoittelussani kdayttama 1500 mm pitka tyontomitta, sekd 1000 mm:n
kaarimikro. Ndinkin suurien mittojen kohdalla tulee helposti sailytysteknisid ongelmia.
Suurille mitoille taytyisi olla selked jarjestys, jotta ne eivat olisi esteena kulkureiteilld
aiheuttaen huomattavia turvallisuusriskeja. Mittalaitteet ovat myds erittadin arvokkaita
kustannusmielessa, seka tuotannon kannalta. Iman toimivia mittalaitteita tuotantoa ei
synny. Tastakin syysta mittoja tulisi kasitella ja sdilyttaa erikseen maaritellyilla tavoilla ja

paikoissa.



4.1 Tyontomitta

Tyontomitta on etdisyyksien mittaamiseen kaytettava mittalaite, jolla voidaan mitata
paksuuksia, sisamittoja ja syvyyksia tyypillisesti 0,1-0,02 millimetrin tarkkuudella.

Tyontomittoja on olemassa mekaanisina ja digitaalisina.

Kuva 1. Tyontomitta

4.2 Mikrometri

Mikrometriruuvi on tarkoitettu mittaamaan kappaleita sadasosamillimetrien tarkkuudella.
Mikrometrit perustuvat tyypillisesti ruuvikierteelld toimivaan mittaamiseen. Kiertamalla
ruuvia myota- tai vastapaivaan, saadaan mitattua kappaleesta mikrometriruuvista riippuen,

ulkohalkaisijoita, sisdhalkaisijoita tai syvyyksia.



Kuva 2. Kaarimikro

5 Ulkoiset tekijat

Talla hetkelld yrityksessa mittoja viedaan vuorokautta aiemmin kalibrointihuoneeseen, jotta
niiden lampatila tasoittuisi sopivaksi mahdollistaen tarkemman kalibroinnin. Mitat odottavat
kalibrointihuoneen ulkopuolella poydalla, mika on |ahelld ulko-ovea. Se on talvisin viilea, ja
kesalla kuuma paikka, joten mittoja ei pysty suoraa siita ottamaan kalibroitavaksi.
Lampotilojen tasaamiseksi ehdottaisin ratkaisuksi ilmastoitua kiertoilmakaappia, mika

mahdollistaa kiireellisempien mittojen nopeamman lammontasauksen.

Kalibrointihuoneen viereinen ulko-ovi on myds turvallisuusriski. Se on ainakin paivisin auki,
joten kuka tahansa paasee siita sisdadn ja padsee kasiksi mittoihin tai mihin tahansa
muuhunkin irtaimistoon. Ovessa on jo kulkulatkalla toimiva lukitus, mika olisi jarkevaa pitaa

aina lukittuna, jotta vain tydntekijat paasisivat siita sisaan.



Kuva 3. Kalibrointihuone, mittoja seka ulko-ovi

Mittalaitteita

Kalibrointihuone

6 Mittalaitteiden seurannan kehittaminen

Talla hetkelld mitoissa on kaiverrettuna oma numero, minka voi syottaa
tietokonejarjestelmaan, mista loytyvat tiedot menneiden ja tulevien kalibrointien
ajankohdista, seka mitan tyopiste. TyOpisteen etsiminen sovelluksen kautta mitta kerrallaan
on hidasta ja kdmpel®a. Ehdottaisin, etta kaivertaisi mittaan sen numeron lisdksi tyopistetta
kuvaavan tunnisteen. Siita kaikki nakisivat heti mihin mitta kuuluu. Mittojen seurantaan
kaytettavaa sovellusta ei mydskaan tarvitsisi enda avata katsoakseen mille tyopisteelle
mikakin mitta kuuluu. Viela kun tyopisteet jakaa selkeasti ryhmiin, on helpompaa yhdistaa

oikea mitta oikeaan tyOpisteeseen.

Mitan kdyttoika ei mydskaan ole loputon. Jossakin vaiheessa mitasta tulee niin epatarkka,

ettei sitd enda kannata kalibroida. Se voi johtua esim. normaalista kulumasta, fyysisesta



iskusta, kuten putoamisesta tai jumittumisesta. Naissa tilanteissa, jos korjaaminen ei ole
enaa kannattavaa, joutuu mitta havitettavaksi. Se merkataan mitan numeron perusteella
jarjestelmaan. Havitettavaksi merkattuja mittoja lojuu myos kalibrointihuoneessa, seka sen
ulkopuolella. Niille ehdotan, etta olisi oma selkeasti merkattu laatikko, jolloin ne eivat paasisi
sekoittumaan muihin mittoihin, aiheuttaen jalleen turhaa tyo6td, kun tarvitsee tarkistaa
sovelluksesta mitan tilanne. Mahdollisesti myos merkkiteipilla voisi merkata havitykseen
menevat mitat, jotta kaikki ymmartadisivat, mihin kyseinen mitta tulee laittaa. Kaytosta
poistetut mitat olisi syyta myds toimittaa saannoéllisin valein metallinkerdaykseen. Niiden
sailyttaminen vie turhaa tilaa ja kerdyksen kautta voisi jopa olla hydodynnettavissa

jatkojalostuksena.

Vastaavan kaltaista laatikkojarjestelya ehdottaisin myos muille kalibrointiin tulleille mitoille.
Laatikot kannattaisi merkata aiemmin mainitsemani tydpisteen tunnisteen mukaan.
Jokaiselle tyopisteelle oma laatikko, mika on jaettu kahteen sektoriin. Kalibrointiin tulleet,
seka jo kalibroidut. Jos mittoihin kaiverrettaisiin vield tyopisteen tunniste, mika tietenkin
tasmaisi laatikossa nakyvaan tyopisteeseen, pysyisi mitat varmasti selkedssa jarjestyksessa.
Mitat voitaisiin talloin kalibroida laatikko, eli tyopiste kerrallaan. Tama lyhentaisi kalibroinnin
viemaa aikaa ja vahentaisi kalibrointihuoneen alueelle kasaantuvien mittojen maaraa.
Ohessa vield 3D-mallintamani esimerkki lopputarkastuksen mittalaatikolle. Laatikon
kannattaisi olla kannellinen, jotta poly ei paasisi mittoihin. Mydskin kannen alla olevat mitat

eivat olisi heti nakyvilla ulkopuolisille henkildille.



Kuva 4. Mallintamani lopputarkastuksen mittojen laatikko

7 Kalibroinnin tyoryhma

Ehdotan myds, etta kalibroinnin sujuvuudesta vastaisi erikseen nimetyt henkilot, tyéryhma.
Tyoryhmassa voisi olla esimerkiksi 3 henkil6a, joista yhdella olisi paavastuu kalibroinnin
ymparilla tapahtuvista asioista. Kaksi muuta voisivat tarpeen tullen auttaa, seka toimia
vastuuhenkilon loma-/sairaspaivina hanen sijaishenkilona. Taman kaltaisella toiminnalla ei
tulisi sekaannuksia mittojen jarjestyksestd, kun asioista vastaa vain siihen maaratyt henkilot.
Tyoryhma olisi toki aktiivisena vain silloin, kun kalibroinnille on tarvetta, joten muuten he
voisivat suorittaa padsaantoisia tyotehtavidaan. Kalibroinnin aikana tyéryhman jasenien
kiirellisimpia toita voisi jakaa muille henkildille, jotta kalibrointi ei hidastaisi minkdan muun

asian etenemista.



8 Tyopisteiden tunnistaminen

Yrityksessa on talla hetkella kaytossa lyhenne eri tyopisteille, minka l10ytdaa mm. Syottamalla
mitan numero seurantasovellukseen. Siitd ndkee mihin tyopisteelle mitta olisi tarkoitettu.
Tama on hidas jarjestelma, silla jokaisen mitan numero tulisi syottaa ensin sovellukseen,
ndahdakseen mihin se kuuluu. Henkilsto nosti myos esille, ettd mittojen sijaintitiedot eivat
pida taysi paikkaansa. Jokainen tyokone/tyopiste on myds merkattuna erdaseen
sovellukseen kuormitusryhmiin. Yhdessa kuormitusryhmassa voi olla enemman kuin yksi
tuotantokone, mutta jokaisella koneella on kuitenkin my6s oma numeronsa. Kyseisessa
yrityksessa koneet jaotellaan ryhmiin niiden sijainnin perusteella, mutta kuormitusryhmiin
on mahdollista jaotella myds eri tavoilla, kuten vaikka tuotetun kappaleen vieman ajan
perusteella yhdella tyopisteella tietylla ajanjaksolla. Taman hetken
kuormitusryhmatunnisteet ovat kuitenkin mielestédni sen verran pitkia, ettd ne voisi vield
jakaa selkeampiin ryhmiin ja sen perusteella tehda jokaisen pisteen ja alueen sisaltava

kartta.

Selkeyttaakseen tuotantotilojen tyopisteiden tunnistamista, olisi jarkevaa jakaa se
varikoodeilla muutamaan selkedan osioon, johon jokaiseen sisdltyy muutama tyopiste. Nama
kannattaisi tietenkin jakaa osioihin kuormitusryhmajaottelun mukaa, jotta ne eivat menisi
sekaisin. Varikoodien sisdlla kannattaisi viela jakaa tyopisteet numeroilla, jolloin jokainen
piste saisi oman koodin. Esim. Sorvi voisi olla punainen 1, ja hiomakone punainen 2. Ohessa

havainnollistava esimerkki pohjapiirroksen ajatuksesta.
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Kuva 5. Esimerkki tuotantotiljoen véari-/numerojaottelusta

TARKASTAMO

INOIVINOIH

VESILEIKKURI

MANUAALISORVI

9 Kalibroijan ty6ta helpottamaan

Mittalaitelaatikot voisi laittaa jonoon kalibrointihuoneen ulkopuolelle siten, etta kalibroijan
olisi aina mahdollista ottaa jonossa ensimmainen laatikko kalibroitavaksi ja seuraava
tarvittaessa kalibrointihuoneeseen lammaontasaukseen. Kalibroidut mitat voisi laittaa
takaisin laatikkoon oikeaan sektoriin ja vieda sen takaisin kalibrointihuoneen ulkopuolelle

merkitylle alueelle, mista ne voitaisiin vieda omille alueilleen.

Muihin toimipisteisiin lahtevat mittalaatikot kannattaisi myds merkata oman toimipisteen
lyhenteelld tai varikoodilla, jotta olisi helppo ndahda, mitka laatikot ovat jadmassa ja mitka

lahtemassa.

10 Mittalaitteiden jarjestys ja sailytys

Henkilokunnan kanssa keskustellessani nousi esiin myos mittalaitteiden sailytykseen liittyva
haasteita. Talla hetkella mittoja on lahes joka tyopisteelld, eikd moni tiedd, mista mitakin
mittoja I0ytad. Mittojen sailyttamisen selkeyttamiseksi on ajateltu jakaa kaikki mitat

esimerkiksi kolmeen alueeseen/pisteeseen. Naiden pisteiden mitat merkattaisiin tietenkin
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vield sen sdilytyspistetta kuvaavalla tunnuksella. Myos jokaisen pisteen mitoista kannattaisi

tehda selkea lista kaikille nahtavaksi, jotta tidetdaan mista saadaan mikakin mitta.

Omasta mielestani taman kaltainen jarjestely voisi toimia hyvinkin, mutta siind on myds
ongelmansa. Monella tyopisteelld mittoja kdytetaan todella paljon, mika saattaisi aiheuttaa
sen, ettd mitan/mittojen lainauksen jalkeen niitd ei heti palauteta, vaan ne jaisivat
pyorimaan tyopisteille. Ja koska tyopisteilla ei enaa olisi mitoille omia paikkoja, olisivat ne
tyotasoilla mahdollisesti pitkidkin aikoja kerdamassa pdélya ja altistuneena helpommin
vaurioitumiselle. Mittojen vienti monta kertaa paivassa tyopisteen ja mittapisteen valissa ei
olisi ollenkaan tehokasta. Mittapisteiden tehokkuus olisi siis hyvin pitkalle siita kiinni, etta

kaikki oikeasti toisivat mitat takaisin omille paikoilleen.

11 Mittakellojen seuranta ja jarjestys

Talla hetkelld mittakellot ovat yrityksessa merkattuna samalla tavalla omalla numerolla,
kuten muutkin mittalaitteet. Niiden kalibrointitiedot seka sijaintitiedot eivat kuitenkaan ole
saman sovelluksen alla. Mittakellot ovat merkattuna pelkastdan kalibrointihuoneesta
|6ytyvan vanhan tietokoneen sovellukseen. Tama kyseinen tietokone kayttaa niin vanhaa
kayttojarjestelmas, ettd sovelluksen siirtdminen nykyaikaiseen tietokoneeseen ei onnistu. Eli
kdaytannossa jos tdma vanha tietokone hajoaa, saattaa kaikki mittakellojen tiedot kadota sen

mukana.

Puhuin asiasta erdan tyontekijan kanssa, joka naytti, etta talla hetkella tiedot mittakelloista
kirjataan vihkoon. Tarkkojen tietojen keraaminen vihkoon on kuitenkin hankalaa. Vihkoon on

keratty mm. mittakellojen sijaintitietoja seka tunnistenumeroita.

Mittakellojen seurantaa parantaisi huomattavasti myos ehdottamani tyopisteen tunniste,
mika tietenkin merkattaisiin myos mittakelloihin. Tunnisteen avulla mittakellot I6ytaisivat
helpommin oikeaan paikkaan ilman tarvetta avata sovellusta. Myds jarjestys pysyisi hyvana,

kun tiedettaisiin mihin mikakin mittakello kuuluu.
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11.1 Mittakello

Mittakellot ovat poikkeamamittavalineitd, joilla ei voi suoraan mitata mitaan tiettya mittaa.
Mittakello nollataan mitattavan kappaleen tai mittapalasarjan pintaan ja kappaletta
liilkutellaan mittakellon mittauskarjen alla. Mittakellon mittauskarjen lineaariliike valittyy
hammastanko-hammaspydramekanismin avulla pyorivaksi liikkeeksi, jolloin vaihtelu
kappaleen mitassa voidaan lukea mittakellon mittarin liikkeesta. Jotta mittaustulokset
olisivat luotettavia, on mittakelloa kaytettaessa huomioitava tukeva kiinnitys. Tavallisimmin
mittakello kiinnitetaan statiiviin. Tavallisimman mittakellot ovat tarkkuudeltaan 0,01 mm:n
luokkaa. Mittakelloja kaytetaan kappaleen geometristen toleranssien tarkastukseen seka
vertailumittauksiin. Yksi mittakellon sovellus on sisamittakello, jota kaytetaan esimerkiksi
sylinterin sisdhalkaisijoiden heiton ja muodon tarkkuuden mittaukseen. (Keindnen &

Jarvinen, 2014.)



Kuva 6. Mittakello

12 6S Lean- hyodyntiaminen

6S-konsepti, joka on alkuperaisen 55-konseptin laajennus, voidaan parhaiten kuvata
valineeksi, jolla optimoidaan tuotantoa ja kehitetdaan prosesseja turvallista ja tehokasta

tyonkulkua varten (Stefan Steinhoff, 2021).

Lyhyesti sanottuna kyseessa on 6-vaiheinen prosessi.

13
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12.1 Erottelu

Ensimmainen vaihe 6S-prosessissa on erotella kaikki tyopaikan tavarat, jotta voidaan
tunnistaa, mitka tyovalineet ovat tarpeellisia ja mitka tarpeettomia. Tarkoituksena on
vahentaa sotkua ja luoda tehokkaampi tyopaikka, missa kaikki tarpeellinen on helposti
saatavilla. Tarpeettomat tai ylimaaraiset tavarat voidaan joko havittaa tai sailyttaa muualla

myOhempaa kayttda varten. (Stefan Steinhoff, 2021.)

Tdssa opinndytetyodssani erotteluvaihe olisi kaikkien mittalaitteiden lapi kaynti. Mitka mitat

[ahtisivat havitykseen ja mitka jaisivat.

12.2 Jarjestely

Prosessin toisessa vaiheessa kaikki ensimmaisessa vaiheessa tunnistetut valttamattomat
tavarat jarjestetaan niin, etta ne ovat helposti saatavilla. Ne myds sijoitetaan loogisiin
paikkoihin - ndin lisatdaan tyopaikan yleista tehokkuutta. Taman vaiheen tavoitteena on luoda
systemaattinen tapa sdilyttaa ja hakea tyovalineita, jotta kaikki tilaa kayttavat voivat kayttaa

niitd mahdollisimman esteettomasti. (Stefan Steinhoff, 2021.)

Jarjestelyvaiheessa mitat merkittaisiin tyopisteiden mukaan, seka hankittaisiin ehdottamani

mittalaitelaatikot kalibroinnin aiheuttamaa siirtelya varten.

12.3 Puhdistus

Puhdistus on prosessin kolmas vaihe, johon kuuluu aiemmin perustettujen tyotilojen jatkuva
siivous ja yllapito. Tavoitteena on luoda puhdas ymparisto, jossa ei ole roskia, jotta valtytaan
loukkaantumisilta ja estetdaan tuotteiden tahriintuminen tai vahingoittuminen. (Stefan

Steinhoff, 2021.)

Puhdistusvaiheeseen liittyy laatikostojen tuoma jarjestys, sekd havitettavien mittojen

kierratys.
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12.4 Vakiointi

Neljannessa vaiheessa pyritdan luomaan johdonmukaiset ja tehokkaat tydomenetelmat
tunnistamalla parhaat kaytannot ja sisallyttamalla ne tyorutiineihin. Visuaalisten
muistutusten antaminen, rutiinitarkastukset tai sdannolliset tydmaan tarkastukset ovat

hyodyllisia valineita tassa vaiheessa. (Stefan Steinhoff, 2021.)

Vakiointivaiheessa suurena apuna toimisi ehdottamani tydoryhman perustaminen, joka
aiemmin mainitsemieni ehdotusten avulla voisi miettid, mitka voisivat olla jarkevimpia

toteuttaa.

12.5 Yllapito

Prosessin viides vaihe voi olla haastavin, silla siihen liittyy ndiden uusien prosessien ja
jarjestelmien jatkuva soveltaminen ajan mittaan. Varmistat jatkuvan menestyksen

integroimalla prosessit jokapaivdiseen toimintaasi. (Stefan Steinhoff, 2021.)

Yllapidosta vastuussa olisi kalibroinnin haasteisiin perustettu tyéryhma.

12.6 Turvallisuus

Turvallisuus on 6S-prosessin viimeinen vaihe, joka on lisdys 55-konseptiin. Edellisilla vaiheilla
on epdsuora myonteinen vaikutus turvallisuuteen, mutta tassa vaiheessa keskitytdaan suoriin
toimiin tunnistamalla vaaratekijat ja asettamalla valvontakeinoja, jotta kaikki pysyvat
turvassa. Lopulta varmistetaan, etta tydymparisto tayttaa vaaditut turvallisuusstandardit

seka tyontekijoiden ettd tuotteiden osalta. (Stefan Steinhoff, 2021.)

Turvallisuusvaihe saataisiin toteutettua pitamalla ovet lukittuna yrityksen alueella, seka

pitamalla kalibrointiin tulevat mitat omissa kannellisissa laatikoissaan.

6S on hyva ja selkea konsepti, jota seuraamalla varmasti saa kehitettya puutteellisia tai

ongelmallisia vaiheita yrityksessa. Se on mielestani todella sopiva prosessi juurikin kyseisen
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yrityksen kalibroinnin nykytilan kehittamiseen. 6S-prosessin hyodyntamisen tassa tyossa koki

merkitykselliseksi yrityksen henkilokunta, mista syysta sita tyossani kaytin.



17

Lihteet

Sgs. (n.d). Mittauslaitteiden ja -vélineiden kalibrointi ja huolto. Haettu 15.1.2022 osoitteesta

https://www.sgs.fi/fi-fi/solutions/calibration-and-maintenance-of-measuring-equipment

Logistiikanmaailma. (n.d). Varastoinnin logistiikka. Haettu 17.1.2022 osoitteesta

https://www.logistiikanmaailma.fi/aineistot/logistiikkaa-lukiolaisille/varastoinnin-logistiikka/

Sensire. 16.12.2021. 6S-Lean hallintajarjestelma. Haettu 10.2.2022 osoitteesta

https://www.sensire.com/blogi/omavalvonnan-tukena-6s-lean-

hallintaj%C3%A4rjestelm%C3%A4

Ttl. (n.d). Ty6turvallisuuden kehittaminen. Haettu 22.2.2022 osoitteesta

https://www.ttl.fi/teemat/tyoturvallisuus/tyoturvallisuuden-kehittaminen

Ttl. (n.d). Riskien arviointi tydpaikalla. Haettu 22.2.2022 osoitteesta

https://www.ttl.fi/teemat/tyoturvallisuus/riskien-arviointi-tyopaikalla

Theseus. 9.6.2014. Konepajan mittauslaitteiden kalibrointisuunnitelma. Haettu 21.3.2022
osoitteesta

https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/76078/Insinoorityo.pdf?sequence=1

Keindnen, T. & Jarvinen, M. 2014. Mittaustekniikka (1. painos p.). Helsinki: Sanoma Pro Oy


https://www.sgs.fi/fi-fi/solutions/calibration-and-maintenance-of-measuring-equipment
https://www.logistiikanmaailma.fi/aineistot/logistiikkaa-lukiolaisille/varastoinnin-logistiikka/
https://www.sensire.com/blogi/omavalvonnan-tukena-6s-lean-hallintaj%C3%A4rjestelm%C3%A4
https://www.sensire.com/blogi/omavalvonnan-tukena-6s-lean-hallintaj%C3%A4rjestelm%C3%A4
https://www.ttl.fi/teemat/tyoturvallisuus/tyoturvallisuuden-kehittaminen
https://www.ttl.fi/teemat/tyoturvallisuus/riskien-arviointi-tyopaikalla
https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/76078/Insinoorityo.pdf?sequence=1

Liite2/1



