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Lean 5S- menetelman kayttoonotto konepajalla

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli ottaa kayttoon Lean 5S-menetelma
konepajassa. Kyseessa on keskikokoinen metallialan yritys, joka valmistaa
ohutlevytuotteita. Tyon tavoitteena oli suorittaa muutos siisteihin ja
jarjestelmallisiin tuotantotiloihin tyoturvallisuus ja tydpisteiden ergonomia
huomioiden.

Menetelman kayttoonottoa aloitettiin esittelemalla tyontekijoille, etta mita Lean
58S tarkoittaa yleisesti ja miten se otettaisiin yrityksessa kayttoon. Tyontekijoita
haastateltiin ja kysyttiin heidan mielipiteitaan ja ideoitaan. Muutoksen tueksi
luotiin tydohje, jonka avulla muutoksen pystyy suorittamaan koko
tuotantotiloihin. Tydohje suoritettiin jokaisen solun yhdella tyopisteella, jonka
jalkeen kuvailtiin muutos ja haluttu tyopisteiden tila.

Opinnaytetyd jai suunnitteluasteelle, joten varsinaisia tuloksia ei saatu.
Tavoitellut tulokset liittyvat siisteyteen ja jarjestykseen, hukan vahenemiseen,
tyoturvallisuuteen, ergonomian paranemiseen ja tyon tehokkuuteen. Yrityksen
vastuulle jaa suorittaa varsinainen muutos suunnitelmaa apuna kayttaen.
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Implementation of the Lean 5s methodology in a
machine shop

This thesis aimed to implement the Lean 5S methodology in a machine shop
setting. The company in question is a medium-sized metal industry enterprise
specializing in sheet metal products. The objective was to achieve a
transformation towards clean and organized production environments,
considering occupational safety and workstation ergonomics.

The implementation process began by introducing the concept of Lean 5S to
the employees, explaining its general principles and how it would be applied
within the company. Employees were interviewed to gather their opinions and
ideas. To support the change, a work instruction was created, enabling the
transformation to be carried out across all production areas. The work
instruction was first applied to a single workstation cell, after which the changes
and desired state of the workstations were documented.

The thesis remained at the planning stage, so no actual results were obtained.
The anticipated outcomes included improvements in cleanliness and
organization, reduction of waste, enhanced occupational safety, better
ergonomics, and increased work efficiency. The responsibility for implementing
the actual changes lies with the company, utilizing the provided plan as a guide.
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1 Johdanto

1.1 Tausta ja tavoitteet

Opinnaytetyon aihe on ottaa kayttoon Lean 5S-menetelma yrityksessa
siisteyden ja jarjestyksen yllapitamiseksi. Yrityksen tuotannossa on erilaisia
tyopisteita, joille suunnitellaan yleislaatuinen ja kaikkiin sopiva tydohje. Ohje
perustuu Lean 5S-menetelmaan ja sisaltaa viisi eri tydvaihetta. Ohje on
yksinkertainen ja ytimekas, joka helpottaa sen kayttéonottoa. Ohje on tarkoitus
ensin suorittaa kaikissa tyOpisteissa, seka sen jalkeen myos yleisissa tiloissa.
Jokaisen tyopisteen siisteydesta vastaa tydntekija itse, muiden tuotantotilojen

jarjestys on koko tydyhteison vastuulla.

Eri solujen tyopisteisiin perehdytaan syvemmin ja annetaan solukohtaisia
neuvoja ja vinkkeja, joilla pystytaan yllapitamaan jarjestysta. Yksittaiset
tyopisteet jaa vahemmalle huomiolle, mutta niihin sovelletaan samaa ohjetta ja

kaytantoja.

Opinnaytetyon tavoite on suunnitella ja kayttoonottaa Lean 5S-menetelma
yrityksessa. Tarkeimpana tavoitteena on suunnitella, miten muutos suoritetaan
ja antaa siihen vinkkeja. Yrityksen vastuulle jaa suorittaa muutos, seka yllapitaa

siisteytta ja jarjestysta.

1.2 Toimeksiantaja

Opinnaytetydn toimeksiantajana toimii Trimet Oy, joka on vuonna 1986
perustettu vaativien ohutlevyosien valmistukseen erikoistunut yritys.
Asiakkaisiin kuuluvat johtavat kone- ja laitevalmistajat, niin koti- kuin
vientimarkkinoillakin. Tuotteita kaytetaan laaketeollisuuden laitteissa, sahko- ja
elektroniikkateollisuudessa, seka laivoissa, junissa ja kaivosteollisuudessa.
Palveluihin kuuluu tuotteiden suunnittelu ja ohjelmointi, seka tuotanto.
Konekanta on nykyaikaista ja vastaa teollisuuden muuttuviin tarpeisiin.

Korkealaatuinen laitteisto takaa parhaimmat mahdolliset tuotteet.

Turun AMK:n opinnaytetyd | Juho Aaltonen



Tuotantoon kuuluu aihioiden leikkaus levytyokeskuksella tai laserilla. Metallin
laserleikkaus, jaysteenpoisto, kierteytys, senkkaus, puristemutterit ja -holkit.
Sarmays, tasohionta, Tig-, Mig- ja pistehitsaus seka kokoonpano. (Trimet Oy
2025.)
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2 Lean ajattelu

Sana Lean esiteltiin ensimmaisen kerran vuonna 1991, sittemmin se on
vakiintunut kuvaamaan Toyotan tuotannonohjausstrategiaa. Pohjimmiltaan lean
on oppimis- ja johtamisfilosofia. Leanin avulla yritetdan maaritella optimaalisin ja
paras tyotapa. Parhaita tyotapoja koskeviin kuvausten laadintaan osallistetaan
tyontekijoita, seka asiantuntijoita ja sita parannetaan koko ajan. Sen
seurauksena maaritelty paras tydtapa on paras ainoastaan niin kauan, kunnes
toisin todistetaan. Leania kuvaa hyvin ajatus prosessien jatkuvasta

parantamisesta. (Kallio 2023, 78.)

2.1 Lean 5S

5S on menetelma, jonka tavoitteena on lisata tyon tuottavuutta kehittamalla
tydymparistoa ja tyotapoja. Sen ydinajatus on jarjestaa tyopaikka selkeaksi ja
tehokkaaksi, vakioida hyvat kaytannot seka poistaa turhaa toimintaa ja hukkaa.
58S tukee laadun ja tyéturvallisuuden parantamista luomalla toimivan ja
viihtyisan tyoympariston. Kyse ei ole pelkasta siivouksesta tai kertaluontoisesta

kampanjasta, vaan jatkuvasta ja paivittaisesta tavasta toimia. (Kiwa. 2025.)
Menetelmassa on kolme erityista etua:

1. Hukan vahentaminen. Tarkoittaa kaikkea toimintaa, joka ei tuota arvoa
asiakkaalle, esimerkiksi ajanhukka, likakapasiteetti ja turhat varastot. 5S
auttaa poistamaan hukkia tydymparistosta, joka parantaa tuottavuutta ja
tehokkuutta.

2. Tyoturvallisuuden parantaminen. Yleinen jarjestys ja siisteys koko
tydymparistdssa auttavat vahentamaan tapaturmien riskia. Tyovalineiden
ja laitteiden ollessa hyvassa jarjestyksessa ja toimintakelpoisina,
tydntekijoiden on mahdollista tydskennella turvallisesti. Standardisointi
auttaa osaltaan parantamaan ergonomiaa tyoymparistossa.

3. Laadun parantaminen. Tydympariston siisteys ja standardisointi laskee

virheiden maaraa merkittavasti. 5S kannustaa jatkuvaan parantamiseen,

Turun AMK:n opinnaytetyd | Juho Aaltonen



joka nakyy laadun jatkuvassa seurannassa ja virheiden korjaamisessa.
(Tehos 2025.)

5S-menetelma tuo mukanaan seka suoria, etta epasuoria etuja. Suoria
vaikutuksia ovat esimerkiksi tyopaikan siisteyden ja jarjestyksen parantuminen,
tydn sujuvoituminen ja nopeutuminen, henkiloston tyytyvaisyyden lisaantyminen
seka tyoturvallisuuden kohentuminen. Epasuorina hyotyina voidaan nahda
muun muassa paremman laadun ja asiakastyytyvaisyyden saavuttaminen,
lapimenoaikojen lyheneminen, kustannusten vaheneminen seka tapaturmien

maaran lasku. (Kiwa. 2025.)

5S on viisiportainen tydympariston organisointimenetelma. Sen avulla oma

tyopiste organisoidaan toimivaksi. (Vaisanen 2013.)

2.1.1 Sortteeraus

Sortteerauksen tarkoituksena on erotella tarpeelliset ja tarkeat esineet ja asiat
tarpeettomista. Tarpeellisille mietitdan omat selkeat paikat ja tarpeettomat
poistetaan tyopisteeltd. Sortteerauksen jalkeen tyopiste on selkea ja siivottu
tarpeettomista tavaroista. Se osaltaan parantaa tilan hyodyllista kayttoa, seka

helpottaa tyOkalujen ja tavaroiden etsimista. (Jaaskelainen 2020.)

2.1.2 Systematisointi

Systematisoinnissa mietitdan, mita asioita sailytetaan ja missa niita sailytetaan.
Mita tyokaluja ja tarvikkeita tarvitaan yksittaisella tyopisteelld ja mita sailytetaan
yhteisissa varastoissa. TyOkalujen ja muiden tarvikkeiden paikat merkitaan

selkeasti, varsinkin yhteisissa varastoissa. (Tehos 2025.)

Osien ja materiaalin haku jarjestetddn mahdollisimman nopeaksi ja

esteettomaksi, tehokkuus, turvallisuus ja ergonomia muistaen. (Vaisanen 2013.)

Turun AMK:n opinnaytetyd | Juho Aaltonen
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2.1.3 Siivous

Siivous aloitetaan tyOntekijoiden omista tyOpisteista, jonka jalkeen siirrytaan
yhteisiin ty6tiloihin. Kaikki siivotaan perusteellisesti. Siivouksen tarkoitus olisi
saada kaikki tilat kerralla siistiksi, jonka jalkeen nahdaan, etta mika on
vaadittava siisteyden taso. Merkittdvan muutoksen nakeminen antaa

lisamotivaatiota jatkaa Lean 5S- menetelman lapiviemista. (Tehos 2025.)

Siisteyteen kuuluu tydtilojen lisaksi myds tydvaatteiden puhtaanapito seka
tuotantolaitteiden ja -koneiden huolto. Tama tarkoittaa seka huolto-ohjelmien
suunnittelua, etta tarvittavien huoltotoimien toteuttamista. Jotta puhtaus ja
jarjestys sailyvat, on tarkeaa maaritella selkeat ja tarkat tavoitteet

tydympariston, koneiden, laitteiden ja tyokalujen siisteydelle. (Pinja blogi 2016.)

2.1.4 Standardisointi

Standardisoinnilla tarkoitetaan tydskentelytapojen yhdenmukaistamista niin, etta
kaikissa tyOpisteissa toimitaan parhaiden kaytantdjen mukaisesti.
Standardisointi kattaa myos sen, kuinka usein tyotilat siivotaan ja laitteet

huolletaan, jotta toiminta pysyy jarjestelmallisena ja tehokkaana. (Tehos 2025.)

Standardisoidaan tietyt toimenpiteet kohdista 1-3, jotta koko 5S-jarjestelma
sailyy toimivana. Apuna voidaan kayttaa esimerkiksi tydkaaviota, johon
merkataan mita toimenpiteita tehdaan milloinkin. Viela tehokkaampaa on pyrkia
ennakoimaan sita, ettei tavarat joutuisi vaariin paikkoihin. Tata kutsutaan

ennakoivaksi standardisoinniksi. (Kiwa. 2025.)

2.1.5 Seuranta

Siisteyden ja jarjestyksen saavuttaminen ei riita — niiden yllapitamiseksi
tarvitaan jatkuvaa, saanndllista seurantaa ja arviointia. Talla tavalla
varmistetaan, etta kehitysty6 ei pysahdy, vaan tydymparistd paranee jatkuvasti.

Tama edellyttda koko henkiloston sitoutumista ja muutosta asenteissa.
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Seuranta on keskeisessa roolissa, eika sen merkitysta voi vahatella. Se on koko

5S-menetelman kulmakivi. (Tehos. 2025.)

Otetaan tavaksi yllapitaa oikeita toimintatapoja eli yllapidetaan kayttoon otettuja
menettelyja ja sitoudutaan niihin. Sitoutuminen tarkoittaa, ettd menetelmaa
harjoitetaan siten, ettd se mahdollistaa jatkuvan onnistumisen ja siita tulee
rutiini. Jos tama osio ei toteudu, niin kaatuvat kaikki muutkin 5S-menetelman

osat. (Vaisanen. 2013.)
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3 Ergonomia ja tyoturvallisuus

3.1 Ergonomia

Yhden maaritelman mukaan ergonomia on osaamisalue, joka soveltaa teoriaa,
periaatteita, tietoja ja menetelmia suunnitteluun ihmisten hyvinvoinnin ja
jarjestelman suorituskyvyn takaamiseksi. Ergonomian toteutumisen kannalta ei
saa unohtaa suunnittelun merkitysta. Hyva lopputulos saadaan vain siten, etta
ergonomiaa kaytetdan muun suunnittelun yhteydessa. (Tydturvallisuuskeskus.
2020.) Ergonomiasuunnittelu parantaa samanaikaisesti tuottavuutta ja
hyvinvointia. Suunnittelussa on tarkeaa ymmartaa toimintaymparistoa ja
ihmisen toimintaa, seka naiden vuorovaikutuksia. Kokonaisvaltainen ergonomia
huomioi tyontekijoiden tarpeita ja edistaa tyossa onnistumista.

(Tyoterveyslaitos. 2025)

Ergonomiassa on kolme eri osa-aluetta. Fyysinen, kognitiivinen ja
organisatorinen ergonomia. Perinteisin eli fyysinen ergonomia kasittelee tyon ja
sen vaatimusten sovittamista ihmisen fyysiseen toimintakykyyn. Siihen sisaltyy
esimerkiksi asentojen vaihtelut, sopivassa maarin, sopivilla liikelaajuuksilla ja

sopivalla voimatasolla.

Kognitiivinen ergonomia kasittelee sita, etta miten ihminen parjaa tietoja tulvivan
maailman ja laitteiden kanssa. Miten laitteet suunnitellaan siten, etta tydntekija

pystyy niista saatavien tietojen perusteella tekemaan oikeanlaisia ratkaisuja.

Organisatorista ergonomiaa kaytetaan esimerkiksi suunnitellessa tyopaikoilla
tdiden organisointia, tydaikaratkaisuja tai tyoyhteison sisaisen vuorovaikutuksen

kehittamista. (Tyoturvallisuuskeskus. 2020.)

3.1.1 Ergonomia tyopisteissa

TyOpisteen rakenteet ja tyovalineet on suunniteltava niin, ettd ne sopivat tyon

vaatimuksiin ja tyontekijan tarpeisiin ergonomisesti oikealla tavalla. Valineiden
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ja rakenteiden tulisi olla saadettavissa ja muokattavissa ja niiden on
mahdollistettava tyon tekeminen ilman haitallista tai vaarallista rasitusta
tyontekijalle. Tarkeaa on myos varmistaa, etta tyotilassa on riittavasti tilaa seka

mahdollisuus vaihtaa ty6asentoa tyon aikana. (Tyoturvallisuuslaki. 2025.)

Toimivat ja hyvin suunnitellut tydprosessit seka hyvat tydolosuhteet helpottavat
tyon tekemista, auttavat ehkaisemaan virheita ja vahentavat tapaturmien riskia.

Nain ne edistavat merkittavasti myods tydturvallisuutta. (Tyoterveyslaitos. 2025.)

3.2 Tyopisteiden mitoittaminen

Tyopisteen suunnittelussa tarkeana lahtokohtana on I6ytaa tehtavaan parhaiten
sopiva ty0asento — sellainen, jossa tarvittavat liikkeet onnistuvat
mahdollisimman vaivattomasti ja tehokkaasti ja jossa tyon kannalta olennaiset
kohteet on helppo nahda. Myods kayttajien kehon mittasuhteet ja niiden vaihtelut

on otettava huomioon suunnittelussa. (Launis & Lehtela 2011, 147.)

Tyopisteen mitoitusta varten on tarkeaa kartoittaa muun muassa seuraavat

asiat:

o Mitd tyotehtavia pisteessa suoritetaan

¢ Miten materiaalia kasitellaan tyoskentelyn aikana

e Mita valineita, laitteita, tarvikkeita tai varusteita tyo vaatii

e Tarvitaanko tydssa yhteisty6ta tai vuorovaikutusta ja miten se vaikuttaa
tydpisteiden sijoitteluun

e Minkalaista tilaa on kaytettavissa ja miten tyopisteen sijoittelu palvelee

toimintaa seka esimerkiksi valaistusvaatimuksia

Koska tyopisteiden tarpeet vaihtelevat suuresti tehtavien ja teknisten
vaatimusten mukaan, on vaikeaa maaritella tarkkoja yleispatevia ohjeita niiden
mitoitukselle. (Launis & Lehtela 2011, 147-148.)

Kun tydskentely tapahtuu tydtason aaressa, toimii taso paitsi tyovalineiden ja -

kohteiden alustana, myos kasien tukipintana. Taman vuoksi tyotason korkeus
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on tarkeaa sovittaa seka tyontekijan kehon mittoihin, etta itse tyotehtavan
vaatimuksiin. Korkeus maaraytyy erityisesti sen mukaan, Kuinka laajoja liikkeita
tyo edellyttaa ja Kuinka paljon kasille tarvitaan tukea. Tason on mahdollistettava
kasien vapaa like, mutta samalla tarjottava riittava tuki tarkkaa tyoskentelya
varten. Mikali tyo vaatii tarkkaa nakemista, tyotason korkeus vaikuttaa myos
katselukulmiin. Paras ratkaisu moniin tilanteisiin on korkeudeltaan saadettava
tyopoyta, jonka avulla voidaan saataa juuri kyseiseen tehtavaan sopiva
tydskentelykorkeus. (Launis & Lehteld 2011, 151.)

Yrityksessa on melkein jokaisella tyopisteella aina sama tyontekija, joten
tyopisteiden henkilokohtainen mitoittaminen on helpompaa. Tyopisteiden
mitoittaminen on suuri projekti, mutta kun se kerran tehdaan perusteellisesti,
niin se parantaa tyohyvinvointia ja ennaltaehkaisee tyotapaturmia, seka

rasitusperaisia vammoja.

3.3 Tydturvallisuus

Tyoturvallisuus ja -hyvinvointi yhdessa tarkoittavat laajaa kasitysta
tydymparistojen turvallisuudesta, hyvinvoinnista ja niihin liittyvista kaytannoista,
kulttuurista ja lainsaadannosta. Tyoturvallisuus ja tydhyvinvointi pitavat sisallaan
toimenpiteita, joilla luodaan ja varmistetaan tyontekijéiden fyysinen, pyykkinen
ja sosiaalinen hyvinvointi. Hyva tyoturvallisuus, tydterveys ja sita kautta
tydhyvinvointi ovat jokaisen tydpaikan etu. Ne lisaavat tydn vetovoimaisuutta ja

vaikuttavat tydssa onnistumiseen. (Sosiaali- ja terveysministerid. 2024.)

3.3.1 Tyoturvallisuuden hallinta ja edistaminen

Tyoturvallisuuden varmistaminen ja kehittaminen edellyttavat jarjestelmallista ja
kokonaisvaltaista johtamista. Tarkeaa on myos ennakoiva tydympariston ja
tyétehtavien suunnittelu seka jatkuva kehittdminen. Lisaksi on oleellista

ymmartaa tyoturvallisuuteen liittyvat lait, vastuut ja velvoitteet. Tehokkaat
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tyosuojelukaytannét, kuten vaarojen tunnistaminen ja riskien arviointi ovat
keskeisessa roolissa. Tyoturvallisuusasioita tulisi kasitella saanndllisesti
yhdessa, jotta turvallisuus pysyy kaikilla mielessa ja kehittyy jatkuvasti.

(Tyoterveyslaitos. 2025.)

3.3.2 TTT-jarjestelma

Organisaatio on vastuussa tyontekijoiden tyoterveydesta ja tydturvallisuudesta.
Vastuuseen sisaltyy tyontekijoiden fyysisen ja psyykkisen terveyden
edistaminen ja suojelu. Tahan avuksi on luotu tyoterveys- ja
tyoturvallisuusjarjestelma, TTT-jarjestelma. (SFS-EN ISO 45001:2023, 5.)

Tyoterveys- ja tyoturvallisuusjarjestelman kayttoonotolla pyritaan tukemaan
organisaatioita turvallisen ja terveellisen tydympariston edistamisessa.
Tavoitteena on ehkaista tapaturmia ja terveysongelmia seka kehittaa jatkuvasti
tyoterveyden ja -turvallisuuden tasoa. Jarjestelma tarjoaa rakenteen, jonka
avulla voidaan hallita tyopaikan riskeja ja hyodyntaa mahdollisuuksia entista
paremmin. Sen kayttdodnotto on strateginen ja kaytannon tason paatds, jonka
onnistuminen edellyttaa johdon ja henkiloston vahvaa sitoutumista ja aktiivista
osallistumista kaikilla organisaation tasoilla. (SFS-EN ISO 45001:2023, 5.)
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4 Nykytilan kuvaus

Tuotannon ja tyopisteiden nykyista tilaa ja kuntoa lahdettiin selvittdmaan
kiertelemalla tuotantotiloissa seka kyselemalla tyontekijoilta. Jokaisessa solussa
suoritettiin vahintaan yksi haastattelu kyseisen solun tyontekijalta. Haastattelut
olivat suullisia, joista kirjattiin ylos vain paakohtia. Kysymyksia ei ollut laadittu
etukateen. Tyontekijat olivat yleisesti tyytyvaisia tuotantotilojen siisteyteen ja
jarjestykseen. Ehdotukseni yhteista keskitetyista varastoista harvemmin
kaytetyille tavaroille kerasi kannatusta. Tyontekijat olivat sita mielta, etta tavaraa
kertyy tyopisteille, koska niilla ei kaikille ole omia nimikoituja paikkoja. Tiloihin oli
suunnitteilla uusia tyopisteita, joten kannustin tydntekijoita aktiivisesti itsekin

miettimaan miten tyopisteet tulisi suunnitella ja sijoitella.

Tuotannon yleisilme oli hyva, mutta kehitettavaa myos I0ytyy. Tyopisteiden
siisteys varsinkin hitsaamoissa on isoin kehityksen kohta. Myos
tyoturvallisuuteen ja ergonomiaan tehtiin muutamia huomioita. Varastotiloihin
voisi merkata lattiaan kavelyvaylat, joissa voi kulkea pelkaamatta trukkia.
Tyopisteilla voisi ottaa kayttdoon saadettavia tyopoytia, jos tyopisteen luonne sen

mahdollistaa.

Tuotantotiloissa kolme isointa ja selkeinta solua ovat sarmaamo, kirkas
hitsaamo, sekd musta hitsaamo. Sarmaamossa sarmataan eli taivutetaan
levyosia. Kirkkaassa hitsaamossa hitsataan kirkkaita metalleja, kuten alumiinia
ja ruostumatonta terasta. Mustassa hitsaamossa hitsataan mustaa terasta eli
rakenneterasta. Naissa soluissa on jokaisessa 3—6 tyopistetta. Naiden lisaksi
tuotantotiloissa on erilaisia levytyOkeskuksia, kuitulasereita ja pienempia
tyopisteita, kuten saha ja pora.

TyoOntekijoita haastatellessa on tullut ilmi, etta yrityksessa on ollut tarkoitus ottaa
kayttdon joku Lean 5S tyylinen menetelma tai muu siisteyteen ja jarjestykseen
perustuva menetelma. Yrityksessa on 35 tyontekijaa, ja menetelman

kayttoonotto toimii vain, jos jokainen tyontekija sitoutuu siihen.
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Tavoite on luoda tuotantotiloille yhtenaiset kaytannaot siisteyden ja jarjestyksen
suhteen. Jokaisella tyopisteella vain silla tyopisteella usein tarvittavat tyokalut ja
tarvikkeet, jonka lisaksi jokaisella solulla on yhteinen suurempi varasto. Pienilla
ja yksittaisilla tyopisteilla tama on vaikeampaa, mutta jarjestysta siellakin on

yllapidettava esimerkiksi tyokalutaulujen tai yksittaisten kaappien avulla.
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5 Muutos

Muutos aloitettiin suorittamalla tyoohje jokaisen suurimman solun yhteen
tydpisteeseen. Tydohje sisalsi viisi kohtaa, jotka olivat suoraan Lean 5S-
menetelmasta, eli sortteeraus, systematisointi, siivous, standardisointi ja
seuranta. Menetelma oli tiivistetty tiukkaan ja selkedan ohjeeseen, jotta kynnys
ohjeen kayttamiseen olisi matala. Halutut asiat tuotiin selkeasti julki. Talla tavoin
tyontekijat nakevat muutoksen ja kyseiset tyopisteet asettavat vaadittavan

tason.

Tyoohje laadittiin tyopisteille, jotta kaikilla tyontekijoilla olisi yhteinen kasitys
esimerkiksi siita, mita tavaroita sailytetaan tyopisteilla ja mita yhteisissa
varastoissa. Tydohje esiteltiin tydnjohdolle, seka jokaiselle suuremmalle solulle.
Tyoohje oli niin simppeli, etta sita ei lahdetty esittelemaan jokaiselle tyontekijalle

erikseen.

5.1 Sarmaamo
Sarmaamolla valittu tyopiste oli tdynna turhaa tavaraa. Siina oli vanhoja

tyomaarayksia, turhia tyokaluja, ylimaaraisia teria, seka tyhjia pahvilaatikoita ja

taysia roskiksia (kuva 1.).
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Kuva 1. Sarmaamaon tyodpiste ennen.

TyOpisteen siivoamisen jalkeen huomattiin, etta tyopisteella oli yksi taysin turha
tyopoyta, jolle kertyy ylimaaraista tavaraa helposti. Tyopisteilta tulisi siis poistaa
my0s turhat tyopoydat. Tyopisteelle jaavat tyokalut voisi myds sijoittaa
esimerkiksi tyokalutauluun koneen vierelle. Siisti tyopiste auttaa pitamaan
tavarat jarjestyksessa ja tuo myds tilaa tydskentelylle (kuva 2.).
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Kuva 2. Sarmaamon tyopiste jalkeen.

Sarmaamolla on yhteensa kuusi tyodpistetta ja seuraavaksi muutos tulisi tehda
kaikkiin loppuihinkin. Soluun tulisi ottaa kayttdon myds yhteinen varasto, jossa
sailytetaan kaikki tyOkalut ja tarvikkeet, joita ei tarvita paivittaisessa kaytossa.
Tyopisteilla on myos karryt, joissa on koneiden teria. Terakarryt tulisi sijoittaa
konekohtaisesti koneen laheisyyteen. Solun yleiset tilat tulisi myods siivota ja
jarjestda mahdollisimman toimivaksi.

5.2 Kirkas hitsaamo
Kirkkaan hitsaamon ensimmaisessa tyopisteessa oli tyopoydalle kertynyt tyhjia

purkkeja ja ylimaaraisia tyokaluja (kuva 3.). Tydpisteita siivotaan valilla, mutta

tarpeettoman ja tarpeellisen tavaran rajaaminen tulisi suorittaa tarkemmin.
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Kuva 3. Kirkkaan hitsaamon tyopiste ennen.

TyOpistetta siivotessa tyopoydan alahyllylle jatettiin jigeja, joita tarvitaan
harvemmin, mutta ne ovat kuitenkin tyopisteella pois edesta. Tydopdydan ylataso
siivottiin niin tyhjaksi, kuin mahdollista, jotta sitd on mahdollista kayttaa

tydskentelyyn (kuva 4.).
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Kuva 4. Kirkkaan hitsaamon tyopiste jalkeen.

Kirkkaassa hitsaamossa oli yksi tyopiste, jossa oli kaytetty vetolaatikkoa ja
tydkalutaulua avuksi jarjestyksen yllapitamiseen (kuva 5.). Kyseisella
tyopisteella tulisi maarittaa tyokaluille ja tarvikkeille omat paikkansa, jotta
tavarat saa pidettya jarjestyksessa. Vetolaatikko ja tyokalutaulu mahdollistavat
jarjestyksen yllapitamista ja olisivat oiva lisa kaikille tyopisteille kirkkaassa
hitsaamossa. Paperiteline tydmaaraimille auttaa pitdamaan paperit
jarjestyksessa. Taman lisaksi soluun voisi sijoittaa yhden ison yhteisen
roskiksen, jotta jokaiselle tyopisteelle ei kertyisi monia pienempia
roskislaatikoita.

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juho Aaltonen



23

Kuva 5. Kirkas hitsaamo tyopiste.

Kirkkaassa hitsaamossa on talla hetkella kolme tyopistetta, mutta suunnitteilla
on neljas. Suunnitelman toteuttaminen mahdollistaa samalla perusteellisen
siivoamisen ja asioiden jarjestamisen vastaamaan vaadittua tasoa. Uutta
tyopistetta luodessa otetaan huomioon Lean 5S, seka tyoturvallisuus ja

ergonomia.

5.3 Musta hitsaamo

Musta hitsaamo oli suurista soluista kaikkein sotkuisin ja epajarjestelmallisin.
Pieneen tilaan on ahdettu liikaa tavaraa. Tilassa on suuria hyllyja
mahdollistamassa tavaroiden jarjestyksen, mutta hyllyihin on vuosien varrella
kertynyt ylimaaraista tavaraa, josta pitaisi paasta eroon (kuva 6.).
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Kuva 6. Mustan hitsaamon varastohyllyt.

Hyllyjen perusteellinen siivoaminen vapauttaa tilaa harvemmin tarvittaville

tydkaluille, seka tavaroille.
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Hyllyjen ollessa tadynna tarpeetonta tavaraa tydpisteille kertyy helposti myds

turhaa tavaraa (kuva 7.).

Kuva 7. Mustan hitsaamon tyopiste 1.

TyOpisteella on paljon tavaraa, jota voisi sailyttda solun yhteisessa varastossa
tai hyllyssa, kuten kulmahiomakoneita, laikkoja ja muita tydkaluja. Tyopisteella
on tydkalutaulu ja muuta sailytystilaa, joka menee hukkaan tavaramaaran

vuoksi. TyOpiste tulisi siivota perinpohjaisesti tyoohjetta kayttaen.
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Kuva 8. Mustan hitsaamon tyopiste 2.

Kuvassa loistava esimerkki siita, milta tyopisteiden tulisi nayttaa. Tyopisteella

on vain ne tyokalut, joita usein tarvitaan (kuva 8.). Tydpiste on mielekkaampaa
ja helpompaa pitaa jarjestyksessa, kun tavaroiden maara on vakio ja tavaroilla
on omat paikkansa. Tyontekijoilla tulisi kaikilla olla oma tyopiste, joka helpottaa

tavaroiden jarjestyksen yllapitamista.

5.4 Muut tuotantotilat

Tuotantotiloissa sijaitsee paljon tyopisteita, joissa ei tyoskentele kokoaikaisesti
tyontekija, vaan sita kayttaa useampi tyontekija. Naissa tyopisteissa kaikki

kayttajat yhdessa suorittavat muutoksen. Tarkeaa on saada tarvittaville

tydkaluille nimikoidut paikat, jotta kaikki kayttajat tietavat mihin tavarat kuuluvat.
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Kuva 9. Turha tyopoyta.

Tuotantotiloissa tulee myds miettia, etta mitka tyopisteet ja tydpodydat ovat
valttamattomia ja onko mahdollisesti tydopoytia, joilla ei ole mitaan kayttdoa. Myos
tyopoytien kokoa tulee miettia. Kuvassa on iso tyopoyta, joka on taynna
tavaraa, jota voisi sailyttaa visaammin muualla, kuin tydpoydalla. Tyopisteita
siivottaessa tulee huomioida myds poytien tarvittavat koot ja mahdollisten

uusien pienempien poytien hankinta.

5.5 Tyoéturvallisuus ja ergonomia
Yrityksessa tyoturvallisuus ja ergonomia on yleisesti hyvalla tasolla.

Tyoturvallisuuteen huomiota kannattaa kiinnittaa varastossa ja lahettamossa,

joissa ajetaan trukilla ja siirretaan kuormia.
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Kuva 10. Varasto.

Varaston lattiaan kannattaa merkata esimerkiksi huomiovarisella teipilla alueet,
joissa saa jalan likkkua. Jalankulkijoiden tulee myos valttaa liikkumista

varastoissa.

Yrityksessa on saadettavia tyodtuoleja tyopisteilla, sen lisaksi on paljon
seisomatyOskentelijoita. Seisomatyolaisten tulee kiinnittda huomiota asentojen
vaihteluun, hyvaan ryhtiin, hyviin ja tukeviin tyojalkineisiin, tarvittaviin
alustoihin/kumimattoihin ja venyttelyyn. Istumatydlaiset saa tuolien avulla
saadettya hyvan tyoskentelyasennon, mutta tauotus ja hyva ryhti heidankin

tulee muistaa.
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6 Yhteenveto ja pohdinta

Opinnaytetyon paatavoitteena oli ottaa kayttoon Lean 5S-menetelma
konepajalla. Menetelmaa ei ehditty ottaa kayttoon koko tuotantotiloissa, mutta
opinnaytetyo toimii suunnitelmana ja pohjana menetelman kayttdonotossa.
Liikkeelle lahdettiin tyopisteiden ja yleisiimeen kartoituksella, jonka jalkeen
suunniteltiin tydohje tyopisteille. Tyoohje ja Lean 5S esiteltiin tyontekijoille ja
heidan oli tarkoitus suorittaa yhtendinen muutos tyonjohdon avustuksella.
Tavoitteisiin ei taysin paasty, koska aika loppui kesken. Muutos on tarkoitus

kuitenkin suorittaa yrityksessa.

Menetelman kayttoonotto jaa yrityksen vastuulle ja kayttdonoton jalkeen tarkein
asia on seuranta. Seurantaan taytyy suunnitella kuka hoitaa seurantaa ja miten
se tapahtuu. Menetelma toimii, jos koko tydorganisaatio sitoutuu siihen ja
suorittaa seurantaa yhdessa. Yrityksessa on tarkeaa sopia esimerkiksi tietyt
aikavalit, jolloin suoritetaan suurempi siivous. Paivittaiseen tekemiseen tulee

myOs panostaa, jotta paikat pysyisivat jarjestyksessa.

Toissijaisia tavoitteita oli tydturvallisuuden ja ergonomian parantaminen.
TyoOntekijoita haastateltiin ja heiltd kyseltiin ehdotuksia myos naihin asioihin.
Konkreettisia muutoksia ei naihin keretty tekemaan, mutta opinnaytetydssa on
suunniteltu muutoksia myods tyoturvallisuuteen ja ergonomiaan. Muutoksen
aikana yrityksessa on tavoite kiinnittaa huomiota myos naihin asioihin ja tehda

tarvittavat muutokset ja parannukset.

Tuloksia muutokseen liittyen ei viela ole saatu. Tavoitteita on asetettu ja
tarkeimpina tavoitteina on tyopisteiden jarjestys ja puhtaus, hukan
vaheneminen, tyon tehokkuus, seka tyoturvallisuuden ja ergonomian

paraneminen.
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