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Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli 5S-menetelmén kayttoonotto kuparin kuu-
mapuristustuotannossa. Tyo toteutettiin Luvata Pori Oy:n tuotantotiloissa. Luvata on
yksi johtavimmista metallinjalostajista, komponenttien valmistajista ja palveluiden
tuottajista.

Tyon tavoitteena oli parantaa Lean-filosofiaan kuuluvan 5S-mallin mukaisesti vali-
tun pilottikohteen tuottavuutta, ty6turvallisuutta, viihtyvyytta ja visuaalista ndkymaa,
seka luoda ennen kaikkea toimivat tuotantotilat.

Ty0 toteutettiin perehtymaéll& ensin teoriatasolla 5S-toimintamalliin, seka siihen liit-
tyviin muihin keskeisiin kasitteisiin, kuten Lean-filosofiaan. 5S-toimintamalli on yk-
si Leanin tarkeimmista tyokaluista.

Toiminnallisessa osuudessa teoriatasolla opittua 5S-toimintamallia sovellettiin koh-
teen tyoympaériston parantamiseksi. Projektin toteutustapa suunniteltiin ja suunnitel-
maan pohjautuen 5S-malli kdyttoonotettiin alueella. Toimintamallin mukaisesti luo-
tiin auditointijarjestelma, jolla saatua tulosta yllapidetaan tulevaisuudessa.

Tyon tuloksena 5S-malli kayttoonotettiin valitussa pilottikohteessa. Projektin kaikki
vaiheet dokumentoitiin tarkasti. Alue valokuvattiin sekd ennen, ettd jalkeen kayt-
toonoton, jotta voitiin arvioida tyon tulosta ja onnistumista. Tyo6lle asetetut keskeiset
tavoitteet ja odotukset tayttyivat.
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The purpose of this thesis was to implement the 5S method into copper hot pressing
production. The work was carried out in Luvata Pori Oy's production facilities.
Luvata is one of the leading manufacturers of metal refiners and components as well
as producers of services.

The aim of this research was to use the 5S method to improve in productivity, safety,
comfort and visual views as well as to create effective production facilities to a se-
lected area.

The research was carried out by examining first the theoretical level of 5S method as
well as other related concepts such as Lean philosophy. 5S method is one of the most
important tools of the Lean philosophy.

The functional part was used learned 5S theory to upgrade the working environment.
Project implementation was planned and 5S method was implemented in accordance
with the plan. Based on the operation was created auditing system to preserve the
achieved level.

As a result of this research 5S method was introduced in selected pilot area. All
phases of the project were documented accurately. The area was photographed be-
fore and after the introduction in order to estimate the results and success of the
work. The main goals and expectations set for the work were met.
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1 JOHDANTO

Tyon tarkoituksena oli Luvata Pori Oy:n toimeksiantona perehtyé 5S-laatujarjestelmaén ja sen poh-
jalta parantaa valitun kohteen ty6turvallisuutta, viihtyvyytta, sekd visuaalista ndkymad. Toimivat
tyotilat on peruspilari tehokkaalle ja tuottavalle tydymparistolle. Tyon tavoitteena oli 10yt&4 tyotilo-
jen ongelmakohdat, etsi& naihin ongelmiin ratkaisut ja tdman kautta vaikuttaa tyGtilojen kaytetta-
vyyteen ja vahentdd hukkaa. Tavoite oli myds luoda toimiva seurantajérjestelmé saavutettujen tu-
loksien yllapitdmiseksi. 1so huomio kohdistui alueen visuaaliseen nakymaan, joka ei ennen projek-

tin alkua kohdannut Luvatan tuottamaa laatua.

Kohdealueeksi valittiin yhdessa toimeksiantajan kanssa Luvata Pori Oy:n vetamon osastolla sijait-
sevan kuparin kuumapuristimen tyéymparistd. Haasteellisen alueesta teki suuresta monimutkaisesta
tuotantolinjasta koostuva vaikea tyoympérist0, seka siisteyden ja jarjestyksen puuttuminen. Epésiis-
tit, Oljyiset ja epaselvat ty6tilat ovat suuri riski niin tyGtapaturmien syntymiselle, kuin laadun ja te-

hokkuuden karsimisellekin.

1.1 Toimeksiantaja

Luvata on maailman johtavia yrityksida metallituotteiden ja niihin liittyvien teknisten ratkaisujen
tuottajana. Luvatan sovellutuksia kdytetddn muun muassa uusiutuvissa energioissa, terveydenhuol-
lossa, ilmanvaihto- ja jaghdytinteollisuudessa seké kulutustuotteissa. Luvata on maailmanlaajuinen
konserni, joka toimii yhteensa 18 eri maassa ja 37 tuotantolaitoksessa. (Jarvinen henkil6kohtainen
tiedonanto 5.4.2016.) Yritys tyollistaa yhteensd 6400 tyodntekijaa eripuolilla maailmaa ja sen liike-
vaihto vuonna 2014 oli 1,57 miljardia euroa. Luvata Group perustettiin vuonna 2005 Outokummun
myydessa kuparituoteliiketoimintansa ja konsernin omistaa ruotsalainen padomasijoitusyhtié Nor-
dic Capital Fund. Luvatan toimitusjohtajana toimii John Peter Leesi. (Luvata Special Products
2015.)

Luvata Pori Oy sijaitsee Porin kuparipuistossa ja se on yksi kaupungin suurimmista tyonantajista
tyollistden noin 330 henkildd. Luvata on jaettu kolmeen eri divisioonaan: lammaonvaihtimet, erikois-
tuotteet, sekd putket. Luvata Pori Oy on erikoistuotedivisioonaan kuuluva yksikko, joka koostuu
SP:std (Special Products), Engineering—yksikosta ja Suprasta (Superconductors). Konsernin Porin

yksikon, sekd koko erikoituotedivisioonan toimitusjohtaja on Jussi Helavirta. Porissa tuotetaan



muun muassa profiileja, putkia, tankoja, suprajohteita, kuparianodeja elektrolyyseihin, onttoja kupa-
rijohtimia, sek& erikoismetalliseoksia. Porissa sijaitsee myos kuparivalimo, joka tuottaa valanteet ja
langat prosesseille yrityksen sisélla. Yksikon liikevaihto vuonna 2014 oli 185 miljoonaa euroja.
Suurimpia asiakkaita ovat ABB, Siemens, Philips, Fujitsu, Toyota, Hyundai ja Ford. (Luvata Spe-
cial Products 2015.)

1.2 Tyon Rajaukset

Tyo rajattiin Luvata Pori Oy:n tuotantotiloissa vetamd-osastolla sijaitsevan kuparin kuumapuristi-
men tuotantoymparistoon. 5S-tyokalun kayttd tuotantotilojen parantamisessa oli l&htdkohtaisesti
tyon toimeksiantajan tahto. Kyseisen alueen 5S-projektin oli tarkoitus toimia pilottikohteena, joka
olisi kopioitavissa tulevaisuudessa muihin tuotantotiloihin. Pilottikohde lohkottiin neljaan osaan,
jonka oli tarkoitus helpottaa projektin suorittamista. Rajatuiksi sektoreiksi muodostettiin kuumapu-
ristimen ajurin ymparisto sisaltden taukotilan alueen, ulostulopdydan ymparisto, perdkelan ymparis-
t0, seka esilammitysuunien ymparistd. Aikataulullisesti projektin kulkua ei tarkkaan voitu méaarit-
taa, silla tydssa oli otettava huomioon tuotannon jatkuva paine. Tama rajoitti mahdollisuuksia kes-
keyttad tuotantoa 5S-projektin toimenpiteiden suorittamiseksi pidemmiksi ajoiksi kerrallaan ja ”pro-

jektipdivien” ajankohdat sovittiinkin aina niin, ettd ne eivat hairitsisi tuotantoa.

1.3 Tyon lahtokohdat

5S-mallia on pyritty tuomaan osaksi Luvatan toimintaa ohjaavaan LPS (Luvata Production Sys-
tem)-tuotantojarjestelméaén. LPS on Luvatan sisdinen Lean pohjainen jarjestelméd, joka keskittyy
hukan ja lisdarvoa tuottamattomien vaiheiden tunnistamiseen ja poistamiseen, OEE:hen (kokonais-
tehokkuus), sek& suoritusjohtamiseen. LPS on tuonut yritykseen Lean pohjaisia ratkaisuja ja toimin-
tamalleja, joita 5S-mallin k&yttoonotolla pyritddn syventdmaan. (Luvata Special Products 2015.) 5S
on menetelmd, jonka avulla tyon tuottavuutta pyritdan kasvattamaan siisteyden ja jéarjestyksen ohel-
la ty6tapojen standardoinnin ja tyopaikan organisoinnin avulla. 5S-malli on Lean pohjainen tapa
toimia ja sen ymmartdminen vaatii perehtymistd Lean-filosofiaan. Siksi myos tdmén tyon teoria-

osuudessa késitelladn Lean-filosofia yleisella tasolla.

Lahtokohtaisesti Luvatalla on jo pitkaan ollut pyrkimys tuotantoymparistén parantamiseen ja toimi-

via ratkaisuja onkin saatu aikaan. Kuitenkin osittain tydymparistostd, esimerkiksi tyon pilottikoh-



teessa, puuttuu jarjestelmallisyys ja siisteys. Lahtokohtana ndiden ongelmien ratkaisuun kyseisessa

pilottikohteessa 5S tyokaluna pyrkii oikein kéytettyna tavoiteltuun lopputulokseen.

1.4 Tavoitteena toimiva tydymparisto

Tyon tavoitteena oli toimivan ja turvallisen tydympariston luominen, jolla pyrittiin alentamaan tyo-
tapaturmien riskid, vahentdmaan laatupoikkeamia, sekd poistamaan hukkaa. Visuaalisen ndkyman
paraneminen voidaan ajatella olevan sivuvaikutus 5S-laatujérjestelmélld aikaansaadussa siistissa
tyoymparistossd, mutta yritykselle sen merkitys on suuri. Yrityksessd kdy usein vierailijoita ja asi-
akkaiden toimihenkil6itd, jotka odottavat tuotantotilojen kohtaavan tuotteiden laadun. Luvata Pori
Oy palvelee asiakkaita, joiden laatuvaatimukset korkeat. Mikéli tuotantotilojen siisteys ja jarjestys
puuttuvat, luotto toimittajaan voi karsia vaikka tuotteen laadussa ei olisi huomautettavaa. Tavoit-

teeksi asetettiin ndin myo6s luoda tydymparistosta vierasystavallisempi.

Tarkedna osana tyota oli saada tyontekijat ymmartamaan 5S-mallin merkitys. Mielikuvat pelkéstéa
siivousprojektista oli kyettavé poistamaan ja saada tyontekijat muuttamaan asennettaan 5S-projektia
kohtaan. Saatujen muutosten yllapitamiseksi tavoitteena oli luoda toimiva auditointijarjestelma, jol-
la kyetddn seuraamaan alueen jarjestysté ja siisteyttd, sekd tavoitetun tason séilymisté.

2 TYOHON LIITTYVAN TEORIAN TARKASTELU

2.1 LEAN-filosofia

Lean on johtamisfilosofia, joka tuli tunnetuksi James Womackin ja Danien Jonesin kirjoittamasta,
vuonna 1990 ilmestyneestd menestyskirjasta The Machine That Changed the World: The Story of
Lean Production. Lean on menetelm4, joka koostuu useista prosessien kehittdmiseen ja laatuun liit-
tyvistd ndkemyksistd ja muodostaa niista yhden kokonaisen johtamisjarjestelmén. Lean filosofia
kokoaa yhteen tuotannon juuri oikeaan aikaan (Just-in-Time, JIT), jatkuvan parantamisen (Kaizen),
imuohjauksen (Kanban), useita laatujohtamisen ajatuksia (Total Quality Control, TQC) ja tilastolli-
seen analyysiin perustuvia kehitysmenetelmia (Statistical Process Control, SPC). Leanin perusta on

asiakasarvon kasvattaminen kustannustehokkaasti vahentdmélla prosessin hukkaa ja turhia toimin-



toja. Hukkaa on kaikki se, miké ei tuota asiakkaalle lisdarvoa, silla asiakas kuitenkin viime kadessé
maksaa kaiken kohonneina kustannuksina. Lean menetelman soveltaminen pohjautuu Toyotan auto-
teollisuuteen ja sieltd siirtynyt muille teollisuuden aloille, joilla tuotannon joustavuus ja mukautu-
vuus on térkedd. Sittemmin menetelm&a on alettu soveltamaan runsaasti myos teollisuuden ulko-
puolella. (Vuorinen 2013,71-72.)

Leanin pé&periaatteet voidaan jakaa viiteen osaan, jotka ovat arvon madrittdminen, arvoketjun tun-
nistaminen, tuotannon virtaus, imuohjaus ja taydellisyyteen pyrkiminen (kuvio 1). (Muorinen 2013,
72.)

) 2. Map
1. Identify the Value
Value
Stream
5. Seek 3. Create
Perfection Flow
\ 4. /
Establish

Pull

Kuvio 1. Leanin padperiaatteet. (Lean www-sivut 2016.)

e Asiakkaan arvon maarittaminen. Tuotteiden ja palveluiden arvon maéarittaa asiakas. Or-
ganisaation on tiedettdva, mité asiakas haluaa ja mistd ominaisuuksista han on valmis mak-
samaan. Asiakkaan arvo ohjaa koko kehitystyota.

e Arvoketjun tunnistaminen. Yrityksen arvoketju on kuvattava, jotta kyetddn maarittamaan
asiakkaan arvoa luovat toiminnot. Toiminnot, jotka ei tuo lisdarvoa, on poistettava. Arvoket-
ju arvioidaan kokonaisuutena raaka-aineista tuotteen luovuttamiseen asti.

e Tuotannon virtaus. Tuotanto tulee toteuttaa niin, ettd mahdollistetaan jatkuva, selkeé ja ly-
hyt materiaalivirta. Turha odottelu, kasittely ja siirtely karsitaan, seka kiinnitetddn huomiota
sujuvaan ja virheettomaan informaatiovirtaan. Koneiden kunnossapitoon ja toimintavarmuu-
teen on kiinnitettdva erityista huomiota.

e Imuohjauksen toteuttaminen. Kun asiakasarvoa parhaiten lisddvé sujuvasti virtaava arvo-
ketju on méaritetty ja siitd on poistettu kaikki turha, voidaan toteuttaa tuotannon imuohjaus.
Imuohjaus tarkoittaa tuotteiden valmistamista vasta asiakkaan tilauksen jalkeen. Tuotteita ja



niiden komponentteja ei valmisteta varastoon, vaan asiakkaan toiveet méérittavat tuotannon
madrad ja kulkua. Asiakkaan ostosignaali etenee lapi tuotantoketjun aina toimittajalle asti.

e Taydellisyyteen pyrkiminen. Prosessien kehittdmisen tulee olla jatkuvaa ja koko henkil6-
kunnan on osallistuttava siihen. Kaikki organisaation toiminnot pyritd4n toteuttamaan mah-
dollisimman tehokkaasti ja laadukkaasti. Kehitystyon vastuu on tyontekij6illa. (Vuorinen
2013,73-74.)

Lean ajattelussa asiakaskeskeisyys syrjéyttdd perinteisen tuotantokeskeisyyden. “Ei ole mitdin
mieltd juhlia tuotantoenndtyksid, jos tuotanto ei ole juuri sitd, mitd asiakas haluaa.” Lean-
tuotannossa korostuu nopeus ja joustavuus, seké pyritaan aikaiseen virheiden huomaamiseen ja si-
ten laadun parantamiseen. Nain asiakkaan tarpeet ja toiveet saadaan taytettyé joustavasti ja ajallaan,
sekd samalla saavutetaan kustannussééstoja. Tuotannon ldpimenoaikojen lyhentdminen ei saavuteta

tyotahtia lisddamalla, vaan odotusaikoja poistamalla. (Vuorinen 2013, 75.)

2.2 Luvata Production System

Luvata Production System, lyhennettyna LPS, on Luvatan kehittdma Leaniin pohjautuva tuotanto-
jarjestelma. LPS-toiminnalla pyritadn parantamaan asiakassuhteita, tehostamaan tuotantoa ja véhen-
tdmaén sidottua pd&domaa. (Luvata yrityksend 2016.) Kuviossa 2 esitetdan talomalli LPS toiminnan
rakenteelle ja arvoille.
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Kuvio 2. LPS-talomalli. (Luvata yrityksen& 2016.)

LPS-talomallin rakenne pohjautuu hyvin pitkalti Lean kulttuuriin ja siitd voidaankin huomata sa-
mankaltainen arvomaailma. Yksilon arvostaminen ja hukan poistaminen luo perusjalan tuotannon
kehittdmiselle. Seuraava askel on luoda yrityksestd ulospdin luotettava, toimintavarma ja tasapai-
noinen kuva. “Pystypilareina” ovat konkreettiset tuotantoon vaikuttavat asiat, osaava henkil6sto,
toimiva johtamisjarjestelmd, materiaalin- ja tietovirran sujuva kulku, seka koneiden kokonaistehok-
kuus. LPS juontaa juurensa jatkuvan parantamisen kulttuuriin. Kun yritys pyrkii kehittymaan koko-
ajan ja asiat tehd&an sovitulla tavalla, voidaan saavuttaa haluttuja tuloksia ja pysya kilpailukykyise-
nd. LPS:n tavoitteita ovat turvallisuuden, laadun ja toimintavarmuuden parantaminen, sek& toimi-

tusaikojen ja kustannusten pienentdminen. (Luvata yrityksend 2016.)

2.3 5S-menetelma

Kokemusten mukaan irralliset siivouskampanjat eivat yrityksissa paasaantoisesti onnistu, vaan lai-

tos palaa hiljalleen takaisin ”vanhaan malliin”. Onnistuminen edellyttdd siisteyden ja jarjestyksen
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luomista jarjestelméllisella kehitysprosessilla ja yllapitamalla sitd jatkuvalla auditoinnilla eli seu-
rannalla. Auditoinnilla luodaan jarjestysindeksi, jolla kyetd&dn mittaamaan siisteyden ja jarjestyksen
séilymista tuotantotiloissa. Lean-filosofian yksi tdrkeimmistd tyokaluista, 5S-menetelma, on edell&
mainitun kaltainen toimintamalli, jonka keskeisia tavoitteita ovat tyoturvallisuuden ja tyéviihtyvyy-
den parantaminen, ty6tapaturmien vahentdminen, tyon laadun ja sujuvuuden kohottaminen, seka
yrityskuvan parantaminen. 5S-toimintamallin perusajatus on pitéa tydskentely-ymparisto siisting ja
jarjestyksessa. Menetelmalld seurataan ennen kaikkea tydskentelyolosuhteita, ei tyontekijoitd, jol-
loin hyddyt ndkyvat monilla alueilla. 5S on yritykselle edullinen tapa tehostaa tuottavuutta ja tyo-
viihtyvyytta samalla alentaen tydtapaturmien riskia. Se luo ennalta ehkaisevén toimintamallin, jossa
hukan ja ongelmien syitd minimoidaan, sekd antaa mahdollisuuden ennakoivan kunnossapidon ke-

hittdmiselle ja muille Lean-tuotantotavan menettelyille. (Laine 2010, 81.)

Kéytannossé kaikissa teollisuuden tuotantolaitoksissa on ty6tiloissa runsaasti tarpeetonta tavaraa.
Ylimadraisen ja turhan tavaran varastointi aiheuttaa monia hankaluuksia, esimerkiksi tarpeellisia
tavaroita on vaikea I0yt4dd, materiaali ja tavarat voi vaurioitua sekaisissa ja ahtaissa tyotiloissa,
tyoskentely hankaloituu, tarvikkeiden ja tyokalujen varastointiin ja etsintdan kuluva aika liséantyy,
tyon laatu ja tulos heikkenevét, tapaturmat lisdantyvét, seka tilantarve kasvaa tarpeettomasti. Huono
siisteys ja jarjestys aiheuttavat runsaasti ylimééaraista ty6ta. Suurin ajan hukka on etsiminen, joka on
tuottamatonta ty6td. Etsiminen aiheuttaa h&iri6td omaan ja usein muiden tyohon ja arsyttdd, seké
vahentaa tyoviihtyvyyttd. Etsiminen vaikeuttaa myos aikataulussa pysymisté ja lisad materiaaliha-
vikkid. Tyot voi jaada tekemaétta tai ne tehdaan puutteellisesti, kun oikeita tarvikkeita tai tyovalinei-
t4 ei I0ydetd. Selvitysten mukaan ty0ajasta voi menné jopa 5-10 % tavaroiden, papereiden tai esi-
merkiksi tiedostojen etsimiseen, joka tarkoittaa, ettd hyvélla jarjestykselld tyon tuottavuutta kyettdi-

siin nostamaan jopa kymmenen prosenttia. (Laine 2010, 81-82, Teknologiateollisuus ry 2001, 7.)

5S-menetelmd tulee alun perin japanista ja siihen kuuluu viisi vaihetta, Seiri(sortteeraus), Sei-
ton(systematisointi), Seiso(siivous), Seiketsu(standardointi) ja Shitsuke(seuranta). Nimitys tulee
vaiheiden S-alkukirjaimista ja ne on kyetty kdantdmaén viideksi "dssdksi” myds englanniksi (Kuvio

3), sekéd suomeksi.
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Kuvio 3. 5S-menetelman eri vaiheet. (Creative safety supply www-sivut 2016.)

2.3.1 Sortteeraus (Seiri)

Sortteeraus on vélttdmattomien ja tarpeellisten tyokalujen, tavaroiden ja tarvikkeiden erottelemista
turhasta. Ensin on kuitenkin tunnistettava mitka tavarat ovat tydssé tarpeellisia. Tunnistus on helppo
suorittaa tavaroiden kayttdtarpeen mukaan. Tavaroiden erotteluun on erilaisia variaatioita, mutta
useimmiten puhuttaessa 5S-toimintamallista esille tulee kaksi vakiintunutta tapaa toimia. VVoidaan
rajata selvét ja merkityt alueet, lavat tai laatikot, joihin ker&tdan erikseen tarpeelliset, harvoin tarvi-
tut ja tarpeettomat tavarat. Toinen tapa on merkité tavarat ns. punaisin lapuin. Lapusta selviéé kéayt-
totarve, varastointimenetelma ja analyysin tekijad. Kummassakin tapauksessa lopuksi tavarat kay-
daan lapi ja joko poistetaan, varastoidaan tai sailotaan oikealla tavalla. Hyva saant6 on poistaa kaik-
ki, mit4 ei tarvita seuraavaan 30 pdivaan. Jos mukana on kuitenkin tavaroita, joita tiedetéan tarvit-
sevan harvoin, voidaan ne varastoida kauemmaksi tyoskentely-ympéristosta ja hakea aina tarvitta-
essa. Kaikki sellaiset tavarat, joita ei tarvita, poistetaan tyopisteestd ja tarpeelliset sijoitetaan ja va-
rastoidaan niin, ettd ne on helposti saatavissa aina tarvittaessa. Todellisuudessa vain pientd maaraa

tyOpisteen tavaroista tarvitaan paivittdin. (Laine 2010, 83; Teknologiateollisuus ry 2001, 8-9.)
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2.3.2 Systematisointi (Seiton)

Systematisointi on tydpisteen yksinkertaistamista ja jarjestyksen luomista. Sortteerauksen jéalkeen
jaljelle j&aneet tavarat jarjestetddn niin, ettd ne voidaan helposti 10ytd4. Perusideana on sijoittaa
tyolle oleellisesti tarkedt ja paljon kaytetyt tyokalut ja tarvikkeet nakyville niin, ettd ne olisi helposti
saatavissa. Talla tavoin voidaan poistaa turha ja aikaa vievé etsiminen. Kiiretilanne on hyva indi-
kaattori kaikkein valttaméattomimpien tavaroiden, tyokalujen, tarvikkeiden ja ohjeiden sijainnille.
Talloin jarjestys menee sekaisin, jos sijoituspaikka on véara kayttotarpeen kannalta. Hyva toimin-
tamalli on ensin analysoida nykytilanne, eli maarittad mitad tavaroita on jaanyt tydskentely-
ymparistoon. Seuraavaksi madritetddn varastopaikat ja varastoitavan tavaran enimmaéaismaara. Vii-
meinen vaihe on noudattaa ohjeita tinkimatta. Tavarat laitetaan takaisin paikoilleen kayton jalkeen.
(Laine 2010, 83; Teknologiateollisuus ry 2001, 10.)

Usein tydskentelypisteen systematisoinnin apuna kannattaa kéyttaa layout kuvaa, etenkin jos alue
on suurempi. Layout kuvasta tehdaan sijoituskartta, johon tavaroiden, tyokalujen ja muun materiaa-
lin sijainnit ja sailytyspaikat merkataan. Sijainnin perusteina toimii saatavuuden helppous, liikkei-
den minimointi ja kayttotaajuus. Sijoituspaikkoihin merkataan kylteill, lapuilla tai muilla merkin-
ndilla, kuinka paljon ja mita tavaroita, tyokaluja tai tarvikkeita kussakin paikassa on. Systemati-
soinnissa tulee huomioida tarkkaan tavaroiden ja tyokalujen merkintatavat, jotta ne olisi selkeat ja
helposti ymmarrettavissa. Systematisointi-vaihe on valmis jatkuvaan yll&pitoon, kun jokaisella ta-
varalla on oma osoitteensa, nimi ja maéaritelty maksimiméara. (Laine 2010, 83.)

2.3.3 Siivous (siivous)

Siivousvaiheen tarkoituksena on luoda siisti ja helposti siistind pidettava tyoskentely-ymparisto.
Tyovélineet on huollettava ja puhdistettava saannéllisesti, jotta siisteys kyetaan yllapitamaan. Siis-
teys on oleellista toimintahéirididen ja epasaannéllisyyden havaitsemiseksi. Poikkeamat havaitaan
helposti jarjestyksessé olevasta siistista ympéristosta. Ympariston, koneiden, tydkalujen ja tarvik-
keiden tarkastus on oleellinen osa siivousta. Tarkistamisella olennaisesti ennaltaehkéistdaan poik-
keamia ja epasaannollisyyksia. Oleellista onkin tunnistaa likaantumisen aiheuttajat ja eliminoida ne
mahdollisuuksien mukaan. Siivouksen ja puhtaanapidon kohteet madritetdan turvallisuuden, kerty-

vien jatteiden ja siisteyden kannalta. On oleellista madrittdd my0ds vastuuhenkilot eri kohdealueille,
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esimerkiksi jateastioiden tyhjentamiselle ja lattioiden lakaisemiselle. (Laine 2010, 83;

Teknologiateollisuus ry 2001, 12.)

Siisti ja jarjestyksessa oleva tyoympaéristd vahentad tyotapaturmien riskid. Esimerkiksi 6ljyiset ja
likaiset lattiat saattavat aiheuttaa liukastumisia tai liika ja vaarissa paikoissa oleva tavara kompas-
tumisia. Sdanndllinen puhdistus edesauttaa myds tehokkuutta lisdévien tapojen ja menetelmien ke-
hittdmistd, sekd vaikuttaa koko tydpaikan ilmapiiriin. (Teknologiateollisuus ry 2001, 12.)

2.3.4 Standardointi (Seiketsu)

5S-mallin kolmen ensimmaisen niin sanotun toteutusvaiheen suorittaminen kerran solussa tai tyo-
pisteessa on helppo juttu, mutta ilman paivittaista kurinalaisuutta ja selkeitéd toiminta- ja seurantaru-
tilneja vanhaan toimintatapaan palaaminen on liian helppoa. Standardoinnilla varmistetaan, ettd
kolmen ensimmaisen vaiheen edellyttdmi& asioita tehd&an oikein ja oikeaan aikaan. Kolmen en-
simmadisen vaiheen ohjeistukset paivitetddan ja vakiinnutetaan pysyvaksi toiminnaksi, eli 5S-
toimintamallista luodaan jokapaivéinen rutiini. Siivouksen ja jarjestyksen yllapitamiseksi luodaan
ohjeistuksia kuvin, kartoin, tekstein ja vérein niin, ettd ne ovat hyvin esilld ja selkedsti ymmarretta-
vissd. Ohjeet muodostavat perustan siisteyden ja jarjestyksen mittaamiselle. Visualisuus on hyva ja
toimiva apu standardoinnissa. Ohjeistukset erottuvat ja tulevat huomioiduksi, seka oikein ymmarre-
tyksi, kun kéytetddn esimerkiksi standardoituja vareja ja kuvia ohjeiden laadinnassa. Standardoin-
nilla mahdollistetaan, ettd kuka tahansa voi yllapitaa jarjestystd ja siisteytta. (Laine 2010, 84;
Teknologiateollisuus ry 2001, 13-14.)

2.3.5 Seuranta (Shitsuke)

5S-toimintamallin viimeinen vaihe on siisteyden ja jarjestyksen pysyvyyden seuranta. Aluksi on
laadittava seurantajérjestelmd, jonka avulla kyetd&n havaitsemaan poikkeamia tuotantotiloissa. Au-
ditoitavalta alueelta valitaan niin sanottuja mittauspisteitd. Niitd voivat olla esimerkiksi kulkuvayla,
kone, tyOpiste, materiaalin varastointipaikka tai jateastia. Arvioitavat kohteet ja asiat rajataan hyvin
konkreettisesti. Esimerkiksi tarkastellaan sit4, ovatko kulkuvéylat vapaat, jatteet jateastiassa tai tyo-
valineet sovituissa paikoissa. Havainnoitavat asiat tulee olla sellaisia, ett4 niistd voidaan tehda ha-

vaintoja “oikein/vadrin”-periaatteella. Auditointikierroksella k&ydaan lapi valitut mittauspisteet ja
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tulos kirjataan auditointilomakkeeseen. Tuloksesta saadaan jarjestysindeksi prosentteina, jonka

avulla kyetadn seuraamaan pitkajanteisesti 5S toteutumista. (Laine 2010, 84-85.)

Alkuun 5S-auditointikierroksia on syyté tehda tihedmmin, esimerkiksi viikoittain, mutta tapojen ja
toimintamallien vakiinnuttua esimerkiksi kerran kolmessa viikossa on riittava taajuus. Auditoinnin
on hyva suorittaa esimies tai luottamushenkil®, jolloin 5S-toiminnan merkitys korostuu. On suota-
vaa, ettd mittauksen tekee aina sama henkild, jolloin mittaustulokset pysyvét vertailukelpoisina.
(Laine 2010, 84-85.)

3 5S-MENETELMAN KAYTTOONOTTO KUUMAPURISTIMELLA

3.1 La&htotilanne

Valitulle kohdealueelle suoritettiin auditointikierros, jossa aluetta tarkasteltiin tulevaa projektia var-
ten. L&htokohdat kartoitettiin tarkasti ja dokumentoitiin seka kirjallisesti, ettd kuvin. Yhteisia on-
gelmapiirteitd koko alueella oli siisteyden ja jarjestyksen puuttumisen lisaksi tavaran paljous ja va-
rastointimenetelmét. Oikeastaan koko alueen kaikki nurkkaukset, kaapit, kaapin paalliset ja tyopoy-

dat, tasot ja tydvalineiden sailytyspaikat olivat ajan saatossa kertyneet tayteen tavaraa.

Ongelmaksi nahtiin hyvin nopeasti projektin alettua, ettd alueella oli paljon tavaraa, jolla ei ollut
enda mitaan kayttotarkoitusta, eika kukaan ei tiennyt niiden merkityksesta tai vélittdnyt niiden ole-
massaolosta. Useassa tilanteessa jouduttiin selvittdmaan pitkdan, ennen kuin Iéydettiin tietoa esi-
merkiksi joistakin tyokaluista ja niiden tarpeellisuudesta. Tavaroille ja tyokaluille ei ollut juuri mis-
s&én tapauksessa merkittyé séilytyspaikkaa vaan ne lojuivat sielld, missa oli vapaata tilaa.

Alue oli yleisesti todella huonokuntoinen. Lahes kaikki paikat olivat 6ljyn ja muun lian tahrimat.
Kulkukéytavat olivat epéselvét ja merkkaamattomat. Lattia oli ajan saatossa mennyt todella huo-
noon kuntoon padasiassa puristimesta levidvan 6ljyn vuoksi. Alueella oli myds ratkaisuja, jotka oli-
vat tyon suorittamisen ja ergonomian kannalta huonoja. Joitakin ehostustoimenpiteitd oli suoritettu
Jo ennen varsinaisen 5S-projektin alkamista. Tallaisia olivat muun muassa itse kuumapuristimen ja

muutaman muun oheislaitteen maalaus ja putsaus. Alueelle oli my6ds standardoitu eri tyovaiheiden
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tyoohjeistuksia ja esimerkiksi jatteen lajitteluohjeistuksia, jotka olivat sellaisenaan toimintakelpoi-

Sla.

3.2 5S-menetelman kayttoonoton suunnittelu

Ennen projektin aloittamista oli tarkeda tehda toimintasuunnitelma tyon toteuttamisesta. Osaston
johtoryhmaén kanssa kaytiin lapi asioita, joita he odottivat projektilta konkreettisesti, jotta sen poh-
jalta tyon suunnittelu oli helpompi yhdistéa teoriatasolla opittuun toimintamalliin. Téss&d myos sel-
vitettiin rajat toimenpiteiden laajuudelle toimeksiantajan puolelta, sekd keskusteltiin projektin osa-
alueiden vastuun jakamisesta. Sovittiin, ettd tutkimuksen tekija toimii projektin johtajana ja laatii
projektisuunnitelman, seka esittdd sen ennen kutakin toteutuspaivaa kaytavassa projektipalaverissa.
Tutkimuksen tekijan vastuulla oli myGs ohjeistaa tyontekijoille projektipdiving tehtavat toimenpi-

teet, seka osallistua niiden suorittamiseen.

Valittu kohdealue tarkasteltiin kokonaisuudessaan lapi yrityksen toimihenkildiden kanssa ja ongel-
makohdat pyrittiin havaitsemaan. Alue jaettiin neljd&n osaan ottaen kussakin makroalueessa huomi-
oon sen vaatiman tyon maaran, seka alueen suuruuden.(Kuvio 4). Talla tavalla projektin tyon osuut-
ta pyrittiin jakamaan osiin, silla tydkuorma olisi ollut liian suuri yhtend kokonaisena alueena. Mika-
li aluetta kokonaisuudessaan olisi kerralla lahdetty toteuttamaan, olisi voinut siind kohtaa mitatto-
milt4 tuntuvia oleellisia ongelmakohtia j&&da huomiotta. Tutkimuksen tekijan oli myos hyvé ky-
seenalaistaa kaikki ratkaisut ja toimintamallit, jotka tuotannon sisalla tuntuisivatkin itsestdénsel-
vyyksiltd. Ulkopuolisen voi olla helpompi havaita ongelmia, silla tydntekijan silmé voi tottua tyo-
ympariston nakymaan, eikd ongelmia vélttdmatta endé noteerata. Ulkopuolisen ndkemys yhdistetty-
né tyontekijoiden tuotannon tietdmykseen kyettiin saamaan laaja kuva todellisista muutoksien tar-
peista.
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Kuvio 4. Layout-kuva jaettuna neljd&n makroalueeseen.

Tyon alussa sovittiin, ettd jokainen makroalue suoritettaisiin omana projektinaan 5S-menetelman
toiminnallisten vaiheiden osalta, jotta tyokuorma kyettéisiin jakamaan osiin. YKksi suurimmista syis-
t4 tahan ratkaisuun paatymisesta tyokuorman jakamisen ohella oli jatkuva tuotantopaine. Mikéli 5S-
menetelman eri vaiheet olisi suoritettu aina kerralla koko puristimen tydskentely-ymparistoon, olisi
suuri tydkuorma aiheuttanut tuotannon keskeyttamisen kerrallaan liian pitkiksi ajoiksi. Tuotannon
paine aiheutti myos sen, ettd 5S-mallin toiminnallisia vaiheita pyrittiin yhdistdm&an suoritettavaksi
samaan aikaan. Tama ei sindnsa vaikuta negatiivisesti lopputulokseen, mikali kuitenkin jokainen
vaihe tulee huomioiduksi. Siivous ja sortteeraus olivat helposti yhdistettavissa, silla siivouksen yh-
teydessa kyetdén erittelemaan tarpeeton ja tarpeellinen tavara. Samalla suunniteltiin uudelleen jar-
jestettavaksi tyovélineet, tavarat ja tarvikkeet, joten osittain myos kolmatta vaihetta, systematisoin-
tia suoritettiin. Ilman todella jarjestelmallisesti suunniteltua toimintasuunnitelmaa ei tdma olisi on-

nistunut.

Ennen varsinaisten toimenpiteiden alkamista tutkimuksen tekijé vietti aikaa kullakin makroalueella
ja pyrki havaitsemaan mahdollisia muutoksen tarpeita ja ongelmia. Tarkoituksena oli myos sisdistaa
tuotantomenetelmat ja tavat toimia, sillé kyseinen tuotantoymparist6 oli tutkimuksen tekijélle taysin
vieras. Tyontekijoiden kanssa kéytiin keskusteluja ja selvitettiin asioita, joita he nakivat jarjestyksen
ja siisteyden puuttumisen aiheuttajina tuotantotiloissa. Kaikki dokumentoitiin ja Kirjattiin ylos, seka
kohdealue valokuvattiin tarkasti, jotta tyon lopussa olisi helpompi analysoida aikaan saatua muutos-
ta.

Alueella havaittiin olevan muutamia suurempia merkittavia ongelmia, jotka olisivat estdneet osittain
tai jopa kokonaan muutoksen mahdollisuuden visuaalisesti siistiin turvalliseen ja viihtyisdan tyo-
ympéristoon. Kyseiset ongelmat suunniteltiin eliminoitavaksi mahdollisuuksien mukaan ennen jar-

jestelméllista 5S-vaihekulkua, jotta ne eivét hairitsisi tyon toteutusta myohemmaéssa vaiheessa.
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Projektin kulku aikataulutettiin toiminnallisten vaiheiden osalta aina tuotannon mukaan. Projekti-
paivia pyrittiin suunnittelemaan yleisten huoltopéivien kanssa samaan aikaan, tai muuten siten, etta
ne eivat viivastyttaisi tuotantoa. Sortteeraukselle ja siivoukselle varattiin yksi kokonainen tyopéiva
aina yhtd makroaluetta kohden. Tyo6ta suorittamassa sovittiin olevan tydvuoron nelja tyontekijaa,
seké kaksi toimihenkil6a ja tutkimuksen tekija. Tutkimuksen tekija teki toimintasuunnitelmat aina
pareittain kahdelle tyota tekevalle henkildlle. Suunnitelmat kaytiin 1api edeltavanad péivand, jotta
siihen ei projektipdivind enédé tarvinnut kayttaa aikaa. Talla tavoin jokaisella osallistujalla oli selkeé
tehtdva ja heidét saatiin aktivoitumaan ja motivoitumaan 5S-toiminnalle. Ndin my6s mahdollisuutta

muutosvastarinnalle kyettiin pienentdmaan.

Jokaisen osa-alueen projektiosuuden jalkeen tutkimuksen tekija suunnitteli auditointijarjestelman
osavaiheen kyseisté aluetta kohden, jotta auditointi saatiin vélittdmasti kayntiin. Talla tavoin kyet-
tiin estdmaén saavutetun tason alentuminen sind aikana, kun vield muissa vaiheissa suoritettiin toi-

minnallisia vaiheita.

3.3 Suurimmat ongelmat ja niiden ratkaisut

Muutamaan suurempaan ongelmaan oli kyettava l6ytamaan ratkaisu ennen varsinaisen toimintamal-
lin aloittamista, jotta tyOymparistossa saataisiin aikaan pysyva jarjestys ja siisteys. Suurimpina
huomioina alueella esiintyi selvésti lattian huono kunto, 6ljyisyys, osittain valon puute, ja huomat-
tava tavaran ja materiaalin paljous ympéristossd, sekd osaltaan epélooginen jarjestely, esimerkiksi

varastointikaappien osalta.

3.3.1 Lattioiden pinnoitus

Aikaisemmin puristimen alueen lattioissa ei ollut minkaanlaista pinnoitetta. Lattia oli ajansaatossa
tummunut 6ljystd ja muusta liasta (Kuva 1). Tastd johtuen puristimen alueella oli osittain valon
puute, silld tumma lattia imi valoa. Sité ei myoskaan pystytty endéd koneellisesti pesemaén johtuen
6ljyisyydesta ja lattian karheudesta, joten sen puhtaana pitdminen oli Iahes mahdotonta. Lattiaan ei
myoskéan olisi kyetty tekeméaan selkeitd systematisointiin liittyvid merkint6ja, esimerkiksi kulku-

kaytaville, silla maali- tai teippausmerkkaukset eivét olisi kesténeet lattiassa.
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Kuva 1. Lattiat ennen pinnoitusta.

Lattiat paatettiin pinnoittaa alihankkijan toimesta. Epdilykset pinnoitteen kestavyydesta ja pysyvyy-
desté kuitenkin herasivat. Tasta syysta lattiaan suoritettiin koevedos, joka tehtiin sinne, missé lattian
tiedettiin olevan eniten karsinyt. Karsineesta lattiasta rouhittiin n. 50x50cm alueelta 6ljyinen pinta-
aines pois ja siihen levitettiin kaksikomponenttinen lattian pinnoitusaine, jolla koko lattiapinta-ala

oli tarkoitus pinnoittaa. (Kuva 2).

Kuva 2. Lattiapinnoitteen koevedos.

Koevedoksen kestavyytta mitattiin maaratyn ajan, jotta nahtaisiin sen kulutuskestavyys ja pysyvyys
tuotantotiloissa. Kun merkkeja ongelmista ei havaittu, oli alueen koko lattiapinta-alan pinnoituksen
vuoro (Kuva 3). Itsessaan tamé oli suuri projekti, silld irtaimisto tavara oli siirrettdva pois pinnoitet-
tavalta lattiapinta-alalta. Tuotannon jatkuva kaynnissa olo oli otettava huomioon ja p&éasiassa lattia

pinnoitettiin siitd johtuen viikonloppuisin alue kerrallaan, jotta siitd ei koituisi hdiriot4 tuotannolle.



20

Kuva 3. Eraan puristimen alueen lattian pinnoitus.

Pinnoituksen hyodyt olivat suuret. Lattiaa kyetdan peseméaan ja pitdmaan puhtaan jatkossa koneelli-
sesti ja nain 6ljyn ja muun lian kulkeutumista ymparistoon kyetaan sitomaan. Ympaéristo selkeytyi

merkittavasti, seké alueesta tuli huomattavasti valoisampi lattian heijastaessa valoa ymparistoon.

3.3.2 Oljyn levidamisen estaminen

Kuparin kuumapuristin siséltad kaiken kaikkiaan todella suuren maaran hydrauliikkaa. Taméa on
johtanut siihen, ettd kaikkia vuotoja ei yksinkertaisesti kyetd poistamaan, mutta erilaisilla toimenpi-
teilld vuotojen haittavaikutusta kyetd&n minimoimaan. Kuumapuristimen yhteyteen on rakennettu
oljynkeruu- ja puhdistusjarjestelma, jolla ohi vuotanut hydrauliéljy kyetaddn ottamaan talteen, puh-
distamaan ja kdyttdmaan uudelleen. Tama jo olennaisesti edesauttaa vuotavan 6ljyn leviamisen es-
tamista ymparistoon. Kuitenkin osaltaan vuotava 6ljy, etenkin puristimen puristusajon ymparistos-
s, kulkeutuu tyoskentelytiloihin ja sieltd kengén pohjissa, tydvaatteissa ja tyovélineiden mukana
ymparistoon. Tadman estdmiseksi puristimen puristusajon tyoymparistéon asennettiin ruostumatto-
mat terésritilat, jotta 6ljy ei tartu kengénpohjiin 6ljyisesta lattiasta (Kuva 4). Aivan puristimen juu-
reen, itse koneen ja ritiloiden véliin toteutettiin kaukalo, jonne vuotava 6ljy pééasee valumaan. Ky-

seisia kaukaloita ei kuvassa 7 viela ollut.
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Kuva 4. Terasritilat puristimen ajurin ymparistossa.

Puristimen ulostulopdydan vieressa kulkee pituussuuntaan kulkukaytéva, joka oli aikaisemmin
paallystetty puisilla ritil6illa. Ajan saatossa myds nama ritilat olivat saaneet 6ljya osakseen ja kuljet-
tivat sitd ymparistoon. Puiset ritilat olivat myds suuri turvallisuus riski, sillda huonon kunnon lisaksi
ne olivat liukkaat johtuen rasvasta ja 6ljystd. Vanhat puuritilat purettiin pois ja tilalle vaihdettiin
samanlaiset ruostumattomasta teréksestd valmistetut ritilat (Kuva 5), jotka asennettiin puristimen
puristusajon ymparistoon.

Kuva 5. Uudet ja vanhat kaytavaritilat.

Oljyn leviamiselle oli myds toinen selvd ongelma. Kuumapuristimen ajossa puristimen sulatuspa-
dassa kaytetaan oljygrafiittiseosta, joka voidellaan putkiajon yhteydessa tuurnatydkaluun. Oljygra-
fiittiseos sekoitetaan tyotekijoiden toimesta ja kuljetetaan terasamparissa voiteluvaunulla. Vaunua ei
kuitenkaan ollut suunniteltu kayttotarkoitukseen sopivaksi ja 6ljya paasikin loiskumaan, seké valu-
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maan ymparistoon sitd kuljetettaessa. Tilalle tehtiin uusi voiteluvaunu, joka suunniteltiin ympéris-
to0n sopivammaksi ja toimintakelpoisemmaksi (Kuva 6), jotta Oljya ei péaasisi ymparistoon kysei-
sessd tyovaiheessa. Oleellisimpia muutoksia uudessa voiteluvaunussa oli isommat pyorét, jotta se

kulkee paremmin kynnysten yli, seka laidoilla varustettu kaukalo imeytysmatolla, joka ottaa vastaan

roiskuvan oljyn.

Kuva 6. Vanha ja uusi voiteluvaunu.

3.3.3 Layout muutokset

Projektisuunnittelussa tutkimuksen tekij& huomasi muutamia epéloogisia jarjestelyja puristimen
alueen layoutissa. Alueella tehtiin muutoksia jarjestelyyn selkeyttdmisen ja tuotannollisen kaytetta-
vyyden parantamiseksi. Ympériston perinpohjaisen siivouksen yhteydessa muutokset suoritettiin
suunnitelman mukaan. Ajurin alueella sijaitsi kaksi kunnossapidon tytkalukaapistoa, jotka olivat
asetettu erilleen toisistaan. Alueen layoutia muutettiin niin, ettd saatiin muodostettua yksi tyokalu-
piste tyopoydan laheisyyteen, jolloin kunnossapidolliset tehtdvat on helpompi jatkossa suorittaa,
kun tyokalut ovat k&den ulottuvilla. Samalla tyokalukaapistot tyhjennettiin ja siivottiin, seka tyoka-

luille merkittiin kaappiin omat paikat (Kuva 7).
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Kuva 7. Muodostettu tydkalupiste.

Vahalla kaytolla olevat tyontekijoiden henkilokohtaiset kaapit siirrettiin kauemmaksi tydskentelyti-
loista, taukotilojen taakse, josta puolestaan havitettiin ylimaaraiseksi jaaneita sailytyskaappeja (Ku-
va 8). Nain tydskentelyvalineitd ja oleellisesti tdrkedmpia tavaroita saatiin siirrettyd lahemmaksi
tyOpistettd. Vapautettuun tilaan tilattiin muun muassa uusi tydvarustekaappi, johon jarjestettiin tyo-
tehtévissd tarvittavia valineitd, kuten suojavarusteita ja maalaustarvikkeita. My6s muita pienempié
muutoksia suoritettiin projektin yhteydessad ympdri tuotantoymparistdd tilan vapauttamiseksi, seka
jarjestyksen parantamiseksi.

Kuva 8. Taukotilan selusta ennen ja jalkeen.
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3.4 Siivoaminen ja lajittelu

3.4.1 Puristimen ajurin ymparisto

Puristimen ajurin ympaéristd on edella esitetyssa layoutissa makroalue numero 1. Alue sisaltaa ajurin
ohjauspulpetin ja sen oheislaitteiden lisdksi muita puristimen oheislaitteita, kuten puristimen padan
lammitysuunin, seké erilaisia tyokalutelineitd, kuten tuotetydkalujen eli matriisien ja tuurnien séi-
Iontételineet ja tyokalukaapistot, tyo- ja taukopdydéat, sek& muita tuotannossa tarvittavia valineita.
Alueella sijaitsee myds puristimen tyétekijéiden taukotila. Suurimpia ongelmia tasséa osa-alueessa
oli tavaran paljous, sek& epélooginen jarjestely ja 6ljyn leviaminen ymparistoon. Aikojen saatossa
ylimé&araista ja tarpeetonta tavaraa oli kertynyt joka paikkaan ja séilytystilaa oli tasta syysta niukas-
ti. Tavaran paljous aiheutti myds ongelmia tyotehtavissa. Esimerkiksi oikeita tydkaluja oli vaikea
l0ytad, silla mitéén loogista sailytys- tai varastointimenetelmia ei niille ollut. Ahtaat tyéskentelytilat
synnyttivat kunnossapidollisiin tehtéviin ongelmia. Esimerkiksi sdéhkokaapeille paésy oli osaltaan
estetty, silld tyovéalineitd ja muuta materiaalia oli séilotty niiden eteen.

Ensimmaiseksi alueelle valittiin sopiva paikka yliméaardiselle ja tarpeettomalta tuntuvalle tavaralle.
Alueelle suoritettiin perinpohjainen siivous ja kaikki turha tavara kerattiin kyseiseen paikkaan.
Kaikki kaapit, laatikostot ja nurkat kaytiin lapi, sek& samalla tarvittavat tuotantovalineet jarjestettiin
sopiviin paikkoihin, jotta ne voidaan myohemmasséd vaiheessa helposti paikoittaa sopivin merk-

kauksin.

Alueella sijaitsee kunnossapidollisista syisté erillinen oma tyopdyta, joka mahdollistaa pienempien
kunnossapitotdiden suorittamisen puristimen alueella. Tamé sééstaa aikaa, silla kunnossapidon tyo-
tilat sijaitsevat suhteellisen kaukana puristimen ty6tiloista. Tyopoydélle ja sen ympaéristoon oli ajan
saatossa kertynyt niin paljon tavaraa, ettd tdiden suorittaminen ei ollut mahdollista. Tavaroille ei
ollut merkittyd paikkaa ja tilan kdydessa vahiin, oli tavaroita jatetty poydélle sailoon. Tyopoyta ja

sen ympaéristo siivottiin huolellisesti ja tavaroille merkittiin omat paikat (Kuva 9).
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Kuva 9. Tydpdyta ennen ja jalkeen.

Alueella suoritettiin maalaustoimenpiteitd visuaalisen ilmeen parantamiseksi. Pdaasiassa maalina
kaytettiin Luvatalle tunnusomaista konevihreaa teollisuusmaalia, jolloin alueen yleisilmetta kyettiin
yhdenmukaistamaan. Tall6in myds huomiovarit, esimerkiksi korostettaessa vaaran aiheuttajia, erot-
tuvat muuten yhdenmukaisesta varimaailmasta hyvin. Padan lammitysuuni oli ajansaatossa mustu-
nut ja sen maalipinta oli rapistunut. Uuni maalattiin uudestaan lammaonkestavélla teollisuusmaalilla.
Alueella sijaitseva taukopoyta haluttiin sailyttda, silla siind voidaan suorittaa tuotantopalavereja
tyontekijoiden kanssa, seka se sopii suurten sahkokaavioiden lukemiseen. Poyta maalattiin samoin,
kuin lahes kaikki tuotetyokalujen telineet ja séilytyshyllyt, seka tyopoydat (Kuva 10). Samalla my6s
o0ljy- ja rasvatahrat pyrittiin poistamaan ymparistostd mahdollisimman tarkasti. Roskalaatikoiden
tarve kartoitettiin ja ylimaaraiset poistettiin, seka loput paikoitettiin niille maarattyihin paikkoihin.
Lopuksi ylimaaréiseksi keratty tavara tarkastettiin lapi ja lajiteltiin kierratettdvéaksi. Osa tavaroista
oli kuitenkin sellaisia, joita esimerkiksi kunnossapidon toimenpiteissa tarvitaan harvoin, joten ne

varastoitiin maéarattyihin paikkoihin kauemmaksi tuotantotiloista.

Kuva 10. Taukopdydan ympéristd ennen ja jalkeen.
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3.4.2 Ulostulopbydan saha ja perakela

Ulostulopdydan saha (makroalue 2) on tyoOpiste, jossa puristetut kuparitangot sahataan méaaramit-
taan. Saha sijaitsee ulostulopdydan paalla ja poydén vieressd, sahan alla, on Kirjurin tyopiste (Kuva
11). Kyseiseen alueeseen siséllytettiin 5S-projektin makroalueena myds ulostulopdydan vieressa
kulkeva kulkukéytava.

Kuva 11. Ulostulopdydan sahan tyopiste ennen 5S-projektia.

Ulostulopdydan vieressa sijaitsee jaahdytysvesiallas, joten ympéristossa kulkee paljon vesiputkia.
Kaikki putket ja niitd ohjaavat venttiilit olivat suojaamattomia ja aiheuttivat tydtapaturmariskin.
Putket suojattiin erilaisin suojuksin ja suojaverkoin tyoturvallisuuden parantamiseksi. Ulostulopdy-
dan ympéristdssa ei juurikaan tarvita tyokaluja muutamia lukuun ottamatta. Tyokalukaappi sijoitet-
tiin paremmin ja sinne jatettiin ainoastaan tarvittavat tyokalut. Sahan ohjaus tapahtuu ohjauspanee-
lein, joten oikeastaan ympaéristdssa ei pitéisi olla kuin kirjauspdyta ja tarvittavat paperit. TyOpistee-
seen tuli myos tarvittava ndytesaha, joka osaltaan loi haastetta tyopisteen kdydessa ahtaaksi. KaikKki
yliméardinen hévitettiin ja tyOpiste jarjesteltiin uudestaan, jotta tyotila saataisiin riittdmaan. Tilalle
tuli myos uusi pienempi tyopoyta, jotta kaikki mahdollinen tila kyettéisiin ottamaan kayttoon. Tyo-
pisteeseen jarjestettiin energiajateastia sanomalehtid, yliméaardisia papereita ja muita jatteita varten

Visuaalisen ilmeen parantamiseksi tydpisteessa suoritettiin myos maalaustoimenpiteitd (Kuva 12).
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Kuva 12. Ulostulopdydan sahan ymparisto siivouksen ja lajittelun jélkeen.

Perékela sijaitsee kuumapuristimen pohjoispaadyssa. Se on tyopiste (makroalue 3), jossa puristettu
materiaali kelataan kiepeiksi, sidotaan, ja nostetaan orrelle, josta kiepit voidaan trukilla siirtdéd seu-
raavaan tydvaiheeseen. Tydpisteessd on tyopoytd, siséltéden tietokoneen ja oheislaitteistoa tuotannon
dokumentoimista varten. TyOpisteessa oleellisia muita tydvalineita ja tarvikkeita ovat erilaiset mit-
talaitteet, romutusastiat, kieppien sidontatyokalut, sek& muita pienempia tarpeellisia tyovélineita.
Perékelan alueella oli kuitenkin kohtuuttoman paljon erilaista vanhaa, rikkinaista tai muuten tarpee-

tonta tavaraa (Kuva 13).

Kuva 13. Perdkelan tyopiste ennen projektin alkua.

Siivous ja lajitteluvaiheessa ensimmaiseksi kaikki tyOpisteen tavarat siirrettiin pois tyopisteestd, se-
k& tarpeelliset tydvélineet ja tarvikkeet eroteltiin tarpeettomasta. Tyopisteen ympéristoa rajoittavat
sarmit maalattiin ja nurkat ja lattiat siivottiin. Seuraavaksi tavarat jarjesteltiin uudelleen, tyon teke-

misen ja tydergonomian kannalta sopivaan jérjestykseen. Tutkimuksen tekijan toimeksiantona kun-
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nossapito teki lisdd hyllytilaa tyopisteeseen, jolloin tavarat saatiin jarjestettyd loogisesti. Samalla

mya0s tyOpisteen valaistusta parannettiin uudella tyévalolla (Kuva 14).

L L

Kuva 14. Perdkela siivottu ja sortteerattu.

3.4.3 Uunien ymparisto

Puristimen uunien ymparistdssa (makroalue 4) sijaitsee vaiheittain kulkeva rata, jonka alkupaassa
on “pollisaha”, joka sahaa pitkat kuparitangot lyhemmiksi kappaleiksi. Sahan jalkeen tangot kulke-
vat rataa pitkin kahden uunin l&vitse, joissa ne esilammitetddn hehkuviksi. Hehkutuksen jalkeen
tangot kulkeutuvat puristimen padalle puristettavaksi. Alueella sijaitsee uunien, uunin ajopulpetin ja

sahan lisaksi erindisia tuotannon oheislaitteita, seka tuotetelineita ja tyokalutelineita.

Uunien alue oli l&htovaiheessa alueista selkein, silla sinne oli jo ennen 5S-projektin alkamista suori-
tettu siivoustoimenpiteitd. Myos suurin osa tydvaiheista suoritetaan koneessa kiintedsti olevilla tyo-
kaluilla tai ohjauspulpettien avulla, joten alueella ei ole kovinkaan paljon irtotavaraa. Alue siivottiin
jarjestelmallisesti ja laitteistot ja tavarat puhdistettiin, sekd samalla tavarat sortteerattiin (Kuva 15).
Siivouksen yhteydessé tehtiin myos systematisointiin liittyvid vaiheita, kuten tavaroiden uudelleen

sijoittelua ja merkkausta.
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Kuva 15. Sahan edusta ennen ja jalkeen siivouksen.

3.5 Systematisointi

Osa systematisoinnista, lahinna tavaroiden ja tydkalujen oikean sijoittelun suhteen, suoritettiin jo
lajittelun ja siivouksen ohessa projektipdivind. Kun alue saatiin kokonaisuudessaan siivottua ja sort-
teerattua, vietiin systematisointi loppuun. Tassa vaiheessa kaikki lattiapinta-alalle sijoitetut tavarat,
tyovélineet ja niiden sailytystelineet merkattiin tarkoin seka keltaisin huomioviivauksin, ettd tek-

stein (Kuva 16). Myos paakulkukéytavat merkattiin selkeilla viivamaalauksilla.

Kuva 16. Erés puristimen patojen sailytysalue ennen ja jalkeen.

TyoOpisteissa tyokalut ja tarvittavat tarvikkeet ja tavarat merkattiin selkedsti ja tarkoin siivousvai-
heessa optimoiduille paikoilleen. Esimerkiksi tyopoytien vetolaatikostoihin merkattiin, mitd ne pi-
tavat siséllaan, jotta niiden sisaltd jatkossa on helposti luettavissa, seka tytkalukaappeihin merkat-
tiin, missa kutakin tyokalua kuuluu séilyttdd (Kuva 17). Kaikkien sdilytyskaappien oviin merkattiin,

mitd kaapeista I0ytyy ja mité niissé kuuluu sailyttaa.
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Kuva 17. Eraén tyokalukaapin tyokalujen paikoitusmerkinnét.

Kuparin kuumapuristimella tuotetaan paljon erilaisia kupariprofiileja, joten myos erilaisia tuotetyo-
kaluja, matriiseja, seka puristuspatoja ja niiden osia, on paljon erilaisia. Tasta syysta kyseisten tyo-
kalujen ja osien sailytystelineitd on ympdri puristimen aluetta. Kaikki sdilytystelineet kéytiin l&pi
sortteerausvaiheessa, jotta séilytystila kyettiin maksimoimaan. Systematisointivaiheessa sailytyste-
lineet maalattiin ja niissd olevat tyokalut jérjestettiin sopivaan jarjestykseen, esimerkiksi koon mu-

kaan, seka telineisiin tehtiin selkeat merkinnat tyokalujen paikoille (Kuva 18).
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Kuva 18. Yksi matriisitelineista systematisoinnin jalkeen.

Tutkimuksen tekija kiinnitti alueella huomiota erindisiin tyoturvallisuutta koskeviin seikkoihin.
Tydymparistossa kasitelladn hehkuvaa ja vélissa sulaakin kuparia, joten kaytettavat tyokalut ja tuot-

teet, sekd aiheutuva romumateriaali ovat tulikuumia. Kun tyokaluja vaihdetaan tuotteen profiilin
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vaihtuessa toisen tyyppiseksi, tuotetyokalut puretaan pois kuumina. Kyseinen tilanne huomioitiin
systematisointivaiheessa ja kéytettyjen matriisien telineeseen tehtiin varoittava teksti (Kuva 18).
Varoittavia tekstitarroja liimattiin myods muihin vastaaviin kohteisiin, joissa sailytetddn kuumaa tai

muuten vaarallista materiaalia.

Toinen olennainen vaaran aiheuttaja oli puutteet palosammutus- ja hatéensiapuvalineissa tai niiden
sijaintien oikeaoppisissa merkinndissa. Hiilidioksidi ja jauhesammuttimia alueella oli, mutta vain
harvalla niisté oli merkitty paikka. Sammuttimien sijainteja parannettiin ja ne merkittiin uudelleen
selkedasti. Hatéensiapuvalineet olivat osittain melko puutteelliset, seké niiden sijainti epalooginen ja
merkkaukset puutteelliset. Tutkimuksen tekijan pyynnosté alueelle tilattiin kolme Cederroth en-
siapuasemaa, josta I0ytyy samasta paketista kaikki tarvittavat hatdensiaputarvikkeet. Ndma ovat
my06s kannella suojattuja, joten sopivat hyvin kyseessé olevaan tuotantotilaan. Hatédensiapuasemat
sijoitettiin optimaalisesti, yksi perakelalle puristimen perapédéhan, toinen ajurin ymparistéon tauko-
kopin laheisyyteen ja kolmas uunien ymparistoon. Sijainnit valittiin niin, ettd ne ovat helposti kaik-
kien nakyvilla paivittaisessa tyossa.

3.6 Standardien asettaminen

Standardointivaihetta suoritettiin osaltaan systematisoinnin viimeistelyn yhteydessa. Jo olemassa
olevat tydvaihekohtaiset tydohjeistukset tarkastettiin ja todettiin olevan ajan tasalla. Ohjeistuksien
sijaintia parannettiin niin, ettd ne ovat paremmin esilla kussakin tyopisteessa. Jateastioiden merkin-
nat kaytiin lapi ja ne todettiin olevan selkeét ja ajan tasalla. Sen sijaan erilaisten voiteluaineiden,
kuten kummankin sahan teran voiteludljyn kayttoturvallisuustiedotteet puuttuivat kokonaan. Tiedot-

teet laminoitiin ja liimattiin hyvin esille aineiden l&heisyyteen.

Alueelle jarjestettiin kaksi uutta magneetti-ilmoitustaulua, toinen taukotilan seindén ja toinen pera-
kelalle. Taukotilojen seinddn asennetun ilmoitustaulun tarkoituksena on valittaé paivittaiset ilmoi-
tusluontoiset asiat tydjohdon ja puristimen tuotannon ty6tekijoiden valilla. Tall4 varmistetaan, etta
tarvittava tieto kulkee puolin ja toisin, myds iltavuorolle, seka voidaan konkreettisemmin ilmoittaa
tyohon liittyvista asioista. Sijaintina taukotilojen seind on téllaiselle tiedonkululle optimaalinen, sil-
14 se tulee varmasti luetuksi jokainen tydpaiva. Perékelan ilmoitustaululla vélitetadén ja esitetéén tie-

toa tuotantoon liittyvista asioista.



32

Puristimelle jarjestettiin myds kolmas iso ilmoitustaulu. Kyseiseen tauluun luotiin vikailmoituslista,
seké yleinen info. Vikailmoituslistaan kirjataan puristimella ilmenneité vikoja ja poikkeamia, seka
kerrotaan niiden syistd, ratkaisuista ja ratkaisun tekijoista. Talla tavoin kyetadn paremmin kontrol-
loimaan huolto ja korjaustarvetta, sekd kyetdan kehittdmaan ennakoivaa kunnossapitoa. Taulun
yleinen info pitéé sisdlldén 5S-taulun. T&lla taululla on yleista tietoa 5S-toimitamallista ja —tavoista,
sekd seurantalomakkeet kuvineen, jotta jokainen voi nahdd milt4 alueen kuuluu néyttdd ja mihin
asioihin ennen kaikkea kiinnitetddn huomiota 5S-toiminnassa. Néiden lisaksi 5S-taulusta 16ytyy tie-
toa auditoinnin tuloksista, seka edellisestd auditoinnista, ettd vuositasolla. Info-osioon kirjataan
mya0s tietoa puristimen viikoittaisista tuotantomaaristd, vuorossa olevista tyotekijoista ja esimerkik-

si tarkeisté puhelinnumeroista.

Yleisen siisteyden ja jarjestyksen sailymisen tueksi tutkimuksen tekija loi jokaiselle neljalle makro-
alueelle paivittdisen 5S-ohjeistuksen. Ohjeistus sisaltda lyhyen selostuksen kyseisen ohjeen tarkoi-
tuksesta, sek& ohjeita, miten erilaisissa tilanteissa toimitaan. Tamén lisaksi ohjeesta 106ytyy kyseisen
tyOpisteen tiedot, seké vastuuhenkild, jonka vastuulla on, ettd ohjeistuksessa mainitut asiat tulevat
hoidettua pdivittain. Lopuksi on lista oleellisista asioista, joita kullakin tydpisteella tulisi suorittaa
jokaisena tyOpéivana 5S-toimintamallilla saavutetun tuloksen yllapitdmiseksi. Kyseisen ohjeistuk-
sen on tarkoitus toimia pohjustuksena vanhojen toimintatapojen muutokselle. Ndin tavoitteena on
luoda jarjestyksen yll&pitamisesta ja siivoamisesta rutiini. Puristimen tyontekijoille pidettiin my0ds
virallinen 5S-koulutus, jotta menetelmén ja sen tarkoituksen sisaistaminen olisi helpompaa. Koulu-
tus pidettiin ennen 5S-projektin alkamista, jolloin tyontekijoilla oli hyva tietopohja projektin suorit-

tamiselle. Koulutuksen piti LPS-asiantuntija, jolloin 5S-projekti merkitys korostui tyontekijoille.

3.7 Saavutetun tason yllapito auditoinnin avulla

5S-mallin viimeinen vaihe on seuranta, joka on pysyvan muutoksen kannalta merkittdvin vaihe.
Mikali seurantaa ei toteuteta huolella, useimmiten tuotantoympéristd muuttuu hiljalleen takaisin
lahtotilanteeseen. Seuranta- eli auditointijarjestelma toteutettiinkin kolmessa osassa aina valittomas-
ti 5S-projektipdivien toiminnallisten vaiheiden jalkeen, jotta auditointi kullakin alueella saataisiin
heti kdyntiin. Toteutetun auditointijarjestelman kolme osa-aluetta olivat puristimen ajurin ympéristo
(Liite 1), ulostulopdydén ja perakelan alue (Liite 2) ja uunien alue (Liite 3). Ulostulopdydan ja pe-

rakelan alueet yhdistettiin poiketen toiminnallisten vaiheiden projektisuunnitelman alueen jaosta,
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silld ndma alueet yhdessa muodostavat suunnilleen samakokoisen alueen, kuin kaksi muuta edell&
mainittua. Auditointijarjestelma toteutettiin kuitenkin niin, ettd auditoinnin kulkureitti kiertd alu-

een yhdenmukaisesti, jotta auditointi kyetddn suorittamaan kerralla.

Tutkimuksen tekija toteutti auditointijarjestelmén. Auditointijarjestelman kolmessa osassa on kus-
sakin yleistietoa 5S toimintamallista, seka tarkat tiedot kustakin kohdealueesta ja itse auditoinnista.
Auditointilomake pohjautuu kuviin, jotka on otettu 5S-mallin toiminnallisten vaiheiden jalkeen.
Toisin sanoen auditoinnin tekija vertaa kohdealueen nykyhetked 5S-mallilla saavutettuun tavoiteta-
soon. Kuvan alla on esitetty kuvasta muutama kysymys, joihin hdn vastaa "OK” tai “EI”, seka
kommenttikenttd, johon mahdolliset poikkeamat kirjataan. Mikali huomautettavaa on, vastaa lo-
makkeessa mainittu alueen operaattori, ettd korjaavat toimenpiteet suoritetaan. Vastausten perus-
teella tulos kyetaan analysoimaan auditointilomakkeesta 16ytyvalla lomakkeella ja vastaus alueen
tilasta saadaan prosentteina. Nain saadulla prosentuaalisella jarjestysindeksilla 5S-toiminnan toteu-

tumista kyetddn seuraamaan ja sitd on helppo verrata tuotannon muihin osastoihin.

Auditointijarjestelmé testattiin, seka aluevastaavan, ettd LPS spesialistin kanssa ja sen todettiin ole-
van toimiva. Sovittiin, ettd auditointi suoritetaan aluksi viikon vélein, jotta jarjestyksen ja siisteyden
yllapito saadaan rutinoitua ja vakiinnutettua tyontekijoille. Myéhemmin auditointia voidaan harven-
taa ja suorittaa esimerkiksi kolmen viikon vélein. Auditointi on hyva suorittaa parittoman viikko-
maaran vélein, jotta kaksivuorotydssa olevat tyontekijat vaihtuvat auditointia suoritettaessa ja kaik-

Ki paésevit osaltaan olemaan vuorovaikutuksessa sité tehtéessa.

4 TAVOITTEIDEN TOTEUTUMISEN ANALYSOINTI JA TYON POHDINTA

Opinndytetyon aiheena oli 5S-toimintamallin kayttoonotto valitussa kohteessa ja tavoitteena pereh-
tya 5S-menetelmaan, sekéd luoda mallin avulla toimivat, turvalliset, viihtyisat ja visuaalisesti siistit
tyoskentelytilat kuumapuristimen tuotantoympéristoon. Tavoitteiden voidaan perustellusti todeta
kaikilta osin tayttyneen. Tuotantotilojen kéytettédvyys ja toimivuus parani merkittavasti, silla alueen
jarjestys muuttui huomattavasti selkedmmaksi. Suurimmat siisteyden ja jarjestyksen puuttumiseen
vaikuttavat ongelmat 16ydettiin ja ratkaistiin, joka antoi mahdollisuuden onnistuneelle 5S-projektin

toteuttamiselle. 5S-toimintamallin kaikki vaiheet voidaan katsoa onnistuneen, silla lopputulos tyy-
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dytti sekd toimeksiantajaa, ettd tutkimuksen tekijad. Toimeksiantajan toimihenkil6ilta tuli paljon
positiivista palautetta seka projektin suunnittelun, vetdmisen, ettd lopputuloksen osalta. Toimeksian-
taja kdytti myos kyseessd olevan alueen “ennen/jalkeen” kuvia esitellessaan kéynnissé olevaa Luva-

tan 5S-projektia. Tdma osaltaan kertoo onnistuneesta lopputuloksesta.

Tyo0ta suoritettaessa tutkimuksen tekija otti kantaa tyoturvallisuuteen vaikuttaviin tekijoihin. Tyo-
turvallisuuden voidaan katsoa parantuneen huomattavasti, silla oleelliset siihen vaikuttavat tekijat
huomioitiin tarkasti. Vahingon ja vaaratilanteen sattuessa valmiutta parannettiin, sekd osaltaan ai-
kaan saadut selkeét ja siistit tyoskentelytilat kohottavat ty6turvallisuutta ja alentavat tapaturman ris-
kid. Viihtyisyyteen vaikuttavia positiivisia muutoksia olivat yleisen siisteyden, jarjestyksen ja sel-
keyden parantumisen liséksi, alueen valoisuuden parantuminen, tyopisteiden visuaalisen ilmeen pa-
rantuminen ja odottelun vahentyminen. Myos tarpeetonta kuljettamista ja ndin ollen tarpeetonta lii-
kettd onnistuttiin vahentdmaén suoritetuilla toimenpiteilld. Odottelun ja muun liséarvoa tuottamat-

toman tyon poistamisella voidaan olettaa olevan kohottava vaikutus tyon tuottavuuteen.

5S-menetelman viimeisen vaiheen tavoite on aikaan saadun tason yllapitdminen. Tamén tavoitteen
onnistuminen vaatisi pitkdjanteistd seurantaa ja tulosten analysointia, joten suoraa vastausta tavoit-
teen tayttymisesta ei néin lyhyella ajalla voida sanoa. Kuitenkin toimihenkildiden mukaan auditoin-
tijarjestelmé& on ollut toimiva ja helppokayttdinen, joten jarjestelmén toteutus oli onnistunut.

Tyon alussa toiminnalliselle projektiosuudelle annettiin deadlineksi 31.3.2016, jolloin sovittiin, ettd
viimeistdan kaikki olisi valmista. Tyo aloitettiin jo syksylld 2015, joten aikajakso oli melko pitka,
koska tuotantopaineiden tiedettiin olevan kovat, sek& tydomaara 5S-projektin osalta suuri. Toimin-
nallinen osuus saatettiin loppuun helmikuussa 2016, joten aikataulu piti projektin toteutuksen osal-

ta.

Ennen tyon aloittamista toimeksiantajan kanssa yhdeksi ongelmaksi néhtiin, miten mahdollinen
muutosvastarinta kyettaisiin poistamaan ja tyontekijat saada motivoitumaan 5S-projektin suoritta-
miselle. Osaltaan tydntekijoille pidetyn koulutuksen voidaan olettaa kertoneen heille 5S-projektin
todellisesta merkityksestd. Myds oletettavasti hyvin onnistuneen projektisuunnittelun ansiosta tyon-
tekijat olivat huomattavasti motivoituneempia projektin suorittamiselle. Suoritettuja toimenpiteita ei

juurikaan kyseenalaistettu, eika tyontekijoilta kuultu negatiivista palautetta misséan tyon vaiheessa.
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Tyossa tuli todettua, ettd 5S-menetelmdn vaiheita voidaan melko hyvin limittdd keskenaén, seké
soveltaa kuhunkin toiminta ympéristoon soveliaaksi rikkomatta kuitenkaan 5S-toiminnan ideaa.
Tdassa tyossa se jouduttiin pééasiassa tekemé&dn monimutkaisen ja suuren tydskentelytilan lisaksi
kovan tuotantopaineen vuoksi. Néin voidaankin olettaa 5S-menetelméan olevan varsin toimiva jar-

jestyksen ja siisteyden parantamisprosessi monenlaisissakin ymparistoissa.
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LIITE1

58-TARKASTUSLOMAKE
LULIN\NATZA Vetimé | Kone 0018 / Puristin
Tarkastuslomaketta kaytetaan aluetta kosk 1 58-tarkastuksen suorittamiseen. Alueelle tehdaan tarkastus viikon valein. Tarkastuksen suorittaa
I aava tai siihen val tu henkilo. Tark ksen tekija kirjaa tuloksen seur lomakk . Mikali epakohtia huc 1, korjaavista

toimenpiteista ilmoitetaan operaattorille viipymatta ja seurataan, etta poikkeamat tulevat korjatuiksi.

Mikali kyseessa on suurempi puute, esim. suurempi dljyvuoto, siistimisen toteuttamisessa (mahd. apuvoimat.) avustaa aluevastaava.

Poikk ien havait ksi on ohei I kk esitetty kuvin, milta kyseisen alueen tulisi nayttaa.

5S-toiminnassa on huolehdittava omasta, seka tyokavereiden tydtumvallisuudesta ja ymparistonsuojelusta.

Operaattori Suorituspaivamaarat

Tarkastus tehty Korjaavat toimenpiteet suoritettu

Ajurin ymparisto

= @

Sl

ol

Kohde nro | OK (kpl) | ElI (kpl) Ohje

Padan lammitysuuni | 1 Jokainen kysymys kussakin kohdassa luetaan yhdeksi
kappaleeksi.
Kysymyksia on yhteensa 26kpl.

Oljynerotuslaitteisto | 2 Ohessa olevaan lomakkeeseen merkitaan, kuinka monta

kappaletta on OK ja kuinka monta EL.
Loppuun lasketaan kappaleet yhteensa.

Perételineen edusta | 3 Saadut OK kappaleet kerrotaan 100% ja jaetaan max.
o kappalemaaralla (tassa 26kpl).

Puristimen takaosa | 4 Tulos saadaan prosentteina, jolloin 5S-toteutumista

Tyépoydin 5 kyetaan seuraamaan helposti.

ympaéristo Esim. 21kpl kohdista on OK s

Taukopoydan 6 217100/26%=80,8%

ymparisto

Sahkokaapit 7

Puristimen 8

ohjauspulpetti

Puristimen tyokalut | 9

Yleiset 10

Yhteensi I | | I —) ;I;zl)os
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N:o | Aihe

OK|El

1 Onko padan lammitysuunin ymparisto siisti, lattialla ei
ylimaaraista tavaraa? Onko tavarat merkityilla paikoillaan?

N:o | Aihe

OK

2 Onko dljynerotuslaitteiston alue siisti javapaa roinasta?
Ovatko tydkalut merkityilla paikoillaan?

Huomioita l

Huomioita |

N:o | Aihe

OK

El

3 Ovatko lattiat siistit javapaat roinasta? Ovatko tyokalut
niille kuuluvilla paikoillaan?

N:o | Aihe

OK

El

Huomioita

tyhjennys?

Onko puristimen takaosa vapaa ylimaaraisesta tavarasta j
4 |onko tavarat merkityilla paikoillaan? Toimiiko romulaatikon

Huomioita

38



N:o | Aihe

OK

N:o | Aihe

Onko tyopoyta ja sen alunen siisti, ei ylimaaraista tavaraa?
5 | Ovatko tavarat merkityill paikoillaan? Onko sahkékaapille
esteetdn paasy?

OK|El

Huomioita

6 Onko taukopdyta vapaa roinasta ja ymparisto siisti? Onko

tyokalukaapistot siistit ja tyokalut hyvassa jarjestyksessa?

N:o | Aihe

OK

El

Huomioita

N:o| Aihe

OK|El

Onko sahkékaapeille esteetdn paasy? Onko kulkutiet
vapaat, lattialla ei ylimaaraisia tavaroita? Onko tuurnat

paikoillaan?

Huomioita

Onko ohjauspulpetti ja sen ymparistd siisti ja
Jjarjestyksessa?

Onko kellariin paasy esteeton ja menijalla selvat ohjeet,
seka portti kiinni?

Huomioita
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N:o | Aihe OK| El
9 Onko puristimen tyokalut varastoitu niille kuuluviin
telineisiin? Onko telineiden aluset ja kulkukaytavat siistit?
Huomioita
N:o | Aihe OK|EI

Onko alueen jateastiat tyhjennetty ja merkinnat kunnossa?

Onko alkusammutinvalineet paikoillaan ja huollettu?

10 | Onko hataensiapupisteessa kaikki tanvittava (ei puutteita)?

Onko tydohjeet ajan tasalla?

Onko ilmoitustaulu ajan tasalla?

Onko tydkalujen ja tavaroiden merkinnat kunnossa?

Muita
huomioita

Ohje tehty 10.11.2015 / Oskari Laine
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LIITE 2

58-TARKASTUSLOMAKE
LULIN\AT A Vetimd | Kone 0018/ Puristin
Tarkastuslomaketta kaytetaan aluetta koskevan 5S-tarkastuksen suorittamiseen. Alueelle tehdaan tark viikon valein. Tarkastuksen suorittaa
aluevastaava tai siihen valtuutettu henkilé. Tarkastuksen tekija kirjaa tulok seur lomakk 1. Mikali epakohtia huomataan, korjaavista
toimenpiteista ilmoitet: peraattorille viipymatta ja seurataan, etta poikkeamat tulevat korjatuiksi.
Mikali kyseessa on suurempi puute, esim. st pi dljyvuoto, siistimisen toteuttami (mahd. apuvoimat.) t I
Poikk ien havaitsemiseksi on ohei lomakkeessa esitetty kuvin, milta kyseisen alueen tulisi nayttaa.
5S-toiminnassa on huolehdittava omasta, seka tyok iden tyoturvallisuudesta ja ymparisto jelusta

Operaattori Suorituspaivamaarat
Tarkastus tehty Korjaavat toimenpiteet suoritettu

Ulostulopoydan saha ja perakela

Kohde nro | OKI/kpl Ellkpl Ohje
Kaytava 1 Jokainen kysymys kussakin kohdassa luetaan yhdeksi
kappaleeksi.
Saha: tyopiste 2 Kysymyksia on yhteensa 19kpl.
Ohessa olevaan lomakkeeseen merkitaan, kuinka monta
. airi kappaletta on OK ja kuinka monta EI.
Saha: ajuri 3 Loppuun lasketaan kappaleet yhteensa.
P, Saadut OK kappaleet kerrotaan 100% ja j; max.
Pohjoispaan kaytava | 4 kappabma"a"rélplg (tassa 19kpl). Bl
= e Tulos saadaan prosentteina, jolloin 5S-toteutumista
Perakela: tyopiste 5 yetasn helposti
Persiketa: ajur 5 Esim. 17kpl kohdista on OK s
17*100%/19=89,5%
Orret 7
Peittaus
Yleiset 9

Yhteensa | | I I — ;l;zl)os
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Aihe

OK|El

Ovatko puristimen ulostulopaan kaytavat ja aluset siistit?

Onko tyopoydat jarjestyksessa ja lattiat siistit? Onko

Huomioita l

1 Onko uunin paallinen siisti, ei ylimaaraista tavaraa? % néytesahan padlinen: sitsti ja toimitko/purupussin
tyhjennys?
Huomioita

-

Aihe

Aihe

OK

Onko ajurin tyépisteen raput ja tydtaso vapaa
ylimaaraisesta tavarasta?

4 Onko tuotepoydan aluset siistit? Onko kaytava vapaa
ylimaaraisesta tavarasta (ei liinoja hanskoja tai muuta)?

Huomioita

Huomioita

Aihe

OK

El

Aihe

OK

El

Ovatko tyopoyta ja sen alunen siisti, ei ylimaaraista

s Onko ajurin tydpiste siisti, kelan aluset puhtaat (ei
S |tavaraa? Onko a'“e?“ Alaft'atAs"sm? 6 ylimaaraista rojua, hanskoja, liinoja tai muuta)?
Ovatko tavarat merkityilla paikoillaan?
Huomioita Huomioita

<9

4
v
v
v

N:o | Aihe OK| El N:o|Aihe OK| El
7 Onko tuoteorsien alunen siisti (ei sidontalankoja, liinoja, 8 Onko peittausaltaiden ymparistdn lattiat ja hoitotasot siistit|
muuta roskaa lattioilla)? javapaat ylimaaraisesta tavarasta?
Huomioita Huomioita




Ohje tehty 10.12.2015 / Oskari Laine



LIITE 3

58-TARKASTUSLOMAKE
LULIN\ATZA Vetimé | Kone 0018/ Puristin
Tarkastuslomaketta kaytetaan aluetta kosk 58-tarkastuksen suorittamiseen. Alueelle tehdaan tarkastus viikon valein. Tarkastuksen suorittaa
| tai siihen valtuutettu henkild. Tarkastuksen tekija kirjaa tulok sel lomakk . Mikali epakohtia huomataan, korjaavista
ista ilmoitetaan op ille viipymatta ja seurataan, etta poikkeamat tulevat korjatuiksi.
Mikali kyseessa on suurempi puute, esim. suurempi 6ljyvuoto, siistimisen toteuttami: (mahd. apuvoimat.) I aava
Poikk ien havaitsemiseksi on ohei lomakk esitetty kuvin, milta kyseisen alueen tulisi nayttaa.
5S-toiminnassa on huolehdittava omasta, seka tyokavereiden tysturvallisuudesta ja ymparistd jel
Operaattori Suorituspaivamaarat
Tarkastus tehty Korjaavat toimenpiteet suoritettu
Uunien ymparisto
= = = = 3
| Plobotoltfebd | 1 11 || 1TTIITTTTT A s
=0 eittous .
Zle—
—
)0 @ Q
B ol
F .

Kohde nro | OK/kpl Ellkpl Ohje

Peittausaltaiden 1 Jokainen kysymys kussakin kohdassa luetaan yhdeksi

alue kappaleeksi.

= Ty Kysymyksia on yhteensa 24kpl.
Hydrauliikkayksikko | 2 Ohessa olevaan lomakkeeseen merkitaan, kuinka monta
= kappaletta on OK ja kuinka monta EI.
Jatemyllyn alue 3 Loppuun lasketaan kappaleet yhteensa.
Kulkukéytava1 | 4 St legiii e
S Tulos saadaan prosentteina, jolloin 5S-toteutumista
Uunin ajurin piste 5 kyetaan helposti
Kulkukaytava 2 6
Esim. 20kpl kohdista on OK sy

Sahan ohjaus 7 20%100%/24=83,3%

Sahan syo6ttopaa 8

Kaytavat 9

Yhteensa — Tulos
(%)




Aihe

OK

El

Aihe

OK

El

1 Onko peittausaltaan ymparisto siisti (ei ylimaaraista
tavaraa)? Onko nostoraksiteline jarjestyksessa?

I Huomioita |

vapaat? Eiylimaaraisia tavaroita?

Onko sahan hydrauliikkayksikén ymparistd siisti ja kulkutiet]

Aihe

Huomioita I

OK|El N:o | Aihe OK
Onko jatemyllyn ohjauspulpetin ymparisto vapaa Onko kulkukaytavat siistit ja vapaat ylimaaraisesta
3 | ylimaaraisista tavaroista? Onko nostoraksiteline 4 |tavarasta? Onko patojen telineiden, seka tuotetelineiden
jarjestyksessa? ymparistot siistit?
Huomioita Huomioita
= <
/
S MBS
N:o| Aihe ok[El| [M:o|Aihe ' OK | El
Onko ohjauspulpetti siisti javapaa ylimaaraisesta 6 Onko ymparisté ja kulkukaytavat vapaat ylimaaraisesta
5 |tavarasta? Onko ohjauspulpetin ymparisto siisti ja tyokalut, tavarasta?
seka tavarat merkityilla paikoillaan? Huomioita I
Huomioita I

Aihe OK|El N:o|Aihe OK|El
Onko sahan ajopulpetti vapaa ylimaaraisesta tavarasta ja

7 |lattiat siistit? Onko tydkalut ja tavarat merkityilla 8 |Ovatko lattiat siistit javapaan ylimaaraisesta tavarasta?
paikoillaan? Onko nostoraksiteline jarjestyksessa?

Huomioita

Huomioita




Py N:o | Aihe

=,

OK

Onko alueen jateastiat tyhjennetty ja merkinnat kunnossa?

Onko alueen romulaatikot tyhjennetty ja merkinnat
kunnossa?

10 Onko hataensiapupisteessa kaikki tanvittava (ei puutteita)?

. »d Onko tydohjeet ajan tasalla?

Onko ilmoitustaulu ajan tasalla?

N:o| Aihe OK|El Onko tydkalujen ja tavaroiden merkinnat kunnossa?
Onko sahkokaappiin paasy esteeton ja kaytavat siistit? Muita
9 | Onko raput vapaat ylimaaraisesta tavarasta? Onko sahan huomioita
alunen putsattu liiasta sahanpurusta?
Huomioita

Ohje tehty 29.02.2016 / Oskari Laine




