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Tiivistelma

Opinndytety® on tehty Yara Suomi Oy:n Siilinjarven toimipaikan toimeksiannosta. Yara on maailmanlaajuinen ke-
mianteollisuuden yritys, joka tunnetaan asiantintijapalveluista, tuotteista ja ratkaisuista, joiden avulla sen asiak-
kaat pystyvat kasvattamaan liiketoimintaansa kannattavasti ja vastuullisesti. Yara Suomi Oy Siilinjarven tehtaiden
paatuotteita ovat lannoitteet ja fosforihappo.

Tavoitteena tassa opinndytetydssa oli kehittaa ja suunnitella toimiva 5S- toimintamalli seké kayttdonottaa se yh-
delld Yara Siilinjarven konekorjaamon tydpisteelld seka tehda 5S- suunnitelma koko korjaamon kattavaksi.

Ensin valittiin mallityopiste, jolle uutta toimintatapaa alettaisiin soveltaa. Taman jalkeen kayttiin kaikki 5S:n vai-
heet, erottelu, jarjestely, siivous, vakiointi ja yllapito lapi. Tydkalut, tavarat ja materiaalit lajiteltiin, jarjesteltiin ja
merkattiin. Kehitettiin uusia ja paivitettiin vanhoja toimintatapoja, joiden perusteella luotiin uudet saannét tyopis-
teelle siisteyden ja jarjestyksen yllapitamiseksi.

Muiden alueiden 5S- toimintatapojen suunnittelussa kaytettiin hyvaksi jo luodun mallityopisteen kaytantoja ja ta-
poja, jotka olivat osoittautuneet toimiviksi.

Opinndytetyon tuloksena saatiin tyopisteelle toimiva 5S- malli, sekd suunnitelma siitd, miten 5S- toimintatapaa
lahdetadn levittamdan koko konekorjaamoa kattavaksi.
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JOHDANTO

Hyvin organisoidussa yrityksessa kaikki on siististi paikoillaan ja huolellisesti jarjestelty, seka kaikki
tarpeeton on poistettu. Korkeatasoisissa yrityksissa ei myoskaan tuhlata ja jarjestys luo miellyttavan
tyopaikan tyontekijbille, sekd antaa hyvan kuvan yrityksesta. Viihtyvyyden ja jarjestyksen myota tyo-

ilmapiiri ja yhteinen toiminta kehittyvat ja tapaturmat vahentyvat. (Tuominen 2010, 7)

5S- menetelmén keskeisia tavoitteita ovat tydalueiden siisteys, jarjestys, turvallisuus, tehokkuus
seka viihtyisyys ja kehittymisen helpottavuus. Onnistunut 5S- ohjelma aiheuttaa véhemman tapatur-
mia, hylkyd, hukkakayntia, tuotantoseisokkeja, virheitd ja ohjausongelmia. Kaiken kaikkiaan 5S- toi-
mintamalli saa aikaan tuottavuutta, viihtyvyytta seka antaa hyvan vaikutelman asiakkaille. (Tuomi-
nen 2010, 7)

Kiinnostuin lean- ajattelusta ja 5S- toimintamallista kuullessani niista koulussa ensimmaisen kerran.
Mydhemmin tein aiheista esitelmia ja aloin pohtia mahdollisuuksia ja ratkaisuja, joilla 5S toisi tehok-
kuutta ja parannuksia tyon tekoon. Aihe kiinnosti minua erityisesti myds sen vuoksi, ettd olin jo ollut
tydharjoittelussa parina keséna tydpaikassa, jossa kyseinen toimintamalli oli ollut esilla, seka tule-
vaisuuden tavoitteena yhdistda vahvaksi osaksi jokapaivaista tyontekoa. Kun menin kevaalla 2017
kirjoittamaan jalleen tydsopimusta kesdksi, esimieheni kertoi tarpeesta 5S- toimintamallille konekor-

jaamolla ja mahdollisuudesta toteuttaa sen kayttédnotto opinnaytetydna.

Taman opinndytetydn toimeksiantajana toimii Yara Suomi Oy, Siilinjarven tehtaat ja toimiyksikkdna
Konekorjaamo 1. Opinndytety6 toimii osana laajempaa konaisuutta, silld 5S- toimintamallia on jo
aiemmin alettu ottaa osaksi Yara Siilinjarven toimintaa muilla osastoilla. Toimipaikan tavoitteena on

saada siita kaikkia osastoja ja yksikkdja kattava kaytanto.

Opinnaytety6 on luonteeltaan kehittdmistyd, jonka avulla kayttédnotetaan konekorjaamolle uusi

malli toimia, joka hyvin toteutettuna lisda siisteyttd, jarjestysta ja erityisesti tyon tehokkuutta.
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2 TYON TOIMEKSIANTAJA: YARA SUOMI OY

2.1  Yritysesittely

Yara sai alkunsa vuonna 1905, ja alun perin se perustettiin helpottamaan nalanhataa Euroopassa.
Nykyisin Yara on maailman johtava lannoiteyritys seka ympdaristoratkaisujen toimittaja, joka toimii
maailmanlaajuisesti ja tydllistaa yli 15 000 henkilda ja myy tuotteita yli 160 maahan. Yara tarjoaa
asiantuntijapalveluita ja tuotteita/ratkaisuja viljelijille, jakelijoille ja teollisuusasiakkaille, joiden
avulla he voivat kasvattaa liiketoimintaansa kannattavasti ja vastuullisesti. Yara ottaa toiminnassaan

huomioon luonnonvarat ja ympériston, seka kestdvan ruoantuotannon. (YARA 2018a)

Yara Siilinjarven tehtaat ovat keskittyneet lannoitteiden ja fosforihapon tuottamiseen ja on konsernin
monipuolisin toimipaikka. Toiminta paatettiin aikanaan aloittaa, kun Siilinjarvelta 16ydettiin malmi-
esiintyma vuonna 1950. Siilinjarvelld toimii tuotantolaitoksen lisaksi Lénsi- Euroopan ainoa fosfaatti-
kaivos, josta myds Yaran puhdas fosforilannoite on perdisin. Yara Siilinjarvella tarkein prioriteetti on
turvallisuus ja tavoitteena on nolla vahinkoa, tama pyritdan mahdollistamaan ennakoivalla tydlla ja

jatkuvalla toimintatapojen parantamisella. (YARA 2018b ja 2018c)

2.2 Lahtétilanne yrityksessa

Yara Siilinjarvella oli jo vahitellen aloitettu kayttdonottaa 5S- toimintamallia, mutta se kattoi vasta
pienen osan koko toimipaikasta. Toimintamallin hyddyt ovat selvat, se auttaa kehittdmaan
tyoymparistod selkedmpdan suuntaan ja etenkin tehostaa seka nopeuttaa tydntekoa huomattavasti,
kuormittamatta tyontekij6itd aikaisempaa enempaa. Juuri ndiden hy6tyjen ansiosta, seké jatkuvan
tyon tehostamistarpeen johdosta oli toimintamalli Yara Siilinjarvelld alkanut puhuttamaan ja osittain

myds nakymaan tyénteon lomassa.

Eri osastot olivat alkaneet tekemadn ensimmaisia kdytannoén mallialueita ja joillain osastoilla 5S alkoi
vahitellen kattamaan koko niiden toimintaa. Yara Siilinjarven Konekorjaamo 1 oli puolestaan ollut jo
pitkdan yleisesti siistilld tasolla ja saanut siitd myds hyvaa palautetta. Tasta huolimatta nahtiin
tarpeellisena aloittaa myds sielld 5S- toimintamallin kéytto, jotta saataisiin vietya siisteys ja etenkin

jarjestys seuraavalle tasolle seka kehitettya toimintaa entisestaan.
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3 KEHITTAMISTYON TAVOITTEET

Opinnaytetytn aihe ei ollut uusi, vaan se oli taysin tiedossa organisaatiossa jo yleisesti. Tarkoitus oli
tehda 5S: std mukautettu toimiva malli kyseisen yrityksen yhdelle osastolle jokapaivaisen tyon teon
selkeyttamiseksi, helpottamiseksi ja tehostamiseksi. Tavoitteena oli saada kaikkia tydntekijoéita miel-
lyttava ratkaisu ja saada se kestamaan ja jatkumaan rutiinina. Halusin ty6ta suunnitellessani saada
kokeneemmilta tyontekijoiltd tarkan kuvan siita, mika oli tarpeen ja mika ei, jotta lopputulos olisi
kaikkia miellyttédva. Tavoitteenani oli my6s saada paita kadntymaan ja ihmisten ajattelutapaa uudis-
tumaan tyonteon merkeissa, jotta kaikki ymmartaisivat, miten ison muutoksen toimintamallilla voi

saada aikaan.

Tarkoituksena oli suunnitella koko korjaamolle 5S- toimintamallin kdyttédnotto, mutta toteuttaa se
korjaamon isoimmalle tydpisteelle, tybalue 2: lle. Lisdksi oli tarkoitus kehittaa toimiva auditointimalli,

jonka avulla 5S saataisiin toimimaan ja pysymaan rutiininomaisena toimintana.

Mielestani opinndytetydlldni on suuri merkitys sen toimeksiantajalle Yara Suomi Oy Siilinjarvelle. Se
sopii erinomaisesti koko Yaran nykyiseen tyokulttuuriin ja myoskin tavoitteisiin. Opinndytetyoni
kiitettavasti onnistuessaan tehostaa ja selkeyttéa tytntekoa huomattavasti. Enda ei tarvitsisi kayttaa
aikaa oikeiden tytkalujen etsimiseen, vaan kaikki olisi ulottuvilla ja jokainen tietdisi tarkan paikan
mista lahtea hakemaan tytdssaan tarvitsemia valineitd. Tama selkeyttda tydntekijdiden jokapaivaista

tyoeldmaa ja antaa enemman aikaa keskittya olennaisiin asioihin.

Itse saan tastd opinndytetydstd kokemusta tydpaikkasuunnittelun ndkdkulmasta ja uuden toimin-
tamallin toteuttamisesta kaytanndssa. Lisaksi opinndytetyd vaatii paljon keskustelua ja neuvottelua,
joissa tulen varmasti kehittymaéan. Tavoitteenani on onnistua ja sitd kautta saada aikaan positiivisia

muutoksia ja kehitystd isossa yrityksessa.
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LEAN- AJATTELU

Jarjestaminen

Jarjestelyvaihe voidaan jo osittain aloittaa aikaisemman erittely- vaiheen aikana, mutta mikali eritte-
lya ei ole tehty kunnolla ja ylimaaraisia tavaroita poistettu, ei jarjestamis vaihetta voida toteuttaa.
Jarjestelyssa kaikki tarpeelliset tavarat jarjestelladn siten, ettd kuka tahansa voi helposti ne [6yta3,
kayttaa ja laittaa takaisin paikalleen. Tall6in tavaran etsimiseen ei mene turhaa aikaa ja se on
helppo ottaa kayttéon sekd palauttaa. Jarjestelyssa kehitetdan myods 5S- jarjestelmalle vakioidut me-
netelmat ja toimintatavat, joita jokaisen on helppo noudattaa, talléin jokainen tietda kuinka toimia ja
mihin tavarat kuuluvat. Myos visuaalisuus tulee ottaa huomioon ja esineissa tulisi olla jokin nakyva
merkki ja vaikkapa ohje tuotteen kaytostd, mika on prosessin tila tai mihin se kuuluu. (Tuominen
2010, 35-37)

Jarjestelyvaihe etenee tarpeettomien tavaroiden poiston jalkeen varastopaikkojen jarjestelyyn, jossa
aluksi kaikki tyhjéksi saadut tilat, hyllyt ja kaapit jarjestellaan ja tavaroille suunnitellaan jarkevat sai-
lytyspaikat. Mikali on tarvetta, voidaan sailytystilaa hommata myds lisad. Jokaiselle tavaralle suunni-
tellaan varastointipaikka siten, ettd ne on jarjestetty lahelle niitd tydntekijoita jotka niita eniten tar-
vitsevat, ja siten, etteivat ne paase naarmuuntumaan, pdlyyntymaan tai muuten vahingoittumaan.
Ne tavarat, jotka ovat jatkuvassa kaytdssa, tulisi sailyttaa olkapaan ja kyynarpaan valiselld korkeu-
della, jotta niita on helppo kayttda. Helppokayttoisyyteen liittyvat myos sarja- ja yksittdistuotanto,
joissa kaikki tiettyyn tydvaiheeseen tai koneen asennuksessa tarvittavat tytkalut ovat saatavilla yh-
destd paikasta ja samanlaiseen ty6hon kaytettavat sarjatyokalut esim. poranterdt ovat ryhmitetty

samaan paikkaan. (Tuominen 2010, 38)

Kun tavaroille on suunniteltu varastointipaikat, alkaa paikkojen ja tavaroiden merkitseminen. Tava-
rassa ja sailytyspaikassa olevalla merkinnalla tulee olla selkea yhteys ja ne tulee olla selkeitd, jotta
uusikin tydntekija osaa palauttaa tavaran oikealle paikalleen. Merkinndissa olevien tekstien tulee olla
lyhyita ja ymmarrettavia, ja mahdollisista poikkeamisista huomautettava. Jarjestyksen yllapitdminen
vaatii jokaisen tyontekijan panosta sekd jatkuvaa ylldpitoa ja jarjestyksen seurantaa esimiesten toi-
mesta. Mikéli huomautettavaa syntyy, otetaan selvaa, onko kyse huolimattomuudesta vai onko mer-
kinndissa esimerkiksi jotain puutteita. Téman jalkeen varmistetaan, ettd asia korjataan valittémasti.
(Tuominen 2010, 39-40)

Tassa opinndytetydssa jarjestelyvaihe toteutettiin kayttdmalld 5S:n ensimmaisessa vaiheessa kaytet-
tyja periaatteita apuna. Tydkalut, materiaalit ja muu tavara jaettiin aluksi kahteen osastoon, henkil6-
kohtaisiin, joita jokainen kayttaa ldhes paivittdin seka yhteisiin, joita tarvitaan usein ja taytyy tyopis-

teelta I6ytya.

Kuitenkin ennen yksittdisten tavaroiden ja tydkalujen jarjestelyad, haluttiin saada kuva ty6pisteen
tyopoytien, kaappien ja muiden kalusteiden jarkevasta sijoittelusta seka myéhemmin mainittavien

aluerajausten mitotusmahdollisuuksista. Paatin tehda kolmiuloitteisen mallinnuksen ty&pisteesta ja
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sinne kuuluvista kalusteista ja laitteista yms. Apuna kaytin SolidWorks- suunnitteluohjelmistoa ja tein
muutaman erilaisen layout- suunnitelman tydalueen jarjestyksesta. Suunnitelmista tuli hyvia ja niista
valittiin yksi, jonka pohjalta lahdettiin rakentamaan 5S- toimintamallin jarjestysta. Kuitenkin, ennen

kuin olimme kerenneet aloittaa uuden layoutin rakentamisen, tuli yrityksessa tapahtuneiden muutos-

ten takia kasky pitad layout entisellaan, ja lahtea kehittdmaan 5S- mallia sen pohjalta.

= \ 5 =
KUVA 3. Layout- suunnitelma tydalueelle (Jeremias Flang 2017, ndyttokuva otettu SolidWorksista)

Tavaroiden, ty6kalujen ja materiaalien paikkojen suunnittelussa huomioitiin niiden noudon ja takai-
sinlaiton helppous seka Iaheisyys kunkin kayttétarpeen mukaan. Tydpaikkasuunnittelun nakékul-
masta tama toteutettin siten, ettd kaikki jérjesteltiin mahdollisimman léhelle kdyttékohdetta. Esi-
merkkeind tasta henkildkohtaiset tyokalukaapit valittmassa laheisyydessa joikaisen tydntekijan
omaa tyopdytda seka yhteiset tavarasailot siten, etta jokaisella on suunnilleen sama matka niille.
My6s mm. laakerinldammittimen ja pesukoneiden yhteyteen sijoitettin niiden kaytdssa tarvittavat tyo-
kalut, tavarat seka suojavalineet. Lisaksi siirrettin aikaisemmin kokonaan puuttunut apupdyta tieto-
koneen viereen helpottamaan mm. paperitdiden tekemista.
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KUVA 4. Apupdyta siirrettyna tietokoneen yhteyteen. (Jeremias Flang 2017)

Lattioihin tehtiin suunnitelman mukaiset merkinnat helpottamaan siisteyden ja jarjestyksen yllapita-
mistd. Lattia-alueita rajattiin maalaamalla tydalueen varastohyllykén edusta, pesukoneiden ymparys
seka alue huoltoa odottaville laitteille ja koneille. Varastohyllykén eteen maalattiin sen koko levey-
delle kaksi metria siita tydalueelle pain ulottuva tavaran sailytyskieltoalue, jonka tarkoituksena on
estda tavaran keraantyminen varastohyllykdn eteen, jotta kuormalavojen nouto sieltd olisi mahdolli-
simman esteetdntd. Alueen koko maaraytyi sen perusteella, minka tilan lavansiirtotrukki vaati help-

poon tydskentelyyn varastohyllykdn edustalla.
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KUVA 5. Tavaran sdilytyskieltoalue (Jeremias Flang 2017)

Pesukoneiden ymparille lattiaan maalattiin keltainen viiva rajaamaan niiden kdyttéalueen ja helpotta-
maan tavaroiden pitdmisté poissa niiden valittémasta laheisyydestd, jolloin niilla tydskentely on es-
teetonta. Lisaksi rajaus ultradanipesukoneen edessa ilmaisee alueen, jolla on kdytettdva normaalista
poikkeavaa suojavarustusta, kun laitteella tydskentelee. Myds pesupaikka paatettiin rajata erilleen
muusta lattia-alasta mm. turvallisuuden kannalta, silla lattia viettda sen kohdalla alaspadin, joten kel-
tainen rajaviiva auttaa hahmottamaan alueen paremmin ja mahdollisesti estad epédhuomiossa astu-

misen viistolle alustalle.

KUVA 6. Pesukoneiden merkkaukset (Jeremias Flang 2017)
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KUVA 8. Rajattu pesupaikka (Jeremias Flang 2017)

Tyb6alueen laitaan, kaytavan viereen, johon tuodaan korjaamolle tuleva tavara, merkattiin ensisijai-
nen alue mm. huoltoa odottaville laitteille ja osille, jotta ne pysyisivat siististi jarjestyksessa odotta-
massa vuoroaan. Alueen rajallinen koko mahdollistaa keskimaarin vain noin 4-6 laitteen tai osan sadi-
lyttdmisen yhté aikaa, joten se pakottaa pitémaan siind vain tarpeellisimmat ja seuraavaksi tydn alle
tulevat laitteet ja osat. Muille vahemman Kiireellisille tai pidempaan varastoitaville huoltoa odottaville
laitteille on omat sdilytyspaikkansa ja niiden ei tarvitse olla tyGalueen lattialla sdilytyksessa. Toki to-
sinaan esimerkiksi tehtaiden vuosihuollon yhteydessa on tarpeen ottaa korjaamon sisdlle paljon ta-

varaa yhta aikaa, jolloin kaikki huoltoa odottavat eivat mahdu kyseiselle alueelle. Sovittuna saantona



13 (58)

tassa on poikkeustapauksissa se, ettd alueelle mahtumaton tavara sijoitetaan siististi sen valitto-
maan laheisyyteen. Lahteva tavara puolestaan pyritddn saamaan mahdollisimman nopeasti liikkeelle,
jotta sita ei tarvitsisi sdilyttaa korjaamon lattialla. Lahteva tavara sijoitetaan paasaantoisesti korjaa-

mon kaytdvalle nosto-oven edustalle, josta kuljetus hakee ja vie sen seuraavaan paikkaan.

KUVA 9. Alue huoltoa odottaville tavaroille (Jeremias Flang 2017)

Lattiamaalausten teon yhteydessa paatettiin myés merkita kaikki sammutinpullot koko Konekor-
jaamo 1:n alueella alla olevassa kuvassa ndkyvalla tavalla, jotta niiden edustalle ei kerdantyisi tava-

raa ja niiden kaytto olisi aina esteetonta tarpeen vaatiessa.

4

KUVA 10. Merkatut sammutinpullot (Jeremias Flang 2017)

Henkilokohtaiset tybkalukaapit oli jo valmiiksi sijoiteltu hyvin tydpisteelld jokaisen oman tyopéydan

valittdmaan laheisyyteen, joten ei ollut tarvetta muuttaa hyvaksi koettua jarjestysta juurikaan. Kuten
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jo edella on mainittu, henkilokohtaisiin tyokalukaappeihin paatettiin sijoittaa jokaisen ldhes paivittdin
kaytossa olevat tyokalut, materiaalit ja tavarat, niin sanotut perustyokalut, joita koneasentaja Yara

Siilinjarven konekorjaamo 1:11& useiten tarvitsee. Myos ty6kalukaapin sisallon jérjestelyssa ja tavaroi-
den paikkojen madarittelyssa otettiin huomioon noudon ja takaisin laiton helppous seka mm. ergono-

mia.

Suurimmassa kaytossa olevat tyokalut jarjestettiin nakyville heti kaapin oven auetessa reikalevytaus-
talle, seka noin olkapaan korkeudelle, josta on ergonomian puolesta vaivattomin ottaa ja laittaa
tarvittu tavara takaisin paikalleen. TyOkalukaappien sisdtakaseindssa oleva reikdlevy ulottuu noin
kaksi metrid korkean kaapin yladlaidasta sen noin puoleen vdliin. Talle reikdlevytaustalle paatettiin
sijoittaa mm. lenkki-, jako ja kuusiokoloavaimet, erilaiset yleiset vasarat, konehylsyt, mitta- ja piirto-
valineet, akkupulttikone, meisselit seka useita erilaisia pihteja. Tydkalukaappien vetolaatikoihin sijoi-
tettiin loput hieman vahemman kaytettavat seka jokaisen omat erilaiset hyvaksi koetut erikoisemmat
tai omaan tydskentelytapaan sopivat tyokalut, tavarat ja materiaalit. Lisdksi tydkalukaappien ala-
osassa on sailytystilaa, jonne sopi hyvin mm. jokaisen oma ty6kalupakki, jota ei tarvitse paivittain,

vaan silloin talldin lahdettdessa tehdastyéhodn huoltamaan laitteita paikan padlle.

Henkilokohtaisten tydkalukaappien kohdalla tavaroiden ja tydkalujen merkitseminen aiheutti paljon
keskustelua sen tarpeellisuudesta tdhan 5S- projektiin osallistuneiden kesken. Lopulta paatettin yh-
dessa toteuttaa merkitseminen aluksi hieman I6yhemmin keskittyen enemman tydkalujen jarjestele-
miseen kuin merkitsemiseen verrattuna yhteisessa kaytdssa oleviin tavaroihin, koska jokaisen oma
tyokalukaappi on ldahes poikkeuksetta vain ja ainoastaan jokaisen henkilékohtaisessa kaytossa. Pyrit-
tiin luomaan jokaisen kaappiin tilanne, jossa yksikaan tyokalu ei ole toisen takana, pois lukien sa-
manlaiset tydkalut, jotta niiden nouto ja palauttaminen olisi mahdollisimman vaivatonta ja estee-
tdnta. Sopivaksi tavaroiden merkitsemistavaksi osoittautui kaapin sisdpuolelle oveen kiinnitetty kuva

tydkalujen ja tavaroiden tavoitejarjestyksesté edelld mainittujen kriteerien mukaisesti.

Jokaisen tyopisteelld tydskentelevan kayttdon tarkoitetut yhteiset tydkalut, materiaalit sekd tavarat
jarjesteltiin ja merkattiin tarkasti. Koska niiden kaytto ei rajotu vain yhden henkilon osalle, taytyi jar-
jestely ja merkkaus olla selkead, jotta jokainen pystyisi noutamaan ja takaisin laittamaan tietyn ty6-

kalun helposti.

Yhteinen tyokalukaappi pitad sisélldan mm. jaredmmat ja kooltaan isommat tai hieman erikoisem-
mat tyokalut, joita ei tarvitse jokaisen tydntekijan henkildkohtaisessa tytkalukaapissa olla, mutta
taytyy tyopisteeltd [6ytya. Kaapin tavaroiden ja tydkalujen paikkojen merkkauksessa kaytettin apuna
tarrakirjoitinta, jonka avulla ilmaistaan kunkin oikea sailytyspaikka. Lisdksi kaapin oveen kiinnitettiin
kuva sisallon tavoitteellisesta jarjestyksesta. Myds yhteisten tydkalu- ja tavaransailytyskaappien jar-
jestelyssa otettiin ergonomia huomioon vastaavasti kuten edelldmainituissa henkilkohtaisissa tyoka-

lukaapeissa.
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KUVA 11. Henkilokohtainen tyokalukaappi jérjesteltynd (Jeremias Flang 2017)

KUVA 12. Yhteinen tyokalukaappi jérjesteltynd (Jeremias Flang 2017)
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Kemikaalikaappi puolestaan pitaa sisalldan tydnteossa yleisimmin tarvittavat kemikaalit seka lisaksi
mm. ratit, rasvaprassit ja teipit. Tassakin tapauksessa tavaroiden paikat merkattu selkeasti ja

tarkasti tarrakirjoittimen avulla, jonka lisaksi myds ovessa mallikuva jarjestyksen tavoitetasosta.

KUVA 13. Kemikaalikaappi jarjesteltyna (Jeremias Flang 2017)

Yhteisessa kaytossa olevat tyokalu- ja tavaransailytyskaapit merkattiin myos ulkopuolelta, jotta alu-
eella ensimmaista kertaa tydskentelevankin 16ytaa tarvitsemalleen kaapille helposti. Myds roskako-
rien sekd esimerkiksi laakerilammittimen paikat lattialla merkattiin, jotta ne eivat léhtisi kulkeutu-

maan ympari tybaluetta ja ndin aiheuttamaan esteita tai epajarjestysta.

KUVA 14. Kemikaalikaapin merkinnat kaapin ulkopuolella (Jeremias Flang 2017)
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KUVA 17. Roskakorien merlgatut paikat (Jeremias Flang 201)
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TyOalueen varastohyllykén jarjestely toteutettiin seuraavalla tavalla. Varastohyllykké koostuu kol-
mesta lohkosta, joista vasemmanpuoleisimpaan jarjesteltiin kuormalavat, joissa tavara on jatkuvassa
sdilytyksessa (puutavara, koneistamon osat, sangot yms.). Kuormalavat merkattiin tulostamalla A4-
paperille selitys kunkin lavan sisallésta ja kiinnitdmalla paperit lavojen kauluksiin nakyvalle puolelle.
Keskimmainen ja oikeanpuoleinen lohko ovat kaytossa kuormalavoille, jotka pitavat sisallaan mm.
varaosia tai koneistusta odottavia huollossa olevia laitteita ja osia. Naiden merkinta toeutettiin vield
hieman tarkemmin ja merkkaustapa standardoitiin yleiseksi kaytannoksi. Tasta lisda kohdassa 4S.
Jarjestelyvaiheella saatiin jo entuudestaan siisteydesta ja jarjestyksesta kehuttu tydalue entista pa-

remmaksi erityisesti tydkalu- ja tavarasaildjen osalta.

Lean- ajattelu on I3htdisin Japanista Toyota Motor Corporationilta, jonka tuotantofilosofiaa on kehi-
tetty lahes sata vuotta. Toyotan toimintamalli on toiminut jo pitkaan esikuvana lansimaisille teolli-
suus- ja palvelualojen organisaatioille ja toiminta nimettiin Leaniksi, kun tutkijat alkoivat 1980- lu-
vulla kiinnostua Toyotasta. (Modig & Ahlstrém, 2013, 77)

Toyotan toimintaa ja Leania tuotiin ensimmaisia kertoja esille artikkelissa, jossa verrattiin autonval-
mistajien tuottavuutta ja niiden kahta erilaista tuotantojarjestelmaa; jareaa ja haurasta. Artikkelin
kirjoittaja John Krafcik kumosi myytin, jonka mukaan jarealla tuotantojarjestelmalla, eli huipputeknii-
kalla ja mittakaavaeduilla tehdaan tuottavuutta. Han osoitti, ettd Toyotankin kayttdma "hauras” tuo-
tantojarjestelma kuitenkin liséa tuottavuutta ja hyvaa laatua sen pienten varastojen, yksinkertaisen
tekniikan, seka tehokkuuden vuoksi. Krafichin ajatuksia hyddynnettiin myéhemmin tutkimusohjel-
massa, jossa oli mukana maailman johtavia tutkijoita. Vuosien tutkimustyon tuloksena syntyi kirja
"Machine that Changed The World”, jossa Lean- tuotannosta kerrottiin kattavasti ja jossa osoitettiin,

ettd Toyota paasi paljon paremmille tehokkuustasoille kilpailijoihin verrattuna. (Modig ym. 2013, 79)

Perusidea ja periaatteet

Lean on termi, jota siis kaytetadn kuvaamaan Toyotan kehittdmda ja hyvaksi havaittua tuotantojar-
jestelmaa. Leanin lahtdkohtainen perustarkoitus on minimoida kaikenlainen hukka systemaattisesti;
jokaisen tydvaiheen taytyy olla arvoa tuottavaa. Lean on siis tdsmallisen arvon tuottamista asiak-

kaalle, minimi- hukalla ja minimi- ajassa. (YARA Intranet, 2018)

Vuonna 1990 julkaistun kirjan "Machine that Changed The World” kirjoittamat tutkijat totesivat
Leanin koostuvan neljésta perusperiaatteesta; tiimityostd, viestinnastd, resurssien tehokkaasta hy6-

dyntéamisestd ja hukan poistamisesta, seka jatkuvista parannuksista. (Modig ym. 2013, 79)
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Lean- ajattelu ei ole lopullinen tila johon halutaan paastd, vaan se on jatkuvaa oppimista ja kehitty-
mista. Prosessiin kuuluvat niin Lean- tekniikoiden opettelu, seka niiden hyétyjen ymmartdminen jat-
kuvasti kehittyvana jarjestelmand. Lean- ajattelun mukainen toiminta edistda yrityksen tuottavuutta
ja prosessit tukevat toisiaan jatkuvasti yhdessa sovittujen periaatteiden mukaisesti. Tarkeaa Lean-
ajattelun toteutuksessa on kuitenkin se, ettei siina ole kyse tyokalujen matkimisesta vaan omiin or-
ganisaation tarpeisiin kehitettavista periaatteista, yha korkeamman suorituskyvyn takaamisesta seka

suuremman lisdarvon tuottamisesta niin asiakkaille kuin yhteiskunnallekin. (Tuominen 2010, 6)

Lean- ajattelu koostuu kahdesta kaytanndn peruspilarista. Ensimmainen on materiaalien, tiedon ja
tuotteiden jatkuvan virtauksen luominen kaikkiin yrityksen lilketoimintaprosesseihin. Tahan paastak-
seen yrityksen tulee kayttaa lean- apumenetelmia joita ovat mm: nopeat tydkalujen tai tuotelinjojen
vaihdot, imuohjaus, standardoitu tyo, siisteys, jarjestys seka laadun ohjaus. Toisena perusperiaat-
teena voidaan Tuomisen (2010) mukaan pitaa johdon sitoutuneisuutta jatkuviin tydntekijéiden in-

vestointeihin sekd edistamaan jatkuvaa parantamista. (Tuominen 2010, 6)

4.4 Kehityskohteet ja kaynnistaminen

Ennen Leanin kdynnistémista tulisi suunnitella huolellisesti, mitka ovat tarkeimmat kehityskohteet
juuri kyseisessa tydymparistdssa. Yrityksessa voidaan havaita ylituotantoa, jolloin tuotetaan liikaa
jotain tuotetta, raportteja tai tarpeetonta tietoa. Tydntekijdiden odottelu osien, seuraavan vaiheen,
tai arvion/hyvaksynnan suhteen, seka raaka-aineiden ja dokumenttien siirtoihin kaytetty ylimaarai-
nen aika kuuluvat myds hukkiin, joita tulisi eliminoida Leanin mukaan. Lisaksi turha tyo esim. yli-
maaraiset hyvaksynnat ja turhan tarkat raportit, seka tydntekijdiden turha liikkuminen koneiden va-
lilla, tydkalujen etsiminen ja kurkottaminen luovat turhaa aikaa tyon tekemisessa. Lean- ajatteluta-
paa pitdisi lisdksi soveltaa, mikali havaitaan lilan suuret varastot, tydjonojen kasaumia, avoimia pro-
jekteja, seka puutteita tuotteiden laadussa ja lomakkeiden tiedoissa. Usein puutteelliseksi jaa myds
tyontekijdiden aivokapasiteetin hyddyntdminen ja heidan ideoidensa kuuleminen, jolloin mydskaan
oppiminen ei tyontekijéiden valilla siirry. (YARA Intranet, 2018)

Ensimmadinen vaihe Lean:in kdyttddnotossa on 5S menetelma, jonka tarkoituksena on standardoida
tyopaikan siisteys- ja jajestystaso. 5S:n kayttoonotto parantaa tuottavuutta ja turvallisuutta, seka
luo pohjan tydympariston jatkuvalle kehittamiselle. Lisdksi sen avulla voidaan optimoida kéytéssa

olevien resurssien tehokas kaytto ja eliminoida/vdhentaa vaaroja ja hukkaa. (YARA Intranet, 2018)

4,5 Lean- kulttuurin luominen

Lean on termi ja tuotantojarjestelma, mutta ennen kaikkea ajattelutapa. Leanin ei tulisi olla pelkka
hetkittainen trendi tai siivousoperaatio, vaan sen taytyy muodostua ajattelutavaksi, joka vaikuttaa

myds kayttdytymiseen. Lean kulttuurin ja filosofina luomisessa ja toteuttamisessa tulisi jatkuvasti
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kysya: "Miten voimme saada tuotteemme tai palvelumme paremmin palvelemaan asiakasta?”
(YARA Intranet, 2018)

Toytotan luomaa lean- kulttuuria ja toimintatapoja on tutkittu jo pitkdan. Steven Spear ja H. Kent
Bowen kirjoittivat pitkan tutkimuksensa pohjalta artikkelin Toyotan tuotantoprosessiin sisaltyvasta
"hiljaisesta” osaamisesta. Tutkimuksen pohjalta he kehittivat sdantdja, jotka parantavat prosessien

suunnittelua ja toteuttamista:

1. Kaikelle ty6lle on maaritettdva sisalto, jarjestys, ajoitus ja tulokset.

2. Jokaisen asiakas- toimittajasuhteen tulee olla suora, ja kyselyjen lahettamiseen ja vastausten
saamiseen tarvitaan yksiselitteinen "kylla tai ei”- tapa.
Jokaisen tuotteen ja palvelun tulee kulkea yksinkertaista ja suoraa reittia.

4. Kaikkien parannusten on tapahduttava tieteellisen menetelman mukaisesti, ja ohjaajaksi tarvi-
taan opettaja mahdollisimman alhaalta organisaatiosta.
(Modig ym. 2013, 81)
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5 5S- OHJELMAN SUUNNITTELU JA TOTEUTUS

5.1 Tavoitteet ja hyddyt

Hyvin organisoidussa yrityksessa kaikki on siististi paikoillaan ja huolellisesti jarjestelty, seka kaikki
tarpeeton on poistettu. Korkeatasoisissa yrityksissa ei mydskaan tuhlata ja jarjestys luo miellyttavan
tyopaikan tyontekijbille, sekd antaa hyvan kuvan yrityksesta. Viihtyvyyden ja jarjestyksen myoéta tyo-
ilmapiiri ja yhteinen toiminta kehittyvat ja tapaturmat vahentyvat. 5S- ohjelman toteutus edellyttaa
periaatteiden kehittamista siisteyden, jarjestyksen ja puhtauden osalta ja jokainen otetaan mukaan
kehittdmisen lisdksi 5S: n yllapitamiseen. Jokainen huolehtii omasta roolistaan ja yhdessa suunnitel-

laan tavaroille paikat ja ne toimenpiteet, kuinka tulokset saadaan yllapidettyd. (Tuominen 2010, 7)

5S- menetelman keskeisia tavoitteita ovat tydpisteen siisteys, jarjestys, turvallisuus, tehokkuus seka
viihtyisyys ja kehittymisen helpottavuus. Onnistunut 5S- ohjelma aiheuttaa véhemman tapaturmia,
hylkyd, hukkakayntia, tuotantoseisokkeja, virheitd ja ohjausongelmia. Kaiken kaikkiaan 5S- toiminta-
malli saa aikaan tuottavuutta, viihtyvyytta seka antaa hyvan vaikutelman asiakkaille. (Tuominen
2010, 7)

5S- menetelma on edullinen tapa parantaa organisaation tuottavuutta, tydviihtyvyytta seka laatua.
Sen avulla toimitaan ennakoivasti ja ehkaistdan mahdollista hukkaa, seka estetédan paastdjen ja jat-
teiden syntymistd. Paivittdiset pienet askeleet parantavat vahitellen myds edellytyksia JIT- ohjauk-
sen toteutukseen, joka tarkoittaa oikeaa madraa oikeita tavaroita, oikeassa paikassa ja oikeaan ai-
kaan. Tavoitetila on aiempaa nopeampi ja tehokkaampi tyoskentely siistissa ymparistdssa, jossa tur-

hat tavarat ja tydkalut, seka materiaalit on poistettu eivatka hairitse tydntekoa. (Tuominen 2010, 7)

5S ohjelman tarve Yara Siilinjarvelle tuli esille kevaalla 2017 kesatydsopimuksen kirjoittamisen yh-
teydessa. Konekorjaamo 1:n esimies Jussi Tossavainen tarjosi mahdollisuutta tehdd myéhemmin
samana vuonna 5S-ohjelman kayttéonotto opinndytetydna korjaamolle. Tarve pohjautui siihen, etta
Yara Siilinjarven muutamilla muillakin osastoilla oli jo aloitettu 5S-toimintamallin tuominen tyonteki-

joiden arkeen.

5S- ohjelman tavoitteet olivat selvat, vakiinnuttaa 5S kaytannét konekorjaamo 1:n toimintatapoihin.
Tarkoituksena oli tehda KK1:n suurimmasta tyfalueesta kaytanndn 5S esimerkkity&piste seka kaikkia
konekorjaamon ty6alueita kattava suunnitelma, jonka pohjalta Iahdetaédn myéhemmin alue kerral-

laan levittdmdan 5S- kaytantda korjaamolla eteenpain.

Suurin vastuu taman 5S- projektin onnistumisessa oli opinndytetydntekijalla eli minulla. Sain taysin
vapaat kadet suunnitteluun ja ideointiin, mutta kaikki kuitenkin taytyi hyvaksyttda Konekorjaamon
esimiehelld Jussi Tossavaisella, joka toimi opinndytetydn ohjaajana Yaran puolelta. Myds Konekor-
jaamo 1:n, tydalue 2:n kolmella koneasentajalla oli iso rooli yhteisen 5S- toiminnan alottamisen on-
nistumisessa. Suunnittelussa kaytin heitd apuna ja otin heidan nakemyksensa huomioon, jotta uu-

desta kaytanndsta tulisi mahdollisimman tyontekijalaheinen ja siihen olisi vaivatonta siirtya.
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Sovimme aloittavamme 5S- projektin 25.9.2017 ja tavoitteena oli saada se taysin valmiiksi vuoden
2017 loppuun mennessad. 5S- toimintamallin suunnittelu vei eniten aikaa, noin 2 kuukautta, koska
taytyi saada tarkka kuva siitd mitd ollaan tekemassa seka pyydettya tarjouksia tavarantoimittajilta
mahdollisia hankintoja varten, seka lisaksi perehdyttda tyéntekijat aiheeseen. Varsinainen 5S:n en-
simmainen vaihe aloitettiin 1.12.2017 ja viimeinen vaihe saatiin valmiiksi 3.1.2018 eli pari paivaa yli

alkuperaisen aikataulun.

Pilotiksi valittiin konekorjaamo 1:n suurin yksittdinen alue, tyéalue 2. Se on seka kolmen asentajan
oma tyOpiste, etta kaikkien tyontekijoiden kaytdssa oleva alue, jolla sijaitsee mm. paivittdisessa
tydnteossa tarvittavia laitteita, materiaaleja seka varastointiin kdytettdvaa aluetta. Alueelle oli tar-
peeksi haastavaa luoda toimiva 5S- malli, juuri sen takia, ettei se keskity pelkastaan tiettyjen henki-
I6iden kayttodn vaan jokaisen alueella tilapadisesti tydskentelevan henkilon taytyy osata ja pystya
noudattamaan uusia yhteisia pelisdantdja helposti ja vaivattomasti. 55- mallitydpisteen tuloksia hyo-
dynnetdan jatkossa suunniteltaessa ja toteuttaessa muiden konekorjaamo 1:n alueiden 5S- malliin

siirtymisessa.

5.2  FErottelu

Erottelu, ts. sortteeraus on 5S- prosessin ensimmainen vaihe ja se tarkoittaa ylimaaraisen tavaran,
materiaalien ja tydkalujen poistamista. Erottelun avulla saadaan kaytettya tilaa tehokkaammin, sel-
keytetadn tydtilojen ja prosessien toimintaa ja lisatdan nakyvyytta seka sadstetdan siivouksessa.
(Tuominen 2010, 25)

Erotteluvaiheen peruspilarina voidaan pitda jo aiemminkin mainittua JIT- periaatetta; sdilytetdan ai-
noastaan se, mita tarvitaan, se maara, jota tarvitaan ja silloin, kun sitd tarvitaan. Erittelya tehtdessa
pyritdaan tunnistamaan kaikki mita tydn tekemiseen ei tarvita tai vastaavasti tarvitaan paivittain, vii-
kottain, kuukausittain tai harvemmin. Kaikki tarpeettomat tavarat tulisi merkita esimerkiksi punai-
sella lapulla, joka sisdltaa tavaran tiedot sen sdilyttamiseksi tai havittdmiseksi. Paatoksen voi tehda
heti tai sitten tavaran voi siirtaa laputetuille tavaroille tarkoitetulle alueelle ja myéhemmin maarittaa

sen sailytys- tai havittamistavasta. (Tuominen 2010, 30)

KUVIO 1. Erottelun vaiheet
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Tassa opinndytetydssa tyOalueen ylimadraisen tavaran tunnistamisessa kaytettiin apuna muutamaa
perussaantda. Jokaisella tydalueella vakituisesti tydskentelevalla henkildlla on oma henkildkohtainen
tyokalukaappi, jonne sai jaada vain ja ainoastaan ldhes paivittdin omassa tydssaan tarvittavat tydka-
lut ja tavarat, seka jokaisen omaan tydskentelytapaan sopivat pienet hieman erikoisemmat ja har-
vemmin tarvittavat tyokalut joista tiedettiin, etteivat muut tarvitse niitd. Henkilokohtaisten tytkalu-
kaappien lisaksi tydalueella on muutama yhteisessa kaytdssa oleva tydkalukaappi, tavaran sailytys-
paikka seka laite, joita jokaisella aluella tydskentelevélld on oikeus kayttaa. Yhteisiin tyokalu- ja ta-
varasaildihin sai jattda hieman jareammat ja kooltaan isommat tai hieman erikoisemmat tydkalut ja
tavarat seka materiaalit, joita ei tarvitse olla jokaisen tydntekijan henkilokohtaisessa tydkalu-
kaapissa, mutta jotka taytyy tyopisteelta 10ytya, koska niiden kayttétarve on suuri. Lisdksi alueelta
I6ytyy muutama laite, esim. laakerinlammitin ja kaksi osien pesukonetta, joiden valittbmaan lahei-

syyteen taytyi jattdd mm. niiden kaytdssa tarvittavia tydkaluja seka suojavalineita.

Aloittaessamme 5S:n ensimmaisen vaiheen, erottelun, sijoitimme kaksi kuormalavaa ty6alueen latti-
alle, jonka jalkeen kdvimme lapi kauttaaltaan koko tydalueen. Kuormalavoista toiseen kerattiin tava-
rat, jotka tiedettiin varmasti tarpeettomiksi kyseiselld tytpisteelld (karanteeni) ja toiseen tavarat
joita tarvitaan, mutta niiden tarpeellisuus ja paikka kyseisellad tyOpisteelld taytyi viela yhdessa arvi-
oida (uudelleen maaritys). TyOpisteella tarpeelliset tavarat jatettiin puolestaan kaappeihin odotta-

maan seuraavaa 5S:n vaihetta.

Kun kaikki tavarat oltiin saatu lajiteltua kahdelle lavalle, kaytiin vield |api uudelleen maaritettava
lava, ja paatettiin siirtyvatko tavarat karanteeniin vai tarpeellisena takaisin tyopisteelle. Karanteeni-
lava jéi odottamaan mydhempaa tarkastelua tydkalujen ja tavaroiden loppusijoituspaikan tai kierra-
tysmahdollisuuden arviointiin. Sortteerauksen lopputuloksena kaksi isoa sdilytyskaappia jai tyhjaksi
tavarasta, joista toinen havitettiin ja toinen jai tytpisteelle mahdollista tulevaa tarvetta varten. Erot-
teluun osallistuivat lisakseni ty6alue 2:n kolme koneasentajaa, seka opinndytetydni ohjaaja Jussi

Tossavainen kavi silloin talldin tarkastamassa kaiken menevan myds Yaran normien mukaan.

KUVA 1. Erottelun seurauksena ty6alueelta l6ydetty tarpeeton tavara (Jeremias Flang 2017)
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KUVA 2. Lisaa tarpeetonta tavaraa (Jeremias Flang 2017)

5.3  Puhdistaminen

5S- menetelmassa pelkka turhan poistaminen ja jarjestéminen eivat riitd, koska likd on yksi haittate-
kija, joka aiheuttaa hukkaa ja ongelmia mm. koneiden toimintaan. Taméan vuoksi puhdistus on erit-
tain tarkead, jotta paamaara tehokkaammasta tydskentelystd saadaan toteutettua. Tama edellyttaa,
ettd kaikki pidetaan siistind, harjattuna ja puhtaana, koneet ovat aina huippukunnossa ja valmiita

kaytettdvaksi, ja samalla kun ne putsataan, ne myds tarkastetaan. (Tuominen 2010, 49)

Puhdistukselle tulee asettaa tavoitteet ja velvoitteet, seka vastuualueet. Koneiden kayttajat olevat
vastuussa kayttajakunnossapidosta, eli koneen puhtaanapidosta ja jatkuvasta vikojen tarkistuksesta.
Siivousvalineiden kayttdon tulee olla opastus ja ne tulee olla helposti saatavilla ja kayttdvalmiina.

My0s lattian siisteys on yksi merkittava tekija puhtauteen liittyen. (Tuominen 2010, 51- 53)

Tdassa opinndytetydssa siisteyden ja puhtauden tavoitteet asetettiin ensin siivoamalla alue riittdvan
hyvaan kuntoon. Tama tarkoitti sitd, ettd ensin lakaistiin ja imuroitiin tyéalue seinan vieruksia ja
nurkkia myoéten, jonka jdlkeen alue puhdistettiin lattianpesukoneella kauttaaltaan. Myds tydopoydat ja
tydkalukaapit puhdistettiin irtoliasta ja kaytiin 1api puhdistusaineella seka maalattiin tarpeen vaa-
tiessa. Kun kaikki tama oli tehty, alue kuvattiin myéhempaa seurantaa varten ja esimerkiksi tavoit-
teellisesta siisteys- ja puhtaustasosta kaikkien nahtavaksi. Tybalue 2:n puhdistamisesta jatkossa vas-
taavat sen vakituiset tydntekijat sekd he myds samalla opastavat satunnaisia kavidita tavoitetilan
mukaiseen siisteyden ja puhtauden ylldpitdmiseen. Puhdistamisen lopputuloksena saatiin alueelle
luotua siisteystaso, joka on todenndkoiseti kemianteollisuuden alan konekorjaamoista yksi siistim-

mista ja puhtaimmista.
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KUVA 18. Puhdistettu tydalue (Jeremias Flang 2017)

5.4 Vakiointi ja yllapito

Vakioinnin vaiheessa valitaan parhaat menettelytavat siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon. Kun kaikki
on standardoitu, mitaan ei voi jattad ns. sattuman varaan vaan kaikki toiminta on jarjestelmallista ja
tehokasta. Parhaat kdytannét voidaan 16ytaa suoraan tydn tekijoiltd, jolloin kaikki menetelmat kera-
taan yhteen ja niistd valitaan suosituimmat yleisiksi toimintatavoiksi. Kun lisaksi vastuut ja tehtavan-
jaot ovat kaikilla selvilla, toimitaan todennakdisemmin annettujen ohjeiden ja standardien mukai-
sesti. Kun 5S- ohjelman tehtdvat (erottelu, jarjestely, puhdistus) liitetadn jokapaivaiseen tydskente-
lyyn ja toimintaa seurataan esimiesten toimesta, saadaan niisté muodostettua tyéhon kuuluvat rutii-
nitehtavat. On tarkeda, ettd 5S- toimintaa seurataan ja siihen panostetaan. Sitd varten voidaan
tehda esimerkiksi menetelmd, jossa esimiehet kiertavat ja arvioivat, seka pisteyttdvat 55- menetel-
mien onnistumista tyopisteilld ja tulokset ovat kaikkien nékyvilla, jolloin tiedetdén missa on onnis-
tuttu ja missa on kehitettdvaa, seka joka kuukausi pyritdaan pitamaan tulokset hyvina. (Tuominen
2010, 65-68)

Tassa opinndytetydssa parhaat ja tarvittavat kdytannot vakioitiin eli standardoitiin. Keskityttiin ra-
kentamaan uudet menettelytavat vanhojen puutteellisten tilalle seka vakioimaan hyvat vanhat me-
nettelyt. Vakioinnissa kaytettiin apuna visuaalisia ohjeita, jotka helpottavat siisteys- ja jarjestystason
ylldpitamista.

Luotiin tybalueen varastohyllykdssa sailytettaville tavaroille merkintdpohja, jota jatkossa kaytetaan.
Uusi merkintatapa sisallyttda kaiken tarpeellisen informaation kuormalavojen sisallésta ja varastoin-
nin tarkoituksesta. Merkintdpohja lahetettiin jokaisen konekorjaamon tyéntekijan séhkdpostiin, josta
he tallensivat sen omalle tietokoneelleen ja kayttavat sita jatkossa, kun tarvitsevat siirtaa tavaroita

varastohyllykkdédn sailytykseen.
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LISATIETOA

Odottaa varaosia |:| Varaosat saapuneet |:|
Odottaa koneistusta |:| Koneistettu |:|
Muu syy:

KUVA 19. Uusi varastohyllykén merkintépohja (Jeremias Flang 2017)

Yhteisessa kaytdssa olevan tydkalukaapin oveen laitettiin lista tydkaluista ja niiden maarista, joita se
pitaé sisalléan. Seurannan yhteydessa listasta on helppo tarkistaa, etta kaikki tyokalut ovat tallessa.

Lisaksi jokaisessa tyokalukaapissa seka yhteisissd, ettd henkildkohtaisissa on myds seurantaa helpot-
tavat kuvat niiden sisallon jarjestystasosta.

KUVA 20. Tyokalulista (Jeremias Flang 2017)
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KUVA 21. Ohjekuva kaapin siisteydesta ja jarjestyksesta (Jeremias Flang 2017)

5S:n jatkuvuutta ajatellen luotiin auditointilomake, jonka avulla ty6alueen siisteytta ja jarjestysta
seurataan saannollisesti. Lomake pitaa sisallaan tarkeimmat kysymykset tydalueen osa-alueista,
jotka ovat tarkeita uuden 5S- toimintamallin onnistumisen ja toiminnan kannalta. Lomakkeessa on
esimerkiksi kysymys, “Onko tyoOpisteen lattia siisti? (Ei roskia, 6ljya, rasvaa tai likaa)”, joka pisteyte-
tdan asteikolla 0-3. Nolla pistettd saa lomakkeen mukaan jos “alue on huonossa kunnossa (vaatii
paljon korjauksia)” ja puolestaan kolme pistetta jos “alue on taydellisessa kunnossa (ei korjatta-
vaa)”. Pisteet 1 ja 2 taas saa, kun alue on jotain talta valilta. Lopuksi kaikkien kysymysten pisteet
lasketaan yhteen ja saadaan lopputulos. Ensimmaiseksi tavoitepistemaaraksi valitsimme tuloksen 40,
jolloin koko tydalue on jo kiitettavassa kunnossa siisteyden ja jarjestyksen osalta. Seuranta, jossa
kyseista lomaketta kaytetdan, suoritetaan aluksi kahden viikon valein tehtavélla 5S- auditointikier-
roksella, johon osallistuvat tyGalueen asentajat sekd korjaamon esimies ja asiantuntija.

Sovimme liséksi, etta auditointikierrosten aikavalia voi jatkossa lyhentda tai pidentda sen mukaan
mika osoittautuu sopivaksi, kun uusi toimintamalli saadaan vakiinnutettua jokaisen tydntekijén ar-
keen tydpaikalla. Tavoitepistemdadran mukaisista 5S- tuloksista palkitaan tyalueesta vastaavat tassa
tapauksessa ruokalipulla ja painvastoin kehitettaviin asioihin puututaan valittdmasti kierroksen yh-

teydessa.

Jokaisen auditointikierroksen jdlkeen tulokset sy6tetdaan Exceliin mydhempaa tarkastelua varten seka
uusin taytetty auditointilomake laitetaan esille tyépisteen 5S- taululle.

5S-taulu asennettiin tyOpisteelle, jotta siihen kerdta kaikkea hyddyllista aiheeseen liittyvaa informaa-
tiota ja ohjeita. Taulu sisaltaa jo ohjeen ja esimerkin varastohyllykon merkintédtavasta, 5S auditointi-

lomakkeet seka kuvan tydpisteen siisteys- ja jarjestystasosta.



28 (58)

Igr(ai njarvi KK1 - 5S-auditoinnin tarkistuslista Vko:____

YARA
AUDITOINTIKYSYMYKSET TYOPISTE 2

1.0nko varastohyllykén edustalla oleva s&ilytyskieltoalue vapaa tavarasta?
2. Onko varastohyllykén lavat merkattu ohjeen mukaan ja oikein?
3. Onko varastohyllykdssa tavaraa, joka ei kuulu sinne tai jonka voisi siirtdd muualle?
4. Ovatko huoltoa odottavat laitteet/tavarat niille merkatulla alueella? (Jos alue tdynn4, niin siististi ja poissa tieltd)
5. Onko pesukoneiden edessd oleva rajattu alue vapaa tavarasta?
6. Ovatko kulkuvdylat esteettdmat?
7. Onko tydpisteen lattialla tarpeetonta tavaraa séilytyksessa tai tavaraa, joka ei kuulu sinne? (lavoja, sankkoja, laitteita, tydkaluja yms.)
8. Onko tybpisteen lattia siisti? (ei roskia, 6ljyd, rasvaa, likaa yms.)
9. Ovatko tydpdydat siistitty tydnteon jilkeen ja tarpeettomat tavarat seka tydkalut viety niiltd pois?

10. Onko tyopisteelld sdilytettavien tavaroiden paikat merkitty tarpeeksi selvasti ja ovatko tavarat oikeilla paikoil 1? (pesukoneen korit, roska-astiat, puhdistusvélineet yms.)

11. Onko sammut merkattu ja oikeilla paikoillaan, seké niille paasy esteetonta?

12. Onko tydkall ien ja -pdydan sisélto jarjestetty oikeille paikoilleen ja merkitty oikein, 16ytyykd puutteita tai rikkindisia tydkaluja? Ovatko ohjek ajan tasalla?
13. Onko kemikaali in sisaltd jarjestetty oikeille paikoill ja merkitty oikein, [6ytyyko puutteita?
14. Mahtuuko roskakoreihin vield uutta roskaa? Kaytetdanko roskakoreja oikeille jatteille?

15. Onko 5S-taulun ohjekyltit ajan tasalla?

=
o

. Ovatko kaikki edellisen auditoinnin toimenpiteet tehty valmiiksi?

5S Auditoinnin tulos

Max. pisteet 0

KUVA 22. Auditointilomake (Jeremias Flang 2017)

TYONUMERO
LAITEPAIKKA

KUVA 23. 5S taulu (Jeremias Flang 2017)
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6 TULEVAISUUDEN NAKYMAT

Suunnitelmana on jatkaa 5S- toimintamalliin siirtymista alue kerrallaan, tavoitteena koko konekor-
jaamo 1:n lapikaynti vuoden 2018 loppuun mennessa. Ensin on jarkevinta kayda lapi loput tyopis-
teet valinnaisessa jarjestyksessa. Tama siksi, etta tydalue 2:n 5S- kayttéonotossa huomattiin, miten
paljon tavaraa lahtee tyfalueelta tydkaluvarastoihin, eika toisinpdin. Tyopisteitd, joissa tyontekijoita
tyoskentelee vakituisesti, on mallitydpisteen lisaksi kolme seka yksi tybalue, joka on koko ajan jokai-
sen tyontekijan kaytdssa tarpeen mukaan. Tydalueiden 5S- kdyttoonotto toteutetaan mallityopis-

teelld toteutettujen ratkaisujen mukaisesti tai ainakin niiden pohjalta.

Jokaiselle alueella vakituisesti tydskentelevalle on syytd hankkia oma henkilékohtainen tyokalukaappi
seka tydalueella tydskenteleville yhteiset tydkalukaapit. Kaappien tulisi olla noin kokoa 1000mm x
2000mm x 500mm, jotta saataisiin 100mm lisaa tilaa syvyyssuunnassa nykyisiin kaappeihin verrat-
tuna. Tama muutos ei viela hankaloita tydkalujen ottoa kaapin takaseinastd, mutta jo 600mm syva
kaappi saattaisi aiheuttaa kurottelua joillekkin. Tydkalukaappien sailytystila on hyddynnettéva koko-
naan, joten on myds tarpeen hankkia reikdlevyt samalla kaappien sisasivuseiniin ja oviin sisdpuolelle
kaiken tilan hyédyntamiseksi. Nailla ratkaisuilla saadaan mahdollisimman paljon tavaraa jarjesteltya
ergonomian kannalta oikein. Kemikaaleille puolestaan soveltuu tdydellisesti mallityépisteen mukai-

nen kaappi, johon saa tilattua kooltaan sopivat laatikot jokaiselle kemikaalipurkille.

On myos tarkeda paasta turhista tydkalupdydista eroon, silld ne vievat paljon seindnvarsilta tilaa ja
ovat epdaergonomisia tytkalujen sdilytyksen nakdkulmasta. Toki tarvittava maara apupdytia seka tie-
tokoneen yhteyteen kirjoituspdyta voi jadda. Kaappien ja poytien yms. sijoittelu tydpisteilld on toteu-
tettava jarkevasti, esimerkiksi henkilékohtainen tydkalukaappi tulee olla valittémassa laheisyydessa
tyopoytdan nahden seka ahtaista tiloista on paastava eroon. Myods tydalueiden varastohyllykét on

kaytava huolella 1api ja niiden merkkaus on tehtava mallitydpisteelld vakioidun menetelman mukaan.

Kun tyGalueet on kayty lapi, vuoron saavat tydkaluvarastot, koneistamo, tiivistehuone, 6ljyvarasto
sekad tarveainevarasto. Naiden aluiden kohdalla korostuu 5S- toimintamallin kohta jarjestely.
Tarkeata on jarjestelld ja merkata tydkalujen ja tavaroiden paikat todella selkeasti, silla naita alueita
kayttda useampi henkild. Jokaisen tyontekijan on pystyttdva helposti I6ytémaan, noutamaan ja pa-

lauttaan tarvitsemansa tyokalu tai tavara.

Tyokalujen ja tavaroiden merkinta tulisi jatkossa, sitten kun 5S- toiminta kehittyy, toteuttaa kaikki-
alla mallityOpisteen yhteisen tybkalukaapin mukaisesti. Téman lisdksi tulisi luoda jokaiselle Konekor-
jaamo 1:n ty6alueelle ja varastoille yms. omat varikoodinsa ja merkata alueiden yhteisessa kaytdssa
olevat tydkalut kunkin alueen omalla tunnistevérilla, jotta jatkossa voitaisiin helposti tunnistaa mille
alueelle mikakin tydkalu kuuluu. Jokaiseen tydkalujen sdilytyspaikkaan tulisi myds luoda lista tytka-
luista mitd ne pitavat sisallaan, jotta tarkistettaessa tyokaluja on helppo todeta, ettd kaikki tydkalut

ovat tallessa.
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TyOalueiden varastohyllykot on kdytava huolella I1&pi ja niiden merkkaus on tehtava mallity&pisteen
vakioidun tavan mukaan seka kaikille lattioilla sailytettaville tavaroille on koko konekorjaamon alu-

eella tehtdva selvat merkinnat niiden oikeasta sailytyspaikasta.

Tyokalujen ja tavaroiden jaottelu puolestaan tulee toteuttaa yksinkertaisuudessaan seuraavasti;
henkilokohtaisiin tydkalukaappeihin sijoitetaan ldhes paivittdin tydssa tarvittavat tydkalut ja tavarat.
Ty6alueiden yhteisiin tyokalukaappeihin hieman jaredammat ja kooltaan isommat tai hieman erikoi-
semmat tyokalut ja tavarat, joita ei tarvitse jokaisen tyontekijan henkilokohtaisessa tydkalukaapissa
olla, mutta taytyy tyopisteeltd 16ytya. Tyokaluvarastot ja muut korjaamon yhteiset tilat sisaltavat
mm. erikoistytkalut ja -tarvikkeet seka kooltaan isoimmat tai kalleimmat tyokalut, joita tarvitsee har-

vemmin tai voivat olla koko korjaamon henkiloston yhteisessa kaytossa.

Tyo6alueiden vanhoja hyvaksi koettuja vakioituja menetelmia tulisi kehittaa jatkuvasti eteenpain seka
samalla luoda uusia menetelmia siisteyden ja jarjestyksen yllapitémiseksi ja liittda ne osaksi 5S-toi-
mintaa konekorjaamolla. Lopuksi jokaiselle alueelle tulee tehda oma 5S- auditointilomake seka seu-

ranta on kehitettdva sille tasolle, etta se kattaa koko korjaamon alueen.
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LIITE 1 YARALLE TEHTY PEREHDYTYSMATERIAALI

5S toimintatavan
kayttoonotto Yara
Siilinjarven
Konekorjaamolia

Alkutilanne

« Konekorjaamo 1 on allut jo pitkaan yleisesti siistilla tasolla ja saanut myos hyvaa
palautetta siita.

+ Tastd huclimatta nahtiin tarpeellisena aloittaa 5S toimintamallin kaytto, jotta saataisiin
vietya siisteys ja etenkin jarjestys seuraavalle tasolle ja kehittaa toimintaa entisestaan.

- Paadyttiin ratkaisuun suorittaa tama 5S-kayttasnotto opinnaytetysna.

« Opinnadytetyon laajuus rajattiin siten, etta paatettiin tehda yhdelle tyapisteelle
kaytannon 55-malli ja loput tyépisteet, alueet ja varastot kattava suunnitelma.

« Mallityopisteeksi valikoitui Konekorjaamo 1:n tydalue 2.

M Jeremias Flang 6/05/2018 P’DE
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5S:n ensimmainen vaihe aloitettiin 30.11.2017,
jota ennen oli jo pidetty konekorjaamon
henkildkunnalle 5S-koulutus seké& palaveri
tydalue 2:n asentajien kanssa siitd mité tullaan
tekemaan.

Sortteerauksessa kaytettiin apuna kahta isoa
kuormalavaa, joista toiseen kerdttiin tavarat, e—=c
jotka tiedettiin varmasti tarpeettomiksi kyseisella
tyopisteelld (karanteeni) ja toiseen tavarat joita
tarvitaan, mutta niiden tarpeellisuus ja paikka
kyseisella tyopisteella taytyi viela yhdessa

arvioida (uudelleen méaaritys).
paljon joskus

Kun kaikki tavarat oltiin saatu lajiteltua kahdelle

lavalle, kaytiin viel& lapi uudelleen méaritettava

lava, ja paatettiin siirtyvatko tavarat karanteeniin
vai tarpeellisena takaisin tyopisteelle.

Sortteerauksen lopputuloksena kaksi isoa
sdilytyskaappia jai tyhjéksi tavarasta, joista
toinen hévitettiin ja toinen jéi tydpisteelle
mahdollista tulevaa tarvetta varten.

Jeremias Flang 6/05/2018 PR
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Kuvan tavaroiden lisaksi loytyi myos

paljon tydalueella tarpeetonta,
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BT

muuten tarpeellista tavaraa, materiaaleja ja tyokaluja, jotka pystyttiin
suoraan sortteerauksen yhteydessa viemaén niille ennalta maéaritettyihin

sailytyspaikkoihin muualla konekorjaamolla.

Jeremias Flang

5S:n toinen vaihe aloitettiin osittain jo
sortteerauksen lomassa, mutta varsinaisesti
sen paatyttya.

Yhteisessa kaytossa olevat tavarat, materiaalit
ja etenkin tyokalut jarjestettiin ja merkattiin
tarkasti.

My6s jokaisen tyontekijan henkildkohtainen
tydkalukaappi jérjestettiin ja tavaroiden paikat
merkattiin.

Lattioihin tehtiin suunnitelman mukaiset
merkinnét helpottamaan jarjestyksen
yllapitamista.

Tyopisteelld oleva varastohyllykkd jarjesteltiin
ja sen lavat merkattiin uudella tavalla.

Jeremias Flang

6/05/2018 A3
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Systematisointi

Ruuvimeisselit ~ Saha  Porakone

i

6/05/2018 A3
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Henkilokohtaiset tyokalukaapit

Jokaisen tyopisteella tyoskentelevan henkilon
oma tydkalukaappi, joka pitaa sisallaan kaikki
yleisimmat tyokalut ja tarvikkeet mité kukin
tarvitsee jokapaivaisessé tyonteossaan.

Kaapin jarjestys ja merkitseminen paatettiin
mietinnan ja tyontekijoiden mielipiteiden
jalkeen toteuttaa hieman eritavalla, kuin
yhteisesséa kayttssa olevien tavaroiden.

Jokaisen kaapin ovessa sisépuolella on kuva
siitd, milta jarjestyksen tulee nayttaa. (liittyy
myds kohtaan 4S)

Page
% Jeremias Flang 6/05/2018 6

Yhteinen tyokalukaappi

Kaikkien tydpisteella tydskentelevien kaytdssa
oleva tydkalusailo.

Pitaa sisallaan esim. jareammat ja kooltaan
isommat tai hieman erikoisemmat tydkalut,
joita ei tarvitse jokaisen tyontekijan
henkildkohtaisessa tydkalukaapissa olla,
mutta téytyy tyopisteelta 10ytya.

Tyokalujen ja tavaroiden paikat merkattu
selkeasti tarrakirjoittimen avulla.

Liséksi ovessa selvat kuvat siita milta kaapin
jarjestyksen tulisi nayttaa.

[ Jeremias Flang 6/05/2018 A3
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Kemikaalikaappi

Tybdalueen yhteisessa kaytdsséa oleva
kaappi, joka paaasiallisesti pitéa siséllaan
tydnteossa yleisimmin tarvittavat kemikaalit.

Sisaltaa lisaksi mm. ratit, rasvaprassit ja
teipit.

Tavaroiden paikat merkattu selkeasti ja
tarkasti tarrakirjoittimen avulla, jonka liséksi
ovessa mallikuva jarjestyksen tasosta

= Page
% Jeremias Flang 6/05/2018 6
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Yhteisessa kaytossa olevat kaapit
merkattiin myds ulkopuolelta, seka
kemikaalikaappiin laitettiin
asiaankuuluvat varoitusmerkit.

Page
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Lisaa esimerkkeja jarjestelysta ja
tavaroiden sailytyspaikkojen
merkkaamisesta.

Page
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SEKAJATE
Pottettavars; sovettuvaa jatotta esim
* Pakkausmuovit ja kelmut
sokalainen muovijite

styroksi yms. eristeet
*+ sekalainen pienjate

(”ﬁnoan kelpaamaton sekalainen jate
@8im. kumi, lasi, jalkineet) kuuluvat
“Bpujatteen astiaan

BY CHOICE

Roskakorien paikat merkattuna lattiaan
selkeasti ja merkinnat jatteen laadusta.

El SAA LAITTAA:
Metallijatotta
Vaaralisia jattoits (esim
aerosolit. kemikaalit, Oyt
Sahko- o elekironikkalaitieia
Pahvi ja papert

Kaikille naille on omat erliiset
keraysastiat/pisteet

Jeremias Flang 6/05/2018 PR
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Suunnitelman mukaiset
lattiamaalaukset tilattiin Yaran
alihankkijalta Savon Korro Oy:lta.

Kuvassa tavaran sailytyskieltoalue
maalattuna lattiaan, jonka
tarkoituksena on estaa tavaran
keraéntyminen varastohyllykoén
eteen, jotta kuormalavojen nouto
sielté olisi mahdollisimman
esteetonta.

Jeremias Flang 6/05/2018 PR
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Kuvassa ensisijainen sailytysalue huoltoa
odottaville laitteille ja osille.

Jeremias Flang 6/05/2018 PR
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Samalla kun muut lattiamaalaukset tehtiin,
paatettiin myos merkita kaikki sammutinpullot
koko Konekorjaamo 1:n alueella kuvassa
nakyvalla tavalla, jotta niille paasy olisi aina
esteetonta.

[ Jeremias Flang 6/05/2018 A3
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Pesukoneiden ympérille lattiaan maalattu keltainen viiva rajaa niiden kayttdalueen ja helpottaa pitaméaan
tavarat poissa valittomasta laheisyydestd, jolloin niilla tydskentely on esteetonta.

Lisaksi rajaus ultradédnipesukoneen edessé ilmaisee alueen, jolla on kaytettdva normaalista poikkeavaa
suojavarustusta, kun laitteella tydskentelee.

My6s pesupaikka on nyt rajattu erilleen muusta lattia-alasta.
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Tybalueen varastohyllykkd koostuu kolmesta
lohkosta, joista vasemmanpuoleisimpaan
jarjesteltiin kuormalavat selkeasti merkittyna,
joissa tavara on jatkuvassa sailytyksessa
(puutavara, koneistamon osat, sangot yms.)

Keskimmainen ja oikeanpuoleinen lohko ovat
kaytdssd mm. varaosia odottaville huollossa
oleville laitteille ja osille.

Page
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Kolmannessa vaiheessa oli tarkoitus

siistia tydalue tavoitetason mukaiseen

kuntoon, jonka jalkeen alue valokuvattiin

my6hempéaa seurantaa varten.

Siivouksen yhteydessé paatettiin maalata

myos kaytdssa kuluneita tyopoytia.
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Siivottu tydalue
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Maalatut tyopoydat
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Standardisointi

Standardisoinnissa kaytettiin apuna
visuaalisia ohjeita, jotka helpottavat Frosemit Matmisius Laeiu
siisteys- ja jarjestystason
yllépitémisté. — — - O =—
— — - O =—
— — n —
— — n —
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kd TYONUMERO
LAITEPAIKKA
LISATIETOA
Odottaa varaosia []  varaosatsaapuneet [ ]
;“j:‘::y?“e‘““s“ O Koneistetw O Luotiin tydalueen varastohyllykéssa
' sdilytettaville tavaroille merkintapohja,
jota jatkossa kaytetaan.

Uusi merkintatapa sisallyttaa kaiken
tarpeellisen informaation
kuormalavojen sisallosta ja

& 12297740,1222:1370 varastoinnin tarkoituksesta.
MG pygao, FVBs3 '

N KUNNOSTUS

pUMPPUE
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Yhteisesséa kaytdsséa olevan tyokalukaapin
oveen laitettiin lista tyokaluista ja niiden
maarista, joita se pitaa sisallaan.
Seurannan yhteydessa listasta on helppo

tarkistaa, etta kaikki tydkalut ovat tallessa.

Lisaksi jokaisessa tydkalukaapissa on myos
seurantaa helpottavat kuvat niiden sisallon
jarjestystasosta.

K Jeremias Flang 6/05/2018
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Luotiin 5S auditointilomake, jonka avulla
tybalueen siisteyttd ja jarjestysta
seurataan.

Hawsitus puurzer
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Tyopisteelle asennettiin 5S-taulu, jolle on

tarkoitus kerata kaikkea aiheeseen
liittyvdd mm. informaatiota ja ohjeita.

Taulu siséltaa jo ohjeen ja esimerkin
varastohyllykén merkintatavasta, 5S
auditointilomakkeet seka kuvan
tyOpisteen siisteys- ja jarjestystasosta.

Jeremias Flang 6/05/2018 PR
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Seuranta suoritetaan aluksi kahden viikon BY CHOICE

valein tehtavalla 5S- auditointikierroksella,
johon osallistuvat tydalueen asentaja(t) seka
korjaamon esimies ja asiantuntija.

Auditointikierrosten aikavalia voi jatkossa
lyhentéé tai pident&d, sen mukaan mik&a
osoittautuu sopivaksi.

Kierroksilla kéytetdén apuna 5S-
auditointilomaketta.

Hyvisté 5S tuloksista palkitaan tydalueesta
vastaavat tassa tapauksessa ruokalipulla ja
painvastoin kehitettaviin asioihin puututaan
valittdmasti kierroksen yhteydessa.

Jokaisen auditointikierroksen jéalkeen tulokset
syotetaan Exceliin mydhempaa tarkastelua
varten seka uusin taytetty auditointiiomake
laitetaan esille néhtavaksi tydpisteen 5S-
taululle.
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H Yara Siilinjarvi KK1 - 5S-auditoinnin tarkistuslista Vko:____
AUDITOINTIKYSYMYKSET TYOPISTE 2
1000
2000
3,000
n osaue e
o tavarasa?
koja, laitteita, tyokaluja yms.)
eiroskia, o likaa yms.)
5. omto o o s pois?
0 i )
1
2 o
.
14. Mahtusko rosalareinin
15. 00k
i
55 Auditoinnin tulos |
Max. pisteet 8
Havaitut puutteet:
0 Alue huonossa kunnossa (vaatii paljon korjauksia)
1 Alue tyydyttévassa kunnossa (vaatii yksittaisia korjauksia)
2 Alue hyvassa kunnossa (Ishes taydellinen)
3 Alue tiydellisessa kunnossa (ei korjattavaa)
m Jeremias Flang 6/05/2018 A3
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Jatketaan 5S toimintamalliin siirtymisté alue kerrallaan tavoitteena koko konekorjaamo 1:n lapikéynti vuoden
2018 loppuun mennessa.

Ensin kaydaan lapi loput tydpisteet valinnaisessa jarjestyksessa. (tydalue 2 ja 3, levyleikkurin alue, Kimmon
hitsaamo)
Tama siksi, koska tydalue 2:n 5S kayttddnotossa huomattiin, miten paljon tavaraa léhtee tydalueelta
tyokaluvarastoihin, eiké toisinpain.
Tydalueiden 5S toteutetaan mallityopisteella toteutettujen ratkaisujen mukaisesti.
Jokaiselle alueella vakituisesti tydskentelevélle oma henkilokohtainen tyokalukaappi. Tydkalujen

ja tavaroiden merkinta tulisi jatkossa toteuttaa mallitydpisteen yhteisen tyokalukaapin mukaisesti.

Liséksi kaikkien tydalueella tydskentelevien yhteiset tyokalukaapit.
Kaappien tulisi olla kokoa n. 2000mm x 2000mm x 500mm, eli nykyisia kaappeja 100mm
syvemmat seka reikélevyt kaappien sisasivuseiniin ja oviin kaiken tilan hyédyntamiseksi.
Kemikaaleille soveltuu taydellisesti mallitydpisteen mukainen kaappi, johon merkinnét samalla
tavalla.
Tyokalujen ja tavaroiden jaottelu toteutetaan seuraavasti:
Henkilokohtainen tydkalukaappi = lahes péivittain tydssa tarvittavat tyokalut ja tavarat.
Ty6alueen yhteinen kaappi = hieman jareammaét ja kooltaan isommat tai hieman
erikoisemmat tyokalut ja tavarat, joita ei tarvitse jokaisen tyontekijan henkildkohtaisessa
tyokalukaapissa olla, mutta taytyy tyopisteelté I0ytya.
Tyokaluvarastot ja muut korjaamon yhteiset tilat = Erikoistyokalut, kooltaan isoimmat tai
kalleimmat tyokalut, joita tarvitsee harvemmin tai voivat olla koko korjaamon henkildston
yhteisessa kaytossa.

Jeremias Flang 6/05/2018

Turhista tydkalupdydista eroon, silla vievéat paljon seinénvarsilta tilaa ja ovat
epaergonomisia tyokalujen sailytyksen nakokulmasta. Toki tarvittava maara apupoytia
seka tietokoneen yhteyteen kirjoituspdyté voi jaada.

Kaappien ja poytien yms. sijoittelu tyopisteelld jarkevasti (esim. henkilokohtainen
tydkalukaappi valitttméassa laheisyydesséa tydpoytaan nahden seka eroon ahtaista
tiloista).

Kaikille lattioilla sailytettéville tavaroille selvat merkinnét paikoista (roskakorit, lavapinot
yms.)

Tybalueiden varastohyllykét on kéytava huolella lapi ja niiden merkkaus mallitydpisteen
standardoidun tavan mukaan.

Lisaksi levyleikkurin alueen varastohyllykén mahdollisuutta poistaa tai siirtda muualle voisi
miettia, jotta paastéisiin kyseisen alueen ja tydalue 3:n tilan ahtaudesta eroon.

Kun tydalueet on kéayty I&pi, vuoron saavat tydkaluvarastot, koneistamo, tiivistehuone ja dljyvarasto
seké tarveainevarasto.

Kaikissa ndissakin kohteissa kaydaan kaikki 5S:n vaiheet tarkasti lapi.

Tarkeata on merkata tydkalujen ja tavaroiden paikat todella selkeasti, silla néita alueita (pl.
koneistamo) kayttaad useampi henkild.

Tehdaan myos jokaiselle alueelle oma 5S auditointilomake ja kehitetddn seuranta koko korjaamon
kattavaksi.

Jeremias Flang 6/05/2018
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Liséksi luodaan jokaiselle Konekorjaamo 1:n tydalueelle, varastoille yms. omat vérikoodinsa ja
merkataan alueiden yhteisessé kaytdsséa olevat tydkalut kunkin alueen omalla tunnistevarilla, jotta
jatkossa voitaisiin helposti tunnistaa mille alueelle mikakin tydkalu kuuluu. Seka taman liséksi
luodaan jokaiseen tydkalujen sailytyspaikkaan lista tydkaluista mita ne pitévat sisallaan, jotta
tarkistettaessa tydkaluja on helppo todeta, etté kaikki tydkalut ovat tallessa.

YARA
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LIITE 2. KK1 MALLITYOPISTEEN HAHMOTTELU
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Tietokonepdyta /kaappi

| Pasin tydkalut

Kemikaalikaappi

Taren tyokalut

Yhteiset tydkalut

Mikon tydkalut
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