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Taman opinnaytetydn tavoitteena oli tukea OSAON strategian jalkauttamista
Kempeleen yksikdssa hyodyntamalla lean-johtamiseen perustuvaa Hoshin
Kanri-menetelmaa seka pilotoimalla 5S-menetelmaa osana strategian toimeen-
panoa. Kehittamistyon taustalla oli tarve kehittda oppimisymparistdja siten, etta
ne tukevat tilojen tehokasta kayttdoa, opiskelijoiden ja henkiloston hyvinvointia
seka osallistavan toimintakulttuurin vahvistumista.

Tyon tietoperusta rakentui lean-filosofiasta, Hoshin Kanri-suunnittelusta, 5S-me-
netelmasta seka jatkuvan parantamisen PDSA-syklistd. Empiirisessa osuudessa
yhdistettiin strategiset tavoitteet kaytannon toimenpiteisiin pilotin avulla. Pilotointi
rajattiin terminaaliin, joka toimii logistikan opetustilana. Kehittamistyo tehtiin
PDSA-syklin mukaisesti.

Tuloksena syntyi toimintamalli, jossa 5S-menetelman kayttéonotto kytkeytyi
konkreettisesti organisaation strategisiin tavoitteisiin. Pilotissa onnistuttiin nosta-
maan hyvia kaytanteita hukan ja vaihtelun vahentamiseksi seka resurssien kay-
ton tehostamiseksi.
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The aim of this thesis was to support the implementation of OSAQ’s strategy in
the Kempele unit by applying the Hoshin Kanri method, based on lean leadership,
and by piloting the 5S method as a tool for strategic execution. The development
work was driven by the need to improve learning environments in ways that pro-
mote efficient use of facilities, enhance the well-being of students and staff, and
strengthen a participatory organisational culture.

The theoretical framework was based on lean philosophy, Hoshin Kanri planning,
the 5S method, and the Plan—Do-Study—Act (PDSA) cycle of continuous im-
provement. In the empirical part, strategic objectives were translated into practi-
cal actions through a pilot project. The pilot was limited to a logistics training ter-
minal, and the development work followed the PDSA cycle.

As a result, an operational model was created in which the implementation of the
5S method was concretely linked to the organisation’s strategic goals. The pilot
helped identify good practices for reducing waste and variation, and for improving
resource efficiency.
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1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta

Lean-ajattelu on saavuttanut vakiintuneen aseman seka teollisuudessa etta pal-
veluorganisaatioissa. Sen keskidssa ovat hukan vahentaminen, virtaustehokkuu-
den parantaminen ja jatkuva parantaminen henkiloston osallistamisen kautta.
Naita periaatteita on viime vuosina pyritty soveltamaan myos julkisissa organi-
saatioissa, kuten oppilaitoksissa. Koulutuskuntayhtyma OSAOQO on linjannut stra-
tegiassaan tavoitteita, jotka ovat yhtenevaisia leanin periaatteiden kanssa: hyvin-

vointi, tilatehokkuus ja osallistava toimintakulttuuri.

Opinnaytetyon toimeksiantajana toimii Koulutuskuntayhtyma OSAO, Kempeleen
toimipiste. Koulutuskuntayhtyma& OSAO on kahdeksan kunnan omistama koulu-
tusorganisaatio. Omistajakuntia ovat Hailuoto, li, Kempele, Liminka, Lumijoki,
Muhos, Oulu ja Tyrnava. Koulutusta jarjestetdan kahdeksassa yksikdssa. OSA-
Ossa tydskentelee noin 900 tyontekijaa ja opiskelee noin 8500 opiskelijaa. (Kou-
lutuskuntayhtyma OSAO 2024a; Koulutuskuntayhtyma OSAO 2024b.) Kempe-
leen yksikdssa haluttiin tarkastella, miten arjen toimintakulttuuria ja oppimisym-

paristda voitaisiin kehittaa leanin keinoin, erityisesti 5S-menetelmaa hyoédyntaen.

1.2 Tutkimusongelma

Kempeleen yksikdssa on tunnistettu tarve kehittda oppimisympariston jarjestysta,
turvallisuutta ja selkeytta. Tilat ovat aktiivisessa kaytossa, mutta kaytannot niiden
hyodyntamisessa ovat vaihtelevia ja henkilostd kokee puutetta yhteisesti sovi-
tuista toimintamalleista. Lisaksi yksikdn strategian jalkauttamista ei ole aikaisem-

min tarkasteltu lean-nakokulmasta.

Opinnaytetyon tavoitteena on kehittaa strategialahtéinen malli lean-kulttuurin
kayttéonotolle koulutusorganisaatiossa. Erityisesti tarkastellaan, voidaanko 5S-
menetelmaa hyddyntaa Hoshin Kanri strategian jalkauttamisessa jatkuvan paran-

tamisen PDSA-syklia hyodyntaen.Tutkimuksessa tarkastellaan myods leanin



keskeisia periaatteita, kuten virtausta ja hukan tunnistamista ja niiden ilmene-

mista opetustilassa.
Tutkimuskysymykset ovat:

e Miten lean-kulttuurin kayttoonotto voidaan kaynnistaa strategialah-
toisesti?

¢ Millainen rooli 5S-menetelmalla on strategisten tavoitteiden jalkaut-
tamisessa kaytannon tyéhon?

e Miten jatkuvan parantamisen PDSA-sykli tukee 5S-menetelman

kayttddnottoa?

1.3 Tutkimusote

Tutkimus toteutettiin konstruktiivisella tutkimusotteella, jonka tavoitteena on ke-
hittda kaytannon ratkaisu eli konstruktio olemassa olevaan ongelmaan. Konstruk-
tiivinen tutkimusote perustuu teoriaan ja aikaisempiin tutkimuksiin. Tutkimuk-
sessa on teoreettinen viitekehys ja konstruktion tulokset kytketaan myos teoreet-
tiseen tietoon. (Virtanen 2006.)

Konstruktiivinen tutkimus on case-tutkimus, johon sisaltyy yhteistyota yrityksen

tyontekijoiden kanssa. Kuvassa 1 on esitelty konstruktiivisen tutkimuksen osat.

Ongelman Ratkaisun
kaytannon kaytannon
relevanssi KONSTRUKTIO toimivuus

Ongelman ratkaisu Ratkaisun

Kytkenta teoriaan teoreettinen
uutuusarvo

KUVA 1. Konstruktiivisen tutkimuksen osat.(mukailtu Virtanen 2006.)

Ratkaisu testataan heikolla tai vahvalla markkinatestilla. Ratkaisu on lapaissyt
heikon markkinatestin, mikali joku tulosvastuullinen yritysjohtaja on ollut valmis

kayttdmaan konstruktiota paatoksen teon tukena. Vahvassa testissa testataan



ovatko tulosvastuullisen yksikon taloudelliset tulokset parantuneet konstruktion

kayttdéonoton jalkeen (Virtanen 2006.)

1.4 Tyon toteuttaminen

Opinnaytetyon teoriaosassa kasitelldaan lean-johtamisen, 5S-menetelman ja
Hoshin Kanri-johtamismenetelman keskeisia kasitteita. Lisaksi kasitellaan strate-
gian toimeenpanon ja osallistavan johtamisen nakokulmia. Empiirisessa osassa
toteutetaan 5S-pilotti Kempeleen yksikon terminaalissa, jossa tunnistetaan kehi-

tyskohteet ja otetaan kayttdon konkreettisia parannuksia.



2 LEAN-JOHTAMINEN

21 Lean

Lean on johtamisfilosofia, jonka tarkoituksena on lyhentaa aikaa asiakkaan tilauk-
sesta toimitukseen eliminoimalla hukkaa tuotantovirrasta (Bhasin & Burcher
2006.) Sen tarkoituksena on luoda asiakkaille arvoa pienemmilla resursseilla.
Tuotannossa pyritaan kohti jatkuvaa virtausta, joka tuottaa taydellista laatua. On-
nistuminen vaatii jatkuvaa hukan vahentamista, arvon lisdysta, ihmisten osallis-
tamista ja henkiléston kouluttamista. (Bicheno & Holweg 2016, 13.) Torkkola
(2017, 11) jatkaa, etta lean tarkoittaa tarvittavan ajan lyhentamista ja muuttamista

ennustettavaksi.

Modig & Ahlstrém (2013, 123—-124) nakevat leanin toimintastrategiana, jonka ta-
voitteena on parantaa virtaustehokkuutta ja siten siirtya tehokkuusmatriisissa

kohti oikeaa ylakulmaa, kuten kuvassa 2.

Resurssitehokkuus

e

Suuri

Kohti|tdhted

Pieni

Virtaustehokkuus

L

Pieni suuri

KUVA 2. Tehokkuusmatriisi. (Mukaillen Modig & Ahlstrém 2013, 124.)

Resurssitehokkuudessa pyritaan hyédyntamaan resursseja mahdollisimman te-
hokkaasti ja tavoitellaan mittakaavaetuja niputtamalla pienia tehtavia yhteen. Re-
surssitehokkuus osoittaa, kuinka hyvin yritys kayttaa resurssejaan ja tasta syysta

paahuomion saavat tuotteen tai palvelun tuottamiseen kaytettavat resurssit:



henkilostd, toimitilat, koneet, tyokalut, tietokoneet ja jarjestelmat. Resurssien te-
hokkaalla kaytolla on suuri vaikutus tuotteiden yksikkdkustannuksiin. (Modig &
Ahlstréom 2013, 9-11.)

Virtaustehokkuus mittaa sita, kuinka paljon virtausyksikko jalostuu tiettyna ajan-
jaksona. Ajanjakso alkaa tarpeen tunnistamisesta ja paattyy tarpeen tyydyttymi-
seen. Virtaustehokkuudessa paahuomio on virtausyksikossa, joka virtaa organi-
saation lapi. Teollisuudessa yksikkona ovat tuotteet ja palvelualoilla se on useim-
miten asiakas, jonka tarpeita taytetaan erilaisin toiminnoin. Hyvan kannattavuu-
den ja asiakastyytyvaisyyden takaamiseksi tarvitaan seka resurssi- etta virtaus-
tehokkuutta. Hyvan virtaustehokkuuden takaamiseksi on tarkeaa pitaa virtaus
kaynnissa eli varmistaa, etta jokin resurssi jalostaa koko ajan virtausyksikaita.
(Modig & Anlstréom 2013, 13-16, 21.)

Lean pohjautuu Toyotan tuotantojarjestelmaan (Toyota production system, TPS).
Sita kuvataan usein talon tai temppelin muodossa (Kuva 3.), joka rakentuu Lean-
filosofian paalle. Sokkelissa on kuvattu valttdmattomimmat tyokalut: 5S-mene-
telma, visuaalinen ohjaus, hukan tunnistaminen ja kaizen eli jatkuva parantami-
nen. Katto on kahden pylvaan varassa. Toinen pylvas kehittaa nopeutta kilpailu-
kyvyn elementtina ja toinen pylvas keskittyy virheettomyyteen. Kustannustehok-
kuus on seurausta nopeudesta ja virheettomyydesta. Toimintaa ohjaava Hoshin

Kanri -strategian jalkauttaminen on kuvattu otsalaudassa. (Jokinen 2020b.)

Taloudellisesti

Liiketoiminnan
Tauo"'tEEt Virheettdmastl

opeast|
Hoshin Kanri
avoitteiden johtaminen

Heijunka

Virheiden
estaminen

Pienera-
tuotanto

Vakioidut
Tyotavat

[ 58 Visuaalinen ohjaus Hukka Kaizen]

[ Lean-filosofia ]

KUVA 3. Lean-talo (Jokinen 2020b.)




Lean-tuotanto termin on keksinyt The International Motor Vehicle Programin
(IMVP) tutkija John Krafcik, kun he tutkimusohjelmassaan vertasivat 1980-luvulla
autoteollisuuden massatuotantoa Toyotan jarjestelmaan ja huomasivat sen ole-
van tehokkaampi kaikessa massatuotantoon verrattuna. Toyotalla samaan tuo-
tantomaaraan tarvittiin puolet vahemman tyovoimaa, tuotantotiloja, suunnitteluai-
kaa ja tyokalukustannuksia. Ero tarvittavien varastojen ja sattuneiden virheiden
osalta oli huomattavasti suurempi. Lisaksi Toyotalla oli jatkuvasti kasvava tuote-
valikoima. (Womack, Jones & Roos 1990, 13.)

2.2 Lean-kulttuurin luominen

Lean-organisaatioksi kehittymiseen tarvitaan koko organisaation sitoutumista yh-
teisten toimintamallien noudattamiseen. Se ei onnistu pelkastaan johdon maa-
rayksilla. Menestyakseen organisaation taytyy muuttua oppivaksi organisaa-
tioksi, siina keskeiset asiat ovat jatkuva parantaminen ja ihnmisten kunnioittami-
nen. Ne johtavat ainutlaatuiseen henkil6ston sitoutumiseen. (Tuominen 2010a,
40.) Tuotantojarjestelman kehittdminen koko henkildston voimin tulee mahdol-
liseksi silloin, kun organisaatiossa ymmarretaan tuotantojarjestelmien ongelmien

johtuvan prosesseista eika ihnmisista (Jokinen 2020c).

Atkinsonin (2010, 40—41) mukaan lean-kulttuurin luomisessa ylimman johdon si-
toutuminen on kriittisen tarkeaa, mutta johtajuus ei ole pelkastaan ylimman joh-
don kasissa vaan sita on tehtava kaikilla tasoilla. Yrityksen kulttuuri on sen hen-
kilostossa, mika edellyttaa ihmisten sitouttamista kaikilla tasoilla ottamaan vas-
tuuta, luomaan haastavia suorituskykystandardeja ja -mittareita seka seuraa-

maan edistymista.

Lean-kulttuurin tunnuspiirteita ovat, etta yritys toimii pitkajanteisesti tuottaen lisa-
arvoa asiakkaille ja yhteiskunnalle, yritys on oppinut oikeiden prosessien tuotta-
van oikeat tulokset, ihmisten ja kumppanuuksien kehittaminen seka oppivan or-
ganisaation luominen. Ensi askeleet Lean-kulttuurin luomisessa ovat 5S-mene-
telman kayttdonotto ja visuaalisen johtamisen menetelmat. Yleensa sen kayt-
toonottaminen kestaa 3-5 vuotta ja sen onnistuminen vaatii vahvaa johdon tukea.
(Jokinen 2020c; Tuominen 2010a, 41.)
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Leanin toimintastrategian toteuttaminen on suuri haaste. Resurssitehokkaan or-
ganisaation muuttaminen virtaustehokkaaksi vaatii muutoksia monilla eri tasoilla,
kuten organisaatiorakenteessa, ohjausjarjestelmassa, kannustusjarjestelmassa,
urakehitysvaihtoehdoissa ja rekrytointijarjestelmassa. Johtamiseen kohdistuu
suuria vaatimuksia, kun kokonainen organisaatio muuttuu resurssitehokkuuden
korostamisesta virtaustehokkuuden korostamiseen ja yrittaa saada kaikki tyonte-
kijat ajattelemaan koko ajan, miten virtausta voisi parantaa (Modig & Ahlstrém
2013, 157.)

Rotherin (2011, 218-222) mukaan luultavasti ei ole olemassa mitaan toiminta-
mallia, joka sopii kaikkiin organisaatioihin. Kunkin yrityksen taytyy selvittaa yksi-
tyiskohdat itse kehittamalla johtamisjarjestelmaansa. PDSA-syklin avulla voidaan
l&htea pienin askelin parantamaan toimintaa kokeilujen kautta. Ihminen oppii uu-

sia asioita parhaiten harjoittelemalla toistuvasti kaytannon tilanteissa.

2.3 Hoshin Kanri

Hoshin-suunnittelussa jokainen tyontekija osallistuu organisaation strategian mu-
kaisten tavoitteiden asettamiseen osana organisaation lapaisevaa vuoropuhelua.
Se on strategisen johtamisen tydtapa, jossa ylin johto maarittelee kehittamisen
suunnan ja koko organisaatio etsii yhdessa ratkaisuja tavoitteiden saavutta-
miseksi. (Jokinen 2021, 15.)

Strategian jalkauttaminen aloitetaan kirkastamalla toiminnan paamaara siten,
etta se on merkityksellinen organisaation jasenille. Strategisen paamaaran tulee
olla haastava, mutta saavutettavissa. Hoshin suunnitelmassa maaritellaan kei-

not, joilla strategiset padmaarat saavutetaan. (Jokinen 2021, 15.)

Strategisen suunnittelun aluksi maaritelldan yrityksen perustehtava ja arvot
(Kuva 4). Perustehtavaa kaytetaan pohjana yrityksen kilpailijatilanteen ja mark-
kina-aseman selvityksessa. Nykytilan kuvauksessa kaytetaan selvityksissa saa-
tuja tietoja siten, etta ensin kuvataan hyvin olevat asiat ja sen jalkeen ne, joissa

on parannettavaa. (Jokinen 2021, 16.)
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Arvot

Paamadara
Visio |EEEEECTTETTEITEES
Strategiset tavoitteet

Toimenpiteet

Valitavoitteet

Toimenpiteet

Vilitavoitteet

Mita hyvaa?
Mykytila [JESCEEETEIPCErS
Mité parannettavaa?

Perustehtava

KUVA 4. Strategisen suunnittelun vaiheet (Jokinen 2021, 16.)

Yritysjohto maarittelee paamaaran, strategiset tavoitteet ja mittarit naille. Tata
kutsutaan Hoshin-suunnittelun ylimman tason kultaiseksi ympyraksi eli miksi, mi-
ten ja mita (kuva 5) (Jokinen 2021, 16.)

- A
Miksi - Mikd on pdamaaray
Miksi tavoite on merkityksellinen?
)
4

L
>
Miten - Mitkd ovat toimenpiteet?
Miten tavoite saavutetaan?

L r
f '
Mitd - Mikd on lopputulos?

Milloin tawoite on saavutettu?

L o

KUVA 5. Hoshin suunnittelun kultainen ympyré. (Jokinen 2021.)

Hoshin-suunnittelussa kaytetdan valmista suunnittelupohjaa. Sen ylimmalle ta-
solle tiivistetaan yrityksen strategia eli nykytilan kuvaus, paamaara ja keinot, joilla
paamaara saavutetaan. Tavoite kohtaan kirjataan tunnusluvut, jotka osoittavat
milloin tavoite on saavutettu. (Kuva 6) (Jokinen 2021, 16.) Rotherin (2010, 94)
mukaan tavoitetila on kuvaus siita, miten prosessin pitaisi toimia saavuttaakseen

tavoitteen.
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Hoshin suunnittelupohja

Hyvad Paranmetiavaa

N Tehtava 1 Mittari (KP) | Seuranta
Paamddra } |
Tehtivi 2 Mittari (KP) | Seuranta
Tehtdva 2 Mittar (KPI) | Seuranta
Iavoite
Ine .

KUVA 6. Hoshin suunnittelupohja (Jokinen 2021).

Ylimman tason suunnitelmaa kaytetaan lahtdtietona seuraavan tason suunnitel-
malle (Kuva 7). Ylimman tason Hoshin-suunnitelman tehtavasta tulee seuraavan
tason Hoshin-suunnitelman paamaara ja tavoitteesta tulee mittari. (Jokinen 2021,
16.)

Ylemman tason suunnitelma

Tehtdvd 1 Mittari (KP1) [ 5euranta

Nykytila

Parannettavaa

Miten
Mittari (KP1) | Seuranta

Tehtdva 1.1

Paamaara

Tehtdva 1.2 Mittari (KPI) | Seuranta

Tehtava 1.3 Mittari (KPI) | Seuranta

Tavoite

Ine ...

KUVA 7.Ylemmén tason suunnitelma on lahtétieto seuraavan tason suunnitel-
malle (Jokinen 2021.)

Jokinen (2021, 17.) kutsuu organisaatiotasojen valista tavoitteen asetantaa stra-
tegiseksi pallotteluksi. Strategista pallottelua jatketaan tiimitasolle asti, (Kuva 8)
jolloin jokaiselle tiimille on maaritelty heidan tehtavaansa vastaavat paamaarat ja
tavoitteet. Tiimi laatii talta pohjalta oman Hoshin-suunnitelman, johon kirjataan
heidan itse maarittelemat tehtavat ja mittarit, joilla tavoitteet saavutetaan. Talla
tavalla koko organisaatio osallistetaan laatimaan tavoitteet, jotka tukevat yrityk-

sen tavoitteiden saavuttamista.
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Hoshin suunnittelu

Yrityksen Hashir
‘fntvs Paamaard, tavoitteel ja toimenpitest Pallottely
—
O t Osastan Hashin -\ - .
5asto Paimidri, tavoitteet ja toimenpiteet R
v = —
+ 5 Ryhman Hosh v-i
Tllml Padmadra ||:-\.'..I':'.l'll'-'.|.l ol piteat Pallotte
v 8 1
- \
Yksilo Yhsilon tavoitteet

KUVA 8. Strategista pallottelua. (Jokinen 2021.)

2.4 Ylikuormitus, vaihtelu ja hukka

Virtaustehokkuuden esteitd ovat vaihtelu, ylikuormitus ja hukka (Japanin kielella
mura, muri ja muda). Vaihtelu, epatasapaino tai epayhdenmukaisuus on kahden
muun juuri syy. Asiantuntijatydssa epatasapaino voi tarkoittaa esimerkiksi eri
henkildiden osaamiseroja, tydokuorman vaihtelua eri paivina, tulipalojen sammut-
tamista tai organisaation omista toimintatavoista johtuvaa vaihtelua. Vaihtelu voi-
daan havaita mittaamalla aikoja, jotka kuluvat tyon suorittamiseen tai odottami-
seen. Vaihtelua on kahden tyyppista: joko tapahtumien keskiarvo vaihtelee tai

tapahtumat ovat keskenaan erilaisia. (Torkkola 2017, 23.)

Toyotan tuotantojarjestelman tarkein tavoite on ollut lisata tuotannon tehokkuutta
poistamalla tehokkaasti ja johdon mukaisesti hukkaa. Ensimmainen askel kohti
Toyotan tuotantojarjestelman soveltamista on taydellinen hukan tunnistaminen
eikd hukkaa voi poistaa ymmartamatta sen syita. (Seddon & O’Donovan 2010,
15.)

Ylikuormitus on laitteen, jarjestelman tai ihmisen kuormittumista. Henkiloston
jatkuva ylikuormittuminen aiheuttaa sairaspoissaoloja ja vahentaa kykya uudis-
tua, oppia uutta ja estdaa tyon tekemisen tapojen parantamisen. Asiantuntija-
tyossa ihminen on keskeinen osa prosessia ja siten ihmisen hyvinvoinnilla on

suora yhteys tyon virheettdbmyyteen ja kehittamiseen. (Torkkola 2017, 25.)

14



Hukka on arvoa tuottamatonta tekemista, josta asiakas ei ole valmis maksa-
maan. Se luokitellaan tyypillisesti seitsemaan kategoriaan: ylituotanto, varastoi-

minen, odottaminen, turha liike, siirtdminen, yliprosessointi ja virheet.

Ylituotanto tarkoittaa, etta tehdaan liian paljon, liian aikaisin tai varmuuden
vuoksi. Se hukkaa organisaation resursseja ja vahentaa asiakastyytyvaisyytta.
Asiantuntija tyossa ylituotantoa ovat esimerkiksi palaverit, joihin kutsutaan varalta
paljon ihmisia. (Torkkola 2017, 26.)

Varastot tai asiantuntijatyossa keskenerdinen tyo hidastaa tuotannon vir-
tausta, koska varastossa tuotteen arvo ei kasva, vaan sen sijaan se sitoo yrityk-
sen paaomaa (Jokinen 2020a.) Hukkaa on myds kaikki tehtavat, jotka on aloi-
tettu, mutta ei ole viela saatu valmiiksi. Asiantuntijatydssa ne ovat esimerkiksi

sahkoposteja, projekteja tai raportteja. (Torkkola 2017, 26.)

Odottaminen on sita, kun tyd odottaa tekijaansa tai asiakas odottaa palvelua.
Tyontekijoilla ei valttamatta ole kiire, mutta tehtavia siirretaan inmiselta toiselle tai
tuotantopisteelta toiselle. Asiantuntijaorganisaatiossa voidaan odottaa paatoksia,

raporttia, hyvaksyntoja tai lisatietoja. (Torkkola 2017, 26.)

Ylimaarainen tyontekijan tai materiaalin liike tarkoittaa tyontekijan tekemaa
turhaa liiketta tyopaivan aikana. Se voi johtua materiaalipuutteesta, hukassa ole-
vasta tyOkalusta tai tyOpisteiden valisesta valimatkasta. (Jokinen 2020a.) Asian-

tuntijatydssa voi korostua tiedon lajittelu ja etsiminen (Torkkola 2017, 26.)

Siirtaminen tarkoittaa tyon siirtamista tuotantoymparistdossa tyopisteelta toiselle
ja asiantuntijatydssa henkilolta toiselle tai osastolta toiselle (Jokinen 2020d; Tork-
kola 2017, 26.)

Virheet pitavat sisallaan vialliset tuotteet, naista aiheutuvat reklamaatiot seka vir-
heiden korjaamisesta aiheutuvat kustannukset (Jokinen 2020a.) Uudelleen teh-
tava tyo vie kapasiteettia kahteen kertaan. Virheet aiheuttavat myos kumuloitu-
vaa vaihtelua tyoketjussa. (Torkkola 2017, 27.)

Yliprosessointi tai epatarkoituksenmukainen kasittely tarkoittaa tuotteen vii-
meistelya asiakkaan tarvetta enemman. Se voi tarkoittaa myos tuotteeseen suun-

niteltuja ominaisuuksia ja lisavarusteita, jotka ovat asiakkaalle merkityksettomia.
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(Jokinen 2020d.) Asiantuntijat osaavat tayttaa tydaikansa lopputuloksen loputta-
malla viilaamisella, jos oikeaa tyota ei ole tarpeeksi tai tyon laatutasoa ei ole yh-
dessa sovittu (Torkkola 2017, 27).

2.5 5S-menetelma

5S-menetelman tarkoituksena on luoda hyvin organisoitu ja toimiva tydpaikka,
jossa kaikilla asioilla on oma paikkansa ja kaikki tarvittava on aina kayttovalmiina.
TyOpisteen toimivuus on tarkea tyohyvinvoinnin ja viihtyvyyden kannalta, mutta

se on my0s perusedellytys tyon standardoinnille. (Peterson ym. 2018, 306—307.)

Tyypillisesti Lean-johtamisen projekti aloitetaan 5S-toiminnalla. Sen tarkoituk-
sena on jalkauttaa tyOpaikalle siistien ja turvallisten tyotilojen lisaksi kurinalaista
toimintaa seka sitouttaa johtajat valvomaan toimintaa. (Stoor, Kilponen & Jokinen
2020). Petersson ja muut (2018, 307) korostavat kyseessa olevan nimenomaan

oikean asenteen ja kayttaytymisen aikaansaaminen.

Usein 5S-menetelmaa erehdytaan pitdamaan siivouksen synonyymina (Peterson
ym. 2018, 307.) Bicheno ja Holweg (2016, 136) jatkavat, etta siivoamisen sijaan
5S-menetelman todellisten tavoitteiden tulisi olla: hukan vahentaminen, vaihtelun

vahentaminen ja tuottavuuden parantaminen.

5S-tyd mahdollistaa kaikkien osallistumisen yhteisen tyopaikan kehittamiseen,
mika sitouttaa henkildokuntaa. Parhaat tulokset saadaan, jos se kytketaan jatku-
vaan parantamiseen, jolloin varmistetaan asioiden parantaminen pienin hallituin
askelin. Tavaroiden etsiminen vahenee ja siivoukseen kuluu vahemman aikaa,

mika nostaa tuottavuutta. (Petersson ym. 2018a, 307)

58S tulee japaninkielisista sanoista Seiri, Seison, Seito, Seiketsu ja Shitsuke. Nai-
den suomenkieliset vastineet ovat Sortteeraus, Systematisointi, Siivous, Standar-
dointi ja Seuranta. (Stoor ym. 2020, 12—-15). 5S-ilmaisun vuoksi niin suomen kuin
englannin kielessakin on haluttu pitdytya S-kirjaimella alkavissa sanoissa, vaikka
toiminnoille on olemassa kuvaavampiakin sanoja. Nama viisi vaihetta on tarkoitus
suorittaa perakkain jarjestelmallisesti vaihe kerrallaan. Vaiheita voi yhdistaa, mut-
tei ohittaa. (Tuominen 2010b, 25; Petersson ym. 2018a, 308)
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Sortteeraus

Sortteeraus tai erottelu tarkoittaa tavaroiden lajittelemista tai poistamista sen mu-
kaan, kuinka usein niita kaytetaan (Stoor, ym. 2020, 12-15.) Tarkoituksena on
poistaa kayttamattomaksi jaaneet tavarat. Osallistuvan tiimin kanssa paatetaan
lajittelukriteerit. Esimerkiksi jos tuotetta kaytetaan paivittain tai viikoittain, sita voi-
daan sailyttaa tyopisteella, muussa tapauksessa kaapissa tai varastossa. Jos
tuotteen tarpeellisuudesta ei olla varmoja, merkitdan se punaisella lapulla ja so-
vitaan aika, minka jalkeen tuote havitetaan ellei sille ole ollut tarvetta.(Bicheno &
Holweg 2016, 137.)

Tuomisen (2010, 27) mukaan hyddyllisia kysymyksia tavaroiden tarpeellisuutta

arvioitaessa ovat seuraavat:

1. Onko tama tavara tarpeellinen?
2. Onko tama maara tarpeellinen?

3. Pitaako sen sijaita tdssa paikassa?
Systematisointi

Systematisointi vaiheessa tavaroille jarjestetaan paikat siten, etta jokainen tavara
palautuu kaytén jalkeen oikealle paikalle (Stoor, ym. 2020, 12-15.) Se voidaan
aloittaa jo edellisen vaiheen yhteydessa. Jarjestelemalla tavarat, valtytaan etsi-
miselta, helpotetaan kayttda ja pois laittamista. Tavoitteena on asetella tavarat

siten, etta kayttaminen ja palauttaminen on helppoa.(Tuominen 2010, 35.)

Vakiointi ja visuaalisuus helpottavat jarjestelyn suunnittelua ja toteuttamista. Va-
kiomenetelmien avulla, kuka tahansa tietaa, miten materiaalit ja koneet Ioydetaan
ja mihin ne taytyy palauttaa. Tavaroiden sijoittelussa voidaan hyddyntaa merkin-
toja, jotka ilmaisevat: mihin tavara kuuluu tai miten monta se sisaltaa. Merkinnat

voivat auttaa myos valvonnassa (Tuominen 2010, 37.)
Siivous

Kun kaikki tavarat ovat paikallaan, siivotaan paikka perusteellisesti. Syvallisempi
merkitys siivousvaiheella on luoda standardi siistind pitamiselle. Kuka siivoaa ja

milloin siivoaa. Siivous ja puhdistus ovat osa paivittaista tyéta vuoron alkaessa,
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sen aikana ja vuoron paattyessa. (Tuominen 2010, 51.) Puhdistaminen voi pitaa
sisallaan myos laitteen kunnon tarkastamisen, seurantaa havainnointia seka pai-
vittaisia huoltotoimia (Bicheno & Holweg 2016, 138.) Kun perusasiat ovat kun-
nossa, varsinainen siivous vie vain hetken ja jad enemman aikaa toiminnan tilan
tarkastamiseen. Lisaksi on tarkeaa selvittaa juurisyy siivouksen tarpeelle (Peters-
son ym. 2018a, 309)

Paivittaista siivousrutiinia voidaan yllapitaa jokapaivaisilla viiden minuutin siivous
hetkilla, joiden seurauksena sovitut paikat tulee tarkastettua ja siivottua kerran
vilkossa. Apuna voidaan kayttaa myos taulukkoa, johon kuitataan allekirjoituk-
sella siivous tehdyksi. Tyontekijoita voidaan aktivoida mukaan tekemalla siivouk-
sesta hauskaa pelillistamalla siivousta tai demonstroidaan siivouksen hyotyja si-
ten, etta kaikki nakevat mista he jaavat paitsi, jos eivat ole mukana. (Bicheno &
Holweg 2016, 138.)

Standardointi

Standardointi vaiheessa luodaan vakiot menettelytavat eli standardit kolmen en-
simmaisen vaiheen kayttoon ottamiseksi ja yllapitamiseksi (Tuominen 2010, 61.)
Standardointiin kuuluu myds mittaus, tallennus, koulutus ja tyén tasapainottami-
nen (Bicheno & Holweg 2016, 138.)

Standardit voivat olla esimerkiksi kuvia ja muita visuaalisia ohjeita, joihin nykytilaa
verrataan tai tarkastuslista, jonka mukaan tyopiste tarkastetaan tydvuoron paat-
teeksi. Kaaviona tai kuvana esitetty standardi on helpompi ymmartaa ja paivittaa
(Stoor ym. 2020; Petersson ym. 2018a, 310)

Standardointi mahdollistaa poikkeaminen havainnoimisen ja tekee prosesseista
helpommin ennustettavia. Ennustettavat prosessit puolestaan auttavat vahenta-
maan hukkaa virtauksesta kokonaisuutena, mika johtaa tuotteiden tai potilaiden
lyhentyneeseen lapimenoaikaan ja sita kautta korkeampaan virtaustehokkuuteen
(Petersson ym. 2018a, 308)

Tuomisen (Tuominen 2010b, 71) mukaan standardoinnin vaiheet ovat seuraavat:

1. Maaritellaan tarkeimmat kolmeen ensimmaiseen vaiheeseen liittyvat me-

nettelyt seka niiden toistuvuus.
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2. Listataan kolmeen ensimmaiseen vaiheeseen liittyvat materiaalit, tarvik-
keet ja tyovalineet seka niiden kayttomaarat.

3. Kerataan parhaat kaytannot menettelyista seka niissa kaytetyista aineista,
tarvikkeista ja tyovalineista.

4. Kehitetaan ja dokumentoidaan standardit tunnistettujen parhaiden kaytan-
tojen avulla

5. Koulutetaan standardien mukaiset menettelyt henkilokunnalle ja liitetaan
standardit uuden tydntekijan perehdyttamisohjeeseen.

6. Varmistetaan, etta poikkeamat standardista tulevat esille valittomasti tai jo
ennen poikkeaman syntymista.

7. Arvioidaan, mita tuloksia olemme saavuttaneet vakioimalla kolmeen en-

simmaiseen vaiheeseen kuuluvat menettelyt, aineet ja tyokalut.
Seuranta

5S-toimintatapa tapa ei pysy ylla ilman seurantaa ja johdon sitoutumista. Hyva
kaytanto on sellainen, jossa johdon edustaja kiertaa saanndllisesti tarkastamassa
tyotilojen siisteyden yhdessa vaihtuvan henkildston edustajan kanssa. Kierrok-
sen aikana kirjataan havainnot ylos ja havaituista puutteista voidaan kayda kes-
kustelua ja pohtia ratkaisuja. (Stoor, Kilponen & Jokinen 2020, 14-15.) Seuranta
vaiheeseen kuuluu havaittujen ongelmien ratkaiseminen ja standardien paivitta-
minen (Bicheno & Holweg 2016, 139.)

2.6 Standardoitu tyo

Standardi on summa kaikista hyvista tavoista tehda ty6ta, jotka tiedamme tanaan
ja samalla se on kuitenkin pohja huomisen parannuksille. Se ei ole staattinen
vaan paranee ajan myota. Hyvat standardit ovat luonnostaan kaytanndllisia ja ne
syntyvat alhaalta yldspain suuntatuvasta kyseenalaistamiskulttuurista, joka etsii
aina parempaa, turvallisempaa ja yksinkertaisempaa tapaa tehda tyéta. (Bicheno
& Holweg 2016, 143.)

Tyon standardoinnilla saavutetaan yhtenadinen tapa tydskennella. Tydvaiheille
kirjataan nakyviin tarpeelliset tydohjeet seka turvallisuus- ja laadunvarmistusna-

kokulmat. Standardoinnissa maaritetdaan tyolle normiaika. Se mahdollistaa

19



tuotannon tasapainottamisen, tuotannon tahtiajan maarittamisen ja tuottavuus-
kehityksen seurannan. Puskurivarasto on kompromissi toimintavarmuuden ja vir-
tausnopeuden valilla. Tavoitteena on jatkuvasti pienentaa puskurivarastoja (Kil-
ponen T. & Jokinen, T. 2020.)

Standardointi helpottaa uusien tydntekijoiden perehdyttamista. Kirjallisten ja vi-
suaalisten ohjeiden avulla virheet vahenevat ja tuotannon vakaata virtausta hai-
ritseva vaihtelu vahenee. standardien laatiminen yhdessa tyontekijoiden kanssa
helpottaa niiden yllapitamista. Lisaksi jokainen tietaa mita tyo sisaltaa ja mita se
ei sisalla. Tama antaa myoOs esihenkiloille hyvat mahdollisuudet valvoa tehtya
tyota (Kilponen T. & Jokinen, T. 2020.)

Standardointi on perusta jatkuvalle parantamiselle. Kun tyoohjeessa havaitaan
poikkeama, joka ei kuulu tydohjeeseen, on kyse ongelmasta. Poikkeama kayn-
nistaa ongelmanratkaisuprosessin, jossa ongelman juurisyy selvitetaan ja tarvit-
taessa korjataan tydohjetta. nain tyd kehittyy pala kerrallaan (Kilponen T. & Joki-
nen, T. 2020.)

2.7 Jatkuva parantaminen

Kaizen on japaninkielinen sana ja silla tarkoitetaan jatkuvaa parantamista (Rahko
& Kekkonen 2021). Jatkuva parantaminen on keskijohdon tehtava. Toyotalla tuo-
tannon insindorit ja tiiminvetajat toteuttavat 90 % jatkuvasta parantamisesta.
Operaattoreilta lahtoisin on 10 % jatkuvasta parantamisesta aloitteiden ja laatu-
piirien kautta. Jatkuva parantaminen tapahtuu 5G-periaatteen mukaisesti, jossa
toiminta on lapinadkyvaa myos operaattoreille ja heidan osaamisensa saadaan
hyddynnettya. 5G-periaate tulee viidesta japaninkielisesta sanasta, jotka ovat

avattu seuraavassa kuvassa 9. (Jokinen & Kekkonen 2021.)

Gemba Aito paikka Mene paikan paalle
Gembutsu | Aidot asiat Tutki koneet, tybkalut, osat,
Genjitsu | Aidot tiedot Tarkista faktat

Genr Oikea teoria Onko prosessi kelvollinen
Gensoku | Oikeastandardi | Onko ohjeita noudatettu
Viiden G:n periaate

KUVA 9. 5G periaate (Jokinen & Kekkonen 2021)
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Jatkuva parantaminen soveltuu seka poikkeama- etta tavoitelahtoisen toiminnan
kehittamiseen (Petersson ym. 2018a, 167). Poikkeamalahtbisessa toiminnan ke-
hittdmisessa jatkuvan parantamisen tarpeen synnyttavat havaitut ongelmat ja
poikkeamat. Poikkeama on toimintaa, joka poikkeaa standardista. (Petersson
ym. 2018b, 84.)

Tavoitelahtdinen toiminnan kehittaminen on pohjan tahden eli taydellisen arvon
tuotannon tavoittelua yksi askel kerrallaan (Mikkonen 2022, 100). Rotherin (2011,
40) mukaan Toyotalla pitkan tahtaimen visio sisaltaa nolla virhetta, sata prosent-
tia lisaarvon tuottoa, perakkainen yhden kappaleen virta kysynnan mukaan seka
varmuus tyosta ja tyOpaikasta. Tata ihannetilannetta kutsutaan napapohjoiseksi.
Taydellisyys on suunta, ei paamaara (Mikkonen 2022, 102). Visiota kohti edetaan
tavoitetilojen avulla. Tavoitetila ei ole sama asia kuin tavoite. Tavoitetila on ku-
vaus siita, miten prosessin pitaisi toimia saavuttaakseen tavoitteen. (Rother
2011, 44,94.)

Tavoitetilan taytyy olla vaativa, mutta saavutettavissa. Haastavuuden arvioin-
nissa voidaan ajatella maksimissaan 3 kuukauden aikaperspektiivia ja aloittele-
villa PDSA-syklin harjoittelijoille suositellaan jopa 1—4 viikon aikaperspektiivia eli

aikaikkunaa, jolloin tavoitetilan tulisi olla saavutettuna. (Rother 2011, 102-112.)

Rother (2011, 118-119) Kuvaa kirjassaan Toyota Kata, tieta tavoitetilaan epasel-
vaksi maastoksi, jonka halki ei ole reittia tiedossa. Reitti haparoidaan askel ker-

rallaan ja jokaisen PDSA-syklin jalkeen tiedetaan taas lisda hypoteesista.

Edwards Demingin kehittdama PDCA-sykli (Plan — do — check — act) (Kuva 10) on
laatutydkalu, joka on erittain hyddyllinen jatkuvan parantamisen edistamisessa.
Sita voidaan kayttaa jatkuvan parantamisen prosesseissa, muutosten ja innova-
tiivisten ratkaisujen kayttoonotossa. (Amaral, Ferreira & Ramos 2022.) Torkkola
(2017, 39-40) nimittaa sitd kokeilujen kehaksi, josta kaytetddn myds ilmaisua
PDSA-sykli (Plan — Do — Study - Act).
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Mene

katsomaan

KUVA 10. PDSA-sykli (Mukaillen Rother 2011)

Se on tieteellinen menetelma, jossa muotoillaan hypoteeseja ja sitten testataan
niitd suorista havainnoista saadun informaation avulla. Sita kaytetdan Toyotalla
jatkuvan parantamisen tyokaluna, jossa on nelja maariteltya askelta, mutta yhta
lailla sita voidaan soveltaa myos yksittaisen parannusidean kelpoisuuden testaa-
miseen. (Rother 2011, 121-122.)

Plan, suunnitellaan koe. Jollakin on parannusidea, jonka kelpoisuutta taytyy tes-
tata. Suunnittelu tarkoittaa kokeen tavoitteen eli hypoteesin maarittelya. Voidaan
kysya: mita odotetaan tapahtuvaksi, kuinka sitd mitataan? ja mista tiedetaan, etta
koe onnistui? (Torkkola 2017, 41.)

Do-vaiheessa toteutetaan koe kaytannéssa mahdollisimman pienessa mittakaa-

vassa: yksi henkild, yksi osasto, yksi tunti tai yksi paiva (Torkkola 2017, 41).

Study-vaiheessa tutkitaan, onnistuiko koe ja saatiinko odotettu tulos. Study ku-
vastaa enemman tapahtuman opettavaista luonnetta, kuin check eli tarkasta.
(Torkkola 2017, 42.)

Act, paatetaan, otetaanko muutos osaksi kaytantoa vai suunnitellaanko uusi koe.
Mita nopeammin sykli saadaan pyorimaan, sitd nopeammin saadaan uuttaa tie-

toa hypoteesista ja tapahtuu parantamista. (Torkkola 2017, 42.)
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Gemba-kavely

Gemba-kavelyt tarjoavat johdolle konkreettisen tavan tunnistaa tyén sujumisen
esteita seka todentaa kehitysprojektien etenemista kaytanndssa. Henkildstolle ne
tarjoavat mahdollisuuden kertoa isot ja pienet konkreettiset ideat omalla tyopis-
teelldan (GEMBA Finland s.a.). Gemballa tarkoitetaan paikkaa, jossa tydpaikan
todellinen ty6 tehdaan. Se on kaytannonlaheinen lahestymistapa, joka edellyttaa
esihenkiloiden lasnaoloa ja osallistumista tyopaikan toimintaan. Se ei ole ainoas-
taan fyysinen paikka, vaan ajattelutapa, joka kannustaa jatkuvaan parantamiseen
ja arvon tuottamiseen asiakkaille seka tydyhteisolle. Gemba-kavely ei ole valvon-
taa vaan osallistumista ja oppimista. (LeanThinking 2025.) Gemba-kavelyn tar-
koituksena on lisatd kommunikointia johdon ja tyontekijoiden valilla ja tehda on-
gelmat nakyviksi seka I0ytaa hukkaa ja sita aiheuttavaa toimintaa. (Palvia 2024.)
Toyota lisasi "mene katsomaan” PDSA-ympyran keskelle, koska he pitavat pai-

kan paalle menemista tarkeana syklin jokaisessa vaiheessa (Rother 2011, 123).

2.8 Yhteenveto

Lean on termina hankalasti ymmarrettava. Modig & Ahlstrém (2013, 88-97) olivat
teettaneet kyselyn, jossa 63 vastaajaa oli maaritellyt leanin tavoilla, jotka oli voitu
ryhmitella 17 eri kategoriaan. Vastaavasti kysymykseen, miksi yritys toteuttaa
leania, he olivat saaneet 45 erilaista syyta toteuttaa leania samalta vastaajajou-
kolta.

Leanin perimmaisin tarkoitus nayttaisi olevan virtauksen luominen, joka tuottaa
taydellista laatua. Asiakas saa aina, mita haluaa ilman viivetta. Kaikki tyokalut ja
menetelmat on ajan saatossa kehitetty tahan tarkoitukseen. Toyota ei ole itse
keksinyt lean-termid, vaan muut ulkopuoliset ihmiset, jotka ovat olleet kiinnostu-
neita heidan menestyksestaan ja halunneet kopioida saman itselleen. Samaa

menestysta ei voida saada kopioimalla vain tyokalut ja menetelmat.

Taydellisen virtauksen aikaan saamiseksi taytyy asettaa pitkajanteisesti uusia ta-
voitetiloja, joiden avulla kurotetaan kohti napapohjoista. Taytyy pystya valjasta-
maan koko henkildstd ajattelemaan, miten omaa tyota voi kehittaa virtaustehok-

kaammaksi. Tallaiseen tilanteeseen paaseminen vaatii aikaa, eika sita voida
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jalkauttaa kerralla koko organisaatioon. Toiminta taytyy aloittaa pienella joukolla,

yksittaisessa toiminnossa tai tiimissa kokeilemalla hyodyntaen jatkuvan paranta-
misen PDSA-syklia.

5S-menetelman kayttdonottaminen ensin yhdessa tyosalissa on hyva keino akti-

voida henkilokuntaa mukaan parantamaan tyoymparistdoa seka sitouttaa tietyn-
laiseen kurinalaiseen toimintaan.
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3 LEAN-KULTTUURIN JALKAUTTAMINEN OSAOSSA

3.1 Strategiasta kaytantoon

Empiirisen osuuden tavoitteena on yhdistdd OSAOn strategiset tavoitteet Hoshin
Kanrin vaiheisiin ja pilotoida 5S-menetelmaa strategian toteuttamisen valineena
jatkuvan parantamisen PDSA-syklia noudattaen. PDSA-syklia hydédynnetaan tut-
kimuksessa kahdella tasolla siten, ettd 5S-menetelman pilotointi on oma isompi

syklinsa ja jokainen 5S-menetelman parannus kay oman syklinsa lapi.

OSAOn strategiassa on maaritelty perustehtava, strategiset painopisteet, tavoi-
tetila 2030 ja strategiset tavoitteet (Kuva 11). Kehittamistydssa kasittelyyn nos-
tettiin vain ne, joihin 5S-menetelman pilotointi voi vaikuttaa. Naita ovat tilojen kay-
ton tehostaminen, opiskelijoiden ja henkildston hyvinvointi seka osallistavan toi-

mintakulttuurin vahvistaminen.

STRATEGIA 2030

Strateginen johtaminen

PERUSTEHTAVA: TAVOITETILA 2030:

Pedagoginen johtaminen

" Olemme Suomen vaikuttavin
Mahdollistava ammattiosaajien koulutusyhteisd

Mahdollistamme

ammatillisen kasvun, . N
tydelamaosaamisen johtaminen
ja jatkuvan oppimisen

Henkilston johtaminen

Tybelamayhteistydn johtaminen

Asiakashankinta STRATEGISET TAVOITTEET:
STRATEGISET

PAINOPISTEET:

« Innostunut ja osaava opiskelija

Hakeutuminen » Opiskelijoiden polut ja osaamisymparistot

# Henkildstdmme voi hyvin

+ Henkildstdmme on sitoutunut osazmisen ja
tyBtappojen uudistamiseen

+ Organisaatiorakenteemme ja
kehittyvat ja uudistuvat pedagogisten tavol-

+ Tasapainoiset resurssit
Tarvittavan osaamisen hankkiminen

e
2 kohtaavat
* Hyvinvoivat opiskelijat ja . - R . E * Oppiminen kansainvalistyy, monipuclistuu ja
monipucliset osaamispolut Urachjauksen henkildkohtaistaminen g kansainvalisten opiskelijoiden maara kasvaa
»  Ennakoiva tydelsmakumppanuus Osaamisen .E » Tiivis kumppanuus tybeliman kanssa
*  Uudistumiskyky ja yhteistllisyys tuottaminen Osaamisen tunnistaminen ja tunnustaminen £ * Ajantasainen osaaminen ja koulutustarjonta
E
-<£
o
]

Osaamisen osoittaminen ja arviointi

tteiden ja tyBeldmitarpeiden mukaisesti
+ Toimimme vastuullisesti ja kestavasti
« Toimitilat ja esaamisympiristat ovat tarkoi-

tuksenmukaisia ja tehokkaassa kdytdssa
Hallinto- ja tukipalveluiden tuottaminen + Toiminnan ja talouden suunnittelu on
Osaamisen ennakoltavaa Ja osallistavaa
tukeminen s e s - e g e I » Digitaaliset ja tekodlypohjaiset ratkaisut
Oppimis- ja tybympdristdjen jérjestdminen helpottavat tyiita ja parantavat tuottavuutta

Osaamisen todentaminen

Lait, asetukset, mddrdykset jo
ohjeet, tutkintojen perusteet,
valtakunnalliset ja

alueelliset linjaukset

Arvot : Vastuullisuus - Luovuus ja rohkeus - Oikeudenmukaisuus

KUVA 11. OSAOn strategia 2030 (Koulutuskuntayhtyméa OSAQO 2024c).

OSAOn strategiassa on maaritelty tavoitetilaksi, ettd olemme Suomen vaikuttavin
ammattiosaajien koulutusyhteisd. Lean-ajattelun mukaisesti asetetut tavoitteet

saavutetaan samalla, kun tavoitetila saavutetaan.
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Tavoitetila toimii Hoshin Kanri-mallissa ylimpana paatavoitteena, jota kohti ede-
taan konkreettisten mitattavien valiaskelten kautta. Hoshin-suunnittelun mukai-
sesti tavoitetila puretaan systemaattisesti organisaation eri tasoille, jolloin jokai-
nen taso asettaa omat tavoitteensa ja toimenpiteensa paamaaran saavutta-

miseksi.

Kempeleen yksikkotasolla tavoitetilaa voidaan konkretisoida oppimisymparisto-
jen kehittamisen nakokulmasta. Tama tarkoittaa tilojen turvallisuuden, toimivuu-
den ja siisteyden parantamista siten, etta ne tukevat opiskelijoiden ja henkiloston
hyvinvointia seka opetuksen sujuvuutta. YksikkOtason strateginen paamaara

voisi olla: oppimisymparistot ovat siisteja, turvallisia ja tehokkaassa kaytossa.

Tiimien tasolla paamaarana voisi olla: terminaalitilat ovat jarjestyksessa, tavarat
oikeilla paikoilla ja kayttajat perehdytetty yhteisiin toimintatapoihin. Jatkuvan pa-
rantamisen syklin mukaisesti suunnitellaan koe (Plan): 5S-menetelman kokeilu,
joka tukee tata strategista tavoitetta. Konkreettisiksi tavoitteiksi voidaan asettaa
5S-tarkastuslistojen ottaminen paivittaiseen kayttoon, selkeiden paikkamerkinto-
jen tekeminen kaikille tarvikkeille seka opiskelijoiden perehdyttdminen terminaa-
lin toimintaperiaatteisiin ensimmaisen harjoituksen yhteydessa. Edistymista voi-

daan seurata esihenkildiden auditoinneissa havaittujen poikkeamien maaralla.

3.2 5S

5S-menetelman pilotointi paatettiin toteuttaa hyddyntden PDSA-syklia (Plan—
Do-Study-Act), joka tukee jatkuvan parantamisen ja kokeilukulttuurin periaat-
teita lean-ajattelussa. PDSA toimi viitekehyksena niin koko 5S-kokeilulle kuin yk-
sittaisille kehittamistoimenpiteille. Strategiasta johdetun tiimitason tavoitteen pe-
rusteella tiimi suunnitteli ensivaiheen toimenpiteet (Plan), toteutti ne valitussa ti-
lassa (Do), arvioi tuloksia havaintojen ja palautteen avulla (Study) ja paatti jatko-
toimenpiteistd niiden perusteella (Act). Vastaavasti yksittaiset ratkaisut — kuten
paikkamerkinnat, tarkastuslistat ja visuaaliset ohjeet kaytiin lapi omassa PDSA-
syklissdan ennen niiden kayttdéonottoa. Tama mahdollisti toimintatapojen nopean
testaamisen ja jatkuvan kehittdmisen tiimitasolla, linjassa strategisten tavoittei-

den kanssa.
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Syklin seuraavassa vaiheessa (Do), 5S-menetelman pilotointi paatettiin rajata yh-
teen tydsaliin, ylaterminaaliin. Ylaterminaali on vastaavanlainen uudelleen lastat-
tavien kuormien kasittelyyn tarkoitettu tila, jota logistiikassa yleisesti kaytetaan.
Tilassa on kahdella vastakkaisella seinustalla kaksi nosto-ovea ja lastauslaituria
rinnakkain. Tilassa on myds trukkeja seka kuormalavahyllyja, joissa sailytetaan

kuormausharjoituksissa kaytettavia kuormalavoja.

Ylaterminaali soveltuu hyvin 5S-mentelman pilotointiin, koska se on selkeasti ra-
jattavissa oleva alue, sen kayttdaste on suuri ja tilaa kayttavat kaikki logistiikan
perustutkintoa opiskelevat opiskelijat ja heidan opettajansa. Siella on jo aikaisem-
min merkitty lattiaan ruutuja trukeille seka kuormalavapinoille, siten myos jatko-

kehittaminen on luonnollista.

Terminaalin hyllyissa ja lattiapaikoilla on tarkoituksena sailyttaa tavaroita ja kul-
jetusalustoja, joita voidaan hyodyntaa ajoneuvon lastausharjoituksissa, kuorman
sidontaharjoituksissa ja trukin kasittelyharjoituksissa. Suurin osa tavaroista on

varastoituna kuormalavoilla kuormalavahyllyssa. Kuvassa 12 nakyy yksi tilan kol-

mesta kuormalavahyllysta.

KUVA 12. Terminaalin hyllyssé varastoitavia tavaroita

Tavaroiden sijoitteluun terminaalissa on suullisesti sovittuja kaytanteita. Tyopai-
kalla kaytyjen keskustelujen perusteella opettajien oletetaan ymmartavan tyotur-

vallisuuteen liittyvat asiat ilman ohjeistustakin, koska he ovat alan ammattilaisia.
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Suomen osto- ja logistiikkayhdistys, LOGY ry (2015) on julkaisussaan: Kuorma-
lavahyllyt ja varastoturvallisuus, nostanut esille keskeisten kuormalavahyllyjen
kayttoon liittyvien standardien mukaisia toimintamalleja, joita pitaisi noudattaa
tyoskennellessa kuormalavahyllyjen kanssa. Kuormalavahyllyissé varastoita-
essa on otettava huomioon, etta hyllystoa ei saa ylikuormittaa, kaytetaan vain
ehjia standardin mukaisia FIN- ja EUR-kuormalavoja ja kuormalavat on sijoitet-

tava vakaasti vaakapalkkien paalle.
Sortteeraus

Tyo aloitettiin pitamalla sisalogistiikan opiskelijoille ja opettajille luento 5S-mene-
telman vaiheista. Seuraavaksi siirryttiin terminaalitilaan toteuttamaan tyota kay-
tanndssa. Sortteeraus vaihe aloitettiin gemba-kavelylla terminaalitilassa silmail-
len, milta tydsalin yleisilme nayttaa talla hetkella. Tarkoituksena oli kartoittaa, sai-
lytetaanko tilassa jotain opetuksen kannalta tarpeetonta ja ovatko tarpeelliset ta-

varat ohjeistusten mukaisilla paikoilla.

Silmailyn tuloksena havaittiin, ettd kuormalavahyllyihin ja harjoituskayttoon tar-
koitetuissa rullakoissa varastoitiin oppilaitoksesta poistettuja laitteita. Kuormala-
vahyllyihin oli nostettu rikkinaisia kuormalavojalavoja seka irtonaista tavaraa ja
jatetta oli lattioilla seinien vierustoilla ja hyllyissa. Lisaksi tyhjat kuormalavat olivat
levinneet koko seinustan matkalle estaen paasyn sammuttimelle seka kuormala-
vahyllyssa oli nostettuna kaksi kuormalavaa paallekkain. Seuraavassa kuvassa

13 on havaintoja koostettu kollaasiksi.
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KUVA 13. Terminaalissa tehtyja havaintoja.

Ensimmaisena toimenpiteena aloitettiin selvitys kaytdosta poistettujen laitteiden
poistomenettelysta virastomestarin kanssa. Laitteet jatettiin viela hyllyyn odotta-
maan, koska ne ovat helposti sarkyvia ja lattialla vievat harjoituksilta tilaa.

Suurin ty6 on rikkindisten kuormalavojen vaihtaminen ehjiin. Sen tekeminen tay-

tyy suunnitella esihenkildn ja kollegoiden kanssa ja kenen vastuulle tyd annetaan.
Systematisointi

Systematisointi vaiheessa tavarat jarjestetaan paikoilleen siten, etta niiden otta-
minen ja palauttaminen on selkeaa ja helppoa. Terminaalissa tallaisia tavaroita
ovat selkeasti trukkien lisaksi tyhjat kuormalavat, haarukkavaunut ja rullakot seka
roska-astiat. Jokaiselle harjalle ja varoituskeilalle maaritelladan myos merkitty
paikka. Kuormalavahyllyissa sailytettavat tavarat eivat vaadi kiinteaa

29



vakiopaikkaa. Niiden hyllyttdmisessa on tarkeampaa huomioida, etta hyllyyn lai-

tetaan yksi ehja lava yhdelle paikalle ja hyllystda ei ylikuormiteta.

Rullakot niputettiin hyllyn alle pienempaan tilaan (Kuva 14), mika tarkoitta sita,
ettd yhden avonaisen rullakon sisalle voidaan taitella viisi rullakkoa. Nain ne vie-
vat vahemman tilaa myds kuljetuksessa ja kauppojen takatiloissa. Rullakoiden

paikka merkitddn myds visuaalisesti.

KUVA 14. Rullakot ja vélitasot niputettuina
Siivous

Siivousvaiheen tarkoituksena on itse siivousta enemman varmistaa, etta kaikki
on siistissa kunnossa. Kun perusasiat ovat kunnossa, varsinainen siivous vie vain
hetken.

Kuormalavojen ja pakkausten kasittelyssa irtoaa pdlya ja puusaletta. Suullinen
sopimus on ollut, etta jokainen siivoaa harjoituksen jalkeen omat jalkensa. Tama
on pitanyt sisallaan lattian harjaamisen harjakoneella ja pesemisen pesuko-
neella. Terminaalin kayttajien tarkastuslistaan (LIITE 1) lisattiin kohdat lattian har-
jaamisesta harjakoneella ja pesemisesta pesukoneella jokaisen kaytannoénharjoi-
tus paivan jalkeen. Opetus on organisoitu siten, etta tila on varattu yhden ryhman
opetukseen paivaksi kerrallaan.
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Standardointi

Standardointi vaiheessa luodaan vakiot menettelytavat, joilla varmistetaan kol-
men ensimmaisen vaiheen yllapitamiseksi. Ylaterminaalissa paadyttiin osoitta-
maan kuvilla kuormalavojen, rullakoiden ja muiden valineiden paikat. Kuvan 15

esimerkissa seinaan kiinnitetyilla lapuilla osoitetaan kuormalavanippujen paikat.

KUVA 15. Samanlaiset kuormalavat niputettuina niille osoitetuilla paikoilla.

Oikeanlaisen toiminnan vakiinnuttamiseksi laadittiin tarkastuslista opettajille ja
opiskelijoille, josta voidaan paivan paatteeksi tarkastaa huomioitavat asiat. (Liite
1). Tarkastuslista tallennettiin sisdiseen verkkoon sen paivitysten mahdollista-
miseksi. Tarkastuslistan tarkoituksena on toimia muistilistana terminaalin kaytta-
jille. Tarkastuslistalle suunnitellaan paikka nakyvalle paikalle terminaalitilaan,
josta sen nakee kaikki terminaalin kayttajat. Uudesta toimintamallista jarjestetaan

henkilostolle koulutus.

Opiskelijat perehdytetaan ensimmaisella kaytannénharjoituskerralla terminaalin
tydturvallisuus asioihin ja riskeihin. (Liite 2) Terminaalin perehdytyslomakkeessa
ei talla hetkelld ole mainintaa oikeanlaisesta hyllyttamisesta. Perehdytyslomak-

keeseen esitetaan paivitysta.
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Standardointityd jatkuu opinnaytetydn valmistumisen jalkeen silla ajatuksella,
etta kaikille tarvittaville materiaaleille on merkityt paikat terminaalissa. Opinnay-

tetyon tarkoituksena on nostaa esille hyvia kaytanteita.
Seuranta

Johdon sitouttamiseksi ja valvontaa helpottaakseen laadittiin esihenkildille audi-
tointilista (LIITE 3), silla erotuksella, ettd johdon listaus on tehty taulukkolasken-
taohjelmalla ja siind on kylla ja ei valinta ruudut vaittamien kohdalla. Taulukko
soveltuu tietokoneella tai tabletilla taytettavaksi ja sitd voidaan suoraan hyodyn-
taa palautteen antamisessa. Johdon tarkastuslistassa on otettu myos huomioon,
etta esihenkilo voi olla jalkautuneena tydsalissa harjoitusten aikana tai niiden jal-
keen riippuen ajankohdasta. Talloin tarkastuksessa painottuu erilaiset asiat. Kes-
ken harjoitusten on tarkeaa kiinnittda huomiota henkilokunnan ja opiskelijoiden
pukeutumiseen ja turvallisiin tyoskentelytapoihin. Harjoitusten jalkeen kiinnite-

taan huomiota, etta tyosali on jatetty standardin mukaiseen kuntoon.

3.3 Pohdinta

Tassa tyossa tehtiin kuvitteellinen strateginen pallottelu muutamille valituille stra-
tegisille tavoitteille. Tiimin tasolle johdetut tavoitteet ovat sellaisenaan realistiset,
mutta pallottelua ei oikeasti kayty eri organisaatiotasojen valilla. Taman tutkimuk-
sen perusteella strateginen pallottelu on tehokas tapa osallistaa koko henkilosto
tydskentelemaan yhteisten tavoitteiden mukaisesti. Sen kayttdédnottaminen koko
organisaatiossa olisi suuri ja kuormittava muutos ja siksi se pitaisi aloittaa ensin
yhdesta tiimista ja laajentaa sen jalkeen askel kerrallaan isompiin kokonaisuuk-

siin.

5S-menetelman pilotoinnin arviointi on samalla PDSA-syklin study-vaihe. Pilo-
tissa onnistuttiin toteuttamaan 5S-menetelman kaikki vaiheet. Terminaalitila ei
tullut viela jarjestelyjen ja merkintdjen osalta valmiiksi, mutta onnistuttiin nosta-
maan hyvia kaytanteita esille. Jarjestelyt ja merkinnat on tarkoitus tehda opiske-
ljoiden kanssa yhdessa ja taman opinnaytetyon viimeistely ajoittuu kesalomien

kynnykselle. Jarjestelytyota jatketaan opiskelijoiden palattua syksylla kouluun.
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5S-menetelman pilotointi osoitti, etta pienikin kehitystyd voi tuoda nakyvia paran-

nuksia tydympariston toimivuuteen.

Sortteeraus vaiheessa huomattiin, etta opiskelijoiden osallistaminen tarpeellisten
tavaroiden arviointiin on haastavaa, koska ei ole olemassa standardia, johon ny-
kytilaa verrataan. Jarjesteleminen ja standardointi tapahtuu limittain ja naiden to-
teuttamisessa on hyodyllista noudattaa PDSA-syklia. Koska parasta ratkaisua ei
viela tiedeta, kokeillaan herkasti uutta ideaa ja paatetaan kokeen perusteella, hy-
vaksytaanko muutos. Hyodyllisinta tassa pilotissa oli terminaalin kayttajien tar-

kastuslistan ja esihenkiloiden auditointilistan laatiminen.

Tavaroiden jarjestely ja niiden paikkojen merkitseminen sujuvoittaa kaytannon
tydskentelya eli helpottaa tyon virtausta. Sarkyneiden kuormalavojen vaihtami-
nen tai korjaaminen saman paivan aikana estaa niita kertymasta kuormalavahyl-
lyyn eika ne nain ollen kasaudu jonkun yksittaisen ryhman vaihdettavaksi. Kaiken
kaikkiaan voidaan todeta 5S-menetelman vahentavan hukkaa ja vaihtelua seka

lisdavan tuottavuutta.

Jatkuvan parantamisen PDSA-syklin hyédyntaminen osoitti, etta kehittamisesta
muodostuu vaiheittainen eteneva prosessi, jossa keskitytaan aina vain seuraa-
vaan pieneen askeleeseen, josta on tarkoitus oppia jotain uutta. Syklin sovelta-
minen todellakin sopii pienempiin ja suurempiin kehitysprojekteihin ja se poistaa
onnistumisen paineen kasilla olevasta tehtavasta ja silti kehitysta tapahtuu koko

ajan.
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4 TULOKSET

4.1 Tyon tulokset

Opinnaytetyon tarkoituksena oli saada vastaukset asetettuihin tutkimuskysymyk-
siin. Ensimmainen kysymys oli: miten lean-kulttuurin kayttoonotto voidaan aloit-
taa strategialahtoisesti. Tutkimuksen mukaan se onnistuu hyddyntamalla Hoshin
Kanri-menetelmaa pallottelemalla ylimman johdon strategiset tavoitteet tiimien ja
yksiliden tasolle jokaisen henkilokohtaisiksi tavoitteiksi. Kukin organisaatiotaso

soveltaa ongelmanratkaisutilanteissa soveltuvia lean-tyokaluja.

Toisena tutkimuskysymyksena oli: millainen rooli 5S-menetelmalla on strategis-
ten tavoitteiden jalkauttamisessa kaytannon tyohon. Tutkimuksen mukaan 5S-
menetelmaa voidaan hyoddyntaa yhtena tydkaluna strategisten tavoitteiden jal-
kauttamiseen silloin, kun tavoitellaan tehokkaampia ja turvallisempia tyoskente-
lytapoja, tehokkaampaa tilojen kayttéa ja henkiloston hyvinvointia. 5S-menetel-

maa voidaan hyddyntaa tydympariston standardoinnissa.

Kolmas tutkimuskysymys oli: Miten jatkuvan parantamisen PDSA-sykli tukee 5S-
menetelman kayttdéonottoa. Tutkimuksen mukaan PDSA-syklin kayttd tuo ongel-
man ratkaisuun selkean rakenteen ja samalla ongelma tulee pilkotuksi pienem-

miksi palasiksi, koska aina keskitytaan kerrallaan vain seuraavaan askeleeseen.

4.2 Tulosten arviointi

Konstruktiivisessa tutkimuksessa ratkaisun toimivuutta arvioidaan heikolla tai
vahvalla markkinatestilla. Tassa tutkimuksessa heikon markkinatestin kriteerit
tayttyivat: koulutuspaallikkd ilmaisi halukkuutensa jatkaa 5S-projektia ja laajentaa
sitd muihin tyosaleihin. Myos henkilosto osallistui aktiivisesti pilotointivaiheessa.
Tama osoittaa, etta ratkaisu koettiin kaytannossa hyodylliseksi ja realistiseksi.
Tata voidaan pitdd myoés PDSA-syklin paatésvaiheena (Act). Tahan mennessa

tehdyt kokeilut hyvaksytaan osaksi kaytantoa.

34



4.3 Ajatukset jatkosta

Opinnaytetydssa lean-kulttuurin luominen rajattiin 5S-menetelman pilotointiin yh-
dessa tyOsalissa. TyOsalissa toteutettiin kaytannossa joitakin toimia 5S-menetel-
man kayttoon ottamiseksi. Merkittavimmat tuotokset olivat tarkastuslistat tyosalin
kayttajille ja esihenkilGille. Tydsalin toimintoja ei ole viela standardoitu taydelli-
sesti ja standardointi tyota taytyy viela jatkaa. Jatkuvan parantamisen hengessa
aina on uusi seuraava askel otettavana. 5S-menetelmaa ja standardointia voi-
daan laajentaa samanaikaisesti myods muihin tyosaleihin. 5S-menetelmasta tay-
tyy jarjestaa henkilostolle koulutusta ja projektin sujuvan etenemisen ja loppuun
saattamisen varmistamiseksi, sille taytyy nimeta vastuuhenkild. 5S-menetelmaa

saadaan yllapidettya esimerkiksi paivittaisella viiden minuutin 5S-hetkella.

Virtaustehokkuuden lisaamiseksi merkittava tekija on arvoa tuottamattomien toi-
mintojen poistaminen tai vahentaminen. Hukan vahentaminen tai poistaminen
edellyttaa ensin hukan tunnistamista. Hukan tunnistamista voidaan lisata koulut-

tamalla henkilostoa.

Hoshin Kanri-menetelman kayttoon ottamiseksi esitan kokeilua, jossa yhdelle tii-
mille maaritetdaan OSAOn strategian mukainen tavoitetila, jota kohti edetaan as-
kel kerrallaan PDSA-syklin mukaisesti. Tavoitetilan asetannassa edetaan Hoshin
Kanrin mukaisesti siten, etta jokaisella organisaatiotasolla ylemman tason teh-
tava on seuraavan tason tavoite aina tiimin tasolle saakka. Kaytanndssa tallainen
kokeilu vaatii ensin Hoshin Kanri-menetelman perehdyttamisen yksikonjohtajalle

ja koulutuspaallikolle.

Tavoitetilojen tavoitteleminen on ongelman ratkaisua askel kerrallaan. Lean-pro-
jektin edetessa voidaan hyddyntaa muitakin kuhunkin tilanteeseen sopivia lean-

tydkaluja, joita ei tdssa opinnaytetydssa ole kasitelty ollenkaan.
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5 YHTEENVETO

Tassa tyossa kehitettiin lean-kulttuurin kayttdonottoa tukevia toimintamalleja am-
matillisen koulutuksen ymparistéon. Tyd pohjautui OSAOn strategisiin tavoittei-
siin ja toteutettiin konstruktiivisella tutkimusotteella. Konstruktiona syntyi 5S-pilo-
tointiin perustuva toimintamalli, joka yhdistaa kaytannon kehittamistyon strategi-

seen jalkauttamiseen.

Tutkimus osoitti, ettd 5S-menetelma soveltuu hyvin koulutusorganisaation tydym-
pariston kehittamiseen. Menetelman avulla voitiin lisata tydympariston selkeytta,
turvallisuutta ja helpottaa tyon virtausta. Samalla konkretisoitui, kuinka strategia
voi siirtya arjen kaytannaoiksi visuaalisuuden, standardoinnin ja yhteisesti sovittu-

jen toimintatapojen kautta.

Ty06 antaa kaytannon tyokaluja lean-kulttuurin jalkauttamiseen ja toimii lahtokoh-
tana laajemmalle kehittamiselle. Tuloksia voidaan hyodyntaa toimipisteen muis-
sakin toiminnoissa seka muissa yksikoissa ja konstruktiota voidaan edelleen tes-
tata ja kehittaa. Lean-ajattelu ei ole vain menetelmavalikoima, vaan tapa johtaa

ja juuri siihen tama tyo avaa polkua.

Vaikeinta ty0ssa oli saada sidottua teoreettinen viitekehys ja kaytannon konstruk-
tio yhtenevaiseksi kokonaisuudeksi. Tyo tarjosi hienon mahdollisuuden yhdistaa
teoria ja kaytantd konkreettisella tavalla. Sain konkreettisesti oppia, kuinka jat-
kuva parantaminen on oikeasti pienin askelin etenemista ja vain yhden paramet-

rin muuttamista kerrallaan.
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Terminaalin kayttajien tarkastuslista LITE 1

Opetuspaivan paattyessa terminaaleissa huolehditaan,

etta:

o Kaikki kuormalavat ovat kuormalavahyllyssa, kukin omalla pai-
kallaan. (Ei paallekkain)

e Hyllyssa on vain ehjia standardin mukaisia FIN- ja EUR-lavoja
(Ei kertalavoja)

e Lavat on hyllytetty asianmukaisesti

e Rikkinaiset kuormalavat ja lavakaulukset on toimitettu ulos jal-
kalavan alle

e Tyhjat kuormalavat ovat nipuissa merkityilla paikoilla

e Rullakot ovat merkitylla paikalla niputettuna

e Roska-astiat ovat merkityilla paikoilla

e Haarukkavaunut ovat merkitylla paikalla

e Trukit ovat merkityilla paikoilla haarukat seinaan pain

e Sammuttimille, paloposteille ja jalankulkualueille on esteeton
paasy

e Lattia on harjattu harjakoneella

e Lattia on pesty pesukoneella
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Tarkastuslista esihenkiloille LIITE 2

Tarkastuslista esihenkildille terminaalitilojen auditointiin
Paivamaara:

Johdon edustaja:

Henkiloston edustaja:
Kylla Ei

Opettajat ja opiskelijat ovat pukeutuneet huomiovariseen yldosaan (paita tai takki), huomiovérisiin housuihin seka turvakenkiin
Hyllyissa sailytetaan tavaraa vain ehjilla FIN-ja EUR-lavoilla

Hyllyissa eiole kuormalavoja paallekkain

Harjoituksissa kdytetdan ehjia kuormankantajia

Rullakot ovat merkitylla paikalla niputettuna (Harjoitusten jalkeen)

Haarukkavaunut ovat merkitylld paikalla (Harjoitusten jalkeen)

Trukit ovat merkityilla paikoilla (Harjoitusten jalkeen)

Lattia on pestyn ja siistin ndkdinen (Harjoitusten jélkeen)

Sammuttimille ja paloposteille on esteetdn paasy

Tilojen yleisilme on siisti

0000000000
0000000000
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Turvallisuusperehdytyslomake terminaalit LIITE 3

Mimi ja ryhmatunnus
TERMINAALIT

Perehdytettiva asia Perehdytetty Lisatiedot
Kylla Ei

Vaadittava vaatetus

Heljastim houswt
Turvakengét

Heljastim takki tal paita
Hanskat

Laiturit
Hliyt

Kuormatilan kiinnittminen Laituriin |:|:|
- —T—

L ukke | rburmd e

s —

Purisiuminen

T— ——

Kabeast
Tippuvat esineet

- —T—1

1mvapaata tilaa

Kuormalavat
Raskat

— —T—1

Akursammirtus
Kannykan kaytto
Kielletty iiman opettajan lupaa

Allekirjoituksallani vaimastan, ttd olen saanut perehdystyksen yiLd mainittuun tiaantilininaitesin ja
minulle on kerrotiu ja olen ymmartamyt yila mainitut riskit ja toimintatawat. Ymméarran, ettalista riskeista el
ole kattava ja olen |ise vastuussa omasta toiminnastani. Sitoudun nowdattamasn annetiuja ohjeita ja
miarayksia_ Ymmarman, etta rikkoessan| nalta sEAn10ja voln joUtua konausvasiuusesn alhauttamastan|
vahingosta.

Paikka |a pvm Allekirjoitus ja nimenselvennys
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