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1 JOHDANTO

Servicepoint Kuopio Oy on keskittynyt teollisuuden kunnossapitoon, automaatio- ja sahkdistyshank-
keisiin seka robottisovelluksien valmistukseen. Servicepoint yhdisti kaksi Kuopion alueella toiminutta
toimipistetta. Toimipisteiden yhdistymisen myo6ta tyokalujen, tydkoneiden seka toimipisteella ty6s-
kentelevien maara kasvoi. Tilojen kayttajamdaran kasvu, tydkalujen sailytyspaikkojen puuttuminen
seka tydtilojen kunnossapidon ohjeistuksen puuttuminen johti siihen, ettd tydkalut unohtui palauttaa
ja tyopisteita ei siivottu tyon jalkeen. Servicepointilla oli paatetty ottaa kayttéon Lean-

ajattelumallista tuttu 5S, jotta toimipisteen siisteys voitaisi pitda halutulla tasolla.

Yrityksessa toteutetaan sovelletusti Lean-ajattelumallia, jonka juuret ovat peréisin toisen maailman-
sodan jalkeisesta Japanista. Toyotan kehittamasta ajatusmallista kdytetadn yrityksessa nimea TPS,
mutta se tunnetaan Toyotan ulkopuolella Lean ajattelumallina. Lean sisaltaa useita tydkaluja, kuten
jatkuva parantaminen (Kaizen) , tyétapojen standardiointi, tuotannon tasoitus, tuotannon jatkuva
virtaus, imuohjaus, laadun varmistus ja 5S, jota voidaan pitaa siisteyden ja jéarjestelmallisyyden tyo-
kaluna. 5S on tyokalu, jolla saadaan siistit tyétilat vahentamalla turhat ja rikkindiset tyokalut, sii-
voamalla tydpiste seka jarjestamalla tarvittaville tydkaluille sdilytyspaikka ja tekemalla ohjeistus, jot-
ta saavutettu siisteystaso pysyisi myos jatkossa. Opinndytetydssa tarkastellaan 5S-menetelman teo-

riaa ja sen soveltamista Servicepoint Kuopio Oy:ssa

Tyon tavoitteena on valita pilottikohde, jossa 5S menetelmaa toteutetaan, seka saada aikaan siisti ja
turvallinen tydskentelytila, kouluttaa ihmiset ja valmistaa dokumentaatio, jolla siisteytta voidaan yI-

lapitad myos tulevaisuudessa.
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2 SERVICEPOINT KUOPIO OY

Servicepoint Kuopio Oy on teollisuuden kunnossapitoon, automaatio- ja sahkoistysprojekteihin
seka robottisovellutuksiin erikoistunut palveluyritys, joka toimii Suomen liséksi myds Pohjois-
maissa, Venajalla ja Baltian maissa. Servicepointilla on toimipisteitd Kuopiossa, Kiteelld, Lahdessa
seka Jyvaskylassa (Servicepoint 2014.) Vuonna 2013 henkildstdon lukumaara oli 60

(Talous sanomat 2014.).

Servicepoint Kuopio Oy on perustettu vuonna 2006 Kuopion Konepaja Oy:n ja Delta Matic Enginee-
ring Oy:n toimesta vastaamaan asiakkaiden tarpeita Kuopion alueella. Vuonna 2009 Delta Matic
fuusioitiin liilketoimintakaupalla osaksi Servicepointia. Automaatioyksikkd vahvistui yhteenliittymien
my6td, kun vuonna 2010 Sahkéfinne Oy ja vuonna 2011 Kuopion Automaatio Oy liittyivat osaksi
Servicepointia. Osaksi Servicepointin palveluvalikoimaa vuonna 2010 perustettiin yhteisyrityksena
Sermatec Oy:n kanssa suunnitteluun ja dokumentointiin erikoistunut Tech Point Oy. Vuonna 2013
Servicepointin toimintaa tukemaan perustettiin Servicepoint Consulting Oy, joka konsultoi valmis-
tavaa teollisuutta tuotannon ja kunnossapidon kehittdmisen asioissa. Servicepoint Consulting

auttaa ja tukee asiakkaita kannattavuuden parantamisessa. (Servicepoint 2014.).
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3 LEAN

3.1 Leanin historia

Toisen maailmansodan jalkeen sodan runtelemassa Japanissa oli pula tarvikkeista ja kuluttajilla va-
han rahaa. Liikematkalta Amerikasta palannut Eiji Toyoda antoi Toyotan autotehtaan tehdasjohtaja
Taiichi Ohonolle tehtdvaksi parantaa valmistusprosessin tasoa Fordin tuottavuuden tasolle. Ford
tuotti suuria maaria tiettya automallia, kun taas Toyotan haasteena oli tuottaa pienid maaria erilaisia
malleja samalla tuotantolinjalla. Toyota tuotti tuolloin ajoneuvoja vain Japanin markkinoille, jossa
kysynta ei ollut tarpeeksi suuri kattaakseen suurten tuotantolinjojen kannattavuuden. Toyotan ka-
teisvarannot olivat rajalliset, joten Toyota ei voinut eika halunnut tuottaa tai hankkia suuria maaria
osia varastoon, silld rahan oli tarkea kiertad nopeasti. Toyota kaansi tama kuitenkin vahvuudeksi ke-
hittamalla Henry Fordin teoksessa 7oday and Tomorrow (1926) mainitsemaa jatkuvan materiaalin
virtaa yksiosaiseksi virtausjarjestelméksi, jolla voitiin taata joustavuus ja tehokkuus. Ohno ryhmi-
neen sai paljon vaikutteita tutustumismatkoiltaan Amerikkaan. Esimerkiksi imuohjaus-kasite on ame-
rikkalaisen supermarketin innoittama, joissa hyllyja taydennetaan sita mukaa, kun tuotetta myy-
daan. Toyotan vuosikymmenia kehittamaa ajattelumallia alettiin 50-luvulla kutsua nimella TPS (foyo-
ta production system), joka tunnetaan Toyotan ulkopuolella Lean-ajattelumallina. 60-luvulla Toyota
alkoi opettaa Lean-ajattelumallia tarkeimmille tavarantoimittajilleen. Lean alkoi hitaasti levité myos
Toyotan organisaation ulkopuolelle, mutta kuitenkin vasta 90-luvulla maailman teollisuustuotantoyh-
teiso 16ysi Lean-tuotannon. (Liker 2010, 20-24.)

Vaikka Lean on alun perin autoteollisuuteen kehitetty toimintamalli, se on kuitenkin nykyisin johtava
tuotantoperiaate lahes kaikilla aloilla. On tavallista, etta Lean-toimintamallia kayttavat yritykset ovat
toimialansa kannattavimpia ja nopeiten kasvavia.

(Kouri 2009, 6.)

3.2 Lean-toimintamalli

Lean keskittyy koko arvovirtaan ja lisdarvoa tuottavien operaatioiden jatkuvan virtauksen luomiseen
(Liker 2010, 296). Lean-toimintamallin tarkoitus on nostaa tuotteen tai palvelun arvoa asiakkaalle
tuotteen laadun, ominaisuuksien, toimitusajan ja toimitusvarmuuden parantamisella ja varmistami-
sella. Lean pyrkii tehostamaan tuotantoa vahentamalla hukan (muda) eri muotoja erilaisin Lean-
tyokaluin. Lean toimintamallissa ty6 tehdadn sielld missa kadet liataan, siksi Lean ndkyy selkeasti
tuotannon organisoinnissa ja jatkuvassa kehitystydssa.

(Kouri 2009, 6-7.)

Hukaksi luokitellaan kaikki, mika vie aikaa muttei tuo lisdarvoa tuotteelle asiakkaan nakdkulmasta.
Hukkana pidetdan esimerkiksi seuraavia: ylituotanto, odotettelu ja viivastymiset, tarpeeton tuottei-
den kuljettaminen, laatuvirheet, turhat varastot, tuotteiden yliprosessointi, tarpeeton liikkuminen

tyodn aikana ja tyontekijoiden luovuuden kayttdmatta jattaminen. (Liker 2010 , 88-89.)
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Nadiden hukan erilaisten muotojen poistamiseen Lean tarjoaa useita tytkaluja, kuten jatkuva paran-
taminen (Kaizen) , tybtapojen standardiointi, tuotannon tasoitus, tuotannon jatkuva virtaus, imuoh-
jaus, laadun varmistus ja 5S. Ongelmakohtien tai kehityksen seurantaan tarvitaan mittareita, joiden
tunnuslukuina voidaan pitaa tuottavuutta, laatua, lapaisyaikaa, keskenerdista tuotantoa tai edella
mainittuja hukan muotoja. Mittaamisen tarkoituksena ei ole seurata tydntekijéa vaan selvittaa on-
gelmakohdat, minka jalkeen ongelma ratkaistaan systemaattisesti. Lean ei ole vain tiettya tydnteki-
japorrasta koskeva ajattelumalli vaan jokaisen niin johdosta aina tuotannon tydntekijaan on sisdis-
tettava, mista Leanissa on kyse. (Kouri 2009, 6-31.)

Lean ei kuitenkaan ole ty6kalupakki vaan tuotantojarjestelmd, jonka jokainen osa-alue vaikuttaa ko-
konaisuuteen ja jossa pyritddn rohkaisemaan ihmisia prosessien jatkuvaan parantamiseen. Toytoa
on suunnitellut talon muotoisen kuvion selventamaan yrityksen filosofiaa yhteistyékumppaneille. (Li-
ker 2010, 34.)

Antti Piirainen yksinkertaistaa Toytan talon tekstissaan: Lean—talo. virtausta ja parannusta. Talon
(kuvio 1) perusta edustaa vaihtelun hallintaa ajanfunktiona. Seinina toimivat JIT, jossa on tydkalut
lapimenon lyhentdmiseen, sekd Jidoka, joka keskittyy laadunparannukseen. Jotta kattona toimiva

asiakas pysyy tyytyvaisenad, on taloon kuuluttava my®s osaavat ihmiset. (Piirainen 2010.)

Asiakas

IT Osaavat Jidoka

ihmiset

Stabilisuus

KUVIO 1. Lean-talo Piiraisen tekstistd (Lean—talo: virtausta ja parannusta .)
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4 5S JA SEN MENETELMAT

4.1 5S ja sen tavoitteet

Lean toimintamallin yksi perusajatuksista on hukan poistaminen ja 5S on vain yksi hukan poistami-
sen tyokaluista. 5S on tyodkalu, joka sisaltda joukon toimintoja (Kuvio 2), joilla véhennetdan hukkaa
seka pyritdan saamaan aikaan siisti ja turvallinen tydskentelytila seka yllapitdmaan tdman siisteytta.
Kun tydymparistd on siisti ja tavarat paikoillaan, ty6turvallisuus ja tydssa viihtyvyys paranevat seka
turha liikkkuminen vahentyy, mika puolestaan nopeuttaa lapimenoaikoja. Kun tydskentelytila on siisti
ja tavaroiden paikat on merkitty, on helppo havaita poikkeamat. 5S tulee japanin kielen sanoista Se/-
ri, Seiton , Seiso, Seiketsu , Shitsuke . (Liker 2010, 150-152.)

Puhtaat ja hyvin jarjestetyt tuotantotilat ovat yksi hyvin organisoidun ja tuhlaamattoman yrityksen
tunnusmerkeista. Lisdksi siisteys luo hyvan ensivaikutelman toimipaikalla vierailevalle asiakkaalle.
Hyvéan ensivaikutelman antaminen on tarkeda, koska sen korjaamiseksi ei saa valttématta toista
mahdollisuutta. (Tuominen 2010, 7.)

Lajittele

Merkitse harvain
kdyiettdvat tavarat

Jarjesta

Yilipida

Hukan
vihentdminen

larjestele ja merkitse

Valvo ettd ohjeistusta

noudatetaan jokaiselle tavaralle

Standardisoi Puhdista

Tee ohjeistus joita Tee perusteellinen siivous

noudatetaan

Kuvio 2. 5S toiminnot (Liker 2010, 151.)
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Seiri (lajittele)

Lajittelun avulla tydpisteet puhdistetaan sellaisista tavaroista, jotka eivat sinne kuulu tai niilld on va-
han kayttoa. Tyopisteisiin kertyy usein ylimaaraisia tydkaluja, raaka-ainetta, romua, tuoleja seka
mainoksia ja muuta papereita. Erotteluun hyva tydkalu on punaisten lappujen kampanja, jossa jo-
kaisen tyopisteen tavaran kunto ja tarpeellisuus arvioidaan. Punainen lappu kiinnitetaan niihin tava-
roihin, joiden kayttoaste on vahdinen. Hyva periaate on, ettd jos tavaraa tarvitaan harvemmin kuin
kerran kuussa, se saa punaisen lapun. Punaiseen lappuun voidaan lisata tieto, onko tavara syyta ha-
vittda vai varastoida jonnekin, mista sen |0ytaa tarvittaessa. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001,
8-9.)

Seiton (jarjestad)

Jarjestéamisessa on kyse tydpisteen organisoinnista. Tydssa tarvittaville tavaroille jérjestetaan pysyva
paikka ja tdma paikka merkitdadn. Merkinndssa auttaa visuaaliset merkinnat jotka voidaan tehda esi-
merkiksi varjomerkein, tavaroiden merkitseminen auttaa havainnoimaan mahdolliset poikkeamat ku-
ten tyokalujen puuttumiset. Jarjestely vaiheessa tehdaan myds lattiamerkinnat kuormalavoille, ros-

kalaatikoille, kulkukaytaville ja keskenerdisen tuotannon laatikoille.

Koneiden ja ty6kalujen paikka tulee suunnitella siten, ettd voidaan minimoida kompastumiset ja pu-
toamiset. Lisaksi on syyta pyrkia tekemaan ratkaisuja jolla pyritaén vahentamaan fyysista tyota seka

lyhentdmadn tydkalujen ja koneiden nouto etdisyyksia.

Jarjestykselld saadaan aikaan turvallinen ja toimiva tydpiste, kun tavarat ovat paikoillaan, ei tavaroi-

ta tarvitse etsia erikseen, jolloin sddstetadn aikaa. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 10-11.)

Seiso (puhdista)

Puhdistus vaiheessa tyopiste ja sen koneet puhdistetaan huolellisesti. Lika on usein koneissa ja ty6-
kaluissa rikkoutumiseen ja ty6tapaturmien sattumiseen syy. Huomiota tulee kiinnittdd myos konei-
den puhtauteen. Koneet eivdt saa vuotaa leikkuunesteitd, 6ljya tai muita nesteita lattioille, silld tdma
lisad tapaturmariskia. Perusteellinen siivous antaa hyvat Iahtdkohdat pitda paikat siisteind myos jat-
kossa. Lisaksi poikkeamat tydpisteessa on helpompi erottaa. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001,
12.)
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4.5  Seiketsu (standardisointi)

Standardisoinnilla varmistetaan edelld saavutetut muutokset pysyviksi. Muutoksien yllapitamiseksi
tulee olla selkedt ohjeet seka vastuut ja tehtdvanjako on jokaiselle selvaa. Vain parhaaksi todetut
toimintamenetelmat otetaan kayttéon ja standardisoidaan mutta mikali myohemmin tulee tarve,
voidaan standardia muuttaa. Standardissa tulee kdyda ilmi kohteen vaatimat toimenpiteet ja siihen

kdytettavissa oleva aika.

Osa standardisointia on tulosten ndkyvaksi tekeminen. Auditoinneista voidaan tehda taulu, joka ker-

too kuinka hyvin mikakin vastuualue on tydssadn onnistunut. (Tuominen 2010, 61-73.)

4.6  Shitsuke (yllapida)

Yllapidolla varmistetaan sananmukaisesti 55-ohjelman yllapitamista. Vaikka jo standardisointivai-

heessa yllapito tulee vahvasti ilmi, on yllapidolle omat tehtdvansa.

Yllapidon merkitys korostuu, kun ensimmaiset nelja vaihetta on saatu paattkseen ja halutaan estaa
paluu vanhaan. Uusien tyontekijdiden kouluttaminen ja talon tavoille opettaminen on yksi ylldpitoon
liittyvista tehtavista. Lisaksi jatkuvan palautteen antamisen seka jatkuvan kehityksen luonnin kannal-
ta yllapidolla on tarkea rooli. Jotta standardeista ei aleta lipsumaan, on syyta huomauttaa standar-
deista poikkeavasta kayttksestd. Jos parannusehdotuksia tulee, voidaan standardia paivittaa. (Tuo-
minen 2010, 79.)
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5S:N KAYTTOONOTTO SERVICEPOINTILLA.

Aloitustilanne

Nykyiset toimitilat vuokrattiin Servicepointin kdyttéon 2010, jolloin toimitiloissa tehtiin padosin erilai-
sia automaatio- ja robottisovelluksia. 2012 myds keskusvalmistus siirtyi Sahkd Finnen tiloista Servi-
cepointin toimitiloihin. 2013 toimintoja keskitettiin ja toinen Servicepointin Kuopiossa toimivista toi-

mipisteista siirrettiin saman katon alle.

Siirretty toimipiste oli asiakkaan tiloissa ja oli toiminut kymmenia vuosia asiakkaan kunnossapidon ti-
loina jo ennen kuin asiakas ulkoisti kunnossapidon Servicepointille. Kunnossapitosopimuksen yhtey-
dessa myds suurin osa tyokaluista ja koneista siirtyi Servicepointin omistukseen. Ennen muuttoa oli
perustettu tydryhma, joka vastasi muuton valmistumisesta ja siihen liittyvista asioista. Téaman ty6-
ryhman yksi tehtavista oli suunnitella nykyisten tyétilojen layout eli tuotantotilojen pohjapiirustus,
johon on merkitty eri tuotannon osa-alueille omat tilat seka maaritelty tydkoneiden paikat . Tyétiloja
kuitenkin muokattiin tydntekijoiltéd saadun palautteen perusteella palvelemaan paremmin kayttétar-
koitusta. Kuvioissa (Kuvio 3 ja Kuvio 4) esitetyt layout-piirustukset ovat alkuperdisten suunnitelmien

mukaiset.

A-halli (Kuvio 3) on kokoonpanohalli, jossa tehdaan laitekokoonpano ja sah-
kd/automatisointiprojekteja seka keskusvalmistusta. B-halli on kokoonpanohalli, jossa voidaan val-

mistaa koneiden runkoja, tehdé lastuavaa tyostda vaativia toita seka hitsausta.
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KUVIO 3. Alustava layout kerros 1 (Servicepoint 2013)

Kuviossa 4 on kellarikerros jossa toimii varaosahuolto seka varasto. Tassa tilassa kunnostetaan asi-

akkaalta huoltoon tulevat koneiden osat ja seka varastoidaan tarvittavat varaosat.
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16 (29)

Jo muuttoa suunniteltaessa oli selvad, ettd jo pelkka toimitilojen yhdistyminen ja tuotantotilojen
kayttdjamaaran nousu luo tarpeen organisoidulle tyétilojen siisteyden ja tehostamisen tarpeelle. Yri-
tyksessa toteutetaan sovelletusti Lean-toimintamallia, joten 5S oli luonnollinen ratkaisu pitamaan
siisteytta ylla.

Muuton yhteydessa kymmenia vuosia kertyneet tyokalut, tyokoneet ja muu tavara kaytiin lapi, rikki-
naiset ja tarpeettomat heitettiin pois ja jaljelle jadneet siirrettiin ja sijoiteltiin nykyisiin toimitiloihin
layoutin perusteella.

Toimitilojen yhdistaminen tuo suuria etuja mutta pian kavi selvaksi, etta nykyiset toimitilat kdyvat
nopeasti ahtaiksi, jollei tavaramaaraa rajoiteta ja tydkaluja jarjesteta paremmin. Kayttdjamaaran
nousu ja vastuualueiden puuttuminen toi valinpitdmattémyytta ja tyokalut saattoi helposti unohtua
palauttaa paikalleen. Poikkeava kaytts saattoi johtaa siihen, ettd seuraava tydkalua tarvitseva henki-
16 joutui etsimadn tydkalua ja pahimmassa tapauksessa viela korjaamaan tytkalun ennen téiden
aloittamista.

5.2 5S-kayttéonoton tavoitteet

Tavoitteet olivat yksinkertaiset: saada Servicepointin kdyttéon sovellettu malli 5S- menetelmasta.
Tavoitteena oli valita pilottikohde, johon 55-menetelmaa sovellettaisi. Menetelman kayttéonotolla
pyrittiin tekemaan tydymparistdsta turvallisempi seka viihtyisampi, seka luomaan tyétiloista visuaali-
sesti paremmat jotta niita voidaan esitelld asiakkaalle milloin vain. Myds hukan eri muotojen mini-
mointi oli térkeda. Tyotiloista oli tehtdva toimivammat, jossa tydkaluille oli paikkansa seka koneiden,

tydkalujen ja tilojen kunnosta vastaamiseen oli nimetyt vastuuhenkil&t.

5.3 5S5-menetelman kaynnistys ja suunnittelu.

5.3.1 Ohjelman kdynnistyminen

Ajatus 5S5-menetelman kayttéonottoon tuli yrityksen toimitusjohtajalta, joka esitteli ajatuksen johto-
ryhmalle. Johtoryhmdssa vaikuttava kunnossapitopaallikkd Jukka Leskio vastasi muutosta vastaavas-
ta tyéryhmastd, joten hanesta tuli myds 55-ohjelman projektipaallikké. Hanen tehtdvansa oli pitaa
muu johtoryhma ajan tasalla ohjelman edistymisesta seka koota tydryhma ohjelman kayttdénotta-
miseksi.

Projektipaallikkd kutsui koolle suunnittelemansa tydryhman ja esitteli mahdollisuuden tehda aiheesta

opinnaytetyd. Tyéryhma koostui tassé vaiheessa kahdesta tydnohjauksessa toimivasta henkildsta,
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jotka vastaavat myds tuotantotilojen, tykalujen ja koneiden kunnosta seka osallistuvat projekti ja
kunnossapitotoimintaan. Tassa projektissa he toimivat henkildston edustajina, koska heilld oli selked
nakemys hukkaa tuottavista asioista tuotannontiloissa. Heidan kanssa keskustelin mahdollisista
muutoksista ja parannusehdotuksista. Toimin projektin vastuuhenkilénd/tydnjohtajana, jonka toimen
kuvaan kuului hankkeen lapivienti. Tama sisalsi teoriaan tutustumisen, kouluttautumisen, tuotannon
henkilokunnan kouluttamisen, kirjallisen osuuden toimittamisen yrityksen kayttéon ja tiedottamisen

yrityksessa.

My6hemmassa vaiheessa tydryhmaan otettiin mukaan tyodntekijoita. Tassa vaiheessa tyontekija sai

vaikuttaa omassa vastuualueessa tapahtuviin muutoksiin seka kehittda 5S-ohjelman toimintaa.

5.3.2 55-menetelman kayttéonoton suunnittelu ja aikataulu

5S:n suunnittelu kaynnistyi aiheeseen liittyvaan kirjallisuuteen tutustumisella. Kun kasitys tulevasta
oli saatu, avautui mahdollisuus osallistua teknologiateollisuuden jéarjestamaan koulutukseen, jonka
aiheena oli 6S- ensiaskel Leaniin, tdssa koulutuksessa oli mukana myds projektipaallikké. Yhden pai-
van koulutuksessa kdvimme lapi Lean-toimintamallin periaatteita ja vierailimme 5S-toimintamallia

soveltavassa yrityksessa Tampereella.

5S :n kayttédnoton aikataulua suunniteltaessa oli tarkoitus ottaa ohjelma kayttéén mahdollisimman
pian muuton jalkeen, mutta kuitenkin niin, ettei se hairitse asiakastéiden valmistumista. Tasta joh-
tuen aikataululle ei annettu ehdotonta takarajaa, mutta toiveena oli saada tyétilat ja ohjelman alus-

tava kayttdonotto valmiiksi noin neljassa kuukaudessa.

Kéyttdonoton suunnitteluvaiheessa olleessa palaverissa kerroimme tydtekijoille yrityksen suunnitel-
mista ottaa kayttéon 55-menetelmd. Ndin jokainen sai aikaa sulatella asiaa ja miettia mahdollisia ky-

symyksia.

5.4  5S-koulutus henkilékunnalle ja vastuualueet.

5S-koulutus paatettiin pitaa tydtiloja kayttavélle henkildkunnalle ja mybhemmaéssa vaiheessa ilmoi-

tettiin 5S-projektin kaynnistymisesta ja periaatteista sahk&postitse koko yrityksen henkilékunnalle.

5.4.1 Tydnjohdon kouluttaminen

Ensimmaisessa vaiheessa pidettiin tyténohjauksessa toimiville henkildille koulutustilaisuus, jossa heil-
le esiteltiin tydntekijoille tarkoitettu koulutusmateriaali (liite 2) ja tydnohjaukselle osoitettu materiaali
(lite 1). Tassa yhteydessa keskusteltiin ehdotuksista, joita oli kirjattu tyénohjaukselle tarkoitettuun

materiaaliin. Palaverissa rajattiin vastuualueet tydntekijoiden kesken seka haettiin yhteinen linja me-

netelmén kayttéonotolle. Tydtilat (Kuvio 5) jaettiin. Lisaksi tydtiloille valittiin vastuuhenkild seka va-
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rahenkild, jonka tehtdva on huolehtia vastuualueesta, mikali varsinainen vastuuhenkild ei ole kaytet-
tavissa. Jokaiselle osiolle maariteltiin oma varinsd, jota tullaan kayttamaan tyopisteiden tydkaluissa.
Ajatuksena oli kayttaa kaksivarista koodia, joista paavari kertoo hallin, jonne tydkalu kuuluu ja toi-

nen tarkemman paikan. Nain eksynyt tydkalu on helppo palauttaa oikeaan tydpisteeseen.

Lisaksi keskusteltiin mahdollisista puutteista kayttéonottoa koskien. Puutteiksi mainittiin metallinkier-
ratysastioiden vahdinen maara sekd muutenkin puutteellinen jatehuolto. Metallinkierratysastiat han-
kittiin alumiinille, terdkselle seka ruostumattomalle terdkselle. Kierratysastiat hankittiin B-hallin hit-
saamoon sekd sahalle, ja mybhemmassa vaiheessa kellarikerrokseen seka A-hallin puolelle. Jate- ja
kierratysastioiden paikat paatettiin merkita lattiaan, mutta lattiamerkit paatettiin jattaa tekematt3,
koska tuotantotilojen muunneltavuus haluttiin sdilyttaa. Jatehuoltoon liittyvia muutoksia alkoi selvit-

taa kiinteiston jatehuollosta vastaava henkild.

Ohjelman kayttéonoton kohteeksi valittiin B-halli ja pilottikohteeksi valikoitui hitsauspaikka. B-hallin
alue oli haasteellinen koon ja kdyttdasteen takia, mutta se oli myods pikaisesti saatava kuntoon, silla

sen nykytila ei vastannut yrityksen yleista linjaa.
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5.4.2 Tyodntekijéiden kouluttaminen

Tyontekijoiden koulutuksessa oli haasteellista saada koulutettua kaikki tydntekijat joten, siksi koulu-
tuksia pidettiin useampaan kertaan. Ryhmakoot vaihtelivat 10 henkilén ja 2 henkildn valilla ja koulu-
tukseen varattiin noin 30 minuuttia, mutta varsinkin isomman ryhman kanssa keskustelu jatkui hie-
man odotettua pitempaan. Koulutustilaisuudessa kerrottiin Lean-ajattelumallin perusperiaatteista se-
kd 5S-ohjelman toteuttamisesta seka sen eduista. Koulutusmateriaali (Liite 2) oli koottu aiemmin
tyonjohdolle ja projektiryhmalle pidetyn koulutustilaisuuden pohjalta. Koulutustilaisuudessa kerrottiin
vastuualueet seka vastuuhenkilélle kuuluvat tehtavat. Tassa tilaisuudessa sovittiin myos tilojen esi-

siivouksesta, jonka jdlkeen alueita ryhdyttiin muokkaamaan 5S—ohjelman mukaiseen kuntoon.

Koulutuksen jalkeinen keskustelu toi ilmi, etta projekti vastaanotettiin ristiriitaisin tuntein. Varsinkin

ja, joilla 5S on kaytdssa ja nain ndhneet siita saadut hyddyt ja tyén helpottumisen. Yhteisia huolen-
aiheitakin oli ja niista nousi esille jokaisessa tilaisuudessa se, miten vastuualueen siisteyttd voidaan
valvoa ja miten siistind pitémiseen olisi aikaa. Tama huoli on kuitenkin turha, jos kaikki tekevat

tydnsa loppuun eli siivoavat myos jalkensa. Nain vastuuhenkilén ei tarvitse kuin tarkastaa alueensa

paivittain.

5.5 5S5-menetelman kayttdonotto pilottikohteessa

Tybskentelypaikoille jarjestettiin tydkalut siten, ettd paikalla olisi mahdollista tehda kullekin paikalle
tyypillisia toita. Tydskentelypisteen vareilld merkattuja tydkaluja oli tarkoitus kayttaa tyopisteelld ja
sen ldheisyydessa, joten tydkalut olivat tarvittaessa kaytettdvissa. Harvemmin tarvittaville seka tyo-

keikoille mukaan otettaville tydkaluille jarjestettiin omat paikkansa.

5.5.1 Hitsaus- ja tulity6paikka, vastuualue 8

Pilottikohteeksi valikoitui B-hallin hitsauspaikka. Oli sovittu, ettd kayttédnotto tehtaisiin niin, ettei se
hairitse muita toitd, mika kuitenkin osoittautui vaikeaksi. Paikan vastuuhenkil6lld oli tdiden valissa
lyhyita aikoja kayttédnottoon, minkd vuoksi kdyttédnotto venyi liian pitkélle. Tasta syysta jouduin

tekemaan kayttdonoton melko itsendisesti, mutta hyvaksytin tekemani ratkaisut vastuuhenkil6lla.
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Tydn tekeminen aloitettiin 5S:n mukaisesti lajittelemalla ylimaaraisiksi todetut tavarat. Tassa vai-
heessa ei nahty tarpeelliseksi kayttaa punaisia lappuja, joten ylimaardiset tyokalut kerattiin poydalle
ja vastuuhenkild tarkisti niiden tarpeellisuuden. Tama jalkeen siirrettiin ylimaaraiset tyokalut ja muut
tavarat niille kuuluvaan paikkaan.

Seuraavassa vaiheessa jarjesteltiin jaljelle jaaneille tytkaluille paikka tytkaluseinalld. Tybkalujen pai-
kat merkittiin kirjoittamalla tarrakirjoittimella ty6kalun nimi tyékalun taakse. Ndin voi huomata hel-

posti, jos jokin tydkalu puuttuu. Tassa vaiheessa lisattiin tydkaluihin varikoodit teipilld, hitsaus- ja

tulitydpaikka merkattiin mustaoranssiksi. (Kuva 1 ja 2.)

KUVA 2. Tyokalujen merkkaus (Tatu Ovaskainen 2014.)
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Merkintdvaiheen jalkeen hitsauspaikka siivottiin perusteellisesti. Ohjeistus tehtiin esimerkkikuvin,
jotka kiinnitettiin tyokaluseinien paélle ndkyvalle paikalle. Lisaksi paikkaa edustava varikoodi lisattiin

paikan ulkopuolelle helposti havaittavaan paikkaan (Kuva 3).

Kuva 3. Jarjestelty hitsauspiste (Tatu Ovaskainen 2014)

5.5.2 Kuormaus ja tydalue, vastuualueet 9 seka 10

Alueiden kayttdonotto tehtiin yhta aikaa, koska kuormaus- ja tydalueella ei ollut juuri muutoksia tar-
vitsevia kohteita ja vastuuhenkil6 oli pidemmalla tyokomennuksella asiakkaan luona. Kyseisten alu-
eiden jarjestaminen aloitettiin varaamalla ty6alue numero 10 vastuuhenkild kahdeksi paivaksi vas-
tuualueensa kehittdmiseen tarkoitettuun tyéhon. Vastuuhenkilt sai aikaa paneutua asiaan ja lisaksi
han ymmarsi ajatuksen projektin pyrkimyksesta. Aluetta ryhdyttiin rakentamaan samassa jarjestyk-
sessa ja samalla ajatuksella kuin edellistd, mutta alueen haasteena on korkea kayttéaste ja monen-
laiset tyot. Korkean kayttdasteen, tydkalujen tarkan paikan seka kayttajien valinpitémattdmyyden

takia ty6kalujen palautus usein unohtui (Kuva 4).

Tydpdydat jarjestettiin ja niihin valittiin molemmille puolille perustydkalut, joita useimmiten tyéssa
tarvitaan. TyOkaluseinalle laitettiin kiintoavaimet, ruuvimeisselit sekd muut sinne valitut tydkalut. Ve-
tolaatikoihin laitettiin muovilaatikot jakamaan tilaa seka pitdmaan sinne valitut tyokalut oikeilla pai-
koillaan.( Kuva 5.)
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Kuva 5. Jalkeen jarjestelyn (Tatu Ovaskainen 2014)

Jyrsimien tydkalut olivat ennen olleet hyllyssa. Hylly todettiin ongelmalliseksi, sinne kulkeutuvien las-
tujen ja muiden roskien takia. Jyrsintydkaluille hankittiin ovellinen kaappi, josta I6ytyi kaikki jyrsi-

nassa kaytettdvat tyokalut, kiinnikkeet seka tarvittavat mittavalineet.

Servicepoint hankki viimeisen vuoden aikana jokaiselle tydkaluja tarvitsevalle henkilékohtaiset tytka-
lulaukut, jotka sisaltdvat akkuporakoneen, perustydkalut seka kayttajan haluamat erikoistydkalut.
Tata pakkia on tarkoitus kayttaa tydkeikoilla seka myds projekteissa talon sisélla. Kaytanndssa ta-
man ansiosta kdytdssa on jatkuvasti perustydkalut sielld, missa niita ikina tarvitsee. Naille tydkalu-
laukuille jarjestettiin oma hylly, jossa jokaiselle on nimetty oma paikkansa. Hyllyssé on tarkoitus sai-
lyttaa tyokalupakkien lisaksi mahdolliset henkilékohtaiset talvitydvaatteet. Vaatteiden sailytys on oh-
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jeistettu niin, ettd vaatteet pakataan kannelliseen muovilaatikkoon ja pidetdan hyllyssa (Kuva 7)
omalla paikalla.

Kuva 7. Tydkalulaukuille jarjestelty hylly. (Tatu Ovaskainen 2014)

5.5.3 Sorvaus, poraus ja sahaustyopiste. Vastuualue 7

Vastuualueella kaytettiin samoja menetelmia kuin edellisissa pisteissa. Sorvin tydkaluille jo olemassa
oleva laatikosto jarjesteltiin sekd harvemmin tarvittaville seka isokokoisille tydkaluille jarjestettiin
oma kaappi. Joissakin toissa tarvittaville kdsipumppupulloille tehtiin omat paikat tyokaluvaunun paal-
le, joten ndin ne ovat valittdmasti kaytettdvissa tarpeen vaatiessa. Porausalueen laatikosto jarjestel-
tiin siten, etta poranterat, kierretapit ja muut porauksessa tarvittavat tytkalut 16ytyvat helposti. Ta-
man laheiselle tybkaluseinalle laitettiin kierretappivdaantimet ja muut kierteytyksessa tarvittavat ty6-
kalut.

Sahan laheisyyteen lisattiin metallinkerdysastiat kaytdssa oleville metallityypeille (alumiini, ruostuma-
ton teras ja mustarauta). Materiaalivarastot jarjesteltiin ja ohjeistettiin, jotta varasto pysyisi jatkos-
sakin halutulla tasolla.

5.5.4 Projekti ja tydkalun sdilytyspiste. Vastuualue 6

Alueella 6 toimii pitempiaikainen asiakasty®, joka esti tavaroiden siirtelyn alueella. Tasta syysté suu-
rempia muutoksia ei padsty alueella tekemaan. 5S:n kdyttoonottoa alueella paatettiin lykatd, kunnes

asiakastyo on saatu luovutettua.

Alueelle tullaan jarjestdmaan tila harvoin kaytettaville tytkaluille ja tydkeikoilla tarvittaville tydkaluille

oma osastonsa. Alueella tehddan myos jatkossa alueelle mahtuvia projekteja.
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Vastuualueille lisattiin kuvia, joista nakee mille toimipisteen tulisi nayttaa. Lisaksi taukotiloihin tehtiin
5S-taulu, josta ndkee vastuualueet ja alueiden vastuuhenkildt seka varahenkil6t. Vastuuhenkildiden

kanssa kaytiin lapi omalla vastuualueella paivittdin lapikdytavat asiat.

Jokaista hallia varten tehtiin oma auditointilomakepohja johon auditointien aikana merkitadn onko
alue halutulla tasolla tai tarvitseeko alueella tehdd muita toimenpiteita. Auditointiiomake muokattiin

Servicepointille sopivaksi metalliteollisuuden koulutuksessa saadusta pohjasta.

Auditoinneista vastaavat ryhma nimettiin. Niihin kuului tyénohjauksessa toimivat kaksi henkil6a, ta-
man tyon tekija, seka jokaisella kerralla vaihtuva tyontekija. Samalla kuunneltiin my6s tydntekijdiden
parannusehdotuksia. Kdvimme jokaisen alueen lapi viikoittain ja merkitsimme puutteet auditointilo-
makkeeseen, jonka jalkeen tein yhteenvedon lomakkeista (Kuva 13). Lomakkeista tehtiin power
point-esitys (Kuva 14) naytettavaksi taukotiloissa olevalla informaatioruudulla, mikd mahdollisti jo-
kaiselle mahdollisuuden nahda miten oma alue oli parjannyt, mita puutteita oli ja kuinka hanke muu-

ten edistyi talon sisdlla.

Viikko 21 5S kierros

55 kaavake
= Jubica L. Timme H. Hari M. Tatu O, AkiF.
B Halli 165.2014

SISTEYS JA JARJE STYS KUNNOSSAPITO OK[HOK|  |Kommentsa muisSinpanck

1 |Murkat, seindn vienisial (sisE, el iampecionia i3waraa) X Fienid paranneiavaa musa kohiuw tasolla.

Siirretadn yksi poyta pois jotta pukit
2 |Sahkdkaapit/ Ohjsuskeskukset  (edusiat vapaat ovetkiinni) X mahtuvat olemaan 8
3 |Palo- ia sammuiuskalusio figlingizsd, menily paikal) X
Yimaardistd tavaraa. Joka eivat ity

4 |Tydipdyeen kunio {puhiaat jdreshe, ehidt sitamest julkais uja) X tehidvaan tedhdn 10

5 | Tydiuolien kunio (sisE, ehidl el vimaardiid) X

T | Tydympdrisio (siizfigl ampesionia avaRa X

8 | Tydpaikan valasimet {pdly, puhtaus ehjit suojal) ¥ | [Hizaamoszalian helkkovalaruz 8

9 [V arasio- ja sdilyhe paikat [merdity 13 [Aresykseszd) X Hyllyien p&3lls i ma4rdst tavaras. 6.8
10 [Tydpaikan mazrisaiinhyidaaikol (Eneshksessd merity) o Putkihyihei sekaein 7
11 [Sirovaunut iglinest nostoalusiat  (kunnossa, maalaiu funell.) (4] omat paikal merkk aamala/puuiuu
13 |J dZeiden kenuasaat lapeiu (paikal meniy, sisE kunio X
15 |Suoiaseings sucjakankaat [puhtaat sucrassa SisF) X
16 |Lasian siisteys, kunio [pdly. puhtals, pinnoie) X vimaariitd iavaraa kuien magnesdpors 10
17 [Tanigavat suoia vilinest [noudaisiaan ohista) X
18 [Kaskonest- jatydvilingst {puhiaat paikatmaamesy ja merkaiu) o Alue B on kesken.
19 | Tydvaline- ja varaosak saph (idneshksessd, puhiaal) X
20 |Tybsitkonest laeet {puhtaat kunnossa) X
21 [ Timin infoiaulu (hoidetu, jarest) X
22 |Ladkekaapt paarnt {kunnossa hoidetu edusta) X
23 [Sahkd ja painsim avedot fiohdot, putketjdnesivks.) X Jyrsimen slueglia ian vahan pistorasions. 10
24 |Painsimaverkosio (gl paineimavucioia) ® | |Paingima kelat v piydile 10.9
25 | TyGpaikan tydunalis uustski fiark. lipik. yhieydessd) X

Kuva 13. 55-Kaavake. (Tatu Ovaskainen 2014)
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Kuva 14. Taukotilan power point-esitys . (Tatu Ovaskainen 2014)
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6 YHTEENVETO

Tama tyo tehtiin Servicepoint Kuopio Oy:lle kevaan 2014 aikana. Tyon tavoitteena oli ottaa kayttéon
5S- menetelma Servicepointin toimitiloissa Kuopiossa seka kouluttaa henkilékunta ja laatia tarvittava
dokumentaatio ylldpitoa varten. Opinndytetydssa on esitelty 5S-menetelman periaatteet ja niiden

soveltaminen Servicepointin kayttoon.

Henkildkunnalle ja tyénjohdolle pidettiin koulutusta, jolla pyrittiin antamaan tietoutta 5S:n hyddyista
ja periaatteista seka karsimaan ajatusta siitd, ettd 5S on vain pelkkaa kiusaa tyontekijoille sen sijan,
ettd se helpottaa ja tehostaa paivittaista tydn tekemistd. Halli jaettiin vastuualueisiin ja vastuualueil-
le maarattiin vastuuhenkild seka taman varahenkild. Tyopisteiden ylimaaraiset tyokalut siirrettiin va-
rastoon ja jdljelle jaavat tydkalut seka niiden paikat merkittiin seka tydpisteet siivottiin perusteelli-
sesti. Siisteyden yllapitamiseksi henkilokuntaa ohjeistettiin ja aloitettiin auditointikierrosten tekemi-

nen. Auditoinnin tuloksista ilmoitettiin taukohuoneessa toimivalla inforuudulla.

Ohjelman kayttédnotolla ei ollut tarkkaa aikataulua mutta tydntekijoiden kouluttaminen ja ty6pistei-
den organisointi vei arvioitua kauemmin. Tyontekijat tekevat keikkaluontoisia toita asiakkaiden luo-
na, minka vuoksi esimerkiksi koulutus piti toteuttaa useassa eri ryhmassa. Tydpisteiden organisointi
ja tarvittavien tyokalujen valinta vei odotettua kauemmin aikaa, silla useilla toimipisteilla on pystyt-

tava tekemaan monenlaisia toitd.

Opinnaytetytn tuloksena B-halli jarjesteltiin 55-menetelman mukaisesti, lisaksi henkilékunta koulu-

tettiin ja dokumentaatio valmistettiin, eli tavoitteet toteutuivat.

Tulevaisuudessa kehitettavaa viela riittda. Vaikka yksi toimipisteen halleista on jarjestetty, olisi hyva
laajentaa 5S-ohjelmaa koko toimipisteelle. Niin koko toimipisteen toimintatavat olisivat samat B-
hallin kanssa ja ihmiset sisaistaisivat 55:n paremmin. Jo alkuvaiheessa oli huomattavissa, etta kun
tydkalut 16ytyvat tietysta paikasta, niita otettiin myds helposti mukaan esimerkiksi tydkeikoille. Tyo-
kalut oli tarkoitus pitda tyopisteen laheisyydessa tehtdvissa toissd, jotta ne olisivat aina kaikkien kay-
tdssa. Tyodkalujen lainaaminen johti myds usein siihen, etta tydkalu jai palauttamatta paikalleen. Au-
ditointia lisdamalla tydtilojen siisteys varmasti paranisi mutta myds tydnjohtajien ja projektinjohtaji-
en tydtilojen siisteyteen puuttuminen entisté aktiivisemmin kannustaisi tydtekijoita jarjestelmalliseen

ja siistimpaan tydymparistoon.
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LIITEET

LIITE 1: TYONJOHDON KOULUTUSMATERIAALI
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LIITE 2: TYONTEKIJOIDEN KOULUTUSMATERIAALI
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