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KASITTEIDEN MAARITTELY

Hukka
Asiakkaan ndkokulmasta tuotteeseen lisdarvoa tuottamatonta toimintaa. Japaniksi Muda.

Jidoka

Koneen kyky keskeyttad tuotanto automaattisesti toimintahdirion tai laatuvirheen ilmetessa.

JIT
Just-In-Time. Strategia, jonka ydinajatus on tuottaa tuotteet juuri silloin, kun niita tarvitaan. Pyrkii mi-

nimoimaan varastot ja optimoimaan tuotantoa.

Lean
Toyotan tuotantojarjestelmaan pohjautuva filosofia. Pyrkii eliminoimaan hukkaa ja parantamaan pro-

sessien virtausta. Kulmakivena jatkuva parantaminen.

TPS

Toyota Production System. Toyotan kehittdmaé ainutlaatuinen tuotantojarjestelma.

5S
Viisi osa-aluetta kasittavé Lean-filosofian tyokalu, jolla luodaan siisti, turvallinen ja jarjestelmallinen

tydymparisto. Pyrkii poistamaan hukkaa.
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1 JOHDANTO

Lean-filosofian keskidssé on jatkuva kehittdminen ja tuotannon organisointi. Tuotantofilosofian kayt-
toonotto antaa yritykselle mahdollisuuden kehittad ja parantaa omaa toimintaansa. Vallitsevassa maail-
mantilanteessa ja puu- ja rakennustuoteteollisuuden Kiristyneessé toimintaymparistossa toiminnan te-

hostaminen on markkinoilla selviytymisen kannalta tarke&a.

5S-menetelma on yksi Toyotan tuotantojarjestelmaan pohjautuvan Lean-filosofian tyokaluista. 5S-me-
netelméalla pyritdén lisdédmaan tuottavuutta, tydviihtyvyytta ja tydturvallisuutta. Oikein toteutettuna 5S-
menetelmalla parannetaan jarjestysta ja nopeutetaan tydskentelyd, vahentéen tehokkaasti hukkaa. Tur-
hien tavaroiden ja materiaalien poistamisen jalkeen tilaa vapautuu ja sen kaytto tehostuu. Oleellista

menetelman kayttdonotossa on myods standardointi ja yllapito.

Opinnéaytetydssani toimeksiantajana toimii HR-Ikkunat Oy. Heilla on ollut vahva tarve, mutta ei mah-
dollisuutta 5S-menetelman kayttéonotolle. Ajurina 5S-menetelman kayttédnotolle on tarve parantaa

jarjestystd, tyoturvallisuutta ja vahent&é hukkaa. Jarjestelman avulla karsitaan myos turhia seka rikki-
naisia materiaaleja, tyokaluja ja vélineita. VVarastoinnista tehdaan jarjestelmallisempéd, vapauttaen ta-

ten paljon kaivattua lamminté varastointitilaa.

Ty0n tavoitteena on suunnitella ja ottaa kdyttdon Lean-filosofiaan kuuluva 5S-menetelmad ikkunateh-

taalla sekd antaa yritykselle evéat jatkaa jarjestelman kayttdonottoa ja yllapitoa itsendisesti. Koska ai-
kataulu on tiukka, paadyttiin 5S-menetelman suunnittelu ja kayttdonotto rajaamaan tassa vaiheessa ai-
noastaan puitehalli — osastolla. Layoutiltaan ja virtaukseltaan osaston katsottiin olevan riittdvan yksin-

kertainen menetelmén pilotointiin ja seurannan suorittamiseen.

Toiminnallisena opinndytety6na tyon tavoitteena on kehittdd kdytannon tyota tietoperustaan ja tutki-
muskirjallisuuteen pohjautuen. Tutkimuskirjallisuuden l&hteend olen kayttanyt Centria Finnasta l6yty-
vaa tietokirjallisuutta. 5S-menetelmén kdyttdonotossa suunnitellaan kdytdnnon toteutus aihetta kasitte-
levan tutkimuskirjallisuuden ja muun lahdemateriaalin pohjalta ja pilotoidaan suunniteltua toteutusta
yhdell& osastoista, yhteistydssa osastolla tydskentelevien operaattoreiden seka tuotantopéallikon

kanssa.



Ty0 lahti liikkeelle tutustumalla toimeksiantajan paivittaiseen toimintaan, tyontekijoihin, puitehalli -
osastoon seké kartoittamalla nykytilanne ja pahimmat ongelmakohdat. Henkilokunnan mielipiteit4 ja
ajatuksia kuuntelemalla pyritdédn saamaan mahdollisimman laaja késitys ongelmakohdista ja keraa-

maan ajatuksia ja ideoita tilanteen parantamiseksi.



2 HR-IKKUNAT OY

HR-lIkkunat Ruhkala Oy on vuonna 1957 perustettu perheyritys. Nykyisin ikkunoihin keskittyneen yri-
tyksen juuret johtavat 1950-luvulle, jolloin yrityksen tuotteisiin kuului kaikki kotirakentamiseen tarvit-
tavat puusepantuotteet, ikkunat, ovet ja huonekalut. Nykyiselle paikalleen Kalajoen Tyngén kylélle
HR-Ikkunoiden halli on valmistunut vuonna 1957. Samalla paikalla yritys on jatkanut tilojaan ja toi-

mintaansa laajentaen ja kehittden ajan vaatimusten mukaisesti. (HR-lkkunat Oy 2025.)

2.1 Vanha puoli

Tuotannon alkupad, jossa tehdaan péaaosin valmiiksi puuikkunoiden karmit, pintakasittely ja hoylataan
puualumiini-ikkunoiden karmit. Tydvaiheina karmien katkonta, hdylays ja tapitus, erikoispuitteiden
tapitus ja karmien heloitus. (HR-lkkunat Oy 2025.)

2.2 Puitehalli

Puitehallissa tehdaan talla hetkelld ainoastaan puitteita. Kaikki puiset puitteet tehdaan pintakasittelya
vaille valmiiksi. Ty6vaiheina puitteiden katkonta, hoylays, tapitus, heloitus ja kasaus. (HR-lIkkunat Oy
2025.)

2.3 Pakkaamo ja maalaamo

Tuotteiden valmiiksi saattaminen ja lahettdmd. Ty6vaiheina maalaus késin ja robotilla, MSEAL Kkar-
mien tapitus ja heloitus, alumiinien katkonta ja tydstd, CNC-koneistus, karmien kasaus, puitteiden tii-
vistys, kiinteiden ikkunoiden lasitus ja pakkaus, avattavien ikkunoiden lasitus ja pakkaus seké lahet-
tamd. (HR-Ikkunat Oy 2025.)



3 LEAN

Lean- toimintamalli on kehitetty Japanissa Toyotan tuotantofilosofian pohjalta. Se on johtava tuotanto-
periaate lahes kaikilla toimialoilla. (Kouri 2009, 6.) Tassa luvussa tutustutaan Toyotan tuotantojérjes-

telmaén ja Lean-filosofiaan tarkemmin.

3.1 Toyota Production System — TPS

Toyotan tuotantojarjestelma (TPS) on Toyotan lahestymistapa valmistukseen. Toyotan tuotantojérjes-
telman juuret 1900-luvun alkupuolelle, jolloin Toyoda Automatic Loom Works -yhtion, eli Toyota
Groupin emoyhtion perustaja Sakichi Toyoda kehitti automaattiset voimakayttoiset kangaspuut. YKksi
Sakichin keksinnoista oli mekanismi kutomakoneen pysayttdmiseksi automaattisesti langan katkettua.
Tama keksintd kehittyi laajemmaksi jarjestelméksi, Toyotan tuotantojarjestelman toiseksi peruspila-
riksi, joka tunnetaan nimella jidoka. Pohjimmiltaan jidoka tarkoittaa sisadnrakennettua laatua, ja kykyéa
keskeyttéa tuotanto, mikali ilmenee toimintahairio tai laatuvirhe. Kun operaatiot ja valineet suunnitel-
laan havaitsemaan virheet, eivat tyontekijat ole sidottuja koneisiin, vaan ovat vapaita suorittamaan lisa-
arvoa tuottavaa tyota. (Liker 2004, 16.)

Sakichi Toyoda antoi pojalleen, Kiichiro Toyodalle tehtavéksi autoyhtion rakentamisen. Kiichiro ra-
kensi autoyhtion isansa filosofian ja johtamistavan pohjalta, lisdten mukaan omia innovaatioitaan.
Kiichiro oli Toyotan tuotantojérjestelman toisen pilarin, ”juuri oikeaan aikaan” eli Just-in-Time peri-
aatteen isa. Vaikutteita Kiichiro sai 1930 — luvulla oppimatkallaan Michiganiin Fordin tehtaille, missa
vaikutusta ei tehnyt suinkaan autoteollisuuden tuotantomenetelmat, vaan supermarketjarjestelma, jossa
hyllyll& olevat tuotteet korvattiin juuri ajallaan asiakkaiden ostaessa niitd. (Liker 2004, 17-23; Modig
& Anhlstrém 2013, 70-71.)

1950-luvulla, toisen maailmansodan jalkeisessd Japanissa elettiin niukkuuden aikaa, jossa niin rahat
kuin resurssitkin olivat vahissa. Toyotan sen hetkinen johtaja Eiji Toyoda ja Toyotan tarkeimmét joh-
tajat kavivat uudelleen vierailulla Yhdysvalloissa. Yllatyksekseen he totesivat massatuotantomenetel-
mien kehityksen olleen liki muuttumatonta sitten 1930-luvun. Toyoda ja johtajisto huomasivat tuotan-
tojarjestelman ongelmakohtia; suurilla laitemaarill& valmistettiin suuria tuotemaaria varastoihin odotta-

maan jatkokaésittelya seuraavissa vaiheissa, joissa sama kaava toistui. Tavoitteena oli pitad tyontekijat



ja koneet kiireisind, mista aiheutui ylituotantoa ja epatasainen virtaus. Suurten tuotantomaérien takia

viat saatettiin huomata vasta viikkojen paasta. (Liker 2004, 20-21.)

TPS:n luojana ja Just-in-Time — filosofian seké Jidokan yhdist&jéna pidetdan Taiichi Ohnoa, Toyotan
tehtaanjohtajaa 1950-luvulta. Ohno sai Eiji Toyodalta tehtdvan parantaa Toyotan valmistusprosessia
Fordin tuottavuuden tasolle. Ohno perehtyi Fordin paremmin Amerikan vierailuilla, seka haki vaikut-
teita Kirjallisuudesta. Toyota kehitti yksiosaisen virtausjarjestelman, joka muuttui joustavasti asiakkaan
vaatimusten mukaan, ollen samalla tehokas. Toyota otti kdyttoon Kanban - késitteen mukaisen imuoh-
jauksen, jossa jokainen tuotantoprosessi on edellisen prosessin asiakas. Tehtaaseen sovellettuna tdma
tarkoitti, ettd prosessin ensimmainen vaihe ei valmista osiaan, ennen kuin prosessin seuraava vaihe on
kayttanyt ensimmadisen vaiheen aiemmin valmistaman osavaraston. Kun toisen vaiheen osavarasto on
kaynyt vahiin, se lahettdd TPS:ssa merkin ensimmaiselle vaiheelle ja pyytaa silta lisad osia. Tama luo

imun, joka virtaa taaksepain valmistuskierroksen alkuun. (Liker 2004, 22-23.)

Liséksi Toyota omaksui amerikkalaisen laatupioneerin W. Edwards Demingin opetuksia, systemaatti-
sesta ongelmanratkaisusta, PDCA-ympyréastéa (Plan-Do-Check-Act), joka on jatkuvan parantamisen
kulmakivi. Jatkuvan parantamisen japanilainen termi Kaizen tarkoittaa jatkuvien parannusten teke-
mist&, niiden koosta riippumatta, ja kaiken lisdarvoa tuottamattoman hukan eliminointia. Kaizen on
filosofia, joka sitouttaa tyontekijat jatkuvaan prosessien parantamiseen, tavoittelee taydellisyytta ja yl-
lapitad TPS:aa (Liker 2004, 23.)

Kuvio 1 esittdd Taiichi Ohnon opetuslapsi Fujio Cho kehittdmén TPS-talokaavion, joka pohjautuu me-
netelmien sijasta rakenteeseen. Talo on vahva, jos talon rakenteet ovat vahvoja. Yksikin heikko lenkki
heikentad koko jarjestelmaa. Talon katto muodostuu parhaasta laadusta, matalimmista kustannuksista,
lyhimmista lapimenoajoista. Kaksi ulkopilaria koostuvat juuri oikeaan aikaan — periaatteesta ja jido-
kasta. Talon keskitssa ovat ihmiset, jatkuva parantaminen ja hukan vahentdminen. Talon perustuksen
luovat standardisoidut prosessit, visuaalinen johtaminen, toyotan tavan filosofia ja heijunka, joka tar-

koittaa tuotantoaikataulun tasapainottamista valikoiman, ettd volyymin suhteen. (Liker 2004, 32.)



Paras laatu — matalimmat kustannukset— lyhyin lipimenoaika
— paras turvallisuus — korkea moraali
Iyhentdamalld tuotantoketjua hukan eliminoinnilla

Juuri oikeaan aikaan Thmiset ja ryhmiityd Jidoka
Oikea osa. oikea mairé. oikea aika (Sisaanrakennettu laatu)
* Valinta Tuo ongelmat esille
« Ajan tahdistuksen suunnittelu * Yhteiset pasmasrat
 Jatkuva virtaus * Yksimielinen paatoksen teko * Automaattiset keskeytykset
« Imuohjaus * Monialainen koulutus *  Andon-jarjestelma
* Nopeat linjanvaihdot + Thmisen ja koneen erottaminen
« Integroitu logistiikka + Virheiden tarkkailu

+ Laadun valvonta paikan paalla
+ Ongelmien taustasyiden ratkaiseminen

Jatkuva parantaminen

PN

Hukan vihentiminen

* Genchi genbutsu
* 5 miksi-kysymysta
+ Hukan tarkkailu
* Ongelmanratkaisu

Tasoitettu tuotanto (heijunka)

Vakaat ja standardisoidut prosessit

Visuaalinen johtaminen

Toyotan tavan filosofia

KUVIO 1. Toyotan tuotantojarjestelma (mukaillen Liker 2004, 33)

3.2 Lean

Lean-filosofia pohjautuu Toyotan sisdiseen tuotantofilosofiaan TPS:aan (Toyota Production System).
Vaikka Leanin kasite on luotu Toyotan lahtokohdista ovat Lean ja TPS silti kaksi erillistd k&sitetta.
Lean-filosofia levisi ensin autoteollisuuteen, mutta sitemmin lahes kaikille toimialoille, myds teolli-
suuden ulkopuolelle. Esimerkiksi pankki- ja vakuutustoimintaan, paivittdistavarakauppaan, terveyden-
huoltoon ja IT-alalle. Lean-yrityksen tunnusmerkkina voidaan pité sitd, kun Toyotan tuotantojérjestel-
mad sovelletaan organisaation kaikilla alueilla. Useimmat yrityksen toteuttavat Lean-periaatteita kui-
tenkin vain pintapuolisesti, keskittyen liiaksi 5S ja JIT kaltaisiin tyokaluihin. Useissa Lean-menetelmia
toteuttavassa yrityksessa ylempi johto ei sitoudu kaikkiin Lean-menetelman osa-alueisiin. (Liker 2004,
6-7; Modig & Ahlstrém 2013, 77-84.)

Lean-toiminnan keskeisia periaatteita on tinkimaton laatuajattelu niin tuotteen kuin toiminnankin laa-
dun varmistamiseksi, vastuu laadusta on yrityksen kaikilla tyontekijoilla. Lean-filosofian voi jakaa vii-
teen lisdarvoa tuottavaan periaatteeseen; tuotteen tai palvelun arvon maaritys asiakkaan nakokulmasta,

arvovirran méaaritys, prosessin virtaus, imuohjaus ja erinomaisuuteen pyrkiminen. Lean-filosofiassa



yritykseltd vaaditaan ajattelutapaa, jossa pyritdén jatkuvaan parantamiseen, vastaamaan asiakkaan vaa-
timuksiin, tuottamaan asiakasarvoa ja karsimaan kaikkea turhaa. Arvoa lisdévié toimintoja ovat kaikki
toimenpiteet, jotka muokkaavat tai muotoilevat tuotetta vastaamaan asiakkaan vaatimuksia. Eri asiak-
kaat madrittelevat arvon eri tavoilla ja se voi muodostua tuotteen laadusta, ominaisuuksista, toimitus-
ajasta ja -varmuudesta. (Kouri 2009, 6-9; Liker 2004, 7.)

Pohjimmiltaan Lean ei siis ole ainoastaan tyokaluja ja keinoja, vaan toimintastrategia, joka korostaa
virtaustehokkuutta, mutta pyrkii myos kasvattamaan resurssitehokkuutta. Keinot Lean toimintastrate-
gian toteuttamiseen riippuvat organisaatiosta ja voivat pohjautua esimerkiksi arvoihin, periaatteisiin,
menetelmiin ja tyokaluihin. Tarke&a on toteuttaa Leanin mukaista ajattelutapaa yrityksen kaikissa or-
ganisaatioissa, ylhaalta alas. Virtaustehokkuutta kasvattaakseen yritys voi kayttaa tydkaluina esimer-
kiksi tyon standardisointia, jarjestyksen ja siisteyden ylldpitoa, imuohjausta ja laadunohjausta. Lean-
toimintamalli nakyy selkeimmin jatkuvassa kehittdmisessa ja tuotannon organisoinnissa (Kouri 2009,
6-9; Liker 2004, 290-291; Modig & Ahlstrém 2013, 117, 140-145.)

3.3 Hukka

Pohjimmiltaan hukka tarkoittaa kaikkea turhaa ja arvoa lisédmatonté tyota. Jotkin lisdarvoa tuottamat-
tomista tyovaiheista ovat vélttdmattomia, mutta Lean menetelmaéssé ajatuksena on minimoida tydaika,
joka kuluu toimintoihin, jotka eivét tuota lisdarvoa. Lisdarvoa tuottamattomia hukan paatyyppeja liike-
toiminta- ja valmistusprosesseissa on tunnistettu kahdeksan kappaletta. Tunnistetut muodot ovat yli-
tuotanto, odotus ja viivastykset, tarpeeton kuljettaminen, ylikasittely, tarpeettomat varastot, tarpeeton
liilkkuminen tydskentelyssa, viat ja tydntekijan kayttamatta jatetty luovuus. Ohnon mukaan hukista tar-
kein oli ylituotanto, koska se aiheuttaa suurimman osan muusta tuhlauksesta. (Kouri 2009, 10-11; Li-
ker 2004, 28-29.)

3.3.1 Ylituotanto

Ylituotanto tarkoittaa tarpeettomien, eli tilaamattomien tuotteiden valmistamista. Ylituotannosta aiheu-
tuu liiallisia varastoja, varasto- ja kuljetuskustannuksia seka tarpeetonta henkilokunnan palkkaamista.
Korkeat varastotasot piilottavat ongelmia ja lieventavét niiden vaikutusta, estden tuotannon epékohtien
havaitsemisen. (Kouri 2009, 10-11; Liker 2004, 28-29.)



3.3.2 Odotus ja viivastykset

Odottelua ja viivéstyksia aiheutuu, kun tyéntekija joutuu odottamaan automatisoitua laitetta tai joutuu
odottamaan esimerkiksi materiaaleja, tyokalua tai seuraavaa késittelyvaihetta. Odottamista voi syntya
my0s laiterikkojen, varaston loppumisen tai tuotantohairididen takia. Hukkaa ovat kaikki tilanteet,
joissa tyontekijé joutuu odottamaan laitetta tai laite tyontekijén toimia. (Kouri 2009, 10-11; Liker
2004, 28-29.)

3.3.3 Tarpeeton kuljettaminen

Materiaalien ja tuotteiden turhaa liikuttelua on véltettava. Tarpeetonta kuljettelua varastoon, varastosta
tai tuotantovaiheiden valilla tulee valttad, myos pitkét etdisyydet tuotannossa tai tehoton kuljetus ai-
heuttavat hukkaa. (Kouri 2009, 10-11; Liker 2004, 28-29.)

3.3.4 Ylikasittely

Hukkaa syntyy, kun tuotteiden kasittelyssa suoritetaan tarpeettomia vaiheita. Tehotonta toimintaa voi
syntya esimerkiksi vaaranlaisten tydkalujen tai heikon tuotesuunnittelun vuoksi, misté voi aiheutua tar-
peetonta litkkumista tai tuotevirheitd. Myos vélttdmatonta laadukkaamman tuotteen tuottaminen on
hukkaa. (Kouri 2009, 10-11; Liker 2004, 28-29.)

3.3.5 Tarpeettomat varastot

Ylituotanto aiheuttaa tarpeettomia varastoja. Tarpeettomaksi varastoksi voidaan laskea myds liialliset
raaka-aineet, keskenerdinen tuotanto ja valmiit tuotteet. Liian suurista varastoista seuraa pidentyneita
lapimenoaikoja, vanhentuneita ja vahingoittuneita tuotteita, viiveitd ja kuljetus- ja varastointikustan-
nuksia. Ne voivat myos katked esimerkiksi tuotannon ongelmia, pidentyneité toimitusaikoja ja vikoja.
(Kouri 2009, 10-11; Liker 2004, 28-29.)



3.3.6 Tarpeeton liikkuminen tydskentelyssa

Hukaksi lasketaan myds kaikki tyontekijoiden tyon aikana suorittama turha liikkuminen. Téhén laske-
taan esimerkiksi osien, raaka-aineiden, tyokalujen etsiminen seka turha kavely. (Kouri 2009, 10-11;
Liker 2004, 28-29.)

3.3.7 Viat

Laatuvirheet, viallisten osien tuottaminen ja korjaaminen ovat hukkaa. Né&istd aiheutuu tarpeetonta ké-
sittelyé, tuhlattua aikaa ja turhaa tyoté. Viallisia osia joudutaan havittdmaan, kasittelemaan uudestaan
tai valmistamaan korvaava osa. (Kouri 2009, 10-11; Liker 2004, 28-29.)

3.3.8 Tyontekijan kayttamatta jatetty luovuus

Suorittavilla tydntekij6illa on usein paras tieto tyGvaiheiden ja menetelmien toiminnasta tai toimimat-
tomuudesta sek& niiden kehittdmisestd. Hukaksi lasketaan myds tydntekijoiden ajan, ideoiden, taitojen,
ja oppimismahdollisuuksien hukkaaminen, kun tydntekijoita ei sitouteta tai kuunnella. (Liker 2004,
29.)
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4 55-MENETELMA

5S on yksi Lean-filosofian kaytannon tyokaluista. 5S:n avulla huolehditaan siisteyden ja jarjestyksen
kehittdmisestd ja yllapidosta. 5S on tydkalu, jolla pyritd&n parantamaan turvallisuutta, yll&pitdmaan
jarjestysté ja vahentdamaan tydvalineiden etsimisen aiheuttamaa hukkaa ja helpottamaan tyon tekemista
tyovalineiden organisoinnin myo6ta. Lean-kulttuurin muodostumisessa auttavat myds 5S:n avulla saa-
vutettu siisteys ja tasmallisyys sekd tuotantovalineiden valvonta ja seuranta tehostuvat. Massatuotan-
nossa monet hukat kasaantuvat, k&tkevat ongelmia ja luovat virheellisia toimintatapoja. Kuviossa 2
nahdaan 5S-ohjelman kasittamat viisi eri vaihetta ja toimintoa, joilla pyritdén poistamaan virheit, vi-
koja ja vahinkoja aiheuttavaa hukkaa. Nama viisi vaihetta ovat nimeltaén: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu
ja Shitsuke. Suomen kielella Lajittele, Jarjestd, Puhdista, Standardoi ja Yll&pida. (Kouri 2009, 26-27;
Liker 2004, 150.)

Lajittele
Karsi pois harvoin kaytetty tavara
punaisilla lapuilla

Jérjesti
Organisoi ja merkitse paikka
kaikelle

Ylliapidi
Kéyté sdannollisid johdon
tarkastuksia kurin séilyttamiseksi

Hukan eliminoin ti

Standardoi
Luo sdéntdjd kolmen ensimmdisen
S:n yllapitamiseksi

Siivoa
Puhdista se

KUVIO 2. Viisi S:4a (mukaillen Liker 2004, 151)

Korkeatasoisissa yrityksissa tarpeeton tavara on huolella poistettu ja tarpeelliset ovat siististi paikoil-
laan. Hyvin organisoidun yrityksen tunnusmerkkeiné voidaan pitaa jarjestysta ja siisteyttd, jotka luovat
miellyttavan tydpaikan ja hyvan kuvan yrityksesta. Jarjestys merkitsee yrityksen henkilostolle ensi-
luokkaista tyopaikkaa seké hyvaa tuottavuutta ja kehittdd ilmapiirid sekd yhteistoimintaa, mutta véhen-

tdd myos tapaturmia. (Tuominen 2010, 7.)
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5S-ohjelman keskeisind tavoitteina on luoda hyvéssa jarjestyksessa oleva, turvallinen, tehokas ja tyon-
tekijalleen viihtyisa tyOpiste. Ohjelman tavoitteena on vahentaa tyGtapaturmia, hukkaa, virheita, hyl-
kya, tuotantoseisokkeja ja ohjausongelmia. Ohjelmalla saavutetaan viihtyvyyttd, lisdtdan tuottavuutta

ja luodaan hyva vaikutelma asiakkaille. (Tuominen 2010, 7.)

4.1 Seiri (Lajittele)

5S-prosessin ensimmainen vaihe. Vaiheessa pyritadan tunnistamaan tarpeettomat tavarat ja tyokalut,
sekd ne tavarat ja tyokalut, joita ei kdyteta saanndllisesti. Tarpeettomat ja harvoin kdytetyt tavarat siir-
retadn esimerkiksi punaisella lattiamerkinnalld merkatulle alueelle tai havitetadn kokonaan. Alueelle
merkatut tyokalut ja tavarat kaydaan saannollisesti 1&pi ja tarpeettomat hdvitetadn. Myos rikkindiset,

vanhentuneet ja muuten vialliset materiaalit havitetdan. (Laine 2010, 83.)

4.2 Seiton (Jarjesta)

Toisena vaiheena 5S-prosessissa on jarjestaminen. Jarjestamisen perusideana on miettia kaikille tydssa
tarvittaville vélineille, materiaaleille ja tarvikkeille sijoituspaikat niin, etta ne ovat mahdollisimman
helposti ja nopeasti saatavilla, myds kéyttétaajuus vaikuttaa sijoitteluun. TyOpiste organisoidaan visu-
aalisesti, tydalueille merkitaan rajaukset esimerkiksi lattiamerkinndin. Kyltityksin, kuvin, merkinndin
ja lapuin kerrotaan mita misséakin paikassa sailytetaan. Tunnisteiden tulee olla selkeita. (Laine 2010,
83.)

4.3 Seiso (Puhdista)

Prosessin kolmannessa vaiheessa pyritddn tunnistamaan likaantumisen aiheuttajat ja mahdollisuuksien
mukaan eliminoidaan ne. Ty0ympéristd pidetddn puhtaana ja siistind. Siivouksen ja puhtaanapidon
kohteet maaritellaan turvallisuuden, siisteyden ja kertyvien jatteiden kannalta. Laaditaan selked sii-
vouskohdeluettelo vastuuhenkilineen ja tarpeen mukaan siivousohjeet, joissa madritellaan mita,

kuinka usein, miten siivotaan seka miten siivousjatteiden kanssa toimitaan. Laaditaan myds malli siitd,
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miten ja kuinka usein vastuualue valvoo oman alueensa siisteyttd (Laine 2010, 83.) Puhtaudelle asete-
taan tavoitetasot sekd sovitaan siivousalueet ja velvoitteet. Puhdistaminen ja tarkastaminen voidaan

yhdistaa myos kayttdjakunnossapitoon. (Tuominen 2010, 56.)

4.4 Seiketsu (Standardoi)

Prosessin neljannessé vaiheessa mietitdan, miten kolmen ensimmadisen vaiheen toimenpiteet vakiinnu-
tetaan. Vastuut ja menettelyt 5S-toiminnasta sovitaan yhteisesti, siivousohjeita, sijaintipaikkoja, mer-
kint6ja ja tarkastuskierroksia seurataan ja péivitetadn saannollisesti. (Laine 2010, 84.) Vaiheessa maa-
ritellaén tarkeimmat edeltaviin vaiheisiin liittyvat menettelyt ja niiden toistuvuus, sen lisaksi listataan
tarkeimmat edellisiin vaiheisiin liittyvat materiaalit, tarvikkeet ja tyovalineet sek& niiden kayttomaarat.
Aiempien vaiheiden menettelyistd kerataan parhaat kaytdnnot ja niiden pohjalta kehitetédan ja doku-
mentoidaan standardit, liséksi pyritadn varmistamaan, ettd poikkeamat standardista tulevat esille jo en-

nen poikkeaman syntya tai vélittdomasti sen tapahduttua. (Tuominen 2010, 71.)

4.5 Shitsuke (Yllapida)

Prosessin viimeinen vaihe, jossa pyritddn omaksumaan kehitetyt toimintaperiaatteet ja menetelmat.
Niista on tultava luonnollinen, kehittyva osa jokaisen tekemistd. Vaiheen onnistumisen kannalta olen-
naista on, etta tyontekijat tietavat ja ymmartavét 5S-ohjelman siséllon, velvoitteet ja siitd saatavat hyo-
dyt, myos yrityksen tulee hallita ohjelman sisalto, toteutus ja kdytantdonpano siten, etta tulokset ovat
pysyvid. Kaikilla tulee olla aikaa 5S-edellytysten yllapitoon ja kehittdmiseen. (Tuominen 2010, 77.)

Liséksi voidaan laatia 5S-auditointimenettely, jolla seurataan, ettd menetelmat pysyvat kaytdssa ja toi-
mivat. Auditointi voidaan tehda alkuun viikoittain, mutta toiminnan vakiinnuttua esimerkiksi kerran
kuukaudessa. Auditointilistan tulee olla selked, esimerkiksi nelj& havainnoitavaa seikkaa kutakin 5S-
vaihetta kohti, havainnot pisteytetaan. (Laine 2010, 84.)
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55S-MENETELMAN PILOTOINTI HR-IKKUNAT OY:SSA

Yritys ja sen toimintatavat eivét olleet minulle aikaisemmin tuttuja, joten tyo6 lahti liikkeelle vapaa-
muotoisella keskustelulla ja tehdaskierroksella. Keskusteluissa kévi ilmi, ettd 5S-menetelman kayt-
toonottoa ja laajemmassa mittakaavassa Lean-filosofian mukaista ajattelua tuotannon tehostamiseksi ja
tyoturvallisuuden parantamiseksi oli mietitty jo aiemmin, mutta varsinaisiin toimenpiteisiin ei oltu tay-
dessd mittakaavassa lahdetty. Tehdaskierroksella havaitsin kuitenkin merkint6ja esimerkiksi jatelajitte-
lun ja hatdensiapupisteiden kohdalla.

Yritykselld on kolme osastoa, jotka toimivat erillisissé halleissa. Vanha puoli, puitehalli sekd pak-
kaamo ja maalaamo. Pilottiosastoksi valikoitui puitehalli. Puitehallissa virtaus on selked, raaka-aine
sisadn toisesta paadysté ja valmis tuote ulos toisesta paadysta (KUVIO 3). Myos osaston ongelmat tuli-
vat selkeasti esille jo ensimmaisell& kerralla. Turhaa, rikkindista tai vahalla kaytolla olevaa tavaraa ei
osastolla juuri ollut, suurin ongelmakohta oli jarjestyksen puute. Valmiit ja puolivalmiit tuotteet olivat
sijoitettuna sekaisin, eiké niille ollut omia paikkoja. Osa valmiista tuotteista odotti noutoa kulkureittien

paalla.
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Haasteita 5-menetelman kéayttéonottoon toi myds tyontekijoiden ja tuotantopaallikon rajallinen mah-

dollisuus kayttaa aikaa menetelman kéayttéonottoon. Tuotantotyon keskeyttdminen ei ollut mahdollista
tai jarkevéaa, joten kayttoonotto suoritettiin tyon ohessa. Tdman takia kayttoonotto ei ollut aina 5S-me-
netelmén mukaista, mutta alusta alkaen oli selvad, ettd jarjestelma pyritddn soveltamaan yrityksen tar-

peisiin ja sen hetkisiin resursseihin sopivaksi.

Iso ongelma yrityksessé on myods lampimén varastointitilan puute. 5S-menetelmén kayttdénoton kan-
nalta tdma tarkoittaa sitd, ettd jokaisella osastolla joudutaan valitsemaan erikseen tila varastoinnille
seké& niin sanottu punalappualue, johon kaikki hévitettavé, turha ja vahan kéytettavé tavara sijoitetaan.

5.1 1S - Lajittele

Yleisesti 5S-menetelman ensimmadinen vaihe, eli lajittelu kdynnistetdén punalaputusmenetelmalla. Pu-
nalaputusmenetelméssa pyrkimyksené on tunnistaa tarpeeton tavara ja arvioida sen tarpeellisuus. Me-
netelmén on tarkoitus auttaa ymmartdmaan, onko tavara tarpeellinen, mik& on sen tarpeellinen maara
ja pitaako tavaran sijaita juuri kyseisessa paikassa. Tunnistettu tavara voidaan jattaa tarpeellisena pai-
koilleen, havittaa, siirtdd jonnekin, jossa sita tarvitaan tai vieda punalappualueelle, jossa sen tarpeelli-

suus voidaan arvioida uudelleen. (Tuominen 2010, 27.)

Kohdeyrityksessé ensimmaéinen vaihe, eli lajittelu I&hti liikkeelle valitsemalla puitehallista paikka,
josta tuli punalappualue. (KUVA 1). Paikaksi valikoitu nurkka, jota oli jo aiemmin kaytetty harvem-
min kéytettavan tavaran, esimerkiksi vanhojen terien, materiaalien ja sorvin sailytykseen. Punalappu-

alueelle tuotiin tavarat, joiden tarpeellisuudesta ei oltu varmoja.
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KUVA 1. Punalappualue

Punalappualueen valinnan jélkeen siirryttiin itse punalaputukseen. Virallisia 5S punalappuja ei suunni-
teltu ja tilattu, vaan paadyttiin kayttdmaan valittomasti saatavilla olevia post-it -lappuja. Laputuksen
yhteydessé osa tavaroista siirrettiin suoraan punalappualueelle, osa hdvitettiin ja osa siirrettiin varas-
tointiin toisaalle. Pddosa punalaputetuista tyokaluista ja materiaaleista oli turhaa (KUVA 2) tai rikki-
naisia (KUVA 3).
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KUVA 2. Ylimaaréista puutavaraa
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KUVA 3. Rikkindinen sirkkeli

5.2 2S - Jarjesta

Toisessa vaiheessa jaljelle jaéneille materiaaleille, tyokaluille ja tavaralle suunnitellaan varastointi-,

tyo- ja séilytyspaikat. Liséksi suunnitellaan jarjestelma varasto- ja sailytyspaikkojen tunnistamiseen ja
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siirretdén kaikki tavara niille kuuluville paikoille. Suunnitelman pohjalta luodaan ohjeistus, joka esitel-

1a&n tyontekijoille. (Tuominen 2010, 45.)

Puitehallin suurin ongelma on jarjestyksen puute, puutavaraa kertyy paljon kulkuvaylille (KUVA 4),
koska keskeneréisille ja valmiille tuotteille ei ole merkattu omia varastointipaikkojaan (KUVA 5).
Myos kulkuvéylat ovat merkkaamatta, joten halli menee helposti tukkoon puutavarasta ja hyllyista,
jotka sijoitetaan sinne, missé tilaa on. Visuaalisesti halli ndaytti huonosti organisoidulta ja epasiistilta.
Tyontekijoiden kanssa keskustellessa oli selva halu paremmalle jarjestykselle olemassa, mutta epéjéar-

jestys ja paikkojen puute véhensi halua jarjestyksen yll&pitoon.

KUVA 4. Léhtétilanne: hyllyja ja puutavaraa kulkureitilla
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KUVA 5. Laht6tilanne: merkkaamattomia varastopaikkoja

Ongelmaa ryhdyttiin selvittaméan merkkaamalla omat paikat seka valmiille etté keskenerdisille tuot-
teille. Myos kulkureitit ja koneiden ymparistot merkattiin lattiamerkinnéin. Lattiamerkint6jen vérit so-
vittiin yhteisesti (LIITE 6). Lattiamerkintgja lahdettiin ensin toteuttamaan lattiamerkkausteipin avulla.
Ajatuksena oli, ettd merkkaukset testataan ensin teipin avulla, jotta mahdolliset muutokset on helpompi

toteuttaa. Kun varastoalueille ja kulkuvaylille on 16ydetty sopivat paikat, merkataan ne maalilla.

Ensimmaiset ongelmat kohdattiin heti, kun kulkuvaylia ruvettiin merkkaamaan lattiamerkkausteipilla.
Lattian lakaisusta ja vesipesusta huolimatta lattiaan jéi paljon hienojakoista puup6lyé, joka esti teipin
kunnollisen kiinnittymisen. Pienikin kosketus teippiin sai sen irtoamaan. Koska lattiamerkinttjen pilo-
tointia ei voitu toteuttaa teipilld, paadyttiin se toteuttamaan liidun avulla. Alkuun merkattiin kulku-
vaylat ja varastointipaikat, joiden jalkeen myos tuotantokoneille tehtiin rajaukset. Tulevaisuudessa
kohdeyrityksen on tarkoitus merkata myos jateastioiden, hatdensiapupisteiden ja myds sammuttimien
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paikat. Jarjestelyn yhteydessad myos hallin toiminnallisuuksia jarjesteltiin uudelleen, esimerkiksi sirk-
kelin paikkaa vaihdettiin tyontekijoiden toiveesta tuotannon ja kulun kannalta jarkevampaan kohtaan.

5.3 3S — Puhdista

Lahtotilanteessa hallin lattioilla lojui paljon erimittaista puutavaraa sahauksen jéljilt4, paljon sahanpu-
rua ja esimerkiksi A4-paperilappuja. Siisteyden yllapidossa tarkeimmiksi tyokaluiksi tunnistettiin eri-
laiset harjat, kihveli ja lapio. Siisteyden yll&pitamisen helpottamiseksi kohdeyritys oli miettinyt lakai-
sukoneen ostamista, mutta paatosta hankinnasta ei opinnaytetyon aikataulun puitteissa tehty. Puhdista
vaiheessa tarkasteltiin my06s jateastioiden maaraa ja sijoittelua, mutta toimenpiteitd ndiden osalta ei
néhty tarpeelliseksi.

Koska kohdeyrityksen ei ollut resurssien ja tuotantotilanteen takia mahdollista tai jarkevaa keskeyttéa
tuotantoa perusteellista siivousta varten, suoritettiin siivousta tyon ohessa kerran péivassa, yleensa ilta-

paivan viimeisind tyotunteina.

Tyo6koneiden ja varastoalueiden siivous liitettiin osaksi yrityksen kayttdjahuollon ohjeistusta, jotta sii-

vous saataisiin osaksi jokapéivaista tyota.

5.4 4S — Standardoi

Neljannen vaiheen, standardoinnin, yritys suoritti paasaantoisesti itsendisesti opinndytetydntekijén oh-
jeistuksen pohjalta. Yritys oli juuri tekemdssé ohjeistusta kayttajahuoltoon, jonka yhteyteen ohjeistus
siivouksia ja tarkastuksia varten oli luonnollista liittdd. Ohjeistus nahtiin jarkevimmaéksi tehd& tuotan-
tokonekohtaiseksi. Myos kulkuvaylien, varastoalueiden ja muiden alueiden siivoukseen ja tarkastuk-
seen luotiin omat ohjeistuksensa. Kun yritys oli saanut luotua ohjeistuksesta alustavat versiot, muokat-
tiin niistd yhdessa julkaistavat versiot. Ohjeistus luotiin tdssd vaiheessa ainoastaan kdyttoasteeltaan

suurimmille koneille.

Ohjeistuksesta luotiin mahdollisimman yksinkertainen ja siind madritellaan kuinka usein siivoukset ja
tarkastukset suoritetaan. Sahan huollolle ja yll&pidolle (LIITE 1), hdylan huollolle ja yllapidolle
(LNTE 2) ja tappikoneen huollolle ja yll&pidolle (LIITE 3) luotiin omat ohjeistuksensa. Konekohtaiset
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ohjeistukset laminoidaan ja niiden yhteyteen lisdtd&dn QR-koodi, joka ohjaa Microsoft Forms - pohjai-
selle kuittauslomakkeelle. Jokaisen koneen ohjeistus sijoitetaan kyseessa olevalle koneelle helposti
néhtéavilla olevaan paikkaan. Kuittauslomakkeella huollon, siivouksen tai yll&pidon suorittanut tyonte-
kijé& kuittaa toimenpiteet tehdyksi. Yhtion johdon on titen helppo seurata tehtyjen toimenpiteiden ajan-

tasaista toteutumaa.

Kulkuvéylien, varastoalueiden ja muiden alueiden siivouksen osalta ohjeistus (LIITE 4) sisalsi viikoit-
taisen alueiden siivouksen puujatteestd ja polysta. Lisaksi tarkistetaan, ettd varastopaikoilla varastoita-
vat materiaalit ovat oikeilla paikoilla ja jarjestyksessa. Kulkuvéaylilta poistetaan sinne mahdollisesti
siirretyt materiaalit ja tavarat, tdydet jateastiat tyhjennetéén viikoittain sek& sammutuskalustolle, en-

siapupisteille ja poistumisteille kulut pidetaan esteettémina.

Jokaiseen ohjeistukseen tulisi liittdd myos kuvat halutusta tavoitetasosta ja tarkastuksista, seka saa-
doisté olisi hyva tehdd myods kuvalliset ohjeet. Kuvien avulla toivottu tavoitetaso on sanallista doku-

mentaatiota helpompi ilmaista.

5.5 5S - Yllapida

Prosessin viimeisella vaiheella, yllapidolla toimintaperiaatteet ja menetelman vakiinnutetaan osaksi
jokapaivéista tyota. Vaiheen onnistumisen kannalta tarkeinté on, etté jokainen tyontekija sisdistaa ja
ymmartaa 5S-ohjelman sisallon ja sen, miksi ohjelma on otettu kéyttéon. Myos yrityksen johdon tulee
olla sitoutunut jérjestelmén yllapitoon ja kehittdmiseen. Yll&pitdminen vaatii koulutusta, muistutta-
mista ja sitouttamista. Jarjestelmén kehittdminen yrityksen tarpeisiin sopivaksi ja rutiinien oppiminen

voi vieda vuosia.

5S-jarjestelman yllapito vaatii tehokasta seurantaa, joka on viisainta toteuttaa saannéllisill4 auditointi-
kierroksilla. Auditointikierrokset toteutetaan ryhmalla, johon kuuluu tuotantopéallikko ja osaston tyon-
tekija. Aluksi kierros voidaan toteuttaa viikoittain, mutta jarjestelmén vakiinnuttua 2—3 viikon vélein,
mutta vahintdan kerran kuukaudessa. Seurannan tulee olla tehokasta ja poikkeamat pitaa pyrkia havait-
semaan sek& korjaamaan mahdollisimman pian. Havainnot pisteytetadn ja poikkeamat kirjataan ylos,
jotta toistuvat ongelmat tunnistetaan ja voidaan korjata. Sovimme, etta kohdeyritys aloittaa auditointi-

kierrokset, kun 5S-menetelman vaiheet 1S-3S ovat saavuttaneet tavoitetason.
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Loimme yritykselle auditointilomakkeen (LIITE 5), johon pyrittiin listaamaan tdrkeimmat tarkastelta-
vat kohdat jokaisen 5S-menetelman vaiheen; lajittele, jarjesta, puhdista, standardoi ja yllapid4 osalta.
Tarkasteltavista kohdista pyrittiin luomaan riittdvan selkeité ja kuvaavia. Jokaisen vaiheen alle méari-
teltiin 4-10 tarkasteltavaa kohtaa, joiden toteumaa arvioidaan asteikolla 1-3. Arviointi suoritetaan yh-
della lomakkeella, mutta alue ja tuotantokone kohtaisesti. Kun jokaisesta tarkasteltavasta kohdasta las-
ketaan keskiarvo, saadaan koko osaston keskiarvo. Liséksi lasketaan keskiarvo 5S-menetelmén vai-
heista S1-S4 ja S1-S5, jolloin voidaan seurata 5S-jérjestelmén kokonaistilaa. Lomakkeen avulla 5S-

jarjestelman kehitystd on helppo seurata, joten sen voi katsoa palvelevan yrityksen tarpeita.
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6 ARVIOINTI JAPOHDINTA

Toyotan tuotantojarjestelman ja Lean-filosofian keskeisia ajatuksia ovat jatkuva parantaminen seka
ihmiset ja ryhmaty6. Opinnéytetyon aikana suorittavien tyontekijoiden rooli oli merkittavé ja ajatuk-
sien ja ideoiden esille tuontiin kannustettiin. Heidan panoksensa oli vahva etenkin standardoinnin

osalta.

Projekti l&hti liikkeelle hyvin onnistuneella punalaputuksella. Opinnéytetyon alussa yleisen mielipiteen
mukaan turhaa tai rikkindisté tavaraa oli osastolla verrattain vahan. Punalaputuksen aikana kavi kuiten-
kin selvaksi, ettd osastolla oli paljon tavaraa, laitteistoa ja materiaalia, jonka kéyttotarpeesta tai toimin-
takunnosta ei oltu varmoja. Tuotantotiloista saatiin karsittua paljon tilaa vievaa tavaraa, esimerkiksi
lavallinen yliméaardista puumateriaalia, vanha tietokone hyllyineen ja vanha sorvi. Rikkindinen sirkkeli
ja liimauskone siirrettiin sivuun odottamaan korjausta. Onnistunut punalaputus toi tuotantotiloihin

merkittavasti lisaa tilaa.

Suurimpana ongelmana tuotantotiloissa oli jarjestelméllisyyden ja tilan puute. Ongelmaan saatiin mer-
kittdvia parannuksia onnistuneen punalaputuksen ja tuotantotilan visualisoinnin avulla. VVarastopaikko-
jen ja kulkuvaylien visuaalisen erottelun ansiosta tilankdytto tehostui. Jarjestelméllisyyden lisd&antymi-
nen vahentaa tarpeetonta lilkkumista ja kuljettamista, joten hukan voidaan olettaa pienentyneen.

Siisteystasoa ei opinndytetyon aikataulun puitteissa saatu nostettua toivotulle tavoitetasolle, mutta mer-
kittdvia parannuksia saatiin aikaan. Siisteystason nousulla saavutetaan ennen kaikkea tyoturvallisuuden

paranemista ja lisdéntynytta tyoviihtyvyytta.

Opinndytetyon aikana yritykselle saatiin luotua konekohtaiset k&yttajahuolto-ohjeet, sisaltden ohjeis-

tukset puhdistuksista ja tarkastuksista. Kayttdjahuollot ovat tarkeé osa kunnossapitoa. Konetta tarkis-
tettaessa ja puhdistettaessa se tarkastetaan silméamaaraisesti. Taten mahdolliset viat havaitaan riittadvan
ajoissa, joka véhentéé laatuvirheita, viallisten osien tuottamista ja niiden korjaamista, vahentéen huk-

kaa.
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Yllapito on 5S-prosessin vaiheista haastavin. Johdon ja henkildston sitoutuminen jarjestelman yll&pi-
toon ja kehittdmiseen vaatii jatkuvaa tyotd, muistuttamista ja kouluttamista. Myos tehokas seuranta esi-
merkiksi auditointikierrosten avulla on merkittavéssa roolissa. HR-1kkunoilla osaston tydntekijéat ja
yrityksen johto olivat alusta asti vahvasti mukana projektissa, ja muutosvastarinnan sijasta 5S-jarjes-
telma heratti positiivisia mielipiteitd. 5S-jarjestelman yll&pitoa varten saatiin luotua yrityksen tarpeisiin
riittavén selked ja oleelliset seikat kattava auditointilomake. On selvéd, etta 5S-toimintamalli tulee vaa-
timaan jatkuvaa kehittamista ja seurantaa pitkalle tulevaisuuteen. Seurannan lisaksi on oleellista rapor-
toida tuloksista saanndllisesti myos tyontekijoille. Eri vaiheiden saannéllinen tarkastelu on tulevaisuu-
dessa tarpeellista, silld tyGtavat ja tarpeet materiaalien, tyokalujen ja muiden tarvikkeiden osalta saatta-

vat muuttua.

Koska aikataulu oli tiukka ja resurssit rajalliset, ei 5S-menetelméaé ehditty ottaa kéyttoon tdydessa mit-
takaavassaan. Edelld mainittujen syiden takia projekti kattoi ainoastaan lattiapinta-alaa vievien tavaroi-
den ja materiaalien punalaputuksen ja lattiamerkintdjen tekemisen. Tulevaisuudessa yrityksen on kan-
nattavaa tehda punalaputus myos tyopisteilld, hyllyilla ja tydkaluseinilld oleville materiaaleille ja tyo-
kaluille. Tyopisteilld, hyllyilla ja tyokaluseinilla olevat sailytyspaikat tulee merkata ja visualisoida.
Néilla toimenpiteilla jarjestelmallisyytta ja siisteyttd saadaan lisattya entisestaan, karsien samalla huk-
kaa. Samassa yhteydessd on hyvé tehda listat materiaaleista ja tyokaluista nimikkeittdin ja maarittain.

Taten mahdollisten puutteiden huomaaminen on helpompaa.

Standardisoinnin osalta kohdeyrityksen kannattaa tulevaisuudessa liittd4 ohjeistukseen kuvat halutuista
tavoitetasoista ja tarkentaa ohjeistuksia koneille suoritettavista tarkastuksista, rasvauksista ja pienista
huolloista. Kayttdjahuolto-ohjeistus tulee tehdd myds loppujen koneiden osalta. Kuvien avulla haluttu
tavoitetaso ja suoritettavat toimenpiteet on helpompi viestid, kuin ainoastaan sanallisesti. 5S-toiminta-
malli on tulevaisuudessa hyva kayda lapi myds perehdytysohjelmassa, jolloin uuden tyéntekijan on

helppo omaksua menetelma ja sen mukanaan tuomat tehtavat.

5S.n jalkauttamisessa muille osastoille suosituksena on perustaa projektiryhma, joka koostuu kyseisen
osaston tyontekijoista ja tuotantopaallikdsta. N&in saadaan sitoutettua tyontekijat toimintaan ja annet-

tua mahdollisuus vaikuttaa omaan tydhonsd, mutta kéytettyd myos tyontekijoiden luovuutta ja ideoita
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hyodyksi. Menetelmén laajentaminen muille osastoille kannattaa aloittaa, kun puitehallin osalta mene-
telma on saatu vakiinnutettua. Taten tyokuorma suhteutettuna resursseihin ei kasva liian suureksi. Me-
netelmén kayttdonotolle osastoa kohden on syytd varata aikaa vahintaan puoli vuotta osastoa kohden.

Talldin menetelmén kayttdonotto onnistuu suunnitelmallisesti ja sujuvasti myds tuotannon ohessa teh-

tyna.
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7 YHTEENVETO JA JOHTOPAATOKSET

Opinndytetyon aihe oli kiinnostava ja itse ty0 antoisaa. Ennestadn tuntematon toimintaympaéristo lisasi
tyon haastavuutta, mutta toi vastavuoroisesti paljon uusia ndkemyksié ja oppeja, pitden mielenkiintoa

ylla. Tietdmys ja osaaminen Lean-filosofiasta ja 5S-menetelmasta ja sen kayttdonotosta syveni. Omat,
tyontekijoiden ja tuotantopaallikon mielipiteet ongelmakohdista ja niiden ratkaisuista olivat alusta asti

samassa linjassa, joten tyonteko oli luontevaa ja helppoa.

Ty0n tavoitteena oli suunnitella ja ottaa kéyttéon Lean-filosofiaan kuuluva 5S-menetelma ikkunateh-
taalla sekd antaa yritykselle evéat jatkaa jarjestelman kayttdonottoa ja yllapitoa itsendisesti. Tavoittei-
den voi katsoa tayttyneen vain osittain. Tiukka aikataulu, kohdeyrityksen kiireinen tuotantotilanne ja
resurssien puute toivat projektiin omat haasteensa, huolimatta tyontekijéiden ja tuotantopaallikon vah-
vasta panoksesta. Jarjestelman kayttoonotto suoritettiin ripeddn tahtiin, noin kolmeen kuukauteen, lop-
putulos olisi ollut huomattavasti parempi, jos aikaa ty6lle olisi ollut noin puoli vuotta.

Vaikka 5S-menetelmén vaiheiden 1S-3S kohdalta kayttoonotto saatiin suoritettua vain osittaisessa mit-
takaavassa, nahtiin menetelmén hyddyt jo suoritettujenkin toimenpiteiden osalta. VVaiheiden 4S ja 5S
osalta tuloksia voidaan arvioida vasta tulevaisuudessa, mutta kéayttdjahuolto-ohjeistuksen ja auditointi-

lomakkeen ansiosta tyokalut onnistumiseen ovat olemassa.

Huolimatta vain osittaisesta onnistumisesta, selvid parannuksia tyoturvallisuuden, tyoéviihtyvyyden,
siisteyden ja jarjestelmallisyyden osalta saatiin aikaan. Téten voidaan olettaa myds hukan pienenty-
neen. Tyontekijoiden ja tuotantopaallikdn vahvan osallistumisen ansiosta projektin jalkeen voidaan
katsoa kohdeyrityksen kykenevén jatkamaan 5S-menetelman kayttoonottoa, yllépitoa ja laajentamista

itsenaisesti.
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LIITE1

Sahan huolto ja yllapito

Viikoittain: Puhdista polyt ja keraa ylimaarainen puu-
jate.

Kuukausittain: Tarkista valosilmat. Laakerien rasvaus.
Puhdista sahkokaappi.

Vuosittain: Tarkista tera. Teramekanismin rasvaus.



LIITE 2

Hoyléan huolto ja vllapito

Tarkista hdylaysjalki aina hoylayksen aluksi.
Puhdista aina hoylayksen jalkeen.

Kahden viikon vélein: Tarkista sy0ttGpaan terét. Tar-
Kista pOydan rasvauksen 6ljyn taso.

Kuukausittain: Tarkista tyontorullien kunto. Tar-
Kista/puhdista koneen sisusta ja alapuoli.

Kolmen kuukauden valein (tammi-, huhti-, heina- ja
lokakuu): Rasvaus ja yleiskunnon tarkistus.



LIITE 3

Tappikone huolto ja yllapito

Tarkista tyostotila paivittain, ennen koneen kdynnista-
mista.

Puhdista pdlyt paivittain.
Viikoittain: Puhdista johteet. Siivoa polyt, muhat ja
puujate. Tarkista rasvarin rasvataso. Oljya puristimien

akselit.

Kuukausittain: Rasvaa terien johteet. Tarkista terien
kunto. Pese terat. Tarkista karat.

Kuuden kuukauden valein: Yleiskunnon tarkistus, te-
rien vaihto.



LIITE4

Kulkuvaylien ja muiden alueiden
slivous Ja tarkistus

Viikoittain: Puhdista pdlyt ja kerda ylimaarainen puu-
jate.

Tarkista, ettd kulkuvaylat ovat vapaana ja niissa ei ole
sinne kuulumatonta tavaraa.

Tarkista, ettd varastoalueella el ole sinne kuulumatonta
tavaraa.

Tarkista, ettd hatdpoistumistiet, sammutuskaluston
edusta ja ensiapupisteen edusta ovat esteettomat.

Tyhjenna taydet jateastiat.



LIITES

[Auetuotantokene  [saha [Hoya [Tappikone [varastoalueet [Kulkutiet [Muutalueetz[ka |
S1- Lajittele

Onko tiloissa vain tarpeellisia valineita ja tarvikkeita?
Onko jatejakeille oikea maara roskiksia?
Lajitellaanko jatteet oikein?

Ovatko karanteenialustatjarjestetty?

S2 - Jarjesta

Ovatko vélineiden ja tarvikkeiden sdilytysratkaisutriittavia (hyllyt, kaapit, telineet)?
Ovatko valmiin ja keskenerdisen tuotannon sailytysratkaisut riittavia (hyllyt, alustat)?
Onko lattiamerkinnat tehty (esim. kaytavat, laitteiden paikat)?

Onko varastopaikat merkitty?

Onko tyévalineiden ja tarvikkeiden paikat merkitty?

Ovatko riittavat opasteet olemassa (esim. ovet, hatapoistumistiet, varoituskyltit)?
Onko jateastiat merkitty (mita jaetta)?

Ovatko tyopisteiden ohjeetajan tasalla?

Ovatko hatapoistumisteiden, sammutuskaluston ja ensiapupisteiden edustatvapaat?
Onko tyon tekeminen jarjestyksen puolesta sujuvaa?

S$3- Puhdista

Ovatko lattiat puhtaat?

Ovatko tydtasot puhtaat?

Ovatko kaapit ja laatikostot puhtaat?

Ovatko koneet ja kalusto puhtaita?

Onko tarkoituksenmukaiset siivousvalineet jarjestetty?

S4 - Standardoi

Onko henkildston kanssa kirjallisesti sovittu siisteys- ja jarjestysrutiinit (tarkistuslistat)?
Ovatko rutiinit henkildstolle nakyvilla?

Ovatko rutiinitajan tasalla?

Kuitataanko tehdyt rutiinit oikein ja sdannéllisesti?

Pidetdanko siisteyttd ja jarjestystad saannollisesti ylla (S1-S3)?

S5 - Yllapida

Onko siisteyden ja jarjestyksen tavoitetaso asetettu osastokohtaisesti?
Mitataanko siisteyden ja jarjestyksen tasoa saannollisesti?

Ovatko tarkastuslistat asianmukaiset?

Raportoidaanko seurantatuloksia tyontekijoille sddnnéllisesti?

Onko vastuuhenkildilld aikaa suorittaa seurantaan ja toimenpiteisiin liittyvat tehtavat?
Onko siisteys- ja jarjestysasiat sisallytetty perehdytysohjelmaan?
Hallitseeko henkildsto 5S:n tiedolliset asiat?

Suoritaako henkildsto 5S-t6ita riittdvan oma-aloitteisesti?
Yllapidetdanko 5S-toimintamallia asianmukaisesti?

Koetaanko siisteyden ja jarjestyksen tila riittdvan hyvaksi?

Keskiarvo (S1-S4)
Keskiarvo (S1-S5)




LITE 6
DN 0 SN s

Keltainen Vihrea Punainen Punavalkoinen Vihreavalkoinen Sininen
Kulkureitit Valmis tuotanto [5S-punalappualue Palokalusto Ensiapupisteet Jatepisteet
Tyosolut Havitettavat materiaalit Sahkokaapit

Keskenerdinen tuotanto Muuttuotannon laitteet




