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Insindorityd tehtiin Finnish Steel Painting Oy:n Kaarinan pintakasittelylaitokselle. Tyon ai-
heena oli suunnitella ja ottaa kaytt6on 5S-menetelma. Padasiassa pyrittiin etsimééan tuotan-
nossa aiheutuvia hukan lahteita ja niitd karsimalla parantamaan tilojen siisteytta, toimivuutta
ja turvallisuustasoa.

Tybssa keskityttiin 5S-menetelman suunnitteluun ja kayttbénottoon ratamaalaamo-tyyppi-
sessa pintakasittelylaitoksessa. Menetelmaa ei voinut suoraan toteuttaa prosessiyrityksissa
hyvéksi havaituilla keinoilla, koska maalaamoymparistd on erilainen verrattuna esim. pro-
sessiteollisuusymparistoon.

Tybssa kaytettiin apuna kirjallisuudesta saatuja tietoja ja tyontekijoiden haastatteluita. Kay-
tannon toteutus tapahtui paikan paalla 5S-menetelmén askeleita mukaillen. Kaytannon tyon
toteutuksen etenemisesté suunnitelmien mukaisesti huolehti Kaarinan yksikdn paallikkd.

TyoOn aikana saatiin tehtyé muutoksia pienin askelin, jollaista pohjimmiltaan lean-ajattelukin
on. InsinGoritydn lopputuloksena otettiin askelia 5S-menetelman suuntaan, mutta ei paasty
taysin toiminnalliseen 5S-menetelméaan. Ty6turvallisuus parantui ja ty6ajan kaytto itse tuot-
tavaan tyohon lisdantyi. Ty antoi ponnahduslaudan Kaarinan pintakasittelylaitokselle siirtya
tutkittuja toimenpiteitd noudattaen kohti 5S-menetelmaa ja sité kautta kohti lean-tuotantojar-
jestelmaa.

FSP:1lla on menossa alkutilakartoitus 5S-menetelméan ja lean-tuotantojarjestelman suhteen
toimipisteiden osalta. Tulevaisuudessa insinddrity6ta pystytaan soveltamaan muissakin pin-
takasittelylaitoksissa. Tyd toimii pohjana suunnittelulle ja kdytannon toteutukselle 5S-mene-
telman kayttéonotossa.

Avainsanat 5S, Kaizen, lean synty, lean-tuotantojarjestelma
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The aim of the final year thesis was to design and implement 5S method in to an industrial
paint shop. Finding the ways of reducing waste and optimizing productivity in a process
production would give a better position in markets while work flow efficiency grows, employ-
ees frustration decreases, speed and quality of work performance improves, and safety im-
proves and makes daily operations easier for everyone. Material was collected by using
different kind of methods such as pre- and final interviews, documenting by photos, meas-
uring the wasted time of doing partial jobs.

The subject of the project was given by Finnish Steel Painting Oy. The reason of giving the
project to introduce 5S method to the Kaarina paint shop was to improve productivity and
lower costs in near future. The 5S method is one of the tools based on lean process man-
agement. 5S is a workplace organization methodology that uses a list of five Japanese
words seiri, seiton, seiso, seiketsu and shitsuke.

The achievement of the project was that after six months of doing the practical part, it was
rewarding to find how much general impression increased. The main finding of this project
was that without enough resources of 5S groups, there are not so quick changes in general
impression.

On the basis of the results, it can be concluded that the 5S method will be possible to design
and implement into a paint shop but enough resources are required. By using Kaizen con-
tinuous improvement, 5S can be achieved in a period of one year. The 4S and 5S’s create
a base for sustaining 5S; systematic work will be needed at the whole organization level.

Keywords 5S, kaizen, establish of lean, lean process management
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Lyhenteet ja kasitteet

5S 5S on tyokalu, jolla kehitetdan siisteytta ja jarjestyksen yllapi-
toa.
Kaizen Paivittdinen kehittdmismalli, jossa puututaan ongelmakohtiin

pienin askelin. Jatkuva parantaminen, pienin ja vakain aske-

lin.

Lean Toimintamalli, jonka tarkoituksena on luoda toimintaan tarkoi-
tuksenmukaisuutta, jarkevyyttd ja tasmallisyyttd. Hukan va-

hentaminen ja tuottavuuden tehostaminen.
Muda Lisdarvoa tuottamattomia prosesseja eli hukkaa.

Genchi genbutsu Palaa ruohonjuuritasolle. Ymmartaaksesi asiat, taytyy sinun

menné& sinne missa itse tyo tehdaan.

NORSOK NORSOK-standardit on kehitetty Norjan petrokemian teolli-
suutta varten, jotta saavutettaisiin riittdva turvallisuus, lisa-
arvo ja kustannussaastot petrokemian kehitystoissa ja toimin-

noissa.
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1 Johdanto

1.1 Hankkeen tarkoitus

Kilpailu on kovaa jokaisella teollisuuden sektorilla ja erityisesti teollisen pintakéasittelyn
palveluja tuottavien yritysten kesken, joihin my6s Finnish Steel Painting Oy kuuluu. Glo-
baalissa maailmassa kilpaillaan hinnasta seka tuotannon tuottavuuden parantamisesta.
Tarkoituksena on tuottavuuden lisd&dminen samalla kun kustannuksia ei saisi syntya

enempé&a. Miten tuottavuutta saadaan lisattya ilman ylimaaraista kulueraa?

Japanilainen Hiroyuki Hirano kehitti lean-ajatteluun pohjautuvan 5S-jarjestelman, jossa
pyritddn kustannustehokkaampaan tuotantoon parantaen siisteytta, jarjestystd, puh-

tautta seka toimintatapoja jokapaivaisten tapahtumien avulla. [1.]

FSP:n hankkeen tarkoituksena on 5S-jarjestelman suunnittelu ja kayttéonotto FSP:n
Kaarinan pintakasittelylaitokselle pilottihankkeena. Opinnaytetyd toimii ns. starttina kon-
sernin Suomen yksikdissa, jolloin saatavan kokemuksen avulla saadaan ajettua lean-
ajattelu ja koko 5S-jarjestelma jopa kaikkiin FSP:n pintakasittelylaitoksiin, jokaisen lai-
toksen tarpeita mukaillen.

1.2 Asiakkaan tarve

FSP:n Kaarinan pintakasittelylaitos sijaitsee Stera Technologies Oy:n tiloissa alihankki-
jayrityksena. Steralla on ajettu 5S kokonaan sisdan, mika tuo pienté eroa yritysten tuo-
tantotilojen valilla. Tasta syysta FSP halusi aloittaa 5S-jarjestelman suunnittelun ja kayt-
toonoton Kaarinan yksikkdon. Stera valmistaa tuotteita ABB:lle, ja FSP taas toimii Steran
alihankkijana pintakasittelyn suhteen. ABB edellyttdd Steralta 5S-jarjestelmaa. Tuotan-
toketjun poikkeaman muodostaa FSP, ja tama asia taytyy korjata, jotta tuotanto olisi yh-
tendista koko ketjun matkalta. Yksi merkittavista syista olivat myos kustannussaastot.
Osassa FSP:n toimipisteista tydkalujen sailyvyys on merkittava ongelma. Se etta tydka-
luja etsitddn ja ostetaan uusia, kuluttaa resursseja ja sy6 samalla tyon kannattavuutta.

Ty6ajan hukka halutaan myds saada minimoitua, jotta tulevaisuudessa vahemmalla ty6-



hon kulutetulla energialla pystytaan tuottamaan enemman pintakasittelypalveluita. Kaa-
rinan pintakasittelylaitoksella myo6s tiukentunut jatelaki tuo omat haasteensa jatteiden
kierratykselle.

2 FSP Finnish Steel Painting Oy

2.1 Konsernin historia

FSP Finnish Steel Painting Oy on teollisuuden pintakasittelyihin erikoistunut yritys, joka
on yksi Euroopan suurimmista ja johtavista pintakasittely-alan yrityksista. Yrityksen pal-
veluksessa tydskentelee noin 200 alan ammattilaista liikevaihdon ollessa vuonna 2013
noin 24 m€. Asiakkaita palvellaan yli 30 toimipaikassa, Suomessa, Ruotsissa, Virossa,

Puolassa ja uutena aluevaltauksena myds Norjassa. [2.]

Asiakkaiden tarpeiden muuttumisen myoéta FSP on lahtenyt tuottamaan pintakasittely- ja
korroosionestopalveluiden lisaksi myds muita lisdarvoa tuovia palveluita, kuten logis-
tiikka-, pakkaus-, osakokoonpano-, engineering- ja konsultointipalveluita. Nain konserni
pystyy tarjoamaan kokonaisvaltaisia ja asiakaslahttisia avaimet kateen -tyyppisia ratkai-

suja. [2.]

Vuonna 1964, jolloin Nesteen Porvoon jalostamon kiivain rakentamisvaihe oli alka-
massa, perustettiin FSP:n edeltdja ruotsalaistaustainen Alukrom Oy. Vuonna 1970 kas-
vua vauhdittivat Naantalin jalostamo, siltahankkeet Pohjoismaissa, Saimaan kanavan
sulkuporttien pintakasittelyt ja o6ljytankkerit. Vahvojen vuosien jalkeen vuonna 1994
omistusjarjestelyssa yrityksen nimeksi muutettiin nykyinen FSP Finnish Steel Painting
Oy. Nykymuotoinen FSP sai syntynsa vuonna 2001, kun FSP osti YIT-pintakasittely-yk-

sikon liiketoiminnan. Talla hetkella padomistus on Ruotsissa. [2.]

2.2 Kaarinan pintakasittelylaitos

FSP:n Kaarinan pintakasittelylaitos sijaitsee Stera Technologies Oy:n tiloissa, jotka ka-
sittavat 450 m2:n tuotantotilat ja 20 m?2:n toimistotilat. Kaarinan yksikossa pintakasitellaan

paaasiassa asiakkaan valmistamia tuulivoimageneraattoreita ja lammonvaihtimia. Pinta-



kasittelypalveluihin kuuluvat pesu ja puhdistus, suihkupuhdistus terasrakeella, korroo-
sionestomaalaus markamaalausmenetelmalla seka erikoisuutena Norsok-maalaukset ja

-tarkastukset.

3 Lean ja5S-menetelman kuvaus

3.1 Lean

3.1.1 Leanin synty

Lean-tuotantojarjestelma on lahtdisin Japanista, Toyotan tuotantojarjestelman TPS (To-
yota Production System) pohjalta. Alussa tuotantojarjestelmaa sovellettiin vain autoteol-
lisuudessa, josta se oli saanut alkunsakin [3, s. 6]. Toyotalla tajuttiin, etta Japanin mark-
kinat olivat pienet ja kysynta lilan huonoa, jotta olisi paasty tuotantovolyymeissa amerik-
kalaisen massatuotantoprosessin tasolle. Selviytyakseen pitkalla aikavalilla, oli Toyotan

yhtiond omaksuttava amerikkalaisten autotehtaiden massatuotantojarjestelma.

Toisen maailmansodan jalkeen Toyota oli viela pieni autoyhtid. Sodan runtelemassa Ja-
panissa tarvikekanta oli heikkoa ja ihmisilla vahan rahaa. Toyotan silloinen tehtaanjoh-
taja ja yksi leanin suurimmista vaikuttajista Taiichi Ohno oli saanut Amerikan matkaltaan
palanneelta pomoltaan Eiji Toyodalta toimeksiannon parantaa nykyista valmistusproses-
sia Fordin autotehtaiden tuottavuuden tasolle, jossa yhdistyisi korkea laatu, kustannus-
tehokkuus, lyhyet lapimenoajat ja joustavuus. Ford valmisti massatuotantojarjestelmal-
l[&an suuria maaria pientd maaraéa eri malleja. Toyotalla ei ollut rahaa eika markkinoita
siihen, joten vahilla resursseilla piti innovoida, miten pienia maaria eri automalleja pys-
tyttaisiin valmistamaan samalla kokoonpanolinjalla. Taiichi Ohno ja h&anen ryhménsa
kiersivat 1950-luvulla paljon amerikkalaisia autotehtaita ja perehtyivét kilpailjansa Henry
Fordin Today and Tomorrow (1926) -teokseen, jossa kerrottiin jatkuvasta materiaalivir-
rasta. Toyotalla ymmarrettiin, etta hyvaksikayttamalla jatkuvan materiaalivirran ideaa
paastaisiin yksiosaiseen virtaukseen, jolla pystyttaisiin vastaamaan muuttuviin tarpeisiin

ja vaatimuksiin. [4, s. 20-22.]



Toyota lainasi ison osan ideoistaan Yhdysvalloista kehittdessaan Toyotan tuotantojar-
jestelmaa, joka Toyotan ulkopuolella tunnetaan lean-toimintamallina. Toyota oppi imuoh-
jauksen kasitteen amerikkalaisilta supermarketeilta. Hyllyja taytetaan sita mukaa, kun
tuotetta ostetaan. [4, s. 22—-23.]

Toyota oli luonut uuden valmistusparadigman, jonka avulla tuotantoprosessin asioita tul-
laan katsomaan, ymmartamaan ja tulkitsemaan uudella tavalla. 1960-luvulla Toyota le-
vitti lean-ajattelumallin” sanomaa opettamalla Toyotan tuotantojarjestelman (TPS) peri-
aatteita aluksi tarkeimmille tavarantoimittajilleen ja tytaryhtidilleen. Vasta 1990-luvun

puolessa valissé teollisuuden tuotantoyhteiso 16ysi lean-ajattelumallin. [4, s. 22-23.]

3.1.2 Lean-tuotantojarjestelmé

Lean-tuotantojarjestelman tarkoituksena on keskittya kokonaisarvovirran parantamiseen

vahentamalla ja poistamalla hukkaa seké lisdarvoa tuottamattomia vaiheita. [4, s. 31.]

Lean nakyy tuotannon jatkuvassa kehityksessa ja organisoinnissa. Lahtokohtana on
tuottaa tuotteita tai palveluita asiakkaan vaatimuksia vastaaviksi. Asetutaan asiakkaan
nakokulmaan, jotta palveluissa tai tuotteissa nahdéén asiat, jotka eivét tuota lisdarvoa
asiakkaalle. Lisdarvoa tuottamattomia prosesseja eli hukkaa (muda) poistetaan ja pa-
nostetaan arvoa tuottaviin prosesseihin niitd tehostamalla. Pyritaan jatkuvaan yksiosai-
seen virtaukseen, jolloin tuote ei missdan vaiheessa ketjua pysahdy ennen kuin tuotteen
tai palvelun ollessa asiakkaalla. Jotta paastaan tahan, materiaalivirran kulun paikasta
toiseen on oltava sujuvaa ja lyhytta. Valivarastointia tulisi valttaa ja mahdolliset siirtyma-
vaiheet minimoida. Pyrittaessa jatkuvaan yksiosaiseen virtaukseen on varastoon valmis-
taminen saatava loppumaan ja luotava tuotantoketjuun imuohjaus, jossa valmistetaan

asioita tarpeen ja kulutuksen mukaan. [3, s. 7-9.]

Lean-tuotannossa kaikki lisdarvoa tuottamaton toiminto on méaaritelty hukaksi, joka tulee
japaninkielisestd sanasta muda. Muda tarkoittaa yleisesti hukkaa, mutta sisdltaa paljon
syvemman merkityksen. Jokaisessa prosessissa arvo on lisatty tuotteeseen tai palvelu-
yritysten toiminnoissa informaatioon tai dokumentteihin. Jokaisen prosessin ihmiset tai
koneet lisaavat arvoa tai hukkaa. Ohno luokitteli mudan seitsemé&n kohtaa (taulukko 1),
jotka ovat ylituotanto, varastointi, virheelliset tuotteet, turhat askeleet, hukkaprosessit,

odottelu ja turha kuljetus. [5, s. 75-81.]



Taulukko 1.

Hukan luokitus

Seitseman kohtaa hukan vahentamiseksi mukaillen. [5, s. 82.]

Hukan muoto

Miten eliminoidaan

Tuotantoprosessi

Hylkaykset

Laitteisto

Kustannukset

Vililliset tyévoimakus-
tannukset

Suunnittelu

Taito

Liike

Uuden tuotteen
yl6sajo

Tuotteiden valivarastointi

Tuotteen valmistusvirheet

Tyhjakaynnilla seisovat koneet, huoltokat-
kot, seisokit

Tarpeeton yli-investointi tuloksiin ndhden

Heikko tydmotivaatio, johtuen huonosta
palkkauksesta

Tuotetaan tuotteita/palveluita tarpeetto-
milla ominaisuuksilla

Palkataan ylikoulutettuja (kalliita) tyonte-
kijoita, jotka voitaisiin korvata koneilla tai
matalammin koulutetuilla tyontekijoilla

Vakioidaan tydmenetelmat, ettei lisata yli-
maaraisia askelia eli hukkaa prosessissa

Hidas alku tuotteen virheiden karsimisessa
ennen tasalaatuisuuden tavoittamista

Tuotetaan vain asiakkaan
tarpeen mukaan

Keskitytaadn sisdiseen laa-
dunvalvontaan

Lisatdan koneiden kapasitee-

tin kdyttoastetta

Supistetaan kustannuksia

Jotka tyytyvat heikompaan
palkkaan

Vahennetaan kustannuksia

Perustetaan instituutio tyo-
voimakustannusten vdhen-
tamiseksi ja maksimoidaan

toimenpiteet

Vakioidaan "parhaat kaytan-
not" tydmenetelmiin

Nopeutetaan valmiin tuot-
teen ldpimenoprosessia

Lean-tuotantojarjestelmassa keskitytddn valmistusprosessien ja laadun jatkuvaan

kehittAmiseen, joita seurataan keskeisilla lean-mittareilla: tuottavuus, laatu, lapime-

noaika, poikkeamat tuotannossa ja hukka. llman tietopohjaa johto ei pysty kehitta-

maan, saati johtamaan toimintaa yrityksessa. Vaikka tavoitteet olisivat realistiset, ei

niitd ole mahdollista tavoittaa ilman niitd seuraavia mittareita. [3, s. 28-29.] Lean it-

sessaan ei ole tyokalu, vaan osa suurta filosofista ajattelumallia. Tarkeimmiksi leanin

peruspilareiksi ovat muodostuneet tyokalut ja toimintatavat (kuva 1) kuten, 5S, Kaizen



(jatkuva parantaminen), TQM (Total Quality Management), JIT (Just-In-Time production

system), TPM (Total Productive Maintenance), sisaisen politikan kayttbonotto, pienten

ryhmien tydpajat ja ehdotussysteemi. [5, s. 7-11.]

/ Laatu

Turval-

lisuus

Kustannus-
ten hallinta

Toimi-
tusajas,

Osaavat
ihmizet

Informaation
jakaminen

Koneet ja
tarvikkeet

Tuotteet ja
materiaalit

TQM ja TPM

Kaizen ja 5S

Hukan eliminointi

Tiimityd
JIDOKA

Tydmoraali
Laadunvalvonta

Itsekuri
T

Kuva 1. Lean-ajattelun talomalli mukaillen [5, s. 20].

Koko filosofian kiteyttavéat Toyota Motor Corporation hallituksen puheenjohtajan sanat:

Monet hyvéat amerikkalaiset yritykset arvostavat yksilita ja harjoittavat kaizenia ja
muita TPS-menetelmid, mutta tarkedmpaa on saada kaikki elementit toimimaan
jarjestelmana. Sita taytyy harjoittaa joka paiva hyvin johdonmukaisesti — ei pyréh-
dyksinad — konkreettisesti ruohonjuuritasolla. —Fujio Cho, paajohtaja, Toyota Motor
Corporation. [4, s. 27.]



3.2 Kaizen

Kaizen on kehitetty Japanissa ja tarkoittaa "muutosta parempaan”, joka voi muodostua
pienista tai suurista vaiheittaisista muutoksista. Kaiken lisdarvoa tuottamattoman hukan
eliminointi on yksi Kaizenin tavoitteista. Japanilaiset yritykset ovat oppineet jatkuvan pa-
rantamisen kulttuuriin, kun taas lansimaisissa yrityksissa keskitytdan lapimurtoihin ja

suuriin yksittaisiin muutoksiin [4, s. 23-26].

Jatkuvaa parantamista kaytdnndssa voidaan toteuttaa PDCA:n mukaan Suunnit-

tele—Suorita—Tarkista—Toteuta-syklin mukaisesti (kuva 2).

A A,
W “U
&
4, Q
/S
Cr Q

Kuva 2. PDCA-sykli mukaillen [3, s. 15].

1. Suunnittele (Plan), pysahdy hetkeksi ja mieti muita keinoja tehda asia.

2. Suorita (Do), tee pilottikokeilu.

3. Arvioi (Check) kokeilun hyvat ja huonot puolet. Tee korjaavat toimenpiteet tdssa

vaiheessa.

4. Toteuta (Act). Jos asia toimii, toteuta se valitussa kohteessa. Parhaat tavat tulee

ottaa kayttdon koko tydpaikalla.



5. Jatka kehittamista, aléka jaa vain yhteen parannuskohteeseen. [3, s. 14-15.]

Kaizen on nimenomaan yksilétasolla tapahtuvaa opetusta. Se opettaa yksildlle taitoja
toimia pienryhmissd, ongelman ratkaisua, dokumentointia ja prosessien parannusta, tai-
toa koota tietoa ja analysoida sita. Se laskeutuu sille tasolle, missa todellinen tyo tapah-
tuu — ruohonjuuritasolle, pois johtajien kasista. Edellytyksenéd Kaizenissa on avoin kes-
kustelu seka ryhman yksimielisyys ennen paatosten tekoa. Puhutaan filosofiasta, jonka

tavoitteena on pyrkia taydellisyyteen kaikessa, mité teet. [4, s. 23-26.]

Kaizen-tydpajat ovat avaintyokaluja muutokseen. Oli kyseessa sitten tekninen organi-
saatio, palvelu- tai hallinto-organisaatio, Kaizen-tytpaja on erinomainen tyokalu kohden-
nettuihin muutoksiin arvovirran eri kohdissa [4, s. 273]. Arvovirran kartoitus tapahtuu ar-
vovirtakartan luomisella. Arvovirtakartta selvittda tuoteperheen prosessit, materiaalin ja
informaation etenemisen, mik&a auttaa hukan tunnistamisessa koko jarjestelmassa. Koko
prosessi taytyy kayda lapi jokaista kohtaa mydden, jotta pystytaan l6ytamaan ongelma-
kohdat, jotka lisdavat hukkaa. [4, s. 275-276.] Tyypillisesti tydpajat ovat kestoltaan noin
viilkon mittaisia tdsmaiskuja prosessin parantamiseen. Ty®dpajoissa analysoidaan ny-
kyista prosessia, kehitetddn lean-visio seka toteutetaan kayttéonotto. Tydpajoihin vali-
taan aina "prosessin vetaja” seka itse konkreettisen tyon tekevat henkilot. Asiakkaita voi-

daan pyytaa myos tapahtumaan mukaan tai heitd informoidaan asiasta. [4, s. 276.]

3.3 5S osana leania

Autoteollisuuden jo globalisoituessa 1970- ja 1980-lukujen vaihteessa amerikkalaiset
huomasivat, ettéa heidan massatuotantomenetelménsa ei olekaan se tuottavin keino pro-
sessiteollisuudessa. Nahdessaan japanilaiset tehtaat heidén reaktionsa olivat hAmmas-
tysta. Miten tehtaat olivat niin puhtaita liasta, rasvasta, polysta ja turhasta tavarasta. Pai-
kat olivat niin puhtaita, etta niilta olisi voinut jopa sydda. Japanilaisten santillisyys ei jaa-
nyt vain siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon. Kyse oli paljon syvemmasta asiasta,
leanista ja sen tyOkaluista, kuten "5S-ohjelmista”, jotka kasittavat joukon valineita hukan
eliminoimiseen, virheiden ja ty6tapaturmien vahentamiseen seka vikojen korjaamiseen
(kuva 3). [4, s. 150.]

Nuo viisi S:&aa tulevat japanin kielen sanoista Seiri (lajittele), Seiton (jarjestd), Seiso (puh-
dista), Seiketsu (standardoi) ja Shitsuke (yllapida) [4, s. 150].



Lajittele

Karsi ja merkitse
harvoin kaytetyt
tavarat

st
Yllapid arjesta

Kaikki paikallaan ja
kaikelle on
paikkansa

Noudata vakioituja
tapoja

5S

Hukan eliminointi

Puhdista

Standardoi - ) )
Siivoa ja puhdista se

Vakioi tapoja 3S:n
yllapitamiseksi

Kuva 3. 5S-vaiheet [4, s. 151].

5S ei ole siivousohjelma, vaan osa leanid. 5S:n avulla tuodaan ongelmia esille. 5S-oh-
jelmassa kehitetddn periaatteet ja tavat, joilla luodaan tyOpaikalle siisteyttd, jarjestysta
seka puhtautta. Materiaalit, tytkalut ja muut tavarat suunnitellaan omille paikoillensa ja
pidetddn ne sovituilla paikoillansa. Jokainen tyontekija otetaan mukaan tydpaikan siis-
teyden, jarjestyksen ja puhtauden yllapitoon. Nain tydpaikalla kaikki osallistuvat 5S-oh-
jelman toteutukseen. Jotta ohjelman tuloksista saadaan pysyvia, vaatii se jokaisen pa-
noksen ja jarjestelmallisen suunnittelun. Ohjelma on edullinen tapa tuottavuuden ja ty6-

viihtyvyyden tehostamiseen seké laadun parantamiseen. [6, s. 7-8; 9.]

Tavoitteena on hukan muda eli eliminointi. Etenkin massatuotannossa ilman viittd S:4a
hukkaa kasaantuu ajan saatossa, mika katkee todelliset ongelmat piiloon ja lopputule-
mana johtaa hyvaksyttyihin virheellisiin toimintatapoihin. Kuvassa 3 viisi S:44 luovat yh-

dessa jatkuvan parantamisen tydympariston. [4, s. 150.]
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3.3.1 1S, Seiri — Erottelu

Jotta 5S-ohjelma onnistuisi, on sen edellytyksena systemaattinen eteneminen vaihe ker-
rallaan. Vaiheita voi yhdistelld, muttei ohittaa. Erottelulla tydpisteiden materiaalit, tydka-
lut ja muut tavarat lajitellaan niiden tarpeellisuutensa mukaan. Kaydaan lapi tarvittavat
tyOpisteiden tarpeet maarien ja k&ytdn suhteen. Mietitddn, mita tytkaluja tarvitaan eri
tyopisteilla, kuinka usein ja mink& verran. Ylimaaraiset tavarat poistetaan tai varastoi-

daan kauempana. [3, s. 27; 10; 13.]

Kaikki ylim&arainen arvoa tuottamaton tavara tai asia luokitellaan hukaksi. Erottelulla py-
ritdan tunnistamaan hukka ja eliminoimaan se. Koko 5S-ohjelmassa on ideana poistaa
hukkaa jokaisella tydpaikan osa-alueella. Hukan eliminoinnilla saastetaan tilaa ja selkey-
tetdan tuotantoprosessia tydpaikalla. Nain saastetddn siivouksessa ja saadaan naky-

vyytta tybalueella. [3, s. 25-34.]

3.3.2 Punalaputus ja karanteenialue

Tavarat joiden tarpeellisuus pitaa maaritella, punalaputetaan. Punalaputuksen ideana on
tunnistaa tarpeeton tavara seka arvioida tavaran tarpeellisuus. Jokainen arvioitava ta-
vara punalaputetaan ja siirretdan “karanteenialueelle” jatkotoimenpiteita varten, joita
ovat tarpeellisuuden arviointi ja varastoinnin tarve. Tavarat punalaputetaan (kuva 4) ku-

van mukaisilla lapuilla.

9S Implementation

How to storage

index number

i L] e
bl icld further storaging

release date

2-6 month

once a month putin to a store
once a week

target of analysis

made of analysis

once a day store in a workplace ——
work ready (date)

Kuva 4. Punainen lappu, mukaillen [7].
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Punalappuohjelmassa tyo-alueille voidaan valita vastuuhenkild ja yrityksen henkildstosta
riippuen punalappuryhmad, joka vastaa tavaroiden punalaputuksesta. Punalappujen kri-
teerien vastuu jakaantuu tyOpaikoilla eri tavoilla, mutta padasiassa kriteereista vastaa
vastuuhenkil® ja punalappuryhmd. Karanteenialue voidaan erotella esimerkiksi visuaali-
sin varimerkein kayttdtarpeensa mukaan: vihreé alue paivittain tarvittaville tavaroille, kel-
tainen kuukausittain tarvittaville ja punainen kerran vuodessa tarvittaville tavaroille. Vas-
tuussa oleva henkil6 tai ryhma paattaa jatkokasittelyn etenemisesta. Lopuksi punalapu-
tuksen tuloksia on syyta arvioida ja katsoa, mité voidaan kirjata kustannuksiksi ja tuloiksi.
[6, s. 25-35.].

3.3.3 2S, Seiton — Jarjestely

Jarjestelya voidaan suorittaa myds ensimmaisen vaiheen erotteluaikana. llman ensim-
maisen vaiheen taydellista suoritusta jarjestelya ei voida tehda kunnolla. Ylimaarainen
tavara taytyy poistaa ennen kuin voidaan alkaa jarjestella paikkoja. Jarjestelylla haetaan
helpotusta tavaroiden etsimiseen, esiin ottamiseen, kayttdon ja pois laittamiseen. Aja-
tuksena on, ettd kenen tahansa on mahdollista |6ytaa helposti oikea tytkalu tytpaikalta,

kayttaa sita ja laittaa samalle paikalle takaisin. [6, s. 35-48.]

Jarjestelyssa on kaksi menetelméaa, vakiointi ja visuaaliset merkinnét, jotka on kehitetty

helpottamaan tydn suunnittelua ja toteutusta [6, s. 35-48].

Vakioinnin avulla tydpisteella kuka tahansa kykenee kaynnistdmaan halutun koneen,
kayttamaan ja sammuttamaan sen ilman erillista ohjausta. Kaikki tydkalut ja esineet ovat

helposti I6ydettavissa ja ennen kaikkea nakyvilla [6, s. 37].

Visuaalisuudessa pyritdan esittamaan jokin toiminto yksiselitteiselld ja helposti ymmar-

rettéavalla tavalla. Merkista tulee pystya nopealla vilkaisulla lukemaan seuraavaa:

Missa tavara sijaitsee?

Mik& on koko?

Millainen tuote on kyseessa?

- Tyon suoritus jatila? [6, s. 37.]
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Jarjestelyssa halutaan paasta tavaroiden etsimisesta eroon. Alan kiistattoman huippu-
asiantuntijan Hajime Yamashinan seuraavien ohjeiden mukaan paastaan tavaroiden et-

simisesta eroon.

1. Poista tarpeettomat tavarat

2. Jarjestele varastointipaikat

3. Maéarittele jokaiselle tavaralle varastointipaikka

4. Merkitse varastointipaikat osoitelapulla

5. Laita osoitelappu varastoitavaan tavaraan

6. Dokumentoi jokaisen tavaran numero ja varastointipaikka

7. Opasta kayttamaan varastoa oikein ja seuraa jarjestyksen sailymista [6, s. 37].

Tilat, hyllyt, kaapit, koneet ja kaikki tavarat jarjestetdan. Tarvittaessa tiloihin lisataan
myds uusia hyllyja, kaappeja, koneita tai muuta tavaraa. Varastointipaikan maéaritys tuo
helpotusta tavaroiden etsimiseen. Sailytykseen on olemassa tydkaluja kuten varastoin-

tipaikkojen maaritys. [6, s. 39-40.]

Helppokayttdisyys varastoinnissa on avainasemassa. Tarvikkeet ja tyokalut tulisi sailyt-
taa siten, etta ne eivat rikkoonnu, pdélyty, ruostu tai matane. Sailytyksen helppokayttoi-
syyteen on olemassa keinoja, kuten varastointipaikkojen méaaritys. Tavarat tulisi jarjes-
tella tyopisteilla tydskentelevia ajatellen, tavarat olisi hyva jarjestaa lahelle tyontekijaa,
joka niita tarvitsee. Jatkuvassa kaytdssa olevat tytkalut ja tarvikkeet sijoitetaan kyynéar-
paan ja olkapaan korkeudelle. Nain parannetaan tybergonomiaa ja vahennetaan sai-
rauspoissaoloja, jotka johtuvat samojen epaedullisten tybasentojen kaytosta. Tavaroiden
jarjestelyssa varastointipaikkojen merkitsemiseen tulisi kiinnittaa erityistd huomiota. Va-
rastointipaikat ja tavarat nimetaan seka merkitaan esimerkiksi taulukkotyyppisella ratkai-

sulla (taulukko 2).
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Taulukko 2.  Varastointipaikkojen merkitseminen [mukaillen, 6 s. 39].

HIWIN|[F=

Merkinnat voidaan merkita lattialle tai hyllyihin vaakatasossa vasemmalta oikealle kirjai-
milla A, B, C, D ... ja pystytasossa ylhaalta alas numeroilla 1, 2, 3, 4 ... Jokainen tavara
nimetaan sille maaritellyn paikan mukaan. N&in jokainen tavara tai tyokalu |0ytaa aina
paikallensa. Tavarat voidaan myds merkitd numero-Kkirjainsarjoilla, jolloin varmistetaan,
ettd hyllyilld on oikea tavara oikeassa paikassa. Numerointi tehdaan yksiselitteiseksi,
jotta uusikin tyontekijd ymmartaa asian helposti. Kaikkia tavaroita tai tyokaluja ei ole tar-
koitus numeroida, mutta jatkuvassa kaytossa olevat esineet olisi suositeltavaa nume-
roida. Nain tiedetdan, mita tytkaluja ja tavaroita tydpaikalla sijaitsee; tavaran numero ja
varastointipaikka dokumentoidaan erilliseen luetteloon. Luettelo sailytetd&n toimistoti-

loissa merkitylla paikallaan. [6, s. 39-40.]

Aiemmissa kohdissa materiaaleille ja tyokaluille maariteltiin parhaat mahdolliset paikat
sdilytysta varten, jotta kenen tahansa on mahdollista kulkiessaan tydpisteen ohi tunnis-

taa yhdella silmayksella, mitd, miten paljon ja missa mitékin tytkalua tarvitaan.

Seuraavia merkintatapoja kaytetddn helpottamaan tyokalun tai materiaalin sijainnin tun-
nistamisessa: sijaintitaulut, varimerkinnat, tydpaikan kuvaukset, varikoodaus seka aari-

viivat, joita myds "haamuviivoiksikin” kutsutaan.

Sijaintitauluilla ilmaistaan, mika tavara tai tyokalu on kyseessa, kuinka monta sita tie-
tyssa pisteessa on seka minne se kuuluu. Taulut voivat sijaita esimerkiksi tydpaikan au-

lassa tai tyOpisteessa.

Tyopaikan kaytavatiloja merkitaan varimerkinnailla, kuten varillisilla maaleilla tai teipeilla.
Voidaan merkita kiintedt kohteet huomiovérein, trukkivaylat keltaisin teipein tai vaikka

roskisten paikat oranssein aariviivoin. Mahdollisuuksia on monia, jokaisella tydpaikalla
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maaritellaan varien merkitykset 5S-ohjelman suunnitteluvaiheessa. Keltainen voi toi-
sessa paikassa osoittaa kulkuvaylat ja punainen ovien avautumissuunnat, kun taas toi-

sessa paikassa keltaisella varilla voidaankin osoittaa useampaa eri toimintoa.

Tyopaikan tydkalujen ja tavaroiden kuvaukset kertovat tydpaikalla sijaitsevan tyokalun,
tavaran, materiaalin, valmistuneiden tuotteiden seka tyén kulun. Talla tavoin saadaan
helposti kasitys, mitd missakin tapahtuu ja missa mitakin sijaitsee. Valokuvilla osoitetaan
tarkeimmat yksityiskohdat, kuten miten jokin toiminto taytynee suorittaa tietyssa osassa

prosessia.

Varikoodauksella ilmaistaan eri varein johonkin ennalta maariteltyyn asiaan kuuluvia ty6-
kaluja, esineitéa ja mittareita. Voidaan erotella punaisella koodauksella Phillips-ruuvitaltat
sinisista talttapaisista ruuvitaltoista. Tilakohtaisiakin tuotteita voidaan méaaritella tarpeen
mukaan, jolloin valtytaan tydkalujen sekaantumiselta. Aariviivat tyokaluseinissa helpot-
tavat oikean tyokalun Idytymista paikalleen. [6, s. 42.]

3.3.4 3S, Seiso — Siivous

Ennen siivousvaihetta tunnistettiin ja poistettiin kaikki tarpeeton ja laitettiin kaikki jarjes-
tykseen kahden ensimmaéisen vaiheen aikana. Se ei kuitenkaan riité, vaan ongelmia syn-

tyy silti lian kuluttamista koneista ja epapuhtaista paikoista. [6, s. 49.]

Japaninkielinen sana Seiso tarkoittaa ymparistdn siivoamista, mukaan lukien laitteet ja
tyokalut seka myos seinat, lattiat ja muut tyopisteen alueet. On myos olemassa aksi-

ooma: Siivous on tarkastusta [5, s. 69].

Siivousvaiheessa tydkalut, tavarat ja kaikki paikat puhdistetaan liasta. Tassa vaiheessa
my0s keskitytddn laitteiden puhdistamisen lisaksi kayttajakunnossapitoon, joka on osa
siivousta. Kayttajakunnossapidossa koneen kayttdja vastaa koneen huolloista ja siihen
tulleiden ongelmien ratkaisussa yhdessa sovitun ryhman kanssa. On sanottu, etta ylei-
simmat ongelmat laitteissa tulevat l6ystyneista pulteista ja muttereista, polysta, riittamat-
tomista oljyamisista ja rasvauksista. Taman takia siivous-vaihe on myds mahtava tilai-

suus koneiden kayttgjille oppia uutta koneen toiminnasta. [5, s. 69; 6, s. 49]
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3.3.5 4S5, Seiketsu — Standardisointi

Seiketsu tarkoittaa "pidetddn yhden persoona puhtaana”. Kaytanndssa se nakyy asi-
oissa, kuten oikeanlaisissa tyOvaatteissa, suojalaseissa, kasineissa ja kengissa. Myos
siivouksen yllapito ja turvallinen tydympéristd ovat iso osa standardisointia. [5, s. 64-73.]
Standardisoinnissa on tarkoituksena ottaa kayttoon ja yllapitaa ne asiat, joita on aikai-
semmassa 5S-ohjelman vaiheessa kehitetty, jotta tuloksista saadaan pysyvia eika vain
projektiluontoisia tapahtumia. Tahan tarvitaan standardisointia, jossa laaditaan menetel-

mille ja asioille vakiokaytantoja parhaalla mahdollisella tavalla. [6, s. 61.]

Ensimmaiset kolme S:84 ovat periaatteessa enemman kaytadnnossa toteutettavia asi-
oita, kun taas neljas ja viides S enemman visuaalisia. On helppoa kayda lapi kolmen
ensimmaisen vaiheen prosessi, mutta ilman motivaatiota jatkaa aikaisempia toimenpi-
teita, tilanne tulee palaamaan takaisin lahtdpisteeseensa. Kaizen (s. 10.) opettaa jatku-
vaa parantamista, joka antaa tehdyille asioille merkityksen ja tavoitteet. Johdon vastuulla
on ottaa kayttoon jarjestelmat ja menetelmét, joilla varmistetaan Seiri, Seiton ja Seiso
jatkuvuus. Johdon tarkea tehtava on myos sitoutua, tukea ja osallistua 5S-ohjelmaan.
Johtajien tulee méaaritella esimerkiksi, miten usein kolmea ensimmaisté vaihetta 5S-oh-
jelmassa hoidetaan ja kenen vastuulla mikékin tydpiste on, jotta ohjelmasta tulee yksi

osa vuosisuunnitelmaa. [5, s. 64-73.]

Jotta varmistetaan kolmen ensimmaisen S:n toimivuus ja jatkuvuus, voidaan luoda nii-
den tueksi auditointilistoja, kuten esimerkiksi (taulukko 3. s. 50.), mika tuo aiempiin vai-
heisiin rutiineja. Listassa kaydaan lapi 5S:n vaiheisiin liittyvia arviointikohtia, jossa arvi-
ointisarakkeisiin merkitaan, onko kaikki kunnossa vai ei. Jos huomataan, etta listassa
oleva kohde ei ole kunnossa, se merkitaan ylos ja laaditaan korjaavat toimenpiteet asian
kuntoon laittamiseksi. Auditointilistaa kaydaan lapi sdanndllisesti ja tuloksia voidaan seu-
rata erilaisilla mittareilla ja taulukoilla kuten siisteys- ja jarjestysindeksilla (s. 50.). Tulok-
set laitetaan koko henkiloston ulottuville, jotta jokainen pystyy seuraamaan 5S-ohjelman

kehitysta seka loytamaan parannuskohtia. [6, s. 62—-69.]

Tyopaikalla tutkitaan, mita standardeja ja saantdja on jo kaytossa ja miksi ne eivat tuota
haluttua tulosta. Laht6kohtana ei ole luoda kaikkea alusta, vaan jos jotain on jo valmiina,
pyritdan sita kehittamaan eteenpain tai kokonaan uusimaan. Luodaan standardit erotte-

luun, jarjestelyyn ja puhdistukseen. Esimerkiksi Punalaputus saannoéllisesti voidaan



16

maaritella standardiksi ylim&éardisen tavaran poistamiseksi ja sen estdmiseksi. [6, s.
61-63.]

3.3.6 58S, Shitsuke — Seuranta

Viimeinen eli viides vaihe on 5S:n seuranta. Shitsuke tulee japanin kielesté ja tarkoittaa
itsekuria. Itsekuri heijastuu niista ihmisista, jotka ovat omaksuneet Seirin, Seiton, Seison
ja Seiketsun paivittaisiksi toiminnoikseen. [4, s. 70.]

5S-ohjelmaa on kutsuttu elamanfilosofiaksi jokapaivaisessa tydssa. Perusajatuksena
ohjelmassa on se, ettd hyvaksytddn ja omaksutaan edella opitut asiat. Ennen edellisen
vaiheen hyvaksymista ja suoritusta ei voida siirtya seuraavaan vaiheeseen. Jos tata ei
noudateta, ei mydskaan tulla padsemaéan eteenpain ohjelmassa ja ongelmia alkaa na-
kya. Tyontekijdiden on seurattava edellisissa vaiheissa muodostettua saantoja, tapoja ja
standardeja, jotta ajan mydta he tulevat saavuttamaan itsekurin paivittaisessa tydssaan.
Siksi 5S-vaihetta kutsutaan itsekuriksi. [4, s. 71.]

Ajan my6ta 5S:n yllapidon tehokkuus laskee, ellei sita hoideta ja pideta ylla. Erilaisilla
mittareilla ja taulukoilla pystytdan seuraamaan 5S:n edistymistd. Jos huomataan, etta
esimerkiksi jonkun koneen kayttajan suorituksissa on havaittavissa vaihtelua, ennen niin
tasmallisiin tuloksiin, pysahdytaan hetkeksi ja mietitdan yhdessa mista tuo vaihtelu joh-
tuu ja tehdaan tarvittavat toimenpiteet tilanteen korjaamiseksi. [4, s. 71.]

Toimenpiteet joilla aiemmin opittuja kohtia yllapidetaan ovat seuraavat:

- Tietoisuus: Jokaisen, myds uusien tydntekijoiden taytyy ymmartaa, mitd 5S on,

mihin se velvoittaa ja miten se nakyy tyopaikalla hyotyina.

- Aika: Jokainen tydntekija on yksilg, ja jokainen vaatii oman aikansa 5S-ohjelman

sisdistamiseksi. Annetaan aikaa. Edetaan pienin askelin.

- Ohjelman rakenne: Jotta 5S-ohjelma tuottaa myos tuloksia, taytyy yrityksen pys-
tya hallitsemaan ohjelman siséltd, kaytannén toteutus ja kayttdonotto. Pyritddn

pysyviin muutoksiin ja jatkuvaan parantamiseen.
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- Tuki: Johdon rooli ja tuki on tarke&a. Jotta resurssit riittdvat henkilokunnan tuke-

miseen, taytyy myds johtoa kouluttaa ja kayttaa asiantuntijoita hyodyksi.

- Palkitseminen: Tehdaan tavoista palkitsevaa, jotta ohjelman edistaminen Kkiin-

nostaisi kaikkia.

- Innostus ja tyytyvaisyys: Ohjelman ideana ei ole tehda asioista pakkopullaa, vaan

saada koko tydyhteisd olemaan ylpeita saavutuksistaan. [6, s. 77.]

3.3.7 Apuvalineita yllapitoon

5S-aiheiset mietelauseet soveltuvat laitettavaksi esille esimerkiksi tydpaikan 5S-infotau-

luille, kaytaville ja paikoille, joissa ihmiset nakevat, missa mennaan talla hetkella.

Kuukausittaiset teemat ohjelman parantamiseksi on hyva keino kehittamiseksi. Kuukau-

siteemoissa valitaan kohde, jota kehitetaan.

5S-teippaukset osasto- tai tilakohtaisesti, jotta koko organisaatiossa teippauksesta tulisi
kaytantd. Lopulta jokainen asia olisi merkitty ja teipattu.

Valokuvista ihmiset saavat paljon enemman informaatiota kuin tekstista, joten ne ovat

hyva keino lisaéamaan motivaatiota ohjelman suhteen.
Henkildstolle jaetaan viikoittain 5S-aiheisia tiedotteita, joista selviaa, missa on erityisesti
parannettavaa ja mika asia talla hetkelld on hyvalla tasolla. Otetaan kayttéon ns. pork-

kanoita tyontekijoille, jolloin saavutettuaan jonkin tavoitteen on luvassa palkintoja, kuten

esimerkiksi kahvipaketti tms. [6, s. 76—79.]

4 Kaarinan pintakasittelylaitoksen prosessikuvaus

Tuotannon prosessinkuvaus vastaanotosta valmiiseen dokumenttiin
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Kuvassa 5 nahdaan FSP:n Kaarinan yksikon tuotannon prosessinkuvauksen tilaluokitus

ja pohjapiirros.

Finnish Steel Painting

F s p Pelastussuunnitelman liite 2 12.10.2012
POHJAPIIRROS ja TILALUOKITUS
Kaarinan pintakasittelylaitos
Nosto-ovi
gﬁg exit — Liukuowvi
10.
1. Pesu- jaripustuspaikka Vélivarasto
PesHkoRealte
/ \ Liukuowvi

/I

\

2. Raepuhaltamo

\ exit

N

/UHLUJHHJJLLHUHHW

[¢]
x
=

Liukuovi
et

Liukuovi
C
Enmam c
EEmEm i x
Liukuovi 5

Liukuovi

h

9. Varastg

7.

Kompura

Liukuovi

6.
Nosto-ovi

Liukuovi

Toimisto
8.

exit
MAALAAMOT
TLO 1,5 m maalattavan kappaleen ympari
TL13 m TL O ympaéri
KUIVATUSTILA
TL1 kuivauksen aikana koko tila (tilassa ei maalata)
MAALIVARASTO
TLO 1 m maalinsekoitus- ja tislauspaikan ympari
TL1 TLO ympérilla oleva tila

el it

S = sammutin

P = paloposti

exit = hatapoistumistie
X = ensiapupiste

Kuva 5. FSP:n Kaarinan yksikon tilaluokitus ja pohjapiirros.

Luokaton
F——Laite/séilytys

Pintakasittelyprosessi alkaa kuvan 6 mukaan tyokortin vastaanotolla, kun FSP vastaan-

ottaa asiakasyritykselta tyokortin, josta selviavat pintakasiteltdvan tuotteen tiedot (ni-
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mike, tilausnro, jne.). Prosessin ensimmaisessa vaiheessa vastaanotetaan tyo seka tyo-
kortti rajapinnalta FSP:lle, jolloin tuote tarkastetaan metallitdiden osalta silm&mé&arai-
sesti. Oletuksena on kuitenkin se, etta asiakkaalta tullut tuote on laadultaan valmis pin-
takasittelyprosessia varten. Hyvaksytty tuote siirtyy prosessin seuraavaan vaiheeseen
pesu- ja ripustushalliin, jossa tuote pestdaan koneellisesti alkalisella pesuaineella metal-
litdista tulleista rasvoista ja epapuhtauksista. Lopuksi tuote huuhdellaan vedelld ja kui-

vataan huolellisesti.

Tuote siirretdan pesun jalkeen ripustusradalle, josta sen tie jatkuu raepuhaltamoon
suihkupuhallettavaksi haluttuun suihkupuhallusasteeseen. Taman jalkeen kappale siir-

retdan pois puhalluskammiosta kohti tilaa 3.

Tila 3:ssa tuote tarkastetaan puhalluslaadun, suolapitoisuuden, pélymaaran ja pintaan
tarttuneen rakeen osalta. Samassa tilassa tuote notsataan eli paikkamaalataan sivelti-
mell&, jos ahtaissa paikoissa ei paasta ruiskumaalauksella tarvittaviin kalvonpaksuuksiin
ja peittoon. Tuote suojataan tytkortissa kerrotulla tavalla (maadoituskorvat, kierteet).

Seuraavaksi maalattavat tuotteet siirretddn maalaamoon, jossa tuotteet maalataan ty6-
kortissa kerrotun mukaisesti. Kaarinan pintakasittelylaitoksella maalataan paaasiassa
2K-epoksi-, ja -polyuretaanimaaleilla ja seké vesiohenteisilla akrylaattimaaleilla. Tuote
tarkastetaan maalauksen jalkeen silmamaaraisesti, jotta se lapéaisee sille asetetut vaati-
mukset. Maalatun tuotteen maalipinnan liuottimet haihdutetaan maalauskammiossa,
jotta suurin osa maalissa olevista liuottimista saadaan haihdutettua ennen kuin se siirre-
taan uuniin, jossa maalipinnan kuivumista voidaan kiihdyttda lammoén avulla. Kaarinan

pintakasittelylaitoksen uuni toimii noin 40 °C:n lampétilassa.

Kun tuote on k&ynyt uunissa, on se valmis siirrettavaksi FSP:n ja asiakkaan rajapinnalle
lopputarkastukseen. Tarkastukset dokumentoidaan ja tuote voidaan luovuttaa asiak-
kaalle, jos se hyvaksytaan.
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FSP Kaarina — maalausten prosessikaavio

Rajapinta 1

Kuva 6. Maalausten prosessikaavio

5 5S-menetelman toteutus

5.1 Prosessin aloitus ja aikataulutus

Prosessin idea sai alkunsa kesien 2013 ja 2014 aikana. Keskusteltiin alustavasti, ettéa
FSP:Ita voisi I6ytya opinnaytetyon aihe 5S-jarjestelmasta, koskien pintakasittelylaitoksia.
5S-jarjestelm&a on osittain ajettu sisédn FSP:n Raision yksikdssa. Opinnaytetyon koh-
teeksi valikoitui Kaarinan yksikko. Kaarinan yksikko nahtiin haastavana paikkana 5S:lle,
mutta potentiaalisena siksi, etta jo pelkastaan tyokalujen ja tilojen organisoinnilla seka
tydmenetelmien vakioimisella paastaisiin yksikon kokoon suhteutettuna merkittaviin pa-
rannuksiin, mita tulee esimerkiksi yksikon tuotannon tehostamiseen ja toimenpideaikojen
pienenemiseen. Lahtbkohtana oli, etta tyon tulee olla valmis syys-lokakuussa 2015 riip-
pumatta siitd, kuinka pitkalle 5S-ohjelmassa on paasty. Ideaalitilanne olisi, etta tydssa
paastaan aina viimeiseen vaiheeseen asti, jolloin toimipisteelle jaa vain yllapito.
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Insin6oritydn toteutukselle annettiin aikaa noin 6 kuukautta, jonka jalkeen tarkistettaisiin,
mihin vaiheeseen 5S-jarjestelman sisdanajo ja kayttéénotto on edennyt. Tarkeintd on
nahda jarjestelman hyédyt siten, etta niité paastaisiin mittaamaan monilla eri mittareilla.
Euromaarainen arviointi on tarkeaa, mutta myos tydhyvinvointi, viihtyisyys ja hukan va-
hentyneisyys. Néain Kaarinan yksikk® on esimerkkind muille toimipaikoille ja mahdollisesti
innostaa muitakin ajamaan asiaa eteenpdin. Aikataulutuksen karkea méaaritelma tehtiin

Excel-taulukolle, jotta nahtiin, missa vaiheessa tyd pitaisi olla milloinkin (liite 2).

5.2 Kartoitus

Kartoituksessa dokumentoitiin tuotantotilat valokuvaamalla ne kokonaisuudessaan ja
maariteltiin jokainen osio tilaluokituksen ja pohjapiirroksen pohjilta.
5.2.1 Lahtétilanne

Lahtotilanne oli jokaisen tilan kohdalla kehityskelpoinen. Seuraava esimerkkikuva on
FSP:n Kaarinan yksikdn maalikontista, joka kertoo lahtotilanteesta (kuva 7).
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Kuva 7. Maalikontti [aht6tilanteessa.

Maalit olivat epajarjestyksessa, mika osittain vaikutti oikean maalin ja kovettajan etsimi-
seen, mika taas heijastui kasvaneeseen maalausten lapimenoaikaan. Maaleja oli hidasta
hakea ja inventoida. Varikoodit, nimikkeet ja kaikki tunnistamiseen vaikuttavat tekijat oli-
vat hankalasti [0ydettavissa maalikontin epajarjestyksen vuoksi. Epéjarjestys aiheutti tur-
haa tyota tyontekijdille ja tyonjohtajalle. Kaytanndsséa moneen paikkaan, rappusten alle,
nurkkiin ja kulmien taakse, oli kertynyt yliméaraista tavaraa, jota ei ollut nahty ongelman
muodostajana. Varastoissa lojui vanhoja sahkdétarvikkeita, varaosia, kayttéohjeita, tuo-
teselosteita ja jopa rikkonaisia tydkaluja. Esineet oli saastetty "jos kuitenkin tarvitsee jos-
kus”-periaatteella. Ei osattu tunnistaa tarpeellisen tavaran joukosta ylimaaraistéa roinaa,

jota olivat kayttamattémat vanhat tavarat ymparilla.

5.2.2 Suunnittelu

Tehdastilat kaytiin 1api yhdessa yksikon paallikon kanssa, jolloin katsottiin paikat ja se
mit& niille haluttiin 5S-ohjelmassa tapahtuvan. Nain saatiin maariteltya ne seikat, joihin
erityisesti halutaan kiinnittd& huomiota 5S-jarjestelman suunnittelussa ja kayttdonotossa
Kaarinan yksikdssa. Tarkeimmat asiat olivat tydkalujen paikallaan pysyminen, siisteys ja
jarjestys. Tyokaluja saatettiin etsia tuntitolkulla viikkotasolla. Esimerkiksi tarvittiin kierre-
poranterda ja tiedettiin, etta sellainen sijaitsi tydpaikalla, mutta etsintdjenkaén jalkeen
sita ei I0ytynyt. Jouduttiin hankkimaan uusi, koska tytkaluja tarvittiin heti eik& vasta myo-

hemmin.

Suunnitteluvaiheessa pidettiin 5S-aiheinen palaveri tydntekijoiden ja tydnjohdon kanssa.
Alussa kaytiin 5S-ohjelma lapi pienimuotoisen PowerPoint-esityksen kautta (liite 1). Esi-
tys oli tehty katsojia ajatellen hieman kaytannollisemmaksi, pituuden ja sisallén puolesta.
Palaverissa jokainen sai kertoa mielipiteensa vapaasti ja toivottiinkin vapaata keskuste-
lua seka parannusehdotuksia tydmenetelmiin tai muihin tyépaikalla tapahtuviin toimin-
toihin. Ty6ssa piti ottaa huomioon se, ettd osa tyontekijoista puhui englannin kielta ja
siksi jokainen asia piti myds kaantaa englannin kielelle. Sovittiin kaikkien kesken, etta
paaasiassa kaikki esitykset ja asiat, jotka koskevat 5S-jarjestelmad, tullaan pitamaan

englannin kielella.

Suunnitelmavaiheessa maariteltiin karkeasti tyon eteneminen. Pohdittin myods erillista

5S-vetdjaa tyopaikalle, mutta paadyttiin kuitenkin siihen, etta yksikon paallikké hoitaa
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ainakin alussa 5S-menetelméan yhdessa ryhméavastaavan kanssa. 5S-menetelméan tay-
dellisen sis&énajon jalkeen maaritella&n uudestaan, voisiko ryhmévastaava osallistua
panoksellaan enemman 5S:n vetamiseen tydpaikalla, jolloin yksikon paallikdlle vapau-
tuisi enemman aikaa muille toiminnoille. Laadittiin alustava kustannusarvio (liite 3), jonka

kokonaissummaksi kertyi noin 1 000 euroa.

5.2.3 Tavaroiden paikkojen maarittely

Suunnitteluvaihe antoi karkean kasityksen tulevasta tyon toteutuksesta, jonka jalkeen
maariteltiin tavaroille paikat. Paikkojen maaritys tapahtui yhdessa miehiston kanssa,
jotta saatiin oikea kasitys siitd, minne mikakin esine soveltuisi ja olisi hyva sijoittaa. Nain
saatiin maariteltya jopa roskalaatikoille uudet paikat, jotka toimivat paremmin kuin alku-

peréiset paikat.

5.2.4 Tilojen osiointi

Tilat osioitiin perustuen tilaluokitukseen ja pohjapiirustukseen, jotta pystyttiin yksinkertai-
semmin kertomaan, mista tilasta kulloinkin on kyse kayttamatta niiden pitkia kokonimia.
Tilojen numeroittain osiointi helpotti padasiassa insindoritytta seka tulevia hankintoja,
joita tehdaan 5S:4an perustuen. Tilojen luokitus ja osiointi kay selvaksi kohdasta 4.1.

tuotannon prosessinkuvaus (kuva 5).

5.3 1S, Seiri — Erottelu

Erottelu eli "sorttaus” tapahtui Kaarinan yksikdssa karkeasti tydkalujen ja pientavaroiden
osalta siten, ettd jokaiseen tilaan maariteltin omat "karanteenialueet”. Karanteenialuei-
siin laitettiin kaikki esineet, joita ei kaytetty usein (kuva 8). Aluksi kysyttiin kolme asiaa.
[6, s. 27.]:

Onko tama tavara tarpeellinen?

Onko tama maaréa tarpeellinen?

Pit&dako sen sijaita tassa paikassa?
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Erottelu oli tarkoitus suorittaa kahden kuukauden sisalla suunnittelusta, mutta tasta hie-

man joustettiin ja erottelua tehtiin koko tyon aikana.

Kuva 8. Red Area — Karanteenialue.

Erottelu tapahtui tila kerrallaan ja alussa keskityttiin toimistotiloissa olevien esineiden
punalaputukseen ja erotteluun. Esineet jaettiin karkeasti laatikoihin niiden kayttotarkoi-
tuksen mukaan ja punalaputettiin laatikot kuvan 11 mukaisilla punalapuilla. Toimistoon
oli kertynyt vanhoja kuitteja, rikkindinen tulostin, vaaranlaisia ostoja (vaaran kokoisia niit-
teja tai vaaraa tulostinmustetta) yms. Toimistosta karsittiin sinne kuulumattomat esineet,
kuten vanhat pintakésittelytestilevyt, vanhat tydohjeet ja selostukset. Toimiston tilanne

ennen erottelua on esitetty kuvassa 9.
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Kuva 9. Toimisto ennen erottelua.

Osasyyna toimistotilojen maalaukselle oli myds toimiston haméaryys. Valotehoa lisda-
malla olisi saatu valoisuutta, mutta ajateltiin, ettd my6s seinien maalauksella saataisiin
valoisuutta.

Tuotantotilojen puolella erottelu aloitettiin tilasta 3. Tila 3:ssa oli tuotantotilaa vieva truk-
kilavahylly (kuva 10), joka paatettiin purkaa ja hyllyssa olevat tavarat erotella kayttotar-
koituksena mukaisiin paikkoihin. Ylimaaraiset paineilmaletkut ja kelat siirrettiin kauem-
maksi pientarvikevarastoon, jossa ne eivat olleet viemassa tilaa itse tuotantotiloista. Nain
tilaa 16ytyi suihkupuhalluksesta tulleille kappaleille puhalluksen ajaksi. Lopuille tavaroille

maariteltiin omat paikat.
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Kuva 10. Tila 3:n trukkilavahylly ennen purkua ja erottelua. Kuvassa punaisella merkityt levyt ovat
tuotantoon kuuluvia kappaleita.
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Kuva 11. Punalaputus.

Osa esineista todettiin yhdessa henkiloston kanssa kayttokelvottomiksi ja ndin punala-
putus jatettiin niiden osalta tekemétta. Kayttokelvottomat esineet siirrettiin suoraan jat-
teenlajitteluun. Tuotantotilojen puolella punalaputus todettiin hyvaksi hieman isompien
esineiden osalta, kuten suojamuovit, kovalevyt ja varaosakorkeapainepumput. Laatikoi-
hin laitettiin jokaisesta tilasta esineitd, jotka sitten maariteltiin kayttétarpeen ja sailytys-
paikan mukaan. Toimistotiloissa punalaputus oli hyva keino lapikdydessa vanhoja kan-
sioita, joiden sisaltba ei voinut heittda pois tutkimatta sitd ensin. Kansiot laputettiin ja
kaytiin pikkuhiljaa lapi. Laput olivat todella hyva keino valmiiden ja keskeneréisten mer-

kinnassa.

Maalikontin vanhentuneet maalit ja kovetteet eroteltiin 200 litran astioihin, jotka sitten
toimitettiin jatkokasiteltdvaksi. Maalipurkit ja niiden kannet lajiteltiin metallikierratykseen.
Osa maaleista, joita tarvittiin jokapaivaisessa tai viikoittaisessa kaytdssa tuotiin maalaa-
mon lahettyville maalihyllylle. N&in saatiin ylimaaraisia askelia karsittua ja nopeutettua

maalin hakua (kuva 12).
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Kuva 12. Maalikontti ennen erottelua.

Pesu- ja ripustuspaikalla sijaitsi kaikki ripustamistarvikkeet, paitsi ripustustangot, jotka
sijaitsivat kaytavalla. Pesu- ja ripustuspaikalla sijaitsivat myds pesukone, tulpat, DPI-tul-
pat, rétit, pesuaineet ja raepuhallusrakeet. Erottelua kaipasivat paaosin rikkinéiset ja tur-
vallisuudelle vaaralliset ripustusvélineet ja kuluneet tulppaustarvikkeet. Todettiin karkean
arviolaskelman perusteella, etta tulee edullisemmaksi erotella vanhat kuluneet metalliset
ripustuskoukut kierrdtykseen ja ostaa uudet tilalle kuin poistaa vanha maalijama niista

pois. Myds rikkindiset tulppaustarvikkeet heitettiin roskiin.

Maalaamossa eroteltiin siten, ettd malipumppujen edesséa olevat maalipurkit, kovetteet
ja liuottimet siirrettaisiin niille kuuluviin paikkoihin eikd maalaamossa pidettaisi enda niita

kuin vain maalauksen aikana (kuva 13).
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Kuva 13. Maalaamon maalipumppujen edusta ennen erottelua.

Entinen WC oli jo jonkin aikaa toiminut pientarvikevarastona eli kaytannossa ylimaarais-
ten tavaroiden sailytyspaikkana. Pientarvikevarastossa erottelu tapahtui karkealla ka-
della, koska osa séilytetyista tavaroista oli vanhaa ja rikkinaista. Iso osa turhaa tavaraa
karsittiin pois ja toimitettiin jatelajitteluun. TAma siksi, koska pientarvikevarastoon oli ker-
tynyt todella paljon tavaraa, jota ei ollut tarvittu viimeiseen seitseméén vuoteen. Kuva 14
kertoo pientarvikevaraston tilanteesta erottelun ajalta. Pientarvikevarasto sisélsi vanhen-
tuneita paristoja, vanhoja maalausmaskeja, kaytettyjd maalipumpun varaosia ja paljon

pitkaéan kayttamatta olleita maalaustarvikkeita.
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Kuva 14. Pientarvikevarasto erottelun ajalta.

Valivarasto on osittain Steran ja FSP:n yhteisessa kayttssa. FSP:n puoli on oikeastaan
vain pieni nurkkaus, jonne oli aikojen saatossa kertynyt vanhoista polkupydristé lahtien
turhaa tavaraa, jotka saatiin jo erotteluvaiheessa siistittya hienosti, kuva ennen erottelua
(kuva 15).
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Kuva 15. Valivarasto ennen erottelua.

Kaytava eli tila 5 oli hyvalla mallilla hyllyjen osalta, mutta hyllyt ja niiden vierustat sisalsi-
vat vain joitakin irtonaisia tavaroita, jotka olivat epajarjestyksessa. Erotteluvaiheessa ti-
lanteeseen puututtiin ja turhat tavarat, kuten irtonaiset pultit/mutterit, loisteputkilamput
jne. vietiin niille sopiviin paikkoihin. Ylimaaraiset turhat tavarat karsittiin ja lajiteltiin kier-
ratykseen (kuva 16).
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Kuva 16. Kaytava ennen erottelua.

Raepuhaltamossa ei havaittu mitdan sellaista, joka sinne ei kuuluisi. Suihkupuhalluslait-
teet oli siististi sijoitettu puhaltamon seinalle omille telineilleen.

Piha-alueen toimenpiteet olivat pddasiassa ympariston siistiminen jatteista. Roska-asti-
oiden vieruksiin oli kertynyt mm. vanhoja putkia, loisteputkia ja kuivunutta maalijatetta.
Piha-alue on Steran ja FSP:n yhteista aluetta, mutta Steran vastuulla. Esim. remonteista
aiheutuvat kaatopaikkajatteet toimitetaan viipymaétta loppusijoituspaikalle asti. Energia-
jae- ja metallikeraysastiat ovat tulevaisuudessa omilla merkityilla paikoillaan eika kerays-
astioiden viereen tulla "saildmaan” mitaan, mita ei voitaisi heti toimittaa jatteen kierratyk-
seen. Tama tullaan hoitamaan siten, etta henkildiden vastuualuiden maarityksessa, jol-
lekin annetaan vastuuksi huolehtia roska-astioiden ympariston siisteys. Muuten piha-alu-

eelle ei erotteluvaiheessa tarvinnut enempéaa koskea.
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5.4 2S, Seiton — Jarjestely

Jarjestely aloitettiin toimistosta ja sen aulasta. Toimiston aula on ensimmainen tila, johon
esimerkiksi asiakas tulee ensiksi astuessaan ovesta sisaan. Paadyttiin siihen, etta ensi-
vaikutelman luominen heti alussa parantaa asiakkaan mielikuvaa yrityksesta. Pinnat oli-
vat padsseet rapistumaan ja jotta mielikuva yrityksesta saatiin luotua virkedmmaksi, paa-
tettiin, ettd pintoja uusittaisiin, seinien, lattioiden ja listojen osalta. Tehtiin suunnitelma,
etté toimisto ja sen aula uusittaisiin sisa- ja ulkopuolelta lattiaa mydden. Seinat maalattiin
toimiston sisa- ja ulkopuolella, lattia maalattiin aulassa ja tila 8:ssa lattia uusittiin laminaa-
tilla. Myds jalkalistat uusittiin. Aulan seinien maalauksessa haluttiin tuoda esiin FSP:n
varimaailmaa ja siita piirrettiin karkea malli, jonka mukaan se my@s toteutettiin. Kun paa-
tos ja hyvaksynta saatiin yksikon paallikolta, alkoivat maalaus- ja saneeraustyot. Seu-

raavassa kuvassa on malli seinien tulevasta ulkonaosta, (kuva 17).

Maalarin valkoinen

FSP

B S e e e

FOR SURFACE PROTECTION

Kuva 17. FSP tila 8:n ulkopuolisen seinan malli.
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Maalaustyd aloitettiin karkeimman erottelun osalta siten, ettd tavarat kannettiin ensiksi
ulos toimistosta ja takaisin kannettiin vain ne, joita toimistossa todella tarvittiin. Maalaus-
tyo suoritettiin silla aikaa, kun toimisto oli tyhjillaan. Mapit I0ysivat tiensa laatikostoihin,
avohyllyihin ja kaappeihin. Mapit joita tarvittiin paivittain tai viikoittain asetettiin avohyllyi-
hin ja my6s kaappeihin helposti saataville. POydille jatettiin vain tarpeelliset asiat, joita
olivat mm. kynét, tarkeét paperilaatikostot, nitojat, rer’ittimet seka kalenterit. Mappien si-
salto jarjesteltiin ja luokiteltiin siten, ettei "vahan kaikkea” sisaltavia yhdistelmakansioita
endaa ole tulevaisuudessa. Muu tavara jarjesteltiin laatikostoihin ja kaapistoihin loogiseen

jarjestykseen.

Tuotantotilojen puolella jarjestely aloitettiin Tila 3:n maalihyllysta. Sovittiin, ettd maalit,
joita ei tarvittu viikoittaisessa maalauksessa, siirrettiin maalivarastoon savyjen mukaan.
Jaljelle jaaneet maalit ja kovettajat jarjesteltiin kayttdmaaran mukaiseen jarjestykseen.
Lahimpand maalaamoa ne, joita tarvitaan paivittain tai viikoittain ja kauempana ne, joita
tarvitaan harvemmin kuin viikoittain. Hyllyjen nime&amista varikoodien mukaan ei tarvin-
nut tehda, koska se oli jo tehty. Maalihyllyssa sdilytettiin vain vesiohenteiset maalit palo-

turvallisuuden takia.

Tila 3:n suurin ongelmakohta I6ytyi tytkaluseinaltd, jossa ongelma oli se, etta tydkalujen
ollessa epajarjestyksessa ei niitd tahtonut l16ytaa. Tila 3:ssa tyokaluseinalta irrotettiin jo-
kainen kiinnitystarvike erikseen ja seina pintakasiteltiin kauttaaltaan tumman siniseksi,
minka jalkeen maariteltiin jokaiselle tavaralle sopiva paikka seinélta. Vasemmalle alas
nappisuuttimet, keskelle kiintoavaimet jne. Tavarat jarjestettiin edella mainitulla tavalla
tydntekijoiden toiveista. Tuntui luontevalta, etta kiintoavaimet olivat keskella seinaa, hel-
posti nahtavissa. Sopivia kiinnikkeita hankittiin lisda, jotta jokainen tydkalu saatiin paikal-

lensa.

Tyokaluseindlle jatettiin valttamattomimmat tyokalut, ne joita tarvittiin tila 3:ssa tehta-
vissa toimenpiteissa, kuten ruuvien kiristykset, hionnat jne. Tytkalujen ylapuolelle kirjoi-
tettiin tydkalun nimi helpottamaan tydkalun [6ytymista takaisin paikalleen. Kuvassa 18 ja
19 on tilanne ennen ja jalkeen tydkalumerkintdja. Pyrkimyksena oli se, ettd kaikella olisi

paikkansa ja kaikki olisivat paikallaan.
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Kuva 18. Tila 3:n tytkaluseina jarjestelyn alusta, ennen tydkalumerkintoja.
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Kuva 19. Tila 3:n tytkaluseiné jarjestelyn jalkeen.

Tila 3:ssa trukkilavahyllyn purun jalkeen oli aika jarjestaé tavarat oikeille paikoilleen. Pu-
haltamon nurkkaukseen jatettiin vain puhaltamon varaosiksi tarkoitettu suihkupuhallus-
laitteisto, 200 litran astia, jonne puhalluskuona lapioitaisiin, seké seinalle tehdyt telineet
harjoille (kuva 20).



37

Kuva 20. Tila 3:ssa oleva seina puhaltamon vieresta jarjestelyn jalkeen.

Lopputila jatettiin suihkupuhalluksesta tuleville kappaleille ns. valitilaksi, jolloin ne eivét
vieneet enéa tilaa kulkuvaylilté ja siten turvallisuus parani. Tila 3:ssa olevassa avohyl-
lyssa jarjesteltiin ruuvit, pultit, ripustusvalineet ja puhaltamon laitteiden kulutusosat (kuva
21).
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Kuva 21. Tila 3:n raepuhaltamon edustan tarvikehylly ennen jarjestelya. Ottolaatikoiden "nimet”
ovat kuluneet ja hyllyilla on irtonaista tavaraa.

Maalikontissa jarjestelya haittasi maalikontin hyllytilan puute. Steralta saatiin veloituk-
setta kaytosta poistettu avohylly, joka soveltui erinomaisesti maalipurkkien séilytykseen.
Hylly sijoitettiin maalikontin vanhan hyllyn viereen jatkamaan ns. seindssa kiinni olevaa
hyllya. N&in saatiin lisatilaa maali-, kovete- ja ohennepurkeille, mika selvida kuvasta 22.
Maalikontissa maalipurkit jaoteltiin varikoodiensa mukaan, vasemmalta oikealle kayttéden
RAL-véarikoodistoa vertailuna. Esimerkkina vasemmalla on RAL 1001 ja oikealla hyllyssa
RAL 9001. Muut vérikoodit jaoteltiin RAL-varien mukaan.
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Kuva 22. Maalikontin uusi hylly jarjestelyn jalkeen.

Kun purkit oli saatu jarjesteltyd ennalta sovittuun jarjestykseen, huomattiin, miten paljon
mukavampaa maalipurkin hakeminen maalikontista onkaan. Ei enaa pahkailyd, missa

kyseinen maali voisi sijaita, onko se tuoretta, missa maalin kovettaja on jne.
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Pesu- ja ripustuspaikalla jarjestelyn tuomat haasteet olivat, missad mitakin tyokalua tar-
vittaisiin, jotta hukka olisi mahdollisimman pieni. Miten paljon olisi syyta sailyttda vara-
osia, ratteja, tulppia ja ripustusvalineita? Todettiin, etta jarjestelyn osalta ei talla hetkella
l[Ahdetty muuttamaan radikaalisti mitdan entista. Hyllyt, kaapit ja pOydéat saivat jaada
omille vanhoille paikoilleen. Pesu- ja ripustuspaikan tavaroita jarjesteltiin siten, etta esi-
merkiksi ripustusvdlineet olivat helposti saatavilla tuotteiden saapuessa pesu- ja ripus-
tuspaikalle. Tilaan hankittiin uusia ottolaatikoita. Suojaus- ja ripustustarvikkeet jaettiin
ottolaatikoihin. Ottolaatikoita hankittiin lisda, jotta kaikki tarvittavat tydkalut ja tarvikkeet

saatiin hyllytettya siististi. Ottolaatikot nimettiin sisallén mukaan.

Tavarat jotka liittyivat pesu- ja ripustuspaikan pesukoneeseen, sijoitettiin kauimmaiselle
hyllylle ja tarvittaessa ylimmille hyllyille, jos tavaraa ei tarvittu paivittain. Muutoin hie-
nosaatoa tehtiin vain asioiden paikoissa. Esim. pesu- ja ripustuspaikan tyokaluseinalle
maariteltiin sopivat tyokalut ko. tilaan ja niille merkittiin ty6kalujen nimet tyokalujen yla-
puolelle, jotta tulevaisuudessa se helpottaisi tytkalujen kulkua takaisin omille paikoilleen.

Maalaamossa ei ndhty potentiaalisia jarjestelykohtia, kuten muissa tiloissa, koska erot-
telussa tapahtunut ylimaaraisen tavaran poisto oli oikeastaan ainut tarvittava toimenpide
ko. tilassa.

Pientarvikevarasto sai jarjestelyssa selkedmman yleisilmeen. Kaikki mita erottelussa
saatiin karsittua, oli aika jarjestaa omille paikoilleen. Varamaalipumppuna toiminut vanha
Kingi sai paikkansa pientarvikevaraston nurkasta. Varastoon hankittiin kaksi uutta umpi-
kaappia tavaroille. Tassa vaiheessa varastossa sijaitsi kolme umpikaappia, jotka oli tar-
koitus jarjestaa. Varaston vasemman reunan umpikaappiin lajiteltin maalaukseen tarvit-
tavat pienet varaosat, kuten maalisuuttimet, kahvat, letkut ja tytkalut. Kaappi sai toimia
my0s isompien ruuvien ja muttereiden sailytyspaikkana. Keskimmainen kaappi jatettiin
vield tasséa vaiheessa optioksi tuleville tarvikkeille. Oikealla olevassa kaapissa on kuvan
23 mukainen jarjestys, jolloin kaapissa tulevaisuudessa tullaan sailyttaméaéan mm. letkuja,

toimiston tuulettimia, maalaustarvikkeita ja kasipaperia.
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Kuva 23. Pientarvikevaraston oikeanpuoleinen kaappi jarjestelyn jalkeen.

Vélivarastossa tarpeettomat tavarat poistettiin, joita olivat vanha metallikotelo, ylimaaréai-
set trukkilavat sekd muu epamaarainen roju. Lattialla oli maannut jo pitkaan kovalevyja
maalaamon lattiaa varten, mutta se vei lattiatilaa, joka taas haluttiin vapauttaa ylimaarai-
sista tilanviejista. Tila 3:sta purettu vanha trukkilavahylly siirrettiin valivarastoon, jolloin
lattialle ei jAdnyt endd mitdén sailytettavad. Kaikki tarvikkeet, jotka voitiin kayttémaa-
ranséd vuoksi varastoida kauempana, siirrettiin vélivaraston trukkilavahyllyille. Nain saa-
tiin raepuhaltamon edessa olevat kaksi laidallista trukkilavaa jarkevasti hyllylle, pois tuo-
tantotiloista. Tavaroille saatiin ndin maariteltyd omat varastointipaikat, jolloin niiden et-

sintd tulevaisuudessa helpottui.
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Tila 5:ssé eli kaytavalla maalaamon jalkeisessa tilassa ei juurikaan ollut jarjesteltavaa
tassa vaiheessa. Tilassa sijaitsivat tydhaalarit, jotka vain jarjestettiin umpikaappiin ko-
konsa mukaan. Vasemmalla puolella haalarikaappia oli valtakunnallisen kiinnitys- ja
asennustarvikkeita toimittavan yrityksen omaisuutta oleva maalaustarvikkeiden avohyl-
lykko, joka taytetaan automaattisesti voimassa olevien halytysrajojen mukaan. Hyllya ei
lahdetty siirtamaan tila 3:een, koska tila 3:ssa poly saattaisi haitata avohyllykon sisaltoa.
Hylly sai jaada. Tilassa tulevat lisdéntymaan ripustustankojen telinemaarat, jotta ripus-
tustankoja ei tulevaisuudessa tarvitsisi sdiléa seinda vasten. Nain saadaan mahdolliset

riskitilanteet eliminoitua.

Pihalla jarjestelya ei lahdetty muuttamaan roskalavojen osalta, koska ne oli jo sovittu

omille paikoilleen ja niiden siirtdminen ei olisi tuonut mitdan lisdhyotya jatteenlajitteluun.

5.5 3S, Seiso — Siivous

Siivousvaiheessa piti kysya koko Kaarinan yksikon tiimilta seuraavaa:

Mitk&a ovat siivouksen ja puhdistuksen tavoitteet?

- Poistetaan Irtonainen pdly ja lika.

- Tyokalut ja tarvikkeet puhdistetaan ja kartoitetaan niiden toimintavarmuus seka

turvallisuus.

Miten sovittiin yhteisista tavoitteista?

- Yhteisisté tavoitteista sovittiin suullisesti 5S-palaverissa koko yksikdn kanssa.

Mitd valineita ja menetelmia kaytettaisiin?

- Vélineet ja menetelmat valittaisiin kullekin tilalle ja esineelle erikseen.

Olivatko siivouksen ja puhdistuksen tulokset arvioitavissa?

- Siivouksen tulokset olivat n&htavissa silmamaaraisesti yleisena siisteytena.
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- Puhtaus nékyi ty6kalujen toimintakyvyn parantumisena.

Vastattuaan naihin kysymyksiin voitiin aloittaa itse 3S eli siivousosio.

Siivousta tehtiin ns. porrastaen alue kerrallaan. Maalikontissa siivoustarve oli vanhojen
maali-, kovete- ja ohennepurkkien liséksi lattiaan kuivunut vanha maali ja irtonainen poly.
Maalikontti oli toiminut aikaisemmin pienkappalemaalauspaikkana, mutta sittemmin sen
kayttétarkoitus on muutettu maalien sailytyspaikaksi. Lattian epatasaisuus johtui paaosin
siitd, ettad maalia oli maalauksien yhteydessa tippunut lattialle ja kovettunut siihen ka-
soiksi. Vanhat kovettuneet maalit irrotettiin lattialta, maali- ja kovetepurkit puhdistettiin
polysta ja hyllyt puhdistettiin. Siisteystaso méaariteltiin silmamaaraisesti vertailemalla lah-
totilannetta, ja maalikontissa siisteys saavutti hyvan tason jokaisen mielestd. Kuvasta 24
on nahtavissa hyllyn ja maalipurkkien siivoustulos.
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Kuva 24. Maalikontin maali- ja kovetepurkit siivouksen jalkeen.

Toimiston siivoustarve oli erottelun ja jarjestelyn jalkeen vahainen. Irtopoélya oli kertynyt
kaapistoihin, tasopintoihin ja tarvikkeisiin. Siivooja puhdisti toimiston ja aulan viikoittain.
Toimiston ja aulan pintaremontin aikana siivottiin paikat myds jokaista nurkkaa myéden,
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jotta tulevaisuudessa paikkojen yllapitava siivous riittdisi. Kuluneita tavaroita uusittiin,
jotta yleisilme tuli siistimmaksi. Toimiston ikkunat pestiin sisélta ja ulkoa, pinnat puhdis-
tettiin polysta ja liasta, lattiat lakaistiin ja pestiin sek& matot uusittiin. Jopa tussitaulut
pestiin ohenteella. Nain saastettiin hieman rahaa, kun ei tarvinnut investoida uusiin tus-
sitauluihin, vaan pystyttiin pienilla toimilla sailyttamé&én vanhat tussitaulut 1&hes uuden-

veroisina.

Tuotantotilojen puolella siivous aloitettiin pientarvikevarastosta, vaikka se ei erottelun ja
jarjestelyn kohdalla ollutkaan ensimmainen kohde. Siivoukselle oli tarvetta, koska edel-
linen tayssiivous oli suoritettu noin viisi vuotta sitten. Siivous aloitettiin kaappien siirtami-
sella. Kaapit siirrettiin irti seinista, jotta mahduttiin pesemaan alkalisella pesuaineella sei-
nat ja lattiat. Osa lattian ja seinien kohdista oli niin pinttynyt tahroista, etta jouduttiin kayt-
tamaan mekaanista voimaa hangatessa mopilla niitd. Lattioiden ja seinien annettiin kui-
vua, mink& jalkeen kaapit siirrettiin takaisin omille paikoilleen. Kaapeista vain vanhin

kaappi siivottiin, koska loput kaksi kaappia hankittiin uutena Kaarinan toimipisteelle.

Tila 3:n maalivarasto siivottiin yhtena viikonloppuna, koska néin ei oltu kenenkaan tiella
tuotannon ollessa kdynnissa arkena. Maalivarastossa oli aikaisempien kohtien jaljilta
vielda hieman puhdistettavaa, paédasiassa kaatunutta kovettajaa, kuivunutta maalia, polya
jarasvaa. Vanhentuneet kovettajan tahrat ja kuivuneet maalitahrat puhdistettiin talttaa ja
ohennetta apuna kayttaen. Polyt harjattiin ja kerattiin pois. Rasvat pestiin alkalisella pe-
suaineella pois, minka jalkeen yksikén padllikkd hyvaksyi maalivaraston siivouksen

osalta.

Tila 3:ssa tydkaluseina siivottiin seka siina sijaitsevat tydkalut puhdistettiin ja tarkastettiin

toimintakunnon takaamiseksi.

Tila 3:ssa erillista siivousta vaativat kohteet olivat raepuhaltamon vastapuolen nurkkaus,
maalihylly ja avohylly. Nurkkauksesta poistettu trukkilavahylly antoi paljon tilaa, ja néin
lattialta seka seinilté oli helppo harjata irtonainen poly ja lika pois. Maalihyllyn ja avohyl-
lyn kohdalla edettiin niin, etta valiaikaisesti hyllyjen sisalto siirrettiin muualle, jotta saatiin
siivottua sellaiset kohdat, joita tavaroiden paikalla ollessa olisi mahdotonta siivota. Esim.
maalipurkkien valiin ja alle kertynyt lika ja pOly saatiin ndin puhdistettua. Taméan jélkeen
hyllyt nayttivat paremmilta kuin ennen, joskaan ei niisté aivan uusia saatukaan, eika ollut

tarkoituskaan. Siivouksen tasoa ei maaritelty millekdan prosessituotantotehtaan tasolle,
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vaan teollisuusmaalaamolle tarkoitetulle siisteystasolle, joka tarkoittanee silmamaarai-

sen suuremman irtolian ja polyn siivoamista.

Maalaamossa siivoustarve toistuu viikoittain, ja se hoidetaan viikkosiivouksella perjan-
taisin. Maalaamoon vaihdetaan kovalevyt lattialle, seindt muovitetaan, suodattimien
kunto tarkastetaan ja mahdollisesti vaihdetaan. Helposti poistettava pély harjataan ja ir-
tonainen aines toimitetaan roskiin. Tuotantotilat kuuluvat myés viikkosiivouksen piiriin.
Maalaamossa siivousosio ei tuonut niin paljoa nakyvia muutoksia kuin erottelu ja jarjes-

tely.

Puhdistamisessa maalaamon osalta voitiin enemmankin keskittya kayttajakunnossapi-
toon maalipumppujen osalta. On ehdottoman tarkeaa, ettd jokainen maalari osaisi hoitaa
peruskorjaukset vian ilmaantuessa pumppuun. Tahan tultaisiin panostamaan tulevaisuu-
dessa, jolloin vian ilmaantuessa vika korjattaisiin heti. Nain paastaan pienin askelin maa-
laamossa kayttajakunnossapidon ytimeen. Ei enaa olisi laitteiden huolto ns. satunnaista,
vaan oikean huoltokoulutuksen saatuaan tydntekijat voisivat jarjestelmallisesti valvoa
seka yllapitda koneiden kuntoa. Ei paasisi tapahtumaan vakavia vikaantumisia kuten let-
kujen poikkimenemistd. Kun huomataan letkun rikkoutuminen ajoissa, saastytaan pa-

himmilta tapauksilta, kuten vakavilta loukkaantumisilta.

Raepuhaltamon ohella haihduttamo sai siivouksessa vain hormaalin viikoittaisen siivouk-
sen. Enempaa naille tiloille ei ollut tehtavissa, koska tilat olivat niiden kayttotarkoituksen
mukaisessa puhtaudessa. Minnek&én ei voinut kompastua, mikaan ei aiheuttanut vaa-
raa eika ollut havaittavissa ongelmia, jotka voisivat estaa tiloissa tapahtuvia toimintoja.
Puhalluskammiossa letkut laitettiin omille méaaritellyille paikoilleen ja ne suoristettiin aina
puhalluksen jalkeen, jotta niihin ei kompastuisi edes silloin, kun puhallus ei olisi kayn-

nissa. Kuvassa 25 nahdaan raepuhaltamon nykytilanne.
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Kuva 25. Raepuhaltamo nykyhetkella. Kuva on otettu kesken puhallustydn, joten siksi letkut ovat
lattialla.

Tarvetta siivoukseen I6ytyi lattian pinnoituksessa, tyokaluissa ja tarvikkeissa. Pesu- ja
ripustuspaikalla lattia oli jo aikaisemmin suunniteltu uusittavan sopivan ajankohdan sa-
tuttua kohdalle. Lattia oli ollut jo olemassa kauan ennen FSP:n siirtymista ko. tiloihin,
joten lattian pinnoite oli kulunut jonkin verran erinaisistd mekaanisista rasituksista, kuten
trukkiliikenne, pumppukarryilla lavojen siirtely jne. Sité ei kuitenkaan ollut mahdollista
uusia insindoritydn ajan ja budjetin puitteissa. Keskityttiin tydkalujen ja tarvikkeiden puh-
tauteen. Ottolaatikot, tytkalut ja tarvikkeet pestiin irtonaisesta liasta. Jokainen tyékalu
my0s tarkastettiin, jotta voitiin todeta niiden kayttokunto ja mahdollinen uusimistarve.

Vélivarastossa nahtiin siivouksen osalta tarpeelliseksi, etta irtonainen lika ja poly poiste-
taan hyllyilta ja lattialta FSP:n tilojen osalta. Hyllyille laitettujen tarvikkeiden ja tyokalujen
kunto tarkastettiin samalla, ja tyokalut huollettiin, jos tarvetta I6ytyi. Padasiassa tyokalut,
jotka oli sijoitettu valivarastoon, olivat hyvassa kunnossa toiminnallisesti.

Tila 5:ssé eli maalaamon puoleisessa kaytavassa siivoustarpeena nahtiin irtonainen lika
ja poly. Irtonainen lika ja pély poistettin mekaanisesti harjaamalla lattioilta ja hyllyilta.
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Hyllyilla sijainneista ottolaatikoista ja niissé olevista tarvikkeista poly poistettiin niin ikaan
mekaanisesti pdlyharjalla. Muutoin paikoille ei tehty enempé&é. Tulevaisuudessa lattia
tullaan mahdollisesti uusimaan kaikkialta tuotantotiloista, mutta siihen olisi vaadittu to-

taalinen tydnseisaus ja se ei tamén insindoritydn puitteissa ollut mahdollista.

Pihalla jarjestely ja erottelu olivat tuoneet jo toivotun lopputuloksen, joten erilliselle sii-

voukselle ei [6ytynyt tarvetta.

5.6 4S, Seiketsu — Standardisointi

Standardisointia eli tydtapojen vakiointia oli jo osittain harjoitettu Kaarinan toimipisteella.
Oli olemassa viikkosiivouskaytantoja, tyontekijoiden vastuualueita, seurantalomakkeita
ja tydohjeita kuvilla.

Standardointia ei kuitenkaan ehditty viela 5S:n osalta toteuttaa kovinkaan paljoa, johtuen
siitd, ettd jokaista tilaa ei saatu vietya vield niin pitkalle, jotta standardointi olisi tullut

ajankohtaiseksi.

5.6.1 Tyob6-ohjeet

Tyo6ohijeita oli jo kehitetty Kaarinan yksikdssé, mutta sovittiin, etté tulevaisuudessa jokai-
sesta vaiheesta dokumentoitaisiin tydohje. Tydohjeita sailytettaisiin yhdessa paikassa,
jotta ne olisivat helposti I6ydettavissa, ja ne myos laminoitaisiin. Nain saadaan hiljalleen
kayttdon "parhaat kaytannot” tyovaiheista, mika tulee helpottamaan jokaisen henkilon

tydntekoa yksikossa.

5.7 58S, Shitsuke — Seuranta

Uutena asiana tuli, etta aulatilan sein&&n kiinnitettiin kaksi korkkitaulua, jotka merkittiin
tarratulosteilla "5S-infotauluiksi”. Infotauluilla tullaan tulevaisuudessa informoimaan
tyontekijoita tapaturmatilastoista, siisteysindeksilukemista, auditoinneista seka kaikista
5S-menetelm&an liittyvistd asioista. Auditointeja tullaan tekemaan alussa kerran vii-
kossa, jotta siitA muodostuisi rutiininomainen toimenpide. Ajan my6ta voidaan siirtya

kahden - neljan viikon vélein auditointeihin, joita tekevét yksikon paallikko ja tydntekijat.
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Yllapidon tueksi kehitettiin siisteys- ja jarjestysindeksi (taulukko 3). Indeksilla tullaan seu-
raamaan viikoittain siivouksen ja jarjestyksen toimintaa. Indeksi tulee olemaan 5S-jarjes-
telmén kolmen ensimmaisen vaiheen tukena, jotta 5S-jarjestelméan toiminta juurtuisi
koko yksikon henkildiden selkarankaan. Jatkuvan parantamisen kulttuuri tultaisiin sailyt-
tamaan yksikossa, jossa ajan myota ei tarvitsisi seurata jarjestysta, vaan se olisi luontai-
nen ajattelutapa Kaarinan yksikossa.

5S-Championin vastuut ja velvoitteet

Alussa pohdittiin, kenelle 5S-Championin eli vetgjan vastuu ja velvoite kuuluisi, mita se
pitdisi sisallaén jne. Vaihtoehtoina olivat, ettd nykyisen ryhmévastaavan vastuualuetta
laajennettaisiin 5S-ohjelman vetéajaksi, jolloin hdn mm. vastaisi auditointilistan (taulukko
3) lapikaynnistd aikataulun mukaisesti ja osallistuisi leanin ja 5S:n kehittdmiseen yksi-
kossa. Tahan liittyisivat myds ulkopuoliset 5S- ja lean-koulutukset. Toisena vaihtoehtona
oli ainakin aluksi kustannustehokkaampi ratkaisu, jossa yksikon paallikkd ottaisi vastuun
kehittAmisesté seurantaan, jolloin yksikon paallikkoé pystyisi jakamaan vastuut pienem-
piin osa-alueisiin jokaisen tyontekijan kohdalla.



Taulukko 3.

Toimipiste [Kaarina

Pvm

16.9.2015 19:05

Mittaaja [Santeri Rinne

SIISTEYS JA JARJESTYS TYOPAIKALLA
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Esimerkki jarjestys- ja siivousindeksin taytostd FSP Kaarinan yksikdssa.

]
kitse X-kirjaimen joko OK tai NOK
akkeeseen. Laske lopuksi OK ja NOK niid
akkeisiin.

OK

NOK

Kommentit, muistiinpanoja

Kulkutiet (kulkutiet ja tasot vapaat)

Nurkat, seindn vierustilat (jarjestyksessa)

Potentiaalit, séhkokaapit (edustat vapaat, ovet kiinnit)

x

Palo- ja sammutuskalusto (paikallaan ja merkittyind)

x

Koneet, laitteet (puhtaat, ei vuotoja)

Mittarit (ehjat, toiminnassa)

TyOymparisto (siisteys, ei tarpeetonta roskaa)

Valaisimet (puhtaus, pély, maalisumu)

VI IN|Jo|N|BWIN|=

Maalivarasto (kontti, siisti)

=
o

Maalihyllyn nurkkaus (jarjestyksessa)

[y
[

Trukit ja pumppukarryt (siisti, ei vuotoja)

=y
N

Siirtovalineet (rata, kelkat)

[y
[

Maalaamo (siivottu, tyovalineet ehjat)

[y
S

Haihduttamo (ei ylimdaraista tavaraa)

[y
Ul

Puhaltamo (vuodot, kumit, sylinterit ja tarvikkeet)

X |IX X X |[Xx

=
()]

Pesukone (suodattimet, pesuaineen pH)

[y
~N

Hyllyt (jarjestyksessd)

(=Y
2]

TyOpisteet; poydat ja tuolit (siistit, jarjestyksessa)

[y
-]

Lattian siisteys maalaamossa (puhtaus)

N
o

Lattian siisteys yleiset tilat (siisti, pinnoite)

I EIEIES

N
=

Lattian siisteys pesu- ja ripustuspaikka (siisti, pinnoite)

N
N

Tyoohjeet (ajantasalla, mapissa)

x

N
w

Tyo6turvallisuusohjeet (paivitetty ja nakyvilld)

N
B

Tyovilineet (merkityilld paikoilla, ehjat)

N
Ul

Tyoviline- ja tarvikekaapit (jarjestyksessd, puhtaat)

X |IX | X |x

N
(2]

IImoitustaulut (kunnossa, jarjestyksessa)

N
~N

Ensiapuvilineet (kunnossa, jarjestyksessa)

Jarjestysindeksi %

6 Tulokset

55,6

15,00

12

Toimipisteessa tiedettiin 5S:sta jonkin verran, koska viereisessa asiakasyhtiossa 5S ol

jo ajettu sisdan. Alkutilanteessa FSP:n Kaarinan toimipisteella nahtiin 5S “siivousope-

raationa”, mitd se ei missdan nimessa ole. Leanissad nimenomaan kyse on ajattelusta —

filosofiasta, jonka tyOkaluja ovat esimerkiksi 5S ja Kaizen. Leanista ei juuri ollut kuultu ja

tyontekijoiden joukossa tieto leanista oli vahaista.

Kaarinan pintakasittelylaitoksen saavutetut tulokset tydssa olivat nakyvia ja konkreetti-

sia, mika toi hyvéan tunteen 5S-jarjestelmén vaikutuksista. Vaikka 5S:8an ei paastykaan,

nakyvia tuloksia syntyi kolmen ensimmaisen S:n aikana, kun eroteltiin, jarjesteltiin ja sii-
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vottiin tiloja. Esimerkiksi maalikontissa on havaittavissa selkedd muutosta ennen ja jal-
keen kuvissa (kuva 7, s. 22 ja kuva 24, s. 45). Tyokalujen etsintaan kaytetty keskimaa-
rainen aika lyheni miltei puolella, mik& kavi ilmi suullisessa loppuhaastattelussa. Muu-
toksia tapahtui myods asenteissa. Alussa havaittiin ns. muutosvastarintaa, joka ilmeni
tyontekijoiden skeptisesta asenteesta koko 5S:n ja lean-ajattelumalliin, mutta kun tyén
eteneminen toteutettiin pienin askelin, alkoi tydntekijoissa havaita asennemuutoksia pa-
rempaan suuntaan. Asennemuutokset olivat objektiivisesti havaittavissa. Havainnot pe-
rustuivat alku- ja loppukeskusteluihin, joissa tyontekijdilta saatu palaute oli paaosin po-
sitiivista, mita pidemmalle tydssa edettiin. Alkukeskustelussa istuttiin alas yhdessa hen-
kilostbn kanssa ja vapaasti keskusteltin 5S-ohjelman aloituksesta, tyon aikataulusta
seka hyodyista. Aloitusvaiheessa myo6s laadittin sdhkdpostihaastattelu jokaiselle tyon-
tekijalle (lite 4) Sahkodpostihaastattelu ei ottanut tuulta purjeisiin, eikéa saatu juuri min-
k&anlaisia vastauksia henkilostolta. Kerrottiin, etta kasvokkain istuminen ja haastattelu
olisivat tuoneet paremman lopputuloksen, mutta insindéritydn puitteissa ei saatu sovittua
jokaiselle henkilblle erikseen sopivaa aikaa. Loppuvaiheessa istuttiin uudemman kerran
alas ja kaytiin yhdessa lapi muutoksia suullisesti. Huomattiin, etta tyontekijat pitivat tyos-
kentelysté puhtaissa ja jarjestyksessa olevissa tiloissa.

Tulosten vaikutusten arviointi

Aloitusvaiheessa ty0 tuntui etenevéan kovaa tahtia, mik& osittain johtui siita, etta 5S:téa
toteutettiin 40 h/vk. Mahdollisuudet tuohon tuntimaaraan tydén suhteen olivat rajalliset
kaytdssa olevien resurssien takia. Ei pystytty irrottamaan yhta tyontekijaa kokonaan
tydlle, vaan ty6ta suoritettiin padasiassa tyon ohessa, mika johti tydn hitaaseen edisty-

miseen loppua kohden.

Erotteluvaiheessa 5S:n perusajatus kavi ilmi hyvin selkedasti. Poistetaan tarpeeton ja va-
rastoidaan se, mita jokapaivaisessa tydssa ei tarvita. Helpotusta erotteluvaiheeseen an-
toi punalaputus ja karanteenialueet, jolloin tydntekijat saivat itse ryhmissa pohtia, minne
sijoittaa tydkalut ja tarvikkeet kayttotarpeen mukaan. Tassa vaiheessa johdon oli syyta
tarkkailla tilannetta, koska 5S-ohjelma saattaa normaalin tyon liséksi tuntua raskaalta

etenkin, kun sen ohella tulisi suorittaa 5S-ohjelman eri vaiheita.

Jarjestelymuutoksista tehtiin silmamaaraisia havaintoja, jotka todettiin viikko- ja kuukau-
sipalavereiden yhteydessa. Myds kuvia dokumentoitiin, jotta pystyttiin vertailemaan en-

nen ja jalkeen -tilanteita.
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Siivousvaihetta oli vaikein todentaa, koska pdlya ja irtolikaa kertyy pintakasittelylaitok-
sessa merkittavasti jopa paivassa. Ei nahty jarkevaksi puhdistaa laitteita uutuuttaan Kkiil-
tavaksi, koska ei uskottu kyettdvan yllapitAmaan kyseista puhtausastetta.

Tyon edetessa huomattiin, ettéd suunnitteluun olisi voitu panostaa vielakin enemman ai-
kataulun ja resurssien kayton suhteen. Olisi voitu ottaa esimerkiksi huomioon, miten
kauan todellisuudessa vie aikaa kayda kaytannon toteutusta lapi. Eikd osattu kuin heittaa
arviota aikataulusta. Todettiin myds, ettd 5S-jarjestelman lapi vieminen tyén ohessa kuu-
dessa kuukaudessa oli varsin kunnianhimoinen yritys. Vasta tyon edetessa ymmarrys
leanista ja 5S:sta kasvoi sille tasolle, ettd ymmarrettiin lean-ajattelun todellinen tavoite.
Kyse ei ole nopeasta muutoksesta, vaan pienin askelin tapahtuvasta kokonaisvaltaisesta
ajattelumallin muuttamisesta tydpaikalla. Muutos taytyy ensin tapahtua ihmisissa johtoa

mydden, ennen kuin todellinen muutos nahtaisiin tydpaikalla tiloissa ja asioissa.

7 Johtopaatokset

Jos tyOpaikalla tehd&én pelkka erottelu, jarjestely ja siivoaminen eikd ndhda asiaa sen
pidemmalle, mennaan pahasti ménkaan. Silloin ei olla tekemisissa oikean Lean ajattelun
kanssa, vaan ajatellaan 5S:aa pelkkana visuaalisena tydkaluna, joka muka parantaisi ja
muuttaisi kaiken nopeasti. Jatkuvaan parantamiseen tulee pyrkia, ottaen huomioon
FSP:n toimipisteiden yksil6lliset eroavaisuudet. Neljas ja viides S luovat pohjan 5S:n yl-
lapidolle. Lean yhdessa 5S kanssa antavat tytkalut hukan eliminoimiseen, mutta se vaa-

tii systemaattista tyota koko organisaatiolta alhaalta ylos- ja ylhaalta alas.

FSP:lla on tarkoitus laajentaa 5S kaikkiin yksikoihin. Kaarinan yksikosta saatiin informaa-
tiota tyon toteutuksesta, joka mahdollisesti toimii tulevaisuudessa tukena yrityksen mui-
den yksikoiden lean- ja 5S-ohjelmien suunnittelussa ja kayttdonotossa. Tulevaisuudessa
on tarpeen keskittya siihen, ettd 5S:4an I6ytyy resursseja. Haasteena tyon toteutuksessa
oli se, ettd 5S nahtiin tdssa vaiheessa kuluerana eika pystytty nakemaan sen tuomaa
hyotya pitkalla tahtaimella. Yksi isoimpia haasteita tyon toteutuksessa oli toimitusvar-
muuden pitdminen nykyisellddn 5S-ohjelmaa tehdessé. Resursseja ei voitu irrottaa tyon

toteutukseen, koska néhtiin, ettd se haittaisi toimipisteen paatyota eli pintakasittelya.
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Tulevaisuuden ja muiden ty6alueiden kannalta on ollut tarkeaa ottaa opiksi jo suorite-
tusta tyosta. Jatkossa 5S:n aloituksen ja suorittamisen tulee olla intensiivisempaa ja no-
peampaa, jotta alueen tyontekijat padsevat henkisesti nopeammin kiinni 5S:n suoritta-
miseen ja yllapitamiseen.
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Liite 3. 5S-jarjestelman kustannusarvio Kaarinan yksikésséa

Kustannusarvio Kaarina 55 1.6.2015

tuote maara yksikko yksikkohinta | hinta yht. (€) alv. 0 %
(€)

Piha (jitteet)

Kaatopaikkakuljetus 1 erad 120 120

Tyokaluseina

Hylly ~2300 x 1500 mm 1 kpl 50 50

Tarratulostimen muste 1 era 50 50

Toimisto

Palovaroitin 1 kpl 25 25

Sammutuspeite 120 x 180 cm 2 kpl 16 32

Toimiston ulkopuoli

Tussitaulu 1 kpl 80 80

Infotaulu 2 kpl 10 20

Vilivarasto (FSP)
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Pientarvikevarasto

Avohylly 1900 x 1500 mm kpl 150 300
Reikatausta 800 x 950 mm kpl 80 160
Kaytava

Tangoille teline kpl 10 10
Pesu- ja ripustuspaikka

pH -liuskat era 5 5
Ottolaatikot kpl 5 40
Maalivarasto

Maalaustyodselosteet, kemikaalikortit erd 75 75
Muut kulut erd 200 200
yhteensa 1167

Huom. Hinnat viitteellisiad ja perustuvat
arviointeihin.
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Liite 4. Esimerkki sahkdpostihaastattelusta tyontekijoille (FIN/ENG)

Ohjeet sahkopostihaastattelun tayttoon

1
2.
3

4.

Tayttdkaa nimenne ja tydnkuvanne.
Tayttakaa jokainen kohta huolellisesti.
Lopuksi lahettakaa vastauslomakkeenne takaisin séhkdisend tai skannattuna versiona.

Haastattelija tayttda loput kohdat.

Instructions for filling an email interview

PONPE

Fill your name and job description.

Fill every section properly.

At the end, please send your interview paper back to me by email or scaned version.
Interviewer will fill rest of sections.



Insindo6ritydn henkilokohtaisesta haastattelusta

Alkukartoituksen haastattelu 5S-jarjestelman hyddyista, alkutilanne.
Haastattelija: Santeri Rinne

Paivamaara: pp.kk.vwwv

Haastateltava:

Tyénkuva:

Muuta:

Annatteko luvan kayttda nimeanne insindoritydssani?

Kylla / Ei

Annatteko luvan haastatella teitéd insind0ritydon loppuvaiheessa?

Kylla / Ei

1. Miten koette tilanteen talla hetkelld, ajatellen yleista siisteyttd ja jarjestelmallisyytta?

a. Maalaamo / haihduttamo

b. Raepuhaltamo

c. Pesu- ja ripustuspaikka

d. Toimisto

2. Tiedatteké mitd on 5S ja miten se tulee vaikuttamaan ty0ymparistdosi?

Liite 4
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3. Miten kauan arvioisitte, etta talla hetkella kaytatte aikaa ylimaaraiseen tavaroiden etsimiseen?

5 min

o9

15 min
30 min
1h
2h
>2h

~ o a0

4. Miten paljon arvioisitte, etta kaytatte aikaa toisten jalkien siivoamiseen esim. vuoron jalkeen?

a. 5min
b. 15 min
c. 30min
d. 1h

e. >2h

5. Koetteko, etta tilanteeseen olisi syyta puuttua ja parantaa menetelmia? Jos vastaatte Kylla, niin

miten koette?

Kylla / Ei

6. Kertooko 5S-jarjestelma mitaan teille? Jos kertoo, niin mita?

Kiitan osallistumisestasi haastatteluuni,

Santeri Rinne, insinddriopiskelija Metropolia Ammattikorkeakoulu
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Interview of Engineering Thesis

Interview of starting survey considering 5S-system benefits, starting point.
Interviewer: Santeri Rinne

Date: mm/dd/yyyy

Interviewee:

Job description:

Other:

Would you give a permission to use your name in an Engineering Thesis?

Yes / No

Would you give a permission to interview yoi at the end of Engineering Thesis?
Yes / No

1. How do you think the situation at the moment, general tidiness and order?

a. Painting room / evaporation plant

b. Blasting room

c. Wash- and hanging area

d. Office

2. Do you know what is 5S and how it will affect to your working environment?
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3. How long you would estimate, how much you use extra time for searching objects?

5 min
15 min
30 min
1lh
2h

>2 h

-~ ©® o o0 oo

4. How long you would estimate, how much you use extra time to cleaning up others mess e.g after

a shift?

a. 5min
b. 15 min
c. 30min
d. 1h

e. >2h

5. Do you think that situation should be butt in to improve methods? If you answered Yes, could you

tell how?

Yes / No

6. Does 5S system tell you anything? If tells, what?

I am kindly pleased that you took a part of my interview,

Santeri Rinne, Engineering Student Metropolia University of Applied Sciences



