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Opinnaytetyon tavoitteena on 5S-menetelman kayttéonotto, paapainon ollessa
menetelman kolmessa ensimmaisessa vaiheessa. Tyon kohteeksi on rajattu
yrityksen tuotantotilat seka myymala. Tutkimus toteutettiin osallistavana
tutkimuksena, toiminnallisella ja konkreettisella lahestymistavalla,
vuorovaikutuksessa kaytannon toimijoiden kanssa.

Tyon tuloksena saatiin tavoitteiden mukainen 5S-menetelman kayttoonotto.
Menetelman implementointi toteutui osastoilla 1-3 vaiheiden osalta
vaihtelevasti, mutta onnistuneesti. Standardisoinnin ja seurannan
puutteellisuuden vuoksi ei kuitenkaan itse menetelméan lopullisia tuloksia voitu
viela tulkita. Positiivisia huomioita menetelman hyodyista kuitenkin havaittiin jo
tydn nopeutumisen ja yleisen siisteyden osalta. Tuloksia saatetaan nahda
tulevaisuudessa mm. tuotannon lapimenoaikojen nopeuttamisessa,
kustannusten pienentamisessa, tilansaastdssa ja siisteydessa.
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The aim for this thesis is the implementation of the 5S methodology by mostly
focusing on the first tree steps of the method. The research is targeted to the
production departments and a store serving aftermarket customers. Thesis was
carried out as participative research with a functional and concrete approach in
interaction with personnel.

The results were in line with the objectives of the study so the fulfillment of
steps 1-3 can be considered as successful. Due to the standardization and
sustain being left to complete later, the final results of the method itself could
not be interpreted. However, positive comments about the benefits of the
method were already observed in terms of general cleanliness and speeding up
the work. The results will likely benefit the company in the future by speeding up
production lead times, reducing costs, saving space and maintaining the overall
cleanliness and order.
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1 Johdanto

Taman opinnaytetyon tavoitteena on tutkia ja toteuttaa 5S-menetelman
kayttoonottovaihe Hydroscand Oy:n Turun toimipisteen tuotannossa seka
myymalassa. 5S on jatkuvaan parantamiseen perustuva lean-tydkalu, joka
ohjaa yritysta kohti tehokkaampaa toimintatapaa sitouttamalla tyontekijat,
vahentamalla hukkaa ja minimoimalla kustannuksia. Menetelman tarkeys
korostuu nykypaivan kilpailullisilla markkinoilla niin asiakkaiden kuin
tyontekijoidenkin nakdkulmasta. 5S mahdollistaa kustannustehokkaamman
toiminnan tekematta kuitenkaan suuria ja kalliita muutoksia koko

organisaatioon. (Marsman 2019.)

Hydroscand Oy:n p&atoimiala on letkujen, putkien ja johdinkomponenttien
myynti jalkimarkkinoille sek& koneenrakennusteollisuuteen. Hydroscandilla
tarve 5S:n kayttoonotolle on todettu, kun ajan saatossa yrityksen kasvu seka
tyontekijoiden lisaantynyt maara ovat yhdessa saaneet aikaan tilanteen, jolloin
vanhat toimintatavat eivat enda toimi, ylimaaraista tavaraa on alkanut kertya
eika yleinen siisteys ole enaa halutulla tasolla. Yrityksessa koetaan, ettei
asiakkaan kokema korkea palvelun laatu ole enéa linjassa yrityksen
tuotantotilojen kanssa. Laadunhallinnan standardi ISO 9001 on yrityksessa
otettu kaytt6on vuoden 2020 joulukuussa, jonka luonnollisena jatkumona
toteutetaan 5S-menetelman kayttoonotto. Laatuajattelun edellytyksia
yrityksessa on kuitenkin ollut jo pitkddn mm. OEM-laatuvaatimusten

tayttamiseksi. (J.-P. Hietaniemi, henkilékohtainen tiedonanto 23.11.2022.)

Aihetta tarkastellaan kokonaisvaltaisena implementointina. Tutkimuksen
padpaino on 5S-menetelman vaiheissa 1-3. Koska aikatauluhaasteiden seka
seuranta-ajan ollessa niin lyhyt, tutkimuksesta on osittain rajattu pois 5S-
menetelman vaiheet nelja ja viisi, joita kasitellaédn vain toteutuneilta osin.
Tiedonkeruumenetelmana on osallistava tutkimus, joka toteutetaan
kaytdnnonlaheisesti havainnoiden seka vuorovaikutuksessa yrityksen

tyontekijdiden kanssa.
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2 5S-menetelma ja sen historia

Lean on toimintastrategia, jonka keskeisena tavoitteena on virtaustehokkuuden
parantaminen (Modig & Ahlstrém 2016, 117). 5S on lean-ajattelusta alkunsa
saanut tydympariston organisointiin perustuva menettelytapa, jonka vuoksi se
kasitetdankin yhdeksi leanin tyokaluista (Goldsby & Martichenko 2005, 232,
234). 5S-menetelman juuret ulottuvat pitkalle 1900-luvun alun Japaniin, jossa
lean-kéasitetta edeltava ajattelutapa sai alkunsa Toyotan tuotantojarjestelmasta
(Womack, Jones & Roos 2007, 9-10).

2.1 Toyota Production System

Lean-ajattelu on lahtoisin Toyota Motor Corporationin (TMC) kehittamasta
sisdisesta tuotantofilosofiasta, joka tunnetaan nimella Toyota Production
System (TPS) (Modig & Ahlstrom 2016, 77). Ajattelumallin keskeisin tavoite on
maarittd& arvoa tuottavat seka arvoa tuottamattomat toiminnot eli hukka
(muda). Erottelu arvontuoton perusteella mahdollistaa hukan eliminoimisen ja
arvoa tuottavien toimintojen kehittdmisen mahdollisimman tehokkaiksi.
(Logistiikan Maailma 2022; Myerson 2012, 11.)

Tuotantoprosessien virtausta TMC joutui pakostakin pohtimaan jo yrityksen
alkuaikoina vuonna 1937 toisen maailmansodan aiheuttaman resurssipulan
vuoksi, talléin TMC:n perustaja Kiichiro Toyoda hyodynsi isansa oppeja. TPS:n
kehittajana pidetadn kuitenkin japanilaista Taiichi Ohnoa. Ohno halusi keskittya
resurssitehokkuuden sijaan jarjestelmallisesti virtaustehokkuuteen. Ajatuksena
oli pienentaa tilauksen vastaanottamisen ja maksun saamisen valista aikajanaa
arvoa tuottamattomia toimintoja poistamalla. (Modig & Ahlstrém 2016, 70, 78.)
Toyotan toimintatapa erosi suuresti kilpailijoidensa hyddyntaméasta
massatuotannosta. Toyotalle tyypillista oli tuotannon yksinkertaistaminen ja
pienet varastot. (Liker 2006, 7-9.)

Lean-ajattelun yhteydessa usein mainittu termi kaizen, eli jatkuva

parantaminen, on myos ollut pitkdan osa Toyotan tuotantojarjestelmaa. Toyota
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Production Systemin jatkuva kehitys on kestéanyt jo lahes 100 vuotta. Ohno
aloitti uransa Toyota Motor Corporationissa vuonna 1932 ja oli itse
kehittaméassa TPS:aa lahes 60 vuotta. Vuonna 1980 Toyotan toimintatapa alkoi
herattaa kiinnostusta myds lansimaissa, ja vuonna 1988 siitda muovautui kasite
lean. (Modig & Ahlstrém 2016, 77-78.)

2.2 Lean-ajattelu

Vaikka lean-ajattelu on peraisin Toyotan kehittamasta tuotantojarjestelmasta,
ovat nama kuitenkin kaksi eri asiaa. Toyotan omaa tuotantojarjestelmaa ei voi
suoraan kaikkiin tilanteisiin sellaisenaan kopioida, kun taas lean on
sovellettavissa monissa eri yrityksissa, monilla eri aloilla. (Modig & Ahlstrém
2016, 84, 92-95.)

Lean on asiakaslahtodinen toimintastrategia ja johtamisfilosofia, joka perustuu
tinkimattomaan laatuajatteluun. Ajattelussa keskeista on tuotteen tai palvelun
arvon maarittaminen asiakkaan nakokulmasta. Tarkoituksena méaaritella asiat,
joista asiakkaat ovat valmiita maksamaan, ja asiat, jotka asiakkaan
nakokulmasta ovat toisarvoisia. Talldin voidaan asettaa fokus arvoa tuottavien
toimintojen tehostamiseen ja pyrkia poistamaan arvoa tuottamattomia
toimintoja. Tavoitteena on mahdollisimman tehokas materiaalin virtaus. (Kouri
2009, 6-8.)

Arvoa tuottamattomat toiminnot eli hukat on jaettu kahdeksaan alla mainittuun
kategoriaan.

Kuljettaminen esimerkiksi siirrettdessa laitteita, tyokaluja, materiaaleja tai
valmiita tuotteita saattaa olla kallista, tuottaa viivastyksia, vaurioita tai
katoamisia (Santorella 2017, 17-18).

Liike eli jokainen turhaan otettu askel tarkoittaa tyon keskeytymista. Tyotilaa
organisoimalla tai toimintatapoja muuttamalla voidaan poistaa tuotannollisia

ongelmia, parantaa prosesseja ja vahentaa aikaa vievaa tarpeetonta
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likehdintad. Mikali liikehdintaa tapahtuu paljon, saattaa se olla merkki siita, ettei

tavarat ole tall6in oikeassa paikassa. (Santorella 2017, 20.)

Varastointi tarpeettoman suurissa maarissa tai esimerkiksi valmiiden tuotteiden
pitkaaikainen sailytys hairitsevat tuotantoprosessia ja hankaloittavat ongelmien
havaitsemista. Tavaraa kertyy vaariin paikkoihin, ja arvokas tavara saattaa
hukkua arvottomien sekaan. Pienien erékokojen ja tuotannon virtaviivaisen
toiminnan avulla on mahdollista kyseisen hukan syntymista valttaa. (Santorella
2017, 18.)

Ylituotanto tuhlaa resursseja ja aiheuttaa muita hukkia, kuten ylla mainittua
tarpeetonta varastointia. Kuten varastoinnissa, tuotannon suunnittelusta on

apua tamankin hukan estamiseksi. (Santorella 2017, 16-17.)

Odotus on ajanhukkaa ja kallista. Tallaisia tilanteita saattaa aiheutua, mikali

prosessissa on pullonkauloja. (Santorella 2017, 21.)

Ylikasittely eli turhan tyon tekeminen, joka pitkittaa prosessia, tuhlaa
resursseja eika asiakkaalle vality lisaarvoa. Ylikasittelyksi maaritellaan
esimerkiksi tilanteet, joissa tuotetaan jotain yli sopimuksessa maaritettyjen
standardien. TAma saattaa tapahtua myds huomaamatta, jolloin sitéd on vaikeaa
havaita. (Santorella 2017, 20.)

Virheet, jotka voivat syntyd muiden hukkien seurauksena, mutta toteutuessaan
my06s aiheuttaa muita hukkia, jonka vuoksi myds tarpeettomia kuluja (Santorella
2017, 19-20).

Osaamisen kayttamatta jattdminen on kahdeksas, jalkeenpain lisatty hukka.
Tama tarkoittaa mm. tydntekijéiden kyvykkyyden epdhuomioimista mukaan
lukien heidan oppimismahdollisuutensa tai parannusehdotuksensa tuotannon

tehostamisen hyvaksi. (Santorella 2017, 21-22.)

Lean-ajattelun tarkeimpia tuotantoon liittyvia periaatteita ovat Just In Time (JIT),
seka nk. imuohjaus (Pull System). Just In Time — oikea maara, oikeaan aikaan,
oikeassa paikassa, tavoitteena ohjata toimintoja todellisen tarpeen mukaan.

Imuohjaus taas luo pohjaa lean-ajattelulle. Sen avulla pyritaan valttdmaan
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ylituotantoa seké paikallisesti tyopisteilla ettd lopputuotteissa. Imuohjauksessa
tuotantoa ei kaynnista tilaukset tai aikataulut, vaan asiakkaiden kulutus. Tata
kuvaa hyvin sanonta "take one, make one”. JIT ja imuohjaus kasitetaan hyvin

samanlaisina periaatteina. (Wilson 2010, 11, 13-14.)

Lean-toiminta tiivistyy hyvin alla esitetyssa "Lean-talossa”, jossa keskidossa on

my0s jatkuvaan parantamiseen ohjaava Demingin laatuympyra.

Taloudellisesti

Liiketoiminnan

Nopeasti Tavoitteet Virheettomasti

Hoshin Kanri
Tavoitteiden johtaminen
Heijunka Jidoka
Tasapainoitettu Inhimillinen
tuotanto-ohjelma automaatio
. . Poka Yoke
Imuohjaus Ihmiset et
estdminen
Pienera- Vakioidut
tuotanto Tyotavat
Lz

5S Visuaalinen ohjaus Hukka Kaizen ]

[ Lean-filosofia ]

Kuva 1. Lean-talo liiketoiminnan ndkdkulmasta. (Jokinen 2020)

Lean on laaja kasite, joten siitd on monta maaritelmaéd. Koska opinnaytetydssa
keskitytaan teollisuuteen, on lean-ajattelu kuvailtu matalalla abstraktiotasolla
paaosin teollisesta nakokulmasta. Lean voidaan kasittaa filosofiana, arvona tai
elamantapana. Usein myds parannuskeinona, laatujarjestelména, tydkaluna tai
tuotantojarjestelmana, riippuen milla tasolla sita tarkastellaan. Yrityksissa on
kuitenkin hyva ymmartaa keinojen ja tavoitteiden ero. Jos lean on maaritelty
menetelmaksi, on risking, ettd menetelmésta tulee itse tavoite eika keino
tavoitteen saavuttamiseksi. Jokaisen organisaation on itse maariteltava
yhteinen standardi. Mikali keinot kopioidaan muiden yritysten tavasta kehittaa
lean-konseptia, edetdan talldin kohti toisen yrityksen tavoitteita, eika omia,

jolloin hyodyt saattavat jaada hyvin pieniksi. (Modig & Ahlstrom 2016, 87-94.)
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2.3 Kaizen

Olennainen osa lean-ajattelua ja 5S-menetelm&é on jatkuva parantaminen,
josta kaytetdan japanilaista termid kaizen. Kaizen on kombinaatio sanoista kai
ja zen, jotka kaantyvat suomeksi muutos ja hyva — muutos parempaan.
Filosofiaa toteutetaan tyypillisesti pienin askelin, valittomilla toimilla ja paivittain.
Radikaalimmille muutoksille, kuten layoutin muokkaamiselle tai uusien
tuotantolaitteiden hankinnoille, on oma terminsa: kaikaku. (Cortiglioni, Salcerini
& Verga 2020, 105-106.)

Kaizenin luoja on japanilainen organisaatioteoreetikko ja liikkeenjohdon
konsultti Masaaki Imai, joka toi kdsitteen paivanvaloon 1950-luvulla. Konsepti
tahtaa tuottavuuden parantamiseen mm. ryhméahenkea ja arkisia
menettelytapoja parantamalla, varmistamalla tydntekijoiden viihtyvyyden ja
tekemalla tydsta mielekkddmpad, vahemman vasyttavaa seka turvallisempaa.
Oikein toteutettuna se muovaa tydolosuhteita kohti parempaa, eliminoi liilan
raskaan tyon ja opettaa tyontekijoita tunnistamaan ja poistamaan hukkia oikeilla
menetelmilla. (Demirbas, Blackburn & Bennet 2019, 3-5.)

Kuvassa 1 havaittua William Demingin luomaa valmistusteollisuuteen
kohdistuvaa Demingin ympyraa, toiselta nimeltaan PDCA-syklid, on usein
kaytetty toiminnallisena tydkaluna jatkuvaan parantamiseen. PDCA-
kirjainyhdistelm& muodostuu sanoista plan, do, check ja act, suomennettuna
suunnittele, toteuta, arvioi ja kehitd. Vaiheet ovat suunniteltu toteutettavaksi
kyseisessa jarjestyksessd, jonka jalkeen kaavaa toistetaan. Siihen kuuluu
mahdollisten ratkaisujen systemaattinen testaus, tulosten arviointi ja toimiviksi

osoittautuneiden ratkaisujen toteuttaminen. (Demirbas ym. 2019, 8.)

PDCA-sykli on kriittinen malli ja tarked parannuskaytanto, jonka soveltaminen
yhdessé kaizenin kanssa on avainasemassa prosessien tehokkaassa

parantamisessa (Demirbas ym. 2019, 8).
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2.4 55-menetelma

5S-menetelma on kehitetty Japanissa Hiroyuki Hiranon toimesta. Siisteyden ja
jarjestyksen hyodyt tuotanto-olosuhteissa tiedostettiin, mutta Hirano loi tdhan
selkean kaavan. Hirano opetti, ettd esimerkiksi layoutin muutokset ennen
tarpeettoman tavaran poistamista johtaa todennakaisesti entista huonompaan
lopputulokseen. (Singapore Productivity Association 2011, 1-2.)

5S koostuu viidesta japaninkielisesta sanasta: seiri, seiton, seiso, seiketsu ja
shitsuke, jotka kaantyvat suomeksi sortteeraus, systematisointi, siivous,
standardisointi ja seuranta (Cortiglioni ym. 2020, 48). On myds olemassa
kuudes vaihe, turvallisuus, jonka voi kuitenkin olettaa kuuluvan jo
automaattisesti 5S-menetelmé&én (Olofsson 2015, 13). Alla kuvaus 5S-

menetelman toteutuksesta vaiheittain.

4 Y4 \( \( \( )
1. 2. 3. 4. 5.
Sortteeraus Systematisointi Siivous Standardisointi Seuranta
. /' \. /\. VAN /\. J

Kuva 2. 5S-menetelmén etenemisjarjestys.

5S on yksi leanin tydkaluista, jonka avulla kyetddn tunnistamaan hukkia ja
poistamaan niita. Se keskittyy tydpaikan organisointiin seka standardisointiin ja
tahtaa tyopisteiden siisteyteen, tehokkuuteen, viihtyisyyteen seka
turvallisuuteen. N&in pystytaan valttamaan virheitd, hukkakayntia,

tuotantoseisokkeja ja tapaturmia. Menetelman onnistunut implementointi lisd&
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viihtyvyytta, tehostaa tuottavuutta ja antaa jatkossa hyvan ensivaikutelman
asiakkaalle. 5S ei ole suursiivous tai kertaluontoinen projekti, vaan jatkuva

toimintatapa, jonka vuoksi se on myds osa kaizenia. (Tuominen 2021, 7, 75.)

Kari Tuominen (2021) kuvailee menetelman hyoddyt ja tavoitteet tiivistettyna

seuraavasti:

- Organisaatiolle edullinen tapa tehostaa tuottavuutta ja tyoviihtyvyytta
seka parantaa laatua.

- Kannustaa paivittdiseen parantamiseen pienin askelin.

- Silla ehkaistaan ongelmien syntymista ja minimoidaan hukkaa.

- Edistaa jokapaivaisten ongelmien ratkaisemista yhteistydssa.

- 5SS on osa ennakoivan ja kayttajakunnossapidon kehittdmista.

- Silla luodaan edellytyksia JIT-ohjauksen toteutumiselle.

- Se estaa paastojen ja jatteiden syntymista, kannustaa
turvallisuusaloitteiden tekemiseen sek&a monien laatu- ja lean-
tekniikoiden kayttamiseen.

- Tyo6skentely nopeutuu paremman siisteyden, jarjestelyn ja puhtauden
ansiosta.

- Enaa ei kerata turhaa tavaraa. Tarpeettomat materiaalit, tykalut ja muut
tavarat eivat enaa hairitse toimintaa.

- Tilojen kaytto tehostuu ja yli jaavaa tilaa voidaan kayttaa muihin
tarkoituksiin. (Tuominen 2021, 8.)

Kun 5S-ohjelmaa toteutetaan, kehitetddn periaatteita ja kaytantoja siisteyden
yllapitamiseksi seka maaritetaan paikat tyokaluille ja muille tarpeellisille
materiaaleille. Tarkoituksena on osallistaa koko henkildkunta ja sopia rutiinit
seka vastuuhenkil6t, jotta tuloksista saadaan pysyvia. Tydpaikan viihtyvyyden
lisdksi nailla toimilla voidaan lisata myds yrityksen kilpailuetua seké parantaa
kannattavuutta. (Tuominen 2021, 7.) 5S saa aikaan helposti ja nopeasti
hyvinkin konkreettisia muutoksia yrityksissa, mink& vuoksi se on suosittu
tyokalu, jolla voidaan aloittaa yrityksen vieminen kohti lean-ajattelua (Modig &
Anlstrém 2016, 144).
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Alla esitellaan 5S-menetelman vaiheet jarjestyksessa. Kaksi ensimmaista
vaihetta eli sortteeraus ja systematisointi, ovat olleet kaytdssa jo Toyota
Production Systemin alkuaikoina ja luoneet pohjaa koko tuotantojarjestelmaélle
(Cortiglioni ym. 2020, 47).

1. Sortteeraus (Sort — Seiri)

Ensimmaisessa vaiheessa erotellaan ylimaaraiset ja tarpeelliset tavarat. Taman
vaiheen toteutuksessa on yleista, etta tarpeettomat tavarat merkitaan punaisilla
lapuilla. Tarpeellisen tavaran maarittely on usein helppoa, mutta mahdollisten
ylimaaraisten tavaroiden maarittelyssa on hyva miettia kuinka usein tai kuinka
paljon tiettyja tavaroita kaytetaan. Mikali jo ensimmaisen kysymyksen kohdalla
toteaa tavaran tarpeettomaksi, on se helppoa havittéda. Jos taas tavaraa
kaytetaan, muttei kovinkaan usein, voi sen siirtamista toiseen paikkaan harkita
tai jos tiettya tavaraa on tarpeettoman suuria maarid, voidaan maaraa vahentaa

tai siirtdd muualle sailytykseen. (Tuominen 2021, 25-30.)
2. Systematisointi (Set in order — Seiton)

Toinen vaihe perustuu tavaroiden jarjestelyyn. Tata vaihetta voidaan aloittaa jo
ensimmaisen vaiheen yhteydessa. Tarkoituksena on jarjestaa ensimmaisessa
vaiheessa tarpeellisiksi todetut tavarat niin, etta ne olisivat helposti
kaytettavissa ja kaikkien loydettavissa. Jarjestelya helpottaa standardointi ja
visualisointi. Standardoinnilla tarkoitetaan vakiomenetelmien kehittamista, jotka
olisivat kaikkien tiedossa ja joita kaikki voisivat noudattaa. Visuaaliset merkit
auttavat havaitsemaan jo nopealla silmaykselld, kuinka jokin asia kuuluu tehda
tai mihin tietty tydkalu kuuluu. Tasta esimerkkeja ovat mm. lattiamerkinnéat
teollisuusalan yrityksissa, joissa tietyn vérinen lattiateippi osoittaa tietyssa
vaiheessa prosessia olevien tilausten paikan, tai niin sanotut haamutydkalut,
jolloin ty6kalutauluun on piirretty tyokalujen &éariviivat, jotta tyokalun puuttuessa
voi helposti ndhda mika tyokaluista puuttuu. Merkkaustapoja on erilaisia, mutta
tarkeda on, etta paikka sekd myos mahdollisesti kyseisella paikalla oleva asia
olisi merkitty ja paikkojen tunnistamiseen olisi jokin jarjestelma. Monesti

systematisointia kaipaa muutkin, kuin pelkéstaan tydkalut ja materiaalit. Tassa
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vaiheessa voidaan myos maaritella paikat jateastioille, tydohjeille tai vaikkapa
parantaa tietyn tyopisteen tyopoydan sijaintia tydnteon sujuvoittamiseksi.
(Tuominen 2021, 36-45.)

3. Siivous (Shine — Seiso)

Taman vaiheen toteutusta kuvastaa hyvin englanniksi kaannetty termi shine.
Tarkoituksena on suorittaa hyvin perusteellinen ja kokonaisvaltainen
suursiivous ja samalla luoda tulevaisuuden standardit tyotilojen siisteydelle.
Kolmannen vaiheen kohdalla on my6s hyva muistuttaa jatkuvasta
toimintatavasta. Kayttdonottovaiheen jalkeen siivousta tulisi toteuttaa jatkuvasti
tietyin valiajoin, jolloin suursiivouksille ei tulisi edes olemaan tarvetta
tulevaisuudessa. Siivouksen osalta on méaaériteltava tavoitteet, siivousalueet,
vastuualueet ja menetelmat. Siivoustarvikkeet tulee olla tarkoituksenmukaiset ja
helposti saatavilla. Tahan vaiheeseen on my6s mahdollista sisallyttaa tietyt
kunnossapitotoimet esimerkiksi koneiden huollot putsauksen yhteydessa.
(Tuominen 2021, 49-56.)

4. Standardisointi (Standardize — Seiketsu)

Standardisoinnin tarkoituksena on kehittaa tietyt toimintatavat ja menetelmat
kayttoonottoprosessin aikana saavutettujen tuloksien yllapitdmiselle. Tama on
kayttdonotossa tarkea vaihe, jottei yrityksessa palattaisi takaisin
lahtopisteeseen. Standardisointi koskee kaikkia edellisia vaiheita. Kaikille
toimille on maaritettava oikeat menetelmat ja tyovalineet, sdéannolliset aikataulut
seka vastuuhenkilot, jottei turhaa tavaraa kerry, tyopisteet pysyvat
jarjestyksessa ja tilat puhtaana. Menetelmia on mahdollista kehittéda 1-3
vaiheita toteutettaessa, kun nadhdaan kaytanndssa mitkd menetelmat toimivat
parhaiten. Tilanteen vaatiessa suunnitelmat voivat olla hyvinkin yksityiskohtaisia
ja tarvittavat toimet voidaan maarittda toteutettavaksi esimerkiksi paivittain,
viikoittain tai kuukausittain. (Tuominen 2021, 61-66, 71.)
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5. Seuranta (Sustain — Shitsuke)

Seurantavaihe pitdd 5S-ohjelman elossa. Seurannalla eli ts. yllapidolla,
varmistetaan kehiteltyjen menetelmien ja toimintatapojen omaksuminen
tydymparistossa tavoitteena tehda niista osa paivittaisia rutiineja ja jatkuvaa
parantamista. Tarkeda on henkildston informointi, kouluttaminen ja tietoisuuden
yllapitaminen esimerkiksi uusia tyontekijoita perehdyttaessa. Sovittuja rutiineja
ja niiden tuloksia on arvioitava saanndllisin valiajoin ja standardien rikkomiseen
on puututtava. Edellytyksena toimivaan yllapitoon on oltava johdon tuki ja
jokaiselle on varattava tarvittava aika tiettyjen toimien toteuttamiselle.
(Tuominen 2021, 75, 77, 79.)

Tilanteen mukaan 5S-menetelman kayttdonottoon on erinaisia tapoja, mutta
onnistunut suoritus vaatii koko henkiléston panoksen seka kaikkien viiden
vaiheen toteutuksen oikeassa jarjestyksessa. Ennen kayttéonottoa on tarkeaa
pohtia, miksi juuri kyseista tytkalua halutaan kayttaa, mita tavoitteita sen
kayttoonotolla halutaan saavuttaa ja kuinka se tukee muita yrityksen
kehittamisohjelmia. Kuten muissakin projekteissa, on myos 5S-menetelman
kaytannon toteutuksien vastuujako ja aikataulut maaritettava. Mahdollisesti
myds tehtava paatos, mihin pilotti suoritetaan. Pilottivaiheen jalkeen tuloksia
voidaan arvioida vaihe vaiheelta. (Tuominen 2021, 16-20, 25.) Hiroyuki Hirano
painottaa (1995, 40—-41) kirjassaan my6s 5S-menetelman tiedottamisen ja

tyontekijoiden kouluttamisen tarkeydesta.
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3 Kayttoonottoprosessi

5S-menetelmaa hyodyntdd nykyddn monet suuret yritykset, joista esimerkkeina
mm. HP, Boeing, Harley-Davidson, Nike ja Caterpillar. Suomessa se on ollut
vuosien ajan kaytdssa jo mm. piikiekkoja valmistavalla yrityksella Okmeticilla
(Okmetic 2022).

Okmetic Oy kertoo nettisivuillaan hyvin tyypillisia syitéd 5S-menetelmén kaytélle,
kuten esimerkiksi vakioidun tydn systematisointi ja virheiden esto laadun
takaamiseksi, yrityksen toiminnan tehostaminen, turvallinen ja viihtyisa
tydymparisto ja hukkien poistaminen (Okmetic 2022). 5S onkin ehka hieman
yksinkertaisempi kasite kuin esimerkiksi lean, jonka vuoksi 5S menetelman
toivotut tavoitteetkin ovat yleensa erittdin samanlaiset yrityksesta riippumatta,
kun taas lean-kasitteen ollessa niin laaja, sita kuvaillaan usein hyvin
tyhjanpaivaisesti parannuksena kaikkeen. Lean-ajattelua hyédynnettdesséa on
kuitenkin hyva tiedostaa, mita varten se on ja mita tavoitteita silla halutaan

Ssaavuttaa.

Okmeticin nettisivuilla mainitaan myos henkiloston kouluttamisesta
varmistamalla jatkuvan kehittamisen ja oppimisen kulttuurin (Okmetic 2022).
Tasta voitaisiin paatella myods kaizenin omaksumisen kyseisessa yrityksessa.
Kaizen ohjaa tyontekijoitd toimimaan mahdollisimman tehokkaasti ja 5S luo
siihen suotuisat olosuhteet. Kaizen toimii puolestaan myos tytkaluna 5S-

menetelmalla saavutettujen tuloksien yllapitamiseksi.

3.1 Hydroscand Oy

Hydroscand Oy on osa Hydroscand Group-konsernia, joka on yksi
pohjoismaiden johtavia letkujen ja johdinkomponenttien toimittajia. Hydroscand
on perustettu Ruotsissa vuonna 1969 ja Suomessa se aloitti toimintansa
vuonna 1997. Konserni on vuosikymmenien aikana laajentanut toimintaansa ja
toimii nykydén 20 maassa maailmanlaajuisesti mm. Skandinaviassa,

Euroopassa, Aasiassa ja Etela-Afrikassa. (Hydroscand 2022c.) Alla olevassa
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kuvassa Hydroscandin ja sen tytaryhtio Hydroscand Machinen levinneisyys

maailmalla.

. Hydroscand presence

. Hydroscand Machine presence

Kuva 3. Kartta. (Hydroscand 2022b)

Hydroscand-konsernin liikkevaihto vuonna 2021 oli 295 miljoonaa euroa,
tydllistaen yli 1500 henkil6d (Hydroscand 2022a). Hydroscand Oy:n liikevaihto

samana vuonna oli 16,8 miljoonaa euroa (Kauppalehti 2022).

Suomessa Hydroscandilla on 11 toimipistetta ja yli 50 jalleenmyyjaa.
Paakonttori, keskusvarasto seka OEM-tuotantokeskukset sijaitsevat Turussa,
Orikedon teollisuusalueella. Orikedolla yrityksella on kaytgssaan kolme
Kiinteistod, pinta-alaltaan yhteensa yli 4500 nelidmetrid, joista letku- seka
putkituotanto kattavat noin 1900 nelibmetrin osuuden, letkutuotannon ollessa
pinta-alaltaan suurempi. Letkutuotannossa on kaytossa kymmenen
tuotantolinjaa, joissa valmistetaan paaosin hydrauliikkaletkuasennelmia.
Putkituotannossa on kaksi sahalinjaa, nelja taivutuskonetta seka viisi
paantekokonetta. Letkutuotanto sekéa varastotilat ovat jaettuna kahteen eri

halliin.
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5S-menetelman tarve yrityksessa todettiin, kun ISO 9001-standardin
kayttoonoton, seka muiden laatukatsauksien tuloksena havaittiin ymparistéssa
muitakin ongelmia, joiden korjaamiseen 5S-menetelman soveltaminen katsottiin

parhaimmaksi keinoksi.

3.2 Yrityksen prosessien kuvaus

Yrityksen toimitusketjuprosessin sisalla toimii nelja eri ydinprosessia, myynti-,
osto-, logistiikka- ja tuotantoprosessi. Toimitusketjuprosessi toimii lapi
organisaation ja kuvaa koko yrityksen toimintaa kuvailemalla kaikki yrityksen
toiminnot ja niiden keskindisen suhteen. Tiivistettynd prosessin tarkoitus on
toimittaa asiakkaan yhteydenotosta tuloksena saatu tilaus ja jokainen osasto
kantaa vastuunsa prosessin loppuun saattamiseksi. (Hydroscand Oy,
henkilokohtainen tiedonanto 23.12.2022.) Alla kuva havainnollistamaan

yrityksen ylatason prosesseja.

JOHTAJUUS

\ 4

TOIMITUSKETJUPROSESSI

OSTOPROSESSI

LOGISTIIKKAPROSESSI

MYYNTIPROSESSI

TUOTANTOPROSESSI

STRATEGIA, VISIO, ARVOT
LAIT JAASETUKSET

TOIMINNANSEURANTA
JA ARVIOINTI
ASIAKASTYYTYVAISYYS

ASENNUSPALVELU

)

TUKITOIMINNOT

m TALOUSHALLINTO WD“SSCAND YMPARISTO JA

GROUP TURVALLISUUS

Kuva 4. Ylatason prosessit. (Hydroscand Oy, henkilokohtainen tiedonanto
23.12.2022)
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Toimitusketjuprosessi alkaa yhteydenotosta. Yhteydenotto siirtyy
myyntiprosessiin, jossa asiakkaan toiveet kartoitetaan, jonka tuloksena syntyy
tilaus. Mikali tilaus tarvitsee valmistusta, siirtyy se tuotanto-osastolle tai
myymalaan. Jos valmistusta ei tarvita, tilaus siirtyy varastoon keraykseen.
Tilaukset saattavat myos sisaltdd seka valmistusta, etta kerailya vaativia
tuotteita, jolloin se voidaan jakaa useammalle osastolle. Tuotantoprosessin
tavoite on tuottaa toimitukseen hyvaksytty tilaus, jonka jalkeen tilaus toimitetaan
ja laskutetaan. Prosessi paattyy asiakkaan maksaessa laskun. (Hydroscand Oy,
henkilokohtainen tiedonanto 23.12.2022.) Alla visuaalinen kuvaus

toimitusketjuprosessista.

Toimitusketjuprosessi
‘Yhteydenotto
(asiakkaalta tai Laskun maksu
aswakkaw /

OStOprosessi | (——--==----smmssspememssmmsmsssomeeo oo oo \

Asiakas

Osto

- AN
hynli \'Ttusla

Myynti
¥

Tavaran | i o
vastaanotto ' > Keraily Toimitus

Logistiikka

L et ¥ [Tuotantoprosessi

Tuotanto

Varastokirjaus Laskutus

Hallinto

Kuva 5. Toimitusketjuprosessi. (Hydroscand Oy, henkilokohtainen tiedonanto
23.12.2022)

Tuotantoprosessiin tilaukset saapuvat myyntiprosessin kautta. Tilauksien
vastaanottamisesta, vahvistamisesta seka tilauskasittelyyn liittyvista muista
toimenpiteista kuten tuotannonsuunnittelusta ja tydmaarainten ja muiden
dokumenttien tulostamisesta vastaa tuotanto-osaston esimies. Myymalassa

tilaukset ottavat vastaan myyjat. Tilauksen kasittelyn jalkeen tilaus siirtyy
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tuotantovaiheeseen, jossa putki- ja letkuasennelmat valmistetaan ohjeistuksen
mukaisesti. Osaston esimies vastaa tilauksien hyvaksymisesta toimitettavaksi

asiakkaalle. (Hydroscand Oy, henkilokohtainen tiedonanto 23.12.2022.)

Myymalassa tilauksen vastaanotosta ja letkuasennelmien valmistuksesta
vastaavat myyjat. OEM-tilaukset vastaanottaa asiakasvastaava, joka toimittaa
tilaukset tuotantoon. Myymalan tiiminvetaja voi OEM-tilauksien osalta tehda
tuotannon suunnittelua ja aikataulutusta. Myyjat vastaavat kaytannossa koko
toimitusketjun lapiviennista itsendisesti. (Hydroscand Oy, henkilékohtainen
tiedonanto 23.12.2022.)

Myymala palvelee Turun alueen jalkimarkkina-asiakkaita. Jalkimarkkina-
asiakkaiden letkut valmistetaan myymalassa tilausten mukaan. Liséksi myymala
vastaa joidenkin OEM-tilauksien vastaanottamisesta ja valmistamisesta.
Myymalassa tehdaan myos koeponnistuksia, erikoisletkuja ja protoletkuja.
Letkutuotannossa valmistetaan asiakkaan tilauksen mukaiset tuotteet ja
toimitetaan ne asiakkaalle. Osasto vastaa yhden asiakkaan OEM- ja
varaosaletkuista, kun taas putkituotanto valmistaa useiden eri OEM- ja
jalkimarkkina-asiakkaiden tilaamat putkiasennelmat. (Hydroscand Oy,
henkilokohtainen tiedonanto 23.12.2022.) Jokaiselle asiakkaalle on omat

pakkausohjeet ja asiakas jarjestaa rahdin.

Alla oleva kuva havainnoi putki- seké letkutuotannon tuotantoprosessin ja niiden
valiset erot. Tuotanto on kokoonpanoty6ta. Myymalén tuotantoprosessi on
verrattavissa letkutuotannon prosessiin, mutta prosessia on pelkistetty ja

layoutia muokattu palvelemaan paremmin paivittaisia jalkimarkkina-asiakkaita.

1 i ‘ n

Kuva 6. Tuotantoprosessi. (Hydroscand Oy, henkilokohtainen tiedonanto
23.12.2022)
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Laitteet, koneet, tydkalut seka layoutit ovat hyvin erilaiset letku- seka
putkituotannon valilla. Siitd huolimatta tuotantoprosessit sisaltavat hyvin paljon
samankaltaisia toimintoja. Paavaiheet ovat kummassakin, sahaus, puhdistus,

paanteko ja tulppaus.

Koneita yhdella letkutuotantolinjalla on neljd. Linja on ns. kaksipuoleinen, jonka
toisella puolella sijaitsee saha seka mittarata ja toisella puolella liittimien
asennukseen tarkoitettu hydraulipuristin seka letkunkuorintakone. Letkun
sisapinnan puhdistukseen tarkoitettu kone voi sijaita kummalla puolella linjaa
tahansa riippuen siitd, tuotetaanko linjalla isoja vai pienia letkuja. Pieniksi

letkuiksi kasitetdan yleensa siséhalkaisijaltaan enintaan puolituumaiset.

Putkituotannossa ei ole erillisia tuotantolinjoja vaan layout on solumainen, jolloin

materiaali virtaa tiloissa vaihtelevasti tydohjeiden mukaan.

3.3 5S-menetelman kayttéonotto

5S-menetelman kayttéonottovaiheeseen varattiin aikaa noin kuusi kuukautta ja
sen oli tarkoitus kattaa kaikki osastot Hydroscandin Turun toimipisteessa.
Kayttbonotossa tukena oli lean-palveluja tarjoava yritys. Suunnitelmana oli
aloittaa kyseisen yrityksen tekemalla 5S-auditoinnilla, jonka jalkeen pidettaisiin
5S-tybpaja, jossa menetelman periaatteet ja tavoitteet esiteltéisiin tyontekijoille
ja kaytaisiin tydymparistossa yhdessa lapi asioita, jotka kaipaavat muutosta.

Taman jalkeen edettaisiin vaihe vaiheelta.

Auditointi -termi konsulttiyrityksen raportissa saattaa kuulostaa
harhaanjohtavalta, silla 5S-menetelmé&a ei ollut yrityksessa ennestaan kaytossa.
Termi oli konsultoivan yrityksen kuvaus luoda yrityksen nykytilanteesta ns.
alkukatsaus ja selvitys, mita yrityksessa pitad 5S-menetelméan periaatteiden

tayttamiseksi tehda.

Kaytannon toteutukset oli tarkoitus suorittaa osasto kerrallaan, yhdesséa kunkin
osaston tiiminvetdjan kanssa, kuitenkin mahdollisimman paljon tyontekij6ita

osallistaen. Oman henkiloston kiireiden ja kayttoonoton tueksi hankitun
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yrityksen ja Hydroscandin vélisten aikataulujen mennessa ristiin monesti,
kayttoonottovaiheeseen varattu aika joillain osastoilla venyi yli oletetun, jonka
vuoksi varastotilojen 5S-kayttoonotto siirrettiin myohemmalle ajankohdalle ja
rajattiin pois tasta tutkimuksesta. Samoista syista my6s osa 5S-tyOpajoista

toteutettiin omatoimisesti.

Kayttéonotto aloitettiin letkutuotannosta, jonka jalkeen siirryttiin myymalaan,
jolloin viimeiseksi jai putkituotanto. Letkutuotannon toimiessa kahdessa eri
kiinteistossa, se kasiteltiin kuitenkin yhtena kokonaisuutena. Myymalan
yhteydessa kasiteltiin myymalan verstas seka myymalan kaytossa oleva
tukilinja. Seka verstas, etta tukilinja muistuttavat hyvin paljon letkuosaston

tuotantolinjoja.

3.3.1 Lahtdtilanne

Ennen 5S-menetelman kayttoonottoa yrityksessa toteutettiin ulkoinen 5S-
auditointi, jonka tarkoituksena oli tuoda esiin kehityskohteita ja antaa suuntaa,
kuinka kayttbonoton kanssa edettaisiin. Auditoinnissa arvioitiin siisteyden ja
jarjestyksen nykytilaa, joista saatiin selkea raportti. Auditointi suoritettiin, jotta
aiheeseen saataisiin ulkoista ja ammatillista ndkdkulmaa ja kayttéonotolle
vaivattomampi alku, kun voitaisiin keskittya suunnittelun sijasta

kehitystoimenpiteiden toteuttamiseen.

Auditointi suoritettiin putki- seka letkutuotantoon, varastotiloihin seka
myymalaan, eli kaikkiin toimipisteen osastoihin lukuun ottamatta toimistotiloja.
Jokaisesta osastosta luotiin oma auditointiraportti ja lisaksi yleinen
koontiraportti. Koontiraportissa tuotiin esille kunkin osaston hyvia ja huonoja

puolia seka ohjeita ja esimerkkeja asioiden ratkaisemiseksi.

Alla auditoinnin suorittaneen yrityksen ndkdkulma, miten 5S-menetelmén kukin
vaihe oli toteutunut Hydroscandilla ennen kayttéonottoa. Punainen véri
tarkoittaa merkittdvaa poikkeamaa 5S-menetelman periaatteista ja
yrityskohtaisesta tavoitteesta, keltainen lievaa poikkeamaa ja vihreé vari indikoi

asian olevan paaosin kunnossa.
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5S — TULOKSET

yleisiimeeltaan siistia
siisteyteen Kiinnitetaan huomiota ja se
‘ s1 nahdaan tarkeana
2 siivousvalineille ei ole maaritelty paikkoja

tyopisteilla on jonkin ylimaaraista tavaraa ja e ; A b )
roskiksille ei ole paikkoja, eikd merkint6ja

tyokaluja
seinien vierustoilla, nurkissa ja hyllyjen paalla
ylimaaraista tavaraa

varastoissa paosin vain tarpeellista tavaraa monilta osin on kaytetty samanlaisia

sailytysratkaisuja ja merkintéja
ohjeet erittain siististi esilla
siivousrutiinit osin epaselvat

tyévalineiden merkinnat puuttuvat
lattiamerkinnat puuttuvat @ S5
kaappien ja laatikostojen merkintdja puuttuu
varastoitavat lavat merkitty hyvin ’ s6

- seuranta puuttuu

- kaikki perusasiat hyvalla tasolla
- suojalaseja ei kayteta

% TEHOS

Kuva 7. Vaiheiden toteutuminen yrityksessé ennen kayttdonottoa. (Tehos Oy,
henkilokohtainen tiedonanto 1.11.2022)

Huomiot jokaiselta osastolta olivat hyvinkin samanlaisia, joten kuvassa mainitut
poikkeamat esiintyivat enemman tai vahemman kaikkialla yrityksen tiloissa.
Poikkeuksena mainittakoon kuitenkin toinen letkutuotantohalli ja samassa
rakennuksessa sijaitseva varastotila, jotka vuoden 2021 kesalla muuttivat
nykyisiin tiloihin. Muuton yhteydessa otettiin jo leanin seka 5S-menetelman
ensiaskelia, eikd vuodessa ollut tavaraa tai muuta sotkua kerennyt muiden

kiinteistjen tavoin kertya.

Tuloksista voidaan tulkita, etta 5S-menetelmén kahden ensimmaisen vaiheen
kohdalla esiintyi lievaé poikkeamaa. Sortteerausvaiheessa on mainittu
ylimaaraisten tavaroiden esiintyvan tyopisteilla nurkissa, seinustoilla ja hyllyjen
paalla, mutta myos positiivisen asiana nostettu esiin varastotiloissa olevan
paaosin vain tarpeellista tavaraa. Systematisointivaiheessa huomioita on tehty

tyokalujen, tyokalukaappien seké lattioiden merkintéjen puutteesta.

Siisteys yrityksessa oli paaosin kunnossa. Monilla osastoilla siivous toteutettiin

yleensa kerran viikossa ja se sisalsi mm. roskiksien tyhjennyksen seka
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lattioiden harjauksen. Siivousvalineille ei kuitenkaan ollut maéaritetty paikkaa ja

roskisten merkinnat uupuivat.

Standardisointivaiheessa esiintyi S1-2 vaiheiden tavoin lievaa poikkeamaa.
Merkinnat ja sailytysratkaisut olivat paéaosin yhtenevaisia, mutta rutiinit

puuttuivat.

5S-menetelman viides ja tarkeimpéna pidetty vaihe eli seuranta, puuttui
yrityksesséa kokonaan. Raportissa on myds mainittu tyoturvallisuudesta, jossa
oli lievia puutteita, kuten suojalasien vahainen kayttd. Alla kuva tilanteesta, joka
jarjestelmallisyyden ja siisteyden puutteen vuoksi aiheutti myods

tyoturvallisuusriskin.

=

¢

Kuva 8. Palopostin eteen kertynytta tavaraa. (Tehos Oy, henkilokohtainen
tiedonanto 1.11.2022)

Yhteenvetona mainittiin kuitenkin yleisilmeen olevan siisti, kiertavan tavaran
ollessa hyvin merkitty ja siististi varastoitu, mutta tydkalut ja tarvikkeet olivat
vailla paikkaa. Lisaksi oli mainittu, ettei merkittavaan muutokseen vaadittaisi

kuin pienia ja edullisia parannuksia.
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Auditoinnissa ilmenneet yleiset kehityskohteet:

- Siivousvalineiden paikat ja merkinnat.

- Tyokalujen paikat ja merkinnat.

- Roskisten paikat ja merkinnat.

- Lattiamerkinnét.

- Varastohyllyjen paadyt hydédyntamatta.

- Trukkilavojen, lavakaulusten ja -pohjien sailytysratkaisut.

- Sovittujen rutiinien puute. (Tehos Oy, henkilékohtainen tiedonanto
1.11.2022.)

3.3.2 Tybpaja

Tybpaja toteutettiin jokaisella osastolla hieman eri tavoin johtuen siita, ettd osa
niista toteutettiin omatoimisesti ja osa ulkoisen yrityksen avustuksella. Yrityksen
kanssa oli kayty lapi laht6tilanne, odotukset ja tavoitteet siisteyden ja
jarjestyksen parantamiseksi seka sovittu tydpajan sisaltd, aikataulu ja tarvittava

valineisto.

Tybpajassa kaytiin [&api 5S-menetelman perusteoria yhdessa osaston
tyontekijdiden kanssa, jonka jalkeen siirryttiin tydymparistoon soveltamaan
kyseisia oppeja. Tarkoituksena oli miettia yhdessa, kuinka prosessien toimintaa
voitaisiin tehostaa, mita tavaroita voidaan karsia, minne tavarat sijoitetaan ja
kuinka ne merkataan. Teoriaosuuteen mukaan pyrittiin saamaan osaston koko
henkilokunta, mutta kdytannon toimenpiteisiin saattoi osallistua pienempi
ryhma. Paivan paatteeksi aiheesta pidettiin loppupalaveri, jossa kaytiin lapi
paivan tuloksia, laadittiin lista tarvittavista toimenpiteista ja paatettiin, kuinka
asioiden kanssa edettaisiin. Alla kuva taulukosta, joka laadittiin tytpajan

yhteydessa kaydyssa loppupalaverissa.
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5S-kehityskohteet
Hydroscand - Putkiosasto

Pienet muutokset

Yleisesti kaiken turhan materiaalin poisto S1 X
Siivousvalineiden keskitetyt paikat ja merkinnat S2 X
Uusien siivousvélineiden hankinta S2 X
Tyokalujen paikat ja merkinnat S2
Piha-alueen jarjestely tehokkaamman jatehuollon ja putkien varastoinnin mahdollistamiseksi S2

Roskisten paikat ja merkinnat ja maarat - pienlajiteltavat heti vieressa saatavilla S2

Kuva 9. Esimerkki Excel-taulukon alusta, jossa putkiosaston tarvittavat
toimenpiteet listattuna.

Yll& oleva lista sisélsi 69 rivia toimenpiteita ml. auditoinnissa ilmenneet
epakohdat, joten listan voi olettaa siséltavan hyvin yksityiskohtaisia ohjeita.
Suuri osa toimenpiteisté oli toteutettavissa heti, kun taas jotkut esimerkiksi
tarkempaa tarkastelua vaativat tuotannonohjausta, layoutia ja varastonhallintaa
koskevat suositukset jatettiin toistaiseksi harkinnan tasolle. Vaikka kyseiset
kasitteet ovat hyvin keskeinen osa lean-ajattelua, fokus haluttiin kuitenkin pitaa
itse 5S-menetelmassa. Toimenpiteet kategorisoitiin 5S-menetelméan eri

vaiheisiin tyon helpottamiseksi.

Omatoimisesti pidetty tydpaja oli sisalléltd&n hieman typistetympi. Tyoymparisto
kaytiin 1api yhdessa osaston tyontekijoiden kanssa, jonka ohessa toivotut
muutosty0t kirjattiin ylos. Samalla esiteltiin 5S-menetelman tavoitteet ja

periaatteet.

Esimerkiksi otettiin yksi tuotantolinja, joka analysoitiin lapi tyévaiheittain.
Tarkeaa oli myds pohtia havaittujen ongelmakohtien liséksi ratkaisuja kyseisiin
ongelmiin. Taman jalkeen asioista muodostettiin Word-dokumentti yhdessa
timinvetgjan kanssa. Dokumenttiin listattiin tarvittavat toimenpiteet ja kaytannon
toteutuksien tueksi tilanteen vaatiessa luotiin myds aikataulu toimenpiteiden
toteuttamiselle, vastuualueet ja hankintalista. Hankinnat pyrittiin tekemaan
hyvissa ajoin ennen projektin aloitusta, jotta kayttéonotto osastoilla sujuisi
virtaviivaisesti. Alla kuva letkutuotantoon tehdyn Word-dokumentin

ensimmaisesta sivusta.
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Letkutuotanto Q & W
Tuotantolinjat (esimerkkini H-linja)

Sahaus:

Turhan tavaran poisto.

Johtojen ja letkujen jarjestely.

Merkatut paikat tydkaluille ja tarvikkeille.
Poikkeamalaatikot 3kpl (kiinnitettyna reikdlevyyn).
Jalkitoimituksille merkattu lokero.

Valkotaulun asennus (W).

Myohemmin

Turhan tavaran poisto
Johtojen ja letkujen jarjestely
Tyokalujen jarjestys

Kuva 10. Esimerkki letkuosastolle tehdysta toimenpidelistasta.

Yll& olevaan dokumenttiin lisattiin myos havainnollistavia kuvia. Kuvat myos
auttoivat havaitsemaan epékohtia paremmin. Kyseisessa listassa oli seitseméan
sivua, joista viimeisella sivulla yleisia asioita mm. valaistuksen parantamisesta,
asioiden uudelleen sijoittelemisesta ja siivouspisteen maarittamisesta.
Keskeisena erona tydpajaa toteutettaessa ilman konsultointia oli ulkoisen

nakokulman ja tyontekijoiden kouluttamisen puute.
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3.3.3Vaihe 1

Kayttbonotto aloitettiin 5S-menetelman mukaisesti ensimmaisesté vaiheesta, el
tavaroiden lajittelusta. Eniten turhaa tavaraa oli kertynyt letkutuotannon
ymparistoon seka alueille, jotka ovat yhteisessa kaytossa. Tyopisteilla ja
tuotantolinjoilla oli paaosin tarpeellista tavaraa, mutta tavaroille ei ollut
sailytyspaikkaa ja ne olivat epajarjestyksessa. Tarpeetonta tavaraa I0ytyi mm.
poytien alatasoilta ja pdytélaatikoista. Myos hyllyjen ylatasot, hallien nurkat seka
tyotasojen ja hyllyjen taustat oli kaytetty hyvéaksi tavaran saildmiseen. Suurin
osa keraantyneista tavaroista oli roskaa, dokumentteja, tyokaluja, materiaaleja

tai rikkoutuneita siivoustarvikkeita.

Alla ensimmaisessa kuvassa letkutuotantolinjalla sijaitsevan ty6péydan
poytéalaatikko, joka oli taynna tarpeetonta ja kayttokelvotonta tavaraa. Kuvassa

12. on putkentaivutuskoneen taakse varastoituja suojaverkkoja.

Kuva 11. Letkutuotantolinjan poytalaatikko.

Kuva 12. Tarpeettomat suojaverkot sailotty lattialle nurkkaan.
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Tavaroista oli lajiteltava tarpeelliset tavarat, tarpeettomat tavarat ja tavarat, jotka
saattavat olla tarpeellisia joillakin muilla osastoilla. Taméan vaiheen yhteydessa
saatettiin aloittaa jo 5S-menetelmén toista vaihetta, tavaroiden paikkojen
maarittdmistad, sek& hieman kolmatta vaihetta eli siivoamista. Lajitteluvaiheessa
kohdattiin myds tyypillisia epéjarjestyksen tuomia haittoja, kun huomattiin, etta

my0s arvokasta ja tarpeellista tavaraa oli hukkunut arvottoman tavaran sekaan.

Myds ns. jaanndsmateriaalia oli kertynyt paljon kullekin osastolle. Materiaalia
kertyy, kun esimerkiksi tavanomainen kuuden metrin putki sahataan asiakkaan
toivomaan mittaan, jolloin jaljelle ja&va osa paatyy usein niin kutsuttuun
“Jamaastiaan”, huolimatta siita, onko se vield mittansa puolesta myéhemmin
hyodynnettavissa vai ei. Astiat lajiteltiin ja niista poistettiin liian lyhyet tai muuten
kayttokelvottomaksi todetut materiaalit. Samalla paatettiin tietty mitta, jonka
perusteella jatkossa pystyttaisiin heti tekemaan péaatos, laitetaanko
jadnndsmateriaali suoraan kierratykseen vai pystyisiko sita viela hyodyntamaan.

\; 7 ’\\\\\\‘

Kuva 13. Putket lajiteltuna pituuden mukaan.
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Taysin tarpeettomiksi todetut tavarat pyrittiin kierrattamaan heti, osalle
tavaroista merkittiin valittomasti oma paikkansa, osa sijoitettiin muualle ja osa
saatettiin siirtaa esimerkiksi eurolavalle odottamaan paatosta, mita tavaroille
tehtaisiin. Naita tavaroita oli mm. tyokalut, joita ei varsinaisesti tarvittu
yhdellakaan tyopisteelld, mutta ne olivat kuitenkin valttamattomia. Tallaisille
tyokaluille perustettiin myohemmassa vaiheessa oma, kaikkien yhteiseen
kayttoon tarkoitettu tydkaluvarasto ja tarpeen vaatiessa viela erilliset
tyOkalutaulut osastoille.

Ymparistosta kerattiin pois myos tarpeettomia koneiden osia, joita kertyi lopulta
valtava ja rahallisesti hyvin arvokas maéara. Koneiden osia oli aina tarvittaessa
hankittu uusia, silla kaytetyille, mutta kuitenkin kayttokelpoisille osille ei ollut
maaritettya paikkaa, mistéa tyontekijat olisivat voineet ne 16ytaa ja niita

hyodyntaa.

Ensimmaista vaihetta suoritettiin mahdollisuuksien mukaan mahdollisimman
paljon yhdesséa jokaisen osaston tyontekijoiden kanssa. Tama siksi, etta 5S-
menetelman periaatteet tulisivat heille tutuiksi ja osallistuminen itse prosessiin
edesauttaisi tulevaisuudessa tyontekijdiden sitoutumista kyseisen menetelman
yllapidossa. Tyontekijoiden tietamyksen hyddyntadminen oli myos hyvin tarkeaa,
jotta pystyttiin tunnistamaan yhdessa, mitka tavarat tyopisteilla olivat
tarpeettomia ja mihin esimerkiksi tiettyja tyokaluja kannattaisi sijoittaa.
Letkutuotannossa tyontekijoiden osallistaminen toteutui parhaiten, mutta
myymalassé seka putkituotannossa osastojen kiireet tuottivat osaltaan
hankaluuksia. Aikaa tdman vaiheen toteuttamiseen kului systematisointivaiheen

jalkeen eniten.

3.3.4 Vaihe 2

Tavaroiden lajittelun jalkeen oli luonnollisesti seuraavana systematisointi, eli
jarjestyksen ja toimintamallien selkeyttdminen mm. tavaroiden paikkoja
maarittdAmalla. Paaprioriteettina tata vaihetta aloittaessa oli tyopisteiden tytkalut
ja laitteet seka muut tavarat, joita oli sailytetty epasiististi esimerkiksi lattialla tai
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muuten epakaytannollisesséa paikassa. Jalkeenpéin tuotantoiloihin tehtaisiin
my6s muita parannustoitda, kuten lattioiden merkkaus. Tassa vaiheessa
apuvalineena kaytettiin etukateen ty6pajan tuloksena luotuja dokumentteja.
Dokumenteista néhtaisiin, mita pitaa tehda ja kuinka asioiden kanssa

edettaisiin.

Tyopisteilla jokaiselle tyokalulle pyrittiin maarittamaan ja merkkaamaan oma
paikkansa. Merkintdja saattoi paikoittain olla jo valmiina, jolloin ne todettiin joko
toimiviksi tai tarpeen mukaan niitd paranneltiin. Mikali tyopisteella oli reikataulu,
oli tydkalut helposti sijoitettavissa siihen, kun taas joidenkin tyOpisteiden osalta
jouduttiin kehittelem&én tai hankkimaan erilaisia sailytysratkaisuja. Tavaroiden
sijoittelussa oli mukana osaston omia tyontekijoita, jotta paatetyt ratkaisut

palvelisivat mahdollisimman hyvin heidan tarpeitaan.

Sailytysratkaisut ja muut muutokset osastoilla olivat hyvin yhtenevaisia, joka
taas tukee 5S-menetelman neljatta vaihetta, eli standardointia. Tydkalujen ja
tavaroiden jarjestamiseen kaytettiin erilaisia koukkuja ja kannakkeita,
magneettitelineitd, muovisia ottolaatikoita ja muuttolaatikoita. Jokaisen telineen
kohdalle ja jokaiseen laatikkoon merkattiin teipilla, mita telineeseen kuuluu tai

mité laatikko sisaltdd. Alla esimerkkeja kaytetyista sailytysratkaisuista.

Kuva 14. Pakkauspoydan tarvikkeet lajiteltuna.
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Kuva 15. Putkentaivutuskoneen laheisyyteen hankittu ty6taso.

Kuva 16. Magneettihyllyt.

Osastoille tehtiin my6s hyvin paljon muita muutostoita. Jokaiselle osastolle
asennettiin siivoustarviketeline, letkutuotantoon sek& putkituotantoon
asennettiin tyokalutaulut ja tuotantotilojen lattiat merkattiin siihen tarkoitetuilla
merkkausteipeilla. Lattioiden merkinta oli ty6élain ja hitain kokonaisuus.
Merkintdjen osalta harkittiin sek& maalia etté teippid. Teippiin paadyttiin
kuitenkin sen ollessa katevampi ja varmempi vaihtoehto, mikali merkintoja
haluttaisiin tulevaisuudessa viela muuttaa. Lattiamerkintdjen standardisoinnissa
viitattiin muiden yritysten esimerkkeihin seka teippivalmistajan omaan
oppaaseen. Keltaisella teipilla merkattiin kulkuvaylat, vihrealla valmiiden téiden
alue, sinisella keskeneraisten téiden alue, mustakeltaisella varoalueet ja
mustalla teipilla roskikset ja materiaalien sailytysalueet, kuten eurolavojen tai -
lavalaitojen paikat. Lattiateippien asennuksessa oli otettava huomioon, etta
lattiapinnat ovat puhtaita ja linjat ovat suorat eika teippi kiemurtele. Lattiat
putsattiin ensin harjalla irtoroskista, jonka jalkeen teipattava alue hangattiin
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puhdistusaineella puhtaaksi. Apuna asennuksessa kaytettiin laseria, jotta teipit

saatiin asennettua suoraan linjaan. Teippauksen jalkeen teippi jyrattiin

painavalla mattojyralla ja valtettiin noin vuorokausi teipin rasittamista. Kulmat ja

teippien liitoskohdat oli leikattava tarkasti ja mahdollisesti limattava pikaliimalla,

mikali teipin reunat jaivat repsottamaan. Alla kuva kaytetyista standardeista,

lattiamerkinndista ja siivoustarviketelineesta.

Yellow

Aisle ways, traffic lanes and work cells.

Orange

Materials or products held for inspection

TITITITTII IS IIIS
Red and White Stripe

Areas to be kept clear for safety/compliance reasons (areas
in front of electrical panels, firefighting equipment, and
safety equipment)

White

Equipment and fixtures not otherwise color coded
(workstations, carts, floor stand displays, racks, etc.)

|
Red

Defects, scrap, rework and red tag areas

VIS LI LI L
Black and White Stripe

Areas to be kept clear for operational purposes (not related
to safety or compliance standards)

Blue | Green | Black

Materials and compenents, including raw materials, work-in-
progress and finished goods

Photoluminescent

Steps and perimeter demarcation to identify egress routes
in a lights-out emergency

TITTIITTIIIIIIsssss
Yellow and Black Stripe

Areas that may expose employees to physical or health
hazards

Kuva 17. Lattiamerkintdjen standardit. (Brady Worldwide, Inc 2022)
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Kuva 19. Siivoustarviketeline ja merkinnat.
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Joillekin kohteille tehtiin hyvin yksityiskohtaisia muutoksia, mitéa ei muilla osa-
alueilla nahty tarpeelliseksi soveltaa. Naita olivat esimerkiksi valaistuksen
parantaminen yksittaisen tuotantolinjan ylapuolella ja letkutuotannon sisaiseen
informointiin tarkoitettujen valkotaulujen asentaminen. Myds tyopoydan
lyhentaminen putkituotannon tydpisteella tilansaaston vuoksi ja roskisten
kansien irrottaminen estamaan tavaran kasaamisen roskisten paalle
tulevaisuudessa, joka oli putkiosastolla todettu ongelmalliseksi tavaksi
tyontekijoiden keskuudessa. Alla kuvat yksittdisen tyopisteen muutoksesta.

Kuva 20. Kasitaivutuspiste ennen 5S-menetelman kayttéonottoa.
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Kuva 21. Kasitaivutuspiste 5S-menetelman kayttoonoton jalkeen.

3.3.5 Vaihe 3

5S-menetelman kolmatta vaihetta eli siivousta, toteutettiin jo kahden
ensimmaisen vaiheen yhteydessa. Siivous sujui vaivattomasti ja luonnollisesti
jarjestelyn yhteydessa, mutta tietyt kohteet saatiin siivottua vasta kun tarpeeton
tavara oli poissa tieltd. Tassakaan vaiheessa tarkoituksena ei ollut toteuttaa
vain kertaluontoista suursiivousta, vaan ottaa ensiaskelia paivittaisiin
siivousrutiineihin. Siivousta helpotettiin mm. nostamalla paineilmaletkut ja
sahkojohdot pois lattioilta. Osa maassa lepaavista pitkista paineilmaletkuista
korvattiin paineilmaletkukeloilla. Téhan mennessa myos roskikset seka
roskisten paikat olivat jo merkattu kierratyksen selkeyttdmiseksi. Alla kuva ylla

mainituista muutostoista.
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Kuva 22. Roskisten merkinnét.

Kuva 23. Pitka paineilmaletku korvattu letkukelalla.

Siivouksessa huomioitiin myds ne osa-alueet, joita ei ennen ollut viikoittaisiin
siivoustoimenpiteisiin sisallytetty. Esimerkkina alla oleva kuva, josta nahdaan,
ettei putkituotannon sahan taustaa ollut aikoihin putsattu. Metallipurun seasta

pilkottaa tyhja aerosolipurkki ja kuminuija.
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Kuva 24. Sahan tausta.

3.3.6 Standardisointi ja seuranta

Standardisointi 5S-menetelméan yhteydessa tarkoittaa ty0ympariston
standardisoinnin lisaksi myds toimintatapojen standardisointia. Hydroscandissa
standardisointia oli seka tydymparistdn etta toimintatapojen osalta, muttei
tarpeeksi tavoitteiden saavuttamiseksi. 5S-menetelméaé kayttdonottaessa
kyseisia standardeja pyrittiin parantamaan jokaisen vaiheen yhteydessa.
Osastoilla kaytettiin samantyyppisia sailytysratkaisuja, samanlaisia
siivoustarviketelineitd, tyokalutauluja ja yhtenevaisia merkint6ja mm. tydkalujen,

roskisten ja lattioiden osalta.

Toimintatapojen osalta putki- seka letkutuotannossa oli entuudestaan maaritetty

viikoittainen siivous, kun taas myymalassa siisteyteen ja jarjestykseen liittyvia
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toimenpiteitd ei ollut sovittu lainkaan. Taman tutkimuksen aikaikkunan puitteissa
uudet rutiinit ehdittiin maarittelemaan myymalaan seka letkutuotantoon.
Rutiinien maarittamisessa oli mukana osastojen esimiehet seka osittain myos
konsultoiva yritys. Rutiinit jaettiin toteutettaviksi joko paivittain, viikoittain,
kuukausittain ja joissakin tapauksissa pidemmalla aikavalilla. Jotkin rutiinit
paatettiin maarata kuitattavaksi, jotta ne tulisivat suuremmalla
todennakoisyydelld suoritetuksi ja seuranta helpottuisi. Lopulta ne myos
paatettiin jakaa osastojen eri alueille. Talloin esimerkiksi myymalan rutiinit
jaettiin erikseen verstaalle, myyntitiskille, tukilinjalle, myymalan toimistolle seka
myymalan kaytossa oleville ottohyllyille. N&ain maaritettiin kaikki alueet ja
toimenpiteet, joista myymalan henkilokunta tulisi tulevaisuudessa olemaan
vastuussa. Rutiineista koottiin selke& Excel-tiedosto, joka tulostettaisiin
osastoille nakyvalle paikalle. Ennen lopullista versiota ja rutiinien kayttéénottoa
rutiinilistat esiteltiin tyontekijdille, jolloin heillakin oli viela mahdollisuus vaikuttaa.

Lopullinen rutiinien tarkastuslista alla.

(g HYDROSCAND

5S - RUTIINIEN TARKISTUSLISTA

# [ Tehtava Vastuu

1 |Palauta tyévalineet niille merkityille paikoille tydntekija
2 |Palauta materiaalit varastopaikalle tyontekija
3 |Jata kulkuvaylat vapaaksi tyontekija
4 |Siisti ja pyyhi ty6tasot tydntekija
5 |Aja lattiat puhtaaksi pesukoneella tydntekija
6 |Lajittele jatejakeet omiin astioihin tydntekija
7 |Tyhjenna taydet jateastiat piharoskiksiin tyontekija
8 |Tarkista ja vaihda jateletkutynnyri ajoissa tyontekija

Kuva 25. Myymalan verstaan paivittaiset rutiinit.
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Virallista seurantaa ei ehditty suorittamaan, mutta huomioita seurannan osalta
pystyi tekeméan jo prosessin aikana. Tyokalut ja tarvikkeet palautuivat hyvin
omille paikoilleen tuotantotiloissa, mutta myymalassa tyokalut usein jaivat
tyopoydille. Myymalassa tavaraa alkoi myds hyvin nopeasti kertya vaariin
paikkoihin, kun taas tuotannossa ei tata ongelmaa ollut, mutta yleisessa
siisteydessa olisi ollut parannettavaa. Naméa huomiot ovat kuitenkin tehty ennen
rutiinien kayttdonottoa, jotka olivat laadittu korjaamaan kyseisia ongelmakohtia.
Jatkossa seurantaa suorittaisi osaston esimiehet tarkkaillen rutiinien

toteutumista ja yleista siisteytta puuttumalla epékohtiin.
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4 Johtopaatokset

Taman opinnaytetydn tavoitteena oli suorittaa 5S-menetelmén kayttéonotto
Hydroscand Oy:n tuotantotiloissa seka myymalassa. Alkuperainen suunnitelma
sisalsi kaikkien 5S-menetelman vaiheiden toteutuksen kaikilla osastoilla, mutta
aikataulullisia ongelmia kohdatessa paatettiin kayttoonotosta toistaiseksi rajata
pois varastotilat sekéa menetelman kaksi viimeista vaihetta. Myohemmin
menetelma otettaisiin kayttdon jokaisessa toimipisteen osastossa kaikkineen
vaiheineen. Projekti suoritettiin noin puolessa vuodessa ja kayttoénoton voidaan
paatella tavoitteiden osalta toteutuneen onnistuneesti. Toteutus sujui jokaisen
osaston kohdalla edeltdjadnsa paremmin, kun opittiin kuinka asioiden kanssa
tulisi edeta. Tarkeimmaksi tekijaksi projektin onnistumisen kannalta osoittautui
hyva varautuminen mm. hankintojen osalta ja selked paatésten teko tarvittavien
muutostoiden osalta, jotta mikdan osa-alue tai ongelmakohta ei jaisi vain

ajatuksen tasolle, vaan asiaan saataisiin valiton ratkaisu.

Aikaa kului eniten letkutuotannon muutost6issa, sen ollessa ensimmainen ja
pinta-alaltaan isoin kohde. My6s eniten aikataulullisia haasteita kohdattiin
letkutuotannon osalta. Putkituotannossa menetelmén kayttéénotto suoritettiin
noin kuukaudessa, mika on nopeammin kuin myymalassa ottaen huomioon,

ettda myymala oli kuitenkin osastoista pienin.

Haasteita kayttéonotossa oli oletettua enemman. Suurimpana jo mainitut
aikatauluhaasteet. Aikataulujen suhteen ongelmia kohdattiin oman
henkilokunnan seka tuotannon kiireiden vuoksi ja konsultoivan yrityksen
aikataulujen kanssa. Joidenkin vaiheiden aloitus venyi, joidenkin vaiheiden
toteutuksen aikana oli pitkia taukovaiheita ja usein tarvittavia muutostoita oli
mukana tekemésséa vain muutamia henkilgita. Tilojen ja tavaramaarien ollessa
niin suuret, tuntui ensimmaisen kolmen vaiheen toteutus pienessa ryhmassa
ajoittain hieman ylivoimaiselta. Ongelmalliseksi osoittautui myads tyontekijéiden
vahainen tietamys tai motivaatio. Osa tyontekijoistd suhtautui kayttdonottoon ja
menetelman yllapitoon valinpitamattomasti, joka saattaa johtua joko

koulutuksen tai kiinnostuksen puutteesta. Tama nakyi vahaisena tyépanoksena,
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jolloin kayttoonottoon ei itse osallistuttu tai tydkalujen lojuessa edelleen poydilla,
vaikka paikat tyokaluille olivat jo merkitty. Merkittavana haasteena oli myds tilan
puute, joka vaikeutti eniten lattiamerkintdja tehtédessa ja tavaran sijoittelussa.
Tavaroita saatettiin varastoida edelleen lattioille, mutta jatkossa siistimmin,
paremmin sijoiteltuna ja merkattuna. Lattiamerkint6jen osalta jouduttiin
tekemaan kompromisseja, jolloin esimerkiksi hyllyn eteen oli merkattava
valmiiden téiden alue. Nain valmiita t6ita jouduttaisiin siirtamaan aina hyllya

kaytettaessa.

5S-menetelma oli toisaalta myds apuna tilanpuutteeseen. Menetelman
kayttoonotolla saatiin erityisesti pahimmasta tilanpuutteesta karsivan
putkituotannon tiloja selkeytettyd. Turhaa tavaraa poistettiin ja tarpeellista
tavaraa uudelleen jarjestettiin, jonka myota myds tilaa vapautui. Muita
positiivisia huomioita oli siivouksen helpottuminen turhan tavaran ollessa poissa
ja lattioiden ollessa paaosin vapaana tavarasta. Myymalan henkil6kunta antoi
palautetta myos tyokalujen jarjestyksesta. Heidan mukaansa tydkalujen
paikkojen merkkaus auttoi hektisina hetkina, kun tyokaluja ei tarvinnut enda

etsia.

Jatkossa seuraava askel on menetelman laajentaminen kaikille osastoille ja
rutiinien kayttoonotto jokaisessa tutkimukseen sisaltyvassa osastossa seka
niiden seuranta ja tulosten arviointi. Alkuun on pidettava huoli, etta laaditut
rutiinit vakiintuvat kaytannoksi. Rutiinien toteutumisesta vastaa kollektiivisesti
jokainen osasto, seurannasta osaston esimiehet. Kun todetaan, etta
yllapidollisia toimia on sdanndllisesti toteutettu, voidaan tuloksia analysoida.

Mikali tulokset eivat vastaa odotuksia, ovat rutiinit aina muokattavissa.

5S-menetelman ollessa halutulla tasolla, rutiinien toimiessa ja yllapito seka
jatkuva parantaminen ollessa tyontekijoiden keskuudessa siséistetty, voidaan
tehdd huomioita menetelman vaikutuksista tydymparistéssa. 5S-menetelmaa
toteuttavassa yrityksessa pitaisi olla mahdollista havaita parannuksia mm. tyon
helpottumisessa ja tyontekijoiden viihtyvyydessa. Lisaksi sen voidaan huomata
vahentaneen kustannuksia ja tyovalineiden hukkumista seka nopeuttaneen

tyota ja lapimenoaikaa, jonka myota myds tyon tuottavuus oletettavasti kasvaisi.
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