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1 JOHDANTO

Taméan opinnadytetyon tarkoituksena on parantaa tyottavuutta standardisoi-
malla ja organisoimalla tydymparistd toimivaksi kolaisuudeksi 5S-menetelman

keinoin JV Nortech Metal Oy:n tuotantotilassa.

JV Nortech Metal Oy on vuonna 1996 Isossakyrosaaspettu konepajayritys. Yri-
tys tuottaa koneistuspalveluita teollisuuden taipeseka vastaa materiaalivirrasta,
varastoinnista ja kokoonpanosta. Yrityksella omtgilb vuodesta 2006 sertifioidut
laatu- ja ymparistojarjestelmat ISO 9001 ja ISOAKUBeka tuotannossa kaytettava

tyonohjausjarjestelma Adjutant.

Aihe paattotydlle 10ytyi oman tyoni kautta JV NarteMetal Oy:ssa. Vuonna 2015
yksittaisten koneistustoiden lisdantyminen paljastbmattavan ongelman uusien
téiden valmistamisessa tehokkaasti. Huomattiid, @tisien ja yksittaisten tilausten
asetusajat tyostokoneilla olivat liilan suuria jeetépidensivat tuotteiden l&apimeno-
aikoja. Useita vuosia yrityksesséa on tehty vakiokalitaosia suuria tilausmaaria,
jolloin tyOpisteet ja tydymparistd olivat muokkanget néille téille sopiviksi. Yri-

tyksessa koettiin, ettd standardisoimalla, siiséna jarkeistamalla tyopisteita ja

tydymparistdd ongelma saataisiin korjattua.

Opinnaytetyd rajattiin koskemaan yrityksen sorvawden tuotantotiloja, silla
siella ongelma oli ilmeisempi ja samalla se toimpisnttihankkeena. Pilotin avulla
on helppo huomata mitk& muutokset toimivat ja méekéit. Tall6in voidaan sovel-
taa 5S-menetelméaa kaikkiin tuotantotilohin hetirtwilla ratkaisuilla. 5S-menetel-
man kayttoonoton jalkeen uusien ja yksittaisteausten kokonaisvalmistusaikojen
tulisi lyhentyd huomattavasti, koska kaiken hukéanusttamattoman toiminnan

tulisi poistua kokonaan.

Luvussa kaksi kerrotaan JV Nortech Metal Oy:stdyksen toiminnasta ja inves-

toinneista tuotantotiloihin ja konekantaan. Luvuksbne kerrotaan Lean filosofi-



asta, tavoitteista ja Lean tyokaluista. Luvussgnarrotaan 5S-menetelman vai-
heet suoritus jarjestyksessa. Luvussa viisi kayda@insS-menetelman kayttoon-
otto JV Nortech Metal Oy:ssa. Luvussa kuusi on jpathd Leanin ja 5S-menetel-
man tarpeellisuudesta nykyajan Suomessa. Luvugsarsén on yhteenveto tyon
onnistumisesta JV Nortech Metal Oy:ssa.



2 JV NORTECH METAL OY

JV Nortech Metal Oy on Isossakyrdssa toimiva kojepays. Se on perustettu
vuonna 1996 ja tydllistaa talla hetkella yli 30 kibpé. Yrityksella on Isonkyrén
Tolkin teollisuusalueella kaksi tuotantohallia jatgensa yli 5 000 nelibmetria tuo-

tantotilaa. Vuonna 2014 yrityksen liikevaihto oJd4miljoonaa euroa.

JV Nortech Metal Oy tuottaa teollisuudelle noin(B® koneistettua kappaletta
vuodessa. Yrityksen asiakaskuntaan kuuluu eriisenitien yrityksia ympéri Suo-

mea, joista suurin on télla hetkella ABB Oy.
2.1 Toiminta-ajatus

JV Nortech Metal Oy tuottaa koneistettuja osialte@liden tarpeisiin. Osavalmis-
tuksen tueksi yritys tarjoaa myo6s koneistettujeemgtkojalostusta ja komponent-
tihankintaa sekd kokoonpanoa ja varastointia. Xsiy ajatuksena on toimia teol-
lisuuden tuotannon valmistusketjun osana ja rakepitkdjanteisia suhteita teolli-

suuden yrityksiin.

JV Nortech Metal Oy:n toiminnan tavoitteita ovatsksistyytyvaisyys, turvallinen
tydymparisto, ymparisto- ja laatuasioiden hallijgtdiiketoiminnan kannattavuus.
Yritys pyrkii néihin tavoitteisiin ammattitaitoidal henkilékunnalla, uudella kone-
kannalla ja rohkeilla investoinneilla seka 1SO 90§ ISO 14001-standardeihin

perustuvalla toimintajarjestelmalla.
2.2 Konekanta ja investoinnit

JV Nortech Metal Oy:n tavoitteisiin pddseminen waaitta ja joustavaa konekan-

taa. Yritys onkin tehnyt 2000-luvulla useita inva@steja konekantaan seka tuotan-
totiloihin. Alkuperaista hallia on laajennettu vagsa kymmenessa vuodessa kaksi
kertaa seka kokonaan uuden tuotantotilan ostanvinenna 2015 tuplasi tuotanto-

tilan maaran. Konehankintoja on tehty aina laajsten yhteydessa, esimerkiksi
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robottisolun kayttbonotto vuonna 2012. Lisaksi &mston joustavuutta ja tehok-
kuutta on liséatty investoimalla pystysorveihin jikekoisiin vaakakaraisiin tyosto-
keskuksiin monipalettijarjestelmilla. Viimeisimmi&bnekantaan tehdyt investoin-
nit ovat vuodelta 2015, kun uuteen tuotantohahlamkittiin kaksi pystysorvia seka
kaksi vaakakaraista tyostokeskusta, jotka mahdalied huomattavasti nykyista

isompien kappaleiden valmistuksen.
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3 LEAN- AJATTELUMALLI

3.1 Lean filosofiana

Lean- ajattelumalli on jatkuvan oppimisen ja kekégn prosessi, joka kulkee yri-
tyksen kaikkien toimintaprosessien lapi. Lean koogrilaisista tytkaluista ja tek-
niikoista, esimerkiksi Kaizen ja JIT, joita yritggnaksuu ja soveltaa omaan toimin-
taansa sopiviksi yrittden poistaa hukkaa. Learttedgamallin tarkoituksena on pyr-
kia taydellisyyteen ja korkeaan suorituskykyyn ykten kaikissa toimintaproses-

seissa. /1/
3.2 Leanin historia

Lean-ajattelumalli pohjautuu Toyotan luomaan Toy@taduction System- tuotan-
tofilosofiaan. Toyotan tuotantofilosofian kehittedp aloitettu aikana jolloin Japa-
nissa vallitsi suuret resurssipulat. Asioita olkpatehda oikein ja tehokkaasti kes-
kittymalla virtaustehokkuuteen. Lean-k&sitteendeasimmaisen kerran julkaistu
1988-luvulla John Krafcikin kirjoittamassa artiklesa. /2/

3.3 Kaizen

Kaizen on japaninkielinen sana ja se tarkoittdeupsda parantamista. Kaizenin pe-
rus ajatuksena on, ettd mikaan ei ole taydellstéajkkea voidaan parantaa. Kai-

zenia voidaan soveltaa yrityksen kaikkiin prosdssei

Kaizenia on olemassa kahta tyyppi&, joista ensimaraon yllapitava-Kaizen. Se
tarkoittaa reagointia tuleviin virheisiin, toimim@iridihin ja odottamattomiin

muuttujiin jokapdaivaisessa elamassa. Tarkoitusiodd ongelmat heti esiin, jolloin
saastytaan isoimmilta ongelmilta tai tuotannon pyaiselta ja palauttaa jarjes-
telma takaisin Leanin mukaiseen standardiin. Toitygppi on parannus-Kaizen,
jonka tarkoituksena on parantaa jokaista prosgssiandardia kohti taydellisyytta,

mité ei Kaizen-konseptissa koskaan voida saavuiaa.
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3.4 JIT-tuotantojarjestelma

JIT eli Just-In-Time on jarjestelma, jossa pyritg@mstamaan varastojen kaytto ja
tuottamaan juuri oikea méaaraa tuotteita juuri ogikeaikaan. Talléin padoma va-
pautuu varastoista ja se on kaytettavissa yrityksemnnassa. Onnistunut JIT-jar-
jestelmé vaatii Leanin soveltamista kaikkiin yriggn prosesseihin. Varastojen
poistuttua, pienetkin virheet saattavat aiheuttaéaihnon pysahtymisen. Taman ta-
kia JIT-jarjestelmaan siirryttdessa, tuotannonywyaytla standardoitu ja tahditettu
sopivaksi, jotta saadaan tasainen kuormitus jaeiggknaton tuotteiden virtaus
koko tuotantoon. /3/

3.5 Hukka

Lean-ajattelumallin tavoite on kaiken hukan poigten yrityksen toiminnasta.

Hukka tarkoittaa kaikkea arvoa tuottamatonta totearyrityksessé. Lean-ajattelu-
mallissa onkin tarkeaa tunnistaa eri prosesseiksaa hukkaa ja poistaa hukka
Leanin tydkaluilla, pyrkien taydellisyyteen. Leajattelussa hukkaa ei saada pois-

tettua kokonaan, vaan jo korjatuissakin prosess@ssaina hukkaa.

Konepajaymparistdssa esiintyvad hukkaa ovat esikgrarvittavien tytkalujen
etsiminen, aikaa vievat koneasetukset, oikeiderenaatien etsiminen, tuotteiden
tarpeeton kuljettaminen ja tydohjeiden puuttumitepuutteet. Kaikki edellda mai-
nitut esimerkit hidastavat tuotteen virtausta, aitevat turhia kustannuksia ja mah-

dollista odottelua muussa tuotannossa. /3/
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4 5S-MENETELMA

5S-menetelma on Lean-ajattelumallin yksi keskeisisténtyokaluista. 5S-mene-
telma koostuu viidesté japanin-kielisesta sanastg seiton, seiso, seiketsu ja shit-
suke. Sanat tarkoittavat 5S-menetelméan vaiheitiea jinilee suorittaa jarjestyksessa
paattyen haastavimpaan eli yllapitoon. 5S-menetalovéltuu taydellisesti kone-
pajaymparistoon. Silla parannetaan tyopisteitd/dgrmparistdd organisoimalla ja
standardisoimalla toimintatapoja. 5S-menetelmé miykgelle edullinen tapa te-
hostaa toimintaansa. Silla luodaan edellytyksetté@ymuita Lean-periaatteen tyo-
kaluja. /1/

4.1 Seiri (erottele)

5S aloitetaan lajittelemalla tyopisteille kertynéatvikkeet ja tyokalut kolmeen
ryhmaan kayttbasteen mukaan. Lajittelun apuna 9a k§yttaa visuaalisuutta. Eri-
varisilla lapuilla voidaan kuvata tarvikkeiden yekalujen kayttdasteita. Paivittain
kaytetyt tarvikkeet ja tyokalut jdavat tyopisteghene merkitaan vihrealla lapulla,
keltaisella lapulla merkityt, usein kaytetyt tamdet kerataan, keskitettyyn paik-
kaan, jossa ne ovat kaikkien kaytettavissa ja hak@ytetyt tai rikkinaiset, merki-

taan punaisella lapulla ja ne tulisi poistaa koleoma4/
4.2 Seiton (jarjesta)

5S-menetelman toinen vaihe on jarjestely. Siin{gistéet ja tydymparistd organi-
soidaan toimivaksi kokonaisuudeksi. Jarjestelystiloitaa niin, ettd haettavat tyo-

kalut ja tarvikkeet ovat keskeisella paikalla kiéki/4/

Tybymparistossa merkitddn roskisten, pumppukamryf@vojen paikat seka yh-
teisien tarvikkeiden ja tyokalujen paikat. Tyopikéejarjestellaan vihrealla merki-

tyt paivittaiset tarvikkeet ja tyokalut.
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4.3 Seiso (puhdista)

Puhdista-vaiheessa tydstokoneet, tyopisteet, ddijetyokalut puhdistetaan huo-
lellisesti, koska puhtaus takaa hyvan laadun, tyailisuuden ja tuo mahdolliset
ongelmat nékyviksi. Tyostokoneiden ja laitteidengstelmallinen puhdistaminen

ja tarkastelu ovat myds ennaltaehkaisevaa huoltanids
4.4 Seiketsu (standardointi)

Standardointi-vaiheessa luodaan toimintamalli §gohjeet, joilla yllapidetdan 5S-
menetelmalla luotua organisointia. Tyoohjeidendwdéa mahdollisimman visuaa-
lisia, silla ne ovat nopeampia sisdistaa ja helpommoudatettavissa. Esimerkiksi
tyopisteella voisi olla kuva, josta ilmenee millamon siisti ja toimintamallin mu-

kainen tyopiste. /4/
4.5 Shitsuke (yllapida)

5S-menetelman tarkein ja haastavin vaihe on ybapitiapitamisen tarkoitus on
pitdd kiinni standardoiduista toimintatavoista.jestelmallinen auditointi auttaa
tyonjohtoa valvomaan, etta haluttu siisteyden ljgeglyksen taso pysyy ylla. Audi-
toinnilla voidaan myds selvittda parannusehdotykigiboin toimintamalleja on

hyva paivittaa. /4/
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5 5S-MENETELMAN KAYTTOONOTTO

5.1 Lahtétilanne

JV Nortech Metal Oy:n sorvauspuolen tuotantotilaisa pystysorvi, viisi cnc-sor-
via, manuaalisorvi, viisiakselinen tydstokeskusasekakakarainen tyostokeskus
eli tyopisteitd on yhteensa yhdeksan. Lisaksisdasn mittalaitteiden asetuspiste.

Tyontekijoitd sorvauspuolella on 13.

TyoOta aloitettaessa tyopisteilla ja tydymparistogabitsi ns. hallittu kaaos. Tyo-
pisteet olivat muokkaantuneet vakiotdille sopivjkai kaikki tarvittavat tyokalut,
leuat ja tarvikkeet l6ytyivat tyopisteiltd. Yleisie tuotantotilassa oli kuitenkin sot-
kuinen ja sekava, koska turhia tyokaluja, lavoj&ijanittimia oli kertynyt tyopis-
teille ja hallin nurkkiin(Kuva 1.). Tyopisteilla paivittain tyoskentelevat tiesivat t
varoiden sijainnin ja tydmenetelmat, mutta jos tgtglle tuli esimerkiksi loman

takia korvaava tyotekija han oli pulassaiya 2.).

Uusien ja yksittaisten tilausten vastaanotto jawstiaminen oli myos vaikeaa, silla
tuotantotilasta ei 16ytynyt kuin ns. vakiotytkakeka erikoistyokalut vakiotaille.
Esimerkiksi erilaisten porien ja kierretappien miisien saattoi kestaa pahimmillaan
tunteja, silla niita piti lahted hakemaan muisttantotiloista, joissa niita kaytettiin

enemman.

Oikeiden materiaalien I16ytaminen oli my6s haasistell koska raakavalulavoja va-
rastoitiin sinne mista tyhjia hyllypaikkoja vainyii, eika niita jaoteltu esimerkiksi

konekohtaisesti. Yksittaisten tilausten moninkettaninen aiheutti myds ongel-
mia teras-, alumiini- ja muovimateriaalien lisadgdya. Esimerkiksi 5-7 metristen
teraspyorotankojen sailyttdminen lattialla kahderokvan paalla oli vaarallista ja

ne olivat aina tiella.

Toimintaohjeita siivoukselle ja ennakoivalle hudidoytyi, mutta niita ei nouda-
tettu eikd niiden noudattamista valvottu. Ohjeltgaljon samoista aiheista ja niita

oli sijoitettu sekavasti ympari tuotantotiloja.



Kuva 2. TyOpiste ennen 5S-menetelmaa.
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5.2 5S-menetelman kayttdénoton aloitus

Projekti aloitettiin laatimalla toteutussuunnitelrygnjohdon kanssa. Toteutus-
suunnitelmassa maariteltiin projektin tavoittedtjstavat layoutmuutokset seka
kartoitettiin tarvittavia hankintoja. Tuotannolks$a syisté tarkkaa aikataulua ei pys-
tytty tekemaan, vaan sovittiin, ettd opinnaytetyékija toteuttaa projektia tyon

ohessa seka viikonloppuisin. Tavoitteena oli stemibS-menetelman kayttéonotto

kevaan 2016 aikana.
5.3 TyoOpisteet

Tyo6pisteiden muuttaminen 5S-periaatteiden mukaisgésettiin tekemalla muille
tyontekijoille malli tydpiste, johon tulee pyrki&nsimmainen vaihe oli tyopistei-
den siivoamineiiKuva 3.). Tyostokoneet, tydtasot ja vetolaatikot tyhjatjarpuh-
distettiin perusteelisesti. Siivoamisen jalkeenrgatiiin tyokalujen ja tarvikkeiden
erottelu jakamalla ne kayttbasteen mukaan. Savit#ita vakiotdiden tyokalut ja
tarvikkeet ovat tyopisteella pysyvia. Lisdksi p##in kaytetyt tyokalut saavat
jaada tyopisteelle. Usein tai harvoin kaytetyt ekyékalut ja tarvikkeet kerattiin
keltaisella lapulla merkitylle yhteiselle eurolaaja kaikki turhat ja rikkinaiset
tyGkalut ja tarvikkeet kerattiin punaisella lapuiteerkitylle yhteiselle eurolavalle.
Keltaisella merkityt varastoidaan yhteisiin tarik@ppeihin ja punaisella merkityt
poistetaan kokonaafaman jalkeen muut tyontekijat jarjestivat tyopestea teke-

mani mallin mukaisekgKuva 4.).



Kuva 4. 5S-menetelman mukainen tyopiste
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5.4 Yhteiset tyokalu- ja tarvikekaapit

Yhteiset tyokalu- ja tarvikekaapit sijoitettiin tiamtotilaan toimintasuunnitelmassa
paatetylle keskeiselle paikalle. Ennen tyokalugenajrvikkeiden jarjestelya kaap-
peihin, ne puhdistettiin ja tarkistettiin huoled&i. Vain ehjat tytkalut ja taydelliset
tyGkalusarjat jarjesteltiin kaappeihin. Puutteelflisiirrettiin punaisella lapulla mer-
kitylle lavalle. Yhteisiin kaappeihin ja vetoladtibihin jarjestettaville tavaroille
merkittiin omat paikat tarralapuilla ja kaappienipkiinnitettiin lista esineista mita

kaappi sisals{Kuva 5.).

Tyo6pisteiden ylimaaraisista kasityokaluista, tyéstieiden tydkaluista, paineilma-
ja sahkokayttoisista tyokaluista ja tarvikkeistatia koottua kolme uutta yhteista

tarvikekaappia.
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Kuva 5. Yhteiset tydkalu- ja tarvikekaapit

5.5 Tuotantotilan layoutmuutokset

Tavoite oli muuntaa pilottikohteeksi valittu sorgpuolen tuotantotila omaksi toi-
mivaksi yksikoksi, jotta tyontekijoiden ei tarvissiliikkua tyopisteilta enaa muihin
tuotantotiloihin etsiméén puuttuvia tyokaluja taateriaaleja, vaan kaikki 16ytyisi
tyopisteiden valittomasta laheisyydefdva 6.).
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Kuva 6. Yhteinen tarvikekaappi ja pilottikohteen uusi taasetuspiste.

5.6 Lavahyllyt

Toimintasuunnitelmaa maariteltdessa paatetti &youtmuutoksia tehtaisiin
tydstokoneiden ymparilla, koska tuotannon ollessakissa, niiden siirto olisi tur-
han haasteellista ja aikaa vievaa.

Tavoitteena oli saada oikeat materiaalit lAhemmiiidg tydstokoneille, joissa ky-
seisid materiaaleja kaytetaan ja samalla saatdiarkeasuunnitelma hyllytys-jar-

jestelmalle. Tavoitetta varten tarvittiin lisda lyja ja niita hankittiin.

Uusien hyllyjen saavuttua layoutmuutokset aloitettyhjaamalla kaikki vanhat
hyllyt lavoista. Samalla suoritettiin materiaaleihuditointi. Vajaat lavat yhdistet-
tiin ja silla vapautettiin vanhoista hyllyista laaikkoja. Kaikki hyllyt muutettiin
samanlaisiksi, jotta mikaan ei olisi lilan korkeakillemme ja hyllytila maksimoi-
tiin (Kuva 7.). Taman jalkeen hyllyt siirrettiin uusille paika@kn ja merkittiin hyl-
lyt tyostokone- ja solukohtaisiksi ja lahtevalledealle merkittiin oma hylly.
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Kuva 7. Standardin mukainen hylly.

5.7 Standardisointi

Tuotantotilaan standardisoitiin paikka yhteisievikekaapeille, mittauslaitteiden
asetuspisteelle, trukille ja pumppukarryille sekéugusi- ja oma moka-lavoille. Ne
ovat keskeisilla paikoilla tydpisteisiin ndhdena&ardisointi toteutettiin maala-
malla punaisella spray-maalilla tai teippaamallkgidattiaan.

Tuotantotilaan hankittiin myds uusia kannellisiakakoreja jokaiselle tydpisteelle
sekad uusia siivousvalineitd, jotta siivoaminenggestyksen yllapitaminen olisi
mahdollisimman helppoa toteuttaa. Roskakoreillekittén paikat tyopisteilla ja
siivousvalineille sovittiin myos sailytyspaikat.



23

Tyopisteet standardisoitiin hankkimalla jokaiseiféstokoneelle samanlaiset tyo-
tasot tyokaluseinalla varustettuna. Paatettiid, giytatasolla ei tydkaluja enda sai-
lyteta vaan, jokaisella tyopisteella sailytetdddksluja seinalla, mika vapauttaa
poytatilaa kappaleiden mittaamiselle ja jaystanesebtandardoimme sailytysta-
van, jotta kaikki tyopisteet nayttavat samalta kaikytkaluissa ja tarvikkeissa oli-

sikin eroavaisuuksia tyopisteiden kesKiuva 8.).

Kuva 8. Standardoitu tydkalujen sdailytystapa tyokaluséina

5.8 5S-mentelman yllapito

Tuotannollisista kiireista johtuen, muita tyontékia paatettiin tiedottaa tulevasta
projektista kayttdonoton aikana. Ohjeistus annetiinllisesti aina 5S-menetelman
eri vaiheita suoritettaessa. 5S-menetelman onnisalle on kuitenkin tarkeaa, etta
jokainen tyontekija osallistuu sen yllapitoon jansastuu jatkuvan kehityksen ajat-
telutapaan. Siksi kayttdonoton jalkeen pidettilaisuus, jossa kaytiin lapi 5S-me-
netelméan vaiheet kayttaen esimerkkina pilottikobéea tehtyja muutoksia. Tilai-

suudessa halusin painottaa jatkuvan kehityksetehjtpaa. Tarkoittaen sitd, etta
tama muutos on vain minimivaatimus tuotantotilasteydessa ja jarjestyksessa.
Esimerkiksi, jos tyontekija huomaa puutteita tydgemnsa tarvikkeissa, han on vel-
voitettu tekemaan tarvittava muutos, mutta muukofidays taytyy tehda standar-

doidulla tavalla.
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5.9 5S-menetelméan seuranta

Projektin aluksi kdydyssa toimintasuunnitelmakegiussa paatettiin tydnjohdon
kanssa, etté tyonjohtaja toteuttaa menetelméan sa@rauditoimalla joka perjantai
tuotantotilan vuoron lopuksi. Suunnittelin myddlesta auditointiiomaketta, johon
merkittaisiin rasti ruutuun-menetelmalld onko yltigssa onnistuttu. Tama kuiten-
kin jatettiin tekemaéttd, koska se ei olisi kaytafiaésti jarkevaa ja lisaisi tydnjoh-

don paperityotaakkaa entisestaan.

Tarkoitus oli tehd& seurannasta mahdollisimmanndestaista ja vaivatonta teke-
malla pilottikohteesta visuaalisen. Visuaalisuudenlla yllapidon epakohdat ja
laiminlydnnit on helppo huomata, koska ne korostudas laiminlyontia tai epa-
kohtia ilmenee, jattda auditoinnin suorittaja vagtenkilolle huomautuksen kirjal-
lisesti tai suullisesti ja valvoo, etta kyseinerilephta korjataan valittbmasti. Esi-
merkiksi trukin paikka on merkitty huomioteipil{&uva 9.).



Kuva 9. Trukin paikka on rajattu huomioteipill&.
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6 JATKO KEHITTAMINEN

Tassa tyossa aloitin JV Nortech Metal Oy:n viemikehti Lean yritysté suoritta-
malla pilottikohteeksi valittuun tuotantotilaan B&netelman kayttoonoton. 5S-
menetelma on kaikessa yksinkertaisuudessaan laigdéihes ilmainen tapa tehda
yritykseen ryhtilike ja luoda pohjaa Lean-ajattelllia varten. Seuraava askel
kohti Lean yritystd on vieda 5S-menetelméaa muiliotantotiloihin ja samalla
aloittaa pilottikohteessa Kaizenin omaksuminenlgiiélLean-prosessi elaa koko-
ajan ja jatkuvaa kehitysta tapahtuu yrityksesséitgsideoiden keraamiseksi voi-
taisiin luoda jatkuvan kehityksen taullkiuva 10.), johon tyontekijat voivat kerata
kehitysideoitaan ja tyonjohto ottaa ideat vast&ien ideat saataisiin heti tyénjoh-
don tietoisuuteen ja kehitysidea voidaan suoriti@a pian kuin mahdollista. Jat-
kuvan kehityksen taulu tulisi olla pysyva konsepahon pienimmatkin kehitys
ideat tulisi laittaa. Kehitysideoiden keraamisesiékisi tarkeaa olisi harmonisoida
yrityksen toiminta mallit ja tavat seka paranta@diyjeita. Tyoohjeiden selkeys ja
johdonmukaisuus on tarkedé kun yritys on laajertthnomattavasti ja uusia tyon-
tekijoitda on tullut lisdd. Lean tietotaidon lisadan henkildkunnassa olisi myds
hyodyllista. Maakunnasta l6ytyy Lean-koulutuskeskaeka palveluja olisi hyva

hyodyntaa.



Kehityidea

Suoritettu

Suorittaja
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Kuva 10. Malli jatkuvan kehityksen taulusta
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7 POHDINTA

Konepajateollisuus on ala, jossa kilpailutus ortyegrimmilleen. Kilpailua vaa-
ristdvat halpatyOmaat, jotka vievat t6itd suomadtaikonepajoilta huomattavasti
halvemmilla hinnoillaan. Pelkdstaan hyvan laadwtttiminen ei enaa riita pita-
maan toita Suomessa 2010-luvulla, vaan toimintgspon muututtava tehok-
kaammiksi kayttamalla resurssit oikein ja poistdenkhikki tuottamaton toiminta
eli hukka. Yksi ratkaisu tdhan on omaksua Leantajanalli yritykseen.

Yrityksen hyva siisteys ja jarjestys luovat laada&k kuvan yrityksesta. Asiakkai-

den on helpompi valita sellainen toimittaja, jomexusasiat ovat kunnossa. Kone-
kannalla on suuri merkitys, mutta hyvan laaduntaminen ei aina ole rahasta
kiinni. 5S-menetelman avulla myos yrityksen toimaion laadukasta ja ammattitai-
toista ja koneet ja vélineet ovat ehjia ja siistdjasta yhdistelmésta syntyy hyva

laatu, milla saadaan tyytyvaisia asiakkaista jeidiasiakas-suhteita.
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8 YHTEENVETO

Tasséa tapauksessa suurin haaste on 5S-menetelid@g@éitoyTuotannolliset kiireet
ja riittdvien resurssien puute estavat 5S:n rigtayksityiskohtaisen auditoimisen.
Erillisten auditointilomakkeiden tayttaminen ja BSonnistumisen seuraaminen
pisteytysmenetelmin on liian aikaa vievaa nykyésiésursseilla. 5S-menetelmén
onnistuminen vaatii kuitenkin riittdvaa seurantddapito-ongelma ratkaistiin te-
kemalla tydymparistosta riittdvan visuaalinen femdyllapidon seuraaminen onnis-

tuu vaivattomasti, koska virheet ja puutteet yliapiisessa korostuvat.

Projekti oli joka tapauksessa onnistunut. Pilottileksi valitun sorvauspuolen
yleisilme parani huomattavasti. Liséaksi muut tydijéeg olivat todella tyytyvaisia
muutoksiin. Pienillda layout-muutoksilla helpotattihuomattavasti koneistajien
tyota pilottikohteessa, koska nyt kaikki tarvittavalineet 16ytyivat nopeasti yhtei-
sista tarvikekaapeista. Aikaa ei enaa kulunut pwigh tyokalujen etsimiseen ja
muutenkin koneistajien liikkuminen tyopisteilta saeminimiin jarkevilla muu-

toksilla.

Itse projektiin olisin toivonut enemman resursgajaikaa kaytettavaksi. Tuotan-
non ollessa kiireimmillaan, on vaikea tehda taavith muutoksia huolellisesti, jo-
ten parannettavaa jai viela varmasti varsinkin layguunnittelun suhteen. Lahitu-
levaisuudessa olisi kuitenkin tarkoitus ajaa 5S-etelmaa sisdéan koko Tolkintien

tuotantohalliin.
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