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Tamaé opinndytety0 toteutettiin Kankaanpédassa sijaitsevan eristettyja paneeleja valmis-
tavan Kingspan Oy:n tuotantoon. Opinnéytetyon tarkoituksena oli pilotoida 6S -jarjes-
telma portaalin alueelle.

Opinndytetyon tavoitteena oli tehd& tuotannosta tehokkaampi, siistimpi ja turvallisempi
6S -jarjestelmaa hyoddyntéen. Tassa opinnadytetyodssa perehdyttiin 6S -jarjestelméaan, sen
yllapitoon sekd menetelmiin. 6S -jarjestelméa pohjautuu Lean -filosofiaan, joka on ai-
koinaan kehitetty Japanissa. Sen avulla organisaatio paasee edistdméén tyon laatua,
tuottavuutta seka turvallisuutta. Jarjestelmé on loistava téllaisia tuotantoymparist6ja
varten, joissa toimintaa tarvitsee tehostaa poistamalla hukkaa.

Opinndytetydssé suunniteltiin sekd otettiin kayttoon 6S -jarjestelma kattopaneeli tuo-
tannossa. Taméan opinndytetydn seurauksena tuotannon siisteys, turvallisuus ja tehok-
kuus paranivat 6S -jarjestelmaad hyodyntden. Aineistonkeruumenetelmind kaytettiin ha-
vainnointia seka haastatteluja. Tata ty6té voidaan hyddyntaa yrityksen muihin tuotan-
toalueisiin suunnitelmien mukaan.

Jatkoehdotuksena yritys voisi ottaa k&yttoon tarkan seuranta listan siitg, ettd suunnitel-
lut ja sovitut asiat toteutuvat tuotannossa niin kuin pitaé. Talloin varmistetaan 6S -jar-
jestelman jatkuvuus.
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Abstract

This thesis was conducted to produce Kingspan Oy, a manufacturer of insulated panels
in Kankaanpa4. The purpose of the thesis was to pilot a 6S system in the portal area.

The aim of the thesis was to make production more efficient, cleaner, and safer by uti-
lizing the 6S system. In this thesis, the 6S system, its maintenance and methods were
introduced. The 6S system is based on the Lean philosophy that was once developed in
Japan. It enables the organization to promote work quality, productivity, and safety.
The system is great for such production environments where operations need to be
streamlined by eliminating waste.

The 6S system for roof panel production was designed and introduced in the thesis. As
a result of this thesis, the cleanliness, safety, and efficiency of production were im-
proved by utilizing the 6S system. Observations and interviews were used as data col-
lection methods. This work can be utilized in the company's other production areas as
planned.

As a follow-up proposal, the company could put in place an accurate follow-up list to
ensure that the planned and agreed things are being put into production as they should
be. This ensures the continuity of the 6S system.
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1 JOHDANTO

Tama opinndytetyo toteutettiin Kankaanpaassa sijaitsevan Kingspan Oy:n tuotantoon.
Tarkoituksena tassé opinndytetydssa oli suunnitella ja toteuttaa 6S- jarjestelmé eristet-
tyja paneeleja tuottavan yrityksen tuotantoon. Opinnéytetydssa keskityttiin ainoastaan

yhteen tuotantotilaan, niin sanottuun pilottipisteeseen.

Yrityksen kasvaneen toiminnan sek& uuden tuotantolinjan kayttdonotto mahdollisesti
6S- jarjestelmén toteuttamisen kevddn 2022 aikana. Tuotanto koki isoja muutoksia
joulukuun 2021 aikana. Tdman johdosta yritys halusi lahted toteuttamaan 6S- projek-

tia. Projektin pilottipisteeksi valikoitui portaalin alue.

Yrityksen tuotantotiloihin haluttiin muutosta. Muutosta vaadittiin muun muassa jar-
jestykseen siisteyteen seké tyon tehokkuuteen ja turvallisuuteen. Esimerkiksi tuotan-
totilojen tyovélineet saattoivat pyorié lattioilla tai vaarilla tyopisteilld. Naiden ongel-
mien myota tydskentely ei ollut vaaditulla turvallisuus tasolla eikd mydskaan teho-

kasta, kun aikaa kului tydvalineiden etsimiseen.

Tilanteen ratkaisemiseksi yritys oli valinnut japanilaisen Hiroyuki Hiranon Lean- ajat-
teluun pohjautuvan 6S-jarjestelman. 6S- jarjestelmé on kehitetty tyopaikkojen organi-
sointiin ja tydmenetelmien standardisointiin, jonka tavoitteena on kasvattaa tyon tuot-
tavuutta. Yrityksen johto paéatyi 6S -jarjestelmaén, silla yritys osti muutama vuosi sit-
ten Paraisten tehtaan omakseen, jossa 6S -jarjestelma on toteutettu ja koettu toimi-
vaksi. Tadman seurauksena yritys halusi toteuttaa 6S -jarjestelmén myds Kankaanpaan
tehtaalleen.

Taman opinndytetyon tarkoituksena oli, etta yritys peilaisi pilottipisteelle suunnitellun
ja toteutetun 6S- jarjestelman mydhemmin tehtaan muille tuotantopisteille tuotannon

esimiesten ja johdon toimesta.



1.1 Opinnaytetyon tausta, tavoitteet ja rajaukset

Kingspan Oy: n tuotantoon on toteutettu aikaisemmin 5S -jarjestelma. Tuotannossa
nékyi muun muassa vanhoja 5S- jarjestelman merkint0ja. Vaikka 5S -jarjestelmé on
toteutettu yritykseen, sen kayttdonottoa ei saatu standardisoitua. Yrityksen tuotantoti-
lat ja ymparisto eivat olleet jarjestyksessa seké ne olivat likaiset, jonka puolesta tuo-
tannossa pystyi havaitsemaan nopeasti, ettei siisteydesté pideta sd&nnollisesti huolta.
6S- jarjestelman tarkoituksena oli péivittad4 ja tehdd kokonaan uudenlainen jarjestely

seké toiminta tapa tuotantoon.

Taman opinnaytetydn tavoitteena oli tehdd tuotannosta tehokkaampi, siistimpi seka
turvallisempi. Tavoitteena oli jarjestad tyotilat uudelleen niin, ettd ne ovat mahdolli-
simman hyvéssa jarjestyksessa seké turvalliset. Tahan tavoitteeseen paasemiseksi ase-

tettiin kuusi pienempéé tavoitetta 6S -jarjestelmén mukaisesti.

1.2 OpinnaytetyOn rakenne, kéytetyt lahteet ja tutkimusmenetelméa

Opinnaytetyon tarkoituksena oli ottaa 6S -jarjestelmé kayttodn Kingspan Oy:n tuotan-
totiloissa. Tarkoituksena oli suunnitella jarjestelmé& toimivaksi yrityksen yhdelle tyo6-
pisteelle, joka valikoitui portaalin alueeksi. Portaalin alue valikoitui kohde alueeksi,
koska siell& oli tehty joulukuun 2021 aikana muutoksia. Tassa kohtaa yrityksessa kat-
sottiin, ettd myds 6S -jarjestelmalle olisi kéyttoa. Opinndytetydssa tarkoituksena oli
kokeilla erilaisia l&hestymistapoja 6S -jarjestelméén ja valita sieltd parhaat ratkaisut

Kingspanin tuotannon tarpeisiin.

Tassa opinnaytetyossa kaytettiin toiminnallista tutkimusmenetelmaa, silla sen tavoit-
teena on ymmartad, miten asioiden tulisi olla eik& vain, miten asiat ovat. Tdma tutki-
musmenetelma tukee opinndytetyon aihetta, koska sen tarkoituksena on teorian ja kéy-
tdnnon ongelmanratkaisua, vahvaa perehdytysta tyéhon seké se vaatii kéytannonléhei-

Syyttéa.



Liséksi opinnéytetyd toteutettiin kvalitatiivisena tutkimuksena eli laadullisella tutki-
muksella. Laadullisella tutkimuksella pyritddn ymmartdmaan kohteen laatua, merki-
tysta seka ominaisuuksia kokonaisvaltaisesti. Kvantitatiivinen tutkimus perustuu puo-
lestaan kohteen kuvaamiseen ja tulkitsemiseen numeroiden seka tilastojen avulla.
Tasta johtuen laadullinen tutkimus tuki paremmin tdmén opinnéytetyon aihetta. (Laa-
dullinen tutkimus 2021.)

1.3 Kingspan Oy

Kingspan Oy on maailman johtava rakennusten lammoneritys- ja vaipparatkaisujen
toimittaja. Kingspan Oy: 11d on noin 159 tuotantolaitosta ja se kdy kauppaa yli 70
maassa. Toimintaa Kingspanilla on Suomessa, Kankaanpééssa seka Tampereella ja
naiden liséksi Irlannissa, Saksassa sekda Englannissa. (Kingspan Oy:n www-sivut n.d.)

Kingspan Oy: 14 on viisi eri toimialaa, jotka ovat eristetyt paneelit, eristys, valo ja
ilma, vesi ja energia seké data ja lattia. Liséksi heidén tuotteisiinsa kuuluu muun mu-
assa arkkitehtoniset julkisivujarjestelmat, asennuslattiat, eristeet, eristetyt ja jaetut ovi-
jarjestelmat, eristetyt paneelit sek& konesalijérjestelmét. (Kingspan Oy:n www-sivut
n.d.)

Tama opinnaytety® projekti toteutettiin Kingspan Oy:n Kankaanpéén tehtaalle. Kan-
kaanpadn tehtaalla valmistetaan eristettyja paneeleja ja tehtaalla tydskentelee noin 40
henkil6d. Kuvassa 1 ndkyy muutamia tuotteita, joita Kankaanpaan tehtaalla valmiste-

taan. (Kingspan Oy:n www-sivut n.d.)



KS1000 RW KS1000 X-DEK KS1000 FF

Tyyppi: Eristetyt kattoelementit Tyyppi: Eristetyt kattoelementit Tyyppi: Eristetyt kattoelementit

Leveys: 1000 mm Leveys: 1000 mm Leveys: 1000 mm

Pituus: 20m - 18,0 m Pituus: 20m -135m Pituus: 20m -13m

Ytimen paksuus: 80, 100, 120, 160, 200 mm Ytimen paksuus: 80,100,140 mm Ytimen paksuus: 100, 120, 150, 175, 200 mm

Kuva 1. Kingpanin kattopaneeli tuotteita. (Kingspan Oy:n www-sivut n.d.)

2 6S- JARJESTELMA

6S- jarjestelma pohjautuu Lean- filosofiaan, jonka on aikoinaan kehitetty Japanissa.
6S- jarjestelmé& koostuu kuudesta eri osasta, jotka ovat erottelu (seiri), jarjestely (sei-
ton), puhdista (seiso), vakiointi (seiketsu), yllapito (shitsuke) ja turvallisuus (Safety).
(5S-menetelmaéll siisteyttd ja jarjestysta tuotantotiloihin 2016.)

6S- jarjestelm& on tyon tuottavuuden parantamiseen kehitetty menetelma. 6S- jarjes-
telman avulla voidaan parantaa tyon laatua, turvallisuutta seké tehdd tydmenetelmista
tehokkaita ja miellyttavid. Siksi 6S- jarjestelman vaikutus perustuukin tydmenetelmien
standardisointiin, organisointiin sekd hukan ja ei- arvoa tuottavan toiminnan mini-
mointiin. Sen valittdbmiin hyotyihin lukeutuu yritysten siisteyden ja jarjestyksen para-
neminen, tyon tekemisen nopeutuminen ja helpottuminen, tyotyytyvaisyyden kohene-
minen seka tyoturvallisuustason nouseminen. (5S-menetelmalld siisteyttd ja jarjestystéa
tuotantotiloihin 2016.)

6S- jarjestelmalld on myos vélillisia hyotyjd, jotka ovat laadun paraneminen ja asia-
kastyytyvaisyyden koheneminen, ldpimenoaikojen pieneneminen, kustannusten ly-

hentyminen seké tapaturma méaarien lasku. (Lean management ja 5S- menetelma n.d.)



Liséksi sekd aikaa ettd rahaa sdastyy, kun huonosti organisoidut tyopisteet, jotka vievéat
resursseja laitetaan kuntoon niin, etté tyontekijat viihtyvat ja tyéskenteleminen on mu-

kavaa ja tehokasta.
6S tyokalun selkeat hyddyt:
- Parantaa yrityksen tyoturvallisuutta, siisteyttd seka jarjestysta
- Helpottaa ja nopeuttaa tyéntekemista
- Lisaa tyoviihtyvyytta
- Viahentaa tyovalineiden hukkumista seka kustannuksia

- Parantaa tyon tuottavuutta ja tehokkuutta

Lisaksi jérjestys luo organisaatiosta hyvan kuvan asiakkaille sekd kumppaneille ja an-

taa hyvan ulkoasun myds yritykselle. (Lean Lion Oy:n www-sivut n.d.)

Erottelu Jérjestely

Turvallisuus 6S Puhdista

Yllapito Vakiointi

A—

Kuvio 1. 6S -jarjestelmén vaiheet. (Oman valvonnan tukena: 6S Lean- hallintajarjestelméa 2021)
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6S -jarjestelma on kehitetty kaikille tutusta 5S -jarjestelmastd. 5S -jarjestelma on ollut
olemassa jo vuosikymmenid, ja se on todettu tehokkaaksi jarjestelmaksi. 5S on alun
perin Kehitetty tyOpaikan organisointistrategia, jonka avulla parannetaan tehokkuutta
ja kehitetdan tuotannon toimintaa. 6S -jarjestelma on kehitetty tésta toimivasta 5S -
jarjestelmasta siten, ettd sithen on lisatty turvallisuus. Turvallisuus on liitetty tdhan
mukaan, koska aikojen saatossa on huomattu, ettei turvallisuus ongelmiin puututa tar-
peeksi. (What is the difference between 5S and 6S? n.d.)

Jarjestelmien vertaaminen keskenddn on hieman hankalaa, koska rakenteet ovat ldhes
identtiset. 6S -jarjestelma& voidaan pitéé kuitenkin uutena versiona tésté totutusta 5S
-jarjestelmasta. 6S -jarjestelma on turvallisuuden takia parempi, varsinkin jos tydpai-
kalla esiintyy paljon vaaratilanteita. Puolestaan tytpaikalla, jossa vaaratilanteet ovat
minimissa tai niit4 ei esiinny ollenkaan, voi 6S -jarjestelma olla tarpeeton. Turvalli-
sissa tyOympaéristOissé 6S -jarjestelma saattaa olla jopa ajanhukkaa. Turvallinen tyo6-
ymparisto on syyta pitéa kuitenkin aina etusijalla. Turvallisessa tydymparistdssa esiin-
tyy ndin vdhemman seisokkeja, enemman tuottavuutta, korkeampi tydmoraali seka
kaiken kaikkiaan parempi tulos. Néista johtuen turvallisuus on térked ottaa jarjestel-
maan mukaan. (What is the difference between 5S and 6S? n.d.)

2.1 Lean

Lean on liiketoiminnan kehittdmisen tydkalu. Leanin padideana on turhan tekemisen
poistaminen, jatkuva parantaminen, arvoa tuottavan tyon lisdédminen sek& vakioidut
toimintamallit. Leanin tarkoituksena on siis saada tydsté sujuvampaa oivalluksia hyo-
dyntden. Lean- projektissa on térkedd lahted liikkeelle nykytila-analyysista, jonka
avulla Kkartoitetaan yrityksen nykytilanne, kehitysehdotukset tyontekijan nékokul-
masta sekd maaritell&4&n, mika on arvoa tuottavaa tyota. Talloin saadaan kattava koko-
naiskuva yrityksestd sek& puutteista, joihin vaaditaan muutosta. (Mitd on lean?

Leanisti kohti yha sujuvampaa ty6ta n.d.)

Lean -ajattelussa tavoitteena on yliméaardisen hukan poistaminen yrityksen tuotantoti-

loista. Hukka on kaikkea arvoa tuottamatonta toimintaa. Tarkeda Lean -filosofiassa on
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tunnistaa eri prosesseissa olevaa hukkaa, joita Lean menetelmill& pyritaan poistamaan.
Liséksi tdam& hukka voidaan jakaa kahdeksaan eri lajiin, jotka ovat varastointi, siirty-
minen, yliprosessointi, hyddyntaméaton potentiaali, virheet, ylituotanto, odottaminen ja
kuljetukset. (Kahdeksan hukkaa 2021.)

Varastointi tuo muun muassa kustannuksia ja sitoo merkittavasti padomaa. Liséksi va-
rastoidut raaka-aineet, keskenerdiset tuotteet sekd valmiiden tuotteiden varastointi li-
s&é lapimenoaikaa. Siirtyminen puolestaan lisaa tyoturvallisuusriskié seka ottaa aikaa
itse tuottavalta ty6ltd, josta asiakas on valmis maksamaan. Y liprosessoinnissa on usein
lilkaa tyovaiheita, jotka sitovat resursseja turhaan, minké& kautta lisdavét osaltaan 1api-
menoaikaa. Henkildston ottaminen mukaan jatkuvaan parantamiseen saadaan sidottua
oikeaa osaamista oikeisiin paikkoihin. Jos potentiaalia ei osata hyodyntaa oikein vai-
kuttaa se osaltaan negatiivisesti yrityksen tehokkuuteen. Virheiden minimoiminen li-
s&a tuottavuutta, kun virheet huomataan ajoissa eika niihin kdyteta liikaa aikaa. Yli-
tuotanto on ndisté kahdeksasta hukasta pahin mahdollinen, sill& se voi pahimmillaan
aiheuttaa valillisesti ndita kaikkia seitsemaa muuta hukkaa. Liséksi odottaminen ja kul-
jettaminen ovat sellaista tyotd, joiden minimointi tai poistaminen kokonaan vapauttaa

resursseja, joita voidaan kayttdd hyodyksi muualla. (Kahdeksan hukkaa 2021.)

Lean -menetelmien avulla néitd kahdeksaa hukkaa pyritddn minimoimaan, jolloin
tuote paadsee virtaamaan nopeammin asiakkaalle, pienemmall& vaivalla. (Kahdeksan
hukkaa 2021.)
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Kuva 2. Kahdeksan hukkaa. (Arvoa vai hukkaa n.d.)

2.2 Erottelu

6S- jarjestelmén ensimmaéinen vaihe on erottelu, jonka tavoitteena on poistaa tyopis-
teiltd ylimaaraiset ja tarpeettomat tavarat. Kun saadaan poistettua tarpeettomat ja yli-
maardéiset tyokalut tyOpisteiltd saadaan tyopisteille muun muassa lisaa tilaa, tehok-
kuutta sekd turvallisuutta. Liséksi erottelu vaiheen jélkeen seuraavan tydvaiheen to-
teutus helpottuu huomattavasti. (Steinhoff 2021.)

Tarkead erotteluvaiheessa on hukan tunnistaminen. Hukkaa on kaikki toiminnot, jotka
lisdavat kustannuksia, mutta eivét luo liséarvoa. Ylimé&aréista tekemista on kaikki tar-
peeton, puuhaaminen tai kiillottaminen, josta asiakas ei ole kiinnostunut, eikd myds-
kaan valmis maksamaan. Erottelu vaiheessa tarkeint4 on padsta eroon tasta ylimaarai-

sestd liikkeestd ja tavaroiden etsimiseen kuluvasta ajasta. (Tuominen 2010, 86-87.)

Punalaputus
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Yleisimmin erottelu tyévaihetta lahdetéan toteuttamaan punalaputuksella, jonka avulla
yliméaraiset tavarat merkitdan ja tunnistetaan tyontekijoiden avulla. Punalaputuksen
ideana on tunnistaa ylimé&ardiset, turhat tavarat ja poistaa ne tyopisteilta. Turhan tava-
ran sailyttdminen portaalialueella hankaloittaa hyodyllisten tavaroiden 10ytamista seké

vie tilaa arvoa tuottavalta toiminnalta (Steinhoff 2021.). Kuvassa 3 on esimerkki pu-

nalaputuksesta.

Kuva 3. 6S -punalappupohja. (Mékinen 2016.)

Erottelu vaiheeseen kuuluu myos oleellisena osana tarpeettomasta tavarasta luopumi-
sen lisaksi tavaroiden lajittelu seké tavaroille jarkevien séilytyspaikkojen miettiminen.
Taméa kay helposti punalaputuksen avulla, kun tarpeettomat tavarat on merkitty.
(Steinhoff 2021.)
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Erottelu vaiheessa, kun on todettu, ettd vaihe on valmis, otetaan ennen ja jalkeen kuvat
tyopisteiltd. Kuvia voidaan my6hemmassé vaiheessa verrata keskenéan, jolloin pysty-
tddn myos havaitsemaan, kuinka paljon lisaa tilaa tuotantotilaa vapautui kéayttoon.
(Tuominen 2010.)

2.3 Jérjestely

Jarjestely vaiheen tarkoituksena on etsia tuotantotilaan sopivat ja toimivat sailytysme-
netelmat seka ratkaisut. Jarjestelyll& tarkoitetaan edellisen vaiheen tarpeelliseksi to-
dettujen tavaroiden omille paikoilleen jarjestdmistd. Tarkoituksena on jérjestaa ja mer-
Kité tavarat niin, ett4 ne ovat nopeasti ja helposti I0ydettavissa seké laitettavissa omille
paikoilleen takaisin. Jarjestelymenetelmid on erilaisia, kuten tyopisteiden rajaaminen,
kéaytavien merkitseminen ja lattioiden maalaaminen seké erilaiset sailytysratkaisut. Ta-
varoiden merkitsemiseen voidaan kayttad esimerkiksi laputus systeemid, jossa jokai-
sen tyokalun nimi Kkirjoitetaan sen paikan kohdalle, mihin se on asetettu. Toinen vas-
taavan tyyppisené ratkaisuna voisi toimia numerointi tai valokuvaaminen. (Lean ma-

nagement ja 5S- menetelmé n.d.)

Tyokalujen jarjestely

Taman tyovaiheen tavoitteena on vahentda turhaa liikettd, joka hidastaa tydvaihetta
sek& minimoida tavaroiden etsimiseen kuluvaa aikaa. Tavoitteena on saada asetettua
tarvittavat tyokalut niin lahelle tyOntekijaa, etta kaytettavéa litke-energia olisi mahdol-
lisimman vahaistd. Kuvassa 4 nakyy esimerkki tyovélineiden asettamisesta tyopis-

teille. (Lean management ja 5S- menetelmé& n.d.)
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Kuva 4. Tydkaluseina. (Helakeskus.fin www-sivut n.d.)

Séailytysmenetelmié miettiessé on tarkeaa lahted miettiméaén tuotannon tyontekijan né-
kdkulmasta. Tarkeinta on, ettd tydkalut ovat tydntekijélle helposti ja vaivattomasti saa-
tavilla. Jokaiselle méaaritellylle tyopisteelle olisi tarkeda saada omat tydkalut seké séi-
lytysjarjestelmat. Usein yrityksissa tyokalujen sdilyttamiseen kdytetdan tyokalukaap-
peja tai tyokaluseinid, johon jokaiselle tyokalulle luodaan oma merkitty paikka. Mer-
kintdind usein kaytetdan teippauksia tai tekstitarroja. Merkityt tyokalut on téallgin
helppo havaita ja laittaa takaisin omille paikoilleen. Tekstitarrat toimivat usein varsin-
kin muutostilanteissa paremmin, jos tarvitsee esimerkiksi lisita uusia tyokaluja sei-
nélle. (Tuominen 2010.)

Tyokalujen liséksi tarkedd on merkita selkeésti siivousvalineiden seka roskakorien,
ettd palosammuttimien paikat. Jokaiselta tyOpisteeltd olisi hyva l6ytyé tarvittavat sii-
vousvélineet paivittaistd siivousta varten. Tallaisia siivousvélineitd ovat esimerkiksi
harja seka puhdistusliinat. Tydntekijoiden kanssa olisikin hyva kayda l&pi, mita sii-
vousvalineita tarvitaan paivittaisissa rutiineissa. Nain ollen my0s siivousvalineiden
osalta ne ovat helposti ja vaivattomasti saatavilla, jolloin tydskenteleminen on miele-

kasté ja turvallista. (Tuominen 2010.)
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Spagettidiagrammi

Spagettidiagrammi on kaavio, jota kdytetddn havainnollistamaan tuotantoalueen ma-
teriaalivirtoja seké tyontekijoiden liikkeitd. Jarjestelyvaiheessa voidaan kdyttaa spa-
gettidiagrammia hyddyksi havainnollistaessa. Tarkoituksena on, ettd saadaan luotua
mahdollisimman tehokas layout jarjestelma sek& sijoitettua tydvalineet jarkevésti.
Lopputuloksena spagettidiagrammissa nakyy tyontekijdn sekd materiaalien liikkeet,
jotka muistuttavat muodoltaan spagettia. Kuvassa 5 nakyy esimerkki spagettidiagram-
mista. (Lean Articles 2018.)

@°
e

o0 /

Kuva 5. Spagettidiagrammi. (Lean Articles 2018.)

Spagettidiagrammin piirtdmisen vaiheet:
1. Piirrd layout hahmotelma, jossa nékyy tyoalueen tyopisteet seka laitteet.
2. Pyyda tyontekijoité piirtdmaan heidan paivittaiset liilkkeensa materiaaleja nou-
taessa tyopisteille.

3. Piirrd viivat erivareilla, jotta ongelmakohdat ovat helposti erotettavissa.
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4. Kun kolme ensimmaistd vaihetta on suoritettu, pitéisi valmis spagettidia-

grammi olla valmiina, joka edistdé Lean -prosessia. (Lean Articles 2018.)

Spagettidiagrammin tarkoituksena on tunnistaa prosessin hukkaa todellisuudessa. T&-
man avulla pystymme konkreettisesti ndkemadn, missa teemme turhaa aikaa vievaa
tyoté. Liséksi se auttaa muun muassa tekemaan nopeampia paatoksia asiakastyytyvéi-

syyden maksimoimiseksi. (Lean Articles 2018.)

Spagettidiagrammin lukuisiin hyotyihin kuuluu tehottomuuden tunnistaminen koko
prosessin alueella ja layoutissa, mahdollisuuksien tunnistaminen parantaa tyénkulkua,
kommunikaation parantuminen eri osastojen valilld, resurssien hyodyntdminen mah-
dollisimman tehokkaasti sek& turvallisuuden paraneminen koneiden ja ihmisten va-
lilla. (Lean Articles 2018.)

Visuaalinen toteutus

Turvallisuuden parantamiseksi tydpaikoilla tyotilat seké alueet ovat usein merkitty.
Erittain tehokkaaksi keinoksi on muodostunut merkintdjen tekeminen selkeitd vareja
kayttden. Merkinndissé kaytetadn usein tiettyjd turvallisuusmerkintdihin lukeutuvia
varejd, jotka ovat punainen, keltainen, keltamusta ja vihred. Standardoidut varit on
luotu valittdmaan turvallisuusviestia niin, ettd ne ovat helposti tunnistettavissa. (Kayta

oikeita véreja turvallisuus merkinngissa n.d.)

Visuaalisten standardi merkintéjen avulla pyritddn véreja hyodyntden erottelemaan
tuotannossa olevat materiaalit ja merkitsemé&an sailytyspaikat. Standardisoinnin hel-
pottamiseksi véreilla pystytddn merkitsemaan jokaiselle tavaralle paikat. Esimerkiksi
keltainen véri tarkoittaa raaka-aineiden ja tavaroiden séilytyspaikkaa tyopisteilla ja
tuotannossa. Punainen vari puolestaan tarkoittaa, ettei sille alueelle saa laittaa mitaan.
Usein punaisella teipilla on merkitty esimerkiksi palosammuttimien paikat. Vihrealla
teipilla merkitdan kierratysastioiden, tyokalujen seka siivousvalineiden séilytyspaikat.
Liséksi kaksivarisilla teipeilla kuten keltamustalla merkitaan turvallisuuteen liittyvia
asioita. Naihin lukeutuvat kulkukaytavat, turvallisuuteen liittyvat kyltit ja huomautuk-
set sekd sdhkokaapit. (Sumin 2018.)
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Visuaalinen toteutus auttaa tyontekijoitd muistamaan paremmin. Tutkimustulosten pe-
rusteella oppiminen tapahtuu parhaiten erilaisten varien avulla, siksi niitd on haluttu
ottaa osaksi visuaalista toteutusta. Esimerkiksi punainen vari on voimakas ja huomiota
herattava vari. Siksi sitd kdytetddnkin visuaalisessa toteutuksessa merkitsemaan, ettei

sen paikalle saa laittaa mitadn. (VVarien merkitys n.d.)

Viiri Kategoria
Kielletty

K eltainen M ateriaalit's&ilyvtvs

Vihred Tyokalut' tavarat

EETET v avoitus/V aara

Kuva 6. Visuaalinen toteutus. (Kadyta oikeita vareja turvallisuus merkinndissa n.d.)

2.4 Puhdista

Siisteys auttaa havaitsemaan poikkeamia ja ongelmia. 6S -jarjestelman ei ole tarkoitus
toimia siivousohjelmana. Hukkien tunnistaminen, tehokas toiminta ja poistaminen on
mahdollista ainoastaan siistissé ja selkedssd ympéristossa (Kouri 2014). Puhdista tyo-
vaihe eli siivous on tydpisteiden sek& tuotantotilojen yleisesta siisteydesta huolehti-
mista. Se tarkoittaa yleisesta siisteydestd huolehtimista tyopisteilla sek& tyokalujen
huoltoa ettd kunnossapitoa niin, ettéd tyokalut ovat koko ajan niille merkityill& paikoilla
sekd kayttokunnossa. Puhdista vaihe tulisi ottaa organisaatiossa paivittaiseksi rutii-
niksi esimerkiksi sitvoamalla ty6péaivan lopussa tyopisteet katsomalla, ettd tavarat ovat
omilla paikoillaan. Ty6vaiheelle ominaista on, ett4 tuotannossa on saatavilla tarvitta-
vat siivousvalineet, jotka ovat myods helposti saatavilla. Tarkedd on myds tdssa vai-
heessa asettaa yhteiset tavoitteet, joita noudatetaan seké siivouksen etta tyotilojen ja

koneiden osalta. (Tuominen 2010, 51.)

Puhdista vaiheen yllapitamiseen yritys voi palkata esimerkiksi ulkopuolisen urakoitsi-
jan hoitamaan tuotantotilojen siivouksen, jolloin tydntekijat vastaavat vain yleisesta
siisteydesta ja puhdistuksesta. Talléin tyontekijoiden aikaa ei kulu isojen siivousten
hoitamiseen eik& tyonteko ja tehokkuus péése karsimaan. (Tuominen 2010, 51.)

TPM-jarjestelma
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Puhdista vaiheessa suositellaan kayttdonotettavaksi myds TPM-jarjestelmad. TPM-
jarjestelma (Total productive maintenance) tarkoittaa kokonaisvaltaista kunnossapi-
toa. Sen tavoitteena on, ettei syntyisi rikkoutumisia, pienid pysahdyksié tai tuotanto
hidastuksia eika vikoja, tavoitellen turvallista ja riskitontd tyoympdaristod. TPM-
jarjestelma tukee myos 6S -jarjestelman vaiheita huoltosuunnitelmien avulla. (Haapa-
kangas 2018.)

Ainoana edellytyksend on ennen kunnossapidon kdynnistamista, ettd mahdolliset ko-
nerikot on havaittu ja korjattu sek& tyokoneet puhdistettu. Tyontekijéiden kouluttami-
nen TPM-jérjestelméan tulee myos toteuttaa niin, ettd tyontekijat pystyvat rutiinin

muotoisilla tarkastuksilla tekemaan saannéllisia huoltoja. (Haapakangas 2018.)

TPM- jarjestelman tdydellisen tuottavan kunnossapidon kahdeksan peruspilaria kes-
Kittyvat ennakoiviin ja ennaltaehkaiseviin huoltoihin, jotka auttavat parantamaan lait-
teiden luotettavuutta. Nama kahdeksan pilaria ovat itsendinen huolto, kohdennettu pa-
rantaminen, suunniteltu huolto, laadunhallinta, varhainen laitehallinta, koulutus, tur-

vallisuus, terveys ja ymparistd sekd TPM-hallinta. (Trout n.d.)

TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE
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Kuva 7. TPM-jérjestelman kahdeksan peruspilaria. (Trout n.d.)
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Itsendiselld huollolla tarkoitetaan rutiinihuoltoja, kuten puhdistuksia, voiteluita ja
sadannollisia tarkastuksia. Sen avulla pystytaan varmistamaan, ettd koneet pysyvat puh-
taina ja kayttokuntoisina. Tavoitteena on, ettd ongelmat havaitaan ennen vikoja. Li-
séksi standardisoinnilla varmistetaan, ettd kaikki noudattavat samoja prosesseja seka
menettelyja. TPM-jarjestelmasséd kohdennetulla parantamisella viitataan jatkuvaan
toimintojen seké prosessien parantamiseen. Tarkastelu tapahtuu kokonaisuutena, jossa
pohditaan erilaisia ratkaisuja niiden parantamiseksi. Suunnitellulla huollolla pyritaan
ennakoimaan vikatilanteita, suorittamalla ennakoivaa huoltoa tasaisin valiajoin. Ta-
voitteena olisi ajoittaa huollot niin, ettd laitteet ovat kayttdmattomina tai ne tuottavat
pienimmaélld mahdollisella kapasiteetilla. Tdmé ennakoiva lahestymistapa vahentéa
huomattavasti seisokkien mééraa ja se tulisi ottaa jokaisessa tuotantolaitoksessa kayt-
toon. Laadunhallinnalla pyritadn tarkkailemaan, etta huollot ovat mahdollisimman laa-
dukkaasti toteutettuja. Se avulla keskitytadn toimivaan suunnitteluvirheiden havaitse-
miseen ja ehkaisyyn tuotantoprosessissa. TPM-jarjestelmassa varhaisella laitteiden
hallinnalla pyritddn saamaan kokonaistuottajahuollon kautta hankitun kaytannon tie-
don ja kokonaisymmarryksen valmistuslaitteista. Talloin tietoa voidaan kayttéa uusien
laitteiden suunnitteluun ja parantamiseen. Koulutuksen tarkoituksena on varmistaa,
ettd kaikki ovat TPM-jarjestelmasta ajan tasalla, jotta paastdan TPM-jarjestelmén mu-
kaisiin tavoitteisiin. Koulutuksen avulla kayttajat oppivat yllapitadd laitteita enna-
koivasti ja tunnistamaan esiin tulevia ongelmia. Koulutuksen avulla opitaan toteutta-
maan ennakoivaa ja ennaltaehkéisevaa huoltoaikataulua, ja perehdytetddn esimiehet
TPM-jarjestelmén periaatteisiin, henkiloston kehittdmiseen sekd valmennukseen.
TPM-jarjestelmassa oleellista on turvallisessa tydympéristossa tyoskenteleminen. Ta-
voitteena on turvallisuusriskien minimoiminen. TPM-hallinta on tarkedd kokonaisuu-
den kannalta, jotta halutaan saada jarjestelmé toimivaksi. Tamé tarkoittaa muun mu-
assa tuotannon tukemista parantamalla tilausten késittelyd, hankintaa ja aikataulutusta.
(Trout n.d.)

Néiden kahdeksan pilarin avulla voidaan yrityksissa saavuttaa taydellisen tuottava yl-
lapito -ohjelma, joka tarjoaa suhteellisen hyvan menestymisen. Pidemmalla aikavélilla
huoltojen ennakoiminen korostuu entisestaan, kun huomataan, ettei huoltotoihin kulu

yliméaraista aikaa. TPM-jarjestelmén kayttoonottaminen vaatii tyontekijoiden laajaa
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sitoutumista, silla jarjestelman toimivuus on heidéan kasilladn. Esimerkiksi saavutuk-
silla palkitseminen on erinomainen tapa vahvistaa TPM-jarjestelman toimivuutta, kun

saadaan koko organisaatio sitoutumaan siihen. (Trout n.d.)

2.5 Vakiointi

Vakiointi vaiheessa pyritdan luomaan kaytantoja seka rutiineja ja standardisoimaan ne.
Vaiheen tarkoituksena on luoda kolmen ensimmaisen vaiheen toimivuus. Vakiointi
vaiheen apuna voidaan kayttdd muun muassa erilaisia taulukoita tai kaavioita, josta
nahdaan esimerkiksi péivittdiset tai viikoittaiset toteutettavat toiminnot. Vaihtoehtoi-
sesti toteutumistavaksi voisi luoda muistilistan, jonka avulla tyontekijat voivat pdivan
paatteeksi kayda listan 1api. Lisaksi voidaan jarjestdd muun muassa rutiinitarkastuksia
tai tehda saannollisia tydalueen tarkastuksia, joiden avulla pyritdén valvomaan tét4 to-
teutusta. Tavoitteena on auttaa tyontekijoitd noudattamaan néitd uusia tyorutiineja

sekd prosessoimaan ja kehittdmaan niista tehokkaampia. (What is 6S Lean 2022.)

Kéyttdjakunnossapito

Vakiointi vaiheen toteutukseen on jarkevaa kayttaé apuna esimerkiksi kayttajakunnos-
sapitokalenteria. Kayttajakunnossapitokalenteri mahdollistaa muun muassa kayttaja-
kunnossapidon yll&pidon sek& seurannan, jolloin toiminta pysyy koko ajan jatkuvana.
Kéyttdjakunnossapitokalenterin avulla tydnjohto pystyy myds seuraamaan tarkemmin
kayttajakunnossapidon yllépitoa. Kayttdjakunnossapito on erittdin tarkeéssa roolissa
tehokkuuden seka toimintavarmuuden kannalta. Kayttdjakunnossapidon ollessa yri-
tykselld kunnossa tehden ennakkohuoltoa, kunnossapidollisia toita seké pienia kor-
jauksia valtytddn suuremmilta kunnossapitotdiltd, jotka pahimmassa tapauksessa kes-
taisivat useampia paivia. Kayttdjdkunnossapidon toiminnan varmistaminen vaatii
osaavan johtamisen liséksi tyontekijoiden sitoutumista, jotta se saadaan osaksi koko
organisaation kulttuurimuutosta. (Kayttajakunnossapito: tehokkuutta ja toimintavar-

muutta teollisuuden kunnossapitoon 2021.)
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Pyrkimys kéyttdjakunnossapidon avulla on valttd4 koneiden ja laitteiden korjaus tar-
vetta huoltamalla koneet ja tyokalut sd&nnollisin véliajoin sekad reagoimalla virheil-
moituksiin mahdollisimman nopeasti. Korjaustarpeen ilmaantuessa, pyritaan ongelma
ratkaisemaan ongelma niin, ettd syntyy mahdollisimman véhan taloudellisia vahin-
koja. Ennakoivan kunnossapidon tarkoituksena onkin, ettei korjaustarvetta syntyisi.
Ennakoivaan kunnossapitoon kuuluu muun muassa puhdistus, voitelu, tarkastukset
sekd osien vaihtaminen, joita voidaan seurata esimerkiksi kunnossapitokalenterin
avulla. Kuvassa 8 hahmoteltuna esimerkki kunnossapitokalenterista. (Tuominen 2010,
104.)

6S MAINTENANCE PROGRAM  Alue/tydpiste:

Daily mai ce Weekly Monthly mai Quarterly Bi-annual mai _

TAMMIKUU
HELMIKUU

MAALISKUU

HUHTIKUU

TOUKOKUU
KESAKUU

HEINAKUU

ELOKUU
SYYSKUU

LOKAKUU

MARRASKUU

JOULUKUU

Kuva 8. Kunnossapitokalenteri. (Kayttajakunnossapito: tehokkuutta ja toimintavarmuutta teollisuuden

kunnossapitoon 2021.)

Vakiointi vaatii kulttuurimuutosta seka sitoutumista. VVakiointi vaiheen omaksuminen
organisaatiossa on kiinni koko organisaation sekd johdon toiminnasta. Visuaalisuus
helpottaa tuotantojérjestelmén toiminnan ymmartamisté sekd ohjaamista, etta ilmaisee
poikkeamat. Muun muassa siisteyden ja jarjestyksen tulee olla koko ajan selkeasti néh-
tavissa ja havaittavissa, jokainen tydntekija nékee tydalueensa sekd, miten oma tyo-
paikka ja tyotehtavat liittyvat koko tuotantoprosessiin. Visuaalinen toteutus auttaa
muistamaan paremmin, uusista saadoksista selkeitd sekd helposti ymmarrettavia ja

auttaa tyontekijoitd omaksumaan ne paremmin. (Tuominen 2010, 82-83.)
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Tydohjeet

Tydmenetelmien ja -tapojen kehittdminen edellyttdd ensimmaisena niiden vakiinnut-
tamista. VVoidaan selvittadd, miten ty0n toteutumistapa vaikuttaa laatuun, tuottavuuteen
ja turvallisuuteen vasta, kun kaikki tyontekijat toimivat samalla tavalla. Lopputulok-
seen vaikuttavien tekijoiden méarittely on vaikeaa, jos kaikki tydskentelevat eri ta-
voilla. Standardoitu tydskentelytapa takaa tuotteiden laadun. Positiivisia vaikutuksia
vakiinnuttamisella on muun muassa hyvien tyoskentelytapojen kehittdmisen tehostu-
minen, tietojen jakaminen ja oppimisen tehostuminen, tyGtapaturmien vaheneminen,

tyon laadun paraneminen sek& tyon tuottavuuden paraneminen. (Kouri 2014.)

Tyo6ohjeita kdytetddn tyon vakiinnuttamisessa. Ohjeiden tulisi olla selkeitd, havain-
nollistavia ja yksinkertaisia. Ohjeissa on tarke&& kuvata tyon padvaiheet ja niihin liit-
tyvét keskeiset, laatuun, turvallisuuteen ja tuottavuuteen vaikuttavat seikat. Tydsken-
telytapojen selkeyttdmisen vuoksi, ohjeissa tulisi kayttdd kuvia sekéd kaavioita ja ne
tulisi pitéé lyhyina sek& helposti luettavina. Tarkoituksena ei ole kuvata itsestéén sel-
vid asioita, vaan tarkoituksena on keskittyd onnistuneen suorituksen kannalta oleelli-
siin seikkoihin. Ty6ohjeissa tulisi maéritell& tyon eri vaiheet, ongelma- ja avainkohtien
toteutus sekd annetaan laadunvarmistusohjeet. Naiden lisdksi tydohjeet voivat siséltada

tietoa kaytettavistd materiaaleista ja tyokaluista. (Kouri 2014.)

2.6 Yllapito

Yllapito vaiheen tarkoituksena on omaksua edelliset vaiheet niin, ettd otetaan tavaksi
kayttoonotettuja menettelyja. Yllapito tarkoittaa koko organisaation sitoutumista uu-
siin kdytantotapoihin ja menettelyihin ja tatd kautta pitda niit4 ylla. Tarkoituksena on
seurata ja harjoittaa nditd uusia menetelmid ja toimintatapoja niin, etta niista muodos-
tuu rutiineja. Tata voidaankin pitdd koko 6S- jarjestelmén tarkeimpéna ja myos haas-
tavimpana vaiheena, koska jos tama ei toteudu, niin edelliset vaiheet ovat olleet turvia
ja myoskaan ne eivét toteudu. Haastavinta on varmistaa, etté standardisoituja menetel-
mié& sovelletaan niin, ettd niisté tulee osa jokapdaivaista ty6td. (Omanvalvonnan tukena:
6S Lean- hallintajarjestelma 2021.)
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Auditointi

Lisaksi sdannolliselld ja jatkuvalla auditoinnilla sek& seurannalla sailytetadn saavutettu
jarjestyksen ja siisteyden taso seka jatkuvasti saadaan parannettua sitd. Vaikeinta on
pitéa siisteytta ja jarjestysta ylla, silla usein niiden suorittaminen kertaluontoisena on
helpompaa. Tdma vaihe vaatii siis koko organisaation sitoutumista ja asennemuutosta.
Lisaksi tassa yllapitovaiheessa korostuu yrityksen johdon ja esimiesten asema, silla
onnistuminen on kiinni esimiesten panostuksesta ja kiinnostuksesta. Kuvassa 9 on esi-
merkki 6S-auditointi lomakkeesta. (Lean 5S opas: 5S-menetelmén avulla pysyva siis-

teys ja jarjestys tuotantotiloihin n.d.)

A B C D E E
65- AUDITOINTI LOMAKE Vastuuhenkilo: Aika: Milloin korjattu?
TYOPISTE:
Mitattavat asiat: Kylla Ei

Onko tyokalut niille merkityilla paikoilla ja jarjestyksessa?

Onko alueen lattia sekd kulkualueet siistit?

Ovatko tyGohjeet ja tuotantokuvat ajantasalla ja jarjestyksessa?
Onko roskat roskiksessa ja kierratetty oikein?
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10 |Korjattavat havainnot:
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16  Korjattavien havaintojen valokuvat:
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24 Parannusehdotukset/ valokuvat niista:
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Kuva 9. 6S -auditointilomake. (Lean 5S opas: 5S-menetelman avulla pysyva siisteys ja jarjestys tuotan-
totiloihin n.d.)

6S -auditoinnilla varmistetaan menetelman jatkuva kayttd sekd tuodaan nékyvaksi
poikkeamat, joita auditointikierroksella havaitaan. Yleisin tapa toteuttaa auditointi on
manuaalisesti paperilomaketta tayttden. Todellinen auditoinnin teho saadaan naky-
ville, kun tieto on kaikkien néhtavilla reaaliaikaisesti, lapinékyvasti seka visualisoi-

dusti. (5S-menetelma- askel kohti Lean-ajattelua 2018.)
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Osallistavan ja innostavan itsearvioinnin avulla pystytadn luomaan edellytykset kehit-
tdmisen hyvalle kaynnistymiselle. Itsearviointi tukee muun muassa organisaation ke-
hittdmistarpeiden ja -valmiuksien selvittamista nopealla, osallistavalla seka jérjestel-
malliselld tavalla. Sen avulla saadaan myds nopeasti selville, mita on kehitettava, mista
organisaatiossa ollaan samaa tai eri mieltd ja mihin tyontekijat ovat jo valmiiksi sitou-
tuneita. Tarkein tieto, mitd voidaan saavuttaa, on projektin tulosten seké pysyvyyden
mittaaminen. Hyodyt mit& organisaation itsearvioinnin avulla voidaan saavuttaa ovat
tyontekijoiden mielipiteet kehittdmistarpeista, mitka asiat koetaan tarkeiksi, mista ke-
hittamisasioista ollaan samaa mieltd ja misté eri sek& mihin kehittdmiseen ollaan jo
valmiiksi sitoutuneita. Lisaksi itsearviointiprosessi vahvistaa tunnetta jokaisen mieli-
piteen arvostamisesta, kdynnistaa uutta ajattelua kuten oppimisen ja muutoksen, lisdé
ymmarrysta kokonaisvaltaisesta kehittdmisestd, lisd4 rohkeutta asettaa aiempaa korke-
ampia tavoitteita sekd luo sitoutumista kehittdmiseen ja haastaviin tavoitteisiin.
(Lahti& Tuominen 2010.)

Nykyéan auditoinnissa kaytetddn paperisen kuvan 9 liséksi hyodyksi erilaisia sovel-
luksia, jotka on suunniteltu juuri auditointeja varten. Quentic on sovellus, joka tarjoaa
yhtendisen alustan kaikille tyturvallisuuden ja ymparisténsuojelun tehtaville, datalle
seka tiedoille. Quenticin sovellus on raataloity juuri tallaisia auditointeja varten. So-
velluksen avulla yrityksen asiakkaan padsevét johtamaan yrityksidan kustannustehok-
kaasti, ymparistoystavallisesti, turvallisesti sekd kestévasti. Kyseessd on mobiilisovel-
lus, johon 6S-auditointi suoritetaan. Sovellukseen keréatédan kaikki mahdollinen data,
joka analysoidaan. Muun muassa sinne pystyy liittdaméaén valokuva havaintoja, joita
auditointi kierroksella tehdaén, kirjaamaan havaintoja sekd muokkaamaan niité jalki-
kateen. Mobiilisovelluksen tarkoituksena on tehd& auditoinnista helpompaa seka te-
hokkaampaa kun kaikki tarvittava data I0ytyy yhdesta paikasta. (Quenticin www-sivut
n.d.)
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Kuva 10. Sovellus. (Quentic.fin www-sivut n.d.)

2.7 Turvallisuus

6S- jarjestelmén viimeinen vaihe on turvallisuudesta huolehtiminen. Turvallisiin tyds-
kentelyolosuhteisiin vaikuttaa siisteys, jarjestys sekad tyovélineista ettd suojavarus-
teista huolehtiminen. Tama& vaihe on lisdtty uutena monien tuntemaan 5S- jarjestel-
maan. Turvallisuus vaihe keskittyy vaarojen tunnistamiseen seka sen avulla pyritaan
ennaltaehkédisemaan mahdollisia vaaratilanteita, jotta tydntekijat olisivat tydskentelyn
aikana turvassa seka tydymparisto tayttéisi vaaditut turvallisuusstandardit. (What is 6S
Lean? 2022.)

Toiminnan kehittamisen lahtokohtana on tydskentely ympaériston turvallisuuden takaa-
minen. Tydskentelymenetelmi ja tyon ergonomiaa kehittéessd, parannetaan tyon tuot-
tavuutta ja edistetaan ty0dssé jaksamista. Tarkeind pidetdén hyvaa valaistusta, tyokalu-
jen helposti saatavuutta, ergonomista tyéskentely asentoa ja ei raskaiden kappaleiden
nostamista (turvallisuus). Tyonteon hankaloittaminen ei ole suinkaan ty6turvallisuu-
den kehittdmisen tarkoituksena, vaan erilaisia kehitysaskeleita toteutetaan tarkoituk-
sen mukaisesti, jokaisen tyGpisteen huomioiden. Hukkaa on jokainen puutteellisista
tydskentelyolosuhteista- tai -menetelmista johtuva poissaolo tai tydtapaturma. Tasta
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johtuen viihtyvyyteen, ergonomiaan ja tyéturvallisuuteen panostaminen on seka tyon-
tekijoiden ettd tyonantajien etu. Turvallinen tydympéristo tarkoittaa vahemman tyota-

paturmia ja véhemmaén hukkaa. (Kouri 2014.)

Turvallisuuden paranemiseen vaikuttaa muun muassa pienentynyt riski kaatumiseen,
liukastumiseen sekd kompastumiseen, silla riskit vahenevat huomattavasti, kun turha
liilkkuminen on véhentynyt seké siisteydestd pidetddn huolta. Liséksi turvallisuutta
tuotantoon tuo tyopisteiden l&aheisyyteen sijoitetut pesupisteet ja palosuojaukset seka -
sammuttimet. 6S-jarjestelmé parantaa turvallisuutta niin, ettd se nakyy myads yrityksen
menestymisessa markkinoilla. Lisdksi kaikilla muilla vaiheilla on tarkeé rooli turval-
lisuuden syntyyn. Esimerkiksi, kun erotellaan ylimaaraiset, turhat tavarat pois saadaan
jarjestysta ja lis&é tilaa, jarjestelyn kautta tavarat ovat myos oikeilla paikoillaan poissa
lattioilta. Lis&ksi tyOpisteiden siisteydestd huolehditaan paivittain, jolloin tehtaalla on
turvallista tyoskennelld. Kompastusriskia vahentdd myos vakiointi ja yllapito. Muun
muassa auditoinnin avulla varmistetaan, ettd 6S- jarjestelmén kolme ensimmaista vai-
hetta toteutuu, jolloin esimerkiksi tavaroihin kompastuminen on minimissa. (Sinervo
2018.)

3 6S-JARJESTELMA KOHDEYRITYKSESSA

Yrityksen johto oli valinnut tuotantotilojen tehostamiseen 6S -jarjestelmén. 6S -jarjes-
telma sopii loistavasti Kingspanin tyyppisiin tuotantotiloihin. Yritykseen on aikaisem-
min toteutettu 5S -jarjestelmé. 6S -jarjestelmé sopii kuitenkin yrityksen tuotantotiloi-
hin paremmin, koska tuotantotiloissa kasitelladn myrkyllisid aineita sek& kaytetaan
muun muassa trukkeja. Liséksi kattopaneeli tuotannossa on syyta olla erityisen varo-
vainen terdvien kulmien seka painavien osien kanssa. Naiden seikkojen puolesta var-

sinkin 6S -jarjestelman turvallisuus on tarkedssa roolissa.

Jarjestelman suunnittelu
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Projekti aloitettiin suunnittelusta seké aikatauluttamisesta. Palaveri toteutettiin yrityk-
sen johdon seka tuotannon esimiesten kanssa. Projektille méériteltiin raamit ja asetet-
tiin selkeét tavoitteet, jotka olivat 6S -jarjestelman vaiheiden mukaiset. 6S -jarjestel-
maélle maaritettiin tavoitteeksi tehdd tuotannosta tehokkaampi, siistimpi, jarjestyksel-
lisempi seka turvallisempi. Néihin tavoitteisiin haluttiin p&&sta noudattamalla 6S -jar-

jestelmén kuutta vaihetta.

Tassad kohtaa kartoitettiin yrityksen nykytilannetta nykytila-analyysilla, silla nykytila
-analyysi antoi selke&n kuvan yrityksen liiketoiminnan nykyisesté tilanteesta. Nykytila
-analyysi perustuu liiketoiminnan synnyttdmaan, oikea-aikaiseen dataan ja se toimii
pohjana muutokselle. Huolellisesti toteutettu analyysi auttaa tunnistamaan yrityksen
heikkouksia ja vahvuuksia seka tarkeimmat kehityskohteet ja liiketoiminnan riskit.
(Nykytila-analyysi 2021.)

Nykytila-analyysi auttoi 16ytamaan juuri Kingspanin tuotantotiloihin parhaat mahdol-
liset ratkaisut liiketoiminnan kehittdmiseksi sekd tuotannon tehokkuuden maksimoi-
miseksi. Nykytila- analyysin avulla saatiin selke& kasitys siitd, missé yrityksessa men-

naan. Taman liséksi madriteltiin, mitd projektilla halutaan ja tullaan saavuttamaan.

6S -jarjestelmén vaiheiden kirjaaminen helpotti projektin etenemistd. Taman avulla
projektin jokainen jasen péé&si seuraamaan, missa mennaén. Lisaksi sovittiin, etté pi-
dettéisiin kerran viikossa palaveri, jossa seurattaisiin vaiheiden etenemistd. Tamén

suunnitelman pohjalta lahdettiin toteuttamaan projektia vaihe kerrallaan.

Vield ennen varsinaisen tyon aloittamista péastiin haastattelemaan tydntekijoitd, joka
auttoi alkukartoituksen tekemisessa seké nykytilanteen hahmottamisessa. Mitaan sel-
kedd aikarajaa ei tassa vaiheessa viela projektille maaritelty. Tarkoituksena oli ainoas-

taan saada jarjestelma toimivaksi kevéaén aikana.
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3.1 Erottelu

Tuotantotiloissa aloitettiin erottelu tydvaiheella. Monille tyopisteille oli kertynyt vuo-
sien aikana ylimaaréista tavaraa. Ylimaaraisen tavara méaaran takia tyoskentely tyopis-
teilla oli vaikeaa sekd tydkalujen I6ytdmiseen kului liikaa aikaa. Kuvassa 11 nékyy
yksi portaalin alueen tyOpisteistd, jossa tyGskentely tapahtui ennen muutosta. Erottelu
vaiheen tarkoituksena oli keskustella tyontekijoiden kanssa tarpeellisista ja tarpeetto-
mista tavaroista, jotka sijaitsivat tyopisteilla. Haastattelujen seka keskustelujen avulla
paastiin erotteluvaiheessa eteenpéin. Haastattelut koettiin tarkeiksi, ja niiden avulla

saatiin varmuus siita, ettd kaikki paasivat kertomaan omanmielipiteensa.

Liséksi erottelu vaiheen tavoitteeksi asettautui tyopisteiltd ylimaardisten seka rikki-
naisten tydkalujen havittdminen siten, ettd tuotantotiloja saataisiin jatkossa hyddyn-

nettya enemman.
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Kuva 11. Tyopiste ennen erottelu vaihetta.
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Kuva 12. Tyopiste erottelu vaiheen jalkeen.

Tarkoituksena oli aloittaa tavaroiden erottelu punalaputuksella. Erottelu vaiheen to-
teutuksessa paadyttiin kuitenkin punalaputuksen sijaan ylimééaraisen tavaran poistami-
seen ja tunnistamiseen. Tyontekijat ehdottivat my6s punatarroitusta, jossa tarkoitus
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olisi ollut samanlainen kuin punalaputuksessa. Tehokkaammaksi tavaksi kuitenkin va-
likoitui tyopisteiden lapi kéynti siten, ettd tyéntekijoiden kanssa katsottiin, mité tyo-

valineita siind oikeasti tarvittiin, ja siirrettiin ylimaaraiset tavarat pahvilaatikoihin.

Ennen tyovaihetta tyontekijat opastettiin tarkkailemaan tyovélineitd, jotka sijaitsevat
heidan tyopisteillaan, ja siirtimaén sivuun ne tydvalineet, joita ei koskaan kayteté tai
kaytetddn todella harvoin. Tydpisteiden l&heisyyteen haettiin muutamia pahvilaati-
koita, joihin lajiteltiin tarpeettoman tydvélineet. Ensimmaiseen pahvilaatikkoon laitet-
tiin tavarat, joita voitaisiin mahdollisesti hyodynt&a tuotannon muilla tydpisteill&. Toi-
seen pahvilaatikkoon laitettiin rikkindiset ja roskakoriin menevat tyovalineet ja tava-

rat.

TyOvaihetta jatkettiin tuotannossa noin viikon ajan. Silld saatiin varmistettua se, etta
jokainen tyontekij& paasi osallistumaan tdhén tyovaiheeseen. Ensimmaisen pahvilaa-
tikon tavarat vietiin varastoon, josta muiden alueiden tydntekijét voivat kdyda katso-
massa tarpeellisia tydvalineitd. Toisen pahvilaatikon tavarat vietiin Kierratykseen.
Kierrétys onnistui suhteellisen helposti, silla tehtaan alueella on hyvét kierratys ja la-
jittelu mahdollisuudet.

Toiminnan varmistamiseksi, erottelu vaiheen aikana kerrottiin myds, etta tyopisteille
tullaan tulevaisuudessa jarjestamadn 6S -auditointi kierroksia, jonka avulla pystytaan

varmistamaan, ettei tyopisteille kerry endd yliméaaraista tavaraa.

Kuvassa 13 nakyy portaalin alueen layout kartta. Kuvassa 14 nakyy kopin ulkopuoli-
sen tyOalueen vanha jarjestys. Kuvassa vasemmalla sijaitseva tyopiste poistettiin ko-
konaan kaytostd, koska se on toiminut lahinn& vain tavaroiden séilytyspaikkana. Va-
semmalla sijaitseva poyta otettiin kayttéon pokerien kokoamispisteelld, joka nékyy
kuvassa oikealla ja pokeripisteen vanha pOyta havitettiin. Tahén ratkaisuun paadyttiin,
koska vasemmalla sijaitseva poyta soveltui paremmin pokerienkasaamiseen ja lisaksi

se oli ergonomisen tydskentely asennon kannalta parempi vaihtoehto.
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Kuva 13. Layout kuva.
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Kuva 14. Portaalin alueen kopin ulkopuolella sijaitseva tydpiste ennen erottelu tydvaihetta.
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Kuva 15. Portaalin alueen kopin ulkopuolinen tyopiste erottelu tyvaiheen jélkeen.

Tyo6vaiheen helpottamiseksi, vuorojen esimiehet kokosivat Excel-listan jokaisen nu-
meroidun tyopisteen tydvalineistd seka tarvittavista esineista. Talla menetelmélla saa-
tiin vield lopullinen varmistus sille, ettd tyopisteille jai oikeasti vain tarpeelliset tydva-

lineet.

3.2 Jarjestely

Erottelu tydvaiheen jalkeen siirryttiin jarjestelyyn. Jarjestely vaiheen tarkoituksena oli
erottelu tyovaiheessa listattujen tyévalineiden sijoittaminen mahdollisimman lahelle
tyopisteitd. Tyovélineiden sijoitteluun kéytettiin suunnitteluvaiheessa paljon aikaa.
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Erilaisia tydvalineitd hytdyntéen saatiin hahmoteltua, miten tyovalineet olisi paras si-
joittaa, jotta tydskentely olisi mahdollisimman tehokasta. Paikoituksessa aseteltiin ja
kokeiltiin tyokaluja seinille, jotta ne olisivat mahdollisimman jarkevésti ja vaivatto-

masti saatavilla.

Tyovalineiden jarjestely

Suurin osa tyovalineista 10ytyi tuotannosta valmiiksi, ja vain muutama jouduttiin tilaa-
maan uutena. Muutaman tyovélineen liséksi tilasimme seindhyllyj&, koska ne koettiin
parhaimmaksi ratkaisuksi tydvalineiden sijoittelun kannalta. Suunnitelman mukaan
tarkoituksena oli nimeta tyovalineet seindhyllyille, mutta kokeilujen kautta paadyttiin
ottamaan valokuva, josta tyontekijat ndkevéat, missé tyovalineiden kuuluisi olla. Muu-
taman tyontekijan kanssa kokeiltiin teipilld nimeta tyovéalineet seinghyllylle, mutta
vahvojen kemikaalien johdosta, teipin liimapinta ei jaksanut pitaa sité siind. Laatikoi-
hin puolestaan saatiin nimettya ruuvit ja mutterit, silla niihin liimapinta tarttui onnis-

tuneesti kuvan 16 mukaisesti.
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17MM PULTTI

Kuva 16. Ty6valineiden merkinnat.
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Kuva 17. Tydpiste jarjestely vaiheen jalkeen.



Kuva 18. Vesipiste ennen jarjestelya.
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Kuva 19. Vesipiste jérjestely vaiheen jalkeen.

Liséksi aikaisemmin tuotannonkannalta tarkedssa roolissa olevat imetysmatot, joita
kaytetaddn paivittain runsaasti, pyorivét tuotantotilojen lattioilla kuvan 11 ja 20 mukai-
sesti. Projektin aikana niille saatiin asennettua jarkevat seké toimivat sailytysratkaisut

kuvan 21 mukaisesti.
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Kuva 21. Imetysmatolle toteutettu sdilytysratkaisu.
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Kattopaneeli tuotannossa erittdin tarkedssa roolissa on teipit, joita kaytetdan tuotan-
nossa suuret maarat paivittain. Teippien sailytysmenetelméan mietittiin monia vaihto-
ehtoisia ratkaisuja, joista lopulta paadyttiin vanhan teippitelineen kunnostamiseen.
Teippiteline on koettu useampaan otteeseen toimivaksi. Vélissa on kokeiltu muita eri-
laisia ratkaisuja ja lopulta aina paadytty vanhaan ratkaisuun. Vaikka itse sailytysrat-
kaisu on toimiva jarjestys silti puuttunut taysin. Toimivuuden varmistamiseksi projek-
tin aikana hylly jarjestettiin kokojen mukaan, ja paikat standardisoitiin. Ndin seké va-

rasto ettd tuotannon tekijat 16ytavéat oikeat teipit ja jarjestys séilyy.
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Kuva 23. Teippiteline jérjestelyvaiheen jalkeen.

Visuaalinen toteutus

5S -jarjestelman jaljilta yrityksessa oli vanhoja, kuluneita teippauksia. Vanhat teipit
olivat pysyneet lattiassa suhteellisen tiukasti kiinni. Uudet teipit, jotka tilattiin eivat

olleet liimapinnaltaan hyvia. Teippaukset eivat pysyneet mydskaan lattioissa kiinni
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juuri ndiden vahvojen kemikaalien takia, joka todettiin tyovélineiden sijoittelunkin yh-
teydessé. Yrityksen tuotantotilat olisivat vaatineet tassa vaiheessa suurta siivousta,
jossa lattiat olisi kasitelty vahvoilla siivousaineilla. Tahén kuitenkaan aikaa ei 10yty-
nyt. Erilaisia ratkaisuja kokeiltiin, kuten erilaisia pahvi teippauksia, joita ei koettu hy-
viksi. Parhaaksi ratkaisuksi osoittautui merkkauksien maalaaminen lattiaan ja teippaa-
minen maalin paalle. Maalin péélla teippi pysyi, eiké se talloin kuluta maalipinnan

merkkauksia. Ndin saatiin aikaa sadstettyd, ja se osoittautui toimivaksi ratkaisuksi.



46

Kuva 24. Projektia varten tilatut teipit.
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Kuva 25. Tuotantotiloihin toteutetut merkkaukset.
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Kuva 26. Tuotantotiloihin toteutetut merkkaukset.

Jarjestely vaiheessa mietittiin my6s layoutin muutoksia. Kuitenkin layout hahmotel-
maa tehdessa ja tutkiessa havaittiin, ettd nykyiset menetelmét ja tydpisteet toimivat
mainiosti. Linjasto kulkee portaalialueen Iapi ja sen tyOpisteet sijaitsevat molemmin
puolin, jolloin suuria layout muutoksia ei tdssa kohtaa tarvittu tai koettu jarkeviksi.
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Spagettidiagrammi

Spagettidiagrammi menetelméaa kaytettiin 6S -jarjestelman toteutuksessa. Spagettidia-
grammin avulla pyrittiin hahmottelemaan tyontekijoiden liikkeitd mahdollisia layout

muutoksia varten.

Spagettidiagrammin avulla havaittiin, ettd layout muutokset eivét olleet tarpeellisia.
Portaalin alueella tuotantolinja kulkee alueen poikki, jolloin muutokset olisivat olleet
hankalasti toteutettavissa. Nykyisessa layoutissa ei ole havaittu vaikeuksia eika pul-
lonkaulatilanteita ole muodostunut. Erilaisten suunnitelmien avulla saatiin hahmotel-
tua erilaisia layout ideoita eik& niihin taten kulunut tuotannon aikaa. My®s tuotannon

kiire vaikutti osaltaan siihen, ettei layout muutos kokeiluja tehty itse tuotannossa.

Niin kuin spagettidiagrammi hahmotelmasta nékyy, liikkeet ovat jo minimitasolla. Li-
séksi tyopiste 3, joka sijaitsee kopin ulkopuolella, ei pystyta siirtdiméén kopin sisapuo-

lelle kemikaalien kasittelyn seké tilan puutteen takia.
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Kuva 27. Spagettidiagrammi hahmotelma.

Lisaksi tyontekijoitad haastateltiin ja kyseltiin mielipiteitd mahdollisista layout muu-
toksista, mutta niitéd ei koettu edella mainittujen syiden takia tarpeellisiksi. Muutoksia
haluttiin ainoastaan sailytys menetelmiin, silla tydalueen ainoana hukkana koettiin

tyovalineiden etsiminen.

3.3 Puhdista

Yrityksessa tyontekijat ovat pdasaéntoisesti itse vastanneet tyopisteidensa siisteydesté.
Liséksi yrityksessa ei ole aikaisemmin ollut mink&an nakaista siivouskaytantod, vaan
tyontekijat ovat itse siivonneet ja huolehtineet siisteydestd. Tamén seurauksena siis-
teys ja siivoaminen on kuitenkin j&&nyt minimiin ja ainoastaan tarpeellisia siivoustoité

on tehty. Puhdista vaiheessa maariteltiin tarkat paikat kuvan 27 mukaisesti niin, etta
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siivousvalineilla, roska-astioilla seka palosammuttimilla on omat paikat. Tuotantoti-
loja seka tyOpisteité tarkastellessa huomattiin, ettd jokaiselle tydpisteelle tarvittiin va-

hintadn harja, rikkalapio sekéd imetysmattoja.

Huoltosuunnitelman avulla l&hdettiin toteuttamaan seuraavaa ty0vaihetta. Muutamien
tyontekijoiden sekd tuotannon esimiesten kanssa kaytiin 1api, millainen siivousrutiini
olisi heille sopivin. Pohdintojen kautta l&hdettiin miettiméén paivittéisia, viikoittaisia
sekd kuukausittaisia siivous seké& kunnossapito rutiineja. Kunnossapidon esimies seka
portaalin alueen esimiehet laativat listat siivoustarpeista, joista koottiin tuotantoon tar-
kistuslistat kuvien 28, 29 sekd 30 mukaisesti.

PORTAALI KUNNOSSAPITO HUOLTO CHECKLIST:

Kingspan.

Blokiketjun tarkistus/ voitelu
Mixhead vaihto
Letkujen ja vuotojen tarkistus

Blokiohjurien tarkistus
Pumppujen dljypintojen tarkistus

Ovetlap koneen voitelut, teipin katkaisuteriin voitelusiilion pinnan tarkistus

Jaihdytin koneen puhdistus, nesteen tiytto

Kuva 28. Portaali kunnossapito tarkistuslista.



PORTAALI PAIVAHUOLTO CHECKLIST:

Kiﬁgs‘l;anu

Kemikaali &mpérien tyhjdys ( jos tarve)

Tyopisteen siivous

Roskisten tyhjdys (jos thynnd)

Rosteripyttyjen vaihto (jos taynni)

Teippi ohjurien tarkistus

Pokerinkasaus alueen puhdistus

Kuva 29. Portaali paivéhuolto tarkistuslista.

PORTAALI VIIKKOHUOLTO CHECKLIST:

Kihgspan?

Pumppuhuoneen siivous

Slurryhuoneen siivous

Kemikaalidmpdrien tyhjdys

Roskisten tyhjdys

Rosteripyttyjen vaihto ( jos tiynnd)

Linjan rullien putsaus

Portaalin kelkan puhdistus

Pellin ohjurien tarkistus

Teippi ohjurien tarkistus

Pokerinkasaus alueen puhdistus

Laminaattorin alueen siivous

Blokikdrryjen jarjestiminen

Kuva 30. Portaali viikkohuolto tarkistuslista.
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Listojen avulla tyontekijat paasivéat seuraamaan vaihevaiheelta, mita heidén kuuluisi

tehda. Listan tarkoituksena on toimia muistilistana, silla kun ndmaé ty6t otetaan osaksi

jokapaivéista tyota, ne muodostuvat nopeasti rutiineiksi.
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Tyontekijét alkoivat itse vastaamaan tuotantotilojen siisteydestd. Liséksi tuotannossa
kay noin kerran kuussa siivoaja tekeméassa siivous toita. Ulkopuolisen siivous urakoit-
sijan vastuulla on hoitaa isommat ja aikaa vievat siivoukset, jolloin saadaan pidettya
tuotantotilat siistissa kunnossa. Ulkopuoliseen urakoitsijaan on paadytty, koska tuo-
tantotiloissa késitelld&n vahvoja kemikaaleja, joiden puhdistus veisi tyontekijoilta lii-

kaa aikaa.

3.4 Vakiointi

Vakiointi tyovaiheen alussa madriteltiin tuotantotilojen tytalueet seka tyopisteet nu-
meroimalla. Numeroinnin avulla tydalueita on jatkossa helpompi yllapitéa seka val-

voa. Kuvan 27 mukaisesti.

Siivous ja kunnossapito-ohjeille maariteltiin tarkat paikat. Tavoitteena oli, ettd ohjeet
ovat helposti saatavilla seké& né&htdvilla. Tuotantotiloihin on tarkoitus tulla kuvan 31
mukainen 6S -taulu, joka on kdytdssa myds yrityksen Paraisten tehtaalla. Véliaikai-
selle séilytystaululle keratédan ohjeiden liséksi 6S -auditointi kierroksen tulokset, kéayt-

tajahuolto -ohjeet, siisteyden yll&pito -ohje seka tytalueohje.
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Kuva 31. 6S -taulu.

Taulu ratkaisuun paadyttiin, koska se oli havaittu toimivaksi Paraisten tehtaalla. Li-
séksi se helpottaa tydntekijoitd, kun kaikki tarpeellinen tieto on saatavilla yhdesté pai-

kasta.

Tydalueiden siisteyden yll&pito-ohjeista vastasi alueen vuoroesimiehet, jotka listasivat
paivittaisista seka viikoittaisista huolto toimenpiteista listan (kuvat 28, 29 ja 30). Li-
séksi operaattorin huolto-ohjeista vastasi kunnossapidon esimies, jotta saatiin varmis-
tettua asiantuntevat ohjeet. Tall& varmistettiin, ettd kaikki tarpeelliset huoltotoimenpi-
teet olivat listattuina. Listaus toteutettiin niin, ettd ohjeisiin méaariteltiin myos tarkat

siivousajankohdat, jotta ne olisivat kaikkien tiedossa ja saatavilla. Lisaksi tyopisteet
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valokuvattiin ja liitettiin kansioihin, jotta jarjestysté voitaisiin yllapitaa niiden avulla.
Kaikki ohjeet seké& lomakkeet laminoitiin, jotta niité olisi helppo kayttaa ja ne sailyisi-

vat paremmin seka yleisen paloturvallisuuden takia.

3.5 Yllapito

6S- jarjestelman toimivuus on pitkalti tyontekijoiden, esimiesten sek& johdon késissa.
Tarkein onnistumisen kannalta on kaikkien sitoutuminen jarjestelmaan seka uusiin toi-

minta malleihin.

Yll&pito vaiheelle ominaisinta on jatkuvuus ja toistot. 6S -jarjestelmén yllapidolle pa-
ras ratkaisu oli 6S -auditointi, jossa kéytaisiin 1&pi jokainen tydpiste ja tyoétilat. 6S-
auditointi on paras mahdollinen tyokalu jarjestelman yllapidon kannalta. 6S -auditointi
on tarkoitus toteuttaa noin kerran kuussa. Tdman avulla pystytédén yllapitdimaan seka
varmistamaan, etta siisteys ja tavarat pysyisivat jarjestyksessd. Taman toteutuksesta
vastaavat esimiehet ja tarpeen tullen myos tyontekijat. Tavoitteena on listata puutteet
sekd kuvata ne. Esimerkiksi, jos tyopisteeltd puuttuu yksi tydkalu, Kirjataan se ylos
sekd otetaan valokuva talteen. T&t4 varten yrityksessa otettiin kdyttoon Quentic -so-

vellus.

6S -auditoinnissa on tarkeintd, ettd jokainen organisaation jasen on sitoutunut toteut-
tamaan sitd. Useimmiten, jos t&ssd vaiheessa toimintatapaa ei oteta osaksi rutiineja,
voi koko jarjestelmén toimivuus karsid. Perinteisen paperi lomakkeen sijasta paadyt-
tiin sovellus ratkaisuun. Sovellus ratkaisun myota uskottiin, ettd se otettaisiin kayttoon
nopeammin, kuin paperinen versio sen helppouden vuoksi. Vaikutusta oli myos silla,
ettd kun aikaisemmin tuotantoon on toteutettu 5S -jarjestelméd, mutta auditointi ei ole
silti ollut yrityksella pitkdan aikaan kaytossa. Sovelluksen avulla halutaan varmistaa

jatkuvuus ja auditoinnin rutiiniksi muodostuminen.

Sovellus on ollut yrityksell& jo pidemmaén aikaa kdytossa muissa tarkoituksissa, joten
sen todettiin olevan paras ratkaisu myos tahan tarkoitukseen. Koska yritykselta 16ytyy
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jo osaamista tdman sovelluksen pohjalta seka kaikilta tyontekijoilta puhelimet, oli au-
ditointi tapa huomattavasti helpompi toteuttaa talla keinolla. Auditointi kierros toteu-
tettiin niin, ettd vastuuhenkilot Kiersivét jokaisen tyopisteen lapi valokuvaten, mikali
havaittiin puutteita. Otetut valokuvat sek& Kirjatut havainnot listattiin auditointi raport-
tiin. Lisaksi auditointi kierroksen toteuttanut henkild Kirjaa nimensé seké ajan kohdan,
jolloin auditointi on suoritettu. Mydhemmin raporttiin kdydaéan viela erikseen lisaa-
massa ajankohta, jolloin havaittu virhe on korjattu. Taman avulla pystytadan varmista-
maan, ettd havaittujen havaintojen seka virheiden eteen tehdaén toitd ja kiinnitetdan

huomiota. Néin ollen tuotantotilat pysyvat puhtaina sek& entistakin tehokkaimpina.

3.6 Turvallisuus

Auditoinnilla seka yleisella sitoutumisella pystytddn mahdollistamaan tuotannontyoti-
lojen turvallisuus. S&&nndollisilla auditointi kierroksilla pystytdén havaitsemaan mah-

dolliset turvallisuus riskit ja poistamaan ne.

Turvallisuus parani yleisesti 6S- projektin my6té, kun tavaroille oli asetettu omat pai-
kat ja kdytavat pysyivét siisteind. Muun muassa turhaa liiketta saatiin minimoitua, jol-

loin vaaratilanteita syntyy vahemman.

Liséksi turvallisuus parani huomattavasti naulakoiden hankinnalla, sill& aikaisemmin
tyontekijat sailyttivat takkejaan palosammuttimien sekd ensiaputarvikkeiden paalla
(kuva 32). Naulakoiden hankintaan paadyttiin, koska vanhat naulakot sijaitsivat epé-
kaytannollisessé paikassa, eikd niita kaytetty. Lisdksi uusi naulakko sijoitettiin portaa-

lin alueen kopin ulkopuolelle turvallisuus riskien minimoimiseksi.
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Kuva 32. Kuvia tuotantotiloihin jtetyisté takeista.

Pienet turvallisuuteen liittyvét asiat, kuten kompastumisen riskit, paranivat 6S- jarjes-
telmé&n myd6td huomattavasti. Myos tyontekijat oppivat arvostamaan uusia naulakoita,
jotka olivat takkeja varten asennettuja ja ne otettiin nopeasti kayttoon (kuva 33).
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Kuva 33. Tuotantotiloihin asennettu naulakko.



59

4 TYONTULOKSET JA JATKOTOIMENPITEET

Opinnaytetyon seurauksena saatiin Kingspan Oy:n portaalin alueen tuotantotilat jér-
jestykseen ja siistin nakoisiksi. Tyopisteiden aluejaot selkeentyivat seka materiaalialu-
eet saatiin vakioitua. Muutos 6S -jarjestelméan avulla oli mielestani merkittava, silla

portaalin alueelta saatiin poistettua suuri maara ylimadraista, turhaa tavaraa.

Yrityksen tarkoituksena on aloittaa 6S-auditointi kierrokset seuraavassa kuussa, jol-
loin paastéan heti selville, ovatko organisaation jasenet sisdistaneet 6S:n merkityksen.
Etenkin 6S- auditoinnilla on valtavan iso rooli koko projektin toteutuksen kannalta.
Sen avulla saadaan varmuus siitd, ettd kaikki ovat sitoutuneita ja projekti on tehty on-

nistuneesti.

Portaalin tytalueelle toteutettu 6S- jarjestelma tullaan yrityksen toimesta peilaamaan
tehtaan muillekin tyopisteille loppuvuodesta. Taman kannalta tyontekijoiden sitoutu-
minen ja kulttuurimuutos ovat tarkeéssa roolissa, jotta 6S- jarjestelmé saadaan toteu-

tettua oikealla tavalla.

Jatkonkannalta tehtaan muiden tyontekijoiden kouluttaminen jarjestelman yll&pita-
miseksi on onnistumisen kannalta avain asemassa. Tarkeda on myos pitaa huolta kéayt-
tdjdkunnossapito- ohjeista, jotta huollot pysyvat ajan tasalla. Jatkossa tulisi olla myds
tarkempi ja kriittisempi uusien menetelmien toimivuuden suhteen. Ty0Ontekijat pysty-
vat itse vaikuttamaan, jos havaitaan, ettei jokin menetelma toimi kdytannossa. Koko

organisaation vastuulla on toimia jarjestelman kehitystydssa mukana.

Jatkossa olisi hyva myos keskittya jatkuvaan parantamiseen. Leanin -kehitystoiminta
perustuu toiminnan jatkuvaan ja systemaattiseen parantamiseen. Tyontekijéiden rooli
jatkuvassa parantamisessa on etsia uusia kehityskohteita seka avustaa ongelmien rat-
kaisussa. Jatkuvassa parantamisessa voisi kayttda apuna esimerkiksi PDCA-syklia.
Siind pohditaan eri vaihtoehtoja ja mééritetadn vaiheita parempien tydskentelymene-
telmien saavuttamiseksi, suoritetaan pilottihanke muutoksesta, arvioidaan pilottihank-
keen plussat ja miinukset, toteutetaan parannus kohdealueella seké jatketaan toimin-
nan kehittamista. (Kouri 2014)
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5 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tavoitteena oli ottaa 6S-jarjestelma kéayttéon kohdeyrityksen tuotan-
nossa. Jérjestelmén avulla oli tarkoitus saada tyontekoa turvallisemmaksi, tehokkaam-
maksi seka siistimmaéksi. 6S -jarjestelma saatiin opinndyteyon aikana mukailtua yri-

tyksen tuotantotiloihin sopivaksi siten, etta se vastasi kyseisen tuotantotilan ongelmiin.

Taman opinndytetydn aikana huomattiin, etta siisteyttd, turvallisuutta seka tehokkuutta
pystyttiin parantamaan 6S-jarjestelman avulla. Ainoaksi ongelmaksi opinndytetydn ai-
kana muodostui tuotannon kiireys. Opinndytetyon toteutus sujui ajoittain hitaasti,
koska tuotannosta ei padsty irtautumaan. Kiireisen kevaén vuoksi suunnitelmien to-
teuttaminen k&vi odotettua hitaammin. Lisdksi muutoksiltakaan tuotannossa ei val-
tytty. Opinndytetydn alussa tehtyd suunnitelmaa jouduttiin useampaan otteeseen opin-

naytetyon aikana muuttamaan tuotannossa tapahtuneiden muutosten takia.

Tdssa opinnaytety6ssa aineistonkeruumenetelmana kaytettiin havainnointia seka haas-
tatteluja. Tassa empiirisessa tutkimusosuudessa tutkittiin 6S — jarjestelméaa kohde yri-
tyksessé. Havainnoinnit sekd haastattelut lisadvat tutkimuksen reliabiliteettia, koska
niit on kaytetty aineistonkeruumenetelmind ja ne ovat luotettavia lahteita. Niiden li-
séksi tietoa on etsitty kirjallisuudesta seka internet l&hteitd, jotka ovat olleet luotetta-
via. Lisaksi tdiman opinnédytetyon validiteettia tukee se, ettd se on toteutettu kaytan-
nossé konkreettisesti kohdeyritykseen ja opinnédytetyon tulokset ovat sielld myds na-

kyvissa.

Kvalitatiivisen tutkimuksen luotettavuuden arviointi perustuu tutkimusaineiston ke-
rdédmiseen, tutkimuksen raportointiin sek& aineiston analysointiin. Laadullisen tutki-
muksen luotettavuuden kriteereihin kuuluu totuusarvo, pysyvyys, neutraalisuus ja so-
vellettavuus. Luotattavuutta lisdd myos se, ettd aineisto on koottu sieltd, missa ilmi6
esiintyy. (Hyvéri & Vuokila-Oikkonen 2016)

Opinnaytetyossa on kuvattu tutkimuksen eri vaiheet tarkasti. Tutkimusmenetelmat on

opinndytetydssd kuvattu ja perusteltu tarkasti, sill& kvalitatiivisen tutkimuksen luotet-
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tavuus perustuu tutkimusaineiston kerd@miseen. Opinndytetyssa on Kirjattu tutkimuk-
sen suorittamisen eri vaiheet yksityiskohtaisesti perustellen. Luotettavuutta on opin-

naytetydssa tuotu ilmi haastattelujen kautta.

Kohde yrityksen tavoitteena oli projektin alusta asti toteuttaa tima 6S- jarjestelmé lop-
puun myos tuotannon muille tyopisteille. Kohde yritys pystyy hyédyntdmaan néitéa
opittuja menetelmia ja tapoja peilaamalla niitd muille tuotannon tyopisteille. 6S- jar-
jestelmaa peilatessa lopuille tuotannon tyoalueille taytyy kiinnittdé entista enemman

huomiota muuttuviin tilanteisiin. Nain valtytadn suuremmilta yllatyksilta.

6S -jarjestelmaan seka muutoksiin suhtauduttiin aluksi epdilevasti. Kuitenkin opinnay-
tetyon edetessé tyontekijoilta saatiin valtavasti positiivista palautetta uusista séilytys-
menetelmista seka -ratkaisuista. Uudet telineet ja hyllyt helpottivat paivittdista tyota,

joihin tyontekijat olivat todella tyytyvaisiéa.

Parempaa analyysia 6S -jarjestelmén toimivuudesta paastaan arvioimaan vasta, kun 6S
-jarjestelma on toiminut yrityksessd muutaman kuukauden ajan. Silloin saadaan tieto
siitd, onko kulttuurimuutos otettu vastaan. Tulen saamaan tyontekijoilta seké johdolta
raportin jarjestelmén toimivuudesta muutaman kuukauden paasta. Talla hetkella kui-

tenkin néyttaa silta, ettd 6S -jarjestelmé ja uudet toimintatavat on otettu hyvin vastaan.
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