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Tassa opinnaytetydssa on tutkittu lean-filosofiaan kuuluvan 5S-ohjelman kayttoon-
ottoa mantatoimisia painevaraajia valmistavassa yrityksessa. Konkreettisia tyoka-
luja kehittdmisen tukena kayttava lean-filosofia on kerannyt menestysta yrityksissa
ympari maailmaa. 5S-ohjelman tarkoitus kehittda tyopaikkaa viiden vaiheen avulla
visuaalisemmaksi, tehokkaammaksi, turvallisemmaksi ja viihtyisammaksi. Nimi 5S
tulee japanin kielen sanoista seiri (erottele), seiton (jarjestele), seiso (puhdista),
seiketsu (standardisoi) ja shitsuke (seuranta).

Tarkedna osana ty6ta on myds muutosvastarinnan ja motivaation tutkiminen. Muu-
tosvastarinnan ja motivaation teoriaa peilataan tydssa saatuihin tuloksiin.

Tutkimuksen tuloksia tullaan hyddyntamaan jatkossa tuotannonkehityksessa. Kai-
zen-filosofian mukaisesti toimintaa tulee kehittéa jatkuvasti eteenpain.
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This thesis studied the introduction of a 5S program, which is a part of lean philos-
ophy, in a company producing piston accumulators. Using substantial tools to sup-
port development, Lean philosophy has garnered success in businesses around
the world. The purpose of the 5S program is to develop a workplace by using five
steps that aim to improve visual management, efficiency, safety and comfort. The
name 5S comes from the japanese words seiri (sort), seiton (straighten), stand

(shine), seiketsu (standardize) and shitsuke (sustain).

An important part of the thesis was to study motivation and resistance to change.
Resistance to change and motivation theories have been compared to the results
of the work. The results of the thesis will be used in future for production develop-
ment. According to the Kaizen philosophy operation should be constantly im-

proved.

Keywords: Lean, 5S, production development, resistance to change, motivation



3(44)

SISALTO
OpinnaytetyOn tHVIStelIMA..........ooovi i 1
TRHESIS @DSIIACT ... . iiieiiiii e 2
SISALTO ettt e e e e e e a e e 3
KUVIOIUBTLEIO. ... e 5
Kaytetyt termit ja lyhenteet ...........cov i 6
1 JOHDANTO .. 7
I A Yo [ (o ]| 7
IR Yo g I = A0 (== 8
RGN Y0 T I = 1 (=] 1= 8
2 LEAN-FILOSOFIA JA TUOTANNONOHJAUS..........cco i, 9
2.1 TS o PP SUPPPTT 9
2.1.1 Leanin NiSTONIA .....iieeeeieeiieeiiiie et e s 9
2.1.2 B NUKKAA .....cevvviiiiie e 10
2.2 Henkildstd organisaation avaiNasSemasSa.........ccevvvvvvuiiiieeeeeererriiiiineeeeeens 13
2.3 KAUZEN ... 14
2.4 DS 15
P2t R 0] = [ 16
2.4.2 JAIESIEIY ... ——— 16
2.4.3 Puhdistaminen ja hUuoItO..............ccoooviiiiiiiii e, 17
2.4.4 StandardiSOINTi ........coevveeeiiiiie e 18
2.4.5 Yllapitaminen ja edelleen kehittdminen.............ccccovvieiiiiiiiiiniinnnnnne 18
3 MUUTOSVASTARINTA, TYOYHTEISO JA MOTIVAATIO ........... 20
3.1 Muutosvastarinta osana KehitySta............ccccooeeeii 20
3.2 TYOMOUIVAALIO.....cce i 21
4 5S KAYTTOONOTTO HYDROLL OY:SSA ..o 25
O Y =T (ST R <Y 0 1 (= [ 25
4.2 Vaihe 2, JANEStelY......cccoiiiiiiiiiii 26
4.3 Vaihe 3, puhdistaminen ja huoltO.............ccccoiiiiiiiiii e 34
4.4 Vaihe 4, standardisointi ja YIAPITO..........coovviiiiiiiiiii e 36

O TULOKSET ...t 38



LAHTEET ..ottt ettt ettt eae e eaeeeas

LITTEET



5(44)

Kuvioluettelo

Kuvio 1. Mantatoiminen painevaraaja (Hydroll 2012).............cccoeiiiiiieiiieiiiiceieeeeee, 7
Kuvio 2. Kaizen (James [viitattu 5.2.2015]) .......ccovriiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee 15
Kuvio 3. Toimivan tydyhteison elementit (Vrt. Kaivola & Launila 2007, S 134).....23
Kuvio 4. Tilanne ennen erottelua. ... 25
Kuvio 5. Tilanne ennen erottelua. ... 26
Kuvio 6. Tiivisteet jarjesteltyna visuaalista ohjausta hyddyntéaen. ......................... 27
Kuvio 7. Kannakkeita ennen Jarjestelya. ..........ccccovviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee 28
Kuvio 8. Kannakkeet jarjesteltyna visuaalista ohjausta hyodyntaen. .................... 29
Kuvio 9. Kunnossapitotyopisteen tila ennen jarjestelya. ..........cccoooeevvvviviiiienneeenn. 30
Kuvio 10. Kunnossapidon tyopiste jarjestelyn jalkeen............ccccoooeeeeiiiiiiiiiinneeenn, 30
Kuvio 11. Uuden tuotantolinjan suunnitelma mallinnettuna..............cccceevvvveeneennn. 31
Kuvio 12. Paatyjen KAANTOIAIE. ..........covvviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee 32
Kuvio 13. Paatyjen kaantolaite toteutettuna. ..............coooovviviiiiiii e, 33
Kuvio 14. TyOpiste erottelun ja jarjestelyn Jalkeen. ............cooveeeiiiiiiiiiiiiiiiicee e, 33
Kuvio 15. Tehtaan vastUUaIUEET............ccooieeiiiiieicie e 34
Kuvio 16. Kunnossapitolajien jaottelu. (Mikkonen 2009, 97). ......cooeevvvveeiiiiinnneennn. 35
KUVIO 17. RISKIANAIYYSI ....vvuiiiiieeieeeece e e 36

Kuvio 18.

THVISTEIAUIU ..o e 37



6(44)

Kaytetyt termit ja lyhenteet

5S Viiteen vaiheeseen jakautuva, japanilaisten kehittdma toi-

mintamalli, joka tuo esille erilaisia hukkia yrityksesta.

Lean Toimintamalli, jonka tarkoituksena on keskittya lisdarvon

tuottamiseen turhia toimintoja poistaen

Kaizen Lean-filosofian toimintamalli jatkuvaan parantamiseen. Py-

ritaan tekemaan jatkuvasti pienia ja nopeita korjauksia.

ERP (Enterprise Resource Planning) Toiminnanohjausjarjes-
telmd, joka integroi yrityksen toimintoja, kuten esimerkiksi

varastonhallintaa, ostoa, myyntia ja tuotantoa.
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1 JOHDANTO

1.1 Hydroll

Hydroll Oy on Lapualla vuonna 1998 perustettu yritys. Yritys on osa Etola Group
Oy:ta. Hydroll Oy keskittyy korkealaatuisten mantatoimisten painevaraajien kehitta-
miseen ja valmistamiseen ainoana yrityksena maailmassa. Yritys tyollistaa Lapuan
tuotantolaitoksella 19 henkil6a. Lapuan tuotantolaitoksella suoritetaan tuotteen ko-
koonpano, maalaus seka pakkaus (liite 3). Yritykselle henkiléston ergonomia ja tur-

vallisuus ovat tarke&dssa asemassa. (Hydroll 2012.)

Painevaraajia toimitetaan ympari maailmaa. Yrityksen paaasialliset asiakkaat toimi-
vat uusiutuvan energiatuotannon ja mobiilisovelluksien sektoreilla. Uusiutuvan ener-
giatuotannon sovelluksissa yrityksen tuotteita kaytetaan tuuli-, aurinko- ja aaltovoi-

maan. Hydroll on Cleantech Finlandin jasen. (Hydroll 2012.)

Kuvio 1. Mantatoiminen painevaraaja (Hydroll 2012).
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1.2 TyOn tavoitteet

Opinnaytetyon tavoitteena oli kehittaa laaja-alaisesti yrityksen toimintaa Lean-filo-
sofian mukaisesti. Opinnaytetydssa kaytettiin 5S-jarjestelmaa tydkaluna tuotannon,
jarjestyksen, laadun ja ty6turvallisuuden kehittdmisessa. Tutkimusongelmana oli vi-
suaalisen ohjauksen seka opastuksen lisddminen, tuotannon kehittdminen, ty6tur-
vallisuuden seka tybergonomian parantaminen, tydohjeiden luonti ja tuotantoteknii-
kan kayttovarmuuden kasvattaminen. Tyon keskeisia osia olivat motivaation ja muu-

tosvastarinnan teoria, havainnot seka johtopaatokset.

1.3 Tyo6n rakenne

Tyo6 alkaa Lean-filosofian teorian kasittelylla. Teorian painopiste jakautuu kaytetta-
viin laatutydkaluihin sovellettavin osin. Teorian kasittely jatkuu muutosvastarinnan
ja motivaation teoriaan. Teorian kasittelyn jalkeen lapi kaytya tietoa sovelletaan kay-
tannon toteutukseen. Toteutuksessa kaydaan tehty tyo vaiheittain lapi. Ty paate-
taan tuloksien analysoinnilla. Kerattyjen tulosten pohjalta tutkitaan Lean-filosofian
kaytettavyytta, tehokkuutta ja soveltuvuutta teknologiateollisuuden yrityksessa seka
motivaation ja muutosvastarinnan merkitysta. Tuloksien pohjalta laadittuja jatkotoi-

menpiteita kasitellaan tiivistetysti.
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2 LEAN-FILOSOFIA JA TUOTANNONOHJAUS

2.1 Lean

Toyotan taydellisyyden tavoittelun aikaansaannoksena syntynyt Toyota Production
System (TPS) on ympari maailmaa levinnyt valmistamisen filosofia. Toyota Produc-
tion Systemiad voidaan pitda seuraavaksi suurimpana tehokkaiden yritysprosessien
kehitysvaiheena Henry Fordin kehittaman massatuotantojarjestelman jalkeen (Liker
2006, 15). Toytotan ainutlaatuinen tapa lahestya valmistusta on perusta teollista
valmistusta hallitsevaa lean-kasitetta (Liker 2006, 7). Toyotan johtamisfilosofia voi-
daan jakaa kahteen térke&&n osa-alueeseen: ihmisten kunnioittamiseen ja jatku-
vaan parantamiseen. Kaizeniksi kutsuttavan jatkuvan parantamisen malli on Toyo-
tan peruslahtékohta liiketoiminnan harjoittamiseen, tarkoituksena on haastaa kaikki
ja kehittdd prosesseja eteenpéin. Kaizenin luoma muutoksia hyvaksyva seka omak-
suva jatkuvan oppimisen tydymparisto ja ilmapiiri nAhdaan yksittaisten inmisten luo-
mia konkreettisia parannuksia tdrkeampana. Taman kaltainen ymparisté on saavu-

tettavissa vain, kun ihmisia kunnioitetaan. (Liker 2006, ix.)

Lean-termina on peréisin lansimaalaisten TPS-tutkijoiden tieteellisista julkaisuista
(Liker 2006, 15). Lean-filosofiassa tarkein kehitysnakdkulma on lisaarvoa tuottamat-
tomien vaiheiden poisto (Liker 2006, 31). Leanin tarkoitus ei kuitenkaan ole karsia
kaikesta. Arvoa lisaavaksi toimenpiteeksi voidaan maaritella toimenpide, joka muo-
toilee tai muokkaa kappaletta, ainetta tai informaatiota vastaamaan asiakkaan vaa-
timuksia. (Kouri 2009, 7.) Lis&-arvoatuottamattomia eli hukkaa tuottavia tytvaiheita
poistettaessa lisaarvoa tuottava aika lyhentyy samalla (Liker 2006, 31). Lapimeno-
aikoja lyhennettdessa ja tuotantolinjojen joustavuutta lisdtessa saavutetaan korke-
ampi laatu, parempi asiakastyytyvaisyys ja tehokkaampi tilojen seka valineiden hyo-
dyntaminen. (Liker 2006, 8.)

2.1.1 Leanin historia

Just in time -filosofia sai alkunsa vuonna 1930 Kiichiro Toyodan matkustettua Yh-

dysvaltoihin tutustumaan Fordin tehtaan massatuotantojarjestelméaan. Palattuaan
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Japaniin Kiichiro Toyoda perustin Toyotan ensimmaisen tuotantolinjan AA-matkus-
taja-auton prototyyppia varten. Prosessien tarkoitus oli tuottaa vain ne maarat kom-
ponentteja, joita seuraava prosessi tarvitsi, ja vain silloin kun niité tarvitaan seuraa-
valla prosessilla. Kiichiron Synkronisoitu tuotantolinja tuotti 20 000 ajoneuvoa.
(Zokaei 2013, 80.)

Just in time -filosofia sai tdysin uuden n&kdkulman vuonna 1956 Taiichi Ohnon mat-
kustettua Yhdysvaltoihin tutustumaan autotehtaisiin. Suurimman vaikutuksen
Taichiin ei kutenkaan tehneet autotehtaat, vaan itsepalvelumarketit. Hanta kiehtoi
asiakkaiden tapa valita juuri ne tuotteet ja juuri ne maaréat, joita asiakkaat tarvitsivat
(Toyota Motor Manufacturing [viitattu 20.1.2015].) Tasta ajatusmallista Kanban ja
imuohjaus ovat alkujaan. (Six Sigma [viitattu 21.1.2015].)

Ensimmaista kertaa Toyota huomioitiin maailmanlaajuisesti 1980-luvulla japanilai-

sen tehokkuuden ja laadun herattaessa huomiota (Liker 2006, 3).

2.1.2 8 hukkaa

Ylituotanto. Ylituotantoa tapahtuu, kun tuotetaan tarvetta enemman, ennen kuin on
tarpeen tai nopeammin kuin on tarpeen. Esimerkiksi jos komponenttia tuotetaan en-
nen kuin sille on jatkokayttéd, kuluu turhaan resursseja ja aikaa sen siirtamiseen ja
varastoimiseen odottamaan jatkokaytt6a. Pahimmassa tapauksessa varastoon val-

mistettu komponentti saattaa tuotemuutosten takia vanhentua. (Moisio 2006.)

Ylituotannon syitd ovat mm.: pitkdt asetusajat, osaoptimointi, tuotantolaitteiden
heikko luotettavuus, hidas lapimenoaika, heikko toiminnan suunnittelu (Moisio
2006).

Odottaminen. Odottamista aiheutuu, jos tyontekija on estynyt siirtymaan seuraa-
vaan tybvaiheeseen. Odottaessaan seuraavaan tyovaiheeseen siirtymista tyonte-
kija voi tehd& muuta korvaavaa tyota, mutta komponentti jaa odottamaan seuraavan

tyovaiheen alkamista. (Moisio 2006.)
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Odottamisen syita ovat mm.: oikeiden materiaalien tai tyokalujen puute, tuotannon
pullonkaulat, toisistaan poikkeavat tydskentelytavat, tyontekijoiden puutteellinen pe-

rehdytys eri tyévaiheisiin, heikosti toimiva kunnossapito (Moisio 2006).

Materiaalien siirrot. Kaikki materiaalien tai komponenttien siirtely, joka ei liity seu-

raavaan vaiheeseen, on arvoa tuottamatonta hukkaa (Moisio 2006).

Materiaalien tai komponenttien turhien siirtelyiden syitd ovat mm.: heikko tuotannon
suunnittelu, toimimaton tuotannon layout-suunnittelu, suuret puskurivarastot ja vali-

varastointipisteet, suurien erakokojen tydstaminen tai hankinta (Moisio 2006).

Ylimaarainen prosessointi. Kaikki lisdarvoa tuottamaton tyd on ylimaaraista pro-
sessointia. Ylimaaraista prosessointia ei esiinny vain tuotannossa, vaan kaikissa
yrityksen toiminnoissa. Esimerkiksi hukataan aikaa palvelu- tai tuoteominaisuuksien

tyostamiseen, mita asiakas ei tarvitse. (Moisio 2006.)

Ylimaaraisen prosessoinnin syitd ovat esimerkiksi: Puutteellinen tietamys asiakas-
vaatimuksista, todellisista asiakasvaatimuksista poikkeava laatusuunnitelma ja yli-
laadun tuottaminen, heikosti dokumentoidut prosessit, puutteellinen tuoterakentei-

den ja koostumusten valvonta (Moisio 2006).

Varastointi. Raakamateriaalien, komponenttien tai valmiiden tuotteiden lilan suu-
resta varastoinnista aiheutuu kuljetus- ja varastointikustannuksia, lapimenoajan pi-
dentymista seka epakurantin tavaran riski kasvaa. Esimerkiksi varastoitu kompo-
nentti saattaa alkaa ruostua varastossa, tai kemikaalit saattavat vanhentua varas-

toinnin aikana. (Moisio 2006.)

Varastoinnin syitd ovat mm.: pitka asetusajat, heikosti optimoitu tuotantoprosessi,
hitaat lapimenoajat, heikko varastokierron suunnittelu, yhtenaisesti oikeaa maaraa

ja laatua tuottamattomat prosessit (Moisio 2006).

Turhat liikkeet. Turhaa liikehdintda on kaikki ylimaaraiset liikkeet, kuten kompo-
nenttien ja tyokalujen etsiminen tai kurkottelu, jotka eivat tuota lisdarvoa valmistet-
tavalle tuotteelle. Tyontekija saattaa esimerkiksi joutua etsimaan tydkalua tai kom-
ponenttia, liikkua turhaa eri tydasemien valilla tai kurkotella tydhon tarvittavaa ma-
teriaalia. (Moisio 2006.)
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Turhaa liikehdintaéa aiheuttavat mm.: huonosti suunniteltu layout, heikosti toimiva
visuaalinen toiminnanohjaus, puutteellinen tydpaikan siisteys ja jarjestys tai heikko

prosessin dokumentointi (Moisio 2006).

Virheet. Virheellisten komponenttien tai tuotteiden lajitteluun, tarkastamiseen ja kor-
jaamiseen kuluva aika on hukkaa. Esimerkiksi turhaa aikaa saattaa kulua asiakas-
palautuksiin ja reklamaatioihin. (Moisio 2006.)

Virheita aiheuttavat mm.: suuret varastot, sovittua maaraa ja laatua tuottamaan ky-
kenemattomat prosessit, liialliset maarat tuotevariaatioita, tyovaiheisiin sopimatto-

mat tyokalut ja laitteet (Moisio 2006).

Tydntekijoiden ideoiden ja luovuuden kayttamatta jattaminen. Tuotantotyonte-
kijat ovat tarkein osa jatkuvan kehittamisen tyéryhmaa. He tuntevat yksityiskohtai-
sesti ja kaytdnnonlaheisesti tuotantolinjan, tydkalut, tuotantokoneet, paivittaiset on-
gelmat ja useita muita tarkeita nakoékulmia tuotantolinjasta, joita vain tuotantolinjalla
tyoskenteleva henkild voisi tietdd. Tyontekijoiden tietamysta tulisi hyddyntaa ongel-
mien tutkimiseen, korjaavien toimenpiteiden suunnitteluun ja toteutusvaiheeseen.
Kehitystyohon osallistuvat tuotantotydntekijat ovat tarkeassa asemassa muutoksen
l&piviemisessa ja hyvaksynnéssa tuotantotydntekijoiden keskuudessa tuotantolin-
jalla sen jalkeen, kun muutokset on jo tehty. Tuotantotytntekijoiden osallistaminen
kehitystybhon vahentdd muutosvastarintaa. Muut tuotantotydntekijat kunnioittavat
sitd, ettd kehitystydohon on osallistunut myds osa heisté, eiké vain insinéoreja. (Ortiz
2006, 16.)

Usein tyontekijat eivat uskalla tuoda julki omia ideoitaan tai ne eivat tule koskaan
puheeksi. Tybdskentelyn helpottamiseksi ja tehostamiseksi tydntekijoita tulisi roh-

kaista kertomaan parannusehdotuksiaan. (Ceriffi [viitattu 4.2.2015].)
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2.2 Henkil6std organisaation avainasemassa

Yrityksen menestyksen syyna on usein kyky toimia joustavasti tilanteen mukaan
hyodyntaen koko henkiloston osaamista. Toiminnan kehittamisessa ongelmien en-
nakoiminen, havaitseminen ja nopea korjaamin ovat keskeisia tekijoitd. Henkiloston
kaytannon asiantuntemus on syyta kayttdd hyvaksi toimintaa kehittdessa. Kehitys-
projekteissa laajan ndkemyksen kannalta on tarkea, ettda mukana on henkildita eri
organisaatio tasoilta. Kaytannon tieto ja ymmarrys tyopisteen toiminnasta ja toimi-
mattomuudesta l6ytyy tyontekijoiltd (Kajaste & Liukko 1994, 9.) Sen lisaksi etta tyon-
tekijat ndkevat parhaiten prosessien ongelmakohdat ja heikkouden, on heill&d usein
myds kehitysideoita ja ehdotuksia ongelmien ratkaisemiseksi. Tyontekijatason hen-
kisen paaoman olemassaolon ymmartaminen ja hyvaksyminen edellyttda johtajilta
noyryytta kuunnella ja arvostaa tyontekijoitd seka heidan mielipiteitddn. Kannustet-
taessa ideoiden esilletuontia ja kuunneltaessa niitd aidosti kiinnostuen kehitetdéan
tyotekijoiden yhteishenkeé ja motivaatiota. Kannustimien puute prosessien kehitta-
miseen saattaa johtaa tyontekijoiden valinpitamatttmaan ja muutosvastaiseen
asenteeseen. Tyontekijoiden asenne ja motivaatio ty6taan kohtaan on merkitta-
vassa osassa yrityksen tuottavuudessa ja kannattavuudessa, tyotekijoiltd voidaan
odottaa tydlleen omistautumista, hyvaa tulosta ja jatkuvaa kehitysta. (Bell & Orzen,
2011, 16-23.)

Viime vuosikymmenen takainen tyonantajan ja tyontekijan vastakkainasettelu on
vahentynyt. Enaa tyota ei vaitetd tehtavan vain rahan takia, vaan tyon rooli yksilon
elamassa on paljon tydsta saatua palkkaa laajempi. Henkilostoé on valmis antamaan
suuremman panoksen tyohon, jota he itse arvostavat ja josta he nauttivat. Arvos-
tuksella voidaan vaikuttaa suoraan henkiléston joustavuuden ja tuottavuuden kehit-
tymiseen. Huomionosoitus joustavuudesta tai hyvasta suorituksesta, kuunteleminen
ja henkiloston mielipiteiden huomioon ottaminen ovat tarkeita arvostuksen osoituk-
sia. Henkiloston kokiessa arvostuksen puutetta alkaa tyOyhteisossa esiintya tyo-
uupumista, ristiriitoja, konflikteja ja henkildston vaihtuvuutta. (Larikka, Heinila, Selin
& Tuominen 2007, 74.)
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2.3 Kaizen

Japanilainen sana Kaizen tarkoittaa vapaasti suomennettuna jatkuvaa kehitysta. Ja-
panissa kehitetty filosofian tarkoituksena on kehittda yrityksen toimintaa jatkuvien
paivittaisten kehitysaskelten kautta. Filosofia korostaa jokaisen tyontekijan henkisen
padaoman hyodyntadmisen tarkeytta organisaatiotasosta riippumatta. Kaizenin me-
nestys johtuu ihmisistad ja heidan teoista, ei uusista laitteista tai koneista. (Ortiz
2006, 7.) Kaizen opettaa kykya ratkaista ongelmia, parantaa prosesseja, dokumen-
toida, koota ja analysoida tietoa, tydskennella ryhmissa ja opettaa itseohjautuvaa
johtamista (Liker 2006, 23).

Monet muut toiminnan kehitysohjelmat vaativat ottamaan isoja askelia kehityk-
sessd, kun taas Kaizenissa keskitytéaan pieniin inkrementaalisesti kasvaviin kehitys-
askeliin. Tassa ajatusmallissa metodin vahvuus piileekin. Kaizenissa etsitaan jatku-
vasti uusia kehityskohteita ja korjataan ne valittbmasti. Jatkuvat parannukset johta-
vat vahvasti kehittyvaan organisaatioon. (Scotchmer 2008, 27.)

Kaizen on japanilaiset johtamiskaytannot kattava sateenvarjotermi, joka auttoi japa-
nilaiset yritykset kehittymaan 1950-luvun heikosta taloustilanteesta globaaleiksi me-
nestyjiksi. Kaizen Instituten perustajan Maasaki Imain mukaan Kaizenin filosofia toi-

mii pohjana Japanilaiselle johtamiselle. (James [viitattu 5.2.2015].)
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Kaizen

e Customer orientation e Kamban
e Total quality control e Quality improvement
e Robotics e Just-in-time

e Quality control circles e Zero defects

e Suggestion system e Small-group activities
e Automation e Cooperative labor-
management relations
e Workplace discipline
e Productivity improvement
e Total productive
maintenance e New-product development

Kuvio 2. Kaizen (James [viitattu 5.2.2015])

24 5S

Korkeatasoisen ja hyvin organisoidun yrityksen tunnusmerkkeihin kuuluu siisteys ja
jarjestys, kaikki tarpeeton tavara on poistettu ja tarvittava on siististi paikoillaan. Jar-
jestys antaa laadukkaan kuvan yrityksesta asiakkaalle. Jarjestys on myds tarkea
osa miellyttavaa tydpaikkaa. Hyvin organisoitu tydymparistd kehittaa limapiirid ja
yhteistoimintaa. Turvallinen, tehokas ja siisti tyopiste on tydntekijalleen viihtyisa.
(Tuominen 2010, 7-8.)

5S-nimi on perdisin viidesta japaninkielisesta sanasta: seiri, seiton, seison, seiketsu
ja shitsuke. Impetoimalla 5S-ohjelman yrityksen toimintaan voidaan parantaa lapi-
menoaikaa ja laatua vahentden samanaikaisesti tuotannollisia kuluja. (Monden
2012, 197-198.)
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Jarjestelmallinen eteneminen vaihe kerrallaan on 5S-ohjelman onnistumisen edel-
lytys (Tuominen 2010, 25).

2.4.1 Erottelu

5S-Ohjelma alkaa tydympariston materiaalien ja tydkalujen lajittelulla. Kaikki tarpee-
ton poistetaan ja tarpeellisia pidetd&n vain tarvittava maara, ylimaaraisia ei turhaan
varastoida. Turhien tavaroiden tunnistamiseen voidaan kayttaa red tagging —mene-
telmad. Menetelmassa sijoitetaan punainen lappu jokaiseen tavaraan, jonka tar-
peellisuus pitdad erikseen arvioida ja maaritella. Punainen lappu on nopea tapa ha-

vaita tarpeettomat tyOkalut tarpeellisten joukosta. (Tuominen 2010, 25-27.)

Tyypillisesti ajansaatossa ylimaaraisia tydkaluja, komponentteja, tarvikkeita alkaa
kasaantua yrityksen tiloihin. Vanhentunut tuote poistetaan myynnista ja tuotan-
nosta, mutta vanhentuneen tuotteen tuottamiseen tarvitut tyokalut, komponentit ja
tyoohjeet saattavat jadda tyopisteelle. Vahitellen tavaroiden kerdéntyessa tuotanto-
tilat laajentuvat isoiksi turhien tavaroiden varastoiksi. Ylim&&rainen tavara hairitsee
tyontekijan tyontekoa ja aiheuttaa laatuvirheitd, esimerkiksi vanhojen ja uusien tyo-

ohjeiden tai komponenttien mennessa sekaisin tyopisteella. (Ortiz 2006, 32.)

2.4.2 Jéarjestely

Erottelun jalkeen jaljelleen jaéneet tavarat jarjestellaan omille paikoilleen. Materiaa-
lien ja tyokalujen varastointi standardoidaan kehittamalla vakiomenettelyt ja mene-
telmat, jotka ovat kaikkien noudatettavissa. Kaikkien tiedossa tulisi olla, miten ko-

neet ja materiaalit on sijoitettu ja mik& on hyvaksyttava laatu. (Tuominen 2010, 37.)

Tyoymparisto visualisoidaan nakyvilla merkeilld, jotka nayttavat yhdella silmayksella
mihin tavara kuuluu, miten monta tavaraa varastointipiste sisaltad, miten tyo pitaa
tehd&, miten tyo tulisi tehda ja tarkastaa ja mika on prosessin tila. (Tuominen 2010,
37.)
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Materiaalit ja tyokalut tulisi jarjestella lahelle sita tyontekijaa, joka niita tydssaan tar-
vitsee. Nain saadaan eliminoitua turhasta liikkumisesta aiheutuvaa hukkaa. (Tuomi-
nen 2010, 37). Hyva tavoite jarjestelylle on, etta tydkalujen ja valineiden pois laitta-
minen takaisin omalle paikalleen tulisi olla pois ottamista helpompaa. Nain saadaan

jarjestys pysymaan. (Larikka, Heinila, Selin & Tuominen 2007, 191.)

Hyvalla jarjestyksella on suuri merkitys tyoturvallisuuden kannalta. Usein osasyyna

tyGtapaturmiin ja vaaratilanteisiin onkin huono jarjestys. (Tydsuojeluhallinto 2012.)

2.4.3 Puhdistaminen ja huolto

Lika aiheuttaa laatuongelmia ja kuluttaa koneita. Puhdistetut tyopisteet ja koneet
pysyvat tuotantovalmiina ja kunnossa. Siivoukselle tulisi méaéarittaa ohjelma, jonka
mukaisesti toimitaan paivittain. Tydympariston siisteydelle ja puhtaudelle asetetaan
tavoitteet, sekd puhdistamisen aluejaoista ja vastuuhenkildista sovitaan. Jatkuva
puhtaus ja siisteys saavutetaan, kun se on opetettu jokaiselle ja kun sen sdant6ja
noudatetaan kurinalaisesti. (Tuominen 2010, 49-51; Tyo6turvallisuuskeskus [viitattu
23.4.2015].)

Puhtautta ei yllapidetéa ainoastaan yleisen siisteyden vuoksi. Puhtaat toimitilat eh-
kaisevat mahdollisia henkildvahinkoja ja onnettomuuksia. Esimerkiksi likainen, 0ljyi-
nen tai marka lattia saattaa sen lapi kavelevéat tyontekijat liukastumisvaaraan (Ortiz
2006, 36). Tyoturvallisuuslain 368:n mukaan tydpaikalla on huolehdittava turvalli-
suuden edellyttaméasta siisteydesta kaikissa tydpaikan tiloissa. (Tyo6turvallisuuslaki
23.8.2002/738, 368.)

Koneille ja laitteille suunnitellaan ennakkohuolto-ohjelmat. Laitetta tai konetta puh-
distettaessa on luontevaa tarkistaa sen kunto. Mikéli koneen toiminnassa on ongel-
mia, saatetaan syy havaita ja tunnistaa puhdistuksen tai voitelun yhteydessa.(Tuo-
minen 2010, 52-53.)
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2.4.4 Standardisointi

Tyon standardointi saa aikaan usein negatiivisia ajatuksia. Sen virheellisesti mielle-
taan hidastamavan tyoskentelya ja tukahduttavan luovuutta. Standardointi on pe-
rusta jatkuvalle kehitykselle ja laadulle. (Liker 2006, 140.)

Standardisoinnilla tarkoitetaan menettelyjen, materiaalien ja ty6tapojen vakiointia.
Tavoitteena on ottaa kayttoon ja yllapitaa 5S-prosessissa saavutettu kehitys vakioi-
malla. Mitaan ei tulisi jattaa sattuman tai vanhojen tavoiksi vakiintuneiden menette-
lyjen varaan. Kaikelle laaditaan standardi, jota voidaan kehittdd edelleen. (Tuomi-
nen 2010, 61-63.) Prosessien kehittdminen kokemusten perusteella on mahdotonta,
mikali sita ei ole standardoitu. Prosessin vaihdellessa jatkuvasti jaa uusi kehitysas-
kel vain prosessin suoritustavan uudeksi variaatioksi. Standardoimatonta kehitysas-

kelta kaytetadn vain satunnaisesti, jos ollenkaan. (Liker 2006, 142.)

Standardisointi implementoitaessa yrityksen toimintaan on tarkeaa loytaa tasapaino
vakioitujen prosessien ja innovatiivisuuden valilla. Vapautta olla luova ja innovatiivi-
nen tarvitaan tavoitteiden, kuten laadun, kustannusten ja toimitusten saavutta-
miseksi. Tasapainon ldytaminen on tydntekijdiden vastuulla, jotka kirjoittavat stan-

dardeja, kuin my6s niiden, jotka noudattavat standardeja. (Liker 2006, 147.)

2.45 Yllapitaminen ja edelleen kehittaminen

Monet yritykset saavat suoritettua nelja ensimmaista vaihetta, mutta muutaman vii-
kon jalkeen palaavat vanhaan epdajarjestykseen. 5S-jarjestelman yllapito on vaikein
askel. (Ortiz 2006, 37.) Vuorovaikutusten seurausten takia prosessin suorituskyky

tapaa heikentya standardoinnista, visualisoinnista ja ohjeistuksesta huolimatta, jos
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se jatetddn oman onnensa varaan ilman edelleen kehittdmista ja seurantaa. Saa-
vutetun markkina-aseman sailyttdminen globaalin kilpailun alla ei onnistu vain ylla-

pitamalla prosessia, jos kilpailijat kehittyvat eteenpain. (Rother 2011, 11.)

5S-ohjelman viimeisessa vaiheessa varmistetaan kaiken tarpeellisen toiminnan ole-
van standardisoitu ja henkil6sto koulutettu. Uuden henkiloston perehdytysohjeet tu-
lisi olla paivitettynd vastaamaan 5S-ohjelman vaatimuksia. Yllapitovaiheessa kaik-
kien tiedossa tulee olla omat vastuualueensa ja velvoitteet saavutettujen tulosten
yllapitdmiseksi ja kehittdmiseksi. Standardien rikkomuksiin tulee puuttua, mutta tar-
keinta on tuoda esille 5S-ohjelman kautta saavutetut hyodyt henkilostdlle ja yrityk-
selle. 5S-ohjelman yllapitdminen ja edelleen kehittdminen tulisi olla osana palkitse-
misjarjestelmia ja henkildston arviointia. Saavutettu kehityssuunta pidetaan ylla 5S-
ohjelman ollessa yhdistettynd ymparisto-, laatu- ja turvallisuusauditointeihin seka
johdon katselmuksiin. (Tuominen 2010, 75-79.)
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3 MUUTOSVASTARINTA, TYOYHTEISO JA MOTIVAATIO

3.1 Muutosvastarinta osana kehitysta

Yrityksen toiminnan edellytysten ja tavoitteiden tulee olla kaikkien tiedossa. Nykyisia
toimintatapoja ei tulisi pitda lopullisina, vaan valietappeina kohti menestyksekkaam-
paa toimintaa. Toimintatapojen kyseenalaistaminen on suotavaa silla on erittain
epatodennakdista, ettd mikaan yritys toimisi tehokkaimmalla mahdollisella tavalla.
Muutosvastarintaan térmataan etenkin kehityksen alkuvaiheessa, talléin on tarkeaa

selvittda kaikille miksi jotain ollaan muuttamassa. (Kajaste & Liukko 1994, 9.)

Muutosvastarinta saattaa johtua useasta eri asiasta. Saatetaan pelata, etta muutos
vaikuttaa asemaan, statukseen tai valtaan. Riskinottoon saatetaan olla haluttomia,
kun vanhassa ja turvalliseksi koetussa pitaytyminen tuntuu muutosta mieluisam-
malta. Osa ihmisista suhtautuu muutokseen negatiivisesti aina, vaikka ei omaisi-

kaan mitdan varsinaista mielipidettda muutoksesta. (Qualitas Fennica Oy 2008.)

Muutosta pysayttavat ja hidastavat haittatekijat voidaan John Kotterin ja Daniel Co-
henin mukaan jakaa neljaan eri kategoriaan: itsetyytyvaisyyteen, joka saattaa estaa
nakemasta syyn tai tarpeen muutokselle. Muutosta voidaan myos valtella tai pysy-
tellda nykyisessa tilassa. Inmiset saattavat omata pessimistisen asenteen, joka vai-
kuttaa koko tydyhteison motivaatioon ja sitoutumiseen. Aaritapauksessa muutok-

sesta saatetaan kieltaytya avoimesti. (Mattila 2007, 24-26.)

Organisaatiossa toimivat ryhmét voidaan jaotella epéavirallisiin ja virallisiin ryhmiin.
Virallinen organisaatio on julkista paatoksen tekoa ja keskustelua hallitseva ryhma.
Johtamisjarjestelmd, organisaatiokaavio, toimenkuvat, organisaation tiedotustoi-
minta ja paatosvaltuudet heijastavat virallisen organisaation toimintaa. Epavirallista
organisaatiota ovat vakiintuneet tyonjaot, tydyhteisd nokkimisjarjestyksineen, orga-
nisaatiokulttuuri, kaytavapuheet ja huhut. Epavirallista organisaatiota ei ole doku-

mentoitu eikd sen olemassaolosta ole paatetty. (Mattila 2007, 42.)

Johto ja esimiehet ty6skentelevat virallisen organisaation vaikutuksen alla, mutta
tyontekijoiden keskuudessa epavirallisen organisaation vaikutuspiiri on suuri. Epa-

virallisen organisaation vaikutus tydyhteison toimivuuteen, henkeen ja motivaation
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on erittdin suuri. Yksi keskeisin muutosvastarinnan lahteistd on organisaation epa-
virallisten kunniakoodien ja saantdjen tahaton huomioimatta jattdaminen tai loukkaa-
minen. (Mattila 2007, 42.)

Muutos voi tapahtua, kun ulkoinen paine kasvaa sisaista vastustusta suuremmaksi.
Silloin muutos voi kuitenkin olla jo liian my6haista. 90-luvun alussa Suomesta havisi
monia yrityksia, jotka eivéat pystyneet uudistumaan tarvittavalla nopeudella. Muutok-
sen nopeutuessa organisaatioiden on saatava pienennettyd sisaistd muutoskitkaa

pysydkseen mukana globaalissa kilpailussa. (Kauppinen 1997, 82.)

3.2 Tybmotivaatio

Organisaatiossa tyontekijoille asetettujen tavoitteiden saavuttamista ja inhimillisten
voimavarojen vapautumista saatelevat henkilokohtaiset motiivit. Tekemiseen vai-
kuttavat motivaatiotekijat saatelevat ihmisen toimintaa. Mitd suurempi motiivi on,
sitd suurempi on kaytettavissa oleva kapasiteetti on. (Makipensa & Niemel& 1999,
53.)

Motivaatiotekijat voidaan jakaa sisaisiin ja ulkoisiin tekijoihin. Yksilon tarpeisiin ve-
toavia ymparistossa olevia kannusteita kutsutaan ulkoisiksi tekijoiksi. Tybelamassa
ulkoisilla tekijoilla tarkoitetaan palkitsemismuotoja, kuten palkkausta, hierarkkista
asemaa ja muita organisaatiossa arvostusta ilmaisevia asioita. Sisaiset motivaa-
tiotekijat kumpuavat yksilosta itsestaan, kuten arvoista, henkilékohtaisesta vapau-
desta ja tunne-elamasta. Nykyiset tydelaméan rakenteet seka toimintamallit tukevat
ulkoista motivoitumista kiinnittamattéd huomiota juurikaan sisdisiin tekijoihin. Sisai-
silla motivaatiotekijoilla on tutkimusten mukaan huomattavasti pitkdkestoisempi ja

voimakkaampi vaikutus yksilon suoritukseen. (Makipensa & Niemela 1999, 53.)

Omien mahdollisuuksien ja tarpeiden tiedostaminen suhteessa kokonaisuuteen,
jonka osana yksilo itse toimii, muodostaa valttAmattdman perustan hdnen voimava-
rojen virittaytymiselle suoritettavana olevaan tehtavaan. Suoritettavana oleva teh-
tava on koettava tarkeaksi ja merkitykselliseksi suurimman tydpanoksen saavutta-
miseksi. Tyontekijan tulee olla tietoinen organisaation strategiasta ja padmaarasta

hahmottaakseen oman tehtdvansad merkityksen osana isompaa kokonaisuutta.
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Mahdollisuus tehda omia valintoja ja toteuttaa nakemyksia, joilla on itselle merki-
tystd seka itseohjautuvuus tyohon kohdistuvassa paatoksenteossa, tyomenetel-
misséa, toimintatavoissa, tyon kehittdmisessa seké tulosten arvioinnissa kasvattaa
sisdista motivaatiota ihmisen tuntiessa vastuuta tyotehtavastaan. (Makipensa &
Niemeld 1999, 53-54.)

Kehittyvan organisaation on kyettava tunnistamaan organisaation hierarkkiseen ra-
kenteeseen liittyvat varjopuolet ja murtauduttava rajoitustensa yli. Pessimistisella ja
negatiivisesti varittyneella asenteella on tydyhteista rappeuttava vaikutus. Vahatte-
levalla asenteella luodaan riittamattomyyden tunnetta toisiin. lhmisen perusasen-
teen ollessa positiivinen, avoin seka uutta vastaanottava on hanella kyky myds ke-
hittya ja kasvaa tyontekijana. Ennakkoluuloton suhteutuminen ja myodnteinen asen-
noituminen tydyhteisén muihin jaseniin luo perustan hyvélle yhteishengelle seka toi-
mivalle tyoyhteisolle. Positiivisella suhtautumisella rakennetaan yhteista ymmar-
rysta inmisten kesken. (Kaivola & Launila 2007 ,103-108.)

Hyvinvoiva tydyhteiso on tuottava yhteiso. Toimiva tydyhteiso tukee henkiloston jak-
samista ja hyvinvointia. Se vetad puoleensa osaavia tyontekijoitd seka yhteistyo-
kumppaneita. Tyohyvinvoinnilla on asiakastyytyvaisyytta, laatua seka kilpailukykya
kasvattava vaikutus innovatiivisuuden ja motivaation paranemisen myo6ta. Toimiva
tydyhteis6 on monen tekijdn summa, se koostuu vuorovaikutuksellisista elemen-
teistd. Koko jarjestelma ajautuu epatasapainoon ja ongelmiin, jos jokin sen osista ei
toimi. (Kaivola & Launila 2007, 133-134.)
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o Avoin
voin
hteisoli vuorovaikutus

eisollisyys
4 Lid ja tiedonkulku

Elava
Johtajuus yhteinen visio

\ / ja strategia
Perustehtava
Kyky kasitella Toimivat
ristiritoja ja rak?n‘.c_e?t ja
ongelmia rittavat
resurssit
Halu oppia ja
kehittya

Kuvio 3. Toimivan tydyhteison elementit (Vrt. Kaivola & Launila 2007, S 134).

Perustehtavalla tarkoitetaan organisaation olemassaolon tarkoitusta ja tehtavaa.
Toimivassa tyoyhteisdssa jokainen tyontekija tiedostaa asemansa perustehtavaan
liittyvassa kokonaisuudessa. Kaikki toiminta on perustehtdvan mukaista, ja jokainen
on tietoinen yksildllisistd seka yhteisista tyon tavoitteista. (Kaivola & Launila 2007,
133-134.)

Johtajuudella on suuri merkitys organisaation tydyhteisoon ja menestykseen. Suu-
ret yhtiot, laitokset ja valtiot pystyvat muuttamaan kohtalonsa taysin johtajan vaihtu-
essa. Monet esimerkit ovat nayttaneet, kuinka yritykset ovat nousseet konkurssin

partaalta menestyjaksi uuden johtajan vaikutuksesta. (Kauppinen 1997, 101.)

Henkil6ston johtaminen on organisaation siséisen tuottavuuden ja kannattavuuske-
hityksen muutoksen keskeinen tekija. Hyva johtaminen on tilanneherkkyytta ja ke-

hittymisen johtamista. Asiantuntijat sanovat motivaation syntyvan, kun olosuhteet
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ovat kohdallaan. Motivaatio on kokemusten seuraus, oire kunnossa olevasta taus-
tasta. Hyva johtaminen luo olosuhteet motivaation kehittymiselle. (Larikka, Heinila,
Selin & Tuominen 2008, 73.)

Kehittavassa johtamisessa esimiehen tulee olla perilla tyontekijan taidoista ja tie-
doista. Esimiehen tulisi tuntea tyontekijan kiinnostuksen kohteet, vahvuusalueet ja
taustat. Esimies viestii toimivansa sparraajana ja valmentajana tyontekijalle. Vir-
heité sallitaan, ja eteen tulevat ongelmatilanteet hydédynnetaéan koulutustilaisuutena.
(Larikka, Heinila, Selin & Tuominen 2008, 75.)

Heikkotahtoinen, byrokraattinen, valtteleva ja itsekeskeinen johtamistyyli, jossa joh-
taja ei aktiivisesti puutu jo syntyneisiin ristiriitoihin ja konflikteihin, yllapitaa ristiriitoja
mahdollistavia tekijoitd. Heikkotahtoinen johtajuus saattaa ilmentya hyvantahtoisuu-
tena. Tyontekija tai jokin muu taho saa liian paljon valtaa tydyhteisdssa, jos hyvan-
tahtoisuus tai heikkous luo sille mahdollisuuden. TAméan kaltaisessa tilanteessa tyo-
yhteison epavirallinen organisaatio alkaa véahitellen ottamaan valtaa itselleen hyvan-
tahtoiselta johtajalta. Usein tilanne saatetaan tiedostaa, mutta asiaan ei puututa va-
linpitamattdomyyden, ahdistuksen tai ’kiltteyden” takia. Johtajalta odotetaan aloitetta.
Tyontekijat turhautuvat ja passivoituvat, jos mitdan ei tapahdu. (Valtiokonttori
2013.)

Tyo6ssa esiintyy aina ristiriitoja, taysin ristiriidatonta tydyhteisoa ei ole. Ristiriidat syn-
tyvat ihmisten ajatellessa, toimiessa ja kokiessa asiat toisin kuin muut. Ristiriidat
eivat aina ole huono asia. Ristiriidat tuovat esille tydyhteisosta asioita, jotka eivét
toimi. Tyon kehittdmisen kannalta ndennéinen samanmielisyys on haitallinen tekija.
(Tyoturvallisuuskeskus [viitattu 23.4.2015].)



25(44)

4 5S KAYTTOONOTTO HYDROLL OY:SSA

4.1 Vaihe 1, erottelu

Tyo aloitettiin erottelemalla turhat materiaalit ja tyovalineet yhdessa tuotantohenki-
|6ston kanssa. Tavoitteena oli jattda vain tarpeelliset tarvikkeet ja tyokalut tarvitta-
villa maarilla tyopisteille. Tyopisteitad lapikaydessa loytyi paljon rikkinaisia ja vain
vanhoihin tuotetyyppeihin soveltuvia tytkaluja ja tarvikkeita. Paikoittain suoraan
pois heitettavien rikkindisten ja turhien tarvikkeiden seka tytkalujen maara oli koko-
naisuudesta jopa yli 50 %, tassa tapauksessa red tagging -menetelman hyddynté-
minen néhtiin lisdarvoa tuottamattomana hidasteena. Taysin tarpeettomiksi arvioi-
dut tyokalut ja tarvikkeet poistettiin tuotantotiloista. Tydkalut ja tarvikkeet, joille ar-
voitiin [6ytyvan mahdollisia kayttokohteita tulevaisuudessa, siirrettiin tydpisteen ul-
kopuoliseen varastoon. Materiaalivarastosta poistettiin vanhentuneet materiaalit ja

komponentit, kuten tiivisteet, joiden sailéminen aiheutti vain turhaan sekaannusta.

Kuvio 4. Tilanne ennen erottelua.
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Kuvio 5. Tilanne ennen erottelua.

4.2 Vaihe 2, jarjestely

Erottelun jalkeen jaljelle jddneet tydkalut, tarvikkeet ja komponentit lajiteltiin seka
jarjesteltiin omille vakioiduille paikoillensa. TyOkalujen sijoittelussa kiinnitettiin huo-
miota erityisesti ergonomiseen asetteluun, kokoonpanotytssa tyontekijd joutuu
kayttamaan ajoittain raskaita tyokaluja. Tydkalujen sijoituskorkeus pyrittiin asetta-
maan noston kannalta mahdollisimman kevyelle, olkapaan ja kyynarpaan, valiselle
korkeudelle. Leanin kuudennetta hukkaa, turhia liikkeita, eliminoitiin jarjestelemalla
tyokalut mahdollisimman lahelle kayttokohdetta.

Tavoitteena oli visualisoida mahdollisimman havainnollistavasti jokaisen tydkalun ja
komponentin varastointipaikka. Visualisoimalla varastointipaikat eliminoidaan tur-
hista liikkeista ja virheisté aiheutuvaa hukkaa. Tyodntekijan ei tarvitse kiiveta hyllylle
katsomaan, mita komponenttilava sisaltd&, vaan se on nahtévissa jo lavan etiketista.

Jokainen tiivistelaatikko ja komponenttilava varusteltiin nimiketunnuksen ja teknisen
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nimen sisaltamalla tuote-etiketilla. Tiivistelaatikot sijaitsevat 24-kerroksisessa auto-
maattisessa varastointijarjestelmassa. Jarjestelman yhteydessa olevaan tietoko-
neeseen eriteltiin paikkatieto jokaisesta eri tiivisteesta. Haluttu tiiviste valitaan nyt
varastointijarjestelman ohjelmasta, jonka jalkeen jarjestelmat syottaa oikean hyllyn
ja hyllypaikan tyontekijalle. Enaa ei tarvitse etsia muistinvaraisesti oikeaa varastoin-
tipaikkaa. Ennen jarjestelyd paineakkujen kannakkeet sijaitsivat hajanaisesti ympari
tuotantotiloja ilman tuotemallista kertovaa etikettid. Turhaa aikaa kului kannakkei-
den etsimiseen, ja virheita syntyi eri kannakemallien mennessa sekaisin keskenaan.
Kaikki eri kannakemallit kerattiin yhteen hyllyyn. Jokainen hyllyssé oleva kannake-
lava varusteltiin nimiketunnuksen sisaltamalla etiketilla ja 1:1-tekniselld kuvalla. Ha-
janaisesti varastoidut maalit ja kemikaalit lajiteltiin seka jarjesteltiin omille nimetyille

paikoilleen. Ennen puutteelliset ja sekalaisesti varastoidut kemikaalien kayttéturval-

lisuustiedotteet siirrettiin kaikkien saataville séhkoiseen jarjestelmaan.

Kuvio 6. Tiivisteet jarjesteltyna visuaalista ohjausta hyddyntaen.
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Kuvio 7. Kannakkeita ennen jarjestelya.
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Kuvio 8. Kannakkeet jarjesteltyna visuaalista ohjausta hyodyntéen.

Ennen paperimuodossa olleet ja sekalaisessa jarjestyksessa varastoidut sahko-
kuvat, konedokumentit seka materiaalitodistukset siirrettiin sahkdiseen muotoon toi-

minnanohjausjarjestelmaan.

Jarjestelyn seurauksena tuotantotiloista vapautui tyhjaa tilaa. Vapautunut tila kay-
tettiin hyvaksi ja kunnossapidon varaosille, tyokaluille ja huoltojen suorittamiseen
perustettiin oma tyopiste (kuvio 10). Tuotantolaitteiston sdhkdvaraosat keréttiin kun-

nossapidon tyopisteen laheisyyteen.
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Kuvio 10. Kunnossapidon tyOpiste jarjestelyn jalkeen.

Kahdessa tuotantosolussa tehtiin tyoén aikana muutoksia kohteiden layout-asette-

luun. Samalla luotiin suunnitelma tulevalle tuotantolinjalle, joka tulee korvaamaan
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vanhan solutyyppisen tydpisteen. Tuotantolinjan lahtokohtana oli nopeampi lapime-

noaika, turhien nostojen vahentaminen seka parempi tydergonomia. Linjan suunni-

telma mallinnettiin visual components -ohjelmalla (kuvio 11).

Kuvio 11. Uuden tuotantolinjan suunnitelma mallinnettuna.

Vanhassa solutyyppisesséa tyopisteessd mantatoimisten painevaraajien kokoonpa-
noty6 aiheutti huonosta tydergonomiasta ja fyysisesti raskaasta nostotyosta johtuvia
vammoja ja sairauspoissaoloja. Kuormittavin osuus kokoonpanotydssa on raskai-
den, painoltaan 10-20 kg, paatykomponenttien nosto seké asettelu sylinteriin. Fyy-
sisesti kuormittavan nostotydn eliminoimiseksi mallinnettiin paatyjen kaantolaite So-
lid Edge -ohjelmalla (kuvio 12.). Mallinnuksen mukainen laite teetettiin testausta var-
ten tyopisteelle (kuvio 13.). Testit osoittivat kuitenkin laitteen olevan liian hidas suun-

niteltuun tehtavaan.

Tuotantolinjasuunnitelmassa kokoonpanoprosessin tydvaiheet suoritetaan erillaan
tosistaan ilman tarpeettomia nostotditd. Solutyopisteesta poiketen sylinteriputket
kulkevat kuljetinta pitkin vaakatasossa tyontekijan luokse ilman tarvetta nostolle.
Paatykomponentit tuodaan erillisella kuljettimella paatyjen asennuslaitteelle. Tuo-
tantolinjan toteutus aloitettiin tyon aikana, mutta se tulee valmistumaan vasta opin-
naytetyon paattymisen jalkeen.
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|

Kuvio 12. Paatyjen kaantolaite.
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Kuvio 14. Tyopiste erottelun ja jarjestelyn jalkeen.
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4.3 Vaihe 3, puhdistaminen ja huolto

Tuotantotilojen puhdistamiseksi ja puhtaana pysymisen takaamiseksi jokaiselle
tyontekijalle rajattiin tehtaasta oma alue, jonka puhtaana pysymisesta tyontekija
vastaa itse. Suoritettavat puhdistamistoimenpiteet ja menetelmat listattiin seké oh-

jeistettiin henkilostolle. Tuotantohenkilostolle selitettiin tuotantotilojen siisteyden

merkitys laatuun ja yritysimagoon.

1. vastaanottovarasto
2. Kasimaalaamo

3.As 30
— 4.As 10
R — - 5. Kardex
e 8. s 22 C - 6. As 10/14
16. e
L= \ T 8. As 20 & Putkivarasto

QAN 6. = 9.a Testaus
N \ |5, | : 9.b Testaus

12. Typpiasema
13. Pakkausmate-
riaalivarasto

I
. T — & n'_%— 10. Maalaamo
11. tg 10. ] ol B 4 1. g 11. Lahettimé
anEe g “HR-. |

| 14. Jatteet
15. Ulkoalueet
16. Konttori

12.

Kuvio 15. Tehtaan vastuualueet.

Hydrauliikan komponentteja tuotettaessa on kiinnitettava erityistd huomiota tuotan-
totilojen lahes Kliinisen puhtauden lisaksi myds koneiden ja laitteiden puhtauteen
seka kykyyn tuottaa puhtautta. Valmistettavan tuotteen laadun varmistamiseksi voi-
teludljyjarjestelmien, hydraulisten laitteiden ja paineilmalaitteiden on oltava puhtaat
ja huolletut. Tyodssa kiinnitettiin erityistd huomiota kunnossapidon ja ennakkohuollon
organisoimiseen. Ennen ulkopuolisena palveluna ostetusta kunnossapidosta ja
huollosta siirryttiin yrityksen omasta henkilostosta koottuun huoltotiimiin. Valitto-
mistad hairiokorjauksista siirryttiin samalla painottamaan suunniteltua kunnossapi-
toa, parantavaa kunnossapitoa, ehkaisevaa kunnossapitoa ja kunnonvalvontaa (ku-
vio 16). Vikaantuneeksi todettua laitetta ei ainoastaan palauteta kayttékuntoon. Vian
aiheuttaja pyritdan loytdmaan, ja laitetta kehittamaan Kaizen-filosofian mukaisesti

paremmaksi uudelleen vikaantumisen valttdmiseksi.
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Kunnossapidon suunnitteluun, johtamisen tydkaluksi, kehittamiseksi ja tehosta-
miseksi yrityksen kayttoon hankittin kunnossapitojarjestelma. Jokainen tuotanto-
laite seka kone listattiin jarjestelmaan dokumentteineen ja varaosineen. Ennakko-
huolto-, kunnonvalvonta ja puhdistusohjeet luotiin I6ydettavaksi listattujen koneiden
kanssa yhdesta paikasta. Henkilostd koulutettiin suorittamaan huoltotoimenpiteet
seka kayttdmaan kunnossapitojarjestelméé. Nyt konetta puhdistettaessa tarkaste-

taan sen kunto ja mahdolliset ongelmat samalla toimenpidetta suorittaessa.

Kunnossapitojarjestelméan kayttoéonoton yhteydessa suoritettiin tyoturvallisuuslain
(738/2002) 108 mukainen riskien arviointi jokaiselle tuotantolaitteelle (kuvio 17).
Riskien arvioinnin tarkoituksena oli selvittdd, tunnistaa ja arvioida terveydelle ja tur-
vallisuudelle aiheutuvat vaarat seka haitat. Tyon aikana havaittiin seké arvioitiin 63
riskid. Havaitulle ty6turvallisuusriskeille maariteltiin korjaavat toimenpiteet turvalli-

sen kayton takaamiseksi.

Kunnossa
pitolajit

Hairiekor- Suunniteltu
. kunnossa-
jaus pito
I_I_I .
1 I | 1
. : Parantava Ehkaiseva
Siirretyt Valittomat kunnossa- Kunnosta- kunnossa-
korjaukset korjaukset . i .
| j pito minen pito
Kuntoon Jaksotett
perustuva Kunnon- kunnossau-
suunniteltu valvonta 5
korjaus pito

Kuvio 16. Kunnossapitolajien jaottelu. (Mikkonen 2009, 97).
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Kuvio 17. Riskianalyysi

4.4 Vaihe 4, standardisointi ja yllapito

Tybn standardisoinnin taso yrityksessé oli ennestaan jo erittéain korkealla tasolla.
Tyo6ohjeet oli selkeasti kirjoitetut ja hyvin kuvitetut seka henkildsté opastettu toimi-
maan niiden mukaisesti. Nopeasti kehittyvan yrityksen toiminnassa syntyy kuitenkin

jatkuvasti uusia standardisoinnin kohteita.

Yrityksen kayttoon oli hankittu uusi ERP-jarjestelma. Yrityksessa ERP-jarjestelmaa
kaytetddn mm. oston, myynnin, varastoinnin seka tuotannon hallintaan. Uuden
ERP-jarjestelman kaytto oli osoittautunut hitaaksi ja hankalaksi. Jarjestelméan perus-
toimenpiteet tuotantohenkilostd koki helpoksi suorittaa, mutta vaativammat toimin-
not, kuten esimerkiksi laatupoikkeamien kirjaaminen seké alihankintaostojen poisto,
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koettiin lilan vaikeaksi. Helpoimmaksi ja nopeimmaksi todetut menettelyt toiminto-
jen suorittamiseksi vakioitiin, dokumentoitiin ja ohjeistettiin henkilostolle. Tydoh-
jeista pyrittiin tekemaan nopeasti luettavia seka selkeita (lite 1 ja 2). Uuden tuote-
tyypin kokoonpanoty6hon luotiin yksityiskohtaisemmat tydohjeet, tyd standardisoi-
tiin ohjeilla ja vastuussa oleva tyontekija patevoitettiin noudattamaan niita (lite 5).
Mantatoimisten akkujen huoltoa suorittaville henkildille luotiin myds oma yksityis-

kohtainen ty6ohje oikeaoppisen huollon suorittamiseksi (liite 5).

Kaizen-filosofian mukaisesti standardisoinnissa oli kohteina myo6s pienia kehitys-
kohteita, kuten mittalaitteiden kalibrointimenettelyt. Valmistettavissa tuotteissa kay-
tettavien tiivisteiden hylkdamiseen johtavat viat vakioitiin vikoja havainnollistavalla
tiivistetaululla. Tiivistetaulussa jokaiselle hylkdamiseen johtavalle vialle oli ripustettu
esimerkkitiiviste selityksineen. Mikéli tiivisteessa on esimerkin kaltainen laatupoik-
keama, joutuu se automaattisesti havitykseen. Yksittaiset prosessien standardisoin-
nit edesauttavat laadun tuottamista ja vahentavat inmisvirheelle jaavaa mahdolli-

suutta.

Kuvio 18. Tiivistetaulu
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5 TULOKSET

Opinnaytetyon tutkimusongelmana oli 5S-ohjelman soveltaminen Hydroll Oy:n toi-
mintaan. Tarkastelun kohteena oli henkiléstdn motivointi, muutosvastarinta ja Lean-

tyOkalut osana yrityksen kannattavuutta.

Lahtokohdat tarkastelulle ja tyon suorittamiselle olivat hyvat yli vuoden mittaisen
tyosuhteen johdosta. Ongelmakohtien tarkastelua oli mahdollista tehda hyvissa
ajoin ennen opinnaytetyon aloittamista. Tuotantotilojen siisteyden ja jarjestyksen
taso oli pitkalti tuotantotyontekijoiden oman organisoinnin varassa. Paikoittain siis-
teys ja jarjestys oli erittdin korkealla tasolla, kun taas toisaalla tilanne oli erittain huo-

nolla tasolla. Tyopisteen kunto oli kiinni tydntekijan omasta motivaatiosta.

Tyopisteen jarjestyksen vaikutus prosessin tehokkuuteen on Kkiistaton, mutta sen
merkityksen selittdminen tuotantotyontekijalle osoittautui paikoittain hankalaksi.
Teoriaosuudessa kasiteltya muutosvastarintaa, ihmismielelle ominaista vanhojen
tottumusten puolustamista esiintyi tyon alkaessa osittain edelléa mainitusta syysta.
Muutosprosessin paremmalla suunnittelulla ja jarjestelmallisella muutosjohtamisella
olisi ty6 saatu suoritettua kevyemmalla vastarinnalla. Osa nakee luonnostaan ylei-
sen siisteyden merkityksen yrityksen toiminnan kannalta erittain tarkeaksi, kun taas

toiset kokevat sen taysin toissijaiseksi.

Kaytannon toteutuksessa 5S-ohjelma osoittautui tehokkaaksi tytkaluksi. Jokaisen
vaiheen jarjestelmallinen toteuttaminen luo edellytykset onnistuneelle tuotannonke-
hitysprojektille. Tarpeettomia ja rikkinaisia tarvikkeita seka tyovalineita oli keraanty-
nyt ajan saatossa huomattavasti. Niiden suuren maaran huomattiin hidastavan pro-
sessia ja aiheuttavan sekaannuksia. Tyodkaluja ja tarvikkeita saatiin parhaimmillaan

poistettua 30 % tyOpisteelta.

Yrityksella on laaja valikoima erilaisia valmistettavia tuotteita, ja tuotteista valmistet-
tavissa erilaisia variaatioita. Komponenttivarasto on tasta syysta huomattavan suuri.
Komponenttivariaatioiden maarasta ja visuaalisen ohjauksen puutteesta syntyi vir-
heitd ja epavarmuutta. Komponenttivariaatioiden méaardd voidaan vain rajallisin

mahdollisuuksin v&hentaa, joten virheiden valttamiseksi jarjestelyn lahtékohtana oli



39(44)

visualisoida kaikki mahdollisimman hyvin. Visualisointi osoittautui tydssa erittain tar-
ke&ksi tyokaluksi. Kannakkeiden jarjesteleminen ja varastopaikkojen merkinté visu-
aalisin tunnistein vahensi keréilyaikaa ja inventointiaikaa seké kasvatti toimitusvar-
muutta. Tyontekijan on nyt helppo valita oikea malli useista hyvin samanlaisista
vaihtoehdoista. Kannakkeiden oikeat mitat todennetaan asettamalla kannake lava-
paikassa olevaan 1:1-piirrokseen, enaa aikaa ei kulu epargintiin tai mittailuun. Tii-
visteiden jarjestelemisen, varastopaikkojen merkinnén ja automaattisen varastointi-
jarjestelman kayttéonoton johdosta kerailyaika vaheni kahdella minuutilla ja inven-
tointiaika 70 %:lla. Tyodkalujen kayttbonotto nopeutui asianmukaisen jarjestelyn ja
merkinnan johdosta, tybaikaa ei tuhlata tytkalujen etsimiseen.

5S-ohjelma saatetaan mieltaa virheellisesti vain tuotannonkehitysfilosofiaksi. Erit-
tain hyvia tuloksia saatiin tydssa metodien hyddyntamisessa toimiston puolella. En-
nen materiaalitodistukset sijaitsivat hajanaisesti ja useassa eri sijainnissa, niin sah-
kdisena versioina, kuin myds paperiversioina. Materiaalitodistusten jarjestely séh-
koiseen hakemistoon vahensi todistusten etsintdaikaa 80 %:lla, sek& estaa niiden

tahattoman katoamisen.

Tuotantolaitteiston ja automaation dokumentaationhallinta oli erittain huonolla ta-
solla. Varaosaa tilatessa aikaa turhaantui turhaan oikean mallin etsimiseen, vaikka
se olisikin ollut tilattu jo kertaalleen aikaisemmin. Tuotantolaitteiston hajotessa saat-
taa tuotanto pahimmillaan pysahtya kokonaan. Korjaamiseen tarvittavan dokumen-
taation ja tiedostojen, kuten séhkdkuvien tai lahdekoodin puuttuessa hidastuu kor-
jaaminen oleellisesti. Aikaisemmin oltiin jopa tilanteessa, jossa tuotantolaite joudut-
tiin ohjelmoimaan kokonaan uudelleen ohjelmoitavan logiikan rikkoutuessa, koska
alkuperaista lahdekoodia ei ollut missaan tallennettuna. Tuotantolaitteiston ja auto-
maation dokumenteista eroteltiin sekaannusta aiheuttaneet vanhat tarpeettomat do-
kumentit pois, ja kaytossa olevat paivitettiin sek& jarjesteltiin uuteen sahkoiseen
kunnossapitojarjestelmaan. Kertaluontoisena tyoné kunnossapitojarjestelman kayt-
téonotto oli tydlas, mutta saavutetut tulokset olivat erittain hyvia. Nyt kaikki tarvitta-
vat dokumentit ovat ajan tasalla, nopeasti saatavilla seka konekohtaisesti selkeasti

jarjesteltyna kunnossapitojarjestelmassa.
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Ennen huolto- ja kunnossapitotyot ostettiin ulkopuolisena palveluna. Kayttajakun-
nossapitoon siirtymisen, kunnonvalvonnan seka suunnitellun, parantavan ja ehkai-
sevan kunnossapidon taloudelliset vaikutukset toimintavarmuuden kasvaessa ovat
positiiviset, mutta tarkempia tuloksia on mahdollista tarkastella vasta pidemman
ajanjakson jalkeen. Yrityksen omasta henkildstosta kootun huoltotiimin johdosta lait-
teiston vikatilanteista johtuvat seisokit lyhenivat. Yrityksen oma henkilostd on vika-
tilanteen ilmetessa kaytettavissa valittomasti, kun taas ulkopuolista palveluntarjo-

ajaa ei valttamatta ole saatavilla heti.

Tyo6ohjeiden luonti helpotti ERP-jarjestelman kayttéa ja mahdollisti uuden tuotetyy-

pin lupien saannin.
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Liite 3. Prosessikaavio

Placement holder for Process Flow Chart
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