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Opinnaytetyon tavoitteena oli tehda sellainen 5S-suunnitelma case-yrityksen
tuotantolinjoille, jonka kayttoonottaminen olisi mahdollisimman helppoa. Case-
yrityksessa oli kokeiltu 5S-ohjelmaa aiemminkin, mutta projekti epaonnistui si-
toutumisen puutteellisuuden takia. 5S-menetelméan kayttéonottaminen case-
yrityksessa olisi erittéin tarpeellista, koska sen avulla saataisiin vahennettya
yrityksessa ilmentyvia erilaisia hukan muotoja merkittavasti.

Opinnaytetyon teoriaosuudessa perehdyttiin lean-ajatteluun ja 5S-menetel-
man perusteisiin. 5S-menetelmaan syvennyttiin tarkemmin viela selvittamalla,
mité kaikkea hyvan 5S-ohjelman suunnittelussa pitdd ottaa huomioon, kuten
visuaalisuus ja ergonomia. Teoriaosuudessa etsittiin lisaksi tietoa, mita keinoja
ihmisten sitouttamiseen on.

Tutkimusotteena ty6ssa kaytettiin konstruktiivista menetelmaa. Tiedonhankin-
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tyksen toiminnasta seka haastateltiin yrityksen henkilostoa.

Tyon tulokseksi saatiin luotua hyva 5S-suunnitelma, jossa otettiin huomioon
erityisesti case-yrityksen tarpeet ja ongelmat. Suunnitelmasta tehtiin myds niin
selked, ettd se on helppoa ottaa kayttoon sellaisenkin henkildston, joka ei ole
perehtynyt 5S-menetelmaan entuudestaan. Suunnitelma on helposti sovellet-
tavissa muihinkin vastaavanlaista tehdastuotantoa tekeviin PK-yrityksiin.
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Abstract

Aittakari, Jerry: 5S method implementation plan for case company’s produc-
tion lines
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The aim of the thesis was to create an easily implementable 5S plan for the
production lines of a case company. The case company had tried the 5S pro-
gram before, but the project failed due to a lack of commitment. The introduc-
tion of the 5S method in a case company would be necessary, as it would
significantly reduce the various forms of waste that occur in the company.

The theoretical part of the thesis focused on lean thinking and the basics of
the 5S method. The 5S method was studied in more detail to find out what
needs to be considered in a good 5S implementation plan, things like visuality
and ergonomics. In addition, the theoretical part sought information on different
means to increase personnel’s commitment to 5S.

A constructive method was used as a research approach in the work. The in-
formation gathering method used in the study was the researcher’s own ob-
servation of the case company’s operations and interviewing the personnel of
the company.

As a result of the work a good 5S plan was created, which considered the
needs and problems of the case company. The plan was also made so clear
that it is easy to implement even for personnel who are not familiar with the 5S
method. The plan is easily applicable to other company’s which are producing
similar factory production.

Keywords: 5S, Lean, Lean Thinking, Visual Management, Waste, Toyota Pro-
duction System
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1 ENSIMMAINEN LUKU/ JOHDANTO

1.1 Toimeksiantaja

Case-yritys on tiiviste- ja eristeratkaisuja valmistava yritys. Case-yritys on eri-
koistunut yksil6llisten profiiliratkaisujen suunnitteluun ja valmistukseen. Teh-
das, johon opinnaytetyoni tekeminen sijoittuu valmistaa kumi- ja TPE-tuotteita.
Yritys toimittaa erilaisia tiiviste- ja eristeratkaisuja mm. rakennus-, meri-, raide-
ja ladketeollisuudelle raataloityné asiakkaan toiveiden mukaan. Talla hetkella

vienti on keskittynyt enimméakseen raideliiketoimintaan.

1.2 Tyon tavoitteet

Case-yrityksella erilaisia tuotteita on erittdin paljon ja taman vuoksi aikaa me-
nee paljon linjoilla tuotevaihtoihin. 5S-jarjestelman kayttéonottamisella voitai-
siin saada pienennettya tuotteiden vaihtoaikoja, seka saataisiin siistimpi ty6-
ymparistd. Tehtaalla on yritetty joskus aiemmin 5S-projektia, mutta se jai niin
sanotusti puolitiechen ja jai enemmankin kertaluonteiseksi suursiivoukseksi,
eikd minkdan nakdista tyontekijoiden sitouttamista ja siisteystason jatkuvuu-
den varmistamista onnistuttu tekemaan. Talla hetkella tuotantotiloissa on on-
gelmana se, etta tavaroiden hakemiseen menee liikaa aikaa, kun kaikilla tava-
roilla ei ole vakituista paikkaa ja turhat tavarat vaikeuttavat tehokkaan tuotan-

non pyorittamista.

Tyon tavoitteena on saada luotua suunnitelma 5S-jarjestelman kayttéonotta-
miselle, joka helpottaisi jokapaivéista tekemistd. Sen mukana parantuu myos
yleinen siisteys. Suunnitelmassa tarkastellaan, milla keinoin turhat tavarat saa-
taisiin karsittua pois, ja milla keinoin kaikille tavaroille merkitdan jarkevét sijoi-

tuspaikat, josta ne l6ytyvét helposti ja nopeasti.



1.3 Tutkimuskysymykset ja tydn rajaus

Tutkimuksen tavoitteena on saada tehtya 5S-suunnitelma case-yrityksen tuo-

tantolinjoille.

Paatutkimuskysymys on:

e Miten tehd&an hyva 5S-suunnitelma case-yritykselle?

Tahan paatutkimuskysymykseen paadyttiin, koska 5S:n kayttdéonottaminen ra-
jattiin tyosta pois ja haluttiin keskittya hyvan 5S-suunnitelman tekemiseen. Ha-
luttiin tehd& niin hyva ja selke& suunnitelma, etta kayttbonottaminen olisi mah-

dollisimman helppoa case-yrityksessa.

Alatutkimuskysymys on:
e Miten onnistutaan sitouttamaan tuotantotyontekijat 5S-jarjestelmén

kayttoon?

Tata haluttiin tutkia, koska case-yrityksessa on yritetty 5S-projektia aiemminkin
ja silloin sitouttamisessa epaonnistuttiin. Sitouttaminen on myds monissa

muissa yrityksissa usein osoittautunut projektin vaikeimmaksi vaiheeksi.

Case-yrityksen tehtaalla on kolme kumituotelinjaa, kolme TPE-tuotelinjaa seka
jatkojalostus, jossa tehd&aan asiakkaan toiveiden mukaan tiivisteille erilaisia jat-
kojalostust6ita kuten liitoksia patkintdja tai porauksia yms. 5S-suunnitelma ra-
jattiin opinnaytetydssani ainoastaan kumi- ja TPE-tuotantolinjoille, koska jat-
kojalostuksen mukaan ottaminen tdhan projektiin olisi tehnyt tydstani liian laa-
jan. Tarkoituksena on kuitenkin suunnitella sellainen 5S-jarjestelma, joka olisi
helposti kayttéonotettavissa sellaisenaan myds mydhemmin jatkojalostuk-

sessa ja yrityksen toisessa toimipisteessa.



1.4 Tutkimusote ja -menetelméa

Tassa tyossa kaytetdan konstruktiivista tutkimusotetta. Konstruointitehtava on
yleensa sellainen, jossa lopputulos on ennalta maaratty. Joskus lopputuloksen
selvittdminen on taas osa tutkimustehtavaa. Konstruktiivisessa tydssa voi olla
myos tavoitteena uuden mallin rakentaminen. Normaalisti mallin rakentaminen

etenee seuraavalla tavalla:

Etsitaan kaytannon relevantti ongelma
Hankitaan kattavasti tietoa aiheesta
Innovoidaan (konstruoidaan) ratkaisu

Osoitetaan ratkaisun toimivuus

ok~ 0N PE

Kerrotaan mita uutta tietoa saatiin luotua
6. Tarkastellaan kehitetyn ratkaisun yleistettavyytta
(Kasanen ym. 1993, 246.)

Taman tyon yrityksen lahtotilanteessa ongelmana on epasiisti ja huonosti or-
ganisoitu tydymparistd. Tahan ongelmaan ratkaisuna kaytetaan monessa tuo-
tantoymparistossa hyvéaksi havaittua 5S-ohjelmaa. Yleensa mallin hyvyys nah-
daan vasta kayttoonottovaiheessa. Tassa tutkimuksessa kayttdonotto jatetdén
kuitenkin tekematta ja tehdaén ainoastaan suunnitelma. Mallin toimivuus var-
mistetaan siis pohjaamalla ratkaisut tutkittuun tietoon ja ennalta hyvaksi ha-
vaittuihin kaytanteisiin. Tutkimuksessa tiedonhankkimismenetelmind kéayte-
tdén tutkijan omaa havainnointia sekd haastatellaan yrityksessa tydskentele-

via henkildita.

Havainnointi on tieteellisen tutkimuksen perusmetodi, jota kaytetddn havainto-
jen kerddmiseen tutkimuksessa. Havainnointi ei ole ainoastaan asioiden ja il-
mididen nakemista vaan se on tietoista tarkkailua. Osallistuva havainnointi tar-
koittaa, etta tutkija osallistuu tutkimuskohteensa toimintaan yhdessa sen ja-
senten kanssa. Liséksi havainnointi on jollakin tavalla ennalta suunniteltu vali-
tun nakdkulman avulla. (Vilkka 2007, 39-40.) Tutkija on ty6skennellyt case-
yrityksesséa tybnjohtajana, jonka vuoksi havainnointi oli helppo valinta tiedon-

keruumenetelmaksi. Tutkija on pystynyt havainnoimaan néain ollen



tutkimuskohdetta helposti muun tydén ohessa, ja taman vuoksi kaytettiin osal-
listuvaa havainnointitapaa. Tassa tutkimuksessa nakdkulmana oli |6ytaéa case-

yrityksen ongelmia, joille voitaisiin saada parannusta 5S-menetelmasta.

Haastattelu on yksi yleisimmista tiedonkeruutavoista. Haastattelussa tutkija ja
haastateltava keskustelevat enemman tai vahemman strukturoidusti tutkimus-
kohteesta. Strukturoitu tarkoittaa jarjestelmallistd, eli haastatteluissa ei ole tar-
jolla valmiita vastausvaihtoehtoja. Tutkimushaastattelulla on aina selke&a paa-
maara, joka on tutkimustehtavan suorittaminen. Haastattelua kaytetaan siis
tutkimusaineiston keraamiseen, ja aineistoa analysoidaan ja tulkitaan tutki-
mustehtavan selvittamiseksi. (Hirsjarvi & Hurme 2001, 34,42.) Tassa tutkimuk-
sessa kaytettiin strukturoimattomia eli avoimia haastatteluja, koska tutkijan oli

helpointa haastatella tyontekijoita heti kun jotain kysyttavaa tuli mieleen.

2 LEAN-AJATTELU

2.1 Lean

Lean on kasite, joka on kehitetty Toyotan tuotantojarjestelman eli Toyota Pro-
duction Systemin (TPS) pohjalta. TPS on lansimaissa nykyaan erittain tunnettu
kéasite ja se on esikuvana monille teollisuus- ja palvelualojen organisaatioille.
1980-luvun lopulla lAnsimaiset tutkijat alkoivat kiinnostumaan Toyotasta ja hei-
dan havaintojensa pohjalta keksittiin lean-kasite. Lean ja TPS sekoitetaan
usein kesken&an, mutta ne ovat kuitenkin keskenaan taysin eri kasitteita. (Mo-
dig & Ahlstrom 2016, 77.)

Lean-tuotannon kasite mainittiin ensimmaisen kerran Sloan Management Re-
view lehden vuonna 1988 John Karafcikin kirjoittamassa artikkelissa "Lean-
tuotantojarjestelman riemuvoitto”. Artikkelissa vertailtin autonvalmistajien
tuottavuustasoja ja kahta erilaista tuotantojarjestelmaa: ”jareata ja haurasta”.

Artikkelissa Krafcik osoitti, etté “jarean tuotantojarjestelman” mittakaavaetu ja
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huipputekniikka eivat takaa hyvaa tuottavuutta. Krafcik osoitti sen sijaan, etta
Toyotan tehtailla, joissa kaytettiin "haurasta tuotantojarjestelmaa” varastot ja
puskurit olivat pienet ja tekniikka hyvin yksinkertaista, pystyttiin takaamaan
seka hyva tuottavuus, etté laatu. Krafcikin mielesta sana hauras (englanniksi
fragile) antoi tuotantojarjestelmalle hyvin kielteisen séavyn ja niinpa han paatti-
kin antaa sille nimen lean. (Modig & Ahlstrom 2016, 78-79.)

Leanin periaatteita kayttavat yritykset ovat yleensa toimialojensa kannattavim-
pia ja nopeimmin kasvavia. Lean-toimintamallin huomaa selkedasti tuotannon
organisoinnissa ja jatkuvassa kehitystydssa. Lean-ajattelussa toimintaa kehi-
tetdédn siella missé asiakkaan tuotteen todellinen arvo syntyy, eli tuotannossa.
Lean-management toimintamallissa asiakasnédkokulma on p&a&osassa ja toi-
mintaan pyritddn saamaan tasmallisyytta, jarkevyyttd ja tarkoituksenmukai-
suutta. Laadun tarkeys on suuri osa Lean-ajattelua. Kaikki tyontekijat ovat vas-
tuussa laadusta ja jokainen tyontekija tekee kaiken mahdollisen tuotteen ja
toiminnan laadun varmistamiseksi. Lean-toiminnassa tavoitteena on parantaa
tydskentelyolosuhteita, ottaa tyontekijat mukaan kehitystyéhon, parantaa yri-
tyksen kilpailukykya ja pyrkia tekemaan vain arvoa lisdavaa toimintaa. (Kouri
2009, 6-7.)

Arvon maaritteleminen tuotteelle ja palvelulle maaritellaan asiakkaan nakokul-
masta. Halutaan ohjata kehitystoiminta sellaisiin asioihin, joilla pystytaan lisaa-
maan asiakkaalle tuottavaa arvoa. Silloin pitdéa ymmartadd mista asiakas ha-
luaa maksaa ja mitk& ominaisuudet eivét taas ole niin tarkeité. Leanin kehitta-
misessa kuvataan tarkasti yrityksen arvoketju, jotta pystytaan maarittelemaan
ne prosessit ja toiminnot, missd asiakkaan saama arvo muodostuu. Lisdarvoa
tuottamattomat prosessit poistetaan ja arvoa tuottavia prosesseja taas kehite-
tdan. Tuotantoon halutaan luoda sellainen virtaus tuotteelle, ettéa pullonkauloja
tai muita arvoa tuottamattomia toimintoja ei tuotteelle tulisi. Tama tarkoittaa
sSitd, etta koneet, tarvikkeet ja materiaalit sijoitellaan siten, ettd materiaalivirta

olisi mahdollisimman selkea ja lyhyt. (Kouri 2009, 8.)
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2.2 Toyota Production System

Toyota Production Systemin iséksi sanotaan usein Taiichi Ohnoa. Han kehitti
Toyotan tuotantojarjestelmaa lahes 60 vuotta ja nimesi tdmén filosofian yh-
dessa Toyotan perustajan Kiichiro Toyodan serkun Eiji Toyodan kanssa To-
yota Production Systemiksi. TPS:n perusajatuksena on saada tuottavuutta li-
saamalla tuotannon virtausta eli virtaustehokkuutta. Toyotan tuotantojarjestel-
man periaatteena on myds luoda jatkuvia haasteita seka johtajille, etta tyonte-
kijoille. (Modig & Ahlstrom 2016, 78.)

Taiichi Ohno kertoi hyvin havainnollistavan vertauskuvan TPS:n perusperiaat-
teista kivien yli virtaavan veneen avulla. Han selitti, etté vesi olisi kuin varasto
ja vedenpinnan ollessa korkealla kivet jaavat pinnan alle piiloon ja veneilijat
eivat nae niita. Vedenpinnan laskiessa kivet tulevat kuitenkin esille pinnan yla-
puolelle. Talléin veneen on pakko pyséhtya ja kivet pitaa poistaa ennen kuin
matka jatkuu tai muuten vene murskautuu. Vertauskuvassa kivet tarkoittavat
ongelmia kuten laatuongelmia, koneiden seisokkia viestintaongelmia tms. Pe-
rinteisessa massatuotannossa varasto peittaa tallaiset ongelmat, ja asiat nayt-
tavat luistavan kaikista ongelmista huolimatta. Tuotteet valmistuvat, ja varasto
tyonnetddn seuraavaan prosessiin valittdmatta lainkaan siita, miten materiaa-
lia oikeasti kaytetaan. (Liker & Convis 2012, 78.)

2.2.1 Jidoka

Toyoda Automatic Loom Works aloitti toimintansa 1800- ja 1900-lukujen vaih-
teessa. Sen perustaja Kiichiro Toyodan isd Sakichi Toyoda alkoi myyda ko-
neistettuja kangaspuita turhauduttuaan siihen, miten paljon hanen aidiltaan ja
isodidiltdaan kului aikaa tehdessaan myyntiin arkivaatteita saadakseen lisatu-
loja perheelleen puuseppdisan pienten tulojen lisdksi. Vuonna 1896 Sakichi
lanseerasi hyvin yksinkertaiset automatisoidut kangaspuut, joissa lankasukku-
loita liikuteltiin edestakaisin jalkapolkimien ja painovoiman avulla, jolla saatiin
poistettua suurin osa kasin tehdysta tydsta. Myohemmin han myos automatisoi
puisen kutomakoneen hoyryteknologiaa hyvaksi kayttamalla. Pian kutomako-

neita alettin kuitenkin valmistaa raudasta, ja ne toimivatkin uuden
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teknologiansa ansiosta todella suurella nopeudella, mutta niissa alkoi ilmentya

paljon laatuongelmia heti, jos yksikin lanka katkesi. (Liker & Convis 2012, 5.)

Suuri lapimurto saavutettiin, kun Sakichi Toyoda kehitti kangaspuihin toimin-
non, joka pysaytti koneen automaattisesti heti langan katketessa. Taman toi-
minnon ansiosta oli mahdollista maarittaa ja analysoida seka poistaa ongelma
saman tien. Tama kasite nimettiin myohemmin jidokaksi, joka tarkoittaa "auto-
matisointia inhimillisella otteella”. Koneet pystyivat siis tunnistamaan ongelmia
automaattisesti. Jidokasta tuli sittemmin Toyotan tuotantojarjestelman toinen
peruspilari. (Modig & Ahlstrém 2013, 70.)

2.2.2 Just-in-time

Toinen Toyotan tuotantojarjestelman peruspilari just-in-time-periaate (JIT) on
kehitetty Jidoka-filosofian pohjalta. Just-in-timessa pyritdan siihen, etta pro-
sessien valissa ei olisi lainkaan ylimaaraisia varastoja. Tuotteet siis halutaan
saada virtaamaan tuotannon lapi ja tehddan vain sitd mita asiakas haluaa.
Just-in-time-ajattelussa puhutaan tahtiajasta, joka tarkoittaa kysynnéan tahtia.
Jos vaikka asiakkaat ostavat Toyota-autoja keskiméaarin joka minuutti, niin sil-
loin tahtiaika on yksi minuutti. JIT-jarjestelmassa tuotantoprosessi pyritaan op-
timoimaan niin, ettd se tuottaisi yhden auton valmiiksi joka minuutti. Ihanteelli-
sessa tilanteessa auton liikkuessa linjalla eteenpéin, jokaisessa vaiheessa au-
tolle tehdd&n minuutin verran lisdarvoa tuottavaa tyota. Taysin ihanteelliseen
tilanteeseen ei tietenkaan ikina tulla padsemaan, koska ajasta syntyy aina huk-
kaa, kuten osien tai tytkalujen kurkottamista. (Liker & Convis 2012, 79.)

2.3 Hukka (Muda)

Lean-ajattelu tahtaa siis hukattomaan tuotantoon. Erilaiset hukan syyt haittaa-
vat tehokkuutta. Japanin kielessa "muda” tarkoittaa hukkaa. Lean-ajattelulla
pyritdan lyhentamaan tuotteen lapimenoaikaa poistamalla kaikki tuotteelle li-
saarvoa tuottamaton toiminta. Erilaisten hukkien syyt pitda tunnistaa ja niita
pitdéd pyrkia poistamaan systemaattisesti. (Santos, Wysk & Torres 2016, 9.)
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Shigeo Shingo (yksi Toyota Production Systemin kehittajistd) on maaritellyt 7

erilaista hukan syyta tuotannossa:

7.

R o

Ylituotanto

Tarpeettoman suuret varastot
Tarpeeton kuljettaminen
Laatuvirheelliset tuotteet
Ylikasittely

Tarpeeton liike tyossa

Odottelu ja viivastykset

(Santos ym. 2016, 7-8.)

2.4 Kaizen

Lean-toiminnan kehittaminen perustuu toiminnan jatkuvaan kehittamiseen.

Tata kutsutaan nimellda Kaizen eli suomeksi “jatkuva parantaminen”. Kaikki

tyontekijat ovat vastuussa tuotteen ja toiminnan laadusta seka niiden kehitta-

misesta. Kehitysideoiden ei aina tarvitse olla joitain mullistavia innovaatioita,

vaan Kaizenin tarkoituksena on, ettéa jokainen tydntekija pyrkii pohtimaan péai-

vittdin ty6ssdan, miten toimintaa voitaisiin kehittaa. Tyontekijdéiden on hyva

esittaa itselleen seuraavia kysymyksia:

Miten oman tyon voisi tehd&, vaikka helpommin, tehokkaammin tai laa-
dukkaammin?

Mika hankaloittaa tyon tekemista?

Mitd edellisessa tydvaiheessa voitaisiin tehda erilla tavalla, jotta oma
tyon tekeminen helpottuisi?

Miten eri tydvaiheiden valista yhteistyota voitaisiin kehittad?

Aina kun eteen tulee ongelmia ne kannattaa yrittd&d nahda tilaisuutena kehittaa

toimintaa. Varastojen Kkarsimisesta ja tuotannon virtaustehokkuuden



14

kehittamisesta tulee esille helposti uusia ongelmia ja tdhan tarvitaan jokaisen

tyontekijan sitoutumista jatkuvaan parantamiseen. (Kouri 2009, 14.)

Kaizenia eli jatkuvaa parantamista on olemassa kahta eri Kaizen-tyyppia. YI-
lapitava Kaizen tarkoittaa jokapaivaista reagointia yllattaviin tilanteisiin, kuten
toimintahairioihin, virheisiin, muutoksiin ja vaihteluihin. Toinen Kaizen-tyyppi
on parannus-Kaizen, taman tavoite on kehittda toimintaa pienin askelin kohti
taydellisyytta. Jokaista prosessia voidaan parantaa, eli minkdan prosessin ke-
hitys ei ole ikina valmis ja taydellinen. (Liker & Convis 2012, 107.)

3 5S-MENETELMA

3.15S

5S on eras Leanin tydkalu, joka tahtaa siisteyden ja jarjestyksen yllapitami-
seen ja sen kehittamiseen. 5S:1la pyritdan luomaan siisti, hyvin jarjestelty, ku-
rinalainen ja visuaalinen tydymparist6. 5S koostuu viidesta eri vaiheesta, joilla
pyritdan vahentamaan hukkaa ja arvoa tuottamatonta toimintaa. Nama viisi s-
kirjainta tulevat japanin kielen sanoista Seiri, Seiton, Seiso, Seketsu ja Shit-
suke. Kuvassa 1 nakyvat vaiheet englanniksi kddnnettyna ja suomeksi ne voi-
daan kaantaa sortteeraukseksi, systematisoinniksi, siivoukseksi, standardoin-

niksi ja sitoutumiseksi. (LeanThinkingin www-sivut 2023.)
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Kuva 1. 5S (5S Todayn www-sivut 2023)

5S-ohjelmassa luodaan kaytannét ja periaatteet siisteydelle, jarjestykselle,
puhtaudelle ja niiden kehittamiselle. Toimivan 5S-ohjelman edellytyksené on,
ettd jokainen tyontekija ottaa vastuuta 5S-ohjelman toteutumisesta ja heidat
otetaan mukaan siisteyden, jarjestyksen ja puhtauden yllapitamiseen ja heidat
saadaan sitoutumaan myos niiden jatkuvaan kehittamiseen. Tyokaluille, ma-
teriaaleille ja muille tavaroille suunnitellaan jarkevét paikat ja huolehditaan,
ettd ne myos ovat paikoillaan. Vaikein osuus on juuri tydntekijoiden sitouttami-
nen eli suunnitella toimenpiteet, miten tuloksista saadaan pysyvia. (Tuominen
2010, 7.)

Korkeatasoisissa yrityksissa kaikki tavarat ovat siististi paikoillaan ja kaikki yli-
maarainen tavara on poistettu. Siisteys ja jarjestys ovat kertovat hyvin
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organisoidusta yrityksesta. Hyva jarjestys antaa hyvan kuvan yrityksesta ja li-
saa tyontekijoiden viihtyvyytta seka lisda myds yrityksen tuottavuutta. Jarjes-
tys tuo mukanaan myds parempaa ilmapiiria, yhteistoiminta kehittyy seka ta-
paturmat vahenevat. (Tuominen 2010, 7.)

5S helpottaa myds Just-In-Time-periaatteen toteutumista, koska jarkevalla
osien uudelleen sijoittamisella pystytaan vahentdmé&an kurottelua, osien hake-
mista ja muuta ajan hukkaa. 5S:n paatavoite on tukea tyontekijdiden tydn su-
jumista ja onnistumista. Taméan tytkalun avulla tyontekijoiden on helppoa pitaa
huolta tydymparistostadn. Menetelmat ovat suhteellisen yksinkertaisia. Tuo-
tannon tehostamisen edellytyksena on, etta tydtila on siisti ja kaikki on jarjes-
tyksessa. 5S menetelméan on kehittanyt Hiroyuki Hirano. (Santos ym. 2016,
147-148.)

5S-ohjelman lapiviemisessé on erittain tarke&a, ettd jokainen vaihe suoritetaan
jarjestyksessé vaihe kerrallaan. Vaiheita voi kylla yhdistella, mutta ei ohittaa.
Ensimmainen vaihe 5S-ohjelmassa on sortteeraus eli erottelu. Jos ensim-
maista vaihetta ei tehda eli ylimaaraista tavaraa ei erotella ja poisteta, ei voida
suorittaa toista vaihetta, eli tavaroiden laittamista jarjestykseen. Jos taas tava-
rat eivat ole jarjestyksessé, on erittdin vaikea saada aikaan siisteytta ja puh-
tautta. Neljannessa vaiheessa luodaan siisteyden ja puhtauden standardit,
jotka ovat valttamattomia, etta vimeinen vaihe eli tulosten yllapitaminen ja nii-

den jatkuva kehittdminen saadaan suoritettua. (Tuominen 2010, 25.)

5S-prosessin alussa on tarkedd ensin maaritella ja rajata tarkasti mika alue
kaydaan lapi ja sen jalkeen kaydaan tarkasti lapi taman rajatun alueen ympéa-
rist6. Ennen kuin prosessia aloitetaan, on my6s hyvd ymmartda mitd kohde-
alueella tehdaan ja miten siella toimitaan. Hyvéa keino tarkastella alueen toi-
mintaa on esimerkiksi spagettikaavioanalyysi, josta nahdaan selkeasti, miten
tuotanto virtaa ja miten ihmiset liikkuvat alueella tuotantoa tehdesséan. Talla
keinolla I6ydetaan helposti, missa tulee epajohdonmukaista liiketta tai mahdol-
lisia pullonkauloja. Namé& havaitut ongelmakohdat on hyva kirjata ylos ja kayt-

téaa naitad hyvaksi tavaroiden sailytyspaikkoja miettiessa. (Plenert 2006, 249.)
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3.2 Spagettikaavioanalyysi

Spagettikaavioanalyysi (kuva 2) on hyva tehda ennen koko 5S-projektin aloit-
tamista. Talla analyysilla pystytdan tarkastelemaan, miten ihmiset liikkuvat
tyota tehdessaan. Talla tavalla pystytdan tarkastelemaan, miten paljon turhia
askelia tyontekijdille tulee, miten paljon kaikkeen alueella tapahtuvaan ylimaa-
raiseen liikkumiseen menee aikaa. Tata kaaviota voidaan kayttdd hyvaksi
myO0hemmassa vaiheessa, kun aletaan miettia tavaroiden varastointipaikkoja.
(Plenert 2006, 241.)
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Kuva 2. Spagettikaavio (American Leanin www-sivut 2023)

3.3 Sortteeraus

Sortteeraus-, eli lajitteluvaiheessa kaydaan kaikki tavarat lapi ja kyseenalais-
tetaan jokaisen laitteen, tarvikkeen ja tyokalun tarpeellisuus. Ylimaarainen ta-
vara on ongelmana todella monissa yrityksissa. Tama johtuu suureksi osaksi
siitd, etta tyontekijdiden on vaikeaa paattaa, mitka tyokalut, paperit, tuotteet,
laitteet yms. saadaan heittda pois. Lahes kaikkien esineiden tarpeellisuus voi-

daan ryhmitella kuitenkin helposti kolmeen luokkaan:
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1. Ne, joita kaytetdan usein
2. Ne, joita kaytetaan joskus

3. Ne, joita ei kayteta koskaan.

Ne tavarat, joita kaytetadn vain joskus tai ei koskaan tulisi poistaa tytskentely-
ymparistosta. Tyokalut, joita ei ole kaytetty yli vuoteen, tullaan tuskin tarvitse-
maan myohemmink&&n. Samalla kun kaydaéan tavaroita Iapi, on hyva etsia ja
pyrkia tunnistamaan myds turvallisuusriskeja. (Santos ym. 2016, 151.)

Ylimaaraisen tavaran poistamisella saastetdn tilaa ja selkeytetaan proses-
sien ja tyopisteiden toimintaa. Samalla nakyvyys paranee, ja siivouksesta teh-
daan helpompaa. Sortteerausvaiheessa jokainen tavara kaydaan lapi ja poh-

ditaan:

Onko tamé tavara tarpeellinen?
Miten usein tata tavaraa kaytetadan?

Onko sen maara tarpeellinen?

A

Onko sen sijainti hyva tassa paikassa?

Kun ndma asiat on selvitetty, mietitdén etta halutaanko tavara sailyttaa, havit-

taa tai siirtdd jonnekin muualle. (Tuominen 2010, 25-27.)

3.4 Systematisointi

Systematisointivaineessa kaikki sortteerausvaiheessa tarpeelliseksi katsotut
tavarat sijoitetaan siten, etta jokaisen on ne helppo 16ytaa, ottaa kayttoon ja
laittaa takaisin. Tassa vaiheessa pyritdan vakioimaan kaikille tavaroille paikat.
Visuaalisuus on tarkeassa roolissa myos tassé kohtaa. Nakyvan merkin lisda-
minen ilmaisee yhdella silmaykselld, mihin tavarat kuuluvat ja miten monta
niita kuuluu olla. (Tuominen 2010, 35-37.)

Tavaroiden sailytyspaikkoja miettiessd on tarkead valita sellainen paikka,

misséa tyokalut tai mittavalineet eivat rikkoonnu, naarmuunnu, polyty tai ruostu.
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Tavaroiden sijoituspaikat pitaisi myds sijoittaa lahelle sita tyontekijaa, joka sita
tarvitsee. Paljon kaytdssa olevat tavarat pitaisi sijoittaa olkapaan ja kyynar-
paan véliselle korkeudelle, jotta ergonomia pysyy hyvana. Harvoin kaytettavat
tavarat kannattaa sijoittaa kauemmas valittoméasta tydoymparistosta. (Tuomi-
nen 2010, 38.)

3.5 Siivous

Kolmannessa vaiheessa, eli siivouksessa tavoitteena on luoda puhtaampi ja
turvallisempi tydymparisto, josta jokainen tyontekija voi olla ylpea. Kaikki ko-
neet ja laitteet siis puhdistetaan huolellisesti. Siivouksen liséksi vaihdetaan sa-
malla kaikki kuluneet letkut, johdot, suodattimet jne. Tassa vaiheessa kannat-
taa ottaa myOs ennen ja jalkeen-kuvia, jotta jokainen tyontekija huomaa sel-

vasti minkalainen hyoty ohjelmasta on. (Plenert 2006, 256-257.)

Kun kaikki puhdistetaan siistiin kuntoon, on helppoa samalla tehda myos ko-
neiden kayttokunnon tarkastus. Nama kolme ensimmaista vaihetta eivat si-
nansa ole vield paamaaria, vaan keinoja varsinaisen paamaaran saavutta-
miseksi, joka on hukan poistaminen. Siivous on katevaa yhdistaa mukaan
saanndlliseen kayttajakunnossapitoon. Eli samalla kun siivousta suoritetaan,
on hyva tarkastaa myos laitteiden, tytkalujen, mittauslaitteiden ja muiden tar-
vikkeiden kunto. (Tuominen 2010, 52.)

Huono siisteystaso on myds suuri turvallisuusriski. Esimerkiksi 6ljylaiskat latti-
alla aiheuttavat liukastumisriskin. Laki velvoittaa yrityksia kehittamaan tyotur-
vallisuutta ja ehkdisemaan seka poistamaan tybtapaturmariskeja. Taman
vuoksi yritykset ovat koko ajan enemman alkaneet panostaa hyvaan siisteys-
tasoon. Monet yritykset ovat ulkoistaneet siivouspalvelunsa, mutta siivouspal-
veluyritykset huolehtivat yleensa vain yleisestéa puhtaudesta, eivatka puhdista
tyOkaluja, koneita yms. Siivoaminen on tarked& saada rutiininomaiseksi toi-
menpiteeksi. Edellisessa kappaleessa mainittu kayttajakunnossapito on tar-
kedéd ottaa mukaan varsinaisessa 5S:n yllapitovaiheessa. Tama projekti on
kuitenkin 5S-toteutuksen suunnitelma, joten huoltotoimenpiteiden suunnitelma

kannattaa suorittaa omana projektinaan. Tama kolmas kohta osoittaa hyvin
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miten l&aheinen suhde 5S:11a ja muilla tuotannon kehitystoimilla on. (Santos ym.
2016, 153.)

3.6 Standardisointi

Neljannen vaiheen eli standardisoinnin tavoitteena on saada tahan mennessa
saavutettu siisteyden ja jarjestyksen taso pysyvaksi. Taman yllapitamiseksi
tarvitsee siis vakioida jonkinlaisia standardeja. Laaditaan siis standardi talou-
dellisesta ja ergonomisesti tehokkaasta tyopisteestd. Kehitetddn standardi

my0s tavoista, joita tahan asti projektissa on kaytetty:

Tarpeettomien tavaroiden poistaminen
Varastointipaikkojen jarjesteleminen
Jokaiselle tavaralle maaritellaan varastointipaikka

Varastointipaikkoihin on merkitty osoitelappu

o bk 0N PR

Jokaisessa tavarassa on merkintd, joka kertoo mihin osoitteeseen ta-
vara kuuluu

6. Tavaroiden maarat dokumentoidaan

Laaditaan my0s standardit siisteydesta ja puhtaudesta jokaisessa tyopis-
teessa. Standardit sisaltavat tarkeimmat siisteyteen liittyvat menettelyt. (Tuo-
minen 2010, 61-63.)

3.7 Sitoutuminen

Ohjelmaan sitoutumisen takaamiseksi pitdd keksia keinoja, milla siisteytta ja
jarjestysta pystytaan yllapitamaan ja kehittamaan edelleen. Jos sitoutumiseen
ei panosteta, niin helposti tarpeetonta tavaraa alkaa jossain vaiheessa jalleen
kerdantya joka paikkaan. Tyopisteiden kuvaukset on myos pidettdva ajan ta-
salla, kun tuotantolinjoja jarjestellaan, jotta jokainen nakee helposti, minne mi-
kakin tavara kuuluu. Mikaan tilanne ei pysy samana kovin kauaa, se joko ke-

hittyy tai taantuu. (Tuominen 2010, 76.)
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Sitoutumista pystytaan lisaamaan miettimalla, miten 5S-ohjelma hyddyttaa
tyontekijoitd enemman, kuin siita on heille vaivaa. Ohjelman tavoitteena onkin
jokaisen tyontekijan tyon tekemisen helpottaminen ja yleisen viihtyvyyden li-
saaminen. On tarke&a siis yllapitaa tietoisuutta 5S-ohjelman siséllésta, velvoit-
teista sekd hyodyista. Yksi tarkea asia on myds, etté jokaisella tyontekijalla on
tarpeeksi aikaa 5S-ohjelman edellytyksien yllapitamiseen ja sen jatkuvaan ke-
hittamiseen. Pelkka tyontekijoiden sitoutuminen ei siis pelkastaan tietenkaan
riitd, vaan yrityksen taytyy myds tarjota edellytykset, jotta tuloksista saadaan
pysyvid. Tuotannon kiire ei siis saa ajaa jatkuvasti ohjelman ohi. Tyontekijo6i-
den palkitseminen ja tunnustuksen antaminen on myos helppo keino lisata
my6s motivaatiota pitda ohjelman jatkumisesta ja kehittdmisesta kiinni. Tyon-
tekijdille on siis tarkeaa saada ylpea ja tyytyvainen olo tyonsa tuloksista. (Tuo-
minen 2010, 77.)

Johtajien on my@s rutiininomaisesti seurattava sita, etta tyontekijat huolehtivat
yllapitamisesta. Yrityskulttuurin muuttamisessa on ehdotonta, etté luoduista
standardeista pidetaan kiinni. Toinen tarkeé asia on, etta kun ihmiset, laitteet,
tyotavat, tehokkuus yms. muuttuvat ja kehittyvat niin niitéa kehitetdan 5S-oh-
jelma huomioon ottaen. Standardien luomisella ei ole tarkoitus lukita nykyisia
toimintatapoja, vaan niitd pitdd kehittdd muun kehityksen mukana. (Floyd
2010, 216.)

5S:n yllapitamisen onnistumisessa kurinalaisuus on erittain tarkeaa, kuten mo-
nilla muillakin elaman osa-alueilla. Samalla tavalla kuten laihdutuskuurissa
usein niin, ettd ihminen lahtee suorittamaan projektia suurella innolla, mutta
motivaatio pitdd kurinalaisista tavoista kiinni katoaa kuitenkin jossain kohtaa.
Motivaation yll&pitdmista on hyva edistdd miettimalla aina valilla, mita hyotyja
ohjelman yllapitdmisella saavutetaan. Jokaisen on tarkeaa siis ymmartaa jo
projektin alusta l&htien, etta tavoitteita ei koskaan saavuteta ilman kurinalaista
sitoutuvaa tekemista. Yrityksen johtajien on tarkedad pitdd huolta koko ajan
siita, etta tyontekijat sitoutuvat ohjelmaan, eivatka kadota motivaatiotaan py-

sya opituissa toimintatavoissa. (Santos ym. 2016, 155-156.)
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3.8 Hyva 5S-suunnitelma

5S-projektin alussa on tarke&é luoda selkeét tavoitteet ja visio siitd, millainen
lopputulos projektilla halutaan saavuttaa. Tavoitteilla ja suunnitelmilla ei kui-
tenkaan ole merkityst&, jos ohjelman rooleja, vastuujakoja ja valtuuksia ei ym-
marretd ja noudateta. Projektiin on hyva nimeta vetaja, joka on hyvin perilla
5S:sta ja leanin periaatteista. Lisaksi projektipaallikén on tarkeda varata tar-
peelliset resurssit projektia varten, ettei kay niin etta projektia tulee tehtya vain
silloin kun kiireiltd ehtii. Projektin vetdjan on myds muodostettava selkeéat roolit
sille tyéryhmalle, joka on vastuussa projektin lapi viemisesta. Myds projekti-
paallikon oman esimerkin nayttdminen sekd kannustava ja aito kiinnostunut
asenne ongelmien ratkomiseen on todella tarkedd; unohtamatta tietysti myos
muiden tyontekijoiden ehdotuksien ja ideoiden kuuntelemista projektiin liitty-

vissa ongelmissa. (Tuominen 2010, 20.)

5S-ohjelman aloittamisessa on erittain tarkeaa hyvin laadittu tydsuunnitelma.
Ohjelma on hyva aloittaa pienella pilottialueella, jossa projektin hyddyt ja tu-
lokset nakyvat kaikille selkeasti ja nopeasti. Pilottialueeksi ei kuitenkaan kan-
nata valita mitdan toimistoa, koska saavutettuja tuloksia on vaikea verrata tuo-
tantoalueen tavoitteisiin. Pilottialueen 5S:n tydvaiheet kannattaa suunnitella
huolella ja tydryhmén kannattaa dokumentoida vaiheita tarkasti esimerkiksi va-
lokuvaamalla projektin eri vaiheita. Kun 5S-ohjelman kayttéénoton tulokset
ovat tiedossa, menetelmaéa voidaan laajentaa muille alueille. Pilottialueen tyo-
ryhmaa on hyva kayttda seuraavan alueen tyéryhman opastajina. On hyvin
tyypillista, etta pilottialuevaiheessa l6ydetaan myo6s hyvia ratkaisuja muiden
alueiden ongelmiin. Jos nain tapahtuu ja varsinkin, jos niiden taytant6énpano
vie paljon aikaa, kannattaa ndma pienet parannukset tehdéa samalla muillekin
alueille. Talla tavalla sdastetaan aikaa muiden alueiden 5S:n suorittamisessa.
5S-ohjelmalle ei kannata my6skaan asettaa lilan kovia tavoitteita, koska jos
tavoiteltuja parannuksia on liikaa ja jotkut niistd epaonnistuvat, niin joku voi
pitdé koko projektia epaonnistuneena. Esimerkiksi tyontekijoiden tehokkuuden
parantaminen pitaisi suorittaa ihan erillisena projektina, eikd asettaa sitd 5S-
ohjelman tavoitteeksi. (Santos ym. 2016, 149-150.)



23

3.8.1 Ergonomia ja turvallisuus

Systematisointivaineessa on hyva ottaa huomioon myds ergonomia ja tyotur-
vallisuus, kun tavaroille mietitdan uusia sijoituspaikkoja. Ergonomialla halu-
taan suunnitella tyontekijoille tydymparistd, jossa on mukavampi ja helpompi
tydskennellda. Taman huomioon ottamisella saadaan myos parannettua tyon-
tekijoiden tyokykya ja sita kautta vahemman sairaslomia. Ergonomiassa on
tarkeaa ottaa huomioon erilaisten tyontekijoiden ominaisuudet. Fyysinen koko,
ika ja sukupuoli aiheuttavat erilaisia ergonomisia tarpeita. Eri tyontekijoiden
vaivojen aiheuttamat fyysiset rajoitteet ja vahvuudet on myés hyva ottaa huo-
mioon ergonomisten tavaroiden sijoituspaikkojen mietinnassa. (Taghizadegan
2006, 54.)

Tyoskentely-ympariston turvallisuus on aina tarkeinta toiminnan kehittami-
sessa. Tyon tuottavuus paranee silloin, kun tyoskentelymenetelmia ja er-
gonomiaa parannetaan. Lisaksi tyontekijat jaksavat tdissa paremmin. Tyotur-
vallisuuden kehittamisessa pitda ottaa jokaisen tydpisteen tarpeet huomioon.
Turvallisuuden kehittamisen tarkoituksena ei koskaan ole tyon hankaloittami-
nen. Kaikki huonoista tydskentelyolosuhteista tai -menetelmisté johtuvat pois-
saolot ja tyGtapaturmat ovat myos hukkaa. Ergonomiaan, tyoturvallisuuteen ja
viihtyvyyteen on siis tarkeaa panostaa. Siitd hyotyvat seka tyontekija etté tyon-
antaja. Kun puitteet ovat kunnossa, paranee keskittyminen itse tyon tekemi-
seen ja huonoista menetelmista johtuva turhautuminen vahenee. Lean-toimin-
nassa tyoskentely-ympariston epédkohtaan puuttumista ei pideta ylimaaraisena
kustannuksena, vaan mahdollisuutena parantaa tyon tuottavuutta. (Kouri
2009, 12-13.)

3.9 Visual Management

Kasvavana trendind teollisuudessa on ollut viime vuosina visuaalisten merkin-
tojen lisddminen tuotantoymparistossa. Tata osaa leanista kutsutaan visual
managementiksi. Lean-ajatteluun kuuluu vahvasti selkeampi tydymparisto,
jonka saavuttamiseen 5S-prosessia kaytetaan tyokaluna. 5S on kuitenkin it-

sessaan siivous- ja lajitteluprosessi, jonka tarkoitus on luoda siistimpi ja
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selkeampi tydympaéristd. Se ei kuitenkaan sisélla suoraan visual managemen-
tin periaatteita. Visual management on jarkevaa ottaa huomioon 5S-projektin
mukana, koska se helpottaa selkeAmman lopputuloksen saavuttamisessa.
(Liff & Posey 2004, 60.)

Liikenteessa, kaupoissa ja kaikkialla muuallakin erilaiset merkinnat helpottavat
ihmisia jokapdaivaisessa elamassa loytamaan paikkoja tai esineita. Systemati-
sointivaiheessa lisataan erilaisia merkintdja koneisiin, tyokaluihin ja muualle
tuotantoymparistoon. Tarkeimpia merkintdja ovat tavaroiden etsimista helpot-
tavat merkinnat. Varsinkin kun yritykseen tulee uusia tyontekijoita, erilaiset
opastekyltit auttavat hahmottamaan tehdasymparist6a samalla kun he muu-
tenkin perehtyvat uuteen ty6honséa. Opastekyltit kannattaa sijoittaa tehtaaseen
samalla tavalla, kun ne laitetaan kaupunkeihin ja likenteeseenkin. Tavaroiden
sijoituspaikat kannattaa merkitd myds siten, ettd nopealla vilkaisulla ndhdaan,
onko tavara oikeassa paikassa. Samalla tavalla kuten yksityisella pysékointi-
alueellakin on helppo tarkistaa, onko auto pysékdity oikealle paikalle, jos re-
kisterinumero on merkitty pysakdintipaikalle ja paikalle pysakoéidyn auton re-

kisterinumero vastaa kyseista tunnusta. (Santos ym. 2016, 158-159.)

3.9.1 Maalaukset ja merkinnat

Maalausmerkint6ja tehdaan enimmakseen tehtaan lattioille. Niiden tarkein teh-
tava on erottaa kulkukaytava tytskentelyalueesta. Tehtaan lattioille kulkureit-
teja maalatessa on erittdin suositeltavaa, etté viivat ja kulmat ovat mahdolli-
simman suoria. Kulmia kannattaa myo6s valttdd niin paljon kuin mahdollista.
Maalauksia tehdesséa kulkureiteille kannattaa kayttaa vain kirkkaita vareja (kel-
tainen, oranssi tai valkoinen). Tyoskentelyalueita maalatessa taas tulisi kayt-

taa vihreda ja sinista. (Santos ym. 2016, 160-161.)

Sellaisille alueille, joissa tytskennelldan vain silloin talléin maalaukset kannat-
taa tehda vain siten, etta alueen kulmat on merkitty, jotta tehdas ei nayta mil-
taan likkuntasalilta. Sellaiset alueet, joissa on hyva noudattaa erityista varovai-

suutta kannattaa maalata keltaiseksi tai mustaksi. Tallaisia alueita voivat olla,
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vaikka kaytavan poikki kulkeva letku tai robotin toiminta-alue. Tytkaluille kan-
nattaa tehda myos selkeat varikoodimerkinnat. Nain pystytdan helpottamaan
tyokalujen takaisinkulkeutumista, kun jokainen ndkee heti varikoodimerkin-
nasta, minne kyseinen tydkalu kuuluu. (Santos ym. 2016, 160-161.)

4 5S-SUUNNITELMA

4.1 Yrityksen nykytila

Case-yrityksessa on kolme kumituotelinjaa sek& kolme TPE-tuotelinjaa. TPE-
linjoilla tyoskentelee tarpeen mukaan yleensa kolme tai nelja henkiloa. Taval-
lisesti linjoista kaksi on ajossa samaan aikaan ja tyontekijat hoitavat tyénjaon
omatoimisesti. TPE:n tyontekijat pyrkivat kierrattdmaan toita, siten etta kaikki
tekevat paivan aikana kaikkia hommia. Tavallisesti kummallakin ajossa ole-
valla linjalla yksi tekee koneen saadot syéttopaassa. TPE-profiilit ovat melko
pienia nauhoja verrattuna kumiprofiileihin, joten toleranssitkin ovat erittain pie-
nid. Lisaksi kaikki kolme linjaa ovat melko vanhoja ja kokovaihteluja tulee to-
della helposti. Sen vuoksi tuotteen kokoa ja muotoa on valvottava koko ajan ja
saatoja koneeseen on tehtdva nopeasti. Toisen paan tyontekijat hoitavat tuot-
teen laadun, muodon ja koon tarkastamisen seké pakkaamisen. Pakkaukset
tehdd&n enimmakseen keloihin ja laatikoihin. Tuotevaihdossa haetaan ja vaih-
detaan suulake, asetetaan oikeat ajoarvot, vaihdetaan raaka-aine tarpeen
vaatiessa ja haetaan pakkaustarvikkeet seka mallikiskot ja -palat valmiiksi.

Kumilinjoista 1- ja 3-linjat ovat uudempia linjoja, joissa pystytd&n ajamaan suu-
rempia profiileja. Niilla kummallakin tyéskentelee normaalisti aina kolme tyon-
tekijaa. Yksi tyontekija syottdd raakaa kumia linjaan toisessa paassa ja kaksi
muuta tyontekijaa ovat linjan toisessa paassa. He valvovat tuotteen laatua,
patkivat tuotteen oikeaan mittaansa seka pakkaavat tuotetta. Kumi 2-linja on
vanhempi linja, jossa tehdaan yleensa pienempia profiileja ja siina tyéskente-

lee yleensd vain kaksi henkildd. Toinen on syottopaddssad ja toinen
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pakkauspaassa. Suuremmat kumiprofiilit pakataan yleensa salkoina lavoille tai

kiepille laatikkoon. Pienemmat profiilit pakataan yleensa laatikkoon tai kelalle.

Case-yrityksessa tuotantotilojen suurena ongelmana on epéjarjestys, johon
5S-ohjelmasta haetaan ratkaisuna. Ty6kaluilla, tarvikkeilla ja muilla tavaroilla
ei ole juurikaan mitdan vakioituja ja merkittyja sailytyspaikkoja, vaan niita on
vaan heitelty tasoille, kaappeihin ja laatikoihin sekaisin, kuten kuvissa 3, 4, 5
ja 6 nakyy. Liséksi rikkinaisia ja huonokuntoisia tydkaluja lojuu paljon joka puo-
lella. Tybkaluja on tilattu aina vaan uusia, kun ei ole ehditty tai viitsitty etsia
vanhoja. Tyokalujen maarista ei myoskaan ole mitdén seurantaa, vaan niitd on
tilattu aina pyydettaessa uusia. 5S-ohjelmalla halutaan siis tehda selkeét pai-
kat tavaroille, joista jokainen tyontekija pystyy loytamaan ne nopeasti. Tyoka-

luille halutaan saada myds jonkinlainen kontrolloitu valvonta, jotta aina ei tar-

vitse tilata uusia, kun vanhoja ei 16ydy.

Kuva 3. Laatikoihin on heitelty paljon erilaisia ty6kaluja sekaisin.
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Kuva 4. Poydilla lojuu tavaroita sekaisin ja seinalta ei l6yda helposti oikeaa

tavaraa, koska niille ei ole merkitty omia paikkoja.

Kuva 5. Kaapeissa on myos tavarat huonossa jarjestyksessa, koska niihin ei
ole tehty merkittyja paikkoja.
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Kuva 6. Tarvikkeillakaan ei ole omia merkittyja paikkoja.

Case-yrityksella on myds erillinen projektinsa tehokkuuden parantamisesta.
Eniten ajan hukkaa case-yrityksessa aiheuttaa tuotteiden valissa olevat vaih-
toajat. Koska case-yritys on strategiassaan panostanut enemman asiakkaan
toiveiden mukaan raataloityjen tuotteiden valmistukseen bulkkituotannon si-
jasta ovat ajot tavallisesti melko lyhyitd, jonka vuoksi tuotevaihtoja voi olla pai-
van aikana useita. Hyvélla 5S-ohjelmalla ja etenkin jarkevammalla tavaroiden
varastopaikkojen suunnittelulla pystytaan helposti lyhentamaan myoés keski-
maaraista vaihtoajan pituutta. Talla hetkella tavoiteltu vaihtoaika on 30 minuut-
tia, mutta melko usein vaihtoaika venyy, koska tavaroita joudutaan etsim&an
eri paikoista. Toimivalla 5S-ohjelmalla pystyttaisiin siis case-yrityksessa var-
masti saamaan myos paljon saastéja ajan kuluessa, kun arvoa lisdavaa tyota
pystyttaisiin tekemdan enemman ja tuotannosta saataisiin virtaustehokkaam-

paa.

Case-yrityksella on ollut paljon myds laadun kanssa ongelmia tuotannossa, ja
laatureklamaatiot ovat heille jatkuvasti erittéain suuri kuluera. Siistilla ja parem-

min  organisoidulla  ty6skentely-ymparistolla  tyontekijat  pystyisivat
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keskittym&an paremmin tydhénsa ja samalla laadun seurantaan ja kehitystyo-
hon jaisi enemman aikaa. Case-yrityksessa on myos paljon kehitettavaa tyo-
turvallisuuden suhteen, esimerkiksi talla hetkella terdvia veitsia lojuu tasojen
paalla, kuten kuvassa 7 nakyy.
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Kuva 7. Tasoilla lojuvat teravat veitset ovat turvallisuusriski.

Case-yrityksen nykytilassa on siis havaittu kolme Shigeo Shingon méarittele-
mista hukan lajeista: tarpeeton liike tydssa, odottelu ja viivastykset seka laatu-
virheet. Naiden kaikkien hukkien vahentamista pyritdan vahentaméaéan 5S-me-
netelmalla. Varastointipaikkojen suunnittelulla l&hemmas tarvittavaa tyopis-
tetta pystytaan vahentamaan tarpeetonta liiketta tydssa. Odottelut ja viivastyk-
set vdhenevat vaihtoaikojen lyhentyessa ja laatuvirheet vahenevét, koska laa-

dun seurannalle ja kehitystydlle ja4 enemman aikaa.

4.2 Projektin k&ynnistyminen

Projektin alussa valitaan projektille vetaja eli projektipaallikké. Téahan tehta-

vaan valitaan joku leanin periaatteet ja 5S:n tunteva henkild. Looginen valinta
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tehtavaan on joku tuotannon kanssa muutenkin paivittain tekemisissa oleva
henkilo, kuten tydnjohtaja tms. Projektipaallikko valitsee jonkin osan tuotan-
nosta ns. pilottialueeksi, jotta 5S-ohjelman konkreettiset hyddyt ja tulokset on
helppoa esitella kaikille tyontekijoille. Lisaksi pilottialuevaiheessa voi tulla esille
hyvid muutosehdotuksia alkuperaiseen suunnitelmaan. Case-yrityksessa on
aiemmin epaonnistuttu 5S-projektissa, joten saattaa olla, ettd monen tydnteki-
jadn asenne uutta 5S-projektia kohtaan on ep&éuskoinen. Pilottialuevaiheella
saadaan projektin tulokset ndkymaan nopeasti ja sita kautta pystytaan lisaa-
maan tyontekijoiden motivaatiota projektia kohtaan. Pilottialueeksi case-yrityk-
sessa voidaan valita helposti yksi TPE-linjoista, koska kolmesta TPE-linjasta

on muutenkin tavallisesti kaytossa vain maksimissaan kaksi linjaa kerrallaan.

Projektipaallikkd tekee spagettikaavioanalyysin pilottialueeksi valitusta lin-
jasta. Talla tavalla saadaan tarkasteltua, miten tyontekijat liikkuvat tyota teh-
dessaan. Samalla pystytaan havainnollistamaan my6s tyontekijoille, miten pal-
jon turhia askelia paivassa oikein tuleekaan ja etta projektin tarkoituksena on
nimenomaan sujuvoittaa heidan tyétansa. Case-yrityksessa tyoskennellaén
vain paivavuorossa, joten luotettavan spagettikaavioanalyysin tekemiseen on
hyvé varata yksi kokonainen tyopaiva eli kahdeksan tuntia. Yhden paivan tar-
kastelu on riittdva luotettavan analyysin tekemiseen, silla tyopaivat ovat melko
samanlaisia rakenteeltaan. Case-yrityksessa yksi ongelma on paljon aikaa vie-
vat tuotevaihdot, joita pitdisi pystya lyhentaméaan. Yhden tuotevaihdon ajaksi
on laskettu puoli tuntia, mutta valilla vaihtoaika venyy jopa lahemmas tuntia.
Spagettikaavioanalyysilla pystytdadn helposti tarkastelemaan myds sita, tu-
leeko tuotevaihdoissa paljon aikaa vievia turhia askelia. Analyysintekopaivélle
pyritadn saamaan kyseiselle linjalle koko paivaksi ajoja ja mielelladn mahdol-
lisimman monta lyhytta ajoa, jotta eniten askelia aiheuttavat tuotevaihdot pys-
tytddn myos huomioimaan hyvin analyysissa. Spagettikaavioanalyysissa tar-
kastellaan kaikkia linjan tyontekijoita, koska linjatyontekijat vaihtelevat roole-
jaan tavallisesti aina taukojen jalkeen. Tasta analyysista on apua my6s myo-

hemmin, kun aletaan miettimaan tavaroiden uusia varastointipaikkoja.

Projektipaallikké nimedaa lisdksi kaksi tai kolme henkilda tydryhmaansa. Tama

maara tyoryhmaan on hyva, jotta tehtavat on helppoa jakaa ja tiedonkulku
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toimii pienessa porukassa hyvin. Talla maaralla on hyva kokeilla pilottialueella
myos siksi, koska muillekin linjoille projektin edetessa pitaa parjata talla hen-
kilomaaralla ja toisaalta on myos reilua ottaa kaikki linjan tyontekijat projektiin
mukaan, jotta kellekdan ei tule ulkopuolista oloa. Tydryhmaéan valitaan pilotti-
alueella tytskentelevat henkilét, koska alue on heille jo muutenkin valmiiksi
tuttu ja he osaavat parhaiten arvioida alueen tavaroiden tarpeellisuuden. Pro-
jektipaallikkd perehdyttaa tydryhméansa hyvin, jotta he ymmartavat 5S-mene-
telman ideologian ja sen hyddyt. Pilottialueen 5S-projektiin varataan aikaa rei-
lusti, eikéa tarkkaa aikataulua tahan vaiheeseen kannata asettaa, jotta projekti
tulee tehtya huolellisesti. Jos tuotannon resurssit antavat myodden, voidaan
projektia tehda arkena normaalin tuotannon kaydesséa muilla linjoilla. Jos taas
tuotannon tilanne on niin kiireinen, etta projektin vetaminen normaalitybajan
puitteissa tuntuu mahdottomalta, kannattaa projekti suorittaa suosiolla ylitdina,
esimerkiksi viilkonloppuna. Pilottialueen projektissa projektipaallikké dokumen-
toi projektin etenemista ahkerasti mm. valokuvaamalla, jotta my6hemméssa
vaiheessa muille alueille siirryttaesséa on tarpeeksi perehdytysmateriaalia. Pi-
lottialueen projekti etenee normaalin 5S-suunnitelman mukaan ja suunnitel-
man vaiheita voidaan muokata, jos pilottialuevaiheessa néin katsotaan tar-

peelliseksi.

4.3 Sortteeraus

Sortteerausvaiheessa halutaan paasta kaikista turhista ja ylimaaraisista tava-
roista eroon. Aloitetaan tama vaihe kaymalla kaikki linjojen tydkalut, tarvikkeet
ja muut tavarat yksitellen Iapi yhdessa tyontekijoiden kanssa ja arvioidaan nii-
den tarpeellisuus. Tavaroiden tarpeellisuuden arvioiminen on vaikeaa, joten
jotta projektissa paastaan eteenpain, on tarpeellisuuden arvioimiseen tehtava
selke& karkea jako. Selkea jako tavaroille on helppoa tehdé arvioimalla, tarvi-
taanko tavaraa, usein, joskus vai ei koskaan. Voidaan ajatella, etté jos tavaraa
kaytetaan vahintaan kerran viikossa, se on melko usein ja jos sitd ei ole taas
kaytetty viimeiseen vuoteen niin sitd tuskin tullaan tarvitsemaan koskaan myo-
hemminkaan. Mikali satuttaisiin tarvitsemaan, tuskin kukaan jaksaa kayttaa ai-

kaansa sen etsimiseen ja helpommalla paastaan tilaamalla uusi. Laatikot
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kannattaa merkita erivarisilla vareilla, jotta laatikot eivat mene sekaisin. Loogi-
set varit tahan on liikkennemerkin varit: vihrea, keltainen ja punainen. Tyodkalut

jaotellaan siis seuraavasti:

e Vihrealla merkittyyn laatikkoon laitetaan tavarat, joita kaytetd&n useam-
min kuin kerran viikossa.

o Keltaisella merkittyyn laatikkoon laitetaan tavarat, joita kaytetdédn va-
hemman, kuin kerran viikossa, mutta useammin, kuin kerran vuodessa.
Tahan laatikkoon laitetaan myds tavarat, jotka ylittavat tyokalukohtai-
sen tarpeellisen méaaran, koska tarpeetonta maaraa samanlaisia tyoka-
luja on turhaa pitaa valittomassa tydymparistossa.

¢ Punaisella merkittyyn laatikkoon laitetaan tavarat, joita ei ole kaytetty

viimeiseen vuoteen tai ovat rikki.

Kaikki mallikiskot ja -kappaleet, seka tydohjeet kaydaan myads huolellisesti lapi
ja vanhat ja tarpeettomat havitetaan. Laitteiden varaosat kdydaan myaos lapi ja
listaan merkitaan kriittiset osat, joiden puuttuminen johtaa vahintdaan yhden
paivan tuotantokatkokseen, koska pienella tehtaalla ei ole varaa pitkiin tuotan-
tokatkoksiin. Asiakastyytyvaisyys on myos case-yrityksen strategian tarkeim-
pid asioita, ja asiakkaat haluavat tuotteensa yleensa mahdollisimman nope-

asti.

4.4 Systematisointi

Systematisointivaiheen alussa jokaiselle linjalle valitaan oma tunnusvarikoodi
ja jokaisen linjan pd&héan laitetaan linjan tunnusvéarin pohjalla oleva opaste-
kyltti, jossa lukee linjan nimi. Linjakohtaisista tunnusvarikoodeista pystytaan
jatkossa helposti seuramaan, ettd tavarat pysyvat oikeilla tyopisteillaan. Jat-
kossa heti tunnusvaristd nahdaan, onko tavara silla tuotantolinjalla, minne se
kuuluu. Edellisessa vaiheessa laatikoihin jaetut tavarat sijoitetaan seuraavalla
tavalla:
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Vihrean laatikon tavarat sijoitetaan mahdollisimman lahelle tydpistetta,
jotta niiden hakemiseen ei menisi paljon aikaa. Naiden tavaroiden sijoit-
tamisessa kaytetaan apuna aiemmin tehtya spagettikaavioanalyysia.
Nama varastointipaikat katsotaan myods ergonomisesti sopivaan paik-
kaan, jotta turhia kumartumisia tai vartalon kiertoja ei tulisi. Sailytyspaik-
kana pienille tyokaluille ja tavaroille kaytetaan tydkaluvaunuja (kuva 8),
jotta niitd on helppo liikutella l&helle tarvittavaa tyoskentelypistetta tar-
peen mukaan. Tyokaluvaunun laatikoihin merkitddn missa laatikossa
on mitékin, jotta jokaista laatikkoa ei tarvitse avata ja etsia oikeaa tyo-
kalua. Osa tyokaluista laitetaan seinélle ja sein&én kirjoitetaan tydkalun
nimi paikalle (kuva 9), ndin on helppo tarkastaa, onko tavara oikealla
varastointipaikallaan. Seinalla tavarat ovat hyvassa suojassa rikkoontu-
misilta ja naarmuuntumisilta. Vihrean laatikon jokaiseen tavaraan laite-
taan myds tuotelinjakohtaiset tunnusvarikoodimerkinnét pienella teipin

palasella, jotta tiedetaan nopealla silmayksella mille linjalle mikakin ta-

vara kuuluu.

Kuva 8. TyOkaluvaunun laatikoihin lisataan merkinnat, missa laatikossa on mi-

takin.
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Kuva 9. Seinélle merkitddn omat paikat kaikille tyokaluille.

o Keltaisen laatikon tavarat sijoitetaan kauemmas valittomasta tyosken-
tely-ymparistosta siistiin jarjestykseen kaappiin, seindlle tai laatikkoon.
Naille tavaroille merkitddn myos selkeét paikat kaappiin, jotta kaappi
my0Os pysyy jarjestyksessa.

e Punaisen laatikon tavarat havitetaan, koska ne on katsottu tarpeetto-

miksi.

Mallikiskot ja -kappaleet laitetaan jarjestykseen ja niiden sailytyspaikoille lisé-
taan selkeat merkinnat (kuva 10), mille paikalle mikakin kuuluu, jotta oikean
l6ytamiseen ei menisi tuotevaihdossa paljon aikaa. Vanhentuneet ty6ohjeet
paivitetdan ajan tasalle tai heitetaan pois. Nain valtetdén vanhoista tiedoista
johtuvat virheet. Varaosat laitetaan myds siistiin jarjestykseen kaappiin ja niille
merkitdan paikat. Tasoilla lojuvat teravét veitset ovat turvallisuusriski, joten
niille hankitaan tai tehdaan itse koneen kylkeen kiinnitettavat sailytystupet
(kuva 11).
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Kuva 11. Tasoilla levallaan olevat teravat tyokalut ovat turvallisuusriski, joten

veitsille hankitaan koneen kylkeen sailytystupet.
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Lattioihin maalataan selkeat suoraviivaiset kulkureitit keltaisella varilla. Kel-
taista varia on case-yrityksen kulkureiteissa kaytetty aiemminkin, kuten ku-
vassa 12 nakyy, joten kaikkia viivoja ei tarvitse maalata uudestaan. Tyosken-
telyalueet maalataan vihreélla tai siniselld ja kaikille lattialla paljon tilaa vieville
tavaroille, kuten rullaradoille (kuva 13), nosto- ja kuljetusapuvalineille (kuva
14), pakkaustarvikkeille (kuva 15) ja siivoustarvikkeille maalataan omat saily-
tyspaikat myds sinisella tai vihrealla varilla. Alueet, joissa taytyy noudattaa eri-
tyista varovaisuutta, esimerkiksi joissa vedetaan letkuja kaytavan lapi, maala-

taan mustalla. Nama varivalinnat perustuvat Santos ym. (2016, 160-161) suo-

situksiin.

Kuva 12. Maalataan lattioihin selkeét kulkureitit keltaisella, koska keltaista on

kaytetty lattioissa aiemminkin.
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Kuva 13. Maalataan kaikille tilaa kulkureiteilta vieville esineille, kuten rullara-
doille selkeat sailytyspaikat vihrealla tai sinisella varilla.

Kuva 14. Maalataan my6s nostoon ja kuljetukseen kaytettaville valineille omat

paikat vihredlla tai sinisella varilla.
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Kuva 15. Pakkaustarvikkeille maalataan viivoilla lattiaan selkeat paikat sini-

sella tai vihrealla varilla.

4.5 Siivous

Kolmannessa vaiheessa eli siivouksessa kaikki lattiat (kuva 16), tasot, koneet,
laitteet ja tydkalut puhdistetaan huolellisesti. Lisaksi tarkastetaan samalla let-
kujen, johtojen, suodattimien, tyOkalujen ja mittauslaitteiden kunto ja kaikki
huonokuntoiset vaihdetaan, koska ndma on helppo kayda lapi siivouksen yh-
teydessa. Liséksi kaikki ylimaaraiset letkut kerataan pois lattioilta ja niille teh-
daan kannakkeet seindlle. Lattialla lojuvat letkut ovat suuri kompastumisriski
ja kannakkeilla saadaan tehtya pienella rahalla siistimpi ja turvallisempi teh-

dasalue (kuva 17).
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Kuva 17. Letkut kerataan pois lattioilta ja niille tehdaan kannakkeet seinélle.
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4.6 Standardisointi

Neljannessa vaiheessa halutaan saada tassa vaiheessa saavutettu siisteyden
ja jarjestyksen taso vakioitua. Sen yllapitdmiseksi luodaan muutamia standar-

deja:

e Siivotuista ja jarjestyksessa olevista tuotantolinjoista otetaan esimerk-
kikuvat linjojen paihin, joista nahdaan nopealla silmayksella, onko siis-
teystaso kuvaa vastaavassa kunnossa.

e Jarjestyksessa olevista kaapeista otetaan myos esimerkkikuvat kaap-
peihin, joista nahdaan nopeasti vastaako jarjestys kuvaa.

e Tavarat, joilla ei ole paikkaa kdydaan jatkossa lapi vahintaan kolmen
kuukauden vélein ja tarpeettomat tavarat poistetaan, jotta tavaraa ei
kerry taas liikaa. Sellaisille tavaroille, jotka halutaan sailyttéaa, tehdaan
omat merkityt varastointipaikat ja niihin laitetaan sen tuotantolinjan va-
rikoodimerkint&, johon tavara kuuluu.

e Varastointipaikkojen jarjesteleminen tehd&én tulevaisuudessa viikoit-
tain, esimerkiksi joka perjantai ennen kotiin laht6a. Nain pystytaan var-
mistumaan siitd, ettei tavaroita kulkeudu vaariin paikkoihin ja jos nain
tapahtuu, niin pystytaan heti selvittamaan, miksi nain on tapahtunut.

o Tyo6skentelyalueet siivotaan joka tydpaivan paatteeksi siistiin kuntoon.

o Kaikista sailytetyistd tydkaluista tehd&én tuotantolinjakohtaiset listat.
Tyonjohtaja pitda listaa ajan tasalla ja listaan merkitddn, miten monta
kyseista tyokalua kyseiselle tuotantolinjalle kuuluu. Jos joku ty6kalu me-
nee rikki tai tarvitaan uusi tydkalu niin siitd ilmoitetaan tyonjohtajalle,
joka tekee paatoksen uuden hankinnasta. Télla saadaan kontrolloitua
tyokalujen hankintojen maaria, ettei tilailla ylim&araisia. Rikkinaiset tyo-
kalut tuodaan tydnjohtajalle, jotta varmistetaan, ettei ehjia tyokaluja

vieda kotiin.
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4.7 Sitoutuminen

5S:n viimeinen vaihe eli sitoutuminen on yleenséa se kaikkein hankalin vaihe
5S-projekteissa. Taméan onnistuminen edellyttdd, ettad jokainen tyontekija on
mukana siisteyden ja jarjestyksen standardien yllapitamisessa ja niiden kehit-
tamisessa. Koska tassa kyseisessa case-yrityksessa 5S-projektia on kokeiltu
epaonnistuneesti joskus aiemminkin, on tarke&a, ettei toisteta samoja virheita
kuin aikaisemmin. Yrityksessa aiemman projektin aikaan tydskennelleiden
haastattelujen perusteella on ymmarrettavissa, etta edellisen 5S-ohjelman
epaonnistumisen juurisyyt olivat tydnantajan tarjoamien aikataulullisten re-
surssien seka siisteyden ja jarjestyksen seurannan puutteellisuus. Pysyva si-
toutuminen ja yllapito talla kertaa siis edellyttaa, etta tyonjohto seuraa 5S-oh-
jelman yllapitoa sdanndllisesti. TAman helpottamiseksi tehdaan jokaiselle tuo-
tantolinjalle siivoustarkistuslista, jonka yksi linjan tyontekija kay lapi joka tyo-
viikon paatteeksi perjantaisin seka kuittaa nimensa listaan tarkastuksen paat-
teeksi. Tuotantokiireet eivat saa menné taman viikoittaisen tarkistuskierroksen
edelle, vaan sille tulee varata joka viikko tama oma aikansa. Listassa tarkistet-

tavat kohdat ovat seuraavat:

¢ Yleinen siisteys: Lattioilla tai tasoilla ei ole mitaan ylimaaraista ja paikat
ovat muutenkin paalisin puolin puhtaina ja siisteystaso vastaa linjan
paassa olevaa esimerkkikuvaa.

o Kaikki tyokalut ovat niille merkityill& paikoillaan.

e Kulkureitit ovat vapaana.

e Kaikki lattialla varastoitavat tavarat ovat oikeilla paikoillaan (trukit,
pumppukarryt, pakkaustarvikkeet, rullaradat yms.).

e Varaosakaappi on siistissa kunnossa.

o Mallikiskot ja -kappaleet ovat paikoillaan.

e Siivoustarvikkeet ovat kayttokelpoisia ja paikoillaan.

Tyobnjohtajan on seurattava ainakin alkuun aktiivisesti tarkistuskierrosten to-
teutumista ja kierrettava mielelladn myos itse mukana. Tydnjohtajan on myo-
hemminkin hyva tehda valilla itse tarkistuskierroksia varmistaakseen, etta

kaikki sujuu niin kuin pitaa, eikd standardeista tule lipsuttua. On myos tarkeaa,
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ettd 5S-ohjelman hyddyista, velvoitteista ja kehityksesta puhutaan saannolli-
sesti esimerkiksi aina maanantaipalaverin yhteydessa, jotta ohjelman tarkeys
ei paase unohtumaan. Sitoutumista saadaan varmasti myos lisattya tyonteki-
joiden palkitsemisella ja tunnustusten antamisella. Hyva tapa on jakaa esimer-
kiksi valilla parhaiten siisteytta ja jarjestysta yllapitaneen linjan tyontekijoille

kulttuuri/liikuntasetelit.

5 POHDINTA

5.1 Tutkimuksen eteneminen

Tyo lahti alussa liikkeelle case-yrityksen toimeksiannosta 5S:n kayttéonotta-
miselle. Aikataulusyista tyosta paatettiin kuitenkin tehda ainoastaan 5S-suun-
nitelma case-yritykselle rajaamalla varsinainen kayttoonotto kokonaan pois.
Kayttéonottamisella olisi voitu konkreettisemmin todeta, onnistuiko suunni-
telma vai ei, ja lisdksi olisi voitu vertailla erilaisten ratkaisujen toimivuutta ja
kirjata tyohon koko ajan huomioita kayttdonottoprojektin etenemisesta. Tyon
muuttuessa pelkéksi 5S-suunnitelmaksi case-yritykselle péatettiin tutkia laa-
jemmin, millainen on hyva 5S-suunnitelma nykykasityksen mukaan, ja mita
sen tekemisessa pitaa ottaa huomioon. Tama tehtiin lukemalla ensin lean-filo-
sofiasta monista eri lahteista, jonka jalkeen syvennyttiin 5S:4an. Suurin osa
|&hteista oli vieraalla kielelld, joten k&&nndstyota riitti paljon. Mielestani tutki-
muksen tavoitteessa onnistuttiin ja tyon tulokseksi saatiin selkea 5S-suunni-
telma, jonka pohjalta case-yrityksen pitdisi pystya kayttbonottamaan 5S-oh-
jelma suhteellisen helposti. Lisadksi tdmé& suunnitelma on mielestani helposti
sovellettavissa moniin muihinkin vastaavan kaltaisiin tehdastuotantoa tekeviin

PK-yrityksiin.
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5.2 Tutkimuskysymykset

Tutkimuskysymyksessa pohdittiin, miten tehdaan hyva 5S-suunnitelma case-
yritykselle? Kun suunnitellaan 5S-ohjelmaa jollekin tietylle yritykselle, taytyy
olla ensin hyva ymmarrys kyseisen yrityksen tuotantoprosessista, toimintata-
voista seka ongelmista. Tassa tutkimuksessa naiden ymmarrys hankittiin ha-
vainnoimalla toimintaa ja tuotantoymparistod case-yrityksessa ja haastattele-
malla tyontekijoitd. 5S-suunnitelman tulisi olla jarjestelmallinen, selked, visu-
aalinen, tyontekijoiden tarpeet ja ergonomian huomioon ottava seka tavoitteel-
linen. Kaiken lahtokohtana 5S-suunnitelmassa pitaa minusta olla se, etta tyos-
kentelysta saadaan sujuvampaa. Huonosta siisteydesta ja jarjestyksesta ai-
heutuu valtavasti hukkaa yritykselle. Kaikki aika mika menee esimerkiksi oi-
kean tydkalun etsimiseen, on aina hukkaa. Hyvalla 5S-suunnitelmalla tavoitel-
laan sita, etta tyontekijat saavat keskittya tyonsa tekemiseen ja sita kautta pys-
tytdan tekemé&an mahdollisimman paljon arvoa tuottavaa tyota. Hyvalla 5S-oh-
jelmalla pystytdaan saamaan varsinkin pitkalla aikavalilla paljon saastoja.

Tasta suunnitelmasta tuli mielestani hyva, koska suunnitelmassa onnistuttiin
ottamaan huomioon asioita varsinaisen 5S-menetelmén ulkopuoleltakin, kuten
visual managementin ja ergonomian tarkeys. Suunnitelmasta tuli myos hyvin
yksityiskohtainen, jonka vuoksi sen pystyy ottamaan kayttdon myoés henki-
|6std, joka ei ole niin perehtynyt leaniin tai 5S:8an. Yksityiskohtaisuuden ansi-
osta tama suunnitelma on helposti sovellettavissa moniin muihinkin vastaavan
kaltaisiin tehdastuotantoa tekeviin PK-yrityksiin, joille lean tai 5S on vieraampi
asia. Mielestani tdssa suunnitelmassa onnistuttiin myos soveltamaan mene-
telmat juuri case-yrityksen tarpeiden mukaan. 5S-suunnitelmassa ratkaistiin
esimerkiksi, miten saadaan tyokalujen hankintoihin parempi kontrollointi teke-
malla niista lista, jota hallinnoi ja paivittdd vain yksi henkild. Tyokaluihin paa-
tettiin laittaa my0s tuotelinjakohtaiset varikoodimerkinnat, joilla pystytdén eh-

kadisemaan tyokalujen kulkeutumista vaariin paikkoihin.

Alatutkimuskysymyksena tydssa oli: Miten onnistutaan sitouttamaan tuotanto-
tyontekijat 5S-jarjestelman kayttoon? Koska monessa yrityksessa 5S-ohjel-

man yllapitaminen ja& helposti puolitiehen, suunnitelmassa pitda mielestani
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panostaa oikeiden standardien luomiseen ja miettid milla keinoilla tyéntekijat
saadaan motivoituneimmiksi sitoutumaan 5S-ohjelman yllapitdmiseen. Suun-
nitelmassa pitda pohtia erityisesti sita, miten tyontekijat saadaan tajuamaan,
ettd toimivasta 5S-ohjelmasta on hyottya eniten heille itselleen. 5S-suunnitel-
massani pyrittiin huomioimaan juuri tassa yrityksessa havaitut sitoutumisen
haasteet, joista merkittdvimmat olivat seurannan ja aikataulullisten resurssien
puutteellisuus. Konkreettisin keino tydntekijéiden sitouttamiseen oli viikoittain
tehtava 5S-tarkistuslista, jolla saadaan varmistettua, etta luoduista standar-
deista ei lipsuta. Taman tarkistuskierroksen tekeminen vaatii myos tietysti sita,
ettd tydnantaja ymmartaa 5S:n yllapitamisen tarkeyden ja tarjoaa tyontekijoille
aikataululliset resurssit 5S:n yllapitamiselle. Lisaksi kerrottiin motivoinnin tar-
keydesta ja hyva keino motivoida tyontekijoitd on vaikka joku pieni palkinto
aina valilla hyvin yllapidetysta jarjestyksesta ja siisteydesta. Palkinnon ei tar-
vitse olla iso, kunhan tyontekija tuntee tekeménsa tyon tarkeéksi ja saa siita
tunnustusta. Tarkeaa 5S-ohjelman yllapitamisen kannalta on myos se, etta ai-
hetta pidetd&n jatkuvasti pinnalla ja siitd puhutaan sdénndéllisesti. Hyva keino
on esimerkiksi muistuttaa sen tarkeydestd, vaikka viikoittaisten palaverien yh-

teydessa.

5.3 Tutkimusote ja tulosten luotettavuus

Konstruoitu tutkimusote, jossa tutkimusmenetelmana kaytettiin mallin rakenta-
mista, toimi mielestani tassa tutkimuksessa hyvin. Ainoastaan ratkaisun toimi-
vuutta ei tdssa tydssa pystytty osoittamaan kayttbonottamisen poisjattamisen
takia. Muuten tutkimus eteni johdonmukaisesti alusta loppuun asti valittua tut-
kimusmenetelmaa kayttaen. Toisaalta olen ihan tyytyvéinen, ettd tasta tyosta
tuli yleispatevampi suunnitelma, koska opin paljon teoriatietoa 5S-menetel-
masta ja jos joskus tulevaisuudessa, minulle tulee tehtdvaksi 5S-ohjelman
suunnitteleminen tai sen kayttéonottaminen niin tiedan, miten sellaista lahde-

tdan luomaan ja millainen on hyva suunnitelma.

Taman tutkimuksen tulokset ovat mielestani varsin luotettavia, koska ne pe-

rustuvat vahvaan teoriapohjaan. 5S-menetelmasta I6ytyi paljon tietoa, koska
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onnistuneita projekteja on maailmassa lukemattomia maaria ja toimivan 5S-
jarjestelman hyodyt ovat kiistattomia. Py6raa ei siis tarvinnut keksia uudes-
taan, vaan piti keskittyd soveltamaan jo todettuja toimivia ratkaisuja case-yri-
tykselle sopivaksi.

Omaa ymmarrystani 5S:n tarkeydesta tutkimustyoni syvensi erittain paljon.
Tiesin kylla tyoni alussa 5S:n periaatteet ja menetelméan vaiheet, mutta en ollut
juurikaan miettinyt, mita kaikkea nimenomaan hyvan 5S-suunnitelman tekemi-
sessa kannattaa ottaa huomioon. Lahdin liikkeelle lukemalla aluksi monista eri
lahteistd lean-filosofiasta, jonka jalkeen syvennyin paremmin 5S-menetel-
maan. Mielestani vasta tuntemalla leanin periaatteet syvéllisesti ja ymmarta-
malla miksi jotain halutaan kehittda ja mitd halutaan saavuttaa, voidaan oike-
asti yritysta kehittaa kohti leania. Ei ole mitaan jarkea aloittaa 5S-projektia vain
sen takia, koska muutkin yritykset tekevat niin ja se on trendikasta. Ennen sita
kannattaa mietti&, mitk& ovat projektin tavoitteet ja mita hyo6tyja projektilla voi-

daan saavuttaa.

5.4 Jatkokehitysehdotukset

Jatkotutkimusehdotuksia aiheesta keksii paljonkin. Lean on siitd mielenkiintoi-
nen aihe, etta yritys ei koskaan ole valmis sen suhteen, vaan jatkuvan paran-
tamisen eli kaizenin filosofiaa noudattaen yritysta pitaa kehittda koko ajan kohti
taydellisyytta, mutta kehitystyo ei koskaan tule valmiiksi. Aina riittd& parannet-
tavaa ja kehitys loppuu tyytyvaisyyteen. Case-yritykselle sopiva jatkotutkimus-
projekti taman 5S-ohjelman kayttdonottamisen jalkeen voisi olla, joku konk-
reettisemmin tehokkuuden parantamiseen tahtaava projekti. Case-yrityksella
on paljon kehitettdvaa toiminnassaan kohti leania. Toimiva 5S-ohjelma tarjoaa
hyvat edellytykset leanin kehittdmiseen. Jonkinlainen JIT-periaatteeseen tah-
taava projekti voisi olla esimerkiksi hyva, jotta saataisiin kehitettya tuotantoa

virtaustehokkaammaksi.
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