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Tassa opinnaytetydssa suunniteltiin ja kayttoonotettin 6S-jarjestelma Nordic Tank Oy:n tehtaalle.
Nordic Tankin tapauksessa tarve 6S-jarjestelmén kayttéonottoon oli tyon tuottavuuden kasvattami-
nen, varastoinnin selkeyttaminen, siisteyden parantaminen seka tyoturvallisuuden paraneminen.

6S-jarjestelman tavoitteena on edistaa ja yllapitaa tyon tuottavuutta ja turvallisuutta tuotantotiloissa.
6S on yksi Lean-ajattelumallin tyokalu, jonka avulla tuotannossa olevien arvoa lisaamattomien toi-
mintojen, eli hukkien tunnistaminen ja eliminoiminen olisi mahdollisimman helppoa. Yleisesti Lean-
ajattelun kayttdonottaminen aloitetaankin juuri 6S-menetelmalld, sillda menetelma antaa konkreetti-
sia tuloksia hyvinkin nopealla aikavalilla.

Tyon suoritus aloitettiin tyontekijoiden haastatteluilla. Suurimmaksi ongelmaksi ja tydajan hukaksi
muodostui tavaroiden etsiminen varastoista ja piha-alueelta puutteellisten merkkauksien seka van-
hojen tavaroiden sailytyksen takia. Toisena esille nousseena ongelmana oli tuotantotilojen rutiinin-
omaisen puhtaanapidon puuttuminen.

Ongelmien korjaamiseksi yrityksen johto teki paatoksen tuotantotilojen layoutin muuttamisesta tu-
kemaan opinnaytetyon toteutusta seka 6S-jarjestelman kayttoonottoa. Uusi layout mahdollisti tuo-
tantotiloihin hankittavan pitkan varastohyllykon, mika toimisi niin tilanjakajana kuin myds keskitet-
tyna varastointipaikkana tuotannossa kaytettaville komponenteille. Tavaroiden siirtelyiden yhtey-
dessa sisavarastoissa olleet osat kaytiin lapi seka merkattiin selkeésti ennen hyllyyn sijoittamista.
Siisteyden ja jarjestelman yllapitoon laadittiin yhteiset toimintaohjeet seka otettiin kayttoon viikko-
tasolla suoritettava auditointi, jolla seurataan 6S-jarjestelman toimivuutta.

Asiasanat: 6S, Lean, kehittamisprojekti



ABSTRACT

Oulu University of Applied Sciences
Mechanical Engineering, Production Engineering

Author: Arttu Juntunen

Title of thesis: Implementing 6S-method to Nordic Tank Oy factory
Supervisor(s): Matti Rahko

Term and year when the thesis was submitted: Spring 2024
Number of pages: 34

In this thesis, a 6S system was designed and implemented at the Nordic Tank Oy factory. In the
case of Nordic Tank, the need to implement a 6S system was to increase productivity, improve
storage, cleanliness, and safety at work.

The aim of the 6S system is to promote and maintain productivity and safety in production facilities.
6S in one of the tools of the Lean thinking model that makes it as easy as possible to identify and
eliminate non-value-added activities in production. In general, the 6S system is the most common
way to start implementing Lean thinking, as it gives concrete results in a short period of time.

The work started with interviewing the employees. The main problem and waste of working time
was the searching of materials from storage and yard area due to the lack of labelling and storing
the old unused parts. Another problem that emerged was the lack of routine cleaning of the pro-
duction facilities.

To address these problems, the company’s management decided to change the layout of the pro-
duction facilities to support the implementation of the thesis and the introduction of the 6S system.
A new layout allowed for a long storage shelf to be installed in the production area, which would
function as both a space divider and a central storage location for the components used in produc-
tion. For the lack of routine cleaning and maintaining the 6S system, common guidelines were
established, and a weekly audit were introduced to monitor the 6S system.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon taustalla on tarve parantaa tyoturvallisuutta, tuotantotilojen siisteytta ja tyon
tuottavuutta 6S-jarjestelman avulla Nordic Tank Oy:n tehtaalla Oulussa. Nordic Tank Oy on Ou-
lussa toimiva Suomen johtava sailioperavaunuja ja niiden paallirakenteita valmistava yritys. Teh-
taalla tuotetaan laadukkaita sailioita ja muita teknisia ratkaisuja. Tyoturvallisuuden ja tyon tuotta-

vuuden jatkuva parantaminen on olennainen osa organisaation toimintaa.

Opinnaytetyon aihe kehittyi tyoskennellessani yrityksessa useana vuonna. Keskustellessani ai-
heesta yrityksessa tulimme yhteisymmarryksen siita, ettd 6S-menetelman kayttoonotto olisi ajan-
kohtainen ja tarpeellinen askel tuotanto- ja varastotilojen toiminnan parantamiseen. Aiheen valin-
nassa painottuivat paitsi omat havaintoni tydymparistosta myos yrityksen tarpeet ja tavoitteet, miké

tekee aiheesta relevantin ja kaytannonlaheisen.

Opinnadytetyon paatavoitteena on 6S-menetelman suunnittelu ja kayttdonottaminen Nordic Tank
Oy:n tehtaalle. 6S-menetelma (Sort, Set in order, Shine, Standardize, Sustain, Safety) tarjoaa ko-
konaisvaltaisen kehyskasikirjan tydtilojen tehokkaaseen hallintaan ja parantamiseen. Projektin ta-
voitteena on luoda pysyvia ja turvallisia ratkaisuja, jotka tehostavat tuotantoprosesseja ja samalla

tyontekijoiden tyoskentelyn turvallisuutta.



2 LEAN-AJATTELUMALLI

Lean-ajattelu pyrkii eliminoimaan toiminnasta hukkaa ja tarpeettomia vaiheita parantaakseen te-
hokkuutta. Hukka kattaa kaiken ylimaaraisen, kuten tyokalujen, materiaalin ja osien etsimisen, mika
ei ole valttamatonta toiminnalle. Toisin sanoen se viittaa kaikkeen, mika kuluttaa resursseja ilman,
etta se lisaa arvoa lopputuotteelle. Lean-ajattelun perusperiaatteen mukaan toimintaa tulisi kehittaa
erityisesti niilld alueilla, joissa asiakkaan saama tuotteen arvo syntyy, eli valmistusprosessissa.
(Lean Enterprise Institute 2023.)

Leanin ymmartaminen on usein harhaanjohtavaa. Yleinen harhaluulo on, ettd Leaniin liittyvat tyo-
kalut pystyvat ratkaisemaan ongelmat itsestaan. Kuitenkin tydkalujen todellinen tarkoitus on tuoda
esille prosessin mahdolliset ongelmat. lhmisten vastuulla on kayttaa tyokaluja ja kasitteita ongel-
mien ratkaisemiseksi. Henkiloston tehtdvana on siis tunnistaa ongelmat, ja esimiehilla on oltava
tarvittava osaaminen niiden ratkaisemiseksi. Tassa auttavat vahvat ongelmanratkaisutaidot ja sy-
vallinen prosessien tuntemus. Jos tydkalujen ja kasitteiden roolia ei ymmarretd, se johtaa vaajaa-
méatta Lean-projektin epdonnistumiseen. (Sixsigma 2023a.). Leanin kayttdonotto vaatii koko orga-
nisaation sitoutumista ajattelumalliin. Erityisesti yrityksen johdon pitaa pitkajanteisesti sitoutua ja
sitouttaa yrityksen henkilokunta Leaniin, muuten on todennakoista, etta kayttoonotto tulee epaon-

nistumaan.

2.1 Historia

Lean-valmistuksen juuret ulottuvat Japaniin, missa Toyota Motor Corporationin johto antoi toisen
maailmansodan vaiheilla paatuotantoinsinodrina toimineelle Taiichi Ohnolle tehtavaksi tehostaa
Toyotan tuottavuutta. Toyota kamppaili padoman lahes taydellisen puutteen ja vanhanaikaisen ko-
nekannan kanssa, ja Ohnon tehtévana oli kehittaa toimenpiteita, jotka mahdollistaisivat enemman
tekemisen vahemmalla. (Sixsigma 2023b.)

Toyotan jarjestelma suunniteltiin prosessien virtausnopeuksien maksimoimiseen. Toyotalla halut-

tiin paasta eroon keskeneraisten tuotteiden valivarastoinnista, joten sen tavoitteena oli karsia kaikki



pois, mik& voisi hidastaa virtausnopeutta. Toyotalla méaariteltiin seitseman erilaista hukan muotoa,

jotka eivat tuota asiakkaalle toimitettavaan tuotteeseen arvoa. (Modig & Ahlstrdm 2013, 76.)

Vuonna 1988 John Krafick julkaisi artikkelin, jossa héan vertaili eri autonvalmistajia ja kahta hyvin
erilaista tuotantojarjestelmaa. Krafickin mukaan tuottavuutta ei luoda mittakaavaedulla ja huippu-
tekniikalla, kuten jarealla tuotantojarjestelmalla, vaan ennemminkin Toyotan tavoin pienillé varas-
toilla, pienilla puskureilla ja yksinkertaisella tekniikalla, jota han kuvaili "hauraaksi" tuotantojarjes-
telmaksi. Talle Toyotan tuotantojarjestelmalle Krafick antoi nimen "Lean”, koska han koki sanan
"hauras" (engl. fragile) siséltavan negatiivisen sévyn kyseisté ilmiota kohtaan. (Modig & Ahlstrom
2013,78.)

2.2 Hukka

Hukka tarkoittaa kaikkea turhaa ja arvoa lisa@matonta tyota. Lean-ajattelumallissa tuottavuuden
parannus ei perustu tyotahtien kasvattamiseen, vaan tyopaikalla olevien hukkien tunnistamiseen
ja poistamiseen. Kun hukat tunnistetaan ja poistetaan pitkajanteisesti ja systemaattisesti, tyon tuot-
tavuus ja tuotteiden laatu paranevat. (Kouri 2010, 10-11.) Jokaisen yrityksen keskeinen pyrkimys
on luoda arvoa mahdollisimman tuottavasti, siksipa yrityksissa on syyta paasta eroon tunnistetuista
hukista. (Jokinen 2020, 16.)

Tuotannon hukat pystytaan jakamaan kahdeksaan helposti tunnistettavaan luokkaan. (Jokinen
2020, 17-18):

1. Ylituotanto tarkoittaa tuotteiden valmistamista ilman valttamatonta tarvetta. Suuret kappa-
lemé&arét, varastoon valmistaminen seka keskeytynyt tuotanto johtavat muidenkin hukkien

syntymiseen.

2. Odotukset ja viivastykset tarkoittaa, ettei tyontekija ei syysta tai toisesta voi jatkaa tyon
suorittamista. Syita voi olla esimerkiksi materiaalipuutteen aiheuttamat viivastykset.

3. Tarpeeton kuljettaminen tarkoittaa tuotteiden ja sen materiaalien arvoa tuottamatonta siir-
telya. Tuotannossa layout tulisi suunnitella siten, etta materiaaleja seka tuotteita siirrettai-
siin mahdollisimman lyhyita matkoja, seka miettia siirtelyiden lukumaaria.



4, Laatuvirheet tarkoittavat viallisten tuotteiden tuottamista seka niiden korjaamista. Naméa
hukkaavat kapasiteettia ja materiaaleja, seké johtavat asiakkaiden tyytymattomyyteen.
(Kouri 2010, 10.)

5. Tarpeeton varastointi tarkoittaa sita, ettei tuotteen arvo kasva sita varastoidessa, vaan se

aiheuttaa kustannuksia sitomalla yrityksen padomaa.

6. VYlikésittelyll tarkoitetaan tuotteen kasittelya asiakkaan tarvetta enemman. Tama voi tar-
koittaa my0s tuotteeseen suunniteltuja ominaisuuksia, josta asiakas ei hyddy mitaan.
Asiakas joutuu tavalla tai toisella maksamaan tuotteen tarpeettomasta kasittelysta tai kay-

ton kannalta ylimaaraisista ominaisuuksista.

7. Tydntekij6iden tarpeeton like tarkoittaa tyontekijoiden tyopaivan aikana tekemia ylimaarai-
sia liikkeita. Usein tarpeeton liike johtuu materiaalien tai tyokalujen etsimisesta huonon jar-

jestyksen seurauksena.

8. Tydntekijbiden kéyttamatta jétetty luovuus ja osaaminen tarkoittaa tydntekijdiden kykyjen,
oppimismahdollisuuksien ja parannusehdotuksien huomiotta jattdminen. Jokisen nakokul-
man mukaan tyontekijéiden osaamisen ja luovuuden kéyttaminen on koko Lean-ajattelun
ytimessa. (Jokinen 2020, 18.)

2.3 Lean-tyokalut

Leaniin on syntynyt ajan saatossa suuri joukko erilaisia tydkaluja, joilla prosessien valista hukkaa
pyritaan tunnistamaan ja pienentdamaan. Lean-tyokalut muodostavat johtamissysteemin, mutta
tapa Lean-ajatteluun on nakymattomina tyokalujen taustalla. Suuri osa Lean-ajattelusta on sisais-
ten kaytantojen muuttamista ja toimintatavan muuttamista kohti uusia johtamis- ja kayttaytymista-
poja. Toyotalla tyOkalut ja tekniikat pohjautuvat nakymattomiin toiminta- ja ajattelurutiineihin.
(Sixsigma 2023a.)



2.3.1  Just-In-Time

JIT-periaatteen mukaan mitaan ei valmisteta liian aikaisin, jolloin varastot eivat paase kertymaan
ja pysyvat pienina. Tuotanto toteutetaan tarkan suunnittelun seka aikataulutuksen avulla. Tuotan-
toa selkeytetaan, yksinkertaistetaan ja parannetaan. Just-In-Time perustuu hukan eliminoimiseen,
prosessien visuaaliseen ohjaamiseen, kerralla valmiiksi ja nollavirhe-periaatteisiin, prosessin yk-

sinkertaistamiseen seka alihankintaverkostoihin. (Peltonen 1998.)

2.3.2 Kaizen

Kaizen on termi, mika tarkoittaa japaniksi "jatkuvaa parantamista” tai "muutosta parempaan”. Se
on japanilainen sisaisiin prosesseihin liittyva liketoimintafilosofia, jossa liketoimintaa kehitetdan
jatkuvasti. Kaizen-maaritelman mukaan johtamismenetelma auttaa parantamaan yrityksen tuotta-
vuutta. Jotta Kaizenista saataisiin mahdollisimman hyva tulos, on siihen osallistuttava henkil6ita

koko organisaation eri toimijoista. (Hoogenraad 2018.)

2.3.3 Arvovirtakuvaus (VSM)

Value Stream Map eli arvovirtakuvausta kaytetaan virtausten esteiden tunnistamiseen ja priorisoin-
tiin. Oikeiden ongelmien tunnistaminen ja niiden ratkaiseminen on keskidssa tehokkuuden nosta-
misessa. Arvovirtaus on kokonaisjaksoaika, mika kuluu, kun asiakas tilaa tuotteen ja saa tuotteen

kayttodnsa. Tama aika pyritédn minimoimaan. (Sixsigma 2023a.)
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3  6S-MENETELMA

Japanista peraisin oleva 6S (5S+safety) on jarjestelma, jonka tavoitteena on edistaa ja yllapitaa
tyon tuottavuutta ja turvallisuutta tuotantotiloissa. Termi 5S tulee japaninkielisista sanoista Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke, jotka vapaasti suomennettuna ovat Sortteeraus, Systemati-
sointi, Siivous, Standardointi ja Seuranta. 6S-menetelma noudattaa 5S:n periaatteita, jonka lisaksi
siihen on lisatty yksi "S” lisaa, joka ottaa huomioon turvallisuuden tuotantotiloissa. (Safetyculture
2023.) 6S on yksi Lean-ajattelumallin tydkalu, jonka avulla tuotannossa olevien arvoa lisaamatto-
mien toimintojen, eli hukkien tunnistaminen ja eliminoiminen olisi helpompaa. Yleisesti Lean-ajat-
telun soveltaminen yrityksissa aloitetaan juuri ottamalla 6S-menetelma kayttoon, koska menetelma

antaa konkreettisia tuloksia hyvinkin nopealla aikavalilla. (Pinja 2016.)

3.1 Sortteeraus (Seiri)

6S-menetelman ensimmainen vaihe on sortteeraus. Tavarat pystytaan lajitella kolmeen eri luok-
kaan: tarpeellinen, hyva olla olemassa, seké tarpeeton. Kaikki tarpeeton tavaran havitetaan ja hyva
olla olemassa tavarat varastoidaan paikassa, josta ne ovat helposti saatavilla, mutta eivat ole tyo-

pisteiden tydskentelyn tielld. Tyopisteille jatetaan vain kaikki tarpeellinen. (Ortiz 2015.)

3.2 Systematisointi (Seiton)

Systematisointi on 6S-menetelman toinen vaihe, jossa kaikille ensimmaéisessa vaiheessa tarpeel-
liseksi todetuille tavaroille, laitteille ja tydmateriaaleille vakioidaan omat paikat, jotta tuotantotiloista
ja varastoista tulisi mahdollisimman loogiset. Taman vaiheen tavoitteena on luoda jarjestelmallinen
tapa varastoida ja noutaa tarvikkeita, jolloin jokainen tilaa kayttava voi saavuttaa tarvitsemansa
materiaalin mahdollisimman helposti. (Safetyculture 2023.)
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3.3 Siivous (Seiso)

Menetelmén kolmantena vaiheena on siivous, johon kuuluu kahdessa edellisessa vaiheessa pe-
rustettujen tydtilojen jatkuva siivous ja jarjestyksen yllapito. Tavoitteena on luoda puhdas ja jarjes-
telméllinen ty6tila, jossa lattialla ei ole roskia seka turhia tavaroita, jolloin valtytaan tyétapaturmilta

seka estetaan tuotteiden tahriintuminen ja vahingoittuminen. (Steinhoff 2021.)

3.4 Standardointi (Seiketsu)

Kolmen edellisen vaiheen aikana luotu jarjestys ja siisteys pitaa saada yllapidettya, joten standar-
doinnissa sovitaan tyontekijoiden kanssa yhteisista pelisaanndista ja toimintatavoista, miten tyoti-
|loista tullaan jatkossa pitamaan huolta. Standardit voivat olla esimerkiksi muistilistoja, jonka avulla
tyopisteet tarkistetaan tyopaivan paatteeksi tai kuvia siistista tyotilasta, joihin voi verrata nykytilaa.
Kun luodaan helposti toteutettavat toimenpiteet, standardeja on helppo noudattaa ja tyGymparisto
pysyy siistina. (Jokinen, Kilponen & Stoor 2020.)

3.5 Seuranta (Shitsuke)

Seurannalla ja sitoutumisella tarkoitetaan sita, etta neljannessa vaiheessa sovittuja pelisaantoja ja
kaytantoja noudatetaan. Talldin varmistetaan, ettd 6S on otettu rutiiniksi tydpaikalla. Seuranta on
aarimmaisen tarkea osa 6S-menetelmaa, koska ilman sité palataan helposti takaisin vanhaan ja
menetelman kaytté unohtuu. Seuranta edellyttda henkildston ja esimiehien sitoutumista, yhteista
vastuunottoa ja kommunikointia menetelman toimivuudesta ja kehittdmisesta. 6S-auditoinnit ovat

oleellinen osa seurantaa. (Pinja 2016.)

3.6  Turvallisuus

Siisteys ja jarjestys lisdavat tyotilojen ja toiminnan turvallisuutta. Tasté syysta perinteiseen 5S-me-
netelmaan on otettu lisdyksena yksi S (Safety) liséa, jolla otetaan huomioon turvallisuus. Lisayk-
sella on haluttu korostaa turvallisuutta osana kaikkea toiminnan kehittamista seka vahentaa paal-
lekkaisia raportointeja ja tehtavia tyontekijoilta ja esimiehiltd, koska monet kehitettavat ja tarkastet-
tavat asiat ovat samoja. (Ty6turvallisuuskeskus 2018.)
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4 6S-MENETELMAN KAYTTOONOTTO

4.1 Lahtotilanne

6S-jarjestelmén suunnittelu ja kayttdonotto tehtaalla aloitettiin haastattelemalla kaikki tuotannon
tyontekijat. Haastatteluilla haluttiin selvittaa, mihin tyontekijoilla kuluu eniten hukka-aikaa, onko hei-
dan tyoskentelyalueellansa olevat kaikki yleisemmin kaytettavat tyokalut ja materiaalit sek@ onko
alueelle kertynyt turhaa tavaraa, jotka ovat jaaneet pyorimaan nurkkiin.

Lisaksi kysyttiin alustavia mielipiteita siita, miten omaa tyotilaa pystyisi jarjestella aiempaa parem-
min, jotta tydskentely olisi entista tehokkaampaa, ja pyydettiin ideoita, miten tuotantotiloja ja tyos-

kentelya yleisesti voisi tehostaa jarjestysta ja visuaalisuutta parantamalla.

Tydntekijoiden haastattelujen jalkeen kootussa yhteenvedossa ylivoimaisesti suurimmaksi ongel-
maksi ja tydajan hukaksi muodostui tavaroiden etsiminen varastoista ja piha-alueelta. Varastoissa
sail6ttiin vanhoja ja kayttamattomia tavaroita seka hyllyjen ja lavojen merkinnat olivat puutteellisia.
(Kuva 1.

KUVA 1. Ulkohylly ennen sortteerausta ja systematisointia
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Kuvasta 2 huomaa kuinka tuotannossa kaytettavia materiaaleja sailytettiin piha-alueilla epaloogi-
sesti seka ilman asiaankuuluvia merkkauksia, mihin projektiin kyseiset leikkeet on tilattu. Lisaksi

talvella osat jaivat lumihangen alle, mika tekee materiaalien etsimisesta entista vaikeampaa.

=
—

KUVA 2. Materiaalien séilytys piha-alueilla
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Toisena ongelmakohtana tuotantotiloissa koettiin rutiininomaisen puhtaanapidon puuttuminen.
Tehtaalla ei ollut vakiintunutta siivouskaytantoa, vaan viikkosiivous suoritettiin silloin kun se muis-
tettiin. Yhteisessa kaytdssa oleville tydkoneille ja roska-astioille ei ollut merkattuja sailytyspaikkoja,

vaan koneita sailytettiin ympari tydtiloja muodostaen rykelman, johon kerdantyi ajan saatossa

muuta epamaaraista tavaraa. (Kuva 3.)

KUVA 3. Tuotantotilojen keskelle kerééntyneité tavaroita

Materiaaleja valivarastoitiin sisatiloissa lattioilla hankaloittaen likkumista seké osien tuontia tyékoh-
teelle. (Kuva 4.) Lattioilla sailytettavat materiaalit keraavat polya ja likaa, joka saattaa aiheuttaa

tuotteen naarmuuntumisen ja vahingoittumisen, joka taas vaikuttaa lopputuotteen laatuun.
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KUVA 4. Putkivaraston ja vannesahan vélinen alue
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5 TYON TULOKSET

Opinnaytetyon aloituksen jélkeen yrityksessé paatettiin suorittaa tuotantotilojen layout-muutos tu-
kemaan 6S-jarjestelman kayttoa ja yllapitoa. Tasta syysté projektin toteutusvaihe aloitettiin ulkova-
rastojen lapikaymisella. Sortteerauksen ansiosta hyllytilaa saatiin vapautettua projektille tilatuille
leikkeille seka muille maassa sailytetyille osille kolme hyllytasoa eli yhteensa noin 25 metria.

Varastohyllyissa sailytettavien tuotanto-osien merkkauksessa ei ollut kaytossa yhtenaista kaytan-
toa iimoittamaan mita jokaisella lavalla varastoidaan. Uudella kaytannolla kaikki hyllyissa sailotta-
vat kuormalavat merkattiin, ja jatkossa tullaan merkkaamaan merkintapohjalla, johon kirjataan tuot-

teen nimike. (Kuva 5.)

KUVA 5. Uusi kéytént6 kuormalavojen merkkaukseen
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5.1 Tuotantotilat

Tuotantotiloissa sailytettavat kokoonpano-osat kaytiin lapi layout-muutoksen yhteydesséa. Tarpeet-
toman tai vanhentuneet tavarat tunnistettiin ja poistettiin tiloista. Uudistetussa layoutissa tuotanto-
tiloihin pystytettiin varastohyllykét, jotka jakavat tuotantotilat kahteen osaan, hitsauspuoleen seka
varustelupuoleen. Pystytetty hyllykké toimi nyt keskitettyna varastointiratkaisuna tuotannossa kay-

tettaville kokoonpano-osille.

Projektikohtaisesti tilattavat osat sijaitsevat projektihyllyssa. Vanhassa hyllyssa oli ajan saatossa
keraantynytta, jo valmistuneista projekteista ylimaaraiseksi jaaneita osia seka niissa kaytettyja eri-

laisia jigeja. Lisaksi osat olivat epaselvasti merkittyja mille projektille mikakin lava tai osa oli tilattu.
(Kuva 6.)

KUVA 6. Projektihylly ennen

Uudesta hyllykosta tilaa varattiin tuotannossa kaytettaville projektiosille kolme tolppavalia, yh-
teensa noin 45 lavapaikkaa. Projekteihin tilattavat osat kootaan projektikohtaisesti lavoittain seka

merkataan selkeasti mille projektille mikakin lava kuluu. Tdma muutos helpottaa projektinhallintaa,
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seka materiaalien etsimiseen kuluvaa aikaa, kun projekteittain tilattuja materiaaleja sailytetaan yh-

teisessé paikassa selkeésti merkattuina. (Kuva 7.)

KUVA 7. Uudistettu projektihylly

Varustelupuolella kaytettavat osat jarjesteltiin loogisesti hyllyihin mahdollisimman lahelle aluetta,
jossa kyseista osaa kaytetaan. Taman lisaksi saman tyovaiheen tai kokoonpanon osat pyrittiin lait-
tamaan lahekkain toisiaan, jolloin osien etsimiseen kuluu vahemman aikaa ja osien hakeminen
hyllysta helpottuu, kun tietdd missa kohdassa kyseisen tydvaiheen osan kuuluisi olla. Jokainen
hyllyyn nostettu lava tai laatikko merkattiin uuden toimintatavan mukaisesti. (Kuva 8.)
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KUVA 8. Varustelupuolen komponentit uudessa hyllyssé

Tuotantotiloissa yhteisessa kaytdssa olevat siirreltavat tydkoneet ja roska-astiat saivat omat séily-
tyspaikat seka lattiaan merkattiin alue, jolla ilmaistaan koneen sailytyspaikka. Merkityt ja varikoo-
datut sailytyspaikat ei ainoastaan helpota paivittaista tyota, vaan edistavat myos tyoturvallisuutta
ja vahentaa aikaa, jonka tydntekijat kayttavat koneiden etsimiseen. (Kuva 9.)
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QUALITY THAT HOLDS |

Lattian varikoodaukset

- Sailytyspaikka (hitsauskoneet, roskikset yms.)

Aluemerkinta

H Kielletty sailytysalue = alue pidettava vapaana

KUVA 9. Lattian vérikoodaukset

Vapaana pidettavat alueet, kuten sahkokeskuksien ja palokaluston edustat, seka taitto-ovien edus-
tat merkattiin keltamustalla teipilla. Erivarisella merkinnalla haluttiin korostaa alueita, jotka on pi-

dettéva turvallisuussyista esteettomina. (Kuva 10.)
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KUVA 10. Viérikoodattu alue ilmoittamaan vapaana pidettavéa aluetta

5.1.1 Hitsausainevarasto

Tuotantotilojen jarjestyksen muuttuessa hitsausainevarasto taytyi rakentaa uuteen paikkaan tuo-
tantotiloissa. Vanhassa varastossa vallitsi todella sekava jarjestys. Hitsauskaapeleille ei ollut tar-
peeksi sailytystilaa seinalla, joten niita lojui lattialla. Lisaainehyllylla sailytettiin vanhaksi menneita
lisaineita, joita ei saanut enda kayttaa sailididen hitsauksessa. Hitsauskoneiden varaosat eivat
olleet merkkikohtaisesti jarjestyksessa, vaan eri hitsauskonemerkkien osia séilytettiin samassa laa-

tikossa sekaisin. (Kuva 11.)
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KUVA 11. Vanha hitsausainevarasto

Uudessa hitsausainevarastossa hitsauskaapelit lajiteltiin hitsausprosessin mukaisesti, seka huol-
toon menevat kaapelit saivat oman paikkansa varaston ulkopuolelta. Hitsauslis@aineet lajiteltiin
materiaalin sekd langan halkaisijan mukaan. (Kuva 12.)
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KUVA 12. Uuden hitsausainevaraston jérjest);s
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Hitsauskoneiden varaosat lajiteltiin merkkikohtaisesti seka hitsauskaapeleiden langanjohtimet laji-

teltiin halkaisijan seka hitsattavan materiaalin mukaisesti. (Kuva 13.)
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ROTECTIVE BAG OR IN THE
JRIGINAL PACKAGING

KUVA 13. Varaosat lajiteltuna ja merkattuna laatikoihin

5.1.2 Kemikaalivarasto

Ennen layoutmuutosta yrityksessa kaytettavien kemikaalien sailytys tapahtui tuotantotilojen pe-
ralla, omassa avonaisessa nurkkauksessaan. Nurkkaukseen oli ajan saatossa keraantynyt tyhjia
Oljy- ja maaliastioita seka muita kemikaaleja sisaltavia, huonosti merkittyja purkkeja, jotka oli syyta
havittda. (Kuva 14.)
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KUVA 14. Kemikaalivarasto ennen uudelleenjérjestelyé

Hitsausainevaraston rakentamisen yhteydessa kemikaalinurkkaus muutettiin palo-oven takana si-
jaitsevaksi kemikaalivarastoksi. Varaston lattia pinnoitettiin kemikaaleja kestavalla pinnoitteella, jol-
loin se tayttaa Turvallisuus- ja kemikaaliviraston maarittelemat kriteerit. Pinnoituksen jalkeen va-

rasto jarjesteltiin uusiksi ja seinat ja lattiat saivat asiaankuuluvat merkinnat. (Kuva 15.)
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KUVA 15. Kemikaalivaraston uusi jérjestys

5.2 Standardointi ja seuranta

Tuotantotilojen jarjestyksen yllapitdmiseksi tehtaalle laadittiin uudet toimintaohjeet puhtaanapitoon,
seka kayttoonotettiin viikoittainen 6S-auditointi puhtaanapidon onnistumisen seurantaan. Tulostet-
tuja toimintaohjeita sijoitettiin ympari tyétiloja muistuttamaan paivittaisesta puhtaanapidosta. (Kuva
16.)
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QUALITY THAT HOLDS

nordictank.com

LAJITTELE

« Kay tyoalue lapi ja tarkasta onko sinne kertynyt tarpeetonta tavaraa tai tydkaluja — poista roskat ja ylimaaraiset tarvikkeet
JARJESTA

* Aseta tyokalut ja koneet oikealle sailytyspaikalle

* Henkilokohtaiset suojaimet oikealle sailytyspaikalle

« Jos sailytyspaikkaa ei ole, nimea ja merkkaa sellainen

SIIVOA

« Siivoa tydn paatteeksi alue, jolla olet tydskennellyt roskista ja muusta yliméaraisestd materiaalista (Lavat,
pakkausmateriaalit, putken patkat yms.)

* Poista rikkinaiset tydkalut

* lImoita puutteet tydnjohdolle korvaavan tyékalun hankintaa varten

* Perussiivous suoritetaan joka tyopaivan jalkeen tai tyétehtédvan vaihtuessa
* Perusteellisempi siivous perjantaisin viimeisen tunnin aikana

YLLAPIDA

« Suorita edellisten vaiheiden tehtavat ja ohjeistukset sdannallisesti

« Viikoittainen auditointi joka perjantai TAl viikon viimeinen tyopaiva

* Tarkastuksen suorittaa tehtédvaan nimetty henkild, joka huolehtii myds siita, etté puutteet tulevat korjatuiksi, joko
ohjeistamalla suoraan tydntekijaa tai kysymalla lisdohjeita tyonjohdolta

KUVA 16. Tuotantotiloihin laaditut toimintaohjeet

Tydntekijoille pidetyssa koulutustilaisuudessa kaytiin 6S-jarjestelman perusteet |api seka kerrottiin,
mita tulevat kayttdonotettavat toimintaohjeet tarkoittavat seka mika heidan roolinsa on 6S-jarjetel-
man yllapidossa. Taman liséksi tilaisuudessa kerrottiin uudesta auditointikdytanndsta seka opas-

tettiin auditointisovelluksen kaytdssa.

Viikoittainen auditointi suoritetaan yrityksessa jo valmiiksi kaytossa olevassa Falcony-sovelluk-
sessa. Auditointi suoritetaan viikon viimeisena tyopaivana viikkosiivouksen yhteydessa ja auditoin-
nin suorittaa tuotannon tyontekija viikoittain vaihtuvan vuorolistan mukaisesti. Auditoinnin avuksi
laadittiin kirjalliset ohjeet, jonka avulla tyontekijat osaavat kirjautua sovellukseen sekd aloittaa au-

ditoinnin suorittamisen. (Kuva 17.)
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QUALITY THAT HOLDS

Ohjeet auditoinnin suorittamiseen
Kayttajatunnus:
Salasana:

Kirjaudu tabletilla Falcony-sovellukseen — Valitse luo uusi auditointi —
Valitse auditointipohjaksi 6S — Valitse paikaksi Oritkari Tuotanto / Production
— Aloita auditoinnin tekeminen. Voit kdyda auditointipohjan kysymykset lapi
ennen auditoinnin aloittamista, jotta osaat kiinnittda huomiota kysyttaviin
asioihin tuotantokierrosta tehdessasi.

Kierroksen aikana kiinnita huomiota mahdollisiin epakohtiin seka
tyoturvallisuuteen vaikuttaviin asioihin. Kierrokselta palattuasi tayta
auditointipohja loppuun havaintojasi hyodyntaen. Voit tayttaa auditointipohjaa
myos kierroksen aikana. Havaintojen tueksi niista pystyy ilmoittamaan lisaksi
kuvalla tai tekstilla.

KUVA 17. Kirjalliset ohjeet auditoinnin aloittamiseen

Auditoinnissa on yhteensa 28 eri kysymysta viidesta eri kategoriasta, liittyen standardeihin, turval-
lisuuteen, yleiseen jarjestykseen, siisteyteen seka kalustoon ja laitteisiin. (Kuva 18.) Auditointiso-
vellus antaa suorituksen jalkeen onnistumisprosentin, joka kirjataan yl6s taulukkoon. Auditoinnista
saatavia onnistumisprosenttien keskiarvoa tarkastellaan kvartaaleittain, ja jos keskiarvo on yli en-
nalta maaritellyn arvon, tyontekijoille seuraa palkkio puhtaanapidon ja jarjestyksen yllapidosta.
Keskiarvon tavoiteluvuksi valittiin alustavasti 75/100 pistetta.
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< 6S #66
Yleinen jarjestys
Auditainnin asetukset

@ oritkari Tuotanto | Production
A 1222024

Lavat jo pakkausmateriaalit

Ovatko lavat ja pakkausmatariaallt nillle merkityilia paikollia?
Auditeinnin osiat

Kunnossa

standardit

Pienia puutteita
Turvallisuus

() Vekavia tai Taistuvia puutteita

Yleinen jarjestys

siisteys

Kalusto ja laitteet

Jateastiat

Ovatko jateastiat ehjia, merkitty ja sijaitetty olksin?

) kunnossa

Pienia puutteita

(O Vokavia tai Toistuvia puutteita

¢ Edellinen

KUVA 18. Kuvakaappaus Falcony-sovelluksesta
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6 YHTEENVETO

Tama opinnaytetyo tehtiin Nordic Tank Oy:lle. Opinnaytetyon tavoitteena oli suunnitella ja kayt-
toonottaa 6S-jarjestelma parantamaan tyoturvallisuutta, tuotantotilojen jarjestysta ja tyon tuotta-
vuutta Nordic Tank Oy:n tehtaalla Oulussa. Jarjestelma suunniteltiin yrityksen tarpeiden mu-
kaiseksi.

Keskeinen osa 6S-jarjestelman suunnittelua ja toteutusta olivat tyontekijdiden haastattelut seka
mielipiteet, joiden tarkoituksena oli kartoittaa tyoskentelyalueiden ongelmakohtia. Haastatteluista
kootussa yhteenvedossa ilmeni, etta ylivoimaisesti suurin ongelma ja tydajan hukka liittyi tavaroi-
den etsimiseen varastoista ja piha-alueelta, joissa esiintyi epajarjestysta, vanhojen tavaroiden ker-
tymista seka puutteellisia merkintdja. Yksi piha-alueella varastointiin liittyva ongelma on tontin osit-
tainen asfaltointi, mika estaa uusien hyllykdiden pystyttdmisen piha-alueelle. Liséksi muutama ny-
kyinen hylly on hankala saavuttaa trukilla kelirikon aikaan. Toinen esiin noussut ongelmakohta liittyi

tuotantotilojen puhtaanapitoon seka jarjestyksen yllapitoon.

Opinnaytety6n alussa tehtya aikataulua jouduttiin muuttamaan useampaan otteeseen tuotannossa
tapahtuneiden muutosten vuoksi. Projektin yhteydessa tehdyn layout-muutoksen takia opinnayte-
tyon toteutus sujui ajoittain hitaasti. Layoutin muutosty6 odotti autosailion valmistumista hitsauk-
sesta, jonka jalkeen levyleikkuri seka mankeli paastiin siitdmaan uusille paikoille. Uuden hyllykon
pystytys odotti myds edella mainittujen tyokoneiden siirtoa, koska keskella tuotantotiloja sijainnut
tydsolu siirrettiin levyleikkurin vanhalle paikalle.

Tuotannossa tapahtuneiden layout-muutosten aikana oli hyva keskittya suunnittelemaan 6S-jarjes-
telman vaiheita 4 ja 5, eli standardointia ja seurantaa. Uusien kaytantojen laatiminen onnistui suh-
teellisen vaivatta, koska haastatteluiden yhteydessa keraantyi tietoa ja mielipiteita siita, millaiset
yhteisien toimintaohjeiden tulisi olla, jotta tuotantotilojen puhtaanapito onnistuisi jokaiselta tuotan-

nossa tydskentelevalta henkildlta.

Uuden layoutin mydta tullut, koko tuotantotilat halkaiseva hyllykkd on todella iso parannus aiemmin
kéytdssa olleeseen varastointiratkaisuun seké yksi ratkaisuista haastatteluissa iimenneeseen on-

gelmaan, joka liittyi osien etsintdan varastoista. Hyllykdn ansiosta tuotannossa kaytettavat osat
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seka komponentit saatiin lahemmaksi tydpisteitd, seka uudelleenjarjestelyn aikana jokainen hyllyk-
koon laitettu osalaatikko tai lava merkattiin selkeésti, mité kyseisesséa laatikossa tai lavalla séilyte-
taan. Samaan ty6vaiheeseen kuuluvat osat pyrittiin laittamaan mahdollisimman lahelle toisiaan,
jolloin valtytaan ylimaaraiselté osien etsinnalta ympari tiloja, kun aletaan kerddmaan osia tiettyyn
tydvaiheeseen. Taman lisaksi hyllyjen alle saatiin muutamia séilytyspaikkoja hitsauskoneille ja

roska-astioille.

Seuranta toteutettiin ottamalla kayttoon Falcony-sovelluksessa ollut 6S-auditointipohja. Yrityksen
tyontekijoille sovellus itsessaan oli jo ennestaan tuttu, koska poikkeamat seka muut havainnot il-
moitettiin saman sovelluksen kautta. Seurannan tarkeys 6S-jarjestelman kayttoonoton onnistumi-
seen seka pitkaaikaiseen toimivuuteen on todella tarkeaa, koska sen avulla jarjestelmaa pystytaan
kehittdmaan seka muokkaamaan. Tuotannosta vastaavien henkildiden tulee sitoutua ja pitaa hen-
kilosto sitoutuneena 6S-jarjestelmaan. Henkilostoa tulee rohkaista palautteen ja kritiikin antami-
seen menetelmia kohtaan, seka antaa vapautta tehda pienia muutoksia, kunhan jarjestelman pe-
ruspilarit toteutuvat. Esimerkkina pienista muutoksista voisi pitda 6S-jarjestelman vaihetta syste-
matisointi, jossa pyritdan 16ytaa jokaiselle tavaralle mahdollisimman looginen seké nimetty saily-

tyspaikka.

Henkilokunnan sitoutuminen seka jarjestelman toimivuus pystytaan toteamaan vasta, kun auditoin-
neista saatua tietoa on keratty pidemmalta aikavalilta. Opinnaytetydn aikana auditointeja ei ollut
mahdollista tehda tarvittavaa maaraa, jotta niista pystyttaisiin luotettavasti toteamaan henkildkun-
nan sitoutuminen seka jarjestelman toimivuus. Auditointien otoskokoa tulisi olla vahintdan yhden

vuosineljanneksen ajalta, jolloin voidaan tehda johtopaatoksia uuden jarjestelman toimivuudesta.

Tama opinnaytetyo antoi Nordic Tank Oy:lle hyvan perustan Lean-ajattelumallin harjoittelemiseen
seka kayttoonottoon yrityksen jokapaivaiseen tekemiseen. Yrityksessa tulee kuitenkin muistaa, etta
Lean ei toteudu pelkastaan yhdella tyokalun avulla joka 6S on, vaan sanoakseen harjoittavansa
Lean-ajattelua, se vaatii yritykselta jatkuvaa parantamista, hukkien tunnistamista seka niiden pois-
toa ja ajattelumallin sisaistamista koko organisaation tasolla.
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Leanin ja 6S-menetelman minulle opettaneen opettajan sanoin "Johdon tehtévé Lean-ajattelun mu-
kaan on jalkautua tydn &éreen ja keskustella tyontekijoiden kanssa hukasta ja sen poistamisesta.
Parhaat ratkaisuehdotukset syntyvét usein niiltéd ihmisilté, joiden ty6ta tuotantojérjestelmien puut-
teet ovat kiusanneet mahdollisesti vuosien ajan. Vaatimus jalkautumisesta tarkoittaa kaikkia yrityk-

sen esimiesty0té tekevid, tyénjohtajasta aina pédédjohtajaan asti.” (Jokinen 2020, 18.)
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