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TIIVISTELMA

Opinnaytetyon tarkoituksena on kehittdé Viipurilainen Kotileipomo Oy:n
tuotantotilaa. Tavoite on luoda siisti ja jarjestyksessa oleva leipomo, jossa
on mielekasta tydskennella. Siisti ja jarjestyksessa oleva tuotantotila tekee
tyosta tehokasta, laadullista, viihtyisaa ja turvallista. Tavoitteeseen pyrittiin
Lean-tydkaluihin kuuluvan 5S-menetelman avulla.

5S on viisiportainen tydorganisointiin littyvd menetelma, ja hyvat
kokemukset siitd saivat minut valitsemaan juuri taman menetelman tahén
tyohon. Tyon toteutuksessa halusin painottaa taman menetelman
soveltamista, koska kaavamainen tapa ei tullut kyseeseen. Ty0 tehtiin
ilman kaavoja ja lippuja sisallyttaen silti 5S:n idean. Kaikki menetelman
viisi vaihetta kaytiin [&pi tyon aikana.

Tyon toteutuksessa ilmeni monia haasteita, niita olivat muun muassa
paaoman riittavyys, perheomistajuus ja henkildstdn sitoutuminen.
Haasteiden my6téa kaikkia suunniteltuja muutoksia ei toteutunut. Siita
huolimatta tuotantotilaa saatiin kehitettya parempaan suuntaan,
ylimaaraiset tavarat havitettiin ja loput jarjesteltiin. Tuloksena
tuotantotilasta tuli jarjestelmallisempi, joka johtaa parempaan tyontekoon.
Kokonaisuudessaan tyo onnistui vaaditulla tavalla.

Asiasanat: 5S, Lean, leipomo, kehitys
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ABSTRACT

The purpose of this thesis is to develop Viipurilainen Kotileipomo Oy
production space. The goal is to create a neat and orderly bakery where
working is comfortable. Neat and orderly production space makes working
safer, more effective, qualitative and comfortable. To accomplish goals, a
Lean tool, 5S method was used.

5S is a five-step workplace organization method. A goog previous
experience of the method led me to choose it for this project. In the
implementation | wanted to emphasize the importance of application of this
method because a schematic way did not fit in this project. The work was
carried out without formulas but still including the main ideas of 5S. All of
the five steps of the method were dicussed during the work.

There were many challenges during the work, among them were
sufficiency of funds, family ownership and commitment of the employees.
Because of the challenges all of the goals were not executed.
Nevertheless the production place was developed for the better, spare
items were exterminated and rests of the items were reorganized. As a
result production space came more organized, this leading to better
workplace. Altogether the work succeeded in the required manner.

Key words: 5S, Lean, bakery, developing
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on kehittdé Viipurilaisen Kotileipomon
uutta leipomotilaa. Tavoite on luoda siisti ja hyvin jarjestyksessa oleva
leipomo. Tama luo edellytykset tehokkaampaan, laadullisempaan,
viihtyisdmpé&an ja turvallisempaan tydskentelyyn. Tavoitteen
toteuttamiseen sovelletaan Lean tyokaluihin kuuluvaa 5S-menetelmaa,

joka on ty6organisointiin liittyvd menetelma.

Kokemusta 5S-menetelmastéa sain kesatyo- ja harjoittelupaikasta Heinolan
Stora Ensolta. Tyoskennellessani 5S-projektissa tehtaalla, tuli mieleeni
ajatus menetelman hyvaksikayttamisesta myos perheeni omistamassa
leipomossa. Menetelman alkuperainen idea on hyva, ja se soveltuu moniin
eri paikkoihin, mutta toteuttamiseen tulee kiinnittdd huomiota. Sita tulee
soveltaa jokaisella tytpaikalla omalla tavallaan, jotta siitd saadaan
parhaimmat hyodyt irti. Tassa tapauksessa haluan korostaa nimenomaan
5S-menetelman soveltamista kaytantoon, koska lilan kaavamainen tapa ei

tule onnistumaan tassa tyossa.

Projekti leipomotilan kehittdmisesta alkoi syksylla 2015, ja tamé& projekti

tulee jatkumaan vield taman opinnaytetyon jalkeen.



2 VIIPURILAINEN KOTILEIPOMO OY

Viipurilainen Kotileipomo Oy on leipomoalan perheyritys. Leipomo on
perustettu Viipuriin vuonna 1924, josta se on muuttanut sotien takia
Lahteen vuonna 1940. Vuonna 1996 leipomo teki konkurssin, minka
jalkeen se ajautui perheemme omistukseen sattumien kautta. Yritys on
siité lahtien kehittanyt leipomoa ja sitd myoten kasvanut yrityksena. Taman
takia leipomo muutti Lahdesta Vaaksyyn uuteen, isompaan leipomoon
vuonna 2014, jonne tama opinnaytetyt tehdaan. Kuvassa 1 leipomo on

kuvattu valtatie 24:1ta pain.

Yritys valmistaa perinteisté leipaa paivittaistavarakaupoille, 1&hinna S — ja
K-ryhmille. Taman liséksi uuteen leipomorakennukseen on avautunut
yrityksen ensinmainen kahvila-myymalakonsepti, johon kuuluu myds oma
konditoria. Myymalassa myydaan omien tuotteiden lisdksi myés muiden
l&hituottajien tuotteita. Yritys voidaan jakaa kahteen liiketoiminta-

alueeseen, leipaleipomoon ja kahvila-myymalaan.

Yrityksen tuotanto on hyvin kasityovaltaista, eikd mitaan tekovaihetta ole
taysin automatisoitu. Tuotannossa apuna on koneita, mutta mikaan
tydvaihe ei onnistu ilman leipurin fyysista tekemistd. TAma johtaa siihen,

etta tyd on ruumiillista ja ty6ta tehdaan kolmessa vuorossa.

Talla hetkella yritys tyollistdd vakituisesti 15 henkil6a, joiden lisaksi
kaytetaan sesonkiapulaisia. Uuden leipomon mydta liikevaihdolle haetaan
tasaista kasvua; se oli vuonna 2014 noin 1 150 000€ ja ennusteen
naytttdessa vuodelle 2015 noin 1 500 000€.



KUVA 1. Kuva ulkoapéin leipomosta



3 LAHTOKOHDAT

Leipomoala on talla hetkella todellisessa murroksessa, leipamarkkinoilla
parjadminen vaatii jatkuvaa mukautumista olosuhteisiin. Tuontileivan
markkinaosuuden kasvu, kauppojen paistopisteet, leivdn syénnin
vaheneminen yhdistettynd ankaraan kilpailutilanteeseen ja
halpuuttamiseen ovat syitd, joihin yrityksen on reagoitava jokaisella osa-
alueella. Taman kokoinen leipomo ei voi esimerkiksi kilpailla hinnalla vaan
on taisteltava muilla keinoin. Yhtena keinona, mutta ei ainoana, on
parantaa omaa tuotantoa, johon télla opinnaytetyolla pyritaan. (Yla-
Hemmila 2015.)

Yrityksen investointi uuteen leipomoon oli alun perin suuri satsaus
likevaihtoon nahden ja lopulta siihen varattu budijetti ylittyi jopa 30 %.
Tama on tarkoittanut kovaa tyontekoa leipomon tydntekijdille ja etenkin
omistajille. Ylimaaraisiin tydntekijoihin ei ole ollut varaa, ja nykyisen johdon
ja tyontekijoiden tyd on mennyt lahestulkoon kokonaan normaaliin
tydntekoon, eli leivontaan ja muuhun yrityksen pyorittdmiseen liittyviin
asioihin. Tama on johtanut siihen, etta leipomon uusi tuotantotila ei ole

silla vaatimustasolla, jolla sen kuviteltiin olevan uuden rakennuksen myo6ta.

3.1 Alkutilanne

Vuonna 2014 Asikkalan Vaaksyyn rakentui Viipurilaiselle uusi leipomo.
Uudessa leipomossa on leipomiseen kaytettavaa pinta-alaa 462m?, mika
on noin kaksinkertainen mééara edelliseen tuotantotilaan verrattuna.
Perusasiat uudessa tuotantotilassa ovat kunnossa, ilmanvaihto riittava,
valaistus hyva ja tilaa on tarpeeksi, eli lahtékohdat siltéa osin ovat

kunnossa.

Ongelmana on sekava, epasiisti ja epajarjestyksessa oleva tila, jossa
mya0s tyovalineet ovat osin puutteellisia. TAma tuottaa turhia virheita,
tehottomuutta ja sekasorron tunnetta tyontekijoille. Se heijastuu suoraan
laatuun, esimerkiksi havikkileivan suureen maaraan. Tyotyytyvaisyys

tyontekijoiden kesken on koetuksella, koska on selvaa, etta tallaiset



tyoskentelyolot rasittavat niin henkista kuin fyysista puolta. Liséksi
tuotantotila nayttaa ulkopuolisille sekavalta ja antaa huonoa kuvaa

yrityksen toimintatavoista, mista kuva 2 ja 3 ovat hyvia esimerkkeja.
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KUVA 2. Kuva pinnavaunuista keskella tuotantotilaa



KUVA 3. Kuva lastauslaiturista

3.2 Haasteet

Yrityksen toimintatapojen muuttamiseen liittyy monia haasteita.
Perheomistajuus, kaytettavissa oleva aika, padoman riittavyys ja
henkiloston sitoutuminen olivat niité haasteita, joita tdssa projektissa

kohtasin.

Yrityksen johtoon kuuluu perheen siséltd 5 henkil0a, jotka paattavat
asioista yrityksen sisélla. Johdon on taytynyt tehda roolituksia vastuu-
alueisiin, ja jokainen hoitaa omaa vahvuusaluettaan. Kaytanndssa tama ei
toteudu talla hetkelld, vaan jokainen edelleen haluaa tuoda omaa
nakemystaan esille myds oman vastuualueen ulkopuolella. TA&ma luo
taman projektin vetajalle, eli minulle, haasteen saada yrityksen johto ja
samalla minun perheeni uskomaan, etta projektin tekeminen talla

menetelmalla on hyva asia. Taman ei pitaisi olla ongelma, mutta kyseessa



on perheen keskeinen johtaminen, jolloin asioita kasitellaan myos
tunnepuolen kautta, ja kaikki asiat eivat silloin ole selkeita.

Projektiin kaytettavat resurssit ovat olennainen osa, tassa tapauksessa
haasteet liittyvat pAdoman ja ajan riittdvyyteen. Suuri rahamaara ei takaa
tyon onnistumista, mutta sen merkitys on suuri. 5S:n perusasiat saadaan
kuntoon ilman suurempaa paaomaa, esimerkiksi toimintatapoja
muuttamalla. Suuret, tyota helpottavat investoinnit, kuten uusi
automaattinen leipalinjasto tai polynpoisto vaatii rahallista panostusta.
Tyohon kaytettava aika on rajallinen. Tulen viemaan projektia eteenpain
muun tydnteon ohessa kayttaen viikossa tietyn maaran tunteja siihen.
Tama osaltaan liittyy kaytettavaan paaomaan, koska ei ole varaa tehda

tata taysipaivaisena.

Henkildston sitouttaminen tédhan projektiin tulee viemaan aikaa. Vastarinta
itsessdan ei tule olemaan suurta, koska henkildsté haluaa muutosta.
Haaste on kuitenkin siind, etta yrityksen tyontekijat ovat tottuneet ja
sopeutuneet epajarjestykseen ja — siisteyteen. Vuosien toimintatavat eivét
muutu hetkessa vaan vaatii aikaa. Hyvat tulokset tulevat edesauttamaan

irtautumista vanhoista tavoista.

Suuri investointi uuteen rakennukseen jatti toimintaan jalkensa.
Suunniteltu alkuperéainen budijetti ylittyi merkittavalla tavalla, mika tarkoitti
luopumista niisté investoinneista, joita oli tarkoitus tehda tuotannon
parantamiseksi. Se aiheitti tilanteen, jossa itse rakennus saatiin taysin
kuntoon, mutta tuotantotila jai keskeneraiseksi. Tilaan jouduttiin tekemaan
valiaikaisia ratkaisuja, ja tiettyjen asioiden kayttdonottoa ja jarjestelyja on
jouduttu siirtamaan. On haastavaa laittaa paikat kuntoon ja jarjestykseen,
kun tuotantotila tulee muuttumaan sitd mukaan, kun naita parannuksia
saadaan tuotantoon tehtya. Kuvassa 4 on lahettdmon uusi sampylén-
pakkauskone, joka on odottanut kayttdonottoa valiaikaisessa paikassa jo
puoli vuotta vieden nain ison méaaran tilaa leipomosta. Pakkauskoneen

kayttoonoton yhteydessa koko pakkaamo on suunniteltava uudelleen.



KUVA 4. Kuva sampylan pakkauskoneesta

3.3 Tavoitteet

Taman tyon tavoite oli selkeé ja yksinkertainen, siisti ja jarjestyksessa
oleva leipomo. Se luo edellytykset tehokkaampaan, laadullisempaan,
viihtyisampaan ja turvallisempaan tydskentelyyn, jotka ovat perinmaisia
syita talle projektille. Siisti ja jarjestyksessa oleva leipomo tarkoittaa tadssa
tapauksessa sita, etta jokaiselle tavaralle ja valineelle on méaaritelty niiden

sdilytys- ja kayttopaikat ja niitd noudatetaan. (Tuominen 2010, 94.)

Tehokas tuotanto parantaa yrityksen kilpailuetua ja kannattavuutta alan
kasvavassa kilpailussa. Tehokkuuden nostaminen tarkoittaa lyhyempia
lapimenoaikoja. Se johtaa kilpailuetuihin, kuten tuotannon nopeus, lyhyet
toimitusajat ja niiden luotettavuus, nopeat tuotemuutokset ja kehittyminen.
Tehokkaaseen toimintaan paastakseen, tuotannossa on valtettava virheita
ja kaikkea hukkaa. Niita valttelemalla nousee laatu, joka kehittyy
tehokkuuden kanssa samaan aikaan. Voidaan todeta, etta laatua



parantamalla tehokkuus paranee ja sama toisin pain. Laadun parantuessa
negatiiviset asikaspalautteet vahenevat ja asiakastyytyvaisyys nousee
seka havikin maara vahenee. Kaikki edella mainittu laskee yrityksen
kustannuksia ja lisda tuloja, mika johtaa yritysta parempaan

kannattavuuteen. (Tuominen 2010, 28.)

Tyoturvallisuuden parantaminen johtaa vaheneviin poissaoloihin ja
parempaan tyéhyvinvointiin. Tyoturvallisuuden vahimmais vaatimuksia on
maaratty Suomen tyo6turvallisuuslaissa. Se edellyttaa yrityksia oma-
aloitteiseen turvallisuuden hallintaan tyopaikalla. Oma-aloitteinen
turvallisuuden hallinta tarkoittaa tydsuojelutoimintaa, riskienhallintaa ja
tyontekijoiden perehdyttamista. Lain vaatima turvallisuustaso ei tarkoita
sita, ettei tyoturvallisuudessa voisi olla kehitettavaa. Oikeilla valineilla,
toimintatavoilla ja turhan tyon vahentamisella madalletaan riskia altistua

virheille, jotka voivat johtaa esimerkiksi sairastumiseen.

Hyva tydviihtyvyys on perusta yrityksen menestykseen. Viihtyvyys koostuu
monesta tekijastd, johtajuudesta, tyokavereista, ilmapiirista ja yrityksen

toiminnasta.
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4 LEAN

Lean tai Lean Management on ohjelma, jossa keskitytaan tuottavuuden ja
laadun kehittamiseen. Lean sanana tarkoittaa hoikkaa, laihaa ja
vaharasvaista. Lean-johtamisfilosofiassa sanan merkitys toteutetaan
kaytannossa. Toiminnassa ylimaaraista aikaa vievat turhat tehtavat ja
tyovaiheet karsitaan pois, milla pyritdan toiminnan virtaviivaisuuteen.
Naihin paastakseen Lean-konseptiin kuuluu erilaisia tekniikoita ja tyokaluja

paapainon pysyessa kokonaisuudessa. (Lecklin & Laine 2009, 281.)

Lean-konsepti on lahtdisin Japanista Toyotan autotehtaalta, jossa sita on
kehitetty jarjestelmallisesti 1900-luvun alusta asti. Toyotan alkuperédinen
suunnitelma oli kehittda tuotantoa niin, etta hukkaa ja virheita syntyisi
mahdollisimman vahan. Suuret varastot ja puskurit poistettiin ja siirryttiin
malliin JOT, jossa toimitukset tapahtuvat Just on Time. Nykyaan Lean-
filosofia tunnetaan ympari maailmaa, ja sita sovelletaan yrityksissa
erilaisina kehityspaketteina toiminnan parantamiseen. (Lecklin & Laine
2009, 281.)

Yrityksen kehittdminen kohti Lean-toimintaa on sellainen prosessi, jonka
on edettava lyhyella ja pitkalla aikajanteelléa. Lyhyen aikajanteen
toimintaan kuuluu esimerkiksi erilaisten kehittamisprojektien lapivienti,
josta saadaan tuloksia nopeasti. Pitkélla aikajanteella tdhtadimessa on
kokonaisuus, jolla yritykseen luodaan Lean-kulttuuri. Yrityksen toiminnan

kehitysvaiheita voi erottaa muun muossa seuraavalla tavalla.

1. Arvon maaritys. Maaritelladn tuotteiden arvo asiakkaan
nakokulmasta.

2. Arvoketjun tunnistaminen. Arvioidaan prosessin
vaiheet arvon tuottamisen kannalta ja poistetaan
lisdarvoa tuottamattomat vaiheet. Tallaisia ovat mm.
turhat kuljetukset ja siirtelyt, varastointi, odotusajat ja
virheiden korjaaminen.

3. Virtauksen mallintaminen. Organisoidaan tuotanto
siten, etta tuotteet ja palvelut kulkevat prosessin lapi
pysédhtymatta tasaisena virtana.

4. Imuohjauksen hyédyntaminen. Asiakkaiden tilaukset
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pitavat prosessin kaynnissa. Tilausennusteiden ja
tuotannonsuunnittelun avulla pidetaan prosessi
tasaisena.

5. Prosessin parantaminen. Pyritdan taydelliseen
toimintaan poistamalla laatuvirheet ja hukkatekijat.
(Lecklin & Laine 2009, 282.)

Lean-konseptin tuomat hyddyt ovat selkeat. Tyonteko kehitetaan
tuottavaksi, jossa tavaroiden ja materiaalien kulku ja kasittely optimoidaan,
josta seuraa nopeampi ja kustannustehokkaampi prosessi. Hukan
poistaminen, kesken olevien tdiden vahentadminen ja sitda myota toiminnan
ennakoitavuus ovat niita hyo6tyja, joilla tyolle saadaan lisdarvoa. Naiden
hyotyjen toteuttamiseen ja mallintamiseen kaytetdan koko henkilostéa. Se
johtaa positiviseen asenteeseen tydilmapiirissa, mika luo edellytykset
oppivalle ja kehittyvélle organisaatiolle. Se on lean-konseptia
parhaimmillaan. (Lecklin & Laine 2009, 283.)

Lean-konsepti on kokonaisuudessaan laaja ohjelma, jossa kaikki vanhat
tavat on syyta jattaa historiaan. Se on ehka helppo kaynnistaa, mutta on
muistettava, ettei se ole pelkkien Lean-tydkalujen soveltamista eri asioihin.
Lean on filosofia, jonka tulee l&hte& yrityksen johdosta ja tukea sita
mydten koko yrityksen toimintaa ja jarjestelméé. Seuraavissa alaluvuissa
on esiteltyna eraita Lean konseptiin kuuluvia tytkaluja. (Lecklin & Laine
2009, 284.)

4.1 Kaizen

Jatkuvaan parantamiseen kulminoituu japanialainen laatufilosofia.
Kaikessa tyontekoon liittyvassa voi aina olla parannettavaa, ja koskaan ei
ajatella jonkin asian olevan valmis. Kaizenissa jatkuva parantaminen
tapahtuu pienin askelin suurien kerta harppauksien sijaan. Yrityksen
kehittdmiseen vaaditaan aina henkildston sitoutumista, niin tdssakin
tapauksessa. Kaizen pohjautuu yrityksen toimintakulttuuriin. Sen on oltava
henkilostolle kannustava, joka saa heidat tuntemaan jatkuvan
parantamisen tarkeaksi ja innostavaksi. Yrityksen toimintakulttuuri on

vaadittavalla tasolla, kun henkildstoé kulkee avoimin mielin ja tarttuu
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ongelmiin peittelematta. Tallaista toimintaa on hyva tukea esimerkiksi
erilaisilla palkkioilla. (Lecklin & Laine 2009, 22.)

4.2 Kanban

Kanban on yksi tunnetuimmista Lean-ohjelmaan kuuluvista tytkaluista,
joka on myos alkujaan Toyotalta |&htdisin. Suomennuttuna sana kanban
tarkoittaa nakyvaa taulua, joka on myos osana kanbanin kaytannon
toteutuksessa. Kanban on tuotannonohjausjarjestelma, jolla pyritaan
toiminnot ajoittamaan oikein. Kaytanndssa maaritellaan, mita tuotetaan,
milloin ja kuinka paljon, toisin sanoen kysyntd méraa tuotantoa.
Tuotanossa edeltavét prosessivaiheet toimivat asiakkaina seuraavalle
vaiheelle ja parhaimmillaan loppuasiakkaan tilaus menee koko
jarjestelman lapi. Tama esitetaan visuaalisessa muodossa kanbantaulun
tai korttien avulla. Kuvassa 5 on esimerkki taulusta, jossa tyo jaetaan eri
tyovaiheisiin ja laitetaan ne lapuille, jotka kiinnitetdan tauluun. Tyon
edetessa lappuja liikutellaan eri tydvaiheisiin niiden oikeille paikoille ja néin
syntyy visuaalisesti esitetty tydvaihe. Kanban on hyvin lahelld tuotannon
JIT-periaatetta eli Just In Time tuotantoa, josta seuraavassa kappaleessa
lisda. (Wikipedia 2015.)

Kanban- taulu

Backlog Seuraavat Koodaus 3 Tuotannossa

2

Tekeilli | Vamis | 7
Ll [ 2] |

I

=
m
SrTe

KUVA 5. Kanban-taulu (Vahtolam 2010.)



4.3 JIT (Justin time)

Just in time eli JIT-periaate liitetdén Lean-ajattelun yhdeksi kulmakivista.
Se on kuitenkin tullut tunnetuksi jo aiemmin toimiessa japanilaisten
tuotantofilosofioiden kantavana pohjana kehitykselle. Suomessa JIT
korvataan usein ilmaisulla JOT eli Juuri Oikeaan Tarpeeseen. TAméa

kuvaus ilmaisee erinomaisesti tata periaatetta, koska kyseisessa
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menetelmassa on tarkoitus valmistaa, siirtdé ja kuljettaa materiaaleja vain

todellisen tarpeen mukaan.

JIT ja imuohjaus on helposti liitettavissa yhteen, silla ne ovat kaytannéssa

samoja asioita. Imuohjauksessa keskitytddn enemman varastointiin,

suuret varastot aiheuttavat lisdkuluja ja jattavat huomaamattaan prosessiin

ongelmia. Tatad taustaa vasten varastojen koot tulisi minimoida.
Ihannetilanteessa tama tarkoittaa tuotteen valmistamista erittéinen
nopeasti ynden kappaleen erissa alusta loppuun. Se ei ole kuitenkaan
realistista. JIT on sen sijaan saanut laajemman merkityksen
tuotannonohjauksessa. Siina varastojen koon lisdksi keskitytaan
taydelliseen laatuun ilman hukkaa, joustavaa tuotantoa ja ylimaaraisen
tyonteon valttdmista. Naihin tavoitteisiin paastakseen JIT:n rinnalla
kaytetaan muita japanilaisia tuotantomenetelmia, joita esimerkiksi téssa

tyossa esitellaan. (Logistiikkanmaailma 2016.)

4.4 VSM (Value Stream Mapping)

VSM (Value Stream Mapping) eli arvovirtakuvaus on Toyotalla kehitetty
1950 Lean-konseptiin kuuluva tyokalu. Se on keskeinenen tydkalu, kun
halutaan konkretisoida, tunnistaa ja priorisoida parannustarpeita.
Arvovirtakuvauksessa kuvataan kaikki prosessin eri vaiheet ja yhteydet
yhdelle lomakkeelle, niin ettd prosessia tarkastellaan mielummin

kokonaisuutena yksittdisen toiminnon sijaan. Siita on hyva tunnistaa
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mahdolliset ongelmat, hukan lahteet ja pullonkaulat prosessissa, keskeista
on nimenomaan loytaé prosessin oikeat ongelmat. Arvovirtakuvauksen on
tarkoitus tuoda yhteinen ndkemys koko organisaatiolle siitéa, miten prosessi
toimii paivittdin. Kuvassa 6 arvovirtakuvaus on tehty tuotannon
nykytilanteesta ja tulevaisuudesta. Kuvasta on helppo nahda, kuinka
tuotannon nykytilakuvassa on paljon liikehdintda ja eri osastoja. Taméa
aiheuttaa vakisin enemman hukkaa ja tiedon huonoa kulkeutumista
osastojen kesken. Tulevaisuuden arvovirtakuvassa, jossa tuotteet ja tieto
likkuu paljon vapaammin ja vdhemmin osastoin, tieto liikkuu hyvin ja
hukkaa syntyy vahemman aiheuttaen nopeamman virtausnopeuden.
(Vaisanen 2013.)
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KUVA 6. Value Stream Map (Vaisanen 2013.)
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5 5S-MENETELMA

Lean-johtamisfilosofiassa keskitytd&n kokonaisuuteen, jossa yrityksen
koko toimintaa johdetaan Lean-kulttuuriin. Siihen paéastakseen kaytetaan
erilaisia tapoja ja tydkaluja, joihin tdma 5S kuuluu. Se on Japanissa
kehitetty menetelma tydympariston organisointiin. Sen avulla tyopisteet
organisoidaan uudelleen, turhat tavarat poistetaan, loput jarjestelldan ja
standardoidaan. Talla tavoin helpotetaan tydympariston pitamista
jarjestyksessa ja siistind. Edella mainittuun tavoitteeseen paastakseen
menetelma on jaettu viiteen eri osa-alueeseen, joista tarkemmin

seuraavissa kappaleissa. (Vaisdnen 2013.)

5S mielletaan usein siivousohjelmana, joka suoritetaan yrityksessa
yksittdisena projektina. Tama on vaara luulo, silla menetelman
peruspohjana on luoda jokapaivaiseen tyohon sopiva toimintamalli.
Esimiesten ja tyontekijoiden on sitouduttava siihen ja todella muutettava

ajatusmallinsa tdhan malliin, jotta tuloksia saadaan. (Lean Lion 2016.)

5.1 1S = Sort (sortteeraus)

Menetelméan ensinmaisessa vaiheessa tarkoituksena on lajitella eri
tavarat, valineet ja materiaalit kayttotarpeen mukaan. Ylimaaraiset tavarat,
joille ei Ioydy kayttoa, heitetaan pois ja jaljelle jatetddn vain tarpeellinen.
(Lecklin & Laine 2009, 282.)

5.2 2S = Set in Order (systematisointi)

Toisessa vaiheessa kaikille jaljelle jaaneille tavaroille maaritellaan paikat ja
laitetaan ne jarjestykseen. Taman lisaksi hankitaan puuttuvat tai

puutteelliset valineet tyon helpottamiseksi. (Lecklin & Laine 2009, 283.)
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5.3 3S = Shine (siivous)

Tama on vaihe, jolloin tilat ja koneet siivotaan ja puhdistetaan, ja samalla

tarkistetaan viela tavaroiden oikea paikoitus. (Lecklin & Laine 2009, 283.)

5.4 4S = Standardize (standardointi)

Laaditaan sdannot ja ohjeet, joita noudatetaan. Nailla varmistetaan, etta
siisteys ja jarjestys sailyvat. Tahan kuuluvat myos erilaiset tydopastukset,
jotta yhteinen linja muuhun liittyvassa tyéssa pysyy. (Lecklin & Laine 2009,
283.)

5.5 5S = Sustain (seuranta)

Aikaisempien vaiheiden tekoja yllapidetaan ja tehdaan niihin
tarkastuskierroksia, auditoijaan. Toinen tarkea osa tata vaihetta, on
kehittdd aiemmin sovittuja systeemeja ja tiedottaa muutoksista ja
saavutetuista hyodyista. (Lecklin & Laine 2009, 283.)
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6 TOTEUTUS

Yrityksen johdolla oli yhteinen nakemys tuotantotilan kehitystarpeista.
Eraassa palaverissa tasta keskusteltuamme, esitin tahan omaa
ratkaisutapaani, jonka voisin tehda opinnaytetyéna samalla. Sain tasta
johdon vakuuttuneeksi, ja se antoi luvan lahte& toteuttamaan sita vapain
kasin. Tavoitteet olivat selkeat ja niiden toteuttamiseen kaytettava tyokalu
valittuna. Tapa, miten tama tehtaisiin, oli ilman vastausta. Ennen tyon
toteuttamista oli kaytava tarkkaa pohdintaa, miten tama projekti kannattaisi
tassa tapauksessa vieda lapi. Muuttuvia tekij6ita oli paljon tiedossa, jotka
varmasti tulisi vaikuttamaan tdméan tyon kulkuun. Omien pohdintojen
jalkeen paadyin mahdollisimman joustavaan ja soveltavaan tapaan, joka
vastaisi vallitsevia olosuhteita perheyrityksessa. Toisin sanoen
valmistauduin joustamaan projektin etenemisjarjestyksessé ja nopeudessa

ja siihen, etten saa kaikkia haluamiani asioita vietya lapi.

Aloitin tydn tiedottamalla tyontekijoita tulevasta kehitysprojektista.
Tiedotteessa kerroin yleisesti tyon tavoitteet, esittelin Leanin filosofian ja
5S-menetelman. Tiedote toimi tydntekijoiden koulutusmateriaalina. 5S-
menetelmaan pohjautuvassa ensinmaisessa vaiheessa kartoitin koko
leipomotilan alue kerrallaan. Kaytannodssa katsoin alueisiin jddneet
ylimaaraiset tavarat seka puutteelliset ja puuttuvat tyovalineet. Naista
kaikista tein muistiinpanot kirjoittaen paperille ja ottamalla valokuvia niista.
Kartoituksen jalkeen listat olivat valmiit ja poistin ylimaaraisia tavaroita.

Toisessa vaiheessa maarittelin tavaroille ja tydvalineille niiden
sdilytyspaikkoja tehden osalle naista paikoituksia teippaamalla lattiaan
paikoitusviivat. Kuvassa 7 pinnavaunut ovat paikoituksen jalkeen
jarjestyksessa. Tata voi verrata aikaisemmin esitettyyn kuvaan 2, jossa
pinnavaunut ovat epajarjestyksessa ilman paikoitusta. Paikoituksien lisaksi
suurin osa tyosta oli tavaroiden kiinnitystelineiden laittoa. Niiden avulla
irtonaiset tavarat saadaan niiden oikeille paikoilleen sen sijaan, etta
pyorivat irtonaisina sielld, missa ei pitaisi. Yksinkertaisia asioita, jotka
vaikuttavat paljon yleisilmeeseen ja siihen, ettei valineita tarvitse etsia

milloin mistakin. Kuvassa 8 siivousvalineet ovat jarjestyksessa telineessa.
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KUVA 7. Pinnavaunut paikoituksen jalkeen
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KUVA 8. Siivousvalineet telineessa

Puutteellisten ja kokonaan puuttuvien tydvalineiden tilalle hankin uusia
valineitd. Eniten kaytettyja ja samalla kuluvimpia vélineitd hankin valmiiksi
varastoon, joita tdssa tapauksessa oli esimerkiksi uuniharjat, taikinan
paloitteluraapat ja siivousvalineet. Normaalien tarvikkeiden liséksi tahan
vaiheeseen saatiin tehtya kaksi isompaa hankintaa; uusi hoyristin
nostatuskaappiin ja polynpoistokone.
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Kolmannessa vaiheessa oli vuorossa siivous. Leipomolle suoritettiin tdssa
vaiheessa yksi laaja siivous, jonka my6ta pyyhittiin seinat, katot ja niissé
kulkevat rakenteet. TAma oli leipomon ensinmainen laajempi siivous
aloitushetkesta ja siihen oli tarvetta. Leipomon normaalia puhtaanapitoa

yllapidetaan paivittaislla siivouksilla.

Neljannen vaiheen tyolistalla oli yleisten ohjeiden laadinta. Katsoimme
yhdessa tuotantovastaavan kanssa ne tiedot, jotka ohjeisiin tulisivat.
Kavimme eri vaiheet lapi, ja tein niista erilaisia ohjeistuksia ja taulukoita
littyen muun muossa taikinoiden pydrityksiin, leipien nostattamiseen ja
paistamiseen. Lopuksi kiinnitin ohjeet oikeille paikoille, joista ohjeet on
hyva lukea. Kuva 9 on leipien nostattamiseen liittyva ohjeistus. Viidennen
vaiheen seuranta tulee jatkumaan normaalina yllapidon tarkkailuna muun
tyon teon ohessa. Varsinaisia auditointeja tai erillisia tarkastuskierroksia

yrityksessa ei tulla tekemaan.
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KUVA 9. Ohjeistus nostatuskaapin ovessa
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7 YHTEENVETO

Taman tyon tarkoitus oli selked, siisti ja jarjestyksessa oleva leipomo.
Ty6ta suunniteltaessani tama vaikutti helpolta ja yksinkertaiselta toteuttaa.
Kaytin ennestaan tuttua 5S-menetelmaa, josta minulla oli tietoa ja
kokemusta seka koulutuksen etta tyon kautta, joten lahtokohdat olivat

kunnossa.

Aloitin tydnteon tdméan projektin parissa innokkaana, koska olin varma,
ettd tuloksia tullaan saamaan, ja leipomon tyontekijat lahtevat tahan
mukaan. Niin tapahtui, tuotantotilaa saatiin jarjestykseen ja tyontekijoihin
valittyi positiivista muutosta. Projektin edetessa huomasin sen pdamaaraa
haittaavia tekijoita, jotka hidastivat tyon etenemista. Nama olivat juuri niita
haasteita, joita osasin odottaa, mutta silti yllattivat. Tyota aloittaessa nain
nama ulkopuoliset tekijat nimenomaan haasteena, mutta tallaisessa
projektissa vetajalla on suuri vastuu. Se aiheuttaa sen, etta on katsottava
my0s itseensad ja todettava olevansa osa haastetta. Haasteidein myoéta en

kyennyt toteuttamaan kaikkia suunniteltuja muutoksia.

Haasteista huolimatta kehitysté tapahtui huomattavasti laajalla osa-
alueella. Tuotantotilasta saatiin poistettua suurin osa ylimaaraisista
tavaroista, tavaroille on merkityt paikat ja tyotilassa on yhteiset tydntekoon
liittyvat ohjeistukset. Yrityksen on loistava jatkaa tasta tuotantotilan
kehittamista. Olen varma siita, kun yritys pystyy saattamaan keskeneréisia
asioita loppuun tuotanossa, niin tuloksia tullaan ndkemaan liséa. Olen
tyytyvainen tulokseen, johon taman tyén aikana paastiin. Tyo opetti
minulle uusia asioita projektin vetamisesta ja antoi sitd mydten enemman

valmiuksia tuleviin tyétehtaviin.
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