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The aim of this thesis was to improve the operations of Skanska Rental's machine
rental company's repair facilities in Koivuhaka, Vantaa, by implementing the 5S
method. The aim was to improve productivity, quality, occupational safety, and
comfort, as well as to achieve cost savings. The commitment of the personnel played
a key role in the success of the change.

5S is part of Lean thinking and the Toyota Production System method, which aims to
eliminate waste and improve the smoothness of processes. The 5S method consists
of five stages: sorting, organizing, cleaning, standardizing, and maintaining.

In practice, all goods were reviewed, unnecessary items were removed, and
necessary items were efficiently reorganized using markings and lists. Extra
workstations were removed from the repair shop facilities and the organization was
improved to improve access with a forklift and make it easier to maintain larger
machines. Cleaning and maintenance of the premises were reorganized, and
checklists and audit forms were introduced to support continuous development.

The implementation of the 5S method resulted in clear improvements: the working
space became more spacious, work processes became faster, tools and supplies
were easier to find, and cleanliness improved. The changes increased work comfort
and occupational safety and created the basis for continuous improvement.
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Lyhenteet

5S:

JIT:

Kaizen:

Kanban:

Layout:

Lean:

PDCA:

TPS:

Jarjestyksen ja siisteyden yllapidon ja kehittdmisen menetelma.

Just-In-Time, toimintamalli prosessien virtaustehokkuuden paranta-

miseen. "Tarvittava maara, tarvittavaan aikaan”.

Japanista lahtoisin oleva jatkuvan parantamisen toimintamalli. Olen-

nainen osa TPS:&d ja Leania.

Tuotannonohjausmenetelmd, joka visualisoi toiden etenemisvai-

heen.

Tilan esineiden ja asioiden asettelu.

Toyota Production Systemin pohjalta luotu johtamismenetelma.

Plan-Do-Check-Act. Suunnittele-Tee-Tarkista-Toimi. Tuotannon ke-

hittdmisen ja jatkuvan parantamisen malli.

Toyota Production System, Toyotan kehittdma tuotantojarjestelma.



1 Johdanto

Tama opinnaytetyo kasittelee 5S-menetelman kayttéonottoa konevuokraamon
korjaamotiloissa. Ty0 toteutetaan Skanska Rental Vantaan korjaamotiloissa,

jotka sijaitsevat Vantaan Koivuhaassa.

Tyon keskeisena tavoitteena on parantaa Lean-ajatteluun liittyvan 5S-menetel-
man avulla toimipisteen korjaamon tuottavuutta, laatua, tydturvallisuutta ja viih-
tyisyytta seka saada aikaan kustannussaastoja. Tavoitteet voidaan saavuttaa
tunnistamalla ja poistamalla kaikenlainen turha tavara tyOpisteiltd ja tyétiloista ja
saattamalla tila selkeé&ksi ja tarkoituksenmukaiseksi. Parannuksia syntyy, kun
tilat ovat puhtaat, ylimaarista tavaraa ei ole hidastamassa tydkalujen tai osien

l6ytymista eika lattioilla ole tavaraa, johon voisi kompastua.

TyOssa kaytettava 5S-menetelma on viidesta vaiheesta koostuva, Toyotan Ja-
panissa kehittama menetelma, jonka tarkoituksena on tuottavuuden, tyoturvalli-
suuden seka laadun parantaminen. Se on yksi monista seké Toyota Production

Systemiin etta siita kehitettyyn Lean-filosofiaan liittyvista tyokaluista.

Tyontekijoita perehdytettiin 5S-jarjestelmaan pitamalla heille tilaisuus, jossa ker-
rotaan opinnaytetyosta ja siind kaytetystd 5S-menetelmésta. Tilaisuuden tarkoi-
tuksena on varmistaa heidan ymmarryksensa menetelman periaatteista ja sitou-
tuminen sen noudattamiseen seka sen yllapitoon. Tekij6itd kehotetaan esitta-
maan kysymyksia aina tarvittaessa, kun he haluavat tarkennuksia tai jokin mieti-
tyttdd 5S:ssé tai sen suorittamisessa.

Tama opinnaytety6 pyrkii nain ollen tarjoamaan konkreettisen case-tutkimuksen
5S-menetelman kayttoonotosta konevuokraamon korjaamotoiminnassa arvioi-
den sen hy6tyja ja haasteita kaytdnnon tasolla. Tyon tuloksia arvioidaan havain-
tojen ja tyontekijoiden palautteen perusteella.



1.1 Skanska

Skanska on Ruotsista lahtdisin oleva kansainvalinen rakennus- ja projektinkehi-
tyspalveluita tuottava yritys, joka toimii Pohjoismaissa, Euroopassa ja Yhdysval-
loissa. Suomessa Skanskan rakentamispalveluihin kuuluvat talonrakentamisen
lisaksi talotekniikkapalvelut, infrarakentaminen seka konevuokrauspalvelut. Silla
on noin 27 000 tydntekijad maailmanlaajuisesti. Skanska haluaa verkkosivu-
jensa mukaan osallistua paremman yhteiskunnan rakentamiseen. (Skanska
Suomessa 2024; Historia 2024.)

Skanskan paivittaista toimintaa ohjaavat yrityksen verkkosivujen mukaan sen
arvot, ja ne ovat sen toiminnan perusta. Arvot kertovat, keitéa skanskalaiset ovat,
mihin he uskovat ja miten skanskalaiset kayttaytyvat. Skanskan arvoja ovat ih-
misista ja ymparistosta valittAminen, eettisesti ja avoimesti toimiminen, yhdessa

parempia oleminen ja asiakkaille omistautuminen. (Arvot 2024.)

1.2 Historiaa

Vuonna 1887 tukholmalainen Rudolf Fredrik Berg perusti MalImdon Ruotsin
Skanessa sementtivalimon nimeltaan Skanska Cementgjuteriet, joka aluksi val-
misti sementista valettuja koristeosia rakennuksiin, muun muassa kirkkoihin.
Vain kymmenen vuoden kuluttua yhtion perustamisesta alkoi talonrakennustoi-

minta, joka jatkuu yh& edelleen. Skanska on olemassaolonsa aikana rakentanut



suuren maaran koteja inmisille, mutta myos julkisia rakennuksia ja maamerk-

keja. (135 years of shaping the way we live 2025.)

Suomessa Skanskan toiminta alkoi vuonna 1917 yhtion avattua haarakonttorin
ja lopulta vuonna 1994 toimintansa aloitti Skanska Oy, joka vastaa Skanskan

Suomen toiminnoista (Historia 2024).

1.3 Rental

Skanska Rental on vuonna 1999 perustettu rakentamisessa kaytettavien konei-
den vuokraamiseen erikoistunut yritys, josta voi vuokrata kaikkea rakentami-
seen liittyvaa, aina porakoneista torninostureihin. Lisdksi Rentalin valikoimissa

on suunnittelu-, asennus- ja yllapitopalvelut. (Vahvuudet n.d.)

Rentalin tarjoamat erilaiset palvelut ja kalusto on keskitetty eri toimipisteille.
Vantaan Koivuhaan pisteelle, jossa opinnaytetyd suoritetaan, on keskitetty olo-
suhdehallinnan kalusto, eli lammon-, kosteuden- ja pélynhallintakalusto seka
niihin liittyvat palvelut. Kuitenkin kaikista eri Rentalin toimipisteista voi vuokrata
kaikkia koneita ja laitteita. Myos kaikki palvelut ovat saatavilla kaikista toimipis-

teista.

Kun tyémaaprojektille tarvitaan koneita ja laitteita, auttaa Rental suunnittele-
maan, minkalaisia koneita tarvitaan ja kuinka paljon niita tarvitaan. Rental asen-
taa koneet ja pitda niiden toiminnasta huolta koko projektin ajan. Kun vuokralla
olleet koneet palautuvat toimipisteeseen, niille suoritetaan huolto tarkasti jokai-

selle koneelle erikseen maaritellyn ohjeistuksen mukaisesti.

2 Lean

Lean-ajattelu on johtamisfilosofia, joka perustuu kaikenlaisen hukan eliminoimi-
seen. Leania kutsutaan leaniksi, siis hoikaksi, koska sitéa hyddyntamalla voidaan
saada aikaan enemman vahemmilla resursseilla. Tasta seuraa enemman arvoa

asiakkaalle, enemmaén laatua, enemman tuottavuutta, mutta toisaalta



vahemmilla resursseilla, vahemmilla laitteilla, lyhyemmaéssé ajassa ja pienem-
massa tilassa. Lopulta on paasty tilanteeseen, jossa asiakkaalle voidaan tuottaa
mahdollisimman tarkasti juuri sité, mita asiakas on halunnut. (Womack & Jones
2003: 15-28.)

Leanin avulla voidaan tehostaa prosesseja, parantaa laatua ja lisata asiakastyy-
tyvaisyytta. Leanin tavoitteena on tuottaa tai toimittaa juuri sitd, mita asiakas tar-
vitsee, juuri silloin kun sité tarvitaan, ja mahdollisimman vahin resurssein. (Jaati-
nen 2025.)

Arvo ja sen maarittdminen on erityisen tarkea lahtokohta Lean-ajattelussa. Val-
mistaja tuottaa arvon, mutta sen voi maarittaa vain asiakas, joka lopulta tuot-

teen tai palvelun ostaa. (Womack & Jones 2003: 15-28.)

Lean-ajattelun tukena on monenlaisia tyokaluja, joita kaytetddn Lean-periaattei-
den toteuttamiseen. Niiden avulla voidaan esimerkiksi parantaa laatua, saavuttaa
paremmin ajastettua tuotantoa ja vahentaa kaikenlaista hukkaa. Leanissa kaytet-
tavia tyokaluja visualisoidaan usein Toyotan talon avulla (kuva 1), josta néhd&éan,
mita tyokaluja tulee kayttaa, jotta "talo” pysyy pystyssa.



Organisaation tavoitteet

Virtaus ja toiminnan . o Laatu
: o Ihmiset & tiimityo
oikea-aikaisuus
Tulosten seuranta . o
Arvovirran kuvaaminen ja Piivittiisjohtaminen 55 (siisteys ja jarjestys)
analysointi Kerralla valmiiksi

Kapeikkoajattelu Virheiden esto (Poka-Yoke)

Ongelmien juurisyyt:
kalanruoto, 5*miksi

Jatkuva parantaminen ja

ongelmanratkaisu:

) PDSA / PDCA, Tyopajat
Tuotannon tasoitus Kehitysprojektit

Hajonnan pienentaminen,
hajonnan eristaminen

Yhden kappaleen virtaus (ei
erakasittelyd)
Hukan vahentaminen,
kaiken tuhlauksen eliminointi
7+1 Hukkaa
Genba (paikan paélle meneminen)

Vaihtoaikojen lyhentaminen

Vakaus:
Tasaiset ja standardoidut prosessit, tyon standardointi
Visuaalinen ohjaus

Kuva 1. Toyotan talo (Lean-ajattelu 2025).

2.1 Historiaa

Taiichi Ohno oli tuotannonhallinnan parissa Japanissa Toyotalla tydskennellyt
INsinGori, joka yhdessa Eiji Toyodan kanssa kehitti vuosien 1948-1975 valilla
Toyota Production System (TPS) -menetelméan, joka mullisti tehokkuuskasityk-
set. Toyota Production System -menetelmé, jonka pohjalta myéhemmin kehitet-
tiin Lean, alkoi mitata tuotannon tehokkuutta asiakkaan kokeman arvon kautta.

Tama oli merkittavd muutos aiempaan, tyétunteihin perustuvaan mittaamiseen.

TPS:n keskeinen ajatus oli resurssitehokkuus ja asiakkaan tarpeiden mukainen
tuotanto Just-In-Time (JIT) -mallin avulla. Ero oli iso silloin valtavirtaa edusta-
neeseen massatuotantoon, joka perustui tydontdohjaukseen ja ylituotantoon.
JIT:in ideana oli, ettd asiakkaan tai seuraavan tyévaiheen haluamat tuotteet oli-
sivat saatavilla juuri silloin ja juuri siind maarin kuin niita tarvittaisiin. (Ohno
Taiichi 2025; Toyota Production System n.d; Modig & Ahlstrém 2018: 69-76.)



Lean mainittiin ensimmaista kertaa vuonna 1988, kun yhdysvaltalaisessa Sloan
Management Review -nimisessa lehdessa julkaistiin artikkeli "Lean-tuotantojar-
jestelméan riemuvoitto”, jonka oli kirjoittanut John Krafcikin. Krafcikin vertaili ar-
tikkelissaan autonvalmistajien tuottavuustasoja seka kahta eri tuotantojéarjestel-
maa: haurasta ja jareda. Kraficik esitti, etta hauraalla tuotantojarjestelmalla, joka
oli Toyotalla kaytossa, voitaisiin varmistaa paitsi hyva tuottavuus, mutta myoés
laatu. Kuitenkin sanalla hauras, fragile, oli ikAva kaiku, joten han p&atti sen si-
jaan kayttaa sanaa hoikka, Lean. (Modig & Ahlstréom 2018: 77-79.)

2.2 Lean yrityksissa

Lean-ajattelun mukaan yrityksen tehtavista tarkein on tuottaa asiakkailleen ar-
voa. Asiakkaalle voidaan tuottaa arvoa, kunhan ensin on selvitetty, minkalaista
arvoa tuotetaan nyt ja minkalaista arvoa halutaan asiakkaille tuottaa. Sitten voi-
daan l6ytda omista toiminnoista ne asiat, jotka tuottavat arvoa, auttavat arvon
tuotannossa tai ovat hukkaa. (Lean-ajattelu 2025; Lean Thinking 2003: 275—
279.)

Toiminnot tulee siis jakaa kolmeen ryhmaan. Arvoa tuottavia toimintoja ovat ne,
jotka muokkaavat tuotetta tai palvelua sellaiseksi kuin asiakkaan toiveet ne
maarittavat, esimerkiksi koneiden huoltaminen niin, etta ne ovat siisteja ja hy-
vassa toimintakunnossa. Arvon tuotannossa auttavia toimintoja taas ovat ne,
jotka auttavat suorittamaan arvoa tuottavaa toimintaa. Tallaisia toimintoja ovat
esimerkiksi IT-palvelut ja kirjanpito. Hukkaa on kaikki se, joka ei tuota eika auta
tuottamaan arvoa, esimerkiksi kaikenlainen odottaminen, turha varastointi ja vir-

heiden korjaaminen. (Lean-ajattelu 2025.)

Jotta yritys voisi toimia Lean-periaatteiden mukaan ja muuttua Lean-organisaa-
tioksi, ei riita, ettd yrityksen johto maaraa asioita tehtavaksi, vaan kaikkien tay-

tyy sitoutua noudattamaan periaatteita, jotka on yhdessa maaritelty. (Tuominen
2010: 39-52.)



2.2.1 Virtaus

Virtaus on yksi keskeinen osa Lean-ajattelua. Se tarkoittaa tuotteen tai palvelun
keskeytyksetonta kulkua, tai virtausta, 1api prosessin, vaihe vaiheelta ilman tur-
hia viivastyksia odotteluita tai varastointia. Asiakkaan tekeman tilauksen kayn-
nistama tuotanto aloittaa virtauksen. Virtaus loppuu, kun asiakas on lopulta saa-
nut tilaamansa tuotteen. Jotta voidaan saada aikaan virtaus, taytyy ottaa kayt-
t6on monia Lean-tydkaluja ja -periaatteita. Toimivalla virtauksella saavutetaan
monia etuja, kuten kuvasta 2 voidaan havaita, esimerkiksi laadun kehittyminen

ja tuottavuuden parantuminen. (Tuominen 2010: 71-84.)

Kehittaa
laatua

N

Pienentaa
varastokust
annuksia

- N\

Lisaa
joustavuutta

v

Toimiva
S : h
Parantaa Vl rtau S
tydmotivaati Parantaa
ota ja tuottavuutta

viihtyvyytta

( N - N

Vapauttaa
lattiatilaa

Parantaa
turvallisuutta

Kuva 2. Virtauksen hyodyt (Tuominen 2010 72-73).

Leanin tarkoituksena onkin parantaa virtausta tekemalla toimenpiteit& niihin asi-
oihin, jotka hidastavat virtausta, kuten eri tydvaiheiden pullonkauloihin, turhaan
odotteluun, turhiin liikkeisiin ja virheisiin (Modig & Ahlstrom 2018: 31-46; Lean
Thinking 2003: 50-66.)



Virtauksen parantamiseen voidaan kayttdd monia Lean-tydkaluja, kuten esimer-
kiksi 5S, kanban, kaizen, tai arvovirtakuvaus. Kaikkia Lean-ty6kaluja voidaan
kayttaa virtauksen parantamiseen niissa kohdin, joihin ne soveltuvat. Mitdan
yhta ainoaa oikeaa tytkalua ei siis ole, eika kaikki valttamatta sovi kaikkialle,
vaan tyokaluja taytyy soveltaa eri kayttdpaikkoihin. (Modig & Ahlstrém 2018:
117-126; Lean Manufacturing Tools 2025.)

2.2.2 Hukka

Hukka on kaikkea sita toimintaa, mik& ei tuota, eikd auta tuottamaan arvoa, ja
koska arvon tuottaminen asiakkaalle on Leanin prioriteetti, tulee kaikesta hu-
kasta pyrkia eroon (Liker 2006: 27—34). Kuten Taiichi Ohno kuitenkin on sano-
nut, hukkaa on aina (Liker & Convis 2013: xxi) ja "jos voimme eliminoida hukan,

tuottavuuden pitaisi nousta potenssiin kymmenen” (Ohno 1988: 3).

Hukka pitaa siis pyrkia poistamaan, mutta kaikkea hukkaa ei ikina voida pois-
taa. Vaikka kaikkea hukkaa ei taysin voitaisikaan poistaa, pitaa se silti pystya
tunnistamaan, jolloin on kuitenkin edes mahdollisuus poistaa se. Jos hukkaa ei
tunnisteta, taytyy arvoa tuottava tyo tunnistaa, silla silloin kaikki muu on hukkaa.
Muutoin ei tuotannon prosesseja pystyta parantamaan, eika nain ollen tuotta-
vuutta ja asiakkaalle tuotettavaa arvoa pystyta nostamaan. (Tuominen 2010:
85-110.)

Toyota Production Systemin kehittgja, Taiichi Ohno (1988) on alkujaan maaritel-

lyt seitsemén erilaista hukkaa:



o Ylituotanto: Tuotetaan enemman kuin mitd on tilattu, joko seuraa-
vaan vaiheeseen tai asiakkaalle. Tasta aiheutuu kuluja varastoin-

nista ja ylimaaraisten tyontekijoiden palkkaamisesta.

o Odottelu: Tyontekijat joutuvat odottamaan, tuotannon pullonkaulan
vuoksi esimerkiksi edellisestd vaiheesta saapuvia osia tai sita, etta

saavat omat tyonsa eteenpdain seuraavaan vaiheeseen.

o Turha kuljettelu: Pitkien matkojen liikkuminen hakemaan materiaa-
leja tai keskeneréaisten tuotteiden valivarastoihin siirtely.

o Yliprosessointi: Tehd&an parempaa kuin mitd asiakkaan tarpeet tai

toiveet ovat.

o Liiallinen varastointi: Tuotetaan varastoihin varmuuden vuoksi tuot-
teita, pidetdan paljon keskeneraisia tuotteita valivarastoissa tai tila-
taan liikaa raaka-aineita ja materiaalia.

o Tarpeeton liikke: Kaikenlainen turha liikkuminen, kuten tyokalujen ja
tarvikkeiden etsinta tai edestakaisin kulkeminen.

o Vialliset tuotteet: Viallisia tuotteita taytyy heittaa pois tai korjata ja

tarkastaa uudelleen.

Liséksi myohemmin on maaritelty myos kahdeksas hukka, osaamisen kaytta-
matta jattaminen. Tyodntekijat tietavat, mitd ruohonjuuritasolla tapahtuu ja heita
sitouttamalla ja kuuntelemalla voidaan saada selville hyvia kehityskohteita. (Li-
ker 2006: 27-34.)

Hukan poistamiseksi on kaytettavissa monia tapoja. Yksi tapa on tasséakin opin-
naytetyossa kasiteltava asia, siisteyden ja jarjestyksen kehittaminen. Lajitellaan
turhat ja tarpeelliset asiat, etsitaan kaikelle paikka, pidetaan paikat siisteind,
maaritelladn standardit ja yllapidetaan ja kehitetaan edella mainittuja. (Tuomi-
nen 2010: 85-110.)
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2.2.3 Jatkuva parantaminen

Yksi Leanin kulmakivista on jatkuva parantaminen tai kaizen, kuten sité japa-
niksi kutsutaan. Kaizen on alun perin Japanissa kehitetty jatkuvan parantamisen
ajattelutapa, jonka ideana on, etta kaikissa toiminnoissa on aina kehitettavaa.
(Womack & Jones 2003: 90-98.)

Kaizen ei ole projekti, vaan kuten kasite jatkuva parantaminen antaa ymmartaa,
se on jatkuva prosessi, jossa esimerkiksi 5S-vaiheiden lapikaymisen jalkeen
niita tulee tarkastella aina uudelleen, 16ytaa ja tehda taas uusia parannuksia.
(Liker & Convis 2012: 105-127.)

Jotta jotain voitaisiin jatkuvasti parantaa, taytyy sille olla jokin standardi, maari-
tetty tapa toimia. Kuten Taiichi Ohno on sanonut, missa ei ole standardia, ei voi
olla kaizenia (Doman 2013).

Jatkuvaan parantamiseen voidaan kayttaa PDCA-syklia, eli Demingin ympyraa.
PDCA-sykli muodostuu neljasta vaiheesta: suunnittelusta, toteuttamisesta, arvi-
oinnista ja korjaamisesta. Kuvasta 3 voidaan havaita, etta kuten kaizen, myos
PDCA-sykli alkaa aina uudelleen alusta. (Kouri 2010: 14-15; Arter 2022.)
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Suunnittele
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Kuva 3. PDCA-syKli (Arter Oy 2022).

3 5S-menetelma
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5S-menetelma on joukko toimintoja, joiden avulla voidaan poistaa hukkaa ja

siité aiheutuvia virheitd, vikoja ja tapaturmia. Aikojen saatossa tyopaikoille paa-

see usein kertymaan hukkaa monessa muodossa, esimerkiksi ylimaaraisia ta-

varoita, rikkinaisia tydkaluja, roskaa ja likaa. Hukan kertymisesta lopulta tulee

usein toimintatapa, joka hidastaa tyontekoa seka aiheuttaa virheité ja onnetto-

muuksia. (Liker 2006: 149-158.)

5S muodostuu viidesta vaiheesta, joista neljas vaihe asettaa kolmelle ensim-

maiselle vaiheelle standardit ja viides vaihe yllapitaa ja valvoo niiden noudatta-

mista. My6s 5S-toimenpiteet voidaan ajatella jatkuvana kehéana, jossa vaiheet

seuraavat toisiaan ja jotka aloitetaan aina alusta (kuva 4). (Tuominen 2021: 61—

80.)
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5. Seuranta
(Shitsuke)

3. Siivous
(Seiso)

Kuva 4. 5S-ympyra (6Sigma 2019) 1. Sortteeraus, 2. Systematisointi, 3. Sii-
vous, 4. Standardointi ja 5. Seuranta.

3.1 1S Sortteeraus (Seiri)

Ensimmaisessa vaiheessa paatetaan, mita tarvitaan ja mité ei. Kaikki tavarat, ei
pelkastaan roskat, tyopisteilld ja varastoissa kaydaan lapi, ja ne joko havitetaan,
laitetaan karanteenilavalle tai punalappualueelle odottamaan tai laitetaan

omalle paikalleen.

Karanteenilavan kayttamisen sijaan kaytetddn usein myods punalaputusta. Mo-
lemmissa tapauksissa tavarat jaavat joksikin aikaa odottamaan, ja jos tarvetta ei
esiinny tai niille ei ole omaa paikkaa, ne havitetdan lopulta. Lopulta kaiken yli-
maaraisen poiston jalkeen jaa jaljelle selkedmpi tyodpiste tai tila. Siitd seuraa ta-
varoiden helpompi l6ytaminen ja harmonisempi yleisilme. (Takeuchi 2023: 11—
14; Lean manufacturing tools 2025.)
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3.2 2S Systematisointi (Seiton)

Toisessa vaiheessa tavarat laitetaan hyvaan jarjestykseen niin, etta ne ovat hel-

posti kaikkien niita tarvitsevien l0ydettavissa ja takaisin paikoilleen laitettavissa.

Vaikka vaiheet seuraavat toisiaan, on mahdollista aloittaa taméa vaihe jo, kun
ensimmainen vaihe on viela kdynnissa. Toista vaihetta ei kuitenkaan voidaan
toteuttaa loppuun, mikali ensimmainen vaihe ei ole onnistunut ja ylimaarainen
tavara havitetty. (Tuominen 2021: 25-32.)

3.3 3S Siivous (Seiso)

Kolmannessa vaiheessa kaikki paikat siivotaan hyvin. Lattiat pestdan seka poy-
dat, tasot ja muutkin paikat puhdistetaan liasta ja poélysta. Kaikille tavaroille etsi-

taan omat paikkansa ja asiat pidetaan jarjestyksessa.

Siivoamisen lisdksi kolmas kohta pitaé sisallaan sen, etta tyontekijat etsivat jat-
kuvasti tapoja valttaa lian ja roskan kertyminen. Tyokalut ja tarvikkeet puhdiste-
taan heti kayton jalkeen ja laitetaan siististi takaisin paikoilleen. Nain toimien

saastetaan lopulta aikaa siivoamiselta. (Hirano 1995: 33-38.)

3.4 4S Standardointi (Seiketsu)

Neljas vaihe on standardointi. Tama tarkoittaa, etta kun edeltavat vaiheet on
tehty, laaditaan standardit, eli vakioidut toimintatavat aiempien vaiheiden yllapi-

tamiseksi.

Pitaa siis maaritelld, miten siisteytta ja jarjestysta voidaan yllapitaa jatkossa.
Standardit tarvitaan varaosahyllylle ja tydkaluille, eli maaritetaan, missa mikakin
osa tai tydkalu on, milloin ja mihin tytkalut palautetaan, seka siivoamiseen ja
siisteyden yllapitoon. Myos tyévalineet ja puhdistusaineet siisteyden yllapita-

miseksi tulee kertoa standardeissa.
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Siivoamiseen luodaan hetki-, paiva-, viikko- ja kuukausiaikataulut. Esimerkiksi,
Oljyn laikkyessa se pyyhitaan heti, roskat viedaan paivittain roskiin ja tytkalut
paikoilleen tai lattian pesu suoritetaan joka viikon viimeinen ty6paiva, polyjen
pyyhintad kuukauden viimeinen ty6paiva ja niin edelleen. (Tuominen 2021 61—
73.)

3.5 58S Seuranta (Shitsuke)

5S-menetelman vaiheista viidennessa ja viimeisessa vaiheessa (kuva 5) stan-
dardoituja ty6tapoja yllapidetaan suorittamalla kolmea ensimmaista vaihetta yha
uudelleen ja uudelleen. Toisaalta myds uusia standardeja voidaan toiminnan
parantuessa kehittaa. Lisaksi suoritetaan saanndllisesti tilojen auditointeja 5S-

tason seuraamiseksi. (Kouri 2010: 26-27.)

Auditointien lisaksi vildennessa vaiheessa on pyrittava loytamaan uusia kehitys-
kohteita siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon. Tavaroita on jatkuvasti kaytava
l&pi turhien ja rikki menneiden tydkalujen l6ytamiseksi ja poistamiseksi. Toi-
minta kehittyy vain kurinalaisesti toimimalla. (Tuominen 2021: 75-81; Hirano
1995 33-38.)

Tyopaikoilla, joissa tyontekijat ovat kurinalaisia, 5S-toimenpiteet saadaan suori-
tettua ja yllapidettya, ja tallaisissa tyopaikoissa myos tuottavuus ja laatu ovat
hyvid. Kurinalaisuus ei tarkoita tdssa vain "lattiatason” tyontekijoita, vaan kaik-
kia, aina ylempaan johtoon asti. Hyvalla esimerkilla kurinalaisuus ulottuu suorit-
tavaa tyota tekeviin asti. (Hirano 1995 33-38.)
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1. Sortteeraus 2. Systematisointi

Ruwvimelsselt

(11T I

5. Seuranta

Prosessin vaiheet

3. Siivous 4. Standardisointi

Tyovaiheet

||”|||” 5

Kuva 5. 5S-vaiheet (Tehos n.d.)

4 5S-menetelman kayttéonotto korjaamotiloissa

5S-menetelman kayttoonotto Skanska Rental Koivuhaan korjaamotiloissa aloi-
tettiin kuulemalla nakemyksia kehittamistarpeista ja -mahdollisuuksista. Tyonte-
kijoille jarjestettiin perehdytystilaisuus, jossa kerrottiin 5S:sté ja opinnaytetydsta

seka sen aikatauluista.

Kuulemisessa nousi esiin monia ideoita. Toivottiin, etta tilan keskella olevasta
varastohyllysté voisi kuka vain loytaa helposti tarvitsemansa. Liséksi toivottiin,
etta trukilla paasisi tuomaan perille asti lavoja, joille kaytdsta palautuneita ko-

neita lastataan ennen niiden huoltamista.

Todettiin, ettd kahdella ty6pisteella ei ole tyontekijoitd, eika niité todennakoisesti
ole myo6skéaan tulossa, joten ne voitaisiin poistaa ja tilan layoutia muokata niin,
etta tyonvirtausta saataisiin parannettua ja tilaa vapautettua parempaan kayt-
toon. Ajatuksia tyhjiksi jadneiden kaappien kaytosta tuli monia, ja lisaksi
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mietittiin mahdollisuutta poistaa kaapit tilasta kokonaan, mutta se ei lopulta saa-

nut suurta kannatusta.

Ideoita kaappien sisalloksi olivat erilaiset tydssa kaytettavat kemikaalit seka yh-
teiskaytdssa olevat tyokalut, kuten sahkokayttoiset tyokalut, ja toisaalta ndhtiin
mahdollisena sijoittaa joitain varaosia niihin. Kaappien sisallon liséksi tuli huomi-
oida niiden sijainti tilassa. Kaapit tulisi sijoittaa niin, etta ne palvelisivat mahdolli-

simman hyvin jaljelle jaavien tyopisteiden tarpeita ja parantaisivat tehokkuutta.

4.1 Lahtdtilanne korjaamotiloissa

Korjaamossa oli yhdeksan tyopistettd, joille oli sijoitettu tyopoyta seinalla, tytka-
luvaunu, lukittava kaappi ja korkeussaadettava liikuteltava tyotaso. Liséksi tilaa
jakamassa oli varastohylly, jossa oli monenlaisia tydssa tarvittavia tyokaluja, tar-
vikkeita seka varaosia. Vuosien saatossa niin tyopisteille kuin varastohyllyynkin
oli kertynyt paljon kaikenlaista ylimaaraista tavaraa seka likaa ja polya. Tilaan ei

ollut tehty siivoussuunnitelmaa, eika siisteyden valvonta ollut ollut aktiivista.

Konevuokraamon korjaamotiloissa ei ollut mietitty sen toimivuutta noudattaen
5S:n periaatteita, jotka painottavat siisteyttd, jarjestysta, tehokkuutta ja tyotur-
vallisuutta. Tilan asettelu oli erityisesti ahdas, eika jarjestyksen yllapitoon ollut

visuaalista, tai muutakaan, ohjeistusta.

Tilaan ei ollut laadittu siisteyden ja jarjestyksen yllapitamiseen standardeja, eika

niihin toimiin ollut muodostunut sdanndallisia rutiineja.

Korjaamotiloissa oli yhdeksan tydpistetta, joista jokaisessa oli tydopoydat ja nii-
den yhteyteen oli sijoitettu liikuteltavat korkeussaadettavat tyotasot seka liikutel-

tavat tyokaluvaunut, lukittavat kaapit ja tuoli (kuva 6).
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Kuva 6. Tyopisteen alkutilanne. Tyopisteella on poyta, kaappi, tuoli tyokalu-
vaunu ja liikkuteltava tyotaso.

Tilaa jakamassa oli kaksipuoleinen varastohylly, jossa on osia, tarvikkeita ja tyo-
kaluja (kuva 7). Osassa laatikoista on merkinnat, mutta ei kaikissa, eika varas-

topaikkoja ollut merkitty.
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Kuva 7. Tilaa jakava hylly.

Hyllyn paéalle oli kertynyt paljon tavaraa, joihin oli hankala paasta kasiksi. Hyl-

lyille, laatikoihin sek& hyllyston paalle oli ajan saatossa kertynyt paljon likaa ja

polya (kuva 8). Hyllyissa oleville tavaroille ei ollut tehty ikind inventaariota ja

usean tavaran kayttokohde ei ollut tydntekijéiden tiedossa.

Kuva 8. Hyllyn paalle on kertynyt paljon tavaraa.

Hyllyssa olevissa laatikoissa ei ollut kaikissa merkintdja, eika niiden sisalto valt-
tamatta ollut myoskaan tyontekijoiden tiedossa. Hyllyt, samoin kuin niilla olevat
laatikot ja muut tavarat, olivat polyn ja lian peitossa, eiké niité ollut ikina puhdis-
tettu (kuva 9).
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Kuva 9. Alkutilanne varastohyllyssa.

Tyopisteet, liikuteltavat poydat ja kaapit oli sijoiteltu niin, ettéa isompien tavaroi-

den, kuten kuormalavojen tuonti oli hankalaa, silla tilaa oli kovin vahan. Tyopis-
teiden sijoittelu muodosti tyopisteista looseja ja ahtaita tyotiloja (kuva 10), joissa
tydskentely oli hankalaa. Tyopisteiden asettelu tilassa haittasi my6s tyénjohdol-
lista toimintaa estden ndkemastd, onko joku mahdollisesti poissa, onko kesken-

eraisia toita tai minkalainen on tyopisteilla vallitseva siisteys.
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Kuva 10. Ahdas tyopiste takanurkassa.

Tyopisteiden siisteydessa ja jarjestyksessa oli paljon eroja: osassa tyopisteista
oli paéasiassa tyohon liittyvid tavaroita, kun osaan tyopisteista sen sijaan oli
kertynyt huomattavan paljon tavaraa, osa tarpeellisia, mutta myos paljon yli-
maaraista, seka suoranaista roskaa ja rikkimenneita tavaroita (kuva 11). Siita
seurasi vaistamatta ajatus, ettei ollut noudatettu vahaisintakaan kurinalaisuutta
siisteyden ja jarjestyksen eteen, eika ollut ajateltu tydsuoritusten parantamiseksi

tahtaavia toimia milldan tasolla.



Kuva 11. Tyopiste ennen 5S-toimenpiteita.

Lattiaan oli merkitty tyopisteiden alueet, mutta merkinnat olivat paikoin kulu-
neita, kuten kuvasta 12 voidaan havaita. Tavaroiden, kuten sammuttimien ja

roskakorien, paikkoja ei ollut merkitty lattiaan lainkaan.

Kuva 12. Teippaukset lattiassa ovat kuluneet.
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Tyopisteiden yhteyteen sijoitetuista kaapeista moni oli tyontekijoiden henkil6-
kohtaisessa kayttssa, eika niihin ollut muilla paasya. Tosin osa kaapeista ol
vailla kayttotarkoitusta ja ne sisalsivat erilaisia merkitsemattomia tavaroita. Mo-
nissa kaapeissa vallitsi tdydellinen epgjarjestys, joka voidaan ndhda kuvassa

13, ja niihin oli jatetty kaikkea tavaraa, jolle ei ollut I6ydetty muuta tilaa.

Kuva 13. Kaappi ennen 5S-toimenpiteita.

Tyopisteilla on rajoitetusti tilaa, jota myos siirrettavat tyétasot veivét, joten isoim-
mat koneet tai laitteet eivat mahtuneet niille kovin helposti (kuva 14), vaan niita
huoltaessa jouduttiin turvautumaan viereisen paikan tilaan tai huoltamaan niita
kauempana omasta tyopisteesta, jolloin ty6kaluja ja tarvikkeita jouduttiin hake-

maan kauempaa. TyOkaluja kauempaa hakiessa voi helposti unohtua, mité
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kaikkea tyossad mahdollisesti pitikaan kayttaa, ja nain ollen edestakaista kavelya

ja ajanhukkaa syntyy melko helposti.

Kuva 14. Tyopisteet muodostavat ahtaan loosin.

Tyo6ssa tarvitaan usein kemikaaleja ja tarvikkeita, joita haetaan seka tilan kes-
kella olevasta varastohyllysta ettd myds tilan vieressa sijaitsevasta huoneesta.
Tarvikkeiden ja kemikaalien hakeminen kaukaa ja epédjarjestyksessa olevista

varastointipaikoista hukkaa aikaa tyon tekemiselta.

Lahtdtilanne korjaamolla edellytti monia uudistuksia, joissa kaytettiin apuna 5S-
menetelman oppeja. Jotta virtausta, tehokkuutta, tyéturvallisuutta ja tydssa viih-
tymista voitiin parantaa, piti tydskentelytiloihin sijoitettujen tydpisteiden seka
kaappien sijaintia ja niiden siséltoja tilassa miettia uudelleen. Tyétilan uudel-
leenjarjestelylld, yhteisten tyokalujen seké tarvikkeiden ja kemikaalien varas-
toinnin parantamisella voitiin vaikuttaa positiivisesti virtaukseen, tehokkuuteen,

turvallisuuteen ja tydssa viihtymiseen.
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4.2 5S-menetelméan esittely

5S-menetelma ei ollut tydntekijoille ennestaan tuttu, eivatka he olleet siitéa aiem-
min edes kuulleet. Kuitenkin konevuokraamossa joitain 5S-menetelman piirteita,
kuten lattiamerkint6ja, oli havaittavissa. Tyontekijoiden tutustuttamiseksi 5S-me-

netelmaan paatettiin heille jarjestaa tilaisuus, jossa kerrottiin, mista on kyse.

Jotta asia olisi tullut paremmin ymmarretyksi ja tilaisuudesta olisi jaanyt myos
visuaalinen muistijalki, valmisteltiin PowerPoint-esitys heita varten. Esityksessa
kaytiin 1api 5S-menetelmén historiaa, sen viisi vaihetta, minkalaisissa yrityksisséa
sitd on hyddynnetty ja ennen kaikkea, mita hyotyja siita voisi olla heille ja yhti-

olle.

Tyontekijoilla oli mahdollisuus esittaa asiasta nakemyksia ja kysymyksia. Hei-
dan haluttiin myds ymmartavan, etta sita tehdéén yhdessa ja kaikkien on hyva

osallistua.

4.3 Layout ja muutokset

Tilan asettelu oli alun perin varsin ahdas, eikd edesauttanut tiden tehokasta te-
kemista, ja lisdksi tyopisteitd oli tyontekijoiden maaraan nahden liian monta.
Tyopisteista muodostui looseja ja ahtaita nurkkia, joihin oli hankala paasta.
Tasta oli haittaa myds tyonjohdolle, silla ei voitu helposti nahda, ketka tyonteki-
joista ovat paikalla, onko keskenerdisia tditd seka missa kunnossa tyopisteiden

siisteys ja jarjestys ovat.

Tyopisteiden sijoittelua ja maarad hahmoteltiin yhdessa tyontekijoiden kanssa ja
tultiin tulokseen, etta ahtaudesta on haittaa ja siitd on hyva paasta eroon. Paa-
tettiin, etta kaksi tyOpistetta tullaan poistamaan, ja jaljelle jaavat tyopisteet ase-
tellaan uudelleen niin, etta tila aukeaa ja tydskentelemiseen ja tavaroiden tuomi-

seen on kaytettavissa entistd enemman tilaa.

Tyopisteille haluttiin voida ajaa suoraan trukilla niin, ettd kuormalavoilla olevat

koneet saadaan suoraan tyopisteelle ilman, etta niita jatetaan toisten tielle siksi
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aikaa, kunnes trukki on viety pois ja pumppukérryt haettu kuormalavojen lopul-
lista tyopisteille siirtdmista varten. Talla tavoin saatiin myos 5S:ssé& huomioitua
kavelysta ja ylimaaraisesta liikkeesta syntyvaa hukkaa. Ylimaaraiset kaapit sijoi-
tettiin ja jarjesteltiin niin, etta niista on vaivatonta hakea tarvittavat tuotteet ja

niistd myds helposti 16ytdad haluamansa tavarat.

Jotta tilaan péési ajamaan trukilla suoraan, poistettiin tilasta kaksi ylimaaraista
tyOpistetta, jolloin saatiin lisda tilaa tyopisteiden uudelle sijoittelulle. Tyopistei-
den poydat siirrettiin seinaa vasten, jolloin tyopisteiden ja tilan keskella sijaitse-
van varastohyllyn vélinen etaisyys kasvoi ja tilaan tuli lisaa avaruutta. Muutok-
sen jalkeen tydpisteille paaseminen helpottui ja niille oli esteetonta tulla isom-
pienkin koneiden tai kuormalavojen kanssa (kuva 15). TAmé& nopeultti tydskente-
lya, vahensi edestakaista kavelya ja trukilla ajoa korjaamon ja varastotilojen va-

lilla ja siten paransi virtausta ja mahdollisti tuottavamman ja tehokkaamman

tydskentelyn.

Kuva 15. Uusi jarjestely toi tilaan avaruutta.
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4.4 Varastoinnin parantaminen

Tilan keskella olevassa varastohyllyssa ei ollut merkint6ja, eika hyllyssa olevilla
tavaroilla ollut omia merkittyja varastopaikkoja, joten hyllyihin tehtiin merkinnat
A:sta J:hin ja kaikki hyllyt numeroitiin erikseen. N&in voitiin helposti listata, mita
esimerkiksi hyllylla Al tai E3 olevissa laatikoissa oli. Liséksi hyllyilla oleviin laati-
koihin merkittiin tarratulostein mahdollisimman tarkasti kaikki niiden sisaltamat
tarvikkeet ja osat (kuva 16). Hyllyjen jarjestelyssa pyrittiin myos siihen, etté sa-
man tuotealueen tuotteet olisivat samalla hyllyn osalla, esimerkiksi B-hyllylla oli-

vat nyt kuivaimurien tarvikkeet ja osat ja C-hyllylla markaimurien tarvikkeet ja

osat.

Kuva 16. Hylly muutosten jalkeen. Hyllyn p&allinen on tyhj&, kaikissa laatikoissa
on merkinta ja hyllyt ja laatikot on puhdistettu.

Jarjestelyssa pyrittiin huomioimaan myds se, ketkd ovat ensisijaisia kayttajia
hyllyilla oleville tuotteille, joten hyllyn vasemmalle puolelle sijoiteltiin imuroimi-
seen liittyvat asiat. Nain ollen siltéd hyllyn osalta oli mahdollisimman lyhyt matka
tyopisteelle, jonka tydntekija huolsi eniten naitd imureita. Hyllyn paalta
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tyhjennettiin tavarat mahdollisimman hyvin pois, misté seurasi siistimpi yleisilme

ja valon parempi kulkeutuminen kaikille ty6alueille.

Hyllyn p&étyyn luotiin lista, josta nahdaan helposti, mita millakin hyllylla on. Lis-
taan pyrittiin, mikali vain mahdollista, merkitsemaan tuotealue, jota hyllylla on.
Esimerkiksi hyllyn F5 kohdalle merkittiin "Hylly F5: abicoliittimid”, minka jalkeen
viela erikseen oli jokaisen lokeron sisalto listassa. N&in tavaroiden etsiminen
helpottuu huomattavasti ja myos uudet tyontekijat |0ytavat tarvitsemansa tarvik-
keet ja varaosat nopeasti. Listan lisaksi hyllyt kuvattiin ja niin kuvat kuin listakin

asetettiin esille helposti I6ydettavaksi.

Hyllyn oikealle puolelle jai kaksi kaappia, joista toiseen jarjesteltiin Hilti-merkkis-
ten imureiden osat ja tarvikkeet ja toiseen yhteiskayttssa olevia tytkaluja, jotta
ne olisivat niita tarvitseville henkildlle mahdollisimman hyvassa sijainnissa ja
ettd varastohyllyyn vapautuisi tilaa hyllyn paalla aiemmin sijainneille tavaroille.
Kaappiin laitetuille tavaroille méaariteltiin paikat ja ne merkittiin tarratulostein
(kuva 17).
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Kuva 17. Kaappi muutosten jalkeen.

Kaapin oviin laitettiin kaappien sisalldista kuvat, jossa kaikki tavarat ovat niiden

omilla paikoilla, seka lista, mita millakin hyllylla on (kuva 18).
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Kuva 18. Kaapin siséltd kuvattuna niiden ovissa.

Listojen ja kuvien kayttdaminen tulee 5S:n vaiheista 2 ja 4, eli jarjesta ja standar-
disoi. Listat ja kuvat tekevat ymmarrettavaksi kaikille hyllyjen ja kaappien kaytta-
jille sen, mita missékin paikassa on, ja niistéa on helppo ja nopea tarkistaa, mista
tarvitsemansa voi hakea. Lisaksi kayton jalkeen kaikki palautuu taas takaisin

omalle paikalleen, mikéa tukee tehokasta ja miellyttavaa tydskentelya.

4.5 Karanteenilava

Hyllyilta, tyopisteilta, kaapeista ja tydkaluvaunuista loytyneet tavarat, tydkalut ja
osat, joille ei l6ytynyt paikkaa, siirrettiin karanteenilavalle. Tavarat odottivat la-

valla, ettd muualta vapautuisi tilaa, elleivat ne olleet selkeasti roskaa tai rikki.

Kun tavaroita lajiteltiin, kysyttiin muilta tyontekijoilta, tietdvatkoé he, mika tavara
on kyseessa, tarvitaanko sita ja missa sen paikka on. Mikali mitdan selvaa vas-
tausta ei saatu, se siirrettiin viel& odottamaan, etta kolme ensimmaista 5S-vai-

hetta on saatu kaytya lapi.
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Lopulta yhdessa tydnjohdon ja tyontekijoiden kanssa voitiin maarittaa tavaroi-
den lopullinen sijoituspaikka. Useasta tavarasta onnistuttiin padsemaan eroon,
mutta joillekin tavaroille 10ytyi kuitenkin viela kayttoa ja niille 10ydettiin paikkoja

varastohyllysta vapautuneisiin tiloihin.

4.6 Yllapito- ja siivouslista

Kun aiemmat vaiheet oli saatu tehtyd, piti tilaan laatia aikataulu siisteyden ja jar-
jestyksen yllapitamiseksi (Liite 1). Aikataulu tehtiin yhdessa tyéntekijoiden
kanssa, jotta voitiin kuulla heidan nakemyksiaan heilla jo kaytdssa olevista sii-
vousrutiineista ja voitiin ideoida uusia tapoja yllapitaa ja parantaa tilojen yllapi-

toa.

Aikatauluun Kirjattiin rutiinit, joita tullaan yllapitamaan ja valvomaan jatkossa 5S-
auditointikierrosten avulla. Auditointeja suorittaa tyénjohto tai muu esihenkild.
Toisaalta tyontekijdiden sitouttamiseksi kannattaa myos heidéan tehda auditoin-

teja.

Auditoinneissa kaydaan lapi vuokraamon korjaamotilojen siisteytta ja jarjestysta
sekd mahdollisia aiemmissa auditoinneissa esiin tulleita puutteita. Lista laitettiin
helposti saataville varastohyllyssa olevaan ohjelokeroon, jotta siihen voi palata

tarvittaessa, mikali tarvetta ilmenee.

4.7 Lattian uudet merkinnat

Tyotilaan tehdyt muutokset, kuluneet teippaukset tydtilan lattiassa, seka 5S:n
toisessa vaiheessa maaritellyt tavaroiden paikat edellyttivat uusien lattiamerkin-
tojen tekoa. Lattiaan rajattiin omat alueet sammuttimelle, roskakorille ja tyokalu-
vaunuille. Vanhat merkinnat oli toteutettu teippauksin, jotka lahtivat lattiasta

melko helposti irti teraslastan avulla kaapimalla.
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Uudet teippaukset toteutettiin keltaisella lattianmerkintaan tarkoitetulla teipilla

(kuva 19), joka liimattiin lattiaan niin, etta lattiaan heijastettiin suorat viivat ta-

solaserin avulla, joita seuraamalla teipit oli helppo asettaa paikoilleen.

Kuva 19. Lattian uudet teippimerkinnét.

5 Tulokset

Konevuokraamon korjaamotiloissa olleiden kahden ylimaaraisen tyopisteen
poisto ja jaljelle jd&neiden pdytien ja niihin liittyvien kaappien ja tyétasojen uu-

delleen asettelu avasi tilan ja teki siitéa ilmavamman.

Tilan avautuminen lisasi viihtyisyytta ja poisti ahtaat loosit, mika osaltaan hel-
pottaa tavaroiden tuontia tyopisteille. Loosien poisto seka tilaa jakavan hyllyn
padllisen tyhjennys johti myds parempaan valoisuuteen tyopisteilld, mika mah-
dollistaa osaltaan paremman tyoturvallisuuden ja luo viihtyisampaa tyéymparis-

toa.

TyOpisteiden uudelleen asettelun seurauksena trukilla voidaan ajaa perille asti

ja tuoda myos isompia koneita ja laitteita laAhemmas huoltotdissa tarvittavia
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tyokaluja ja tarvikkeita. Siitd seurasi tyon sujuvoituminen, silla edestakaista ka-

velya ja esimerkiksi pumppukérryjen hakua tarvitaan nyt vahemman.

Liséksi uusi tyopisteiden asettelu helpottaa tilan siistina pitdmista, silla nyt on
mahdollista ajaa lattianpesukoneella aivan ty6poytien vieresta. Saannollisen pe-
sun mahdollistaminen auttaa pitamaan tyopisteet siistina ja parantaa turvalli-

suutta.

Muutokset tyOpisteiden asettelussa ovat selvasti mahdollistaneet parantuneen
tyoturvallisuuden ja viihtyvyyden. Sen ansiosta tyota voidaan nyt tehda entista

tehokkaammin.

Lattiamerkintdjen ansiosta tavaroille on nyt selkeat omat paikat ja tyokalukarryt,
tyopoydat ja muut |0ytavat takaisin omille harkituille paikoilleen siististi ja yhden-
mukaisesti, luoden jamakan ja harmonisen tunnelman, mika myds omalta osal-
taan auttaa parantamaan tydssa viihtymista. TyoOpisteita ei enaa eroteltu toisis-
taan, mika antaa mahdollisuuden tulla tarvittaessa myds toisen tyopisteen puo-

lelle, mikali tyon alla on jokin isompi, enemman tilaa vieva kone.

Tilaa jakavan varastohyllyn parantuneet merkinnat jokaisessa siihen sijoitetussa
laatikossa, niiden listaus ja listan asettaminen selkeéasti esille helpottivat tavaroi-
den loytamista hyllysta. Parantuneet merkinnat mahdollistavat myos uusien

tyontekijoiden nopeamman “sisdanajon” tyontekoon.

Kaappien selkeat roolit Hilti-osakaappina ja tyokalukaappina nopeuttavat omalta
osaltaan tyontekoa ja selkeyttavat tilaa. Yhdessad nama toimenpiteet vahentavat
tavaroiden etsimiseen kaytettya aikaa ja mahdollistavat nopeamman ja tehok-

kaamman tydskentelyn.

Tyontekijoiden tutustuttaminen 5S:4an mahdollisti siivous- ja yllapitorutiinien
luomisen. Selkeat siivous- ja yllapitorutiinit taas saavat aikaan viihtyisyyden ja
tyoturvallisuuden parantumisen konevuokraamon tiloissa, kun ty6kalut ja tavarat
|oytavat paikkansa ja siisteydesta seka ja puhtaudesta huolehditaan sd&dnnon-

mukaisesti. Tosin tyontekijat eivat taysin purematta nielleet uutta tapaa toimia.
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Niinpé tarkastuksia suorittavien esihenkildiden on siis tarkeda huolehtia omasta
osaamisestaan ja suorittaa sdanndllisia tarkastuksia ja sitouttaa tyontekijoita.

Lopulta voidaan saavuttaa hyvia tuloksia.

Tilannetta tulee siis sdannollisesti ja jatkuvasti valvoa seka ja tyontekijoita si-
touttaa ja kannustaa yllapitamaan jo saavutettua tasoa mutta myos aina kehitta-
maan sita ja ldytamaan uusia kehityskohteita. Korjaamotilojen 5S-auditointeja
tulee tehda varsinkin alkuvaiheessa tiheaan, jotta uudet standardit tulevat tu-
tuiksi ja niiden noudattamisesta tulee normaali tapa toimia. Auditoinnit voi suo-
rittaa tydnjohtaja tai muu esihenkilé kayttden apuna tarkastuspoytakirjaa (liite
2). Poytakirjoihin merkitdan, onko tarkastuskohde kunnossa vai ei. Mahdolliset
puutteet tarkastettavissa kohteissa taytyy huomioida aina seuraavilla tarkastus-
kerroilla. Aiemmat tarkastuspoéytakirjat on hyva arkistoida seuraavia auditointi-

kierroksia varten.

Korjaamon tydntekijat kokivat heitd haastatellessa, etta tilojen kaytettavyys on
parantunut ja helpomman puhtaana pidettavyyden myota myos viihtyvyys ja
tyoturvallisuus ovat parantuneet. Varastoinnin muutosten, kuten kaikkien loke-
roiden nimeamisen, seurauksena tyon teko on nopeutunut, eikda mahdollisia uu-
sia tyontekijoita tarvitsee opastaa niin kauaa, vaan asioiden I6ytaminen on nyt

helpompaa.

Korjaamotilojen muutokset antavat hyvat evaat kehittdd myoés muiden tilojen

siisteytta ja jarjestysta. Erityisesti vuokraamon varastotiloja voidaan parantaa in-
ventoimalla varasto ja nimeamalla kaikille eri tuoteryhmille omat alueet hyllyissa
ja havittamalla korjauskelvottomat ja sellaiset koneet ja tavarat, joita ei enda ole
annettu vuokralle. Opinnéaytety6n oppeja voidaan hyddyntad muissakin Skanska

Rentalin toimipisteissa ja parantaa myds niiden toimintaa.

6 Yhteenveto

Opinnaytetyossa tavoitteena oli kehittdd Vantaan Koivuhaassa sijaitsevan

Skanska Rental -konevuokraamon korjaamotilojen toimintaa 5S-menetelméan
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kayttdonoton avulla, tarkoituksena parantaa ty6turvallisuutta, viihtyisyytta ja
tuottavuutta. Henkildkunnan sitoutuminen uusiin toimintatapoihin on keskeinen

osa 5S-menetelman kayttéonoton onnistumisessa.

Konevuokraamossa kayttoonotettava 5S-menetelma on Lean-ajattelun ja To-
yota Production System -menetelmien osa, joka poistaa hukkaa, parantaa vir-
tausta ja parantaa ty6turvallisuutta. 5S-menetelmassa kaydaan lapi kaikki tava-
rat, karsitaan tarpeettomat, luodaan siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon stan-
dardit, joiden noudattamista valvotaan jatkuvasti.

Lean-ajattelu on johtamistapa, jonka avulla pyritddan saamaan enemman aikaan
vahemmilla resursseilla poistamalla kahdeksan erilaista hukkaa. Hukka on ar-
voa tuottamatonta toimintaa. Leanin periaatteisiin kuuluu myos jatkuva paranta-
minen, tai kaizen, jossa luotuja standardeja arvioidaan sdanndéllisesti toiminnan
kehittamiseksi. 5S-menetelméa on yksi tydkalu hukan poistamiseen ja jatkuvan

parantamisen toteuttamiseen.

Jotta opinnaytety0 voitiin tehda, piti henkilékunta tutustuttaa 5S:aan ja heille pi-
dettiin perehdytystilaisuus, jossa heidan oli mahdollista kysya ja kommentoida
5S:n kayttéonottoon ja tuleviin tapoihin toimia. Tilaisuudessa saatiin hyvia ide-

oita ja ndkemyksia parannuksia ja uudistuksia tarvitsevista kohteista.

Korjaamaotiloihin oli ajan saatossa kertynyt paljon ylimaaraista tavaraa, likaa ja
polya. Tilaan ei ollut laadittu siivous- tai yllapitosuunnitelmaa, eika siisteytta val-
vottu aktiivisesti. Tilassa oli ylimaaraisia tyopisteita, ja ne oli aseteltu niin, ettei
niiden luo paassyt trukilla, eika niilla voinut suorittaa isompien koneiden huol-
toja. Kaapeissa ja hyllyilla olleita tavaroita ei kaikkia ollut merkitty, ja tarvittaessa
osien ja tarvikkeiden I6ytaminen oli hankalaa.

Tilassa olleet tavarat kaytiin |api ja jaoteltiin niihin, joita tarvitaan, niihin, jotka
voidaan havittda ja epéaselviin, jotka laitettiin odottamaan, kunnes ne kaytaisiin
uudelleen lapi. Kaikki hyllyt ja kaapit siivottiin ja niiden tavarat merkattiin tarratu-

lostein seka listoin ja kuvin, joista voidaan helposti nahda, mita missakin on.
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Jotta tilaa olisi saatu lisda ja avarammaksi, kaksi tyopistetta poistettiin ja jaljelle
jadéneet aseteltiin seinan viereen. Nain tavaroiden tuominen helpottui. Lisaksi ti-
lan avartuminen mahdollisti isompien koneiden ja laitteiden huoltamisen omilla
tyopisteilla. Tilojen avartumisen seurauksena edestakaista likkumista saatiin

vahennettya.

Kaiken kaikkiaan tyon tuloksena syntyi monia uudistuksia, joilla on merkittava
osa tyon laadun ja sujuvuuden parantamisessa seka viihtyvyyden ja turvallisuu-
den parantumisessa. TyoOpisteet aseteltiin uudelleen, mika avarsi tilaa ja mah-
dollisti isompien tavaroiden ja lavojen tuonnin suoraan tyopisteelle, ja nain tru-
killa voitiin ajaa perille asti eikd ylimaaraista kavelya tullut esimerkiksi pumppu-
karryjen hakemisesta. Puhtaanapito helpottui, mista myds seurasi parantunut
tyoturvallisuus ja viihtyvyys. Hyllyjen ja lattioiden merkinnat ja joidenkin tavaroi-
den laittaminen omiin kaappeihinsa helpotti osien, tarvikkeiden ja tydkalujen l6y-

tamista ja hakemista ja niiden laittamista siististi omille paikoilleen.

Ylimaaraiseen kévelyyn ja tavaroiden etsimiseen mennyt aika saatiin uudistus-
ten myota vahennettya. Siivoukseen ja yllapitoon luodut listat seka auditointiin
tehty kaavake mahdollistavat paikkojen kunnossa pysymisen ja toiminnan jatku-
van parantamisen. Saanndllisen valvonnan mydéta tulee nopea puuttuminen ha-
vaittuihin epékohtiin entistd mahdollisemmaksi, mill& voidaan estaa toiminnan

repsahtamista jatkossa.
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Liite1
1(1)

Siivous- ja yllapitolista

Siivouslista

Valittbmasti:
«  Pyyhi dljyt ja muut kemikaaliroiskeet lattialta, poydalta jne. Valine: ratti,
tarvittaessa puhdistus spray.
+ Roskat roskiin

Paivittdin, tbiden pastteeksi:
«  Tyokalut paikoilleen
+ Roskat roskiin
« Pyyhilika omalta tyopisteelta. Valine: kostea ratti, tarvittaessa ekosol
+ Huollettujen koneiden hyllytys

Viikoittain:
+ Lakaise lattia. Valine: harja ja rikkalapio
» Pese lattia. Vdline: Columbus lattianpesukone
« Yhteisroskapussin vaihto: Longopack

Kuukausittain:
« Polykaapin seinien ja lattian pyyhinta
+ Roska-astioiden pesu

Puoli vuosittain:
« Kay lapi ja puhdista varaosaltarvike hylly. Valine: kostea ratti.



Liite 2
1(1)
5S auditointilista

Pvm:
Suorittaja:

K=kylla, E=Ei 1.Korjaamo 2.Tiilihuone 3.Pesuhalli 4. Varasto 5.Tiski
Il_ Tilassa ei ole ylimadraisia tai rikkimenneitd tavaroita
2. Tilassa ei ole tunnistamattomia tavaroita
3. Tavaral oval sististi omilla paikumaan
4. Roskat oval roskissa
5. Jatteet ovat IajTteItu oikein
6. Sammutusvalineistt on kunnossa
7. Kulkeminen on esteeténta ja ovien edustat vapaat

K=Kylld, E=Ei
9. Onko 55-Standarditaso saatu yllapidettya?

10. Ovat tydntekijat sitoutuneet?
11. Onko edellisessa auditoinnissa havaitut puutteet korjatiu

Muut havaintoja ja kommentteja:
1. Korjaamo
2. Tillihuone
3. Pesuhalli
4. Varasto
5. Tiski




