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1 Johdanto

1.1 Opinnaytetyon aihe

Opinnaytetydssa tutkitaan Enocellin tehtaan puuosaston tuotanto-, korjaamo-,
toimisto- ja varastotilojen jarjestyksen kehittdmistd 5S-menetelman avulla. 5S-
menetelman kayttdonoton tavoitteena on tuoda uutta ilmetta tyotiloihin seka pa-

rantaa niiden viihtyisyytta ja toimivuutta.

Yleisilmeen kehittamisen lisaksi 5S-menetelmaa soveltamalla pyritdan minimoi-
maan jarjestyksen puutteesta johtuvaa resurssien hukkaa. Tama ilmenee esi-
merkiksi tarpeettomana aikana, kun tyontekijat kayttavat aikaa tarvittavien tyo-
valineiden tai materiaalien etsimiseen hajallaan olevista varastoista. Tehosta-
malla jarjestysta ja maarittelemalla standardit siisteystasolle voidaan huomatta-

vasti vahentaa tallaista ajanhukkaa ja edistaa tyon sujuvuutta.

OpinnaytetyOssa kartoitetaan myds mahdollisia haasteita ja esteita, joita 5S-
menetelman kayttoonotolle voi olla. Tutkimuksessa havainnoidaan, miten orga-
nisaation henkildsto suhtautuu uusiin kaytantoihin ja millaisia muutoksia voi-

daan havaita viihtyvyydessa ja toiminnallisessa suorituskyvyssa.

Tutkimuksen tulokset tarjoavat arvokasta tietoa ja menetelmia Enocellin tehtaan
puuosaston jarjestyksen yllapidon parantamiseksi ja tuovat uutta nakemysta

5S-menetelman soveltamiseen tehtaan muilla osastoilla.

1.2 Toimeksiantajan esittely

Enocellin tehdas kuuluu Stora Enson Biomaterials-divisioonaan. Tehtaassa tuo-
tetaan havupuuusellua kartonki- ja paperiteollisuuteen. Tehdas on perustettu
vuonna 1967, ja nykyisen muotonsa se sai vuoden 1991 mittavien modernisoin-
titoimenpiteiden ja vuonna 2018 toteutetun keittdamon laajennuksen jalkeen.
Tehtaalla on kaynnissa investointi valkaisemattoman massan valmistuksen

mahdollistamiseksi. (Tervetuloa Enocellin tehtaalle 2022.)



Tehdas kayttaa 2,2 miljoonaa kuutiometria puuta vuodessa ja sen nettokapasi-
teetti on 470 000 tonnia valkaistua havusellua vuodessa. Stora Enso Oy:n sellu-
tehdas ja saha tydllistavat Uimaharjussa 365 henkilda. (Tervetuloa Enocellin
tehtaalle 2022.)

1.3 Opinnaytetyon toimeksianto

Opinnaytety0ssa raportoidaan 5S:n toteutus Enocellin puunkasittelyssa ja kehi-
tetdan tyokaluja ja menetelmia 5S:n standardointiin ja yllapitoon. Nama tulevat
sisaltamaan ainakin tietokannan ja standardin kunkin taulun sisallosta ja tavoi-
tellusta siisteystasosta. Lisaksi laaditaan toimintaohjeita eri tiloihin ja kayttooh-

jeita tarkeimmille laitteille.

Henkiléston suhtautumista ja sitoutumista 5S:n kayttéon ja yllapitoon pyritdan
kartoittamaan seka kehittdamaan toimintatapoja, jotka tukevat kaikkien yhteisella
tydpaikalla toimivien henkildstoryhmien tydskentelya. Naihin henkildstoryhmiin
kuuluvat tyonjohto, kayttohenkilosto, kunnossapitohenkilostd seka alihankkijat ja

tavarantoimittajat.

1.4 Opinnaytetyon rajaus

Opinnaytetyossa keskitytaan puunkasittelyosaston kuorinta-haketuslinjojen 1 ja
2, hitsaamon, korjaamon, lietteenkasittelyn (LIMO), hakelinjojen, dljyvaraston,
pesuhalliin, terahiomahuoneen seka tydkaluvaraston 5S-toteutukseen. Tutki-
muksen kaytannon toteutusjakso ajoittuu lokakuusta 2022 huhtikuuhun 2023.

Opinnaytetyon tavoitteena on kuvata puunkasittelyn 5S:n kayttoonottohanke,
laatia dokumentteja ja luoda tydkaluja tukemaan 5S:n kayttéonottoprosessia,
painottaen erityisesti 5S:n standardointi- ja yllapitovaiheita, jotka ovat kriittisia
hankkeen jatkumisen seka saavutettujen tulosten sailymisen ja jatkuvan paran-

tamisen kannalta.

Hankkeen keskeisena paamaarana on saavuttaa puunkasittelyosastolla syste-
maattinen ja organisoitu jarjestelma, joka noudattaa 5S-ideologiaa. Taman



lisdksi tavoitteena on varmistaa, etta tama jarjestelma vastaa samanaikaisesti
tyontekijoiden odotuksia jarjestyksen suhteen. Tyontekijoiden sitouttaminen uu-
teen toimintatapaan edellyttaa syvallistda ymmarrysta 5S-periaatteista seka vah-
vaa sitoutumista naihin periaatteisiin. Lisaksi on olennaista, etta tyontekijat ko-
kevat olevansa valtuutettuja tekemaan muutoksia ja parannuksia tyoskentelyta-

poihin, mika edistaa uuden jarjestelman tehokasta juurtumista organisaatioon.

2 Lean-valmistuskulttuuri ja 5S-menetelma

2.1 Lean-valmistuskulttuurin historia ja tyokalut

Lean-tuotantomenetelma sai alkunsa Fordin autotehtaalta Yhdysvalloissa,
missa Henry Ford kehitti liukuhihnatydskentelymenetelman vuonna 1913. Me-
netelmassa yhdella tyopisteella tehtiin aina yhta tiettya valmistusvaihetta ja tii-
min koko maaraytyi tahtiajan perusteella. Liukuhihnatyoskentely eliminoi tyonte-
kijoiden kavelemiseen kayttaman ajan ja pakotti hitaammat tyontekijat linjan
tahtiin. (Nicholas 2008, 7.) Liukuhihnatuotannolla autojen massatuotanto nopeu-
tui huomattavasti, ja sita pidetaankin nykyisen autoteollisuuden alkusysayksena
(Charron, Harrington, Voelh & Wigging 2015, 42).

Lean-valmistuskulttuurin kehitys nykymuotoonsa alkoi Japanissa toisen maail-
mansodan jalkeen 1950-luvulla Toyota Motor Corporationin toimesta, kun Eiji
Toyoda vierailtuaan Fordin River Rougen tehtaalla ja tutustuttuaan siella kaytet-
tyihin sarjatuotantomenetelmiin, joilla lahes kaikki tarvittavat osat tuotettiin yh-
dessa tehtaassa, halusi oppia kuinka Ford kykeni siihen. Tutkittuaan tehdasta
kolmen kuukauden ajan Toyoda paatyi johtopaatokseen, etta Fordin sarjatuo-
tantomenetelma ei toimisi sellaisenaan Japanissa, joka yha toipui sodan tu-
hoista. Koska Japanissa oli vain muutamia autonvalmistajia ja pieni automark-
kina, Toyoda halusi valmistaa useita automalleja yhdessa tehtaassa, toisin kuin
Yhdysvalloissa, jossa tehtaat valmistivat vain yhta automallia. (Nicholas 2008,
9.)



Toyoda kehitti Lean-filosofian osana laaduntarkkailumenetelman, joka tunne-
taan Jidokana. Tama menetelma perustuu siihen, etta koneet pysaytetaan heti,
kun tuotantovirhe havaitaan. Tama antaa jokaiselle tyontekijalle vastuun laa-
duntarkkailusta, ja mahdolliset virheet voidaan havaita ja korjata nopeasti.
(Charron ym. 2015, 63.)

Palattuaan opintomatkaltaan Yhdysvalloista Toyoda antoi Taiichi Ohnolle, silloi-
selle Toyotan paatuotantoinsinddrille, tehtavaksi kehittaa Toyotalle sopivan sar-
jatuotantomenetelman. Paatavoitteena johdolla oli tuottaa enemman tuotteita

pienemmilla resursseilla. (Nicholas 2008, 9.)

Tutustuttuaan Yhdysvalloissa toimiviin autotehtaisiin Ohno paatyi johtopaatdk-
seen, ettd hanen oli suunniteltava tuotantomenetelma, joka olisi huomattavasti
kustannus- ja materiaalitehokkaampi, mutta samanaikaisesti tehokkaampi ja
joustavampi kuin Fordin perinteinen sarjatuotantomenetelma (Charron ym.
2015, 48). Hanen johdollaan Toyotalla kehitettya jarjestelmaa kutsuttiin nimella
Toyota production system (TPS), joka on joustavan tuotannon ja JIT-valmistuk-

sen prototyyppi (Nicholas 2008, 9).

Ohno kehitti Toyotalla Lean-valmistuskulttuuria huomattavasti eteenpain Fordin
kehittamasta mallista. Ohnon tavoitteena oli poistaa epakohdat Fordin valmis-
tustavasta, han keskittyi paljon tyohon ja valineisiin, jotka olivat arvoa lisaama-

tonta toimintaa (Charron ym. 2015, 4).

Toyotan ja Ohnon kehitystydn tuloksena muodostuivat Toyotan valmistuspro-
sessin (TPS-Toyota’s production system) tukipilarit: kaiken arvoa lisaamatto-
man toiminnan poistaminen tuotannosta ja henkil6ston kunnioitus (Charron ym.
2015, 48). Toisin sanoen, kun panostetaan tarkeimpaan resurssiin, henkilds-
téon, saadaan paras mahdollinen tulos. Toyotan kehittamaa TPS-menetelmaa
voidaankin pitdaa Lean-valmistuksen alkusysayksena. Vaikka menetelma on ke-
hitetty alun perin autonvalmistukseen, menetelman periaatteita on sittemmin so-

vellettu kaikilla teollisuudenaloilla (Nicholas 2008, 9).

Toyota ja Ohno panostivat tydympariston jarjestyksen ja puhtauden systemaat-
tiseen parantamiseen, mika johti 5S-menetelman kehittymiseen. Menetelman

nimi muodostuu viiden japaninkielisen periaatteen ensimmaisesta kirjaimesta,



nama periaatteet ovat seiri, seiton, seiso, seiketsu ja shitsuke. (Charron ym.
2015, 49.)

Ohno maaritteli Leanin joukoksi kasitteita, periaatteita ja tyokaluja, joiden tavoit-
teena on maksimoida asiakkaalle tarjottava lisdarvo mahdollisimman vahilla re-
sursseilla, kuitenkin hydodyntaen samanaikaisesti tyontekijoiden osaamista ja

taitoja kokonaisvaltaisesti. (Charron ym. 2015, 317.)

Lean-filosofiassa menestyksen perusta on asetettujen periaatteiden noudatta-
minen, joihin sisaltyvat muun muassa lain ja saantdjen noudattaminen, esimer-
killinen kayttaytyminen ja toisten tyontekijdiden kunnioittaminen. Filosofia koros-
taa my0s yksilon luovuuden edistamista. Lean-filosofian menestyksekkaan nou-
dattamisen edellytys on, etta kaikki tydyhteisdn jasenet noudattavat periaatteita
yhdessa, mika korostaa tiimitydskentelyn tarkeytta menestyksen saavutta-
miseksi. (Charron ym. 2015, 20-23.)

2.2 Lean-valmistus

Lean-valmistus perustuu virtaustehokkuuteen, jolla maksimoidaan arvoa tuot-
tava aika (Charron ym. 2015, 202). Resurssitehokkuus on toinen tehokkuuden
mittari, joka tarkastelee, kuinka paljon resursseja kaytetaan tarkasteltavana
ajanjaksona. Lean-valmistuksessa ei kuitenkaan keskityta resurssitehokkuu-
teen, vaan virtaustehokkuuteen. Lean-valmistuksessa keskidssa on asiakas, ja
sen tavoitteena on tehda mahdollisimman paljon mahdollisimman vahalla.
(Charron ym. 2015, 203.)

Lean-filosofian tarkoituksena on parantaa esimerkiksi tehtaiden, tuotantosolujen
ja virastojen tehokkuutta. Lean-menetelmilla pyritaan tunnistamaan yrityksen
toiminnassa olevat osat, jotka eivat lisda yrityksen arvoa. Lean keskittyy kol-
meen keskeiseen ongelmaan: hukkaan (muda), epavakaisuuteen (muri) ja vaih-
teluun (mura), jotka ovat yleisia kaikissa yrityksissa. Nama ongelmat heikenta-
vat yrityksen tehokkuutta laatuvaihtelun, lisdkustannusten ja toimitusaikojen ve-
nymisen muodossa. Naiden ongelmien seurauksena yrityksen investoinneis-
taan saamat tuotot alenevat. Lean-filosofia pyrkii poistamaan nama ongelmat
tuotannosta, koska sen tavoitteena on luoda tuotantojarjestelma, joka toimii
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kitkattomasti. Lean-valmistuksen perusidea on esitetty kuviossa 1 esitetyssa
Lean-talossa, joka symboloi Lean-ajattelun integraatiota, rakennetta, harmoniaa

ja tavoitteiden saavuttamista. (Charron ym. 2015, 65-66.)

TOIMITUSAJAT KUSTANNUKSET
JIT JIDOKA
JUURI OIKEAAN AIKAAN KYKY KESKEYTTAA PROSESSI
KANBAN
TAHTIAIKA MOTIVOITUNEET Z?REAETSEKS
IHMISET S
IMUOHJAUS VALTTAMINEN
HEIJUNKA STANDARDOIDUT
TYON TASAPAINOTUS TYOTAVAT
MUDA KAIZEN
. . TPM PDCA  VSM
HUKAN VAHENTAMINEN JATKUVA PARANTAMINEN
PROSESSIEN VAKAUS JA STANDARDISOINTI

Kuvio 1. LEAN-talo (mukailtu Charron ym 2015, 66).

Lean-talossa eri kerrokset ja rakenteet edustavat LEAN-filosofian periaatteita ja
kaytantoja. Lean-valmistuksessa vakaus on seka lahtdkohtana etta tavoitteena
ja se pyritaan sailyttamaan alhaalta ylospain edetessa. Kuvan talon perustan
muodostavat prosessien vakaus, hukan vahentaminen ja jatkuva parantaminen.
Ne ovat avainasioita Lean-valmistuksen toteuttamisessa. Lean-filosofiassa ny-
kytilaan on aina pyrittdva etsimaan uusia parannuskeinoja, joilla paastaan la-
hemmaksi taydellisyytta. Prosessien kehityksessa pyritadn mahdollisimman hy-
vaan tasapainoon, jonka seurauksena vaihtelu minimoituu. Vaihtelevuuden mi-
nimoinnin ansiosta prosessia kyetaan tarkastelemaan luotettavasti ja mahdollis-
ten parannusten vaikutukset voidaan havaita helpommin. (Charron ym. 2015,
65-66.)

Lean-valmistuksen onnistumiseen tarvitaan talon pylvaiden lisaksi myds muita
keskeisia tekijoita; pylvaat luovat edellytykset Lean-valmistukselle, mutta sa-

manaikaisesti on tarkeaa standardisoida prosessit ja tyoskentelytavat, jotta



11

voidaan seurata tyoskentelya ja tehda parannuksia. Kun tydskentelytavat stan-
dardisoidaan, tyovaiheiden tahtiaika tasapainottuu, mika johtaa lapimenoajan
vahaiseen vaihteluun. Lean-valmistuksen virtaustehokkuuteen perustuessa on
tarkeaa kayttaa imuohjausta, jolloin tuotetaan vain asiakkaan tarvitsemia tuot-
teita. (Charron ym. 2015, 65—-66.)

Toiminnan keskeyttaminen, Jidoka-pilari, kuvaa tilannetta, jossa tyontekija tai
kone havaitsee prosessin ongelmia tai poikkeamia (Charron ym. 2015, 63). Esi-
merkiksi, jos hakkurin terat ovat kuluneet tai vaurioituneet vierasesineen vuoksi,
tama heikentaa haketuskapasiteettia ja tuotetun materiaalin laatua. Kun tyonte-
kijoilla on kyky pysayttaa prosessi, valtetaan mahdolliset laatuongelmat, jotka
saattaisivat vaikuttaa asiakkaaseen, ja samalla minimoidaan laatupoikkeamat
(Charron ym. 2015, 63).

Juuri oikeaan aikaan -pilari kuvaa tuotannon ajoitusta siten, etta tuotteet tai pal-
velut valmistetaan tarvittaessa ja juuri oikeaan aikaan, mika vahentaa tarpee-
tonta varastointia ja parantaa asiakastyytyvaisyytta. Varastojen valttdminen on
tarkeaa, silla varastointi aiheuttaa merkittavia kustannuksia yrityksille seka tilan
etta paaoman sitoutumisen vuoksi. Taman vuoksi onkin tarkeaa optimoida tuo-
tantoa siten, etta tarvittavat tuotteet tai palvelut valmistetaan juuri silloin kun

niita tarvitaan. (Charron ym. 2015, 63.)

Kuviossa 1 talon katto kuvaa Lean-valmistuksen kaytosta koituvia hyotyja. Yri-
tyksen kustannukset ovat vahentyneet, koska varastomaarat ovat pienentyneet
ja prosessivaiheita on minimoitu. Tuotteiden ja palveluiden toimitus asiakkaille
on tehostunut ja vaihtelut ovat vahentyneet. Tarkeimpana seikkana on, etta tuo-
tantoprosessin laatu on parantunut, mika mahdollistaa laadukkaiden toimitusten
toimittamisen asiakkaille, mika lisaa asiakastyytyvaisyytta. Taydellisyyden saa-

vuttamisen keskidssa ovat motivoituneet tyontekijat. (Charron ym. 2015, 67.)

2.3 Lean-tyokalut

Lean-tyOkaluilla tavoitellaan hukan eliminointia, yksin kaytettyina ne harvoin

tuottavat tuloksia, mutta sovellettaessa yhdessa useiden Lean-periaatteiden

kanssa ne muodostavat Leanin operatiivisen filosofian, mika on ensiarvoisen
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tarked menestyksekkaan Lean-toteutuksen saavuttamiseksi (Charron ym. 2015,
235).

Lean-tyOkalut ovat kaytanndllisia menetelmia, joilla pyritdan parantamaan tyon
tehokkuutta. Naita menetelmia ovat esimerkiksi arvovirtakuvaukset, tydalueiden
layout-suunnittelu, spagettikaaviot, 5S-menetelma, tahtiaika ja tydnkuormituk-
sen tasaaminen seka tydtapojen ja kaytantodjen standardointi ja vakiointi. (Char-
ron ym. 2015, 236-239.)

5S-menetelma on Leanin tarkein tyokalu tydpaikan organisointiin ja standar-
disointiin, Hiroyuki Hirano esitteli sen konseptin kirjassaan "Five Pillars of The
Visual Workplace”. Hiranon mukaan kaikkien prosessien toimivuuden perustana
on jatkuva virtaus. Mikali prosessi on huonosti organisoitu ja standardoimaton,
jatkuvan virtauksen saavuttaminen on hyvin vaikeaa. Taman vuoksi useimmat
yritykset aloittavat Lean-muutoksen ottamalla kayttéon 5S-menetelman. 5S:n
tavoitteena on turvallinen, siisti, jarjestyksessa oleva tyopaikka, jossa kaikki tar-

vittava on helposti tyontekijoiden saatavissa. (Charron ym. 2015, 255.)

Arvovirtakuvaus (VSM) on menetelma, jolla kartoitetaan nykyinen ja tavoiteltava
tulevaisuuden tila tuotantoprosessissa. Nykytilanteen kuvauksessa tarkastel-
laan toimenpiteita, joita tarvitaan tavoitetilan saavuttamiseksi. Arvovirtakuvauk-
sessa analysoidaan tuotantoprosessin eri vaiheita ja tunnistetaan, mitka vaiheet

ovat arvoa lisaavia ja mitka eivat. (Charron ym. 2015, 251.)

Tydtilojen layout-muutokset tarkoittavat fyysisten tuotantojarjestelmien, kuten
laitteiden, varastojen ja kulkureittien sijoittelun muutoksia tehdasalueella.
Layout-suunnittelua voidaan tehda suppeasti tai laajasti. Suppea layout keskit-
tyy yksittaisten sijoittelusuunnitelmien suunnitteluun, kun taas laaja layout kat-
taa koko sijoittelujarjestelman suunnittelun. (Lapinleimu, Kauppinen & Torvinen
1997, 309.)

Layoutit jakautuvat kolmeen paakategoriaan: tuotantolinjalayoutiin, solulayoutiin
ja funktionaaliseen layoutiin. Tuotantolinjalayout korostaa tuotteiden valmistuk-
sen lineaarista ja virtaviivaista prosessia, solulayout keskittyy tydasemien ryh-

mittelyyn tiiviisti ja funktionaalinen layout painottaa tilojen jarjestamista



13

toiminnallisten ryhmien perusteella. (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri & Miettinen
2003, 407.)

Standardoidulla tyolla tarkoitetaan jarjestelmallista tapaa toteuttaa arvoa lisaa-
vat vaiheet tuotantoprosessissa. Parhaiden kaytantdjen mukaisesti jarjestetty
tyo sisaltaa tarkasti maaritellyn aikataulun, tyojarjestyksen seka tietyn raaka-ai-

neiden ja puolivalmisteiden varaston tason. (MCS 2023.)

2.4 Lean-periaatteet

Lean-periaatteet tarjoavat kaytannon suuntaviivoja, joiden tavoitteena on tehos-
taa tuotantoa. Naiden periaatteista yleisimmin kaytettyja ovat Juuri Oikeaan Ai-
kaan (JIT) ja Juuri Oikeaan Tarpeeseen (JOT), virheetdn tuotanto (Poka-Yoke),
kokonaislaadun hallinta, ennaltaehkaiseva kunnossapito (TPM) ja jatkuva pa-

rantaminen (Kaizen). (Charron ym. 2015, 237.)

Just in Time (JIT) ja Juuri Oikeaan Tarpeeseen (JOT) ovat periaatteita, jotka ko-
rostavat oikean maaran ja laadun toimittamista ulkoiselle asiakkaalle tai seuraa-
valle vaiheelle arvoketjussa. Nain pyritdan vahentamaan hukkaa, kustannuksia
ja varastoja. JIT- ja JOT-periaatteiden tavoitteena on virtaviivaistaa prosessia ja
minimoida odotusaika, jolloin tuotanto tapahtuu vasta kun se on todella tarpeen.
Oikein suoritettuna niilla voidaan eliminoida useita hukan lajeja, kuten ylisuuria
varastoja, odotusta, liikkumista ja tavaran kuljetusta. (Charron ym. 2015, 63;
269.)

Poka-Yoke on japaninkielinen termi, joka tarkoittaa virheiden torjuntaa. Tavoit-
teena on estaa virheellisten tuotteiden valmistus. Poka-Yoke on kustannusteho-
kas menetelma varmistamaan laatua, ja sita kaytetdan yhtena osana Jidoka-jar-
jestelmaa3, jossa tuotanto pysaytetaan heti, kun havaitaan virheellinen tuote tai
laatuvirhe. (Charron ym. 2015, 76.)

Ennakoiva huolto, jota kutsutaan myds nimella TPM eli Total Preventive Mainte-
nance, on menetelma, jolla pyritdan varmistamaan tuotantolaitteiden toiminta-

varmuus ja ehkaisemaan suurempien vikojen syntyminen. Koneiden
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pysahtyminen heikentaa valittdomasti tuotannon laatua ja taloudellisuutta, minka

toteutumisen riskia TPM:lla pyritdan pienentamaan. (Charron ym. 2015, 239.)

Kaizen on japanilainen kasite, joka tarkoittaa 'hyvaa muutosta'. Kaizen-ajatte-
lulla tavoitellaan jatkuvaa parantamista pienin askelin, poistamalla hukkaa ja li-
saamalla arvoa kaikissa organisaation toiminnoissa. Kaizen ei koske ainoas-
taan yksittaisia tyontekijoita, vaan koko organisaatiota, silla hukkaa voi esiintya
missa tahansa, missa on koneita ja henkildkuntaa. Kaizen-katselmukset edista-
vat koko henkildston osallistumista organisaation jatkuvaan parantamiseen ja
ne auttavat arvioimaan organisaation nykytilaa uudesta nakokulmasta seka 10y-

tamaan uusia parannusehdotuksia. (Charron ym. 2015, 239.)

Kaizen-periaatteen esitteli Masaki Imai vuonna 1986 julkaistussa teoksessaan
"Kaizen: The Key to Japan’s Competitive Success”, jonka ainutlaatuisena osa-
alueena on Kaizenin soveltaminen perinteisessa organisaatiossa. Kaizenin rin-
nalla esiintyvat usein termit Kaikaku, joka kuvaa radikaalia muutosta ajatteluta-
vassa ja Kakushin, jolla tarkoitetaan uusien innovaatioiden kayttéonottoa joka-

paivaisessa toiminnassa. (Charron ym. 2015, 280.)

Plan—Do-Check—Act -malli on tunnetuin ja kaytetyin jatkuvan parantamisen me-
netelma (kuvio 2). PDCA-menetelma perustuu Walter Shewhartin 1930-luvulla
kehittamaan Plan—Do—-Study—Act -menetelmaan, jota hanen oppipoikansa W.
Edwards Dewing kehitti edelleen 1950-luvulla. PDCA-menetelmaa pidetaan To-

yotan valmistusjarjestelman (TPS) perustana. (Bicheno & Holweg 2016, 52.)
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9

Kuvio 2. PDCA-malli. (Kuva: Creative Commons)

Suunnitteluvaiheessa (Plan) nykytilanne arvioidaan ja analysoidaan systemaat-
tisesti asiakkaan tarpeista alkaen. Tassa vaiheessa tunnistetaan parantamis-
mahdollisuudet, asetetaan niille prioriteetit ja maaritelldan parannustoimenpitei-
siin liittyvat tavoitteet. Tassa vaiheessa luodaan hypoteeseja tulevasta tilasta ja
myohemmin toteutunutta tilaa verrataan hypoteesiin. Hypoteesien tarkoituksena
on auttaa ymmartamaan muutosten vaikutusta prosessin kulkuun. Tassa vai-
heessa olisi tarkeatd muodostaa myds parannusten aikataulu. Tavoitteiden
asettelu, ja tavat, jolla ne saavutetaan, tulisivat olla selvilla tassa vaiheessa.
Suunnitteluvaiheen on tarkoitus olla PDCA-syklin ensimmainen vaihe, mutta
joskus asiakkaan tarpeita tai prosessin nykytilaa ei viela tunneta kunnolla, jolloin
ensimmainen PDCA-sykli aloitetaan Check-vaiheesta, jossa tunnistetaan ongel-
mat, esitetdan korjausmenetelmia, tunnistetaan ratkaisuja ja otetaan niita kayt-
toon, seka tehdaan kayttoonotetuille ratkaisuille suorituskykytesteja. (Bicheno &
Holweg 2016, 52.)

Toiminnan vaiheessa (Do) toteutetaan suunnitellut muutokset yleensa ensin
pienessa mittakaavassa tulosten saamiseksi jatkokasittelya ja analyysia varten.
Muutosten vaikutusten arvioimiseksi kerataan tietoa prosessin suorituskyvysta,
jotta sen tehokkuutta ennen ja jalkeen muutosten voidaan vertailla. (Bicheno &
Holweg 2016, 52.)

Tarkastusvaihe (Check) on keskeinen osa oppimisprosessia, joka usein laimin-

lyddaan. Tassa vaiheessa muutosten vaikutukset analysoidaan ja arvioidaan,
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ovatko toteutetut ratkaisut tuottaneet odotetut tulokset. Mikali odotettuja tuloksia
ei ole saavutettu, on analysoitava epaonnistumisen juurisyyt, seka ne seikat
mitka seuraavalla kerralla voidaan tehda paremmin. Onnistuneiden muutosten
seuranta on tarkeaa niiden pysyvyyden varmistamiseksi. (Bicheno & Holweg
2016, 52.)

Toiminnan vaiheessa (Act) parannuksia aikaansaaneet muutokset hyvaksytaan
ja standardoidaan seka otetaan laajemmin kayttoon. Standardit edustavat sen
hetkisia parhaita kaytantoja, mutta ne eivat ole kiveen hakattuja. Ne muutokset,
jotka eivat johda odotettuihin parannuksiin, hylataan. liman Act-vaihetta kaikki
edellisissa vaiheessa tehty tyd menee hukkaan. Poikkeamat standardoidusta
prosessista osoittavat siind olevan viela kehitystarvetta. PDCA-prosessi on tois-
tuva, ja monimutkaisten ongelmien ratkaisu voi vaatia useita sykleja. (Bicheno &
Holweg 2016, 52-53.)

Yleensa PDCA-syKkli esitetaan jatkuvana prosessina kuten kuviossa 2, ei
paasta-paahan-prosessina. Kun saavutetaan lopullinen "Act" -vaihe ja asetetut
tavoitteet tayttyvat, prosessi aloitetaan uudelleen, ja etsitaan jatkuvasti uusia
parannusmahdollisuuksia. PDCA on yksinkertainen mutta tehokas lahestymis-
tapa, jota voidaan soveltaa jatkuvan parantamisen periaatteisiin. Erilaisia laatu-

tydkaluja, kuten 5S, voidaan kayttaa tukemaan tehokasta PDCA-syklia.
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2.5 5S on yksi Lean-periaatteista

5S on kaytanndllinen tydkalu tyopaikkojen jarjestelyyn ja standardointiin, joka
perustuu Lean-filosofiaan. Menetelma on alun perin kehitetty Japanissa ja se
keskittyy tyoskentelyn tehostamiseen, joka saavutetaan valttamalla hukkaa ja
luopumalla arvoa tuottamattomasta toiminnasta ja tavarasta. Tavoitteena on
my0s parantaa laatua ja turvallisuutta, seka luoda viihtyisa, siisti ja tehokas tyo-
paikka. (Charron ym. 2015, 254-255.)

Japanissa 5S-periaatteen kaytto yleistyi 1950-luvulla. Sen toi yleiseen tietoisuu-
teen Hiroyuki Hirano vuonna 1996 ilmestyneessa kirjassaan "Five Pillars of the
Visual Workplace”. Sen jalkeen se on levinnyt ympari maailmaa, ja siita on tullut
keskeinen osa Lean-filosofiaa. 5S-menetelman avulla organisaatiot voivat pa-
rantaa tehokkuuttaan, tuottavuuttaan ja laatuaan, samalla kun ne vahentavat
hukkaa ja lisdavat turvallisuutta. 5S:8a on myds yleisesti kaytetty lahtdkohtana
Lean- ja Six Sigma -hankkeissa, joissa pyritddn parantamaan prosessien laatua
ja tehokkuutta. (Charron ym. 2015, 255.)

Tyovalineiden etsiminen vie tyontekijan aikaa ja on yritykselle arvoa tuottama-
tonta hukkaa. Taman vuoksi tyopisteen hyva jarjestely vastaamaan tyon tar-
peita on tarkeaa, silla se edistaa tydskentelyn turvallisuutta ja merkitykselli-

syytta.

Kun organisaatiossa kaytetaan 5S-menetelmaa, tavoitteena on saavuttaa siisti,
turvallinen ja tehokas tydymparistd, joka auttaa tulevissa kehitysprojekteissa ja
ehkaisee tapaturmia, laatuongelmia ja hukkakaynteja. Siisteilla tuotantotiloilla
voi myds olla positiivinen vaikutus asiakkaisiin, mika auttaa luomaan uusia asia-

kassuhteita.

5S-menetelman kayttdonotto aloitetaan yleensa kattavalla arvioinnilla, jossa tut-
kitaan tyopaikan nykytila ja sen haasteet. Taman jalkeen organisaatiolle luo-

daan 5S-suunnitelma, joka kuvaa menetelman eri vaiheiden kayttdonoton.

5S-suunnitelma rakentuu viidelle peruspilarille, jotka ovat Seiri (erotteleminen),
Seiton (jarjestely), Seiso (puhdistus), Seiketsu (standardointi) seka Shitsuke (yI-
lapito ja kehittaminen). Nama peruspilarit kasittelevat tavaroita, laitteita,
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materiaaleja ja tydymparistoa ja niiden tavoitteena on poistaa hukkaa, parantaa

tydskentelyn laatua ja tehostaa tydpaikan jarjestysta. (Binkley 2020, 50-53.)

Sort — Seiri — Sorteeraus

Sorteerauksessa tyopaikalta poistetaan turhat ja tarpeettomat tavarat, jotka vain
vievat tilaa ja hairitsevat prosessien sujuvaa toimintaa (Binkley 2020, 50). Sor-
teeraus auttaa selkeyttamaan tyotilaa ja parantamaan nakyvyytta, mika tehos-
taa koko tyoalueen siivousta ja yllapitoa. Samalla se myds vahentaa tarpeetto-
mia kuluja ja parantaa tuottavuutta (Charron ym. 2015, 255; Tuominen 2010,
25).

Set in Order — Seiton — Systematisointi

Systematisoinnin avulla pyritaan sijoittamaan tarpeelliset tavarat oikeille pai-
koille 1ahelle kayttopaikkaa. Tama vaihe edellyttaa, etta kaikille tavaroille on
paikka ja niiden pysyminen paikallaan varmistetaan. Jarjestyksen yllapitamisen
kannalta on tarkeaa standardoida ja visualisoida jarjestys merkinngin. (Binkley
2020, 50.)

Standardien avulla luodaan yhtenaisia menetelmia ja toimintatapoja, joita kaikki
voivat noudattaa. Tama edellyttaa huolellista suunnittelua, joka kattaa esimer-
kiksi koneiden kaynnistamisen, kayton ja pysayttamisen seka materiaalien ja

koneiden sijoittelun. (Tuominen 2010, 37.)

Systematisointiin kuuluu myds lattioiden maalaus, tydpisteiden ja muiden aluei-
den selkea rajaus, esteettomat kulkureitit, katevat sailytysjarjestelmat ja roska-
korit. Esineet merkitdan nimilapuin ja niiden paikat osoitetaan varikoodien ja
opastekylttien avulla tarpeen mukaan. Tavoitteena on jarjestaa tarvittavat tava-
rat niin, etta ne ovat helposti saatavilla, kaytettavissa ja helppo laittaa takaisin
paikoilleen. Laadukkaan jarjestyksen yllapito ja standardisointi vaatii huolelli-

sesti toteutetun systematisoinnin. (Charron ym. 2015, 256).

Visualisoinnissa merkitaan selkeasti nakyvalla ja helposti tulkittavalla tavalla,
kuten ohjekyltin tai symbolin kaytolla, kuinka tyo suoritetaan. Tarkoituksena on
valttaa tarpeetonta tavaroiden etsimista ja luoda selkeat merkit ja ohjeet, jotka

osoittavat missa tavarat ja koneet sijaitsevat. (Tuominen 2010, 37.)
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Shine — Seiso — Siivous
Paivittainen siisteyden yllapito tyopaikalla edistaa viihtyvyytta ja turvallisuutta.
Siisteys on tarkea osa hyvaa ensivaikutelmaa ja sen yllapitdminen on yhteisvas-

tuullinen tehtava kaikille tyontekijoille, ei vain siivoojille. (Binkley 2020, 52.)

Siivoaminen vaatii kurinalaista otetta. Jokapaivainen huolellinen siivoaminen ja
tyokoneiden saanndllinen puhdistus auttavat enkaisemaan ongelmia, paranta-
vat tyoturvallisuutta ja varmistavat, etta kaikki on kayttdvalmiina tarpeen vaa-
tiessa. (Binkley 2020, 51-52; Charron ym. 2015, 257.)

Siisteyden yllapidon taloudellista merkitysta ei pida aliarvioida. Jos huolto tai
puhdistus laiminlyddaan, se voi johtaa laitteiden vaurioitumiseen, minka kustan-
nukset voivat olla huomattavasti suuremmat kuin sdanndllinen siivouksen ja yl-
|l&pidon. (Tuominen 2010, 55.)

Standardize — Seiketsu — Standardisointi

Standardisointivaihe vaatii erilaista ajattelutapaa verrattuna aiempiin vaiheisiin,
koska siina maaritellaan aiempien vaiheiden johdonmukainen soveltaminen.
Standardisointivaihe voidaan toteuttaa monin eri tavoin, mutta siind varmiste-
taan, etta henkilosto tietaa kuinka prosessi toimii, kuinka sita voidaan soveltaa
parhaiten heidan tarpeeseensa, ja heidan esittamiinsa kysymyksiin ja esille tuo-

miinsa epakohtiin vastataan. (Binkley 2020, 52.)

Standardisointivaiheessa aiempia vaiheita ja niissa luotuja ratkaisuja ja parhaita
kaytantoja kaydaan lapi yhdessa tyontekijoiden kanssa. Tama kasittaa esimer-
kiksi tyopisteeseen kuuluvien tydkalujen ja niiden sijainnin, jatteiden poiston ja
jateastioiden paikan, siivousaikataulun ja kulkureittien maarittamisen. (Charron
ym. 2015, 257; Tuominen 2010, 71.)

Standardisointivaiheessa vakioidaan parhaat ratkaisut ja kaytannot, jotta saavu-
tetun jarjestyksen yllapitaminen on helppoa. Alussa maaritellaan tarkeimmat
menettelyt aiempien vaiheiden osalta seka niiden toistuvuus. Taman jalkeen lis-
tataan tarkeimmat materiaalit, tarvikkeet ja tydkalut, jotka liittyvat naihin vaihei-
siin ja niiden kayttomaarat. Lopuksi kerataan parhaat kaytannét aiemmista vai-
heista, mukaan lukien kaytetyt aineet, tarvikkeet ja tyokalut. (Tuominen 2010,
71))
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Tunnistettujen parhaiden kaytantéjen perusteella kehitetaan standardeja, jotka
dokumentoidaan ja opetetaan henkilokunnalle koulutuksissa. Uudet tyontekijat
perehdytetaan myos ohjeisiin. Poikkeamat standardeista havaitaan ja niihin
puututaan mahdollisimman varhaisessa vaiheessa erilaisten mittareiden, kuten
tarkastuskierrosten ja turvallisuushavaintojen, avulla. (Charron ym. 2015, 258;
Tuominen 2010, 71.)

Standardisoinnin avulla pyritdan luomaan pysyva jarjestys ja siisteys tyopai-
kalla, epasaanndllisen ja organisoimattoman tydpaikan jarjestelyn sijaan. Orga-
nisaatiot, jotka eivat sisallyta standardisointia osaksi paivittaista toimintata-
paansa, hylkaavat helposti uudet toimintatavat, mika johtaa epajarjestyksen pa-
luuseen. (Charron ym. 2015, 258.)

Standardisoinnin tarkoituksena on valttaa tydympariston palautuminen takaisin
alkuperaiseen epajarjestykseensa. Tama tavoite saavutetaan kayttamalla stan-
dardoituja tyokaluja, kuten tarkistuslistoja, siivoussuunnitelmia ja visuaalisia
karttoja, jotta kaikki tarvittavat toiminnot ovat selkeasti maariteltyja ja paivittai-
nen jarjestys ja siisteys voidaan yllapitaa. Standardisoinnin hajoamiseen ja jar-
jestyksen yllapitamisen kiertamiseen johtavista ajattelutavoista tulisi luopua.
(Charron ym. 2015, 258.)

Sustain — Shitsuke — Seuranta

5S-ohjelman yllapito edellyttaa jatkuvaa panostusta ja suunnitelmallista seuran-
taa. Asetettua standarditasoa tulee yllapitaa ja kehittaa jatkuvasti. Ohjelman
edellisten vaiheiden vakiinnuttua niista pitaisi muodostua osa jokapaivaista toi-
mintaa, minka vuoksi on tarkeaa varmistaa, ettd vanhoihin toimintamalleihin ei
palata. (Binkley 2020, 52.)

Sitoutumisvaiheessa on tarkeaa varmistaa, etta kaikki tyontekijat ovat saaneet
riittdvan koulutuksen ja perehdytyksen. Jotta yllapito olisi sujuvaa, on siihen va-
rattava riittavasti aikaa ja resursseja. Jokaisen on oltava tietoinen vastuualueis-
taan ja velvollisuuksistaan 5S-ohjelman tulosten yllapidossa ja kehittamisessa.
(Tuominen 2010, 79.)

TyOkalut ja materiaalit jarjestellaan tarpeen mukaan ja kaikki tarpeettomat ja yli-
maaraiset tavarat poistetaan. Jokaiselle tyOkalulle merkitaan selkeasti oma
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paikkansa. Koneet ja laitteet puhdistetaan ja huolletaan saanndllisesti ja toimen-
piteet standardisoidaan. Standardisoidut toimenpiteiden jatkuva yllapito on tar-

keaa, erityisesti ensimmaisessa kolmessa vaiheessa. (Charron ym. 2015, 258.)

Esimiehen vastuulla on tehda tyotiloissa saanndlliset tarkastuskierrokset ja ha-
vaita mahdolliset poikkeamat. Jos poikkeamia havaitaan, niihin on puututtava
valittdmasti. Puuttumiskynnyksen on oltava matala, koska tavoitteena on 5S-oh-
jelman jatkuva kehitys. Tydyhteisdssa nousee jatkuvasti esiin uusia ajatuksia
kehityksesta ja haasteista, joista on tarkeaa kayda keskustelua. 5S-ohjelman
kaytannot ja saavutukset liitetaan laatu-, ymparisto- ja turvallisuusarvioihin, ja
ne otetaan huomioon johdon arvioinneissa, jotta 5S-ohjelman yllapito voidaan

varmistaa. (Tuominen 2010, 79.)

5S-ohjelman soveltamiseksi arkisessa toiminnassa on olennaista, etta jokainen
tyontekija osallistuu puhdistamiseen, jarjestamiseen ja tarkeimpana, jarjestyk-
sen yllapitamiseen ja siitd muodostuu paivittainen rutiini. Tdma osoittaa, etta or-
ganisaatio sitoutuu toimintatapaan, jossa standardien mukainen siisteyden ja
jarjestyksen yllapito on osa paivittaista toimintaa. Sitoutumattomuus johtaa hel-
posti 5S-ohjeman epaonnistumiseen, koska yllapidon horjuminen johtaa hel-

posti epajarjestyksen paluuseen. (Charron ym. 2015, 258; Tuominen 2010, 79.)

5S-ohjelman suosiota tyontekijdiden keskuudessa voidaan yllapitda monin eri
keinoin. Tallaisia keinoja ovat muun muassa teemakuukaudet, 5S-mottojen
kayttd, 5S-teippien kaytto tydpaikalla, inspiroivien valokuvien kayttd, tiedotuska-
navien kayttd, 5S-taskukorttien jakaminen seka eri osastojen valilla tapahtuva

tulosten kehityksen seuranta ja vertailu. (Tuominen 2010, 78.)

Vakioitujen ohjeiden noudattaminen edellyttaa valvontaa ja seurantaa. Johto,
esimiehet ja koko henkildsto arvioidaan ja palkitaan siisteyden, jarjestyksen ja
puhdistuksen jatkuvan kehittdmisen perusteella. Henkiloston kannalta on tar-
keaa korostaa 5S-ohjelman tarjoamia etuja seka toiminnalle etta henkilostolle
itselleen. (Tuominen 2010, 79.)

5S-menetelman tehokas soveltaminen vaikuttaa merkittavasti siihen, millaisen
kuvan ulkopuoliset henkilot saavat yrityksesta. Onnistunut 5S-prosessi luo posi-
tiivisen kokonaiskuvan yrityksesta, mika voi olla yksi syy siihen, miksi asiakkaat
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valitsevat kyseisen yrityksen. Lisaksi 5S-ohjelma tehostaa tyontekoa ja johtaa

taloudellisiin etuihin toiminnan virtaviivaistuessa.

3 Tyon toteutus

3.1 Opinnaytetyossa kaytetyt menetelmat

Opinnaytetyon toiminnallisen osuuden keskeisena menetelmana oli havain-
nointi, jossa roolini vaihteli aktiivisen ja passiivisen havainnoijan valilla tilanteen
mukaan. Havainnoinnin tukena kaytin avoimia keskusteluja osaston tyontekijoi-
den kanssa. Tulosten tallentamisessa kaytettyja menetelmia olivat valokuvaus

ja kirjallinen dokumentointi luettelojen ja ohjeiden muodossa.

Erityisesti opinnaytetyon toiminnallisen osuuden alussa kerasin taustatietoa 5S-
menetelman kayttdéonotosta dokumenttianalyysilla. Aineisto koostui 5S-menetel-
man kayttdonoton aikatauluista, kokousmuistioista, 5S-tyéryhman verkkotiedot-
teista ja yrityksen muilla tehtailla 5S-menetelman kayttdonoton yhteydessa ja

sen jalkeen tuotetuista ohjeista ja dokumenteista.

Opinnaytetyon toteutuksen aikana avautui mahdollisuus syventya 5S-menetel-
man kayttdonoton toteutukseen Stora Enson Imatran tehtailla. Saaduista koke-
muksista ammennettiin arvokasta oppia, jota voidaan hyddyntaa tulevassa 5S-
kayttoonotossa Enocellin tehtaalla. Tassa yhteydessa on mahdollista soveltaa

vertailuoppia, mika tunnetaan myos nimella Benchlearning, joka kasitteena liit-

tyy vertailujohtamiseen eli Benchmarkingiin.
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3.2 Benchmarking

Englannin kielen termi benchmark viittaa kiintopisteeseen. Liiketaloustieteissa
kaytetaan termia kuvaamaan tavoitetta, joka on asetettu saavutettavaksi. Nyky-
aan termi on vakiintunut liikkeenjohtoon, missa se tarkoittaa oman suorituksen
arvioimista jonkin esimerkin tai vertailukohteen perusteella. (Karléf 2003, 35—
36.)

Suomen kielessa benchmarking kasitetaan useimmiten vertailujohtamisena.
Tama lahestymistapa on osoittautunut hyodylliseksi valineeksi, kun pyritaan mit-
taamaan omien toimintatapojen kilpailukykya suhteessa kilpailijoihin. Vertailu-
johtamisen avulla voidaan systemaattisesti arvioida yrityksen toiminnan tehok-
kuutta ja samalla tunnistaa alueet, joilla parannuksia ja kehitystoimenpiteita voi-
daan toteuttaa. Tama lahestymistapa ei ainoastaan tarjoa arvokasta tietoa toi-
minnan nykytilasta, vaan myo0s kehittaa ajattelua, luoden samalla tilaa uusien
ideoiden syntymiselle. Vertailujohtaminen toimii tehokkaana menetelmana uu-
sien parannusmahdollisuuksien |0ytamiseen, edistden nain jatkuvaa kehitysta.
Lisaksi vertailujohtaminen luo tilaa tyontekijoille ilmaista luovuuttaan ja ammen-
taa inspiraatiota (Karl6f 2003, 37-39).

Vertailujohtaminen edellyttda myds analyyttista pohdintaa, ja tama analyyttinen
|lahestymistapa vaatii samanaikaisesti ndyryytta. Organisaation on kyettava
myontamaan tehneensa virheita paatoksissaan. Toisaalta kriittisen pohdinnan
avulla voidaan I6ytaa innostus muutoksiin, kun ymmarretaan, etta asioita voi-

daan kasitella tehokkaammin ja kustannustehokkaammin. (Karl6f 2003, 47.)

3.3 Benchlearning

Benchlearning, vertailuoppiminen, on monipuolinen menetelma, jota voidaan
soveltaa monien suorituskykymittaus- ja johtamistyokalujen kanssa. Naita tyo-
kaluja voivat olla esimerkiksi tasapainotettu tuloskortti, jatkuva parantaminen,
tiedonhallinta, toimintatutkimus, kokemusoppiminen, vertailujohtaminen, vertais-
ryhmat ja verkostoteoriat. (Karlof 2003, 103.)
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Tassa opinnaytetydssa hyodynnetaan erityisesti jatkuvan parantamisen ja ver-

tailujohtamisen teorioita 5S-ohjelman tukena. Vertailuoppimisessa keskeista uu-
den tiedon luomisessa on ennakkotieto, joka voi olla peraisin kuullusta, opitusta
tai luetusta tiedosta. Nykyisin tietoa on lahes rajattomasti saataville, mika aset-
taa korkeat vaatimukset |ahdekritiikille. Oikean tiedon paikantaminen on haasta-
vaa, ja vertailuoppimista ilmenee silloin, kun olemassa olevaa tietoa kaytetaan

ongelman ratkaisemiseen sen sijaan, etta pyrittaisiin itsenaisesti hahmottamaan

ratkaisua ongelmaan.

Vertailuoppimista voi verrata esteen ylittamiseen. Aluksi se voi olla vaikeaa il-
man apuvalineita, mutta se on silti mahdollista. Kun kaytéssa on apuvaline, ku-
ten seivas, esteen ylittaminen helpottuu, ja prosessi sujuu nopeammin. (Karlof
2003, 104-105.)

Vertailuoppimisen tehokkuus nousee esille, kun pohditaan sita, miksi yksilot
pyrkivat kehittdamaan uudelleen jo keksittyja asioita. Tata esiintyy esimerkiksi
ohjelmistotuotannossa organisaation eri tiimien kehittdessa toisistaan tietamatta
samoja toiminnallisuuksia, koska tieto valmiista ratkaisuista ei siirry tiimien va-
lilla. Paallekkaista tyota voidaan vahentaa dokumentoimalla ja standardoimalla
parhaat kaytannot, seka tuomalla ne kaikkien organisaation jasenten tietoisuu-
teen. Vertailuoppimisen avulla resursseja suunnataan innovatiivisiin ja innosta-
viin ponnistuksiin, kun lahtokohtana toimii jo olemassa oleva ratkaisu, jonka ke-

hittamiseen panostetaan edelleen (Karlof 2003, 129).

Vertailuoppiminen edellyttda organisaation johdolta ndyryytta, avoimuutta ja
uteliaisuutta. Muiden yritysten toiminnan vertaileminen omaan toimintaan on ko-
ettava merkityksellisena ja opettavaisena. Mita laajempi osallistujajoukko on
mukana vertailu- ja oppimisprosessissa, sita tehokkaammin hankittua tietoa voi-
daan soveltaa kaytannossa. (Karlof 2003, 128—131.)
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4 5S:n kayttoonotto Enocellissa

4.1 5S-toimintamalli

Enocellin 5S-toteutuksen tavoitteena on luoda tehokkaampi, turvallisempi ja
viihtyisdmpi toimintaymparistd. Suunnitelman laajuus kattaa sellutehtaan ja sa-
han seka niiden tuotanto- ja kunnossapitoalueet. Pilot-projekti aloitettiin neljan-
nella vuosineljannekselld 2022 ja koko tehtaassa 5S-menetelma on tarkoitus ot-

taa asteittain kayttoon vuonna 2023. (Enocell 5S toteutussuunnitelma 2022.)

Biomaterials Operations Development Team oli asettanut konsernitason 5S-
muutoksen tukihenkildn, joka koordinoi 5S:n kayttdédnottoa divisioonatasolla. Jo-
kaiselle valvomo- ja vastuualueelle nimettiin oma aluekoordinaattori, joiden vas-

tuulla on 5S-toimintatavan toteutus. (Enocell 5S toteutussuunnitelma 2022.)

Projektin aikana pidettiin sdannodllisesti palavereita 5S-kehitysryhman ja alue-
koordinaattoreiden kesken. Naiden palaverien tarkoituksena oli paivittaa projek-
tin tilanne ja tarvittaessa tehda muutoksia suunnitelmaan. Viestinta ja tiedotus

hoidettiin Weshare-portaalin ja ajankohtaisinfotilaisuksien kautta.

Kaytannon toteutussuunnitelma sisalsi pilotin toteuttamisen ensin yhdella alu-
eella kustannusten minimoimiseksi. Sellun osalta pilotissa keskityttiin energi-
aan, kuitulinjoihin ja kuivauskoneisiin, sahalla kuivaamoon ja puunkasittelyssa

koko osastoon. (Enocell 5S toteutussuunnitelma 2022.)

5S- toimintamallin koulutus suunniteltiin toteutettavaksi kaikille henkildstolle
vuorokohtaisesti. Koulutuksen aikataulutus jatettiin myohemmin paatettavaksi.
Suunnitelmaan kuului myds budjetin suunnittelu seka IT/SMART -ratkaisujen
kayttéonotto 5S-kierrosten valvontaan ja yleistdmiseen. (Enocell 5S toteutus-

suunnitelma 2022.)

5S-toimintamalli on tehokas tapa saavuttaa tuottavuuden ja laadun paranta-
mista. Toimintamalli perustuu jarjestyksen yllapitamiseen, siisteyteen, standar-
dointiin, systemaattisuuteen ja kurinalaisuuteen. Koko henkilostd on vastuussa

5S-toimintamallin noudattamisesta ja sen jatkuvasta parantamisesta.
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Kaytetyssa 5S-toimintamallissa vuoron tyontekijat ja kunnossapidon paivavuo-
ron tyontekijat maarittelevat tyopisteen parhaat kaytannot ja vuorojen yhteiset
toimintamallit omille alueilleen. Tama tapahtuu aluekoordinaattorin koordi-

noimana. (Enocell 5S toteutussuunnitelma 2022.)

Aluekoordinaattori maarittaa yhteistydssa valvomoalueidensa kanssa 5S-tasot
ja standardit valituille prosesseille. Lisaksi aluekoordinaattori huolehtii 5S-tieta-
myksen viemisesta kentalle ja vuorojen/kunnossapidon 5S-tydpajoista. Han
maarittaa ja informoi vuoromestareita ja kunnossapitoinsinddreja tarvittavista ti-
lauksista ja toimii yhteistydssa kaytto- ja kunnossapitohenkiloston kanssa eri
vaiheissa. Aluekoordinaattori myos huolehtii tarvittavista paivityksista tyoohjei-
siin yhdessa vuoromestareiden ja kunnossapitoinsindorien kanssa. Vuoron 5S-
yhteyshenkild toimii edustajana omalla valvomoalueellaan ja toimii laheisessa
yhteisty6ssa aluekoordinaattorin kanssa. (Enocell 5S toteutussuunnitelma
2022.)

Vuoromestarit ja kunnossapitoinsindorit osallistuvat alueensa 5S-tydpajoihin ja
varmistavat resurssien riittdvyyden 5S-ty6pajoihin. He myo6s hyvaksyvat yh-
dessa vuorojen kanssa standardit ja huolehtivat jalkautusvaiheen jalkeen alu-
eensa standardien noudattamisesta. Lisaksi he varmistavat alueensa poik-
keamien korjaamisen etenemisen ja osallistuvat 5S-auditointeihin. (Enocell 5S

toteutussuunnitelma 2022.)

Paallikot ja kayttdinsindorit mahdollistavat ja tukevat sujuvan yhteistyon 5S-
aluehenkildiden ja tuotanto-organisaation valilla. He huomioivat toimintamallin
vaatimukset seisokkisuunnittelussa ja osallistuvat 5S-auditointeihin, mika on
erittain tarkeaa, jotta kehitysta voidaan jatkuvasti seurata ja arvioida. 5S-kehi-
tysryhma seuraa edistymista ja raportoi mahdollisista esteista tuki- ja ohjausryh-
malle. Lisaksi he ovat mukana 5S-auditoinneissa. (Enocell 5S toteutussuunni-
telma 2022.)

Projektipaallikko ja koordinaattorit vastaavat kokonaisvaltaisesti 5S-hankkeen
toteutuksesta. He asettavat tavoitteet ja huolehtivat aikataulun toteutumisesta,
5S-tydpajojen jarjestamisesta seka sovitun standarditason saavuttamisesta.

(Enocell 5S toteutussuunnitelma 2022.)
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Muutoksen tukiryhma, eli ohjausryhma, koostuu 5S-projektipaallikdsta, tehtaan-
johtajista, tuotantopaallikdista ja kunnossapitopaallikdista. Tama ryhma auttaa
muutoksen lapiviennissa poistamalla esteita ja tukemalla 5S-hankkeen onnistu-

mista. (Enocell 5S toteutussuunnitelma 2022.)

Kaikkien eri osapuolten yhteisty6 ja panos on tarkea osa onnistunutta 5S-han-
ketta. Jokaisella on oma roolinsa ja vastuunsa, jotta tavoitteet saavutetaan ja
muutos saadaan vietya lapi sujuvasti ja tehokkaasti.

4.2 5S:n kayttoonotto Enocellin puunkasittelyssa

Opinnaytetyon toiminnallisen osion toteutus aloitettiin lokakuussa 2022 ja sen

oli maara paattya huhtikuun 2023 loppuun mennessa (kuvio 2).
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Kuvio 2. Enocellin puunkasittelyn 5S -projektin aikataulu (PU2 5S aikataulu ja
ohjeet 2022).

Hake- ja kuoripuolen painotus opinnaytety0ssa jatettiin vahaiseksi, koska osa
niiden kohteista sijaitsi ulkotiloissa, joten oli odotettavissa, etta ne eivat valmis-
tuisi toiminnallisen osuuden aikataulun puitteissa. Toiminnallinen osuus tuli nain
ollen kasittamaan tyokaluvaraston, korjaamon, hitsaamon, 6ljyhuoneen, pesu-
hallin, terahiomon, kuorinta-haketuslinjat 1 ja 2 seka lietteen modifioinnin
(LIMO).

Kaksi henkiloa siirtyi 37-tydmuodosta paivavuoroon valmistellakseen 5S:n kayt-
téonottoa paatoimisesti. Osastoinsindori ohjeisti tyontekijoille siivouksen aloituk-
sen. Siivouksessa turhasta tavarasta pyrittiin paasemaan eroon ja saamaan ti-
loja tyhjemmiksi. Tavoitteena oli jarjestys, joka 5S-ideologiaa (kuva 1) noudat-

taen tayttda samanaikaisesti myos tyontekijoiden toiveet jarjestyksen osalta.

storaenso

e asta.
ﬂ Tunnistan alueella syntyvan jatteen. Ak ‘ I

5 S SEURANTA 3 S SIISTEYS
Seuraan standardien toimiv di
b Teen tarvittavat mul Se ju n
standardiin. llmoita ikke: h Cl v
korjaukset ja ilmoitan poikkeamat.

MaZritan tarvittavat sdanndlliset
toimenpiteet siisteystason ja
jarjestyksen yllapitamiseksi.

Kuva 1. Stora Enson 5S-prosessi (Eliminoi hukka 2011).

Ylhaalta ohjattu jarjestys ei ole aina paras ratkaisu, vaan tydntekijat voivat huo-

mata puutteet paremmin kuin esimies. Mikali tyOntekijat kokevat, etta tyokalun
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sijainti ei ole hyva, he voivat siirtda sen parempaan paikkaan. Tama myos edel-

lyttda tyontekijdiden tuntevan 5S-perusteet ja olevan niihin sitoutuneita.

4.2.1 Sorteeraus

Sorteerauksessa turhasta tavarasta pyrittiin padsemaan eroon ja saamaan tiloja
tyhjemmiksi. Sorteerauksen jalkeen tiloissa olevat turhat tavarat pakattiin kont-
teihin ja varastoitiin valiaikaisesti muualle. Kayttokelpoiset, muttei valittomasti
tarvittavat tavarat siirrettiin karanteenialueelle. Tarpeelliseksi luokitellut tyokalut
jatettiin tiloihin ja niille alettiin asentaa tyokalutauluja, joihin merkittiin tyokalujen

paikat.

Sorteerauksesta jaljelle jaaneet tavarat kaytiin lapi ja paatettiin, mitka niista oli-
vat edelleen tarpeellisia ja mitka eivat. Tarpeelliset tavarat sijoitettiin alustaviin
sailytyspaikkoihin, jotta ne ovat helposti saatavilla tarvittaessa. Harvoin, mutta

saannollisesti tarvittavat tavarat varastoitiin.

Tarpeettomien tavaroiden havittaminen on tarkeaa, jotta tyopaikka ei tayty tur-
hasta tavarasta (kuva 2). Havittaminen voidaan tehda esimerkiksi lahjoittamalla
tavaroita hyvantekevaisyyteen, myymalla niita huutokaupassa tai kierrattamalla

ne. Tama vapauttaa tilaa varastossa ja tehostaa sen toimintaa.
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Kuva 2. Raaka-ainevarasto ennen sorteerausta ja sen jalkeen. (Kuva: Timo lha-
nus)

Punalaputus, tavaroiden lapikaynti, tarpeellisen tavaran sailytys ja tarpeettoman
tavaran havitys ovat tarkeita osia tehokkaassa jarjestyksen yllapidossa. Naiden
toimien avulla voidaan parantaa tyotilojen kayton tehokkuutta ja vahentaa tar-

peetonta tavaran kertymista.

4.2.2 Systematisointi

Tehokas ja turvallinen tydskentely edellytti toimivia tilaratkaisuja ja oikeanlaista
kalustoa. Uusien tyOkalutaulujen ja sailytysratkaisujen avulla luotiin selkea ja
jarjestelmallinen tilajarjestys, joka helpotti tavaroiden ja tyokalujen sailytysta
seka pitkaaikaisvarastointia. Lattiapintojen pinnoituksia kunnostettiin ja kulku-

vaylat ja muut keskeiset kohteet merkittiin lattiamaalauksin.

Tydkalutaulujen (kuva 3) avulla tavaroille |6ydettiin pysyvat paikat ja tyOkalut
saatiin jarjestettya temaattisesti lahelle kayttdpaikkoja. Tydkalujen paikat tyoka-
lutauluissa merkittiin tarroin ja tydkaluihin merkittiin niiden sijoituspaikka tarralla,

mika helpotti tydkalujen palauttamista paikoilleen kayton jalkeen.
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Kuva 3. Tydkaluvaraston tydkalutaulu. (Kuva: Olli Pihlapuro)

Tyokalutauluille sijoitetut esineet listattiin rekisteriin ja niista kirjattiin ylos sijainti,
lyhyt kuvaus, kayttotineys, seka tyokalutaulun ja tydkalun tarratekstit (kuva 4).
Rekisteri toteutettiin Microsoft Access — tietokantaohjelmalla, joka soveltuu hy-

vin relaatiotiedon tallentamiseen ja yllapitoon.
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D - Osasto_txt ~ | Click to Add  ~

+] 1 KORJIAAMO

& 2 HITSAAMO

+ 3 TERAHIONTAHUOME

= 4 TYOKALUVARASTO

Taulu_ID +t Taulu_txt =t | Tarran_kokc »  Standardi_luotu ~ | Click to Add ~
= 4 TYOKALUVARASTO TAULU 1 50
Tyokalu_ID - Tyokalu_txt = g Tarran_koko - | Kayttotiheys - |7

27 Puukkosaha U{o) 25 1
28 Vedenerotuskuljettimen kolan kumilistan | Uo) 25 1
29 Rautakanki 1,5 m o) 25 1
30 Alumiinikanki 1,5 m 1)) 25 1
31 Alumiinikanki 1,5 m lE':tD] 25 1
32 Alumiinikanki 1,2 m o) 25 1
33 Kiintoavain 70 mm lE':tD] 25 1
34 Rekkarauta 500 mm Uo) 25 1
35 Rekkarauta 500 mm o) 25 1
36 Rekkarauta 500 mm (o) 25 1
37 Voimapihdit pienet o) 25 1
38 Putkipihdit o) 25 1
39 Vaantdrauta 90 cm lgtﬂ] 25 1
40 Vaantdrauta 90 cm Uo) 25 1
41 Vaantorauta 90 cm lE':tIII] 25 1
42 Jakoavain BAHCO 750 o) 25 1

Kuva 4. Ote tyokalurekisterista. (Kuva: Olli Pihlapuro)

Kuljettimien vaihtorullille asennettiin tyokaluseinia saannallisin valimatkoin hoito-
tasoille, keskeisille kulkureiteille ja kuljetinten risteyskohtiin, jotta telarullia on
saatavissa aina vaihtotarpeen tullessa ilmi ja vaihtoty6 voidaan tehda heti kun
rullan vioittuminen havaitaan (kuva 5). Varastoja taydennetaan saannollisesti

rullien vaihtojen ja kenttakierrosten yhteydessa.

Kuva 5. Kuorikuljettimen paluurullien tydkaluseina. (Kuva: Olli Pihlapuro)
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TyOkaluille, kuten hakavarsille ja koparoille, asennettiin pidikkeita kayttopaikko-
jen laheisyyteen, jotta ne pysyvat pois kulkuvaylilta. Moottorisahojen terahuolto-
piste sijoitettiin haketuslinjojen valiselle hoitotasolle, jolloin huoltopiste on hel-
posti saavutettavissa, tyoskentely on turvallista ja turhaa liikkumista tyokonei-
den ja tyokalujen kanssa voidaan valttaa. Kokonaisuutena tilajarjestelyjen suun-
nittelu ja tavaroiden oikea sijoittelu oli tarkeaa tyoskentelyn sujuvuuden ja tur-

vallisuuden kannalta.

Systematisoinnissa etsitdan jatkuvasti tapoja parantaa toiminnan tehokkuutta ja
vahentaa tarpeettomia kustannuksia. Yksi merkittava askel tahan suuntaan oli
hyllytyspalvelun kayton laajentaminen, jolla saavutettiin konkreettisia etuja tarvi-
ketilausten kasittelyssa. Tama sopi hyvin yhteen aiemmin tehdyn systematisoin-
nin kanssa, koska sen yhteydessa kulutustarvikkeille oli maaritelty tavoitesaldot
ja paikat tyOkalutauluissa. Tuotteiden paikat ja saldot merkittiin tyokalutauluihin
ja niiden yhteyteen lisattiin tuotteen kuvauksen ja QR-koodin sisaltava hyllytys-

merkinta (kuva 6).

[
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Kuva 6. Terahiontahuoneen
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nostoapuvalinetaulu. (Kuva: Olli Pihlapuro)

Ennen hyllytyspalvelun kaytdn laajentamista tarviketilausprosessi oli monivai-

heinen ja vaati lukuisia hyvaksyntdja ja tarkastuksia. Osastoinsindorin taytyi
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tehda tilaus, joka kulki useiden esimiesten ja ostoprosessin kautta ennen kuin
se saapui maksatukseen. Tama aiheutti merkittavaa viivetta ja lisasi hukkaa ti-

lausten kasittelyketjussa.

Hyllytyspalvelun kayton laajentamisen myata tilausprosessi on nyt huomatta-
vasti sujuvampi. Osastoinsind0rin tarvitsee ainoastaan hyvaksya tilaus ja siita
tullut lasku, jonka jalkeen se siirtyy automaattisesti maksatukseen hyllytyspalve-
lun toimittajalle. Tama on tehnyt prosessista nopeamman, lapinakyvamman ja

vahentanyt tarpeetonta hallinnollista taakkaa.

Aiemmin hyllytyspalvelu kattoi ainoastaan kiinnitystarvikkeet, mutta sopimusta
laajennettiin kattamaan myos muut toimittajan kautta saatavilla olevat kulutus-
tarvikkeet, kuten nostoapuvalineet ja kiilahihnat. Tama paatods perustui tarpee-
seen kattaa osaston kulutustarviketarpeet yhdessa katevassa palvelussa, mika

vahentaa tilausten hallinnointiin liittyvaa monimutkaisuutta.

Hyllytyspalvelun kayttdonoton myota myaos itse tilausprosessi on suoraviivaistu-
nut. Tyontekijat voivat havaitessaan puutteita kulutustarvikkeissa joka vuoro-
kierrolla suoritettavan tarkastuskierroksen tai paivittaisen tyoskentelyn yhtey-
dessa tehda tarviketilauksen valittomasti kannettavan hyllytyspaatelaitteen
omahyllytys-toiminnolla. Tilaus tehddan skannaamalla tuotteen QR-koodi (kuva
7), tarkastamalla tilattavat tuotteet seka niiden maarat, jonka jalkeen tilaus voi-
daan lahettaa valittomasti. Tama ei ainoastaan nopeuta tilausprosessia vaan
myds vahentaa virheiden mahdollisuutta, koska puutteita ei tarvitse muistella tai

kirjata erikseen yl0s tilausta varten.

ETHA Ykslkko: kp  L1P:2

TE: 4
SPB 2800 Optibelt
kiilahihna Optibelt SK

Etran tuotekoodi: 10500001218
Asiakkaan tuotekoodi:

s S R 2

Kuva 7. Hyllytyspalvelun tuotepaikkamerkinta. (Kuva: Olli Pihlapuro)

Hyllytyspalvelun kayton laajentaminen tehosti merkittavasti tarviketilausproses-
sia. Saavutettuja konkreettisia etuja ovat nopeammat toimitusajat, pienemmat

kustannukset ja vahentynyt hallinnollinen tyd. Tama on erinomainen esimerkki



35

siitd, miten sahkdisten palveluiden kayton laajentaminen voi tuoda merkittavia

hyotyja organisaation toimintaan.

4.2.3 Siisteys

Ensimmainen askel siisteysvaiheessa on tunnistaa likalahteet. Likaantumisen
juurisyiden kartoituksella, seka poistamalla tai eristamalla likalahde vahenne-
taan puhdistuksen tarvetta. Tama vaatii tarkkaa kartoitusta ja systemaattista la-
hestymistapaa. Esimerkiksi 6ljyvaraston lattialle valunut 6ljy voi aiheuttaa liuk-
kautta ja turvallisuusriskeja. Juurisyyna voi olla huolimattomuus oljynvaihtoka-

luston kaytdssa.

Siisteysvaiheessa alueet puhdistetaan perusteellisesti. Tama ei ainoastaan pa-
ranna visuaalista vaikutelmaa vaan myos vahentaa likaantumisen mahdolli-
suuksia. Puhtaat ja jarjestellyt tyoalueet luovat tehokkaamman ja turvallisem-

man toimintaympariston.

Siivouksella ja puhdistuksella pidetaan tilat ja tydvalineet hyvassa kunnossa. Ti-
lojen suunnittelun merkitysta ei pida myoskaan vaheksya, silla hyvin suunnitellut
ja jarjestetyt tilat parantavat tyotehoa ja vahentavat turhia liikkeita. Vaiheen ta-
voitteena on maaritella haluttu siisteystaso ja varmistaa sen yllapito. Ylilaadun
valttaminen on keskeinen periaate. Tama vaatii saannollista seurantaa ja arvi-

ointia varmistaakseen, etta asetettuja standardeja noudatetaan.

Osana jatkuvaa parantamista siisteysvaiheessa tulee tunnistaa korjattavat ja
rikkindiset kohteet. Tama edellyttaa aktiivista osallistumista tyontekijoilta ja joh-
dolta varmistaakseen, etta havaitut ongelmat kasitellaan nopeasti ja tehok-

kaasti.

Jatkuva seuranta ja palautejarjestelmat ovat avainasemassa, jotta poikkeamat
voidaan tunnistaa ja korjata valittomasti. Puhdistukseen kuluvan ajan minimointi
on olennainen osa tata vaihetta, ja tama voidaan saavuttaa systemaattisella ja
ennakoivalla lahestymistavalla. Siistiminen ei ole ainoastaan hetkellinen toimen-
pide, vaan se on osa jatkuvaa parantamista, jonka tavoitteena on luoda turvalli-

nen, tehokas ja organisoitu toimintaymparisto.
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Laitteissa oleva lika voi pahimmillaan paatya prosessiin, muovi poistuu sellun
keittoprosessista erittain hitaasti ja muovi hakkeen seassa voi pilata koko keit-
toeran. Ei-magneettiset metallit, kuten ruostumaton teras, voivat aiheuttaa laite-
rikkoja erityisesti pumpuissa ja sulkusyottimissa. Siksi on tarkeaa tunnistaa

nama riskit ja toteuttaa toimenpiteita niiden valttamiseksi.

Siivous on tarkeaa tehda saanndllisesti, jotta roskat ja lika eivat keraantyisi tyo-
ymparistéon. Puhdistus taas pitaa tyovalineet ja -pinnat hyvassa kunnossa,
mika parantaa tyon laatua ja vahentaa korjauskustannuksia. Tilasuunnittelussa
on tarkeaa huomioida tyoprosessit ja varastoinnin tarpeet, jotta tilat ovat tehok-
kaassa kaytossa ja tarvittavat tyovalineet ovat aina saatavilla. Tiloille etsittiin ja
maariteltiin haluttu realistinen siisteystaso ylilaadun valttamiseksi. Aluksi tilat
puhdistettiin perusteellisesti, sekd samalla kartoitettiin korjattavat ja rikkinaiset
kohteet.

5S-menetelmassa korostetaan pysyvaa jarjestysta, jossa kaikella on oma paik-
kansa ja jokainen tietaa, minne tavarat kuuluvat. TyOkalujen ja materiaalien py-
syva paikka helpottaa tyoskentelya ja saastaa aikaa, kun etsinta ei vie turhaa

aikaa. Pysyva jarjestys helpottaa myo0s tilojen siistina pitamista, kun kaikki tava-

rat voidaan palauttaa omille paikoilleen kayton jalkeen.

5S-menetelman avulla tydympariston jarjestysta, siisteytta ja turvallisuutta saa-
tiin parannettua merkittavasti. Sdannollinen siivous ja puhdistus auttavat pita-
maan tilat ja tydvalineet hyvassa kunnossa, ja hyvin suunnitellut tilat parantavat
tydtehoa. Pysyva jarjestys helpottaa tydskentelya ja saastaa aikaa, kun kaikki

tarvittavat tavarat ovat helposti saatavilla.

Oljyhuoneen jarjestys oli osoittautunut ongelmalliseksi jo ennen 5S-toteutusta
(kuva 8). Tilan poydat olivat taynna dljykannuja, rasvapyttyja ja pumppupulloja,
lisaksi tilassa sailytettiin myds oljynvaihtovaunuja. Lattia- ja pdytapinnat olivat
Oljyn ja rasvan tahrimia. Tila oli lahtotilanteessa seka epakaytannollinen etta

tyoturvallisuusriski.
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Kuva 8. Oljyhuone ennen 5S-toteutusta ja sen jalkeen. (Kuva: Olli Pihlapuro)

Oljyhuoneen oljynvaihtokarryt ja dljynvaihtoastiat sijoitettiin valutusaltaisiin, jol-
loin valumat saatiin talteen ennen kuin ne paasivat lattialle (kuva 8). Nain saatiin
eliminoitua seka 6ljyn valuminen ettd sen kulkeutuminen kengissa muualle tuo-
tantotiloihin. Tilaan lisattiin myos tyokaluseinia pientarvikkeille ja yleisimmin tar-

vittaville kiilahihnoille.

4.2.4 Standardisointi

Standardisointivaiheessa keskitytdan maarittelemaan saannolliset toimenpiteet
siisteystason ja jarjestyksen yllapitamiseksi. Tahan kuuluu esimerkiksi paivittai-

nen tarkastus ja tarvittavat korjaustoimenpiteet.

Jotta kaikki tyontekijat ymmartavat odotetun siisteystason ja jarjestyksen, luo-
daan standardit, jotka maarittelevat tarkasti, mita odotetaan (kuva 9). Tyonteki-
jat osallistetaan standardien maarittelyyn ja paivitykseen, jotta standardit ovat

ajan tasalla ja kaytanndllisia.
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Tarkasta ympariston yleinen siisteys.

Kirjaa havaitut puutteet tai korjaa ne.

Kuva 9. Hitsaamon tyokalutaulun siisteysstandardi. (Kuva: Olli Pihlapuro)

38

Standardisoinnissa on tarkeaa olla realistinen ja varmistaa, etta asetetut stan-

dardit ovat saavutettavissa ja yllapidettavissa. Maaritellyista saannoista ja stan-

dardeista muodostetaan yhteenvetona kayttoonotettava standardi, joka toimii

ohjeena kaikille tyontekijoille. Nama standardit voivat sisaltaa kuvauksia, kuvia

tai muita visuaalisia apuvalineitd. Standardien luomisessa on tarkeaa ottaa huo-

mioon nykyiset toimintatavat ja integroida uudet standardit mahdollisimman

saumattomasti olemassa oleviin prosesseihin.

Tyokalujen paikat merkittiin tauluihin tarroin, samoin kuin tyokaluihin niiden sijoi-

tuspaikat. Jarjestyksen sailymista seurataan viikoittaisin tarkastuskierroksin,

joissa 5S:n tila pisteytetaan ja tarkastuskierrosten tulokset kirjataan seurantajar-

jestelmaan. Standarditasokuvien (kuva 10) luomista ja yllapitoa varten luotiin

MS Access -tietokantaan lomakepohja (kuva 11), joka siséaltaa erilliset teksti-

kentat standardille ja ohjeelle seka hakemistopolkukentan standardikuvaa var-

ten. Naiden tietojen pohjalta lomakkeelta voidaan tulostaa automaattisesti pai-

vatty vakiomuotoinen standarditasokuva, joka sijoitetaan laminoituna tydkalu-

tauluun tai sen valittomaan laheisyyteen.
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Tyoohjeiden laatimista ja yllapitoa varten tietokantaan luotiin lomake (kuva 12),
johon voidaan syottaa tyoohjeen muotoiltu leipateksti ja polku siihen mahdolli-
sesti liittyvaan kuvaan. Vakiomuotoinen tyéohje (kuva 13) voidaan tulostaa hal-

lintalomakkeelta ja sijoittaa laminoituna kohteeseen.

2l frm_TyoOhje - m] X
HITSAAMON PELISAANNOT

- Kayta yhteisia laitteita huolellisesti

- Huolla ja puhdista laitteet ja tyokalut kdyton jalkeen

- Siivoa paikat tyoskentelyn lopuksi ja palauta kdyttamasi tyokalut oikeille paikoilleen

- llImoita esimiehellesi rikkoontuneista
tai viallisista laitteista ja poista laite kaytosta

Pidetaan paikat siistina ja laitteet kunnossa, niin seuraavallakin on mukavampi tulla
tekemaan toital

Kuvan siijainti

A3 Pysty A3 Vaaka Lo - »

Paina avautuvassa ikkunassa CTRL + P tulostaaksesi tydohjeen EDELLINEN  LUOUUSI  SEURAAVA

Kuva 12. MS Access -tietokannan tyéohjelomake. (Kuva: Olli Pihlapuro)
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Kuva 13. MS Access -tietokannasta tulostettu tydohje. (Kuva: Olli Pihlapuro)

Lattiamerkinnat ovat keskeinen osa tydpaikan turvallisuutta ja jarjestysta. Ne
auttavat vahentamaan onnettomuuksia, parantamaan liikenteen sujuvuutta ja
varmistamaan tehokasta tilankayttoa. Niita voidaan kayttaa useisiin tarkoituk-
siin, kuten reittimerkintaan, aluemerkintaan ja rajaukseen. Kaytetyimpia merkin-

tamateriaaleja ovat maalit ja teipit.
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Reittimerkintdja kaytetaan osoittamaan turvalliset kulkureitit ja poistumistiet ha-
tatilanteissa. Varikoodit voivat liittya eri turvallisuusmaarayksiin, kuten palo- ja
hatapoistumisreitteihin. Aluemerkinnailla rajataan alueita esimerkiksi varas-
toissa, teollisuushalleissa tai muilla tyOpaikoilla. Aluemerkinnat voivat auttaa jar-
jestamaan tyotilaa ja ohjaamaan henkilostdoa. Rajausmerkinnailla rajataan tiet-
tyja alueita, kuten trukkien tai muiden ajoneuvojen kulkureitteja. Rajausmerkin-
nat auttavat estdmaan térmayksia ja varmistamaan turvallisen liikkumisen tyoti-

lassa.

Maalit ovat kestavia myos liikenndidyilla vaylilla. Ne voidaan levittaa rullalla tai
suihkepistoolilla. Teipit ovat toisaalta helppoja asentaa ja vaihtaa tarvittaessa.
Varikoodeilla merkitaan erilaisia alueita tai ohjeita. Lattiamerkintojen tulisi olla
kestavia, jotta ne sailyttavat selkean nakyvyyden pitkan ajan. Saanndllinen
huolto ja tarvittaessa uusiminen ovat tarkeita, jotta merkinnat pysyvat tehok-
kaina. Merkintdjen suunnittelussa tulee ottaa huomioon tydympariston erityis-

piirteet ja tarpeet.

Lattiamaalauksilla merkittiin kulkureitit, palopostit, roska-astiat ja hatasuihkut,
jolloin varmistetaan turvallisuus tydymparistossa. Lattiamerkintdjen viivojen le-
veys oli 10 cm, paikoitusalueiden tunnusvari oli sininen, kulkuvaylat, kynnykset,
kuormausalueet ja sahkokeskusten edustat merkittiin keltaisella varilla, pelas-

tuskalusto punaisella ja hatasuihkut vihrealla (kuvio 3).

Kulkuvaylat / Kynnykset

Sahkokeskukset / Kuormausalueet

Kuvio 3. Lattiamaalausten tunnusvarit.
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Lattiamaalauksilla selkeytettiin tydympariston eri alueiden rajauksia ja helpotet-
tiin siivousta ja puhdistusta, sekd parannettiin tydympariston jarjestysta ja tur-

vallisuutta (kuva 14).

Kuva 14. Hatasuihkun, pelastuskaluston ja materiaalipaikoituksen lattiamaa-
laukset. (Kuva: Olli Pihlapuro)

Kaiteet, korkoerot ja kynnykset korostettiin keltaisella huomiomaalauksella,
mika paransi niiden havaittavuutta. Nain voidaan valttda kaatumis- ja muita on-

nettomuuksia, jotka voivat pahimmillaan johtaa pitkiin sairauspoissaoloihin.

5S-menetelman standardisointivaihe on ratkaiseva askel siisteyden ja jarjestyk-
sen yllapitamisessa tydymparistdssa. Standardien avulla varmistetaan, etta

hyva kaytanté muuttuu pysyvaksi toimintamalliksi, mika parantaa tydympariston
tehokkuutta ja turvallisuutta. Tavoitteena on, etta jokaisen tyovuoron paatteeksi
tydymparisto on siisti ja jarjestyksessa. Auditoinneilla varmistetaan, etta maari-
teltyja standardeja noudatetaan. Auditoinnissa tarkistetaan tilojen siisteys, tava-

roiden paikat ja tyOkalutaulut.

4.2.5 Seuranta

Seuranta on kriittinen vaihe 5S-menetelman kayttdonotossa, silla se varmistaa,
ettd 5S-periaatteet otetaan pysyvaksi osaksi tydkulttuuria. Seurannalla tulisi
kyeta tunnistamaan tarpeet muutoksille. Standardeihin ja ohjeisiin on kyettava
tekemaan tarvittavat muutokset ja paivitykset, jotta ne saadaan vastaamaan
muuttuvia tarpeita ja olosuhteita. Tama joustavuus mahdollistaa 5S:n soveltami-
sen tydyhteisdn muuttuviin vaatimuksiin. Standardeista poikkeamisen
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seuraaminen on valttamatonta, jotta epakohdat voidaan havaita ja korjata valit-
tomasti, estaen niita kasaantumasta ja vaikuttamasta organisaation tehokkuu-

teen.

Seurannalla varmistetaan, ettd 5S-ohjeita ja standardeja noudatetaan syste-
maattisesti. Tyontekijoiden sitoutuminen ohjeiden noudattamiseen on olennai-
nen osa tata prosessia, ja seuranta auttaa tunnistamaan ja ratkaisemaan mah-
dolliset ongelmat. Havaittuihin poikkeamiin on reagoitava valittomasti toteutta-
malla tarvittavat korjaavat ja ehkaisevat toimenpiteet. Naiden toimenpiteiden

avulla varmistetaan, etta vastaavat virheet eivat toistu.

Mikali standardeja ei noudateta, on tarkeaa selvittda syyt. Tama voi liittya koulu-
tuksen puutteisiin, resurssien puutteeseen tai muihin tekijoihin. Syyt on tunnis-
tettava ja korjattava, jotta standardien noudattamista voidaan parantaa. Stan-
dardien jatkuva kehittaminen ja niiden soveltaminen tyoyhteison tarpeisiin ovat

keskeinen osa 5S-menetelmaa.

Tarkistuslistan laatiminen on olennainen osa seurantaa. Tarkistuksen tekijoiden
nimittdminen ja paivamaarien maarittely tarjoavat selkean rakenteen seuran-
nalle. Osastoinsinddrin rooli on avainasemassa tassa vaiheessa, silla hanen tu-

lee laatia tarkistuslista vahintaan seuraavalle kahdelle kuukaudelle.

Standardien toimivuutta seurataan joka vuorokierrolla suoritettavien ODR-kier-
rosten yhteydessa. 5S-kohteet lisattiin ODR-kierrosten tarkastuskohteisiin, jol-
loin kaikki tarkastukset saadaan yllapidettya yhdessa raportointiymparistdssa, ja

havaittuihin poikkeamiin voidaan puuttua nopeasti.

Tarkistuksen suorittaja pisteyttaa alueen siisteyden ja jarjestyksen asteikolla 1—
3. Pisteytys tarjoaa selkean kuvan alueen tilasta ja antaa samalla mahdollisuu-
den korjata havaittuja poikkeamia valittdomasti. Pisteet ja poikkeamat kirjataan
jarjestelmaan seurantaa varten. Dokumentointiin sisaltyy poikkeaman kuvaus,
korjaava toimenpide, ehkaiseva toimenpide ja tieto siita, onko korjaava toimen-

pide toteutettu.
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Tarkistuksen suorittaja antaa palautetta huoltoalueesta vastuussa olevalle vuo-
rolle. Jos havaitaan valitonta puuttumista vaativia poikkeamia, tulee tarkistuksen

suorittajan ottaa heti yhteys esimieheen varmistaakseen nopean reagoinnin.

Aluksi alue tarkistetaan jokaisella kierroksella 2 kk:n ajan, jonka jalkeen seuran-
taa voidaan harventaa, jos alue on toistuvasti tavoitteessa (90 %). Pitkaaikainen
seuranta varmistaa, ettd 5S-menetelmasta tulee luonnollinen osa toimintaa ja

silla saavutetaan kestavia tuloksia.

5S:n kayttéonotto on hyva alku, mutta sen jalkeen on tarkeaa yllapitaa jarjes-
tysta ja siisteytta saanndllisesti. Seurannan ja yllapidon avulla varmistetaan,
ettd 5S-menetelman edut sailyvat, olosuhteiden parantaminen on jatkuvaa ja

etta tydymparistod on turvallinen ja miellyttava.

Jarjestyksen yllapidon keskeisia toimenpiteita ovat tarkastuskierrokset ja huolto-
toimenpiteet. Tarkastuskierroksilla kaydaan lapi tilat ja tarkistetaan, etta tavarat

ovat edelleen oikeilla paikoillaan, tyokalutaulut ovat kunnossa ja yleinen siisteys
on sailynyt. Huoltotoimenpiteisiin kuuluvat esimerkiksi lattioiden ja pintojen puh-

distus, tarvittavat korjaukset ja hyllyjen saato.

Jarjestyksen yllapidon lisaksi on tarkeaa varmistaa, etta henkilosto sitoutuu jat-
kuvasti 5S:n kayttoon ja yllapitoon. Tama voidaan saavuttaa esimerkiksi tiedo-
tuksen ja koulutuksen avulla. Henkil6sto tulee osallistaa 5S:n toteutukseen,
maarittelyyn ja ohjeistusten luomiseen. 5S:n kayttdonottoon tulee olla aloite
kayttdhenkilostolta, silla heilla on Iahtdkohtaisesti tahtoa prosessin toteuttami-

seen ja yllapitoon.

On tarkeaa kertoa henkilostolle, miksi 5S on tarkea ja miten se parantaa tyos-
kentelyolosuhteita ja tuottavuutta. Koulutuksessa voidaan kayda lapi myos kay-
tanndn vinkkeja ja neuvoja jarjestyksen yllapitoon liittyen. Lisaksi 5S:n merki-
tysta ja siihen sitoutumista korostetaan kaytavissa kehityskeskusteluissa. Tama
varmistaa, etta kaikki henkilosto ymmartaa 5S:n merkityksen ja hyodyt. Henki-
|6stdn sitoutuminen 5S:n kayttdon on tarkeaa, jotta menetelma toimii tehok-

kaasti ja sen yllapito on jatkuvaa.
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Jarjestyksen yllapidon onnistumisen kannalta on myds tarkeaa, etta 5S-proses-
sia johdetaan aktiivisesti ja seurataan saannollisesti. Tavoitteiden ja mittareiden
avulla voidaan arvioida prosessin onnistumista ja tehda tarvittavia muutoksia ja
korjauksia. MyOs henkiloston osallistuminen ja palaute on tarkeaa huomioida,
jotta 5S-prosessi saadaan toimimaan mahdollisimman hyvin ja jarjestelmalli-

sesti.

5 Tulokset

5S otettiin Enocellin puunkasittelyssa onnistuneesti kayttoon ja sen vaikutukset
ovat olleet positiivisia. Tilojen siisteys on parantunut huomattavasti ja tavaroiden
paikat ovat selkeasti merkittyina. Tyokalutaulut on suunniteltu huolellisesti ja
tydkalujen paikat on merkitty selkeasti tauluihin. Osaston parantunut jarjestys ja
siisteyden saanndllinen yllapito on edistanyt turvallisuutta ja viihtyvyytta tyopai-

kalla.

Henkildstd on sitoutunut 5S:n kayttdon ja sen merkitykseen. He ovat aktiivisesti
osallistuneet 5S:n toteutukseen ja ohjeistusten luomiseen, mika on vaikuttanut
positiivisesti tyoilmapiiriin ja motivaatioon. Tuloksena on ollut parempi tuotta-
vuus ja laadukkaampi tydymparistd. Tarkastuskierrokset ovat osoittaneet 5S:n

tilan pysyneen hyvana ja sen seuranta on ollut helppoa.

5S-merkintdjen pysyvyydessa ja merkintojen sailymisessa on ollut haasteita
tyokalujen osalta, mihin on reagoittu yllapitoa tehostamalla. Tarratulostin on
kaikkien tydntekijoiden kaytettavissa tydkaluvaraston viereisessa toimistoti-

lassa, jolloin havaittuihin puutteisiin voidaan puuttua valittdmasti.

5S-toiminnan jatkuvuuden kannalta on edelleen tarkeaa tuoda osastopalava-
reissa ja koulutustilaisuuksissa esille 5S:n yllapidon ja seurannan merkitysta jat-
kuvan parantamisen yllapitamiseksi. Puuosaston 5S-projektissa on jo tahan
mennessa luotu ja havaittu hyvia kaytanteita, joita laajennetaan koskemaan
koko tehdasta muiden osastojen 5S-projektien kaynnistyessa ja edetessa.
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Tyon toteutuksen osatuloksena osoitettiin myds, etta useimpien yritysten Office
365 -tilauksiin kuuluva Microsoft Access -tietokantaohjelmisto on raataléitavissa
suhteellisen pienella vaivalla myos osastokohtaisen 5S-projektin dokumentointi-
ja yllapitojarjestelmaksi. MS Access -tietokanta voidaan hajauttaa usean kaytta-
jan ymparistossa niin, etta itse tietokanta on jaettu verkkoresurssi, mutta kulla-
kin kayttajalla ja kayttajaryhmalla on heidan tarpeitaan vastaava raporit ja lo-
makkeet sisaltava kayttoliittyma. Kayttoliittyman kautta tietoja voidaan selata ja
muokata, mutta itse tietokannan rakenteeseen ja tietomalliin silla ei voi tehda

muutoksia.

Yhteenvetona voidaan todeta, etta 5S:n kayttdéonotto on parantanut huomatta-
vasti osaston tyotilojen jarjestysta ja siisteytta, tehostanut tavaroiden ja tyokalu-
jen kayttdoa, seka parantanut tyoturvallisuutta. Saavutetut tulokset on koettu ylei-
sesti positiivisina. Jarjestelmallinen Iahestymistapa, tiedotus ja henkiloston si-

touttaminen ovat olleet tarkeita tekijoita kayttodnoton onnistumisessa.

Tulevaisuudessa 5S-filosofia tulee olemaan keskeinen osa osaston toimintaa, ja
sita yllapidetaan ja kehitetaan jatkuvan parantamisen periaatteen mukaisesti.
5S:n menetelma otetaan vahitellen kayttoon tehtaan kaikilla osastoilla, jotta
koko yritys voisi hyotya sen kaytosta. Tama edellyttaa henkildston koulutusta ja
sitouttamista 5S:n kayttoon. Samalla 5S:n soveltamisesta tullaan keraamaan li-
saa dataa ja kehitysehdotuksia, jotta 5S:n hyddyt saadaan entista paremmin

esiin.

Enocellin tulevaisuuden tavoitteena on myds laajentaa 5S:n kayttdéa koko tuo-
tantoprosessiin ja sita kautta saavuttaa entista parempaa tuottavuutta ja laatua.
5S:n soveltaminen auttaa organisaatiota saavuttamaan tavoitteensa ja paranta-
maan kilpailukykyaan. Samalla se lisaa henkiloston tyytyvaisyytta ja sitoutu-

mista tyohon.

6 Pohdinta

5S:n kayttéonotto on kokonaisuutena ollut menestys. Alun perin kayttohenkilds-

ton aloitteesta lahtenyt prosessi on saatu hyvin kayntiin, ja tulokset ovat olleet
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merkittavia. Tilojen jarjestys on parantunut huomattavasti, mika on vaikuttanut
myonteisesti tyontekijoiden viihtyvyyteen ja turvallisuuteen. Tavaroiden ja tyoka-
lujen pysyvat paikat ovat vahentaneet hukkaa ja tarpeetonta liikkumista, seka
helpottaneet tyokalujen I0ytamista ja tydkaluinventaarion yllapitoa. Hyllytyspal-
veluiden kayton laajentaminen 5S:n kayttoonoton jalkeen on vahentanyt tarvetta
tyonjohdon tekemille pientarviketilauksille, mika on saastanyt tydaikaa muihin

tehtaviin.

TyoOntekijoiden suhtautuminen 5S:n kayttddnottoon oli aluksi varautunutta ja
osittain vastahakoista. Uuden toimintamallin omaksuminen vaati aikaa ja koulu-
tusta, ja joitakin tyontekijoita saattoi jopa pelottaa, etta heidan tyonsa sisalto
muuttuisi merkittavasti. 5S:n kayttoonoton edetessa ja menetelmalla saavutetta-
vien etujen nakyessa konkreettisesti tydoymparistossa, tyontekijoiden asenteet
muuttuivat mydnteisemmiksi. He alkoivat ymmartaa, kuinka 5S auttoi heita tyos-
kentelemaan tehokkaammin ja turvallisemmin ja kuinka menetelma lisasi yhteis-
tyota ja kommunikaatiota eri vuorojen ja tyontekijaryhmien valilla. Lisaksi tyonte-
kijat huomasivat, etta 5S:lla oli positiivisia vaikutuksia myds heidan tyoskentely-
olosuhteisiinsa. Tyopisteet olivat siistimmat, tyokalut olivat helposti saatavilla ja
tyoturvallisuus oli parantunut. Tama loi parempaa tyomotivaatiota ja ylpeytta
tydsta, mika johti parempaan tuottavuuteen ja kokonaisuutena laadukkaampaan

tydpaikkaan.

Tyontekijoiden sitouttaminen prosessiin on ollut tarkea tekija onnistumisessa.
Heidan osallistumisensa prosessin toteutukseen ja ohjeistuksen luomiseen on
ollut ratkaisevaa. Lisaksi sdanndllinen tiedotus ja 5S:n merkityksen korostami-
nen kehityskeskusteluissa on auttanut yllapitamaan korkeaa standardia ja osal-
listamaan kaikki alueen tydntekijat 5S-kaytantdjen yllapitoon ja tukemiseen.

Yhteenvetona voidaan todeta, etta vaikka 5S:n kayttdonotto vaikutti aluksi haas-
teelliselta, sen hyddyt ja positiiviset vaikutukset tyoskentelyolosuhteisiin ja tuot-
tavuuteen saivat aikaan muutoksen tyontekijoiden asenteissa. Tama osoittaa,
etta oikein toteutettuna ja asianmukaisesti viestittyna 5S voi olla arvokas tyokalu

parannettaessa organisaation toimintaa ja tydntekijoiden tyéolosuhteita.

Tulevaisuudessa 5S:n yllapitoon tulee kiinnittdd huomiota. On tarkeaa pitaa pro-

sessi elavana ja varmistaa, etta tavoitteet pysyvat korkealla tasolla ja ne
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taytetaan. Jatkuvan parantamisen ja kehityksen tavoitteena tulee olla, etta 5S:n
vaikutukset ulottuvat myods tuotantoprosessin tehokkuuteen ja laatuun. Yrityk-
sen tulisi myos harkita 5S:n laajentamista edelleen muille toimialueille, kuten
toimistotiloihin ja varastoihin, jotta sen positiiviset vaikutukset kattaisivat koko

organisaation.
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