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Walki oy Valkeakosken tehtaalla aloitettiin loppuvuodesta 2017 jalostuskoneen inves-
tointiprojekti, jossa koneen tuot  laitemuutosten ja turvallisuusrat-

-alueita oli muu-
 uusia turva-

miseksi.  rvik-
keet  tuotantoon vaikuttavat toiminnot.  Valkeakosken tehtaalla laa-

-me n vaihe vaiheelta ottaen 
huomioon tuotannon tarpeet at haasteet 
rittamiseen. Tavoitteena oli 
tehostamaan prosessin kulkua. aikojen ke-
hityksen tutkimisella , jossa kartoitet-

. 
 
Kyselytutkimuksen perusteella o  

siisti  Tutkimuksen mukaan laadunvaihtoajat ovat 
 

joista muutoksista, joiden vuoksi operaattorit joutuivat opettelemaan  
uudelleen. parantaminen on kuitenkin helpottanut uudistetun ko-

. 
tuksen ja jatkuvan parantamisen tukena jatkossa. 
 
5S-
vaksi. 

seen.  kahden viimeisen S:n eli standardoinnin ja seurannan 

nosti ohjeistettuja, jot  paneutua toiminnan tasaamiseksi ja virheiden 
 

 ja tarkemmat ohjeet valvomokopissa. 
tettavuutta ja parantaa tuotteiden laatua. Tasainen tuotanto ja ennustettavat laadunvaihto-
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Walki oy Valkeakoski factory started an investment project at the end of 2017. One of 
the paper converting machines was updated and modified to accommodate the need for 
increasing machine speed and product quality. The layout of the machine changed be-
cause of the modifications made to the machinery, including adding new safety fences 
according to revised safety regulations. 
 
The purpose of this study was to figure out what changes had to be made to the tools and 
accessories, and their placement in the production process to reduce the set-up and 
maintenance times. The 5S method was used to make the necessary changes to the ma-
chines  surroundings. The method was followed phase by phase, considering the needs 
of production and the challenges caused by the surroundings. 
 
The results of the study were assessed by making an enquiry to the operators and analyz-
ing changeover times. The result of the study was an organized and safe working envi-
ronment. Organizing everything neatly to their defined places helped in the restart of the 
machine. Changeover times were lengthened according to the study, but that was most 
likely due to the significant changes made to the machine s operation. Information and 
photos gathered in the study can be used to make instructions and guides as a part of the 
continuous improvement plan. 
 
The 5S-method is a good tool for improving the working environment. It suggests how 
everything should be organized so that the machine operators can make the use of their 
time more efficiently. Operators will have to continue with the last two steps of the 
method and push forward with the continuous improvement plan. That includes making 
instructions about the machines  functions available to operators to make the workflow 
more steady and predictable. That will improve the quality of the products made and help 
the production planning with reduced deviation. 
 

Key words: 5S, lean, improving working environment 
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1 JOHDANTO 

 

 

eena on 5S-

 

 

osan olemassa oloaan toimineet samoissa tuotantotiloissa. Teollisuuden t

 muuttua aika ajoin tuoterakenteiden ja tuotteiden muutosten ai-

heuttamien konemuutosten   asiakasvaatimusten muutoksista, 

tuotekehityksen kautta tulleista uusista tuotteista.

 

Vuonna 1974 rakennetun Valkeakosken tehtaan konekanta on vuosikymmenien saatossa 

muuttunut useaan kertaan. Alun perin Yhtyneiden Paperitehtaiden (nyk. UPM) teollisuus-

 Koneita on vaihtunut, ja  koneitakin on muokattu 

  

virtaus pakkauskoneelle tulee eri suunnasta kuin aiemmin. Eli eri tuotantokoneet kuor-

 pakkauslinjaa verrattuna aiempaan. 

 k ituutta, johtaen puolivalmisteiden 

nemiseen tehdassalin  suunnilleen samoina. 

 

Tuotantolaitosten muutoksia helpottamaan on keh

Lean-toimintamalli. Lean-toimintamallissa ohjataan koko prosessiketjua toimimaan si-

 aina 

seen asti. 5S- -

sessiketjusta mahdollisimman tehokas. -

 

5S -

kalujen ja tarvikkeiden  
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 sovelletaan Lean-filosofiaa ja sen 5S-

-

soveltamisen vaikutuk   
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2 LEAN-TOIMINTAMALLI 

 

 

Jo teollisen vallankumouksen ajalta 1800-

MIT-tutkija John Krafick nimesi LEAN:ksi.  

 

Lean-tuotanto termi tuli tunnetuksi kirjasta The Machine that Changed The World. Kirjan 

kirjoittivat MIT:n professorit kuvaten japanilaisten mene

tavuuden parannusta Yhdysvalloissa (Six sigma, 2018).

 

2.1 Arvo ja hukka 

 

Lean-tuotannossa y

menoajaksi

 ja ei-ar

-

ajan suhdetta kutsutaan virtaustehokkuudeksi tai prosessin jaksoajan tehokkuudeksi. (Six 

sigma, 2018.) 

 

 (Bicheno 

2009, 20) 

 

Arvon ja hukan tunnistaminen ei ole aivan yksinkertaista. Esimerkiksi isot varastot voivat 

ajasta, ovatkin isot vara  Arvon laskemisessa on otettava 

asiakkaitakin on kolmessa kategoriassa: todella arvokkaat, keskita-

 eri toimintojen arvoa laskettaessa. (Bicheno 2009, 

18 19)  
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-   

 

 tuotteen 

valmistuksen suunnitteluvaiheessa. (Bicheno 2009, 20) 

 

Lean-ajattelussa on alun perin ollut 

 

sas hukka.

 

 ylituotanto

muuhun hukkaan. 

(Bicheno 2009, 21) 

 

Toinen hukka on odotus. Leanissa tuotannon su

 (Bicheno 2009, 22) 

 

Kolmas hukka on . , joka ei ole 

5S-  (Bicheno 2009, 22) 

 

kuljetus -aineiden siirron varastosta toiseen 

 ja varastot olisi 

(Bicheno 2009, 23)

 

Viides hukka on yliprosessointi

joka ei kyseisen 

tuotteen valmistukseen sovellu. (Bicheno 2009, 23) 
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Kuudes hukka on varastointi

Raaka-

riippuu pi

kaa 

 (Bicheno 2009, 

23) 

 

virheet ja niiden korjaus

seen kannattakin panostaa, jotta laatu saavutetaan mahdollisimman aikaisessa vaiheessa 

tuotantoa. (Bicheno 2009, 24) 

 

Kahdeksas hukka on 

ihmisten osaamista ja 

sella. (Bicheno 2009, 24) 

 

2.2 Lean- ja 

 

Lean- voidaan optimoida tuo-

tantoprosessia. 

 

voidaan parantaa tehtaan tuottavuutta, oikea-aikaistamalla tuotteiden virtausta tehtaan si-

- ,  kohdassa 3.2 seli-

tettyyn 5S- .
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Imuohjaus ja Kanban 

Imuohjauksessa 

tuotetta tarvitaan. I  , 

 

paan laatuu

  

nut tuotannon virtaus. 

nimiin. (Bicheno 2009, 148)  juuri 5S-mene-

 

jausta. Kortilla voidaan ilmaista tuotteen valmistuksen tarve laittamalla kortti Kanban-

taululle. Taul

heen k  (Bicheno 2009, 149) 

 

JIT eli juuri oikeaan aikaan 

Just-In-Time -

 JIT:n tavoite 

tarkkaan, jotta valmistus aloitetaan oikeaan aikaan. Valmistusajan ennustettavuus para-

nee 5S-

- -In-Time -tuotannon edellytyk-

 

  



11 

 

Kaizen eli jatkuva parantaminen 

Jatkuva parantaminen on yksi 

Lean-  

 Jatkuvan par

standardisoidaan uudeksi 

 Oh-

jeita jatkuvaan paranta

vuuttaa kokonaan ta  

sunut Kaizen-

Jatkuvaan parantamiseen liittyy keskeisesti PDCA (Plan-Do-Check-Act) -  (kuvio 

1), jonka vaihe

perusteell  

 

KUVIO 1. PDCA-  

 

TOC eli esteiden teoria 

TOC- esteiden hal-

lintaan perustuva ohjaus- ja johtamismalli (Six sigma, 2018

non rajoitteena ja 

 (esim. 5S) siihen osa-alueeseen. tuotannonohjaus 
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 on aina tuotteiden vauri-

oitumisen ja laadun huononemisen vaara. 

-taulu on 

 valmistettavien tuotteiden 
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3 5S-  

 

 

5S-  

 

3.1 Pe 4 -linja 

 

Pe 4 on  liima- ja extruusiolaminointilinja, jossa tuotetaan 

 

nettu Valkeakoskelle 1970-luvun alkupuolella ja vuonna 1983 kone siirrettiin nykyiselle

paikallensa. 

ponentit olivat kiinnirullain, kolme aukirullauspukkia, yksi extruuderi ja liimalaminoin-

 kuivausuuneineen. V

iso

kanssa koneen pituus suunnilleen tuplaantui. 

naisuus, jossa on monia erilaisia osa-

te  

 

Vuoden 2017 lopulla 

aan nykyajan 

standardeja.  

 

-  

-

dettiin samankaltaista suomalaista TUTTAVA- elle on 2011 siis tehty 

osittainen 5S, mutta sen puutosten ja koneen layoutin muut

suunnitella ja toteuttaa uudelleen. 

 

hukaksi laskettavaan laadun-

vaihto- 

teen 

-

tekemisen optimointiin.  
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3.2 5S-  

 

5S-  

aksi. 

 

 

5S-  

, 

ohjeistuksen avulla  5S-

 

 

oteutetaan seuraamalla 5S-mene  vaiheita askel 

 

 

Sorteeraus 

Sorteerau

 

 

Ylei-

-laputus. 

itaan. 
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 (Producti-

vity press 1996, 42) 

  

Systematisointi 

System

 (Productivity press 1996, 46) 

rkkauksen lattiamaalauk-

silla, roskakorien/konttien paikoituksen, 

yms.) luomisen. Systematisoinnissa 

tukeudutaan hyvin voimakkaasti visuaaliseen ohjaukseen, jo

kee,  

 .  

 

Siivous 

Puhtaana pysymisen varmistamiseksi paikko

 on helpompi huomata 
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Standardisointi 

 (Productivity 

press 1996, 82) 

 

 

Seuranta 

 sovitut n tavaksi 

-

, jotta 
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3.3 K  Pe 4 -linjalla 

 

ja koneen purkua. Alkutilanne tallennettiin 

kaluja ja tarvikkeita (KUVA 1). 

luettelot,  

 

 

KUVA 1. Lakka- investointiprojektia 

  

Sorteeraus 

teen laatikkoon ennen remontin alkua, ja remon-

 T

p kohteessaan mietittiin alustavasti jo a

kalujen luetteloinnin yhteydess . Lopullinen arviointi suoritettiin systematisointivaiheen 

, ettua. 
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Systematisointi 

T  

suurin osa turva-aidoista ja rakenteista oli jo paikoillaan.  

. Paikkojen valintaan vaikutti jonkin verran koneen raken-

oli mahdollista. -

piirustukseen.  sijoittelusta koostettiin kuvalliset ohjeet (KUVA 2) asen-

erikseen kertomassa asennuksen suorittaneille kunnossapitomiehille. 

 

 

KUVA 2. Esimerkkisivu kuvallisista ohjeista 

 

Erilaisten 
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Seuraavaksi tehtiin suunnitelma lattiamaalauksista, joilla merkataan raaka-aineiden, tar-

iden 

avulla tehtiin kuvalliset ohjeet maalauksen suorittamiseksi. Maalauksessa 

 aukirullai-

 

 

Siivous 

vista koneenosista maalausta tai kunnostusta kaipaavat siirrettiin omaan paikkaan, ja 

poistettavat eri paikkaan. Koneen uudistamisen edet

 

miseksi.  

 Siisteyden parantamiseksi on kaikille tarvikkeille pyritty 

 

 

Standardisointi 

 (AR 1-1, Ext 2-1, 

jne.)  Tunnuk-

set merkattiin jokaisen taulun oikeaan 

Excel-taulukkoon. 

-  

Iso osa standardisointia  

tarin vastuulle  

 

Seuranta

euranta-

 

 

n konelinjojen tietoon 
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prosessiin  

jen viemin  Niin kauan, 

kun konelinja pysyy siistin

nettua. 
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3.4 kset 

 

Yleisesti konelinjaa tarkasteltaessa o

 olleet hyvin harvinaisia. 

aikana otettuja val

 

 

Tarkemmin t

paht  

tyksen mittareiksi, -  

 

 

KUVA 3. Sekalaista tarviketta 
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3.4.1  

 

verrattuna 

 

k  

ysely suo-

 

 

 

 

 

 - -

is 

 

 

Kolmas kysymys 

mys, johon vastattiin 

 

 Nykyti-

 17 % ei osannut sanoa. Iso osa 
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 positii-

vinen vaikutus  

 

Viides 

kysymykse , ettei puutu 

jalta. 

 

kuitenkin kohdistaa huomiota, koska  

 

den huonontuneen. Kokonaisuutena voisi kuitenkin sanoa 

pottuneen. 

 

 

 

 Oman kokemuksen 

 

 Suurin osa 
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paampaa liikkua, ja suoja-

sin kuin ennen. 

 

-

 

 

piti turvallisuuden parantuneen ja saman verran vastaajist

turvallisempaa. 

kuin ennen. 

ennen. 

 

iivisia kuin negatiivisia vas-

 

t vas-

taajista arvioi asioiden parantuneen.  
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3.4.2 Laadunvaihtoaikojen analysointi 

 

5S-

5S-  

 

dellisuudessa  laadunvaihtoaj

tia. 

Laadunvaihtoaikojen tarkempi analysointi osoittautuikin astetta haasteellisemmaksi usei-

een tehtyjen muu-

, yksinkertaisesta liimalaminoinnista  monikerros-

nvaihdot vaihtelevat helposta ja nopeasta  monimutkai-

 muutamaan tuntiin. Ajettavien 

tuotteiden jaksottamiseen ja siten tuotannon sujuvuuteen on tuotannonsuunnittelulla iso 

roolinsa, jotta laadunvaihdot  esimer-

 syyskuu 

toa (TAM 35, TAM 36 ja TAM 37) vaihtelevasti, joilla on erilainen 

 

mahdollisimman yksinkertaisia  

 

Laadunvaihtoaikoja analysoitiin laskemalla ensin kuukausikohtaisesti laadunvaihtoajat 

 ossa 1. Tarkas-

 kuu-

kautta. Koko vuonna 2017 tehtiin laadunvaihtoja yhtee  
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sek  sa 1 tunti, 20 mi-

nuuttia ja 41 sekuntia. Vuonna 2018 vaihtoja on tehty syyskuun 

 sek  kpl, kesk

 sekuntia. 

on siis pidentynyt 55 minuuttia ja 1 sekuntia 

keen. T

ajan ollessa 1 tunti ja 53 sekuntia. Tarkastelujakson hitain vaihtoaika 2 tuntia, 48 minuut-

tia ja 22 

 -

 

taan. 

 

Taulukko 1. Vaihtoaikojen vertailu 

    

     

 



27 

 

 

Laadunvaihtoaikojen vertailu ei siis ole aivan yksiselitteinen, jokaisen vaihdon ollessa 

erilainen tuoterakenteiden ja olosuhteiden vaihdellessa. 

jen ka  

 

 

van, joten kehityksen mittari

tia, niin kokonaisvaihtoaikaan tulee iso parannus

kautta paremmalle tasolle. 
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4  POHDINTA 

 

Walkin Pe 4 -konelinjalla oli vuoden 2017 lopulla tulossa iso investointi, jossa tehtiin 

Leanista, joten tiedettiin 5S- n olevan 

 

 

5S-  

loin tuotanto muuttuu tasaisemmaksi, tehokkaammaksi ja laadukkaammaksi. 

 

 

Investointiprojektin aikana 5S  

rantanut asteittain koneen  

vyy  

 ut-

 

 

, ja osa potentiaalisista 

 toistaiseksi toteuttamatta. T

kaltaisissa projekteissa olisi  -asian-

tuntijaa, jolloin  

 

 

 

moniin

 

opeteltu kokeilemall  Yksinkertaiset 

neelle muiden ohjeiden kanssa samaan kansioon. Ohjeistuksen avulla laadunvaihtoajat 
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help  

 

vaiht - . 

 

Lean  ja 5S- prosessista pa-

rannusta kaipaavia kohtia. Silloin kun esimies toiminnallaan tukee prosessin paranta-

ja ehdotusten laatu paranee. Useimmat parannusehdotukset kannattaa siis toteuttaa, koska 

se ruokkii muutosideologiaa ja  

 

Koko tehtaalla voisi aloittaa jonkin asteiset 5S-auditoinnit, jossa konelinjojen henki
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