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Tämä opinnäytetyö on tehty Ruukki Construction Oy Vimpelin tehtaan toimeksiannosta. Ta-
voitteena oli saada Vimpelin Listapalvelu Oy:n tilat Ruukki Construction Oy Vimpelin tehtaan 
tasoiseksi ja suorittaa S+5S-menetelmän käyttöönotto. Muutos tuo tullessaan muutoksen joh-
tamisen tarpeen ja hyvin johdettu muutos lisää tehokkuutta ja kannattavuutta. Tässä työssä 
on tutkittu muutoksen johtamista, 5S-menetelmää, Lean-ajattelua ja työturvallisuutta. 5S on 
menetelmä, jolla pyritään parantamaan yrityksen siisteyttä ja turvallisuutta. Muutoksen johta-
minen antaa suoran ohjeistuksen siihen, miten muutos on helppo tehdä. Lean-ajattelulla tar-
koitetaan laajaa ja kestävää keinoa lisätä yrityksen tuottavuutta. Työturvallisuus on jokaisen 
työssäkäyvän oikeus. 

Terästeollisuudessa on useita vaaroja ja turvallisuusriskejä. Työssä on käytetty mallina 
Ruukki Construction Oy:n Safety+5S-menetelmää ja saatu näin tehtyä yrityksessä muutos 
työturvallisuus edellä. Ruukki Construction Oy on noudattanut Lean-ajattelua ja seurannut 
5S-menetelmää yli vuosikymmenen. Opinnäytetyön tekijänä on entinen Ruukki Construction 
Oy:n tuotannon työntekijä ja nykyisin saman tehtaan tuotannon työnjohtaja. Opinnäytetyön 
tuloksena saatiin kattava näkemys erilaisista turvallisuus- ja muutosjohtamismenetelmistä 
sekä selkeä muutos organisaatiossa. Työllä saatiin näkyvä parannus Vimpelin Listapalvelu 
Oy:n toimintakulttuuriin.  
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The thesis was done by the commission of Ruukki Construction Oy Vimpeli factory. The goal 
was to apply Ruukki’s version of 5S on Vimpelin Listapalvelu Oy’s facilities and to have it be 
on a par with Ruukki’s level of 5S. This change would bring with it a need for change man-
agement, and if the change was handled well, it would bring efficiency and profitability to the 
factory. Various studies were performed for this work, for example: change management 
methods, 5S method, lean thinking, safety in general and safety at work. 5S is a method that 
improves organizations general cleanliness and safety aspects. Change management meth-
ods give a straightforward way for easy change. Lean thinking means a vast and sustainable 
way to increase organizations profitability. Safety at work is everyone’s right. 

There are many risks and hazards in steel industrial working. Ruukki Construction’s way of 
making safety a priority above anything else was used as a guideline for the thesis. Ruukki 
Construction has been following lean thinking and 5S methodology over ten years, and for 
that reason it is a great example of how these methods work. The author of the thesis was a 
temporary production worker at Ruukki for ten years and is now a production foreman for the 
same company. The result of the thesis was a good view of different safety management and 
change management methods. The change that was needed was applied to the target facility 
with no great problems. The needed change and transition were implemented without any 
major issues at Vimpelin Listapalvelu Oy. The thesis gave a visible improvement in Vimpelin 
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1 Keywords: change management, S+5S, safety at work, steel industry, lean 



4 

SISÄLTÖ 

Opinnäytetyön tiivistelmä  .................................................................................. 2 

Thesis abstract  ................................................................................................. 3 

SISÄLTÖ ........................................................................................................... 4 

Kuva-, kuvio- ja taulukkoluettelo ........................................................................ 5 

Käytetyt termit ja lyhenteet ................................................................................. 6 

1 JOHDANTO .................................................................................................. 7 

1.1 Tarve .......................................................................................................................... 7 

1.2 Tausta ........................................................................................................................ 7 

1.3 Yritykset ..................................................................................................................... 8 

2 TEORIA ....................................................................................................... 10 

2.1 Lean ......................................................................................................................... 10 

2.2 5S ............................................................................................................................. 12 

2.3 Työturvallisuus ......................................................................................................... 13 

2.4 Muutoksen johtaminen ............................................................................................. 15 

2.5 SSAB ja Ruukki Construction turvallisuusperiaatteet ............................................... 16 

3 Vimpelin Listapalvelu Oy:n työpisteiden kehittäminen ................................. 18 

3.1 S+5S toteutus ........................................................................................................... 18 

3.2 Työturvallisuuden toteutus ....................................................................................... 22 

3.3 Muutoksen johtamisen toteutus ................................................................................ 24 

4 Saavutetut tulokset ...................................................................................... 26 

4.1 Safety+5S tulokset ................................................................................................... 26 

4.2 Muutoksen johtamisen tulokset ................................................................................ 32 

5 JOHTOPÄÄTELMÄT ................................................................................... 34 

LÄHTEET ........................................................................................................ 36 

LIITTEET ......................................................................................................... 38 

 



5 

Kuva-, kuvio- ja taulukkoluettelo 

Kuva 1. Esimerkki metallikaapista. ........................................................................................ 19 

Kuva 2. Työpistekuva............................................................................................................. 19 

Kuva 3. Teräksiset kela-alustat pakkauskulmapisteen kelavarastossa. ................................. 20 

Kuva 4. Pakkauspöydän vaara-aluemerkkaus. ...................................................................... 21 

Kuva 5. Esimerkkikuva kaapin päälle unohtuneista esineistä. ............................................... 21 

Kuva 6. Esimerkkikuva väärin varastoiduista tuotteista. ........................................................ 22 

Kuva 7. Lattialle varastoidut särmäyspuristimen terät. ........................................................... 23 

Kuva 8. Arkkileikkaus jälkeen ja ennen. ................................................................................. 26 

Kuva 9. Robottisärmäyspiste jälkeen ja ennen. ..................................................................... 27 

Kuva 10. Piipunpeltivalmistuspiste jälkeen ja ennen. ............................................................. 27 

Kuva 11. Vanha remonttipaja jälkeen ja ennen. ..................................................................... 28 

Kuva 12. Särmäyspuristimien pakkauspisteiden alustavarasto jälkeen ja ennen. ................. 29 

Kuva 13. Vakiolistapuolen työpiste jälkeen ja ennen. ............................................................ 29 

Kuva 14. Vakiolistapuoli jälkeen ja ennen. ............................................................................. 30 

Kuva 15. Pakkauskulmakoneen työpiste jälkeen ja ennen. ................................................... 31 

Kuva 16. Katkontapiste jälkeen ja ennen. .............................................................................. 31 

Kuva 17. Vakiolista varastointi jälkeen ja ennen. ................................................................... 32 

 



6 

Käytetyt termit ja lyhenteet 

5S Lean 5S, joka sisältää viisi vaihetta. 

Lean Toyota-yhtiössä 1900- luvun lopussa luotu filosofia ja liiketoiminta-

malli, joka keskittyy tehokkuuteen, asiakasarvon maksimoimiseen ja 

jatkuvaan parantamiseen. 

Milestone Välitavoite tai virstanpylväs. 

Muutosjohtaminen Tunnettu myös nimellä muutoksen johtaminen. Tarkoittaa prosessia, 

jolla johdetaan organisaatiomuutosta.  

Remonttipaja Kunnossapitohenkilöiden oma työpiste. Pajassa usein tehdään pie-

nempiä korjauksia, työkaluhuoltoa tai rakennetaan päivityksiä ole-

massa oleviin osiin. 

Ruukki Ruukki Construction Oy. Suomalainen yritys, joka on erikoistunut te-

räsrakenteiden valmistamiseen. 

S+5S Ruukki Construction Oy:n ja SSAB:n jatkojalostettu versio Toyotan 

5S-menetelmästä, jossa ensimmäinen S-kirjain tulee sanasta Safety. 

Safety pledge Allekirjoitettava turvallisuussitoumus, jossa luvataan noudattaa sovit-

tuja ohjeita. 

Safety Englanninkielinen termi, joka tarkoittaa turvallisuutta ja turvallisuu-

den varmistamista. 

SSAB Ruotsalainen, maailmanlaajuisesti toimiva teräsyhtiö, joka valmistaa 

korkealaatuista ja kestävää terästä eri käyttötarkoituksiin.  

Työturvallisuus Tarkoittaa työpaikan turvallisuuden ja terveyden suojelua, millä pyri-

tään välttämään työtapaturmia ja ammattitauteja. 

Vilpa Vimpelin Listapalvelu Oy. Etelä-Pohjanmaalla Vimpelissä sijaitseva 

yritys, joka jatkojalostaa teräsohutlevyistä listoja. 
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1 JOHDANTO 

Yrityksen turvallisen ja selkeän työskentelyn edellytyksenä on nykypäivänä siistit, hyvin jär-

jestellyt ja merkityt työskentelyalueet sekä töihin liittyvät varusteet. Tässä työssä keskitytään 

Vimpelin Listapalvelu Oy:n tilojen paranteluun käyttäen mallina Ruukki Construction Oy:n 

käyttämää S+5S-menetelmää. Työn tavoitteena on saada selkeä malli siitä, miten työturvalli-

suutta ja sen edellytyksiä voidaan parantaa 5S-käytäntöä hyödyntämällä.  

1.1 Tarve 

Opinnäytetyön tilaajana toimii Ruukki Construction Oy Vimpelin yksikkö sekä Vimpelin Lista-

palvelu Oy. Vimpelin Listapalvelu Oy liittyi Ruukkiin syksyllä 2022. Perehdyttyään toistensa 

toimintatapoihin ja tiloihin kokivat yritykset tarpeelliseksi parantaa Vimpelin Listapalvelu Oy:n 

vanhojen tilojen turvallisuutta ja siisteyttä Ruukin S+5S-käytäntöön pohjautuen. S+5S-käy-

täntö on Ruukki Construction Oy:n peruslinjauksissa ja työturvallisuusstandardeissa pakolli-

nen noudatettava järjestelmä. Ruukki tarjosi Vimpelin Listapalvelu Oy:n S+5S-projektia kehit-

tämisen kohteeksi, koska kohdeyrityksen tilojen turvallisuuspuutteet aiheuttavat mahdollisia 

vaaratilanteita. Projektilla saadaan paranneltua työturvallisuuden lisäksi työviihtyvyyttä ja teh-

dyn työn selkeyttä. Projektin valmiiksi saaminen antaa yritykselle tehokkuutta ja enemmän 

työskentelytilaa. Tavoitteena on saada selkeä ja järjestelmällinen käytäntömalli, jota yrityksen 

työtekijät voivat noudattaa sekä tarvittaessa jatkojalostaa. Projektilla haetaan muutosta ajat-

telutapoihin ja pyritään lisäämään turvallista käyttäytymistä työpaikalla vaaratilanteiden pois 

kitkemiseksi.  

1.2 Tausta 

Ruukki Construction Oy on noudattanut Lean-ajattelua jo useiden vuosien ajan. S+5S-käy-

täntö on Ruukille osa tuotantoprosessia, ja sen käyttöä on harjoitettu pitkän aikaa. S+5S-me-

netelmän käytöstä ja sen hyödyistä on tilastollista tietoa, millä voidaan todistaa, kuinka suuri 

merkitys kyseessä olevalla järjestelmällä on turvalliseen ja laadukkaaseen työskentelyyn. 

S+5S on Ruukin oma tulkinta Toyotan aikoinaan kehittämästä 5S-menetelmästä. S+5S:n 

avulla pyritään tekemään työtiloista siistejä ja yksinkertaisia poistamalla kaikki ylimääräiset 

esineet ja turvallisuushaitat työpisteiltä sijoittamalla ne niille kuuluville uusille varastopaikoille. 
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Merkitsemällä vierailijareitit, varastopaikat ja vaaralliset alueet saadaan Vimpelin Listapalvelu 

Oy:n tiloista käytännöllinen sekä turvallinen paikka työskennellä. 

Työ rajattiin yrityksen sisätiloihin tehtävään S+5S-käyttöönottoon ja uusien menetelmien sekä 

käytäntöjen perehdyttämiseen työntekijöille.  

 

1.3 Yritykset 

SSAB on ruotsalainen teräsyhtiö, joka on erikoistunut suurlujuusterästen ja kulutuskestävien 

terästen valmistukseen (SSAB, i.a.). Yhtiö sai alkunsa 1800-luvun loppupuolella, ja kasvua 

on nähty useiden yritystasojen myötä. SSAB toimii globaalisti ja työllistää noin 14000 työnte-

kijää. Yhtiö tunnetaan kestävän kehityksen edelläkävijänä. Yhtiö on sitoutunut vähentämään 

hiilidioksidipäästöjä sekä kehittämään kestävämpiä tuotteita ja prosesseja. SSAB:n Green-

Coat®- teräkset ovat kierrätettäviä ja sisältävät 95 % kierrätettyä materiaalia. Yhtiön liike-

vaihto oli vuonna 2022 jopa 2,6 miljardia euroa. Yhtiöön kuuluu lukuisia tytäryhtiöitä, joista 

tunnetuimpia ovat Tibnor ja Ruukki Construction. 

Ruukki Construction Oy on Suomalainen teräsalan yritys, ja se toimii osana SSAB-konsernia. 

Ruukki Construction valmistaa ja toimittaa teräskattoja, julkisivuja, teräsrakenteita sekä näi-

hin kuuluvia tarvikkeita (Ruukki, i.a.). Yrityksen pääkonttori on Helsingissä ja toimipisteitä 

Suomessa, Ruotsissa, Virossa, Ukrainassa sekä Puolassa. Ruukki Construction tarjoaa tur-

vallisia, energiatehokkaita ja kestäviä ratkaisuja rakennusalalle sekä auttaa saavuttamaan 

tavoitteensa kestävän kehityksen ja ympäristövastuullisuuden alueella. Ruukilla on myös lu-

kuisia Ruukki Express myyntipisteitä ympäri Eurooppaa, ja asiakkaalle myydään katot, sade-

vesijärjestelmät ja rakennustarvikkeet niihin liittyen suoramyyntinä. Ruukki Vimpelin tuotevali-

koimaan kuuluu useita eri katto- ja seinäprofiileja, kantavia orsi- ja poimulevyrakenteita sekä 

teräsarkkeja ja pienkeloja. Tunnetuimpia tuotteita Ruukki Vimpeliltä ovat Ruukki Classic, 

Classic silence, Ruukki Tiilikainen ja kantavat poimulevyt. 

Vimpelin Listapalvelu Oy on joulukuussa 2004 perustettu yritys, minkä pääasiallinen toimiala 

on teräsohutlevyjen jatkojalostus. Teräsohutlevyistä Vimpelin Listapalvelu Oy valmistaa mm. 

erilaisia rakentamisessa käytettyjä listoja. Yhtiön yhteistyökumppaneita ovat teolliset yrityk-

set, joille yhtiö tuottaa alihankintana erilaisia osia ja komponentteja. Yrityksessä työskentelee 
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seitsemän henkilöä, ja liikevaihto on noin 1 miljoonaa euroa. Vuonna 2020 valmistettiin 1500 

kilometriä asiakkaiden mittojen mukaisia listoja. Visiona on olla halutuin teräsohutlevyjen jat-

kojalostaja Suomessa. Vimpelin Listapalvelu Oy:n arvoja ovat luotettavuus, ammattitaito ja 

joustavuus. Vimpelin Listapalvelu Oy on osana Ruukki Construction Oy:tä vuoden 2022 syk-

systä saakka. 
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2 TEORIA 

2.1 Lean 

Lean on Toyota Motor Companyn luoma filosofia, hallintojärjestelmä ja käytäntömalli (Liker, 

2004). Lean tähtää maksimoimaan asiakkaan hyödyn, optimoimaan tehokkuuden ja minimoi-

maan teollisuushukan ja jätteet. Perustaltaan Lean on keskittymistä asiakkaiden tarpeisiin ja 

prosessin jatkuvaan parantamiseen mahdollisimman tehokkaalla ja vaikuttavalla tavalla. Yksi 

tämän ajattelun perustavista tekijöistä on hukan eliminointi.  

Lean Manufacturing tuo yritykselle mahdollisuuden selviytyä ja menestyä minimoimalla vir-

heet (Desy Tri, 2020, s. 91–100). Lean kuvastaa usein ajattelutapaa ja käytäntömallia, mikä 

koostuu useasta pienemmästä käytäntömallista luodakseen isomman kokonaisuuden. Lean-

ohjeistus antaa uudelle tai olemassa olevalle liiketoiminnalle mahdollisuuksia laadun ylläpi-

toon ja tuottavuuteen. Näillä periaatteilla voidaan erottua muiden yrityksien toiminnasta, ja 

saadaan luotua laadukas kuva asiakkaille. 

Lean-ajattelu esittää useita perusteita ja tekniikoita prosessihukan tunnistamiseen sekä elimi-

nointiin (Liker, 2004). Lean-ajattelutavassa on viisi keskeistä vaihetta. Vaiheiden tavoitteena 

on saavuttaa tehokkaampi ja kilpailukykyisempi prosessi. Nämä viisi arvoa ovat: 

1. Luodaan asiakkaan arvo. Määritellään tuotteen arvo asiakkaan näkökulmasta määrit-

tämällä tuotantoaika, toimitusaika, hinta, vaatimukset ja poikkeamat. 

2. Kartoitetaan arvovirta. Tämä vaihe on tarkoitettu tuotteen läpimenoajan, suunnittelun, 

organisaatiotoiminnan, toimituksen ja asiakaspalvelun kartoittamiseen. Kartoittamisen 

tarkoituksena on luoda suurempi kuva organisaatiomallista ja toimintatavoista.  

3. Luodaan Flow. Tämän vaiheen tarkoituksena on luoda sujuva tuotanto, minimoimalla 

hidastavat tekijät, kuten hukka, ja keskeytykset tuotantoprosessista. Useassa läh-

teessä väitetään, että tutkimusten mukaan tämä vaihe parantaa n. 50 % tuottavuutta 

ja tuotantohyötysuhdetta.  
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4. Tuotetaan tuotteet imuohjaukselle. Tällä tarkoitetaan tuotteiden ja palveluiden tuotta-

mista vain asiakastarvetta vasten. Tällä keinolla päästään eroon turhasta varastoin-

nista, pitkistä läpivientiajoista ja ylimääräisistä prosessin vaiheista. 

5. Jatkuva parantaminen. Tällä termillä tarkoitetaan organisaation tai prosessin toimin-

nan jatkuvaa parantamista. Tavoittelemalla täydellisyyttä sitä koskaan saavuttamatta. 

Tämä on käytännöllinen tapa pitää organisaatio tai prosessi jatkuvasti huipulla. Tämä 

vaihe lisää tehokkuutta, kilpailukykyä, laatua ja auttaa saavuttamaan parempia tulok-

sia sekä vastaamaan asiakkaiden tarpeisiin.  

Lean luo ympyrän, jossa kaikki viisi vaihetta tukevat toisiaan (Lean Enterprise institute, i.a.). 

Asiakkaan arvon ylläpitämisellä luodaan tarve jatkuvalle parantamiselle, lyhyellä läpimeno-

ajalla luodaan kannattavuutta ja prosessihukan minimoimisella luodaan tarve pienemmälle 

varastolle, mikä parantaa kannattavuutta, tuottavuutta ja houkuttelee asiakkaita. Lean-ajat-

telu on parantanut useiden yritysten kannattavuutta jo vuosikymmenten ajan, ja ajattelumalli 

on todistetusti toimiva tapa kehittyä ja pysyä kehityksessä mukana. Lean-ajattelun toimivuu-

den kannalta keskeisimpiä tekijöitä ovat seuraavat.  

1. Tuotantoajan määrittämisellä saadaan luotua vakiintunut tapa, joka on yhdenvertainen 

kaikkien asiakkaiden suhteen. Lyhyt tuotantoaika ja nopea toimitus houkuttelevat asi-

akkaita luonnollisesti enemmän kuin pitkä tuotanto- ja toimitusaika. Palvelun laaduk-

kuus sekä asiakkaille lyhyt hankintaprosessi on asiakaskunnalle tärkeä tekijä, joten 

tästä syystä tuotantoajan parantaminen lisää tuottavuuden lisäksi kannattavuutta. 

2. Ensimmäinen vaihe luo tarpeen toiselle vaiheelle eli läpimenoajan suunnittelulle. Läpi-

menoaika määrittyy raaka-aineen saatavuudesta, tilauksen prosessoinnista, tuotteen 

valmistamisesta ja tuotteen kuljetuksesta asiakkaalle. Jos jokin aikaisemmin maini-

tuista tekijöistä jarruttaa, on mahdollista, että asiakkaan tyytyväisyys laskee. On myös 

huomioitava laatu, koska huonolaatuinen tuote, joka on nopeasti valmistettu, ei lisää 

asiakastyytyväisyyttä ja heikentää vain vaihetta neljä. 

3. Kolmannessa vaiheessa luodaan sulava tuotanto. Tällä saadaan optimoitua läpimeno-

aikoja, vähennettyä turhia kustannuksia, kuten prosessihukkaa, ja parannettua laatua. 

Tehokkuuden seurannalla saadaan kerättyä arvoja ja dataa, jota voidaan käyttää kehi-

tykseen ja edistämiseen. Sulavassa tuotannossa pyritään tuottamaan tuote 
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mahdollisimman kustannustehokkaasti, laadukkaasti ja pienellä materiaalihukalla. Kel-

lottamalla tuotantomäärät vuorokohtaisesti ja asettamalla optimaaliset määritykset 

saadaan tasainen ja poikkeamaton määritelmä, jota voidaan seurata niin työntekijän 

kuin tuotantolinjankin osalta. 

4. Asiakaspalautteen käsittely on aina tärkeää. Reklamaatioiden pikainen selvittäminen 

antaa asiakkaalle kuvan siitä, että yrityksessä välitetään asiakkaista. Pikainen selvittä-

minen antaa myös yritykselle itselleen mahdollisuuden kehittyä ja korjata mahdolliset 

virheet tuotantolinjalla tai tuotantoprosessissa. 

5. Jatkuvalla parantamisella pystytään pysymään edistyksessä mukana ja korjaamaan 

organisaatiossa ilmeneviä vikoja. Jatkuva parantaminen ei päde vain mekaanisiin pa-

rannuksiin tai järjestelmäparannuksiin, vaan on myös henkilöstöpuolella olennainen 

tekijä. Kattavalla dokumentoinnilla ja datan keruulla saadaan tietoa, jota voidaan ana-

lysoida ja käyttää suunniteltaessa kehitystä. Tiheän aikavälin tarkastus ja koko organi-

saation mukaan tuominen suunnitteluun tuo useita korjauskohteita. 

2.2 5S 

5S on yksi Lean-ajattelun ja Lean manufacturing toiminnan tärkeimmistä työkaluista. Termi 

5S on Japanissa kehitetty standardointiin käytettävä työkalu. 5S tulee Japaninkielisistä sa-

noista seiri, seiton, seisō, seiketsu ja shitsuke. (Desy Tri, 2020, s. 91–100). 

-Seiri – lajittele (engl. sort.) määrää poistamaan työpaikalta sinne kuulumattomat ja tarpeetto-

mat tavarat. 

-Seiton – järjestä (engl. set in order.) ohjeistaa löytämään hyvät varastointimenetelmät ja ra-

jaamaan alueet. 

-Seisō – puhdista (engl. shine.) antaa ohjeen siihen, kuinka työpaikalla tulisi päivittäin siivota 

ja huolehtia tuotantolinjojen kunnosta. 

-Seiketsu – vakioi (engl. standardize.) hakee työpaikalle standardisoitua tapaa jätteiden pois-

toon, työpisteille kuuluvien työkalujen tarpeeseen ja siivouksien aikataulutukseen. 



13 

-Shitsuke – ylläpidä (engl. sustain.) hakee tavoitteellista käytäntöä paikkojen siisteyden ja ai-

kaisemmin mainittujen 5S-vaiheiden ylläpitoon. 

5S-työmenetelmät ja niiden noudattaminen tuo helposti seurattavan järjestelmän yritykselle 

(Liker, 2004). Ylläpitovaihe ohjeistaa paikkojen siistinä pitämiseen, mikä tuo yritystilojen ulko-

asulle parannuksia sekä yrityksen työntekijöille työviihtyvyyttä. Puhdas ja selkeä ympäristö 

on kaikin tavoin mukavampi paikka työskennellä, ja työnteko on helpompaa, kun varastopai-

kat on selkeästi merkitty.  

Ruukki tulkitsee 5S-käytännöt lähes täysin samalla tavalla kuin ne on kirjoitettukin (Ruukki, 

2022). Ruukilla tätä kutsutaan S+5S-toimintatavaksi, jossa ensimmäisellä S-kirjaimella tarkoi-

tetaan sanaa Safety eli turvallisuutta. Ruukki kulkee turvallisuus edellä kaikissa tilanteissa. 

Työntekijöiden työolosuhteet, työmoraali ja työturvallisuus ovat kolme kriittistä seikkaa me-

nestyvässä yritystoiminnassa sekä sujuvassa tuotannossa. S+5S-käytäntö on tuonut Ruukille 

jo useamman optimaalisen käytäntötavan, mitkä ovat edelleen käytössä. Vimpelin toimipis-

teellä S+5S-tilastoja seurataan joka toinen viikko, mutta muilla toimipisteillä se saattaa vaih-

della. Osasto- tai työnjohtajakohtainen S+5S-jako tuo varsinaisiin tarkastuksiin selkeän ja 

muuttumattoman tavan toimia. 

5S-käytäntö on keskeinen osa Lean Manufacturing käytäntöä (Desy Tri, 2020, s. 91–100). 

Lean-järjestelmän viimeinen tavoite on luoda sujuva ja korkeatasoinen tuotantojärjestelmä, 

millä voidaan luoda valmis tuote asiakkaalle ilman tuotannosta jäljelle jäävää jätettä ja huk-

kaa. Jätteellä tarkoitetaan prosessista jäänyttä kierrätettävää materiaalia, kuten pakkauk-

sesta ja valmistuksesta jääneitä roskia. Prosessihukka on yksi prosessin varjopuolista, ja 

tällä kuvataan esimerkiksi raaka-aineesta jäävää alkupään huonolaatuista materiaalia ja vau-

rioitunutta osaa raaka-aineesta. Lean-ajattelussa jäte ja hukka ovat myös niitä asioita, joista 

asiakkaalle koituu tarpeettomia lisäkuluja, kuten turhat työvaiheet ja välivarastointipaikat. 

2.3 Työturvallisuus 

Turvallisuus käsitteenä sisältää työturvallisuuden ja turvallisen työskentelyn työpaikalla ja sen 

ulkopuolella (Työturvallisuuskeskus, 2019). Turvallisuudella tarkoitetaan sitä, että työn tehnyt 

henkilö pystyy palaamaan työn tehtyään kotiin terveenä sekä kykenee palaamaan työn pariin 

uudestaan. Työturvallisuuden tavoitteena on hoitaa työpaikan ja työpisteen asiat siten, että 
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työ on turvallista. Työntekijöiden kouluttaminen riskien minimoimiseksi on tärkeä osa työtur-

vallisuutta, koska työntekijällä on myös vastuu omasta toiminnastaan. 

Työturvallisuuden ja työsuojelun perusta on työturvallisuuslaki. Laki määrittelee 
työnantajan ja työntekijöiden velvollisuudet työturvallisuuden toteuttamiseksi ja 
työsuojelun yhteistoiminnan perusteet. (Turvallisuus ja työsuojelu, 2019, s. 6) 

Työturvallisuudesta on useita lähteitä ja kirjallisuutta siitä, miten sen kuuluisi toimia. Suo-

messa ja monessa muussakin valtiossa pätee jonkinlainen työturvallisuuslaki. Suomen työ-

turvallisuuslain asetusten nojalla on noudatettava lakia, ja se koskee kaikkia työnantajia ja 

työntekijöitä siitä riippumatta, onko töissä teollisuudessa tai asiakaspalvelutehtävissä.  

Työnantajan tulee lain edellyttämänä noudattaa kaikkia niitä toimenpiteitä, joilla voidaan vält-

tää työpaikalla tapahtuvia vaaratilanteita (Työturvallisuuslaki 738/2002). Työnantajan velvolli-

suuksiin kuuluu huolehtia turvallisuudesta työpaikalla, mahdollistaa turvallinen työskentely ja 

puuttua riskeihin niiden ilmentyessä. Työnantajan tulee arvioida työpaikan vaarat sekä riskit 

ja suunnitella ratkaisut vaarojen poistamiseksi. Työnantajan on myös tarjottava riittävä määrä 

työturvallisuuskoulutusta ja -perehdytystä työntekijöilleen. Työntekijällä on puolestaan velvol-

lisuus huolehtia omasta turvallisuudestaan ja terveydestään työpaikalla. Työntekijöiden tulee 

myös ilmoittaa esihenkilöilleen mahdollisista vaaranpaikoista niitä huomatessaan ja tarvitta-

essa ehdottaa parannuskeinoja. Aluehallintovirasto vastaa työpaikan työturvallisuuden val-

vonnasta. Riskiarvioinnissa ja tarkastuksessa ilmi käyneet ongelmakohdat on korjattava tur-

vallisen työskentelyn edistämiseksi. Jos työnantaja laiminlyö työturvallisuusvelvollisuuttaan, 

voi hän joutua rikosoikeudelliseen vastuuseen tai kärsiä sakkorangaistuksen.  

Ammattiliittojen rooli työturvallisuudessa on suuri. Useat ammattiliitot ovat vaikuttaneet sii-

hen, että työpaikoilla noudatetaan korkeita työturvallisuusstandardeja. Ammattiliitot ovat ol-

leet laatimassa työturvallisuuslakeja ja -määräyksiä sekä osallistuneet niiden kehittämistyö-

hön. Liittojen tavoite on edistää työntekijöiden työterveyttä ja työturvallisuutta. Liitot järjestä-

vät koulutuspäiviä työturvallisuusasioista sekä ovat myös osa työpaikan työturvallisuus val-

vontaa. Ammattiliitot toimivat tarvittaessa työntekijöiden edunvalvojina neuvottelemalla työn-

antajan kanssa työturvallisuudesta ja sen parannuksista. Liitot usein vaativat toimia turvalli-

suuden parantamiseksi samalla tavalla kuin aluehallintovirasto. Ammattiliitot ovat tärkeä osa 

Suomen työturvallisuudessa, sillä ne ovat tehneet merkittävää työtä työpaikkojen turvallisuu-

den parantamiseksi ja työntekijöiden työkyvyn ylläpitämiseksi. 
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Turvallisen työpaikan kriteereinä on tavoitella nollatapaturmaa, ja yrityksen tulee huolehtia 

siitä, että kaikki mahdollinen tehdään tavoitteen saavuttamiseksi (Työturvallisuuskeskus, 

2019). Turvallinen työpaikka on olemassa oleville sekä uusille työntekijöille parempi ja mielui-

sampi paikka tehdä työtä. Suomen työsuojelulaissa määrätään yrityksiä ottamaan vastuu 

työntekijöidensä työturvallisuudesta. Työturvallisuus perustuu aina lakiin ja jokaisen ihmisen 

oikeuteen saada tehdä töitä turvallisesti. Jokaisella työntekijällä pitää olla mahdollisuus hank-

kia elantoaan siten, että häneen ei kohdistu terveydellistä, fyysistä, henkistä tai kuolettavaa 

vaaraa. Työturvallisuus ei ole vain työntekijöiden etu, vaan se on etu myös yritykselle, missä 

työntekijä työskentelee. Työturvallisuus mahdollistaa yritykselle sen, että työntekijä pysyy te-

hokkaana sekä terveenä, ja näin myös minimoidaan työntekijävaihtuvuutta. Yrityksillä ei tänä 

päivänä ole enää oikeutta kohdella työntekijää pelkkänä resurssina, vaan on otettava inhimil-

liset erot ja toimintatapatottumukset huomioon. Työntekijä on kuitenkin ihminen, ja jokainen 

on erilainen sekä omaa erilaiset vahvuudet. Tämä periaate ei päde linjaorganisaatiossa vain 

linjasto- ja osastotyöskentelyyn, vaan ulottuu esihenkilöihin ja ylempiin toimihenkilöihin asti. 

Yrityksen kannalta on kannattavampaa pitää vaihtuvuus minimissä, jotta ammattitaito säilyisi. 

2.4 Muutoksen johtaminen 

Muutoksen johtamisella pyritään vaikuttamaan organisaation tai yksilön toimintatapoihin (Me-

lisma, 2023). Muutoksen johtamisella haetaan sitä, että yrityksen työntekijät sekä johto ym-

märtävät, miksi muutos on aiheellista, miten se toteutetaan, mitä hyötyjä siitä saadaan ja vii-

meisenä varmistetaan heidän sitoutumisensa uuteen käytäntöön. Muutostilassa on ensiosai-

sen tärkeää saada kaikki samalle linjalle ja antaa heille konkreettisia todisteita siitä, että muu-

tos todellakin parantaa heidän työnsä sujuvuutta ja yrityksen kannattavuutta. Yrityksen työn-

tekijät useassa tapauksessa ovat tiettyjä muutoksia vastaan siitä syystä, että jokin asia on 

aina tehty tietyllä tavalla. Kaikissa tapauksissa on tärkeää saada esitettyä asia siten, että yri-

tyksen henkilökunta saa konkreettisia esimerkkejä ja heidän näkemyksiään myös kuunnel-

laan. Muutoksen johtamiseen on useita eri lähestymistapoja. 

John P. Kotterin muutoksen johtamisen mallit ovat tunnetuimpia muutoksen johtamisen mal-

leja. Yleisin näistä malleista on Kotterin kahdeksan vaiheen muutoksen johtamisen malli, joka 

julkaistiin 1990-luvun loppupuolella. Kotterin 2010-luvulla julkaisema uusi malli, Dual opera-

ting system ja kahdeksan kiihdyttäjää, laajentaa näkemystä alkuperäiseen kahdeksan vaihei-

seen malliin nähden (Kotter, 2014). Kiihdyttäjät koostuvat seuraavista vaiheista: muutoksen 
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tarpeen luominen, johtavan tiimin kokoaminen, strategiavision kehittäminen, viestintästrate-

gian kehittäminen, henkilöstön osaaminen, lyhyen aikavälin voittojen saavuttaminen, jatkuvan 

parantamisen ja kiihdyttämisen edistäminen, uusien rakenteiden luominen, järjestelmien ke-

hittäminen, henkilöstön valmius ja koulutus, uuden kulttuurin luominen joustavaksi sekä muu-

tosten pysyvä sijoittaminen organisaation kulttuuriin. Kotter kutsuu näitä termejä kiihdyttäjiksi. 

Eroina alkuperäiseen kahdeksan vaiheiseen malliin Kotter on painottanut kahdeksassa kiih-

dyttäjässä vaiheiden jatkuvaan olemassaoloon, muutososaajien määrään sekä verkoston ja 

viestinnän joustavuuteen. Dual operating system-käytäntö painottaa hyvään yritystoiminnan 

hierarkiaan ja nopeasti muutokseen reagoivaan verkostoon. 

Toinen tunnetuimmista malleista on Lewinin kolmiosainen malli, joka käyttää perustanaan 

ajatusta siitä, että muutosprosessi rakentuu kolmesta vaiheesta. Jäähdytysvaihe, muutos-

vaihe ja sulautumisvaihe (Lewin & Cartwright, 1975). Jäädytysvaiheessa katsotaan nykytilan-

netta, arvioiden sen ongelmakohdat. Muutosvaiheessa kehitetään uusia toimintatapoja ja 

strategioita, jonka jälkeen paras mahdollinen toteutetaan. Sulautumisvaiheessa juurrutetaan 

uusi toimintatapa ja strategia organisaation kulttuuriin ja käytäntöihin. 

Kolmas malli eli ADKAR-malli keskittyy yksilölliseen muutosprosessiin (Hiatt, 2006). ADKAR 

tulee sanoista Awarenes (tietoisuus), Desire (halu), Knowledge (tietotaito), Ability (kyky) ja 

Reinforcement (vahvistaminen). Mallin mukaan jokaisen yksilön on käytävä läpi nämä vai-

heet saavuttaakseen onnistuneesti muutosprosessin. 

2.5 SSAB ja Ruukki Construction turvallisuusperiaatteet 

SSAB:n linjaus turvallisuudesta tavoittelee jatkuvaa parantamista turvallisuus - ja työterveys-

asioissa organisaatiossa (sisäinen tietolähde, 2.6.2022). Turvallisuuden tavoitteena on pysy-

västi parantaa kaikkien organisaation jäsenten ajatusta turvallisuudesta ja motivoida työnteki-

jöitä jatkuvaan parantamiseen turvallisuus - ja työterveysasioissa. Tämä tavoitetaan, kun 

kaikki noudattavat työturvallisuusohjeistusta ja työskentelevät sovittujen ohjeiden ja ohjeistus-

ten mukaan. Työympäristön parantaminen ja mukavoittaminen on kaikkien työntekijöiden yh-

teinen tehtävä organisaatiossa. Kaikkien toimipisteiden tulee noudattaa tarkasti asetettuja 

kansallisia turvallisuus - ja terveyslakeja.  

SSAB:n tavoite on olla maailman turvallisin teräsyhtiö tavoitteenaan nolla tapaturmaa ja nolla 

poissaoloon johtanutta tapaturmaa (sisäinen tietolähde, 8.4.2015). SSAB:lle mikään ei ole 
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yhtä tärkeää kuin työntekijöiden turvallisuus ja terveys. Tästä syystä paras mahdollinen työ-

ympäristö on kaikille etuoikeus. SSAB:n direktiivissä koskien työtuvallisuuden ja työterveyden 

hallintaa mainitaan, kuinka työntekijä, joka työskentelee SSAB:lla, on itse vastuussa siitä, 

että hän suorittaa työnsä turvallisuusohjeita noudattaen. Valmius turvalliseen työskentelyyn 

on edellytys SSAB:lla työskentelyyn ja työhön palkkaamiseen. 

Saavuttaakseen korkeat tavoitteet SSAB on linjannut noudattavansa kaikkia kansallisia tur-

vallisuuden parantamiseen tehtyjä sääntöjä (sisäinen tietolähde, 28.10.2015). Kaikki työpai-

kalla sattuneet tapaturmat, ammattisairaudet ja työkyvyn menetykset ovat vältettävissä. 

Työntekijöiden koulutus turvalliseen työskentelyyn on avainasemassa turvallisen työympäris-

tön luomisessa. Työsopimuksen ehtona on turvallinen työskentely. Erinomainen turvallisuus 

on hyväksi yrityksen menestykselle ja tilausmäärille. Turvallisuus ja työterveys on sisällytetty 

yrityshallintaprosessiin. SSAB:n perusperiaatteet, joita yhtiö seuraa, on turvallisuuden tuomi-

nen ensimmäiseksi prioriteetiksi jokaisessa tilanteessa organisaatiotasosta riippumatta. 

Kaikki tilanteet ja tapaturmat tulee tutkia perusteellisesti ja ilmoittaa esimiehelle 24 tunnin si-

sällä tapahtuneesta. Tiedon tulee kulkea koko organisaatiolle maasta riippumatta, jotta vas-

taavia vaaranpaikkoja ei tulisi missään. Työpaikoilla tulee käyttää standardoituja työntekota-

poja ja menetelmiä, kuten S+5S. Jokainen työntekijä organisaatiotasosta riippumatta on mu-

kana yhtiön turvallisuuden parantamisessa. Informaatio kaikesta vaaraan ja työtapaturmaan 

liittyvästä jaetaan avoimesti kaikille yhtiössä. Tarvittavat resurssit turvallisuuteen liittyviin pa-

rannuksiin määrätään SSAB:n johdosta. Turvallisuus katsotaan aina korkealla prioriteetilla. 

Turvallisuusperiaatteet pätevät SSAB:n koko divisioonan sisällä sekä tytäryhtiöillä että ali-

hankkijoilla, kuten Ruukki Construction ja Tibnor. Parhaaksi todetut tavat, saavutetut tavoit-

teet, turvallisuusprojektit ja tapaturmainformaatio, jaetaan koko yhtiölle, että saadaan linjattua 

uusia tapoja toimia turvallisesti. 
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3 Vimpelin Listapalvelu Oy:n työpisteiden kehittäminen 

Lean-ajattelulla tuodaan yritykselle parannusta tuotantomenetelmiin sekä tuottavuuteen. Vim-

pelin listapalvelu Oy:n tapauksessa Lean-ajattelua tuotiin S+5S-toimintatavan muodossa. 

S+5S tuo mukanaan turvallisuuteen tarpeelliset työkalut samalla parantamalla yleistä siis-

teyttä. Turvalliseksi rakennettu työympäristö tavoittaa lakitekstissä annetut rajapyykit ja pa-

rantaa työntekijöiden työviihtyvyyttä. Hyvin suunniteltu ja johdettu muutos antaa yritykselle 

mahdollisuuden normaaliin tuotantoon muutoksien ajaksi. 

3.1 S+5S toteutus 

Työn toteutuminen eteni siten, että ensimmäiseksi katsottiin aluejako ja vastuuhenkilöt. Alue-

jaon hyötynä oli se, että työnjako oli selkeää työntekijöiden sekä toimeksiantajan osalta. Vai-

heittain etenevä 5S-menetelmä toi hyvin seurattavissa olevan tavan edetä työn kanssa.  Työ-

pisteiden ja työkalujen lajitteluvaiheen aloitus toi selkeän kuvan siitä, mitä tulisi hankkia ja 

mitä hävittää. Varastoinnin näkökulmasta työpisteille saatiin tilan lisäksi uusia järjestelymah-

dollisuuksia ja pieniä layoutmuutoksia (kuva 13). Lajittelun ja järjestelyn yhteydessä täytyi ot-

taa huomioon työturvallisuutta edistävät ja haittaavat seikat, kuten kulkureitit, vapaa kulkemi-

nen ja teräskelojen turvallinen varastointi. 5S-ohjeistuksessa huomioitiin kolmannen vaiheen 

eli siivouksen tarve siirtyä kahden aikaisemman 5S-vaiheen kanssa samaan aikatauluun, 

sillä varastopaikkoja ja reittien maalauksia on vaikea tehdä likaisille pinnoille.  

Varastotilan tarve ratkaistiin kolmella AJ tuotteen metallikaapilla (kuva 1), joissa on modulaa-

riset hyllyt. Suljettavilla kaapeilla saadaan työpisteiltä ylimääräinen varastoitava materiaali ku-

ten teipit ja tulostinpaperit piiloon, jotta työpisteet ovat turvallisemmat ja näyttävämmät aikai-

sempaan verrattuna. Työkalujen ja niiden varastointiin yritykseltä löytyi itseltään taitoa val-

mistaa lokeroita, ja näitä hyödynnettiin. Hyllyjä ja kaatolaatikoita sijoitettiin työpisteiden eri 

kohtiin siten, että tarpeelliset tavarat ovat työpisteillä. Yritykseltä ei löytynyt turhia työkaluja, 

joten työkalujen hävitystä ei suoritettu, vaan sen sijaan roskia, romuja, vanhoja varastoark-

keja ja ylimääräisiä dokumentteja poistettiin työpisteiltä. 
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Kuva 1. Esimerkki metallikaapista. 

Työpisteille tehtiin työpistekuvat toimimaan esimerkkinä siitä, minkälaiselta työpisteen tulisi 

näyttää (kuva 2). Työpisteiltä sekä työpöydiltä poistettiin kaikki sinne kuulumaton ja paikalle 

jätettiin vain tarpeelliset esineet. Osassa työpisteistä tehtiin pieniä muutoksia tai ne siirrettiin 

kokonaan toiseen paikkaan. Vanha pajatila käytettiin piipunpeltivalmistuksen työpisteeksi, 

että saataisiin lisää tilaa ja paremmin työtilaa piipunpeltien valmistuspisteelle (kuva 11).  

 

 

Kuva 2. Työpistekuva. 
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Kelavarastoinnissa tehtiin turvallisuuteen viitaten suuria päivityksiä. Puisia kela-alustoja pois-

tettiin ja tilalle teetettiin teräksisiä kaatumisen estäviä häkkityylisiä alustoja (kuva 3). Paksum-

mat rainat jätettiin vielä budjetin tiukkuuden takia puisille alustoille, sillä niillä ei ole suurta 

kaatumisriskiä. 

 

Kuva 3. Teräksiset kela-alustat pakkauskulmapisteen kelavarastossa. 

Vierailijareitti kartoitettiin siten, että trukkiliikenne näkisi selkeästi, missä vierailijat kulkevat. 

Vierailijareitti asetettiin sillä tavalla, että vierailijoille ei koituisi vaaraa, mutta he saisivat sel-

keän kuvan yrityksen kaikista tuotteista ja niiden valmistusmenetelmistä. Vierailijareitin var-

rella on kuitenkin vaarallisia alueita, joiden ohi kulkiessaan vierailijan on oltava erityisen varo-

vainen. Nämä alueet merkitään keltamustalla huomioteipillä, jotta vierailijat huomaavat alu-

een ja tietävät olla normaalia varovaisempia (kuva 4). 
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Kuva 4. Pakkauspöydän vaara-aluemerkkaus. 

S+5S ohjeistaa noudattamaan erityistä siisteyttä, mikä tarkoittaa sitä, että kaikille tarvittaville 

tavaroille tulee olla säilytyspaikka. Toteutettaessa S+5S-projektia huomattiin useita tarpeita 

uudelleen varastoinnille. Kaappien päällä olevat esineet unohtuvat useasti (kuva 5) ja seiniä 

vasten varastoidut tuotteet (kuva 6) johtavat vaarallisiin nostoihin ja kurkotuksiin. 

 

Kuva 5. Esimerkkikuva kaapin päälle unohtuneista esineistä. 
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Kuva 6. Esimerkkikuva väärin varastoiduista tuotteista. 

3.2 Työturvallisuuden toteutus 

Työturvallisuudessa on useita eri lähestymismahdollisuuksia. Ruukin turvallisuusperiaattei-

den mukaan tulee työpaikalla käyttää kolhulakkia, työkäsineitä, turvajalkineita, huomioväristä 

takkia tai paitaa ja viiltoriskin ollessa korkealla on myös käytettävä viiltosuojaa ranteissa. Työ-

turvallisuudessa tavoitellaan olennaisesti nolla tapaturmaa, jotta työntekijät pääsisivät tur-

vassa palaamaan työpäivän päätyttyä muuhun arkeen. Yritykselle hankittiin korkeatasoiset 

työvaatteet, kolhupäähineet ja viiltosuojahihat. Työtapaturman riski on aina läsnä ja sitä ei 

tule sivuuttaa missään tapauksessa, sillä terästeollisuudessa käsitellään teräviä sekä ras-

kaita kuormia. Tavoitteena on perehdyttää työntekijät mahdollisista vaaroista sekä siitä, miten 

niitä tulee välttää. Työntekijöiden koulutus siitä, kuinka työt tulee tehdä turvallisesti, nähtiin 

todella tärkeänä, sillä työntekijöiden terveyttä ei saa millään tapaa riskeerata työympäris-

tössä, ja työntekijöillä tulee olla tarpeeksi tietoa siitä, miten erilaisissa tilanteessa tulee toimia. 

Ergonomiaparannukset antavat yrityksen työntekijöille mahdollisuuden vähentää fyysisien 

vaurioiden riskejä. Vaarallisten terien vaihtaminen turvapuukkoihin koettiin tärkeäksi, ja vaih-

toehtoja otettiin testiin. Kaappi- ja hyllytilan lisääminen poisti osan kompastumisriskistä. Latti-

oille varastoiduista tuotteista pyrittiin pääsemään eroon parhaalla mahdollisella tavalla. Osa 

särmäyspuristimen teristä oli varastoitu lattialle ja niiden painosta johtuen niistä koitui epäer-

gonomisia nostoja työtä tekevälle henkilölle (kuva 7). Särmäyspuristimen terät sijoitettiin me-

tallikaappiin. 
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Kuva 7. Lattialle varastoidut särmäyspuristimen terät. 

Kelavarastoinnin päivityksen tarve huomattiin ilmenneiden vaaratilanteiden johdosta. Yrityk-

sessä valmistetaan tuotteita eri levyisistä raaka-ainerainoista, jotka tulevat suoraan Vimpelin 

Ruukin leikkauslinjastolta. Kapeimmillaan rainat saattavat olla 100 mm leveitä, joten pystyssä 

pysymiseen on huonot lähtökohdat. Alkuperäisellä ratkaisulla kelat lepäsivät puisen eurolava-

tyylisen alustan päällä, jossa oli vierimissuojat. Kapeilla raaka-ainerainoilla on suuri riski kaa-

tua nostettaessa tai aivan itsestään operaattorin päälle ja voi pahimmillaan murtaa jalan suu-

ria luita. Kelavarastointiin teetettiin teräksisiä alustoja (kuva 3), mihin saa liitettyä tolppia pitä-

mään kapeat rainat pystyssä. Kyseinen idea tuli Vimpelin Ruukin orsiosastolla käytettävistä 

kelahäkeistä, mutta Vimpelin Listapalvelu Oy:n tapauksessa jouduttiin huomioimaan nosto-

tapa, jolla keloja siirretään. Kelahäkit suunniteltiin siten, että kattonosturin puuttuessa kelat 

voidaan nostaa trukilla. Vimpelin Listapalvelu Oy:n tiloissa ei ole käytettävissä muuta kuin 

pieni oksamallin nosturi, ja muut nostot tehdään trukilla. Trukilla ja kattonosturilla nostetta-

essa on verrattava ja huomioitava nostosuunnat, joista nosto tehdään. Nostettaessa kat-

tonosturilla nosto tapahtuu ylhäältä nostamalla, ja nostettava esine sidotaan nostokoukkuun 

joko liinalla tai kyseiseen työhön suunnitellulla nostoapuvälineellä. Trukilla nostaessa nosto 

tehdään kelojen tapauksessa sisäkehä, ja nostolaite täytyy sijoittaa paikalle sivusuunnasta. 

Häkit valmistettiin siten, että trukin piikeillä on tilaa mennä sivusuunnasta kelojen sisäkehälle.  
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3.3 Muutoksen johtamisen toteutus 

Muutosta johdettiin noudattamalla Kotterin kahdeksan kiihdyttäjää mallia. Muutoksen tarve 

havaittiin osakekaupan yhteydessä, jossa huomattiin tilojen olevan puutteellisessa kunnossa 

turvallisuutta ajatellen. Johtava tiimi koostuu kolmesta henkilöstä: Ruukki Construction Oy 

Vimpelin tehdaspäällikkö, Ruukki Construction Oy Vimpelin työnjohtaja ja opinnäytetyön kir-

joittaja sekä Vimpelin Listapalvelu Oy:n toimitusjohtaja. Strategiaa kehitettiin vaiheittain. Stra-

tegiana lähdettiin Ruukin S+5S-käytäntömallin käyttöönotolla Vimpelin Listapalvelu Oy:n yri-

tystilojen sisäpuolella. Tilojen tarkka analysointi koko tiimin voimin loi vision siitä, mitä täytyy 

tehdä, miten se tulee tehdä ja millä aikataululla. Henkilöstön osaaminen S+5S-projektin koh-

dalla toteutettiin perehdytyksillä ja koulutuksilla Ruukin tehtaanjohtajan ja työnjohtajan joh-

dolla, sillä he omasivat jo kokemuksen Ruukin S+5S-menetelmän käytöstä. Mallina käytettiin 

Ruukki Vimpelin S+5S-menetelmää, joka on todettu toimivaksi jo vuosien käyttökokemuk-

sella. Tavoitteiksi asetettiin projektin alkuvaiheessa elokuussa 2022 saada projekti valmiiksi 

tammikuuhun 2023, mennessä. Pienempiä tavoitteita asetettiin siten, että aikataulussa pysyt-

täisiin. Lokakuussa 2022 tuli saada työkalujen merkinnät ja yleissiivous tehtyä samaan ai-

kaan töiden kanssa. Yrityksen tilat rajattiin ja vastuuhenkilöt nimettiin alueittain vakityöpistei-

den mukaan. Joulukuulle 2022, Asetettiin tavoitteeksi saada varastotilojen parannukset ja lat-

tioiden merkkaukset tehdyksi. Tammikuun 2023 tavoitteena oli saada 5S viimeisteltyä ja sa-

maan aikaan henkilöstölle koulutettua, miten 5S-käytäntöä noudatetaan ja käytetään. Jatku-

vaa parantamista, vaaratilanneilmoituksien tekoa ja viikoittaista raportointikäytäntöä käyttöön-

otettiin heti, kun tilat oli viimeistelty niin pitkälle, kuin vain mahdollista. S+5S-kierrosten rapor-

tointiin tehtiin dokumentti ja Excel-tiedosto, mikä laskee suoraan 5S prosenttiluvun ja mihin 

kirjataan huomiot (Liite 1). Työntekijöitä perehdytettiin kierrosten ja havaintojen tekemiseen, 

että jatkuva parantaminen saataisiin parhaalla tavalla toteutettua. Yritys allekirjoitti turvalli-

suussitoumuksen ja se lupasivat noudattaa siihen asetettuja linjauksia. Työntekijöille hankit-

tiin uudet turvavarusteet ja työvaatteet sekä kulttuuria edistettiin Ruukin tasoiseksi. Turvalli-

suuskäytännöt selvitettiin, turvallisuusperiaatteiden hyödyt kerrottiin koko yrityksen henkilö-

kunnalle.  

Pysyvä muutos luotiin onnistuneesti S+5S-käytäntömallin käyttöönoton yhteydessä. Yritysti-

loista jäi kuitenkin osa tekemättä, sillä uuden särmäyspuristimen kartoituksen yhteydessä to-

dettiin, että sille tarkoitettu paikka tulee muuttumaan vielä radikaalisti tulevaisuudessa. S+5S-

käytäntö saatiin osaksi Vimpelin Listapalvelu Oy:n tiloja ja toimintaa. Tämän tasoinen muutos 

ei ole helppoa yritykselle tai projektia vetävälle tiimille, sillä muutos on suuri, ja sen 
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täydellinen käyttöönotto tulee viemään aikaa. Pääasialliset kohdat on käyttöönotettu ja tavat 

muutettu, joten muutos saatiin tehtyä.  
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4 Saavutetut tulokset 

4.1 Safety+5S tulokset 

Vimpelin listapalvelun tiloihin päivitettiin S+5S, mikä tarkoittaa käytännössä sitä, että tilojen 

siisteys, ylläpito ja työturvallisuus on tehtävien tuotantotöiden lisäksi osa työtehtäviä. Tiloista 

saatiin S+5S-käyttöönotossa siistimmät, loogisemmat ja turvallisemmat.  

Arkkileikkaus-työpisteellä tehtiin muutoksia lähinnä varastoinnin suhteen. Kuvasta (kuva 8) 

voi heikosti nähdä arkkihyllyjen välisessä nurkkauksessa tehdyt muutokset. Vierailijareitti kul-

kee koko tehtaan ohi ja on nähtävissä jälkeen ja ennen kuvista (kuva 8). 

 

Kuva 8. Arkkileikkaus jälkeen ja ennen. 

Varastointi - ja turvallisuusparannuksien ansiosta Vimpelin Listapalvelu Oy:n tilat ovat nyt 

työskentelylle optimaaliset. Tilojen pienen koon johdosta on kuitenkin vaikeaa saavuttaa täy-

dellisyyttä, mutta sitä on aina tarpeellista silti tavoitella. Robottisärmäyspisteellä todettiin tur-

vavaloverhojen ja varastointipaikkojen olevan puutteellisia, joten tilanne korjattiin välittömästi 

(kuva 9). 
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Kuva 9. Robottisärmäyspiste jälkeen ja ennen. 

Piipunpeltien valmistuspaikalla tehtiin muutoksia laajalti työkalujen varastointiin ja työpisteen 

paikkaan. Tilan puutteellisuus ja vähäinen varastointimahdollisuus johti pieneen layoutmuu-

tokseen kyseessä olevalle työpisteelle (kuva 10). Työpisteen operaattoripöydän olemassaolo 

oli sekä vetävälle tiimille, että Vimpelin Listapalvelu Oy:n työntekijöille epäselvää. Työpisteen 

operaattoripiste rakennettiin vanhan remonttipajan tiloihin, mikä oli sitä ennen lähinnä varas-

tointipaikkana (kuva 11). 

 

Kuva 10. Piipunpeltivalmistuspiste jälkeen ja ennen. 
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Kuva 11. Vanha remonttipaja jälkeen ja ennen. 

Särmäyspuristimien pakkausalustoille sekä sahauspisteelle tehtiin paremmat ja selkeämmät 

varastopaikat. Jotta saavutettaisiin siisti ja selkeä ympäristö, on saatava työpisteille selkeät 

ruudut, joihin esineet varastoidaan (kuva 12). 
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Kuva 12. Särmäyspuristimien pakkauspisteiden alustavarasto jälkeen ja ennen. 

Vakiolistaosastolla jouduttiin tekemään isompia muutoksia. Muutostarve huomattiin työpis-

teen ahtauden ja vaarallisuuden takia. Pattiharjalistakoneella sijaitseva työpiste siirrettiin har-

jalistakoneiden väliin (kuva 13), missä oli huomattavasti enemmän tilaa. Vakiolistaosaston 

toinen suuri muutos oli uudet kela-alustat, joiden ansiosta vaaratilanteiden volyymi pieneni 

(kuva 14) 

 

Kuva 13. Vakiolistapuolen työpiste jälkeen ja ennen. 
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Kuva 14. Vakiolistapuoli jälkeen ja ennen. 

Pakkauskulmavalmistuksen työpisteellä todettiin myös tarve päivittää kelavarastointia. Kela-

varastot koostuvat kyseessä olevalla koneella hyvin kapeisiin rainakeloihin, jotka kaatuvat 

helposti (kuva 3). Työpisteellä huomattiin epälooginen layout, ja siihen tehtiin pieniä muutok-

sia (kuva 15). 
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Kuva 15. Pakkauskulmakoneen työpiste jälkeen ja ennen. 

Katkomisosaston varastointiin ja siisteyteen tehtiin parannuksia muun muassa uusilla kela-

alustoilla, itsevalmistetuilla hyllyillä sekä lattiaan tehdyillä varasto- ja vaara-alue merkkauk-

silla (kuva 16).  

 

Kuva 16. Katkontapiste jälkeen ja ennen. 
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Kuva 17. Vakiolista varastointi jälkeen ja ennen. 

4.2 Muutoksen johtamisen tulokset 

Vimpelin Listapalvelu Oy:n työntekijöiden kohdalla koettiin hyvin minimaalinen muutosvasta-

rinta. Uusien Ruukin tasoisten turvallisuuskäytäntöjen käyttöönotto onnistui ongelmitta. 

S+5S-kierrosten kiertämisestä on tullut viikkopalaverin lisäksi jokaviikkoinen käytäntö. Viikoit-

tainen kierros kattaa koko tehtaan, ja siinä pyritään ottamaan epäkohdat huomioon. Kehittä-

mismahdollisuuksia on vielä, ja tässä tulee ymmärtää, että muutos ei ole aina helppoa sisäis-

tää. Esimerkkejä on kuitenkin lähellä, ja yhteyshenkilöitä löytyy Ruukin riveistä.  

Tulokseksi saatiin hyvin toimiva käytäntömalli, mitä voi jatkojalostaa tarpeen mukaan. Kaik-

kiin kysymyksiin on vastattu, joita työn aikana on tullut. Yhteishenki on todella hyvä, ja muu-

toksen hyväksyvä ajattelutapa on saatu Vimpelin Listapalvelu Oy:n kulttuuriin. Yhteishengellä 

on päästy pitkälle, sillä kaikki vastuuhenkilöt ovat sisäistäneet muutoksen ja ovat valmiita te-

kemään sen eteen tarvittavaa kehitystyötä. Lisätöiden minimoiminen kannattavuuden kan-

nalta on tärkeää ja siksi on hyvä, että yrityksen työntekijät ovat vastaanottaneet Pienellä 

työllä saadaan isommat lisätyöt poistettua -metodin. 

Muutosta johtaessa tulee muistaa erilaiset muuttujat siinä kohteessa, minne muutosta teh-

dään. Muutos saattaa tuoda mukanaan vastarintaa, joka saattaa muuttaa suunnitelmia. Vas-

tarinta ei yleensä ole huono asia, sillä yleensä tuotannon työntekijöillä on parempi kuva siitä, 

miten asiat voisi ja pitäisi olla. Muutoksen johtamisen yksi vaikeus piileekin ihmisten lukemi-

sessa, sillä usein monta huonompaa ideaa pääsee joukkoon vain siksi, että idean antanut 

henkilö kokee tarvetta asioiden helpotukselle turvallisuusparannusten sijaan. Jokaisella hen-

kilöllä on oikeus mielipiteeseen, mutta kuitenkin viimeinen valinta on hänellä, joka kantaa 
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suurimman vastuun. Erilaisista metodeista ja toimintatavoista huolimatta muutoksen johtami-

nen perustuu kuitenkin järkeilyyn ja pohdintaan. Muutosta voidaan johtaa seuraamalla suoraa 

linjausta tai viedä asia järjellisesti rauhassa eteenpäin. Hyvät perustelut, muutoksen kohteen 

tarkka analysoiminen ja syy muutoksen tarpeelle ovat tärkeimmät vaiheet muutoksen johta-

misessa. 
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5 JOHTOPÄÄTELMÄT 

Turvallisuus on hyvä pitää kaiken edellä ja ottaa se huomioon myös kestävässä kehityk-

sessä. Jos työtä ei voida suorittaa turvallisesti, on siinä tapauksessa työntekotavassa tai työ-

välineissä jotakin korjattavaa. Siisteys ja järjestys on suurena osana myös turvallisuutta, ja 

sillä saadaan luotua selkeyttä, mikä taas tuo mukanaan työviihtyvyyttä ja tehokkuutta. Viikoit-

tainen 5S-tarkastus ja sen tulosten läpikäyminen sekä analysointi työntekijöiden kanssa tuo 

mukanaan yhteisen selkeyden tarvittaviin toimiin. 

Työllä saatiin parannettua turvallisuutta, työviihtyvyyttä ja lisättyä turvallista ajattelemista Vim-

pelin Listapalvelu Oy:n työntekijöiden keskuudessa. Muutos ei saa olla liian nopea, ja sopeu-

tumisaikaa on annettava, sillä liian nopea muutos voi johtaa erimielisyyksiin ja huonolla pe-

rustelulla pahimmillaan riitatilanteisiin. Teoriaa etsittäessä huomattiin, että muutos kuvaillaan 

usein yksiselitteiseksi, ja kaavoja seuraamalla pääsee maaliin. Todellisuus on kuitenkin toi-

senlainen, ja jokaista muutoksen kohdetta tulee kohdella yksilönä. Muutokselle on annettava 

aikaa ja selkeät hyvät perustelut, minkä pohjalta rakennetaan lisäsuunnitelmia ja saadaan 

näin luotua muutos tasa-arvoisesti. Monessa lähteessä mainittiin sivulauseessa järjenkäytön 

tärkeys ja palautteen vastaanottotaito, joiden kanssa pääsee jo pitkälle muutosjohtamisessa. 

Yhtä oikeaa tapaa muutoksen johtoon ei ole, vaan jokainen kohde ja tekijä on erilainen, joten 

vaihtelua ja erilaisia mielipiteitä löytyy.  

Käsitys tämän jälkeen muutoksesta on, että kun halutaan pysyvä muutos, on ensiksi tehtävä 

tarkka suunnitelma ja aloitettava heti perehdytys koko kohdeorganisaatiolle. Kun muutosta 

tuodaan ilman perusteluja, luo se yleensä eripuraa, mikä olisi vältetty perusteluilla. Tässä 

työssä lähdettiin kuitenkin siten liikkeelle, että kysyttiin ensiksi työntekijöiltä, miten tämä olisi 

heidän mielestään paras tehdä. Tuotannossa työskentelevien työntekijöiden ammattitaito ja 

tietämys siitä, mitä ja miten jokin tulisi tehdä, on hyvä ottaa aina huomioon. Vuosien kokemus 

ja pohdinta siitä, miten asiat voisi tehdä paremmin on luonut heille kuvan siitä millaisella pa-

rannuksella, saataisiin mitäkin aikaan. Usein neuvottelu ja keskustelu luo kompromissin, mikä 

on muutoksessa todella tärkeä asia. 

5S ja Lean ovat aiheina erittäin laajoja. Ruukin S+5S-toimintamalli on erittäin looginen siksi, 

että se ajaa asiat turvallisuuden näkökulmasta. Siisti ja hyvin järjestelty työpaikka antaa ku-

van myös vieraileville ulkopuolisille tahoille siitä, että yrityksessä välitetään työntekijöistä ja 

turvallisuudesta. Lean-ajattelu taas tuo mukanaan monia hyviä säästöön vaikuttavia tekijöitä. 
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Prosessihukan minimoimisella vähennetään prosessikuluja, läpimenoajoilla parannetaan 

tuottavuutta, matalilla varastoilla parannetaan läpimenoaikaa ja jatkuvalla parantamisella py-

sytään kehityksen mukana ilman suurta kertaluontoista muutosta. 

Työssä käytettiin paljon omaa tietämystä ja käsitystä asioista, koska tiimin jäsenillä oli jo 

useiden vuosien kokemus S+5S-järjestelmästä. Käytännön toteutus on muutamaa kohtaa lu-

kuun ottamatta valmis, ja turvallisuustarkastajan käydessä ilmeni vain kaksi suurempaa tur-

vallisuusseikkaa, jotka ovat helposti korjattavissa. 

Opinnäytetyön tekeminen antoi minulle itselleni useita uusia näkemyksiä ja suuren määrän 

lisäkokemusta, mitä aion hyödyntää urallani. Laajempi käsitys siitä, mitä Lean-ajattelulla ja 

muutoksen johtamisella haetaan, on pelkästään hyödyllistä tuotannon työnjohtotehtävissä. 

Vaikkakin 5S ja Lean on paljon tutkittu aihealue, on silti jokaisessa kohteessa eroavaisuuk-

sia, ja menetelmä on melkein kaikkialla käytössä jossain määrin. 
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LIITTEET 

Liite 1. S+5S Vilpa seuranta 



1 (1) 

Liite 1. S+5S Vilpa seuranta 

ON EI Poikkeamat ja korjausehdotukset

Työntekijöillä käytössä tarvittavat suojavarusteet X

Vapaa pääsy ensiapu-, sähkökaapeille, sammuttimille ja poistumisteille X

Siivousvälineet ja nostoapuvälineet X

Jäteastiat ei liian täynnä tai lajiteltu oikein X

Vierailijareitit vapaina X

Työpisteellä esillä vain ne työkalut ja laitteet, joita ko. työssä tarvitaan ja niille 

merkityillä paikoilla X

Työpöydän siisteys ja järjestys  Kuva 1 X

Tarvikkeet ja työkalut niille tarkoitetuilla paikoilla X

Henkilökohtaiset tavarat niille kuulivilla paikoilla X

Käytävät siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimääräistä tavaraa lattialla X

Työpisteellä esillä vain ne työkalut ja laitteet, joita ko. työssä tarvitaan ja niille 

merkityillä paikoilla X

Työpöydän siisteys ja järjestys  Kuva 1 X

Tarvikkeet ja työkalut niille tarkoitetuilla paikoilla X

Henkilökohtaiset tavarat niille kuulivilla paikoilla X

Käytävät siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimääräistä tavaraa lattialla X

Työpisteellä esillä vain ne työkalut ja laitteet, joita ko. työssä tarvitaan ja niille 

merkityillä paikoilla X

Työpöydän siisteys ja järjestys  Kuva 1 X

Tarvikkeet ja työkalut niille tarkoitetuilla paikoilla X

Henkilökohtaiset tavarat niille kuulivilla paikoilla X

Käytävät siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimääräistä tavaraa lattialla X

Työpisteellä esillä vain ne työkalut ja laitteet, joita ko. työssä tarvitaan ja niille 

merkityillä paikoilla X

Työpöydän siisteys ja järjestys  Kuva 1 X

Tarvikkeet ja työkalut niille tarkoitetuilla paikoilla X

Henkilökohtaiset tavarat niille kuulivilla paikoilla X

Käytävät siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimääräistä tavaraa lattialla X

Työpisteellä esillä vain ne työkalut ja laitteet, joita ko. työssä tarvitaan ja niille 

merkityillä paikoilla x

Työpöydän siisteys ja järjestys  Kuva 1 x

Tarvikkeet ja työkalut niille tarkoitetuilla paikoilla x

Henkilökohtaiset tavarat niille kuulivilla paikoilla x

Käytävät siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimääräistä tavaraa lattialla x

Työpisteellä esillä vain ne työkalut ja laitteet, joita ko. työssä tarvitaan ja niille 

merkityillä paikoilla x

Työpöydän siisteys ja järjestys  Kuva 1 x

Tarvikkeet ja työkalut niille tarkoitetuilla paikoilla x

Henkilökohtaiset tavarat niille kuulivilla paikoilla x

Käytävät siistit, romupellit niille tarkoitetuilla paikoilla, ei ylimääräistä tavaraa lattialla x

Yhteensä 35 0
100,00 %

Vakiolista

Pakkauskulmakone

OSASTO

ARVIOIJA

PÄIVÄMÄÄRÄ/VIIKKO

Yleiset

Leikkuri

Särmäys

Piiput ja talotehdaslistat

Katkominen

 


