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Tyon tarkoituksena oli 5S-jarjestelmaa hyvaksi kayttden parantaa tyopisteiden tuottavuutta poista-
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The thesis was done to improve Metalpower Oy 's machine shop new workspaces by introducing
the 5S system, which is part of the Lean management philosophy. The main goal and purpose of
this thesis was to improve the productivity of the workplaces by using the 5S system. 5S system
includes eliminating all non-value-producing activities, avoiding all kinds of waste, and creating

visually pleasing work environment that improves the quality of work and occupational safety.

Workstations were cleaned and unnecessary materials and tools were removed. The tools needed
for the job were standardized by assigning their own places on the tool walls or cabinets. Minor
layout changes were made to eliminate more unnecessary waste. In order to maintain the 5S sys-

tem, weekly inspection visits were introduced to maintain the 5S system.
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ALKULAUSE

Ensimmaiseksi haluaisin kiittaa Metalpower Oy:n Kempeleen yksikon koneistamon tyontekijoita
hyvasta yhteistyosta 5S-projektissa. Erityisen kiitoksen haluan esittaa Metalpower Oy:n tuotanto-
paallikko Tapani Korvalle mielenkiintoisesta aiheesta seka ohjaavalle opettajalle lehtori Matti Rah-

kolle asiantuntevasta ohjauksesta.
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1 JOHDANTO

Yrityksen liketoiminnan tarkein tavoite on tuottaa voittoa. Voiton tavoittelussa tarkeaa on luoda
tydymparisto, joka on hyvin organisoitu ja johdettu. Jotta naihin tavoitteisiin paastaisiin, voidaan
hyodyntaa Lean-ajattelua seka sen tarkeaa tyokalua 5S-jarjestelmaa. Tassa opinnaytetydssa ka-
sitelladn 5S-jarjestelmaa seka sen laatimista toimeksiantajan Metalpower Oy:n koneistamon kayt-

toon.

5S-jarjestelmalla tarkoitetaan menetelmaa, jonka paatavoite on lisata tuottavuutta poistamalla yli-
méaarainen turha toiminta. 5S-jarjestelmasta on monia hyotyja, joista tarkeimpana pidetaan tyon
tuottavuuden, tyéturvallisuuden ja tydviintyisyyden paranemista. Kun 5S-jarjestelma on tuotu tyo-

ymparistddn asianmukaisesti, myds sen yllapitaminen ja seuraaminen on varsin helppoa. (1.)

Metalpower Oy:n Kempeleen yksikén vanhat tuotantotilat ovat kdyneet ahtaiksi eika varastotilaa
juurikaan ole. Tilan puutteen takia yritys on alkanut laajentamaan tuotantotilojaan uusiin tiloihin.
Koneistamon tilat, joihin tdma 5S-jarjestelma rajoittuu, on siirretty uudelle tuotantoalueelle yrityksen
toimitilojen sisalla. Taman seurauksena koneistamon jarjestys, siisteys ja yleisilme ovat karsineet.
Yrityksen johto on halunnut my0s lisata tuotannon tehokkuutta, joten koneistamon uusiin ty6tiloihin

on paatetty rakentaa 5S-jarjestelma.

1.1 Tyon tavoitteet ja toteutus

Muuton my6ta uusissa koneistamon tiloissa yleinen jarjestys on karsinyt eiké pienimilla koneilla tai
tydkaluilla ole omaa paikkaansa. Opinnaytetyon ensisijainen tavoite onkin luoda 5S-jarjestelmalla
tehokas, siisti ja turvallinen tydymparistd, jossa kaikkien tydssa tarvittavien tyokalujen ja -koneiden
paikka on nimetty tai merkitty. T&ma muun muassa helpottaa tydkalujen ja -koneiden palauttamista
omille paikoilleen tydskentelyn jalkeen, mika puolestaan vahentaa tavaroiden etsimiseen kaytettya
aikaa. Tuotantotilaan tullaan luomaan myds 5S-jarjestelman seurantajarjestelma, jotta jarjestelman

ylldpitaminen olisi mahdollisimman vaivatonta.

Opinnaytetyon teoriaosassa perehdytaan Lean-ajattelun syntyhistoriaan seka sen tarkeimpiin op-
peihin ja tyokaluihin, joihin 5S-jarjestelmakin kuuluu. Teoriaosuuden tavoitteena on keskittya tar-

kemmin 5S-jarjestelmaan ja sen kaikkiin viiteen vaiheeseen. Taman jélkeen tydssa perehdytaan



jarjestelman kaytanndlliseen toteutukseen, jonka tavoitteena on 5S-jarjestelman luominen ja kayt-
tddnotto Metalpower Oy:n koneistamon tiloissa. Ty6ssa kaydaan erikseen lapi jokainen prosessin
tydvaihe toteutuksineen. Tyon paatteeksi analysoidaan 5S-jarjestelman tuloksia seka arvioidaan

mahdollisten jatkotoimenpiteiden tarpeellisuutta.

1.2 Metalpower Oy

Metalpower Oy on metallituotteiden ja -komponenttien sopimusvalmistukseen erikoistunut yritys
(kuva 1). Yritys on perustettu vuonna 1991, ja sillé on tuotantotilat sek& Kempeleessé etta Tyrné-
valla. Metalpower kuuluu kotimaiseen Terra Patris -konserniin, ja se tydllistdd yhteensa noin 130
henkilda. Yritys valmistaa seka toimittaa noin miljoona metalliosaa vuodessa kayttaen tuotannos-

saan yli kolme tuhatta tonnia terasta. (2.)

KUVA 1. Metalpower Oy:n toimitilat Kempeleessé (3)



2 LEAN-JOHTAMISFILOSOFIA

2.1 Leanin historiaa

Lean-ajattelun syntypera on Japanissa. Vuonna 1937 perustetun Toyota Motor Corporationin paa-
tuotantoinsindori Taiichi Ohno sai tehtavaksi keksia ratkaisuja, joiden avulla saavutettaisiin parem-
pia tuloksia vahemmalla tyolla. Leanin idea ei kuitenkaan ole pelkastaan japanilaisten tai Ohnon
ansiota, vaan toyotalaiset sekd Ohno yhdistelivat useita erilaisia, jo paljon aiemmin keksittyja kon-
septeja. Yhdysvaltalaisen Fordin tuotantoideasta 1900-luvun alkupuolella alkunsa saanut Toyota
Production System (TPS) on pohja koko Leanille. Kyseiset periaatteet rantautuivat Japaniin ja To-
yotalle, kun japanilainen Mitsubishi teki yhteistyota saksalaisten kanssa 1930-luvulla. Ohno alkoi

my6hemmin yhdistelemaan néita oppeja kehittden samalla myds omia ideoitaan. (4.)

Itse nimi Lean juontaa juurensa vuodelle 1987, tarkemmin ottaen tutkijaan nimelta John Krafick.
Krafick kuului tuohon aikaan ryhmaan, joka oli osa tutkimusohjelmaa nimelta "International Motor
Vehicle Program, IMVP”. Kyseinen tutkimusryhma keskittyi eri autotehtaiden tuottavuuden tutkimi-
seen. Ensimmaisen kerran késite Lean production tuli esiin Krafickin kirjoittamassa, TPS-ilmiéta
kasittelevassa artikkelissa vuonna 1988. Artikkelissaan Krafick vertaili eri autonvalmistajien tuotan-

tojarjestelmia, osoittaen Toyotan olevan kykeneva hyvan laadun seka tuottavuuden takaamiseen.

(4.)

2.2 Lean

Leanilla tarkoitetaan asiakaslahtoista prosessijohtamisen mallia. Se perustuu virtauksen maksi-
mointiin ja hukan minimoimiseen. Edelld mainituilla tarkoitetaan toimintaa, jossa tuotannon lapi-
vientiaikaa ja arvoa lisdavan tyon osuutta maksimoidaan poistamalla kaikki ei-arvoa tuottava tyo,

tassa tapauksessa hukka. (5.)

Leanin tarkoitus ei kuitenkaan ole ainoastaan hukan poisto, vaan koko tuotannon lapimenoajan
lyhentaminen eli virtauksen parantaminen. Yhtena Leanin kulmakivena pidetaén jatkuvaa paranta-
mista. Talla tarkoitetaan tuotannon parantamista korostamalla toimintaa mittaavia ja tarkkailevia
toimia, joiden tehtdvana on havaita tuotannossa tapahtuvat poikkeamat ajoissa. Jotta jatkuvaa pa-
rantamista voitaisiin systemaattisesti yllapitaa, edellytetaan mahdollisten ongelmien huolellista tut-
kimusta seka ratkaisuvaihtoehtojen testaamista. Kun ratkaisuja ongelmiin 16ydetaan, tulee niiden
toimivuutta seurata ja ottaa toimivat ratkaisut laajasti kaytantoon. (5.)
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2.21 Kahdeksan hukkaa

Hukan voi Lean-filosofiassa jakaa kahdeksaan eri lajityyppiin. Toyota on aikaisemmin tunnistanut
seitseman hukkaa, mutta tahan on myohemmin lisatty kahdeksas hukka. Hukkana pidetaan toimin-
taa, joka ei kasvata tuotteen tai tyon arvoa asiakkaalle. Hukan poistamisen kannalta tarkeinta on
ensin tunnistaa mahdollinen hukka. Ensisijaisesti hukkaa tulee poistaa sielta, missa se hidastaa

lapimenoaikaa tai estdd muuten arvon kasvamista. (Kuva 2.) (6.)
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KUVA 2. Leanin kahdeksan hukkaa (6)

Hukista ensimmainen on ylituotanto, jolla tarkoitetaan nimensa mukaisesti likatuotantoa. Ylituotan-
toa pidetaan yleisesti pahimpana hukkamuodoista, koska silla saadaan aikaan valillisesti kaikkia

muita hukan muotoja. (6.)

Toinen hukan laji on odottaminen. Yleisesti ottaen kaikkea odottamista pidetaan Lean-filosofiassa
turhana. Kaikki turha odottaminen mita tuotteen valmistuksesta voidaan poistaa, sujuvoittaa ja no-

peuttaa tydprosessia. Usein odotusta syntyy siita, ettei tydmaaria ole tasoitettu. (6.)

Kolmantena hukan lajina pidetaan virheita ja tassa tapauksessa normaaleja tyoelamassa tapahtu-
via virheita. Naita ovat muun muassa vaarat tilaukset, suunnitteluvirheet, havinneet tiedot ja tavarat
tai virheellinen laskutus. Virheet vievat turhaan materiaalia, aikaa seka varastointitilaa. Virheiden

taysi poistaminen on mahdotonta, mutta hyvalla suunnittelulla niita voidaan pyrkia minimoimaan.

(6.)

Neljantena hukan lajina on kuljettaminen. Kuljetuksessa hukkana pidetaan muun muassa valmii-
den tai keskeneraisien tuotteiden turhaa kuljettamista, materiaalin siirtelemista tyopisteelta toiselle
11



ja tyomaarainten kulkemista toimistosta toiseen. Kaikki kuljettaminen aiheuttaa varastointi- ja re-

surssitarvetta seka kasvattaa sitd myoten virheiden riskia. (6.)

Viidentena hukkana pidetaan turhaa liikkumista tai liiketta. Mikali tyontekijan taytyy kulkea ympari
tyopaikkaa etsien tarvitsemiaan tavaroita tai tyovalineita, katsotaan sen valittomasti kasvattavan

tyéturvallisuusriskia ja vievan aikaa tuottavalta ty6lta. (6.)

Kuudes hukan laji on yliprosessointi. Yliprosessoinnilla tarkoitetaan tuotteen tai palvelun eteen teh-
tya liiallista tyota, mista asiakas ei ole valmis maksamaan. Yliprosessointi johtuu yleisesti tehotto-
mista prosesseista, joilla luodaan tarpeettomia ja ylimaaraisia versioita yhdesta tyosta, tai niita
tydstetaan ja jalostetaan liian pitkalle. Yliprosessointi pidentdd suoraan lapimenoaikaa ja sitoo tyo-

hon turhia resursseja. (6.)

Hukan seitsemanneksi tyypiksi luetaan varastointi, jolla tarkoitetaan valmiiden tai keskeneréaisten
tuotteiden, materiaalien ja raaka-aineiden varastointia. Varastointi pidentaa yleensa aina tuotteiden
lapimenoaikaa. Tama puolestaan lisaa kustannuksia ja sitoo suuren maaran padomaa. Varastoin-

nin aikana tuotteiden arvo ei nouse, vaan painvastoin se voi helposti alentua. (6.)

Kahdeksantena ja viimeisena hukan lajina pidetaan hyodyntamatonta potentiaalia, milla tarkoite-
taan yrityksen henkiloston tietojen ja taitojen kayttamattomyytta. Sijoittamalla tydntekijat heidan tai-
totasoaan vastaaville paikoille seka hyodyntamalla ihmisten osaamista, yritys voi saada aikaan

merkittavan tuotannollisen kasvun. (6.)

2.2.2 JIT jaimuohjaus

Just-in-time eli JIT on japanilaisista tuotantofilosofioista koostettu periaate, joka tuli tunnetuksi jo
ennen varsinaista Lean-filosofiaa. JIT:n suomenkielisena vastineena kaytetaan lyhennetta JOT, eli

"Juuri Oikean Tarpeeseen”, joka kuvaa JIT-periaatetta hyvin. (7.)

JIT:n periaatteena on valmistaa, siirtaa ja kuljettaa tuotteita ainoastaan todellisen tarpeen mukaan.
Jotta tuotanto toimisi JIT-periaatteen mukaisesti, on tuotteita valmistettava pienissa valmistus-
erissa ja vain asiakkaan tarpeiden mukaisesti. Valivarastot on poistettava ja ongelmien ilmetessa
on tarkeaa saada tilanteesta nopeaa informaatiota. Kaikkien tuotantovaiheiden tulee olla tarkasti
standardisoituja ja kykenevia tuottamaan laadullisesti asiakkaan tarpeiden mukaisia tuotteita. Nai-

den syiden vuoksi JIT-periaatteen tarkeimpia tavoitteina ovatkin pienet varastot, tuotannon nopea

12



lapaisyaika, virheiden minimointi, virtautettu ja joustava tuotanto seka tuhlauksen minimointi (kuva
3).(7)

Prosessien
suunnittelu

Tuote-
suunnittelu

Organisaatio
ja ihmiset

Tuotannon
suunnittelu
ja ohjaus

KUVA 3. JIT-periaate (7)

Imuohjauksella tarkoitetaan Lean-ajattelun tarkeaa, materiaalivirran kehittdmista ohjaavaa periaa-
tetta. Imuohjauksen keskeinen ajatus on, etta varastot aiheuttavat kustannuksia, joten ne tulisi
poistaa. Tata varten tulisi rakentaa tuotannonohjausmenetelma, jossa varastojen seka keskenerai-
sen tuotannon maara on rajoitettu, ja jonka toiminta perustuisi asiatarpeen tahtiin. Asiatarpeella
tarkoitetaan sita, etta tuotteita valmistetaan vain, mikali niille on tarve. Tuotantoketjussa asiakkaan
katsotaan siis olevan aina se vaihe, jonka maarittelema tarve ohjaa tuotantoketjun edellisia vai-
heita. Imuohjaus eroaa tyontdohjauksesta juuri siing, ettd se imee materiaalit tarvittaessa edelté-
valta vaiheelta, kun taas tyontdohjauksessa ennalta maaritelty suunnitelma tyontaa tilaukset tuo-

tannon lapi (kuva 4). (7.)
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KUVA 4. Imu- ja tyéntdohjaus (7)

2.2.3 Kanban

Kanbanilla tarkoitetaan tyokalua, joka optimoi seka sujuvoittaa tyon tehokkuutta. Sana kanban on
japania, ja tarkoittaa suomennettuna taulua tai mainoskylttia. Kanbanin keskeisena periaatteena
pidetadan tyon visualisointia hyodyntden Kanban-tauluja (kuva 5). Taulujen on mééara kuvata tyon

kulun vaiheita selkeasti nimetyilla sarakkeilla. (8.)
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TEKEMATTA | TYON ALLA VALMIS

KUVA b. Yksinkeirtainen Kanban-taulu (8)

Kanban ké&sitteena sisaltda kolme saantéa. Ensimmainen niista on tyon kulun visualisointi, milla
tarkoitetaan tekemattomien toiden jakoa erillisiin, "Tekematta”-sarakkeeseen aseteltaviin paloihin.
Jokaiselle palalle on tarkeaa kirjoittaa oma korttinsa, jotta taulu pysyy selkeana ja helposti seurat-
tavana. Toisena saantona Kanbanissa on lapimenoajan mittaus. Talla pyritaan mittaamaan Kan-
ban-prosessin tehokkuutta ja selvittamalla korttien keskimaarainen lapimenoaika. Viimeisena
saantona pidetaan tyon alla olevien tbiden rajoittamista. Tama tarkoittaa kaytannossa sita, etta
sellaisia t6ita, joiden valmiiksi saamisen tarve ei ole suuri, ei aloiteta turhaan. Talla pyritaan siihen,

etta tdiden lapimenoaika olisi mahdollisimman pieni ja ennustettavissa. (8.)

2.24 Kaizen

Kaizen on Leanin yksi monista tyokaluista ja silla tarkoitetaan yleensa tapahtumia, joiden yhtey-
dessa pyritaan kehittamaan erilaisia tuotannon toimia, esimerkiksi hukan vahentamista. Itse sana
Kaizen voidaan suomentaa seuraavasti: Kai tarkoittaa muutosta ja Zen tarkoittaa hyvaa. Kaizen
pohjautuu hyvin vahvasti jatkuvan parantamisen ajattelutapaan, jonka mukaan pienista parannuk-
sista saadaan merkittavia hyotyja tuotannon suorituskykyyn pitkalla aikavalilla. Nailld tuotannon
suorituskykya optimoivilla tapahtumilla voidaan saada usein nopeita tuloksia lyhyelld ajanjaksolla.

Kaizenit, mitka toteutetaan Leanin yhteydessa, keskittyvat usein hukan poistamiseen kehittdmisen
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kohteena olevista prosesseista. Jotta Kaizeneista saataisiin mahdollisimman hyva tulos, on siihen

osallistuttava henkil6ita koko organisaation eri toimijoista. (9.)

2.3 5S-jarjestelma

5S-jarjestelma on yksi Lean-filosofian tyokaluista. 5S keskittyy tyon tuottavuuden parantamiseen
seka tyopaikkojen jarjestyksen ja siisteyden yllapitdmiseen. Iso osa 5S-jarjestelmaa on kaikkien
tydmenetelmien standardointi seka hukan ja ei-arvoa tuovan tydn minimointi. Kiteytettyna 5S-jar-
jestelmalla tarkoitetaan siis tyopaikan eri tydvaiheiden organisointia tehokkaammaksi. 5S-tydkalu
saa nimensa sen sisaltamista viidesta eri osa-alueesta, jotka ovat Seiri (sortteeraus), Seiton (sys-

tematisointi), Seiso (siivous), Seiketsu (standardointi) ja Shitsuke (seuranta) (kuva 6). (10.)

KUVA 6. 5S-jérjestelmén vaiheet englanniksi (12)

5S-jarjestelman hyotyna voidaan karkeasti pitda tydmenetelmien tehokkuuden kasvua, tyéturvalli-
suuden ja laadun paranemista seké visuaalisesti miellyttdvampaa tydymparistoa. 5S:sta saadaan
toimiva toimintamalli, mikali siita luodaan jokapaivainen toiminto eika vain erillistd kampanjaa. 5S-
jarjestelmalla voi olla suuri merkitys myos yrityksen maineeseen ja vaikuttavuuteen etenkin silloin,
kun asiakas on usein lasna. Taméa perustuu kasitykseen siit, etta kannattavan yrityksen tunnus-

merkkeind voidaan yleisesti pitaa siisteytta ja jarjestysta. 5S-jarjestelma on siis parhaimmillaan
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yksinkertainen, mutta tehokas toimintatapa, jolla voidaan luoda kaikki tarvittavat perusteet jatku-

valle kehittamiselle, kaytannon jarjestykselle ja siisteydelle. (11.)

2.3.1 Seiri

5S-jarjestelman ensimmainen vaihe sisaltaa sortteerauksen eli lajittelun. Talla tarkoitetaan tyopis-
teiden lapikaymista ja kaikkien tarpeettomien tyokalujen, materiaalien seka muiden tavaroiden
poistamista. Lajitteluvaiheessa on tarkeaa osata tunnistaa ylimaaraiset tavarat eika sailyttaa yli-

maaraisia ja harvoin kaytettyja tavaroita turhaan. (10.)

Tunnistamisessa on hyva kayttaa kolmea eri luokkaa - tarpeellinen, hyva olla olemassa ja tarpeeton
- joihin kaikki tyopisteella olevat tavarat lajitellaan. Tydpisteelle jatetaan vain tarpeelliset tavarat ja

muut joko havitetaan tai esimerkiksi myydaan. (11.)

2.3.2 Seiton

Toinen 5S-jarjestelman vaihe sisaltaa tarvikkeiden systematisoinnin eli jarjestamisen. Tarvikkeilla
tarkoitetaan jo tarpeellisiksi havaittuja tavaroita, koneita, esineita tai materiaalia. Jarjestamisen ta-
voitteena on saada jokaiselle kaytdssa oleville ja tarpeelliselle tavaralle oma paikkansa, jotta niiden
etsimiseen kaytetty aika olisi mahdollisimman vahainen. Kunkin tavaran paikan tulisi olla helposti
ja nopeasti |0ydettavissa. Kannattavana jarjestysmenetelmana pidetaan muun muassa tyokalujen
ja niiden sailytyspaikkojen nimeamista, mika voidaan toteuttaa kayttamalla esimerkiksi esineiden
nimia, muotoviivoja, vareja tai numeroita. TyOpisteiden, suurten koneiden seka kulkukaytavien ra-

jaaminen voidaan tehda esimerkiksi lattiaan maalamalla. (10.)

Jarjestamisen vaiheessa pyritaan esineiden etsimiseen kuluvan ajan vahentamisen lisaksi mini-
moimaan turha liike. Tdma onnistuu sijoittamalla useasti tarvittavat esineet ja muut tavarat tyopis-

teiden valittdmaan laheisyyteen. (10.)

2.3.3 Seiso

5S-jarjestelman kolmas vaihe on siivous. Jo jarjestelman tuontivaiheessa on tarkeaa tehda perus-
teellinen siivous tydpisteilla seka niiden lahiymparistossa. Siivous paivittaisessa tekemisessé puo-
lestaan tarkoittaa yleisen siisteyden yllapitoa ja tyokalujen seka koneiden kunnossapitoa, jotta ne

pysyisivat kayttovalmiina ja mahdolliset viat huomattaisiin nopeasti. Siisteys ja jarjestys
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tyoymparistossa auttaa myos merkittavasti parantamaan tyoturvallisuutta. Lisaksi se alentaa tyo-
tapaturmien riskia. Esimerkiksi varoituskyltit ja puutteelliset suojaukset on helpompi havaita siis-

tissa tydymparistdssa. (10.)

Tyopisteiden siisteydella on tyomotivaation ja yleisen ilmapiirin kannalta positiivisia vaikutuksia,
mika taas on suoraan yhteydessa tyon tehokkuuteen. Jotta siivouksesta tulisi osa paivittaista tyo-
rutiinia, on siihen kehitettava oma yllapitojarjestelmansa, milla valvotaan tyopisteiden ja koneiden

puhdistusta ja huoltoa. (10.)

2.3.4 Seiketsu

5S-jarjestelman neljas vaihe, Seiketsu, tarkoittaa standardointia. Standardointi ei ole suoranaisesti
paivittdista vaan sen tarkoituksena on vakiinnuttaa kolme aiempaa 5S-jarjestelman vaihetta. Mah-
dollisten puutteiden varhaiseksi huomaamiseksi ja korjaamiseksi on tarkeaa luoda toimiva seuran-
tajarjestelma. Seurantajarjestelmalla tarkoitetaan menetelmaa, jolla 5S-jarjestelman nykyista tilaa

voidaan seurata. (10.)

5S-jarjestelman toimivuuden valvonnan tulee yrityksessa olla johtolahtdista, silla tyontekijéiden on
helppo palata vanhoihin tyétapoihin ilman selkeita seuranta- ja toimintaohjeita. Seurannan on hyva
olla vahintaan viikoittaista, ja sen suorittavat kyseiseen tehtavaan ennalta nimetyt henkilot. Jotta
seurannasta saataisiin mahdollisimman systemaattista, on hyva kayttaa esimerkiksi tarkastuslis-
taa, johon merkataan mahdolliset puutteet ja muutokset. Seurannasta ja yllapidosta on tarkeaa
tehda myds mahdollisimman helppoa ja standardoinnista selkeaa, jotta jokainen yrityksen tyonte-

kija voi tarvittaessa yllapitaa 5S-jarjestelmaa. (11.)

Kun kaikkien tavaroiden, esineiden, materiaalinen ja koneiden standardointi on huolellisesti tehty,
on niiden paikat helppo oppia ja I0ytaa. Tama on hyodyllista esimerkiksi uusien tyontekijoiden aloit-
taessa tyot yrityksessa. (11.)

2.3.5 Shitsuke

5S-jarjestelman viides ja viimeinen vaihe on sen seuranta ja yllapito. Edellisissa vaiheissa vakiin-
nutetuista menetelmista tulee tulla arkipaivainen osa yrityksen jokaisen tyontekijan toimintaa. Jat-
kuvalla ja riittdvalla seurannalla varmistetaan jo saavutetun tason sailyttdminen ja jatkuva paranta-
minen. Siisteyden ja jarjestyksen saavuttaminen ei vaadi erityisen suuria ponnisteluja, mutta niiden
yllapitdminen on erityisen tarkeaa. (10.)
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Jotta 5S-jarjestelmasta voidaan saada pysyva ja toimiva periaate, vaatii se koko yrityksen henki-
|6stdltd asennemuutosta. 5S-jarjestelman onnistuminen kokonaisuudessaan on riippuvainen sen
seuranta- ja yllapitovaiheen onnistumisesta ja eritoten yrityksen johdon ja esimiesten panostuk-
sesta seka kiinnostuksesta. Taman vuoksi 5S-jarjestelmén viimeista vaihetta pidetaan yleisesti tar-

keimpana ja vaikeimpana vaiheena koko jarjestelman onnistuminen ja tehokkuuden kannalta. (11.)
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3 5S-JARJESTELMAN RAKENTAMINEN

3.1 Lahtotilanteen kartoittaminen

Opinnaytetyon ensimmaisen vaiheen tarkoituksena oli kartoittaa toimeksiantajan lahtotilanne ja
selvittaa, millaisiin toimitiloihin 5S-jarjestelma oli tarkoitus luoda. Kartoitus oli tarkeaa, silla yrityksen
koneistamo oli juuri muuttanut uusiin tiloihin. Kartoitukseen kuului koneistamotilojen tarkka lapikay-
minen seka ongelmakohtien merkkaus, kuvaus ja yloskirjaus. Tassa vaiheessa haastateltiin myos
muutamia koneistamon tyontekijoita, jotta saatiin tarkempi kasitys siitd, missa suurimmat ongelmat
ovat, ja minkalaisia parannusehdotuksia heilld mahdollisesti olisi. Ty pyrittiin rajaamaan paaosin

koneistamon tyopisteille.

Lahtotilanteen kartoittamisen jalkeen pyrittiin laatimaan mahdollisimman tarkka suunnitelma ja ai-
kataulu tyon etenemisesta. Suunnitelman laatimisen jalkeen esiteltiin se tydnjohdolle ja keskustel-

tiin mahdollisista muutoksia, joita koneistamoon tulisi 5S-jarjestelman yhteydessa.

3.2 5S-jarjestelman rakentamisen vaiheet

Tyon alussa koneistamon tuotantotilat pyrittiin jakamaan eri osiin tyon jaksottamisen helpotta-
miseksi. Koneistamo paadyttiin jakamaan kolmeen eri osaan, jotta tyonteosta saataisiin mahdolli-

simman selkeaa ja jokainen koneistamon tyOpiste tulisi kaytya systemaattisesti lapi.

Ensimmainen osa koostui koneistamon isoista tyostokoneista, toinen osa sisalsi jyrsinkoneet ja
kolmas osa sorvikoneet. Ty0 sisalsi myds yhden isomman layout-muutoksen seka 5S-seurantajar-
jestelman kayttdonottamisen. Layout-muutos pyrittiin toteuttamaan ajankohtana, jolloin muutos-

tydsta olisi mahdollisimman vahan haittaa tuotannolle.

Tyo suoritettiin jarjestelmallisesti 1api aloittaen lajittelusta, minka jalkeen siirryttiin jarjestamiseen ja
siivoamiseen. Lopussa suoritettiin viela standardoimiseen seka yllapitamiseen liittyvia toimia. Tyd

painottui koneistamon tyopisteille mutta myos tyopisteiden lahialueet otettiin huomioon.
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4 5S-JARJESTELMAN TULOKSET

4.1 Lahtotilanne

Metalpower Oy:n tilat olivat kayneet ahtaaksi, joten yrityksen johto oli paattanyt laajentaa toimitilo-
jaan tehtaan sisélla. Laajentamisen yhteydessa yrityksen koneistamo oli siirretty uusiin tiloihin,
minka vuoksi se oli viela hyvin sekava. Selkeaa jarjestysta ei juurikaan ollut eika kaikilla tyopisteilla
ollut sinne tarvittavia valineita tai tyokaluja. Muu irtaimisto oli jakautunut pitkin koneistamoa eika
niille ollut viela maaritelty omia paikkoja. Hyllytila oli myoskin kaynyt vahiin, silla niissa oli runsaasti
turhaa sinne kuulumatonta ja tarpeetonta tavaraa. Lattiamerkinnat puuttuivat taysin, joten kaiken-
laista tavaraa oli my0s kulkureittien varrella. Ty6ssa tarvittavia lavoja ja muita tavaroita oli sijoitettu
toiselle puolelle toimitilaa, joten niiden hakemiseen kului erityisen paljon aikaa. Naiden seurauk-
sena aikaa kului paljon pelkastaan tavaroiden siirtelyyn ja etsimiseen, mika puolestaan johti siihen,

etta hukkaa syntyi jatkuvasti lisaa.

Koneistamon suurin ongelma olivat tyopisteet, joihin tassa tydssa erityisesti keskityttiin. Tyopisteilla
sijaitsevat sailytystilat olivat pullollaan ylimaaraisia tyokaluja, materiaaleja seka erilaisia pultteja ja
muttereita. Hyllykdista ja tyokaluseinista puuttuivat tyokalujen nimetyt paikat tai ne oli merkitty vir-

heellisesti.

Tarvittavien pulttien, muttereiden seka muiden tarvikkeiden etsiminen vei paljon aikaa ja niita jou-
duttiin tilaamaan useasti lisaa, silla jokaisen tydpisteen laatikot olivat tdyna ylimaaraista, sinne kuu-
lumatonta tavaraa. Tasta syysta tydssa tarvittavat tavarat hukkuivat usein muun tavaramassan alle
(kuva 7).
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KUVA 7. Tydpisteiden séilytyslaatikot ennen 5S-jérjestelméé

Tyokaluseinilla ja tyétasoilla oli paljon tyopisteille tarpeetonta tavaraa. Tydkalujen nimetyt paikat
eivat myoskaan vastanneet todellisuutta (kuva 8). Epasiistit tyopisteet loivat hukkaa, silla oikeiden
valineiden etsimiseen kului turhaa aikaa. Epajarjestys antoi myos huonon kuvan asiakkaille, ja li-

saksi tyontekijoiden tydmotivaatio karsi epasiistissa tydymparistossa.
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KUVA 8. Tyédpisteiden tybkaluseind ja tyétaso ennen 5S-jérjestelméaé

Turhasta tavarasta aiheutuvan hyllytilan puute johti useasti siihen, etta tyojonossa olevia t6ita alet-
tiin kasaamaan hyllykéiden eteen (kuva 9). Tdmé taas aiheutti sen, etta tydntekijdiden tuli siirrella
tavaroita edesta tullessaan hakemaan uutta tyota hyllyista. Toiden lojuminen lattialla kasvatti myos
merkittavasta tyotapaturmariskia, silla tyontekijat joutuivat kiipeilemaan niiden paalle, jotta nakisivat
hyllyssa olevat tyot. Lattialla oleva tavara sijaitsi myos suoraan kulkukaytavalla, missa on paljon
esimerkiksi trukkilikennetta. Tama taas kasvatti vaaratilanteiden uhkaa tyopisteiden lahettyvilla.
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KUVA 9. Hyllyjen edessé lattioilla tavaraa

Tydssa useasti tarvittavat lavat sijaitsivat toisella puolella Metalpower Oy:n toimitiloja. Tama johti
usein siihen, etta tyontekijat joutuivat kulkemaan toiselle puolelle rakennusta hakemaan tarvittavia
lavoja. Tama tuotti valtavasti tarpeetonta hukkaa. Tavarahyllyjen sijoittelu koneistamossa ei myos-
ké&an ollut ideaali ja ne sisélsivat paljon turhaa tavaraa, joten tilaa lavoille ei juurikaan ollut (kuva10).
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KUVA 10. Turhaa tavaraa hyllyissé

Tyopisteiden lahettyvilla sijaitsevat sailytyskaapit olivat ajan mydta muuttuneet jokseenkin romuva-
rastoiksi, joissa sailytettiin turhia tavaroita (kuva 11). Tama vain entisestaan lisasi séilytystilan puu-
tetta.
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KUVA 11. Tavaroiden séilytyskaappi ennen 5S-jérjestelméé

4.2 Toteutus

Lahtétilanteen kartoittamisen jalkeen 5S-jarjestelmaa lahdettiin luomaan koneistamon tiloihin aiem-

min tehdyn jaon mukaisesti. Toteutuksessa otettiin huomioon kaikki alkukartoituksessa havaitut
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ongelmat. Tyon painopiste pyrittiin kohdistamaan nimenomaan koneistamon tyopisteisiin seka niita

ymparoiville alueille.

421 Isot tyostokoneet

Kahden ison tyostokoneen osalta 5S-jarjestelmaa lahdettiin kayttddnottamaan siivoamalla tydpis-
teet huolellisesti ja poistamalla tyopisteilta kaikki ylimaarainen tavara. TyOpisteille oli kertynyt yli-
maaraisia ja viallisia tyokaluja seka turhaa metalliromua, mitka pyrittiin poistamaan. Hyvin pian ta-
man jalkeen kuitenkin huomattiin, etta sailytystilaa tarpeellisille tavaroille ei ollut riittavasti. Tasta
johtuen tydpisteille hankittiin lisaa sailytystilaa esimerkiksi pulteille, muttereille ja muille tyossa valt-

tamattomille tavaroille.

Tyopisteen vieressa olevilta tavarahyllyita havitettiin tai siirrettiin pois kaikki turha materiaali. Hyl-
lyihin oli ajan my6ta kertynyt jo kaytosta poistettuja tavaroita. Hyllyjen siistimisen my6ta lattialla

lojuvat ty6t saatiin mahdutettua niille tarkoitetuille hyllyille.

Tyopisteilla havaittiin myds tyoturvallisuuteen liittyvia riskitekijoita. Esimerkiksi paineilmaletkuja lo-
jui pitkin lattiaa, mika taas kasvatti kompastumisriskia. Tama korjattiin tekemalla letkuille turvallisia

ylityksia.

Kun tyopisteilta oli saatu karsittua kaikki ylimaarainen tavara pois, oli aika aloittaa tyossa tarvitta-
vien tyovalineiden seka tavaroiden jarjestely. Valineille ja tavaroille luotiin omat nimetyt paikat, jotta
tyopisteista saataisiin selkeité ja siisteja (kuvat 12—-13). Tydkaluseinille jatettiin vain tarpeellisia tyd-

kaluja ja muu irtaimisto sijoitetiin nimettyihin laatikoihin ja kaappeihin.
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KUVA 12. Tybkaluseiné 5S-jérjestelmén jélkeen

KUVA 13. Nosturin tarvikkeet nimetyillé paikoilla
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4.2.2 Jyrsinkoneet

My®s jyrsinkoneiden osalta 5S-jarjestelmaa lahdettiin toteuttamaan siivoamalla ensin tyopisteiden
ymparistd huolellisesti. Siivouksen jalkeen tyota jatkettiin poistamalla tydpisteilté turhat tyovalineet,

tavarat ja materiaalit.

Suurin ongelma jyrsinkoneiden tyopisteilld oli sailytystilojen sotkuisuus ja epajarjestys. Kyseinen
ongelma poistettiin kaymalla tydpisteiden laatikot yksitellen |api ja laatimalla niihin selkea jarjestys
(kuva 14). Jarjestykseen pééastiin nimeamalld laatikot sinne kuuluvien tavaroiden mukaan (kuva

15). Jyrsinkoneiden tyokaluseinille jatettiin vain tarpeelliset tydkalut ja niiden paikat nimettiin.

— e asa T

KUVA 14. Tydpisteen séilytyslaatikko 5S-jérjestelmén jélkeen
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KUVA 15. Sailytyslaatikot nimettyiné

4.2.3 Sorvikoneet

Sorvikoneille 5S-jarjestelma toteutettiin noudattaen samoja menetelmid kuin isoissa tyostoko-
neissa ja jyrsinkoneissa. TyOpisteet siivottiin huolellisesti, tyovalineet kaytiin 1api ja turhat tavarat
poistettiin (kuva 16). Tyokaluille seka muille tavaroille luotiin omat nimetyt paikat. Lisaksi kaikki
turha materiaali poistettiin tyopisteilta. Sorvikoneet olivat jo lahtdtilanteessa siisteyden ja jarjestyk-

sen kannalta huomattavasti paremmalla tasolla kuin isot tydstokoneet ja jyrsinkoneet.
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KUVA 16. Tavaroiden séilytyskaappi 5S-jérjestelmén jélkeen

424 Layout-muutos

Koneistamon tiloissa tehtiin layout-muutos siirtamalla tavarahyllykoita parempaan paikkaan lisati-
lan saamiseksi. Muutoksen myota toisella puolella toimitilaa sijaitsevat trukkilavat pystyttiin siirta-
méaan lahemmaksi tyopisteitd, jotta turhalta likkumiselta eli hukalta valtyttaisiin (kuva 17). Samalla
oljyhyllysta poistettiin turhia ja tyhjia tynnyreita seka kanistereita, mika loi lisaa tarvittavaa sailytys-
tilaa.
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KUVA 17. Lavojen uusi paikka koneistamon puolella

42,5 5S-seurantajarjestelma

Koneistamossa otettiin kayttddn ennalta laadittu erillinen 5S-seurantajérjestelma (kuva 18.). 5S-
jarjestelman seurantaa varten erikseen nimetty tarkastaja kay tarkastamassa koneistamon alueen
ja merkkaa koneistamossa sijaitsevalle taululle tarkastuskerran tulokset. Mikali tarkastaja havait-
see jarjestelmassa puutteita, laittaa tama siita taululle merkiksi punaisen lapun. 5S-seurantajarjes-
telma mahdollistaa 5S-jarjestelmén helpon yllapitamisen seka nopean reagoimisen siind mahdolli-

sesti ilmeneviin puutteisiin. 5S-jarjestelman tarkastusvaliksi asetettiin yksi viikko.
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KUVA 18. 5S-jérjestelmén seurantataulu
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5 YHTEENVETO

Opinnaytetyon toimeksiantajana oli Metalpower Oy, Kempeleen yksikko. Tilan puutteen vuoksi yri-
tyksen koneistamon tyotilat siirrettiin uusiin tiloihin yrityksen sisalla. Taman seurauksena yleinen
jarjestys koneistamossa oli karsinyt. Yritys paatti ottaa koneistamossa kayttoon 5S-jarjestelman.
Opinnaytetyon tavoitteena oli luoda ja kayttdonottaa tuottavuutta seka tyoturvallisuutta parantava,
ei-arvoa tuottavaa toimintaa minimoiva 5S-jarjestelma yrityksen koneistamon tiloissa. Opinnayte-
tyon teoriaosiossa keskityttiin Lean-johtamisfilosofiaan ja sen monien eri tyokalujen teoriaan, eri-
tyisesti 5S-jarjestelmaan. Tyosta saatuja tuloksia seka jatkotoimenpiteita kasiteltiin teorianosuuden

jalkeen.

5S-jarjestelméa otettiin koneistamossa kayttoon kaymalla |api kaikki jarjestelman viisi eri vaihetta.
Alkukartoituksessa loydettyihin ongelmakohtiin keskityttiin erityisella tarkkuudella ja kaikki koneis-
tamon tyopisteet kaytiin tarkasti [api. Tyopisteilta pyrittiin poistamaan kaikki turhat, sinne kuulumat-
tomat esineet, materiaalit, tyokalut, koneet seka muut ylimaaraiset tavarat. Tyokaluille tehtiin nime-
tyt sailytyspaikat tyokaluseinille tai vetolaatikoihin. Muut tarvittavat tavarat lajiteltiin tyopisteilla si-

jaitseviin nimettyihin sailytyslokeroihin. Tarvittaessa tyopisteille tuotiin lisasailytystilaa.

Koneistamossa sijaitsevat tavarahyllyt kaytiin 1api ja sielta pyrittiin tunnistamaan ja poistamaan tur-
hat seka jo kaytostakin poistetut tavarat. Tama loi koneistamoon lisaa sailytystilaa, joten tyojonossa
lattialla olevat tuotteet saatiin sijoitettua hyllyihin. Pienen Layout-muutoksen ansiosta koneista-
moon saatiin mahdutettua tyossa useasti tarvittavia lavoja, jotka olivat ennen sijainneet toisella

puolella rakennusta.

Kun 5S-jarjestelman varsinainen tydosuus oli tehty, otettiin koneistamossa kayttoon 5S-jarjestel-
méan seurantajarjestelma, jotta nykyista tilaa koneistamossa voidaan yllapitaa ja parantaa. Seuran-
tajarjestelma siséltaa jo ennalta tehdyt seurantataulut, joihin erikseen nimetyt tarkastajat merkkaa-
vat tarkastuskerran tulokset joko vihrealla tai punaisella lapulla sen mukaan, 16ydetaanké tyopis-
teiltd puutteita. Naista tauluista oli helppo havaita jarjestelmassa mahdollisesti iimenevat ongelmat

ja reagoida niihin.

Mielestani tyd onnistui hyvin. Opinnéytetydprosessin aikana opin erityisesti oman tyon organisoin-
tiin seka ajankayttoon liittyvia taitoja. Prosessin aikana kehitin myos tiedonhakutaitojani ja syven-
nyin projektiluontoiseen dokumentointiin. Opinnaytetydssa paasin tutustumaan laajasti Lean-johta-
misfilosofiaan sek& sen moniin tydkaluihin, etenkin 5S-jarjestelmaan. Asetettuihin tavoitteisiin
paastiin ja nakyvia tuloksia saatiin. Tyon tarkoituksena oli saada pysyvia muutoksia vanhoihin,
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myohempana ajankohtana arvioitaviin toimintatapoihin, jotta pidemman aikavalin muutoksesta
saataisiin mahdollisimman tarkkaa informaatiota. Yrityksen tydntekijdilta tuli padosin positiivista pa-
lautetta muutoksista, joita koneistamoon tydn aikana tehtiin. Tulevaisuudessa 5S-jarjestelmaa seka
sen seurantamenetelmaa voidaan laajentaa myos muille osastoille Metalpower Oy:n Kempeleen

yksikossa.
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