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SVL Group-konserniin kuuluva Avemet Oy on ainutlaatuinen metalliteollisuuden alihan-
kintaan erikoistunut yritys, joka tarjoaa laajan valikoiman levy- ja putkiaihioiden leikkaa-
misen seké aihioiden jatkojalostamisen palveluita asiakkaille ympéri Suomea. Avemet
Oy on osa SVL Group:n kasvustrategiaa ja kasvun mahdollistamiseksi tiytyy yrityksen
pystyd mukautumaan muuttuviin markkinoihin seki vaihteleviin asiakastarpeisiin.

Tama opinndytetyo tehtiin Avemet Oy:n Messukylédn toimipisteelle osana laajempaa 5S-
hanketta toimipisteelld. Opinnéytetyo rajattiin kdsittelemédn tehtaan poraus- ja kiertey-
tyskeskuksen tuotantosolua, eli tulevaisuudessa toteutettavan 5S-ohjelman pilotoinnin
mahdollisti timd opinndytetyd. Toimeksiannon taustalla oli Avemet Oy:n halu pystyd
tayttdmadn asiakkaidensa tarpeet entisti tehokkaammin sekd asiantuntevammin kehitté-
mélld toimintaansa jatkuvasti. Tehokkuuden lisdksi Avemet Oy halusi tehdd tuotantoti-
loistaan entistd viihtyisimmén seka turvallisemman tydympériston tyontekijoilleen.

Opinndytetyd toimeksiantona toteutti 5S-menetelmén kayttoonoton valitussa pilottikoh-
teessa ja ndin suoritettiin valitun tuotantosolun kehittiminen laajemman 5S-hankkeen
osalta. Tamén toteutuksen aikana tyOpisteen tyokalut, apuvilineet sekd tydymparisto jér-
jestettiin uudelleen yhteistyOssd toimipisteen tyontekijoiden kanssa.

Opinndytetyon teoriaosuudessa kisitellddn sellaista laatuajattelun teoriaa, jota hyddyn-
nettiin opinndytetyon toteutuksessa ja jolla voidaan parantaa toimintaa tulevaisuudessa.
Pilottikohteen kehitystarpeiden selvittimiseksi tutustuttiin yrityksen toimintaan yhteis-
tyOssd eri organisaatiotasojen kanssa.

Opinndytetyon aikana saatiin aikaiseksi ndkyvid muutoksia toiminnassa. Projektin aikana
tuotetut tulokset innostivat henkildstdd sitoutumaan yhteiseen hankkeeseen. Sitoutumisen
avulla pystyttiin ottamaan ensimmaéiset askeleet kohti vithtyisimpéad, tehokkaampaa seka
turvallisempaa tyoympéristod. Télld opinndytetyolld saatuja tuloksia tullaan hyodynta-
madn yrityksen 5S-ohjelmassa seké osana jokapdivéistd toimintaa tulevaisuudessa. Vali-
tussa pilottikohteessa 5S-kédyttoonotto toteutui, jonka seurauksena niin tyontekijoiden,
johtoportaan kuin my0s timén opinndytetyon tekijén tietimys 5S-kehitystydkalusta pa-
rani.

Asiasanat: lean, 5S, kaizen, toiminnan kehittdminen
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Avemet Ltd. is a part of SVL Group, and it’s a unique company specialized in subcont-
racting for metal industry. It provides a wide range of advanced cutting and post-proces-
sing services for clients around Finland. Avemet Ltd. is part of SVL Group’s growth
strategy and to accomplish that growth it has to be able to adapt to various customer
demands.

This thesis was produced for Avemet Ltd. at its production facility at Messukyla as a part
of a large scale implementation of a 5S development tool. The Scope of this thesis was
limited to developing of the factory’s drill and threading unit, and the piloting of the large
scale 5S project was made possible due to this thesis. Avemet desired to fulfill their
clients’ needs more efficiently and with more expertise by continuously developing the
company’s operations.

The theoretical part of this thesis includes theory about lean-thinking and 5S that were
utilized during this project. Information on the development needs of the pilot project was
gathered by getting aquainted with the operations with the cooperation of personnel from
different organization levels.

The purpose of this thesis was to implement 5S in the selected pilot project and thus
complete the implementation of 5S for this single production cell. During this process all
of the tools, equipment and the work environment were rearranged in cooperation with
the employees.

The results produced during this project were visible and they inspired both workers and
administration to commit to this common endeavour. With commitment it was possible
to take the first steps towards a more enjoyable, efficient and safer work environment.
The results aquired in this study will be utilized as part of everyday activities and in the
larger 5S implementation at Avemet Ltd. Implementation of 58S at the selected production
unit was complited successfully and as a result the knowledge of 5S improved amongst
the workers and administration of Avemet Ltd.

Key words: lean, 58S, kaizen, development of operations
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1 JOHDANTO

Opinnéytetyon tarkoituksena oli 5S-menetelmén toteuttaminen Avemet Oy:n tuotantoti-
lojen pilotti kohteessa, toimipisteen porausyksikon tuotantosolussa. Opinndytetyd val-
miina tuotoksena toimi Avemet Oy:n tuotantotyontekijoille jacttavana kdytdnnon esityk-
send 5S-menetelmin vaiheista ja tarkoituksesta. Tdma paransi tyontekijoiden tietoisuutta
laajemmasta 5S-menetelmén kéyttdonotosta toimipisteelld. Opinndytetyd toimi myds po-
rayksikon 5S-menetelmén kiyttoonottona pilotoinnin yhteydessd. Opinndytetyon aikana
suunniteltiin porausyksikon tuotantosolun jérjestys uudelleen sekd kayttdonotettiin uusia

jarjestelyja ja kdytént6ja tuotantosolun toiminnan kehittimiseksi.

Toimeksianto télle opinndytety6lle tuli Avemet Oy:n tuotantojohtajalta, jonka visiona on
suorittaa laajempi 5S-ohjelman kédyttoonotto tehtaan tiloissa. OpinnéytetyOsté ja sen tu-
loksista olikin hyotyd tdmén laajemman hankkeen toteutukselle. Liséksi opinndytetyon
tulokset toimipisteelld olivat tuottavampia, koska timén tyon teemoja tullaan korosta-
maan tehtaan tyontekijoille opinndytetyon aikana sekd laajemman 5S-kdyttoonoton ai-

kana.

Avemet Oy on osa SVL Groupin kasvustrategiaa, jonka modernin konekannan yhdista-
minen lean-johtamisfilosofian kanssa tulee tuottamaan ammattitaitoisesta ja tehokkaasta

yrityksestd entistd kilpailukykyisemmén tulevaisuudessa.



2 AVEMET OY

Kuva 1. Avemet Oy:n tehdas Tampereen Messukyldssd (SVL Group, 2019, kotisivut)

Avemet Oy on vuonna 1988 perustettu yritys, joka on nykyisin Suomen Vesileikkaus

Oy:n omistama, osana SVL Group:ia. Avemet Oy on erikoistunut suurkonepajateollisuu-

den alihankintaan ja silld on kymmenien vuosien mittainen vankka kokemus alallaan.

Avemet Oy erottuu metalliteollisuudessa isojen terdslevyjen kasittelylld. Sen toiminta

painottuu levyleikkaukseen, mutta tarvittaessa aihioita pystytdén jatkojalostamaan asiak-

kaan toiveiden mukaan. Sen konekanta on laaja ja nykyaikainen, joilla pystytdan kisitte-

lemédn pienistd levyistd jdreisiin. Konekannan mahdollistamiin palveluihin kuuluu mm.:
» Laserleikkaus

Vesileikkaus

Plasmaleikkaus

Polttoleikkaus

Sarméys

Jared sdrmadys ja mankeli

VvV V. V V V VY

Viimeistely.



Laserleikkauksella pystytddn leikkaamaan levyjd 25 mm paksuuteen asti, ja tdima leik-
kausmenetelméd on nykyajan standardimenetelma ldhes kaikkien metallien leikkaukseen.
Silld padstddn hyvin tarkkaan leikkausjélkeen. Kappaleet voidaan merkata tai rei’ittda
kierteitd vaille valmiiksi. Kaikissa jatkotyo- ja kokoonpanovaiheissa tarkka ja siisti laser-
leikkausjdlki nopeuttaa sekid helpottaa edullisen ja edustavan lopputuotteen valmistusta.

(SVL Group, 2019, kotisivut).

Vesisuihkuleikkauksella pystytddn leikkaamaan maksimissaan 250 mm paksuisia levyja,
ja se soveltuu ldhes kaikkien materiaalien leikkaamiseen. Menetelma ei aiheuta korkeista
lampotiloista johtuvia muodon muutoksia tai muita ldmpdvaurioita leikattavaan kappa-
leeseen. Télld menetelmélld voidaan valmistaa erittdin vaikeita muotoja tai pienié reikii

paksuihinkin materiaaleihin. (SVL Group, 2019, kotisivut).

Polttoleikkauksella pystytddn leikkaamaan 300 mm levypaksuuteen asti, ja se soveltuu
rautametallien muotoon leikkaamiseen perinteiselld polttoleikkaus happi-propaanimene-
telmallda. Avemet Oy:n konekanta mahdollistaa vaativien hitsausviisteiden leikkaamisen.
Hyvén polttoleikkauslaadun takaamiseksi levyt sinkopuhdistetaan aina ennen leikkausta.

(SVL Group, 2019, kotisivut).

Plasmaleikkaus perustuu railon sulattamiseen kappaleeseen, ja silld pystytddn leikkaa-
maan 50 mm paksuuteen asti. Soveltuvuuskohteet riippuvat leikattavasta materiaalista.
3D-leikkauspédlld saadaan aikaiseksi suorat leikkauspinnat seké vaativat muotoviisteet.
Talld menetelmalld voi valmiiksi merkata kappaleeseen reikien ja aukkojen paikat ja esi-

merkiksi taivutuslinjat. (SVL Group, 2019, kotisivut).

Avemet Oy:lld sirmétdén leikatut kappaleet tarvittaessa. Konekanta mahdollistaa niin
suurta puristusvoimaa vaativat kappaleet kuin myos tarkkuustyotd vaativat pienemmaét
kappaleet. Konekannasta 10ytyy sopivat koneet ja henkilOstostd vaadittava osaaminen.

(SVL Group, 2019, kotisivut).

Avemet Oy:lld valmistetut tuotteet viimeistelldén asiakkaan tarpeen mukaan. Tuotteiden
viimeistelyyn on kdytdssd mm. CNC-pora ja kierteityskeskus, Lissmac-viimeistelylinjat

sekd mahdollisuus viisteiden tekoon viimeistelyssa.
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Konserni (SVL Group) laajemmalla mittakaavalla omaa nykyaikaisen ja tehokkaan ko-
nekannan, joka siséltdd poikkeuksellisen paljon erilaisia koneita. Koneiden suuri mééra
lisdéd joustavuutta, lyhentdd toimitusaikoja ja parantaa toimitusvarmuutta. Tuotanto- ja
varastotilaa konsernilta 16ytyy noin 15 000 m?. Tydntekijoitd on noin 120 henkildd. SVL
Group on ainutlaatuinen levy- ja putkiaihioiden leikkaamiseen ja aihioiden jatkojalosta-

miseen keskittynyt yritysryhma. (SVL Group, 2019, kotisivut)

SVL Group kaésittelee terdksid ja muita metalleja yli 18 000 t vuodessa. Alihankintaan
erikoistuneena sen tuotanto on laadukasta ja tehokasta. Avemet Oy:n tuotantotiloissa on
kaytossd Suomen suurimpiin “’présseihin” kuuluva “vikivahva” Ursviken (kuva 2), jolla
on mahdollista tyostdd 8,4 metrid pitkid kappaleita 2000 tonnin puristusvoimalla. Tdma

mahdollistaa jareidenkin taivutusten tekemisen. (SVL Group, 2019, kotisivut).

Kuva 2. Ursviken CNC-sdrméyspuristin

@- Group @n AVEMET
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3 LEAN

3.1 Lean

Lean on Japanissa kehitetyn Toyotan tuotantojdrjestelmdn pohjalta syntynyt johtamisfi-
losofia. Tdamdn jdrjestelmdn keskeisind ideoina toimii koko organisaation sitoutuminen
virtausmaisen tuotantotavan kehittimiseen. Tdamd tapahtuu hukan (muda) eliminoimi-
sella, ihmisten ja laitteiden ylikuormituksen (muri) poistamisella sekd tuotantoaikataulun

epdtasaisuuden (mura) minimoimisella.

Alkujuuret lean-toimintamallille ovat 1800-luvun Japanista, kun tekstiiliteollisuuteen ke-
hitettiin kangaspuut, joissa oli tuotannon pysdyttavd toiminto. Kdytdssd olevan langan
katketessa tuotanto pysdhtyi. Automaattisen pysdytyksen ansiosta oli mahdollista paikal-
listaa tuotannossa ilmeneva ongelma nopeasti. Kisite sai sittemmin nimen jidoka, joka
tarkoittaa ”automatisointia inhimilliselld otteella”, ja siitd tuli toinen Toyotan tuotantojér-

jestelmiin peruspilareista. (Modig & Ahlstrom, 2016, 70.)

Toisena Toyotan tuotantojérjestelmén peruspilarina toimi Just-in-Time -filosofian kehit-
tyminen. Just-in-time tarkoitti virtauksen luomista tuotantoon karsimalla kaikki varastot
ja tuottamalla vain sitd, mitd asiakas halusi. Jokaisen yksittdisen tuotteen tuli “virrata”
tuotannon lipi (Modig & Ahlstrdm, 2016, 71). JIT sai alkunsa Kiichiro Toyodan tutustu-
misesta amerikkalaiseen autoteollisuuteen sekd amerikkalaiseen supermarket-jirjestel-
méin, jossa hyllyissé olevia tuotteita tdydennettiin sitd tahtia, kun asiakkaat niitd ostivat.

(Liker, 2011, 18.)

”Lean toimintastrategia korostaa aina virtaustehokkuutta eikd resurssitehokkuutta” (Mo-
dig & Ahlstrom, 2016, 124). Resurssitehokkuudella tarkoitetaan kiytdssi olevien resurs-
sien kdyton optimoimista, esimerkkind massatuotanto, jolloin pyritdén tuottamaan mah-
dollisimman paljon jotakin tuotetta tai hyodykettd sen sijaan, ettd tehtdisiin jonkin asiak-
kaan tarvetta vastaava méérd. Virtaustehokkuudella tarkoitetaan resurssien kohdistamista
mahdollisimman tehokkaasti asiakastarpeen tiyttdmiseksi. "Hyvén virtaustehokkuuden
takaamiseksi on tarkedmpaa, pitdcd virtaus kdynnissd eli varmistaa, ettd on koko ajan jokin

resurssi, joka jalostaa virtausyksikkdd” (Modig & Ahlstrém, 2016, 21).
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Virtaustehokkuudella on kaksi tirkedi ulottuvuutta: arvo ja tarve. Asiakkaan tarpeet saa-
daan tiytettyd arvoa tuottavalla toiminnalla. Tarkeintd on aika, jona virtausyksikko saa
arvoa. Arvoa syntyy, kun virtausyksikko etenee ja jalostuu. (Modig & Ahlstrém, 2016,
23) Esimerkiksi, kun raaka-ainetta tyostetdén koneella, virtausyksikolle tapahtuu jotain
arvoa tuottavaa. Saman periaatteen mukaisesti toiminto on arvoa tuottamaton, jos virtaus-
yksikko ei jonkin toiminnon aikana jalostu (Modig & Ahlstrém, 2016, 24). Esimerkkini
arvoa tuottamattomasta toiminnasta on tehdasympéristdssd jonkin tuotteen vélivaras-

tointi. Vilivarastoinnin aikana tuote odottaa etenemisti eikd se jalostu milldan tavalla.

PARAS LAATU -
MATALIMMAT KUSTANNUKSET — LYHYIN LAPIMENOAIK A—
PARAS TURVALLISUUS - KOREEA MORAATIL

HUEKAN ELIMINOINTI

ARVOA TUOTTAVA TOIMINTA

JIT JIDOEA
VIRTAUSTEHOKKUUS AUTOMAATIO

JATKUVA PARANTAMINEN
58 -MENETELMA

Kuva 3. Lean-periaatteen rakenne ty6hon sisdltyvilld teorialla

”Keskittymadlld virtaustehokkuuteen organisaatio voi vihentdd lisdtyotd ja vapautua tar-
peettomasta tuhlauksesta” (Modig & Ahlstrom, 2016, 124). Lisiksi heidin mukaan lean-
toimintastrategian toteuttamisessa ei ole kyse vain virtauksen parantamisesta, vaan eri
tavoista olla jatkuvasti kehittyvi organisaatio. “Jatkuvasti virtausta parantavalle organi-
saatiolle karttuu uutta osaamista, uutta ymmarrystd, uusia kokemuksia ja uusia opetuksia
asiakkaan tarpeista ja niiden mahdollisimman tehokkaasta tiyttimisestd” (Modig & Ahl-

strom, 2016, 152).
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Seuraavana on listattu Torkkolan (2015, 124) mukaan keinoja toiminnan sujuvoitta-

miseksi:

>

V V V V V V VYV V V VYV V V VY

eliminoimalla tyGvaiheita ja tehtévien siirtoa henkil6lté toiselle
eliminoimalla turhat hyvaksynnét

yhdistelemilld tyovaiheita

muuttamalla tehtdvien jarjestystd, rytmii ja ajoitusta
toteuttamalla imuohjaus

pienentdmaélld erdkokoa

parantamalla laatua

visualisoimalla tilannekuva

eliminoimalla turha liike ja siirtiminen
vakioimalla/standardoimalla toiminta

lopettamalla arvoa tuottamattomien tehtdvien tekemisen
perustamalla eri funktioista osa-aikaisia tyosoluja
tasoittamalla tyokuorma kysynnén tahdin avulla

kayttdmalla suoritusjarjestyksend fifoa (first-in-first-out).

Likerin (2010, 14) mukaan ajatuksena on minimoida lisdarvoa tuottamattomiin toimin-

toihin kuluva aika sijoittamalla tyOpisteelld tarvittavat tyokalut ja materiaalit mahdolli-

simman ldhelle tuotantolinjaa. Liker luettelee kirjassaan (2010, 14) myods muutamia seik-

koja joihin panostaminen on suunta laadukkaampaa palvelua:

ajan ja resurssien tuhlauksen eliminointi

laadun rakentaminen tydpaikan jérjestelmiin

edullisten mutta luotettavien vaihtoehtojen etsiminen kalliille uudelle teknologi-
alle

parantamalla yritysprosesseja

oppimisen kulttuurin rakentaminen jatkuvan parantamisen toteuttamiseksi.

Viisdsen ja Likerin ndkemyksid lean-ajattelun tavoitteista ja kehityskohteista voidaan

peilata lean-ajattelutapaan sisdltyvin 5S-kehitystyokalun tavoitteiden yhteyteen. Tuomi-

sen (2010, 8) mukaan 5S-ohjelman hy6tyind ja tavoitteina ovat:

>

>
>

organisaatiolle edullinen tapa tehostaa tuottavuutta ja tyoviithtyvyytti seké paran-
taa laatua
kannustaa piivittdiseen parantamiseen pienin askelin

ehkaistd ongelmien syntymistd ja minimoidaan hukkaa
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» edistdd jokapdividisten ongelmien ratkaisemista yhteistyossa

» luoda edellytyksid JIT-ohjauksen toteutumiselle, oikea médra oikeita tavaroita,
oikeassa paikassa ja oikeaan aikaan

» estdd paidstojen ja jatteiden syntymistd, kannustaa turvallisuusaloitteiden tekemi-
seen sekd monien laatu- ja lean-tekniikoiden kdyttimiseen

» tyoskentelyn nopeuttaminen paremman siisteyden, jarjestelyn ja puhtauden ansi-
osta

» el kerdtd turhaa tavaraa, tarpeettomat materiaalit, tyokalut ja muut tavarat eivét
endd hiiritse toimintaa

» tilojen kayttd tehostuu ja yli jadva tila voidaan kayttdd muihin tarkoituksiin.

3.2 7+1 Hukkaa

Hukalla (muda) tarkoitetaan prosessin aikana tapahtuvaa aikaa, joka ei tuota lisdarvoa
asiakkaan nakokulmasta, toisin sanoin lisdarvoatuottamatonta tyotd. Useimmissa proses-
seissa on 90 % hukkaa ja 10 % lisdarvoa tuottavaa tyotd. Liiketoiminta- tai valmistuspro-
sesseille on luokiteltu kahdeksan niissé ilmenevad hukkatyyppia (Liker, 2011, 28 & 87).
Likerin (2010, 28-29) mukaan hukan ilmenemismuotoja ovat:

» Ylituotanto: Tilaamattomien osien valmistaminen, joka aiheuttaa tarpeetonta
henkildkunnan palkkaamista ja varasto- ja kuljetuskustannuksia liiallisen varaston
vuoksi. Ohnon mukaan ylituotanto on térkein hukka, koska se aiheuttaa suurim-
man osan muusta tuhlauksesta.

» Odottelu: Aika jona tyontekiji joutuu odottamaan automatisoitua konetta tai sei-
soskelu odotellessa seuraavaa kasittelyvaihetta, tyokalua, toimitusta, komponent-
tia jne.

» Tarpeeton kuljettelu: Keskenerdisen osan/tuotteen kuljettaminen pitkid matkoja,
tehottoman kuljetuksen luominen tai materiaalien, osien tai valmiiden tuotteiden
tarpeeton siirtely varastoon, varastosta tai prosessista toiseen.

» Ylikisittely tai virheellinen Kisittely: Tarpeettomien vaiheiden suorittaminen
kasitellessd osia on hukkaa. Tehoton késittely kehnon tyokalun tai tuotesuunnit-
telun vuoksi, mistd aiheutuu tarpeetonta litkkumista ja virheita tuotteeseen. Huk-

kaa syntyy my®ds, jos tuotetaan laadukkaampia tuotteita kuin on vélttimatonta.
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» Tarpeettomat varastot: Liikaa raakamateriaalia, keskenerdisid tuotteita tai val-

miita hyodykkeitd, misté seuraa pidempid lapimenoaikoja, vanhentuneisuutta, va-
hingoittuneita hyddykkeitd, kuljetus- ja varastokustannuksia ja viivettd. Liséksi
litan suuret varastot kdtkevit sellaisia ongelmia kuin tuotannon epétasapaino,
myohdstyneet toimitukset alihankkijoilta, viat, vélineiston alhaalla oloajan ja pit-
kit asennusajat.

Tarpeeton liikkuminen: Kaikki turha litke, mitd tyontekijoiden tdytyy suorittaa
tyon aikana, kuten osien tai tydkalujen etsiminen, kurkottelu ja pinoaminen. Myds
kavely on hukkaa.

Viat: Viallisten osien tuottaminen tai korjaaminen on hukkaa. Korjaaminen tai
uudelleentydstdminen, pois heittdminen, tdydennysosan tuottaminen ja tarkastus
tarkoittavat tarpeetonta késittelyd, hukattua aikaa ja turhaa tyota.

Tyontekijin luovuuden kiyttimitta jittiminen: Ajan, ideoiden, taitojen, pa-
rannusten ja oppimismahdollisuuksien hukkaaminen, kun tyontekijoitd ei si-

touteta tai kuunnella.

3.3 Kaizen

Jatkuvan parantamisen japaninkielinen termi on kaizen, ja se tarkoittaa jatkuvien paran-

nusten tekemisté, olivatpa ne kuinka pienid tahansa. Parannuksilla tarkoitetaan kaiken

lisdarvoa tuottamattoman toiminnan eliminointia. Toyotan tuotantojérjestelmi omaksui

jatkuvan parantamisen amerikkalaisen laatupioneerin W. Edwards Demingin opetuksista,

jonka mukaan jatkuvan parantamisen kulmakivi "Demingin ympyrd” on nimetty. (Liker,

2011, 23)

Demingin ympyrén (kuva 4) kannustama systemaattinen ldhestymistapa ongelmanratkai-

suun tunnetaan myos PDCA-ympyrina (Plan-Do-Check-Act). Kaizen opettaa yksilolle:

taitoja toimia tehokkaasti pienissd ryhmissé sekd ratkaista ongelmia
kuinka dokumentoida ja parantaa prosesseja sekd nédiden pohjalta koota ja analy-
soida tietoa

itseohjautuvaa johtamista vertaisryhmissa.
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Kaizen-periaate suuntaa paatoksenteon tai ehdotukset tyontekijoille ja edellyttdd avointa
keskustelua sekd ryhmén yksimielisyyttd ennen paitosten toteuttamista. Jatkuva paranta-
minen on kokonainen filosofia, joka tavoittelee tdydellisyyttd ja ylldpitdd Toyotan tuo-

tantojarjestelmaa paivittdin. (Liker, 2011, 23)

Kuva 4. Jatkuvan parantaminen (Kaizen) ja PDCA-ympyra

Nemawashi tarkoittaa prosessia, jossa keskustellaan ongelmista ja mahdollisista ratkai-
suista kaikkien niiden kanssa, joita asia koskee, ideoiden kokoamiseksi ja yksimielisen
paitoksen tekemiseksi. Vaikka timéa konsensusprosessi vie aikaa, se laajentaa ratkaisujen

valikoimaa ja nopeuttaa padtoksenteon jélkeen sen kéyttoonottoa. (Liker, 2011, 40)

Genchi Genbutsu tulkitaan Toyotalla niin, etté se tarkoittaa menemisti paikan péélle kat-
somaan todellisen tilanteen ymmartdmiseksi. Tdémén periaatteen mukaan ongelmia tulisi
ratkaista hakeutumalla ongelmanldhteelle ja vahvistaa tosiasiat henkilokohtaisesti sen si-
jaan, ettd perustaisit tietosi muiden ihmisten esityksiin tai tietokoneen antamiin selostuk-
siin. Periaatteeseen kuuluu myos toimia henkilokohtaisesti hankitun tiedon pohjalta. (Li-

ker, 2011, 224 & 40)
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4 5S+1S-MENETELMA

4.1 58S yleisesti

58S on alun perin japanilainen viisiportainen tydympdériston organisointimenetelmad, jonka
kuudentena “lisdtasona’ saavutetaan turvallisuus. 5S on kehitystyokalu, jonka avulla tyo-
piste voidaan organisoida toimivammaksi hankkiutumalla eroon turhista tavaroista. Ta-
man lisdksi sen avulla on helpompi pitdd tarvitut tavarat ja koko tydymparisto jérjestyk-
sessd, siistind ja kunnossa. (Vdisdnen, 2013) Tuomisen (2010, 25) mukaan 5S-menetel-
min onnistumisen edellytyksend on jéarjestelmédllinen eteneminen vaihe kerrallaan, vai-
heita voi yhdistdd, mutta ei ohittaa. Tuomisen (2010, 7) mukaan 5S-ohjelman keskeisid
tavoitteita on:
» luoda tyopiste joka on siisti, hyvassa jarjestyksessd, turvallinen, tehokas, on tyon-
tekijélleen viihtyisd ja helpottaa kehittdmista
» aiheuttaa vihemman tapaturmia, hylkyjé, hukkakéayntid, tuotantoseisokkeja, vir-
heitd ja ohjausongelmia

» saada aikaan viihtyvyyttd, tuottavuutta ja hyva vaikutelman asiakkaalle.

5S on usein ymmadrretty vadrin, ja sitd on pidetty siivousohjelmana tai yksittdisend paran-
nusprojektina. Se ei ole tyotehtidvien péille liimattava erillinen toiminto, vaan jokapdivai-
nen, omaan tyohon kuuluva toimintamalli. Keskeistd on, ettd tuotantolinjalta poistetaan
ylimaardiset koneet, materiaalit, tyokalut ja kaikki asiat, jotka estivét virtausta. Kaikki ne
asiat poistetaan, joita ei tarvita silld hetkelld tehtdavéstd suoriutumiseen. Loput asiat jér-
jestetddn ja tyOpisteet puhdistetaan. Menettely standardisoidaan ja sithen sitoudutaan yh-
dessé. Tarkoituksena on lyhentdd ldpimenoaikaa ja saada virtaus nopeammaksi. (Vaisé-
nen, 2013) Tarpeettoman tavaran poistaminen, paikoilleen laittaminen ja siivoaminen ei-
vit sindnsd ole padmadrid. Ne ovat vilineitd pddmdirdn saavuttamiseksi, joka on hukan

ja tuhlauksen poistaminen. (Tuominen, 2010, 49)
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Kuva 5. 5S-menetelma + Turvallisuus

4.2 1S (Sort) Lajittelu

Lajittelulla tarkoitetaan kaiken tydalueella olevan materiaalin ldpi kdymisté ja hankkiu-
tumalla eroon kaikesta tavarasta, jota ei tarvita késilld olevaan tyohon. Tarpeettomia esi-
neitd voivat olla esimerkiksi tyokalut, kiinnittimet, vélineet ja tarvikkeet. (Viisdnen,
2013) Jos yliméaardistd tavaraa ei ole lajiteltu ja poistettu kehityskohteesta, sitd on mah-
dotonta saada jdrjestykseen. Jos tavarat eivit ole jirjestyksessd, on vaikea saada aikaan

siisteyttd ja puhtautta. (Tuominen, 2010, 25)

4.3 28 (Store) Jirjestaiminen

Jarjestimiselld tarkoitetaan tydalueelle jddneen, tyohon tarvittavan materiaalin jérjesti-
mistd. Kaikki tydalueelle jddva tavara jarjestetddn paikalleen sekd asianmukaisesti tun-
nistettuna ja merkittyna. Pidetdédn tarpeelliset asiat oikeilla paikoillaan ja helposti saata-

villa, jotta niitd on nopea kiyttdd ja helppo palauttaa takaisin omalle merkitylle paikalle.
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Osien ja materiaalin nouto jérjestetddn mahdollisimman esteettoméksi ja nopeaksi pitiden
mielessd tehokkuus, turvallisuus ja ergonomia. (Viisidnen, 2013) Témén vaiheen toteut-
taminen on mahdotonta, jos ensimmaistd vaihetta ei ole tehty kunnolla ja yliméaérdista
materiaalia poistettu tydpisteeltd. Jarjestimailla tavarat viltytddn etsimiseltd, helpotetaan

tarvittujen tavaroiden esiin ottamista, kdyttod ja poislaittamista. (Tuominen, 2010, 35)

4.4 3S (Shine) Puhdistaminen

Puhdistamisella tarkoitetaan tydalueen pitdmistd siistind. Kaikki laitteet, tyokalut sekd
tyoymparisto puhdistetaan. Tdmén lisdksi luodaan jérjestelma4, jotta tyopiste ja sielld ole-
vat laitteet pysyvit siistind ja hyvékuntoisina. Puhdistetaan lika ja poly tydvaatteista sekd
suojavarusteista. (Véisdnen, 2013) Ei riitd, ettd vain ensimméinen ja toinen vaihe toteu-
tetaan tunnistamalla ja poistamalla kaiken tarpeettoman ja laittamalla loput jarjestykseen.
Ongelmia syntyy edelleen, jos lika kuluttaa koneet ja aiheuttaa laatuongelmia tyOpis-

teelld. Téstd syystd kolmas vaihe- eli puhdistaminen tarvitaan. (Tuominen, 2010, 49)

4.5 4S8 (Standardize) Standardointi

Standardointi liittyy kuhunkin kolmeen ensimmadiseen vaiheeseen, mutta kaikkein vah-
vimmin se liittyy puhdistamiseen ja jirjestyksen ylldpitoon. Standardoinnin tarkoituksena
on luoda jarjestelma tydalueille, jotta saavutettu siisteystaso alueilla séilyy ja tavarat ovat
oikeilla paikoillaan. Tehdddn visuaalinen ja selked ohjeistus tésti tilasta, esimerkiksi tyo-
kalukaappien seinille maalataan tydkalujen dériviivat niiden paikoille. Toteutetaan visu-
aalisia ohjeita, jotka helpottavat ihmisid pitdiméén kaiken sielld, missé niiden pitéisi olla.
Kéytetddn virejd rajaamaan tydalueita ja kulkuviylid, kdytetddan kylttejd ja infotauluja.
(Viéisédnen, 2013) Standardoinnin tavoitteena on ottaa kiyttoon ja ylldpitad se, miké tdhin

menneessd on 5S-prosessilla kehitetty (Tuominen, 2010, 61).
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4.6 5S (Sustain) Sitoutuminen

Sitoutumisella tarkoitetaan sitd, ettd otetaan tavaksi ylldpitdd oikeita toimintatapoja eli
tapaa ylldpitdd kayttoonotettuja menettelyjd. Menetelméé harjoitetaan siten, ettd se var-
mistaa jatkuvan onnistumisen ja siitd tulee rutiini. Tdma on vaikein ja arvokkain osa vii-
destd vaiheesta, silld jos tdma ei toteudu, niin kaikki muutkin 5S-osiot kaatuvat. (Viisi-
nen, 2013) Téssd 5S-vaiheessa on tirkedd, ettd koko organisaatio tyontekijoisti johtoon

on sitoutunut kdyttodnotettuun jarjestelméén.

4.7 6S (Safety) Turvallisuus

Turvallisuus on 5S-menetelmén tulos, joka saavutetaan, kun kaikki viisi edeltdvad vai-
hetta on suoritettu. Siisteys ja jarjestys takaavat stabiilit ja turvalliset tyoskentelyolosuh-
teet” (Viisdnen, 2013). Nykydin moni toimiala on lisdnnyt kuudennen askeleen mukaan
lean 5S-toimintamalliin eli puhutaan yleisesti Safety (Turvallisuus) -vaiheesta. Tdmé on
aiemmin ollut erillisend toimintona organisaatioissa, ollen erittdin tirked osa jokapdivéii-
sessd tyOssd ja toiminnassa, toimialasta riippumatta. (Lean5-sanomat. 2018) Tasté syysti
tdssd opinndytetydssa turvallisuus on laskettu mukaan osana 5S-menetelmii sen kuuden-
tena- lisdvaiheena. Tastd huolimatta edelld mainittuun kehitystyokaluun silti viitataan

5S-menetelména.
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5 S5SAVEMET OY:SSA

5.1 Lahtotilanne ja tavoitteet

Opinniytetyon pilottikohteen (kuva 6) eli porausyksikon tuotantosolun tilankdytto ei ollut
niin tehokasta kuin se olisi voinut olla. Tydkalujen jirjestys ei mydskéédn ollut riittdvin
selked. Tyopisteen ohi kulkiessa oli mahdollista huomata, ettd tyopisteen ldheisyydessa
oli romua ja tarpeetonta materiaalia, joita tyOpisteelld ei tarvittu. Lisdksi kdytossd olevan
koneen lahiympéristo oli leikkausnesteen ja lastujen sotkema. Tyokalut olivat tdlla pis-
teelld kahdella poydalla levitettynd melko sekavasti ja tyokaluja lojui eri tyOpisteen ta-

soilla satunnaisesti.

Kuva 6. 5S-hankkeen pilottikohde

Tavoitteena tdlld pilotoinnilla oli ottaa ensimmaiinen askel toiminnan ja tydympariston
kehittaimisessd. Avemet Oy haluaa pystya tiyttimadn asiakkaidensa tarpeet tehokkaasti
ja asiantuntevasti. Yrityksen toiminta on tehokasta ja asiantuntevaa, mutta jatkuva kehit-
tyminen alan mukana on tavoite, johon tdhdétdan. 5S-kdyttéonotolla oli mahdollista
pédstd tdhdn tavoitteeseen ja antaa mahdollisuuden kehittdd tydympéristdd. Toisena ta-
voitteena oli viihtyisén, tyontekijdystavillisen seké turvallisen tydympériston yllapitdmi-

nen soveltamalla timén filosofian mukaista jatkuvaa parantamista.
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Naihin tavoitteisiin haluttiin pddstd tyopisteen toiminnan tehokkuuden parantamisella
sekd tyOpistettd ja sen ldhiympéristdd kehittdmailla. Lisdksi tarkoituksena oli poistaa tuo-
tannossa ilmenevid hukkia ldpi kdymalld 5S-menetelmén vaiheet tyOpisteelld. Pilotointi
toimi my0s 5S-menetelmin kéyttdonoton havainnollistamisena muille tehtaan tyonteki-
joille. Tdmén opinndytetyon tuloksena oli tarkoitus kehittdd tyGpistettd ja laatia tarvitta-
essa ohjeistukset saaduille muutoksille, jotta tyOpiste pysyy saavutetussa kunnossaan
myos tulevaisuudessa. Téhén tulokseen pééstiin luomalla tehokas jarjestelma, joka tyon-

tekijéiden oli helppo omaksua osaksi jokapdiviistd toimintaa.

5.2 S5S-kiyttoonotto

Ennen tdtd opinndytetyotd tehtaan tuotantotiloihin oli kaavailtu laajaa 5S-hanketta eli
tyontekijoitd oli tiedotettu siitd, mitd SS-menetelma on yleiselld tasolla. Avemet Oy to-
teuttaa laajemman 5S-hankkeen opinnéytetyon jélkeen, joka kattaa kaikki tehtaan tyopis-
teistd. Tdma opinndytetyd keskittyy kuitenkin pilottikohteen toiminnan kehittdmiseen 5S-

menetelmain avulla.

5.2.1 1S Lajittelu

Lajittelu toteutettiin laatimalla kysymyslomake, jonka pohjalta tyontekijoitd tyopisteelld
haastateltiin. Kyseistd kysymyslomaketta ei lisdtty tdhan opinndytetyohon liitteend, koska
se toimi vain runkona tarveselvityksen haastatteluissa. Yhteisty0ssé yrityksen kanssa la-
jittelun toteutukseksi valittiin haastattelut, koska se oli sujuva toteuttaa. Haastatteluilla
saatu tieto kerdttiin niin, ettd tyOpisteelld tyoskentelevid tyontekijoitd haastatteli timén
opinndytetyon tekijd. Haastattelut pyrittiin toteuttamaan ’tyon ohella”, eli menemalld pai-
kan péélle selvittdmiin tarpeita. Haastattelut eivit irrottaneet tyontekijéé pois tyopisteel-
taan esimerkiksi kokoushuoneeseen. Ndin haastattelutilanne pystyttiin pitiméan rennom-
pana ja samassa haastattelut eivét seisottaisi tuotantoa niin paljoa. Lisdksi haastattelujen
aikana oli helpompi ndyttdd konkreettisesti, jos tydalueella oli tarpeetonta materiaalia

sekd missa sitd tarkalleen oli.

Tamain opinndytetyon tekijd oli uusi tdssd tydymparistossd, joten haastateltavan tyonteki-

jan oli helpompi haastattelun yhteydessd tuoda ilmi kehityskohteita, kun niitd pystyttiin
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haastattelun aikana luontevasti ndyttdmaan. Téstd syystd lajittelulla saatu data saatiin
myo0s tehokkaammin kdyttoon, kun pystyttiin kdyméén paikan pailld katsomassa ja ky-

symissa tarpeista ja osoittamaan, ettd ty0td arvostetaan ja sitd halutaan kehittaa.

Haastatteluiden lisdksi kehitystarpeita mietittiin myds esimiestahon kanssa. Ndin pystyt-
tiin selvittiméan, mitkd asiat ovat yhteisid kehityskohteita koko organisaation tasolla ja
mitkd kehitystarpeista oli tydpistekohtaisia. Talld opinndytetyolld haluttiin 1dhted kehit-
tdmaéan pilottikohdetta kaikkien heiddn kannat huomioiden, ketka pilottikohteen toimin-
taan liittyivat. Tarkeimpind huomioina tdméin lajittelutoteutuksen valinnassa olivat:

» kehitystarpeita selvitettiin henkilokohtaisesti paikan paalla

» kehitystarpeista keskusteltiin kaikkien niiden kanssa, joita asia kosketti

» kehitystarpeita mietittiin ja niitd ilmeni myds projektin edetessa.

Kehityskohteet, joita tuli esille haastattelun aikana ja sen jilkeen, esitetdén tdssd kappa-
leessa. Haastatellun tyontekijan mukaan tarvittavia tyokaluja ja apuvélineitd tyopisteelld
oli riittdvésti, mutta niiden etsimiseen kuluu merkittavésti aikaa. Tyokaluja sdilytettiin
ennen lajittelua tyOpisteelld olevilla tasoilla ja hyllyilld seki joitakin tydkalukaapissa. Ti-
lan puutetta varsinaisesti tyokalujen sdilomiseen ei ollut, mutta aloitushetkelld vallitse-
valla jirjestyksell tilaa ei ollut tarpeeksi. Tarve olikin siis tyokalujen kuten mm. porate-
rien, U-porien ja holkkien uuden sdilytysjdrjestelmén luomiselle. Tydpisteelle kaivattiin
pysyvaa ratkaisua korokkeesta porayksikon viereen, koska aikaisemmin kyseinen tyon-
tekijd joutui kurottamaan kiinnikkeitd vaihtaessa. Liséksi toiveena oli hieman selkedm-
mén saapuvan tavaran ja lahtevit tavaran erittely. Néin kéytettdvissé oleva tila saataisiin
paremmin kaytettyd sekd tyon teko olisi selkedmpéd. Haastattelun yhteydessa tiedustel-
tiin myos, oliko jotain, mitd ei ollut ennalta laadittujen kysymysten pohjalta tullut ilmi.
Tdhén yhteyteen kehitystarpeena oli erilaisten kiinnitysapuvélineiden hankkiminen tyo-
pisteelle, jolloin kappaleiden kiinnitys- ja vaihtoaikaa saataisiin lyhennettyd merkitta-
visti, jos kaikki kiinnittimet saataisiin yhdelld tydkalulla vaihdettua. Taémé vahentiisi
myos tyopisteelld tarvittavien tyokalujen méaédrdd hieman seké lyhentidisi ldpimenoaikaa.
Liséksi toiveena oli sdhkoisen kdyttojarjestelman kayttoonottaminen helpottamaan aikai-
sempien piirustuksien kayttéd. TyOpisteelle tarpeetonta materiaalia 16ytyi seinustoilta,
yliméaaréisilla lavoilla sekd tyOpisteelle kertyneiden tydkalujen muodossa, joille ei ollut

kiyttoa.
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Osana tydpisteen lajittelua haastatteluiden liséksi, tyontekijdt lajittelivat tyopisteelld tyon

ohessa tarpeettomia tydkaluja ja tavaroita. Tama helpotti tyOpisteen tyokalukaapin jirjes-

tyksen suunnittelua my6hemmassé vaiheessa.

Kuva 7. Haastattelujen pohjalta ilmenneitd kehityskohde esimerkkeji kuvaan merkattuna

Kuvasta 7 voidaan huomata numeroituna muutama néisté kehityskohteista, joita haastat-
teluilla tuli esille. Kuvan numeroinnit tarkoittavat seuraavia kehityskohteita:

1. tarpeeton materiaali/materiaali, jonka voisi sijoittaa hyllyyn

2. saapuva/ldhtevd materiaali ilman yhtendista jérjestysta
3. tyokalut ovat sekavassa jirjestyksessi tyOpisteelld
4

tarvittava paikka/alue korokkeelle.
5.2.2 28 Jirjestiminen
Lajittelun jaljiltd oli tiedossa kaikki tyOpisteelle jddva materiaali. Toisena vaiheena tdssi

kayttoonotossa oli jdljelle jadneiden tydkalujen ja apuvilineiden sijoittelu takaisin tyOpis-

teelle. Téssd vaiheessa oli tiarkedd, ettd jokaiselle tyokalulle, osalle ja apuvilineelle 16ytyi
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toimiva ja turvallinen paikka tyopisteelld. Jokaiselle tyOkalulle osoitettiin sellainen

paikka, etti ne olivat tarvittaessa helposti ja turvallisesti saatavilla, kun niité tarvittiin.

Tyopisteelle 1dhdettiin suunnittelemaan jarkevii tyokalujen ja apuvilineiden sidilytysjér-
jestelmdd, koska terien sdilytysjérjestelmé oli suurin kehityskohde. Poranterien sdilomi-
sessd mietittiin ensiksi niiden sdilomisté “vaakatasossa” lokerikkoihin, mutta lopulta paa-
dyttiin tuotantojohtajan ideaan telineen tekemisestd poranterille. Tdméin opinnédytetyon
tekijan yhdeksi tehtdviksi muodostuikin tyopisteen uudelleen suunnittelun yhteydessa
kyseisen telineen suunnittelu sekd sen valmistuksen jérjestiminen. Tétd varten kartoitet-
tiin porayksikon operaattorilta toive siitd, millaiseen jarjestykseen hén terdt haluaisi ja

mitd terid tdhin telineeseen sijoitettaisiin.

Tyopisteelle suunniteltavan terdtelineen terdvalikoima rajattiin niin, ettd sithen pyrittiin
tekemédn nimetyt paikat vain “viikkotasolla” kédytettéaville terille, koska terid tyOpisteelld
oli merkittdvd méard. TyOpisteeltd mitattiin telineeseen tulevat terdt halkaisijoineen var-
sista ja leikkuualan halkaisija jos merkinnit olivat kuluneet teristd pois. Telineen suun-
nittelu oli opinnéytetyon tekijén vastuulla. Leikkausohjelman teossa tyotd avusti tuotan-
non tyonjohtaja. Téstd ohjauksesta ja avun annosta oli suuri apu NC-ohjelman teossa.
Kun NC-ohjelma oli suunniteltu ja tehty, teetettiin ensimmainen versio tista telineesti
Avemet Oy:n toimipisteelld. Teline tehtiin 2-3 mm paksuisesta RST-levysti, joka timédn

jalkeen taivutettiin préssillad lopulliseen muotoon.

Kuva 8. Valmis teriteline
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Tydpisteelld olevaan tydkalukaappiin hankittiin enemmaén vetohyllyjé, jotta tyopisteelld
tarvitut tavarat saatiin jérjestettyd niihin pois tasoilta ja hyllykoistd hallittuun jérjestyk-
seen. TyoOkalukaapin hyllyt jarjestettiin tdssd yhteydessi uudelleen. Turha kurottelu kiin-
nikkeitd vaihdettaessa pyrittiin eliminoimaan tulevaisuudessa asianomaisen koroketason
teettdmiselld porayksikon viereen tyonteon helpottamiseksi. Sdahkdiseen jérjestelmiin
siirtymadlla saatiin kaapeista huomattavasti enemmaén tilaa kdyttoon, jolloin aikaisempien

toiden paperiset piirustukset voitiin poistaa tyOpisteelta.

Tydpisteelld oli merkittdva mééara erilaisia ja erikokoisia terid porayksikolle. Haastattelun
yhteydessa sekd tyopisteelld touhutessa kavi ilmi, ettd péivittdiselld tasolla tarvittiin suh-
teellisen pientd madraa tastd terdvalikoimasta. Vahalla kaytolld olevat ja kdyttimattomét
terdt kuitenkin haluttiin pitda tyopisteelld, koska erikoistilauksia saapuu odottamattomin
aikavilein. Tyokalukaapin jérjestelyn yhteydessd ndma tyokalut lajiteltiin terdtyypeittdin
erilliselle hyllylle, josta olisi helppo 10ytdd tarvittaessa tillainen “erikoistyokalu”. Télle
jarjestelylle kehitettiin uusi systeemi. Kun terd poimittiin esimerkiksi yksittdiseen kayt-
toon taltd hyllyltd, sitd ei endd palautettu télle hyllylle takaisin vaan sille osoitettiin véli-
aikainen, mutta asianmukainen paikka tyokalukaapissa. Ndin pystytdédn pitkélld aikava-
lilla hahmottamaan tydpisteelld tarvittavaa tyokaluvalikoimaa tarkemmin, erikoistapauk-
set tahén siséllytettynd, jolloin pystytiin pitkdlld aikavililld poistamaan tiysin tarpeetto-

mat tyokalut tyOpisteelta.

Koko pilotoinnin aikana porayksikon operaattorin kanssa keskusteltiin tuotantosolun
layoutin mahdollisista muutosvaihtoehdoista. Alkuun haastattelujen pohjalta mietittiin
tyOpisteen poytien liikuttamista porayksikon vélittdmadn laheisyyteen. Téstd ajatuksesta
kuitenkin luovuttiin, koska tilld sijoittelulla tyopiste rajaisi kiytossd olevaa lattiapinta-
alaa merkittavisti. Lavatavaraa litkutetaan padsidintoisesti nosturilla, jolloin kappaleita
jouduttaisiin lastatessa ja purkaessa liikuttamaan tyopisteen yli tai se jouduttaisiin kierté-
méén kokonaan. Lopulliseen layouttiin ei siis tullut merkittdvid muutoksia muutoin kuin
tyokalukaapin paikkaa siirtdmélld ja leikkuunestetynnyrin paremmalla sijoittelulla 1a-

hemmas porayksikkoa.



26

5.2.3 3S Puhdistaminen

Kolmannessa vaiheessa tyokalut, tyOpiste ja sitd ympardiva tila siivottiin. Tarkoituksena
oli my0s tuotantosolussa olevan laitteiston puhdistaminen. Talld mahdollistettiin ympé-

ristd jossa niin tyokalut kuin tyopiste itsessddn pysyy puhtaana.

Tyopisteen tyokalukaappi ja sen vetohyllyt puhdistettiin jo ykkosvaiheen aikana jotta tyo-
kalut voitaisiin jdrjestdd toisessa vaiheessa puhtaaseen kaappiin. Téhdn 5S-vaiheeseen
huomionarvoisena oli kyseisen toimintaympériston vaikutus tihin vaiheeseen. Tuotanto-
tilat ovat isossa teollisuushallissa, jonka sisilld sijaitsee muita pienempiéd konepajoja, jo-

ten toimintaympéristossi tasoille ja pinnoille kerdéntyy tavallista helpommin polya.

Porayksikon tyopisteelld tdssd vaiheessa siistittiin tyGtasot ja tyopoydét niin siisteiksi
kuin ne olosuhteet huomioiden oli mahdollista yllipidon mielessd puhdistaa. Lattioilta
harjattiin ja siivottiin kaikki roska, lastut ja romu pois. Tdmén liséksi tuotantosolussa
oleva porayksikkd puhdistettiin myds. Opinndytetyon aikana hankittiin paremmat sii-

voustarvikkeet tyontekijoiden tarpeisiin jatkoa ajatellen.

Osana titd 5S-menetelmén kolmatta vaihetta oli my0s suorittaa kokeiluja, jotta voitaisiin
hahmottaa, minkédlainen vaikutus saataisiin tydpisteen siistimiselld aikaiseksi. Ty0pis-
teelld olevan terdhyllyn pintoihin kokeiltiin, kuinka suuri vaikutus saataisiin aikaiseksi.
Kuten kuvasta 9 voidaan huomata, hyllyjen ja laitteiston puhdistamisella saatiin nékyvia
muutoksia aikaan. Panostamalla tdhdn vaiheeseen tuotantosolun yleisilme saataisiin

muuttumaan huomattavasti, jolloin sielld tydskentelystd tulisi viihtyisdmpaa.
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Kuva 9. Kokeilu 3S-vaiheen puhdistuksen aikana

5.2.4 4S Standardointi

Standardoinnin tarkoituksena oli luoda yhtenédinen kiytantd tyOpisteen kunnon yllapité-
miseksi. Tdma tarkoitti 2S-vaiheessa jdrjestetyille materiaaleille laadittavaa ohjeistusta
sen sdilytyksestd tyopisteelld. Tyokalupaikkojen merkinté ja tyGpisteelle sijoitettava oh-
jeistus niiden sdilytyksesté tukisivat tyopistettd kdyttdvan tyontekijin jarjestyksen yllapi-

tamista.

Tédmin vaiheen aikana kuitenkin tehtiin huomioita, miksi ja miten tila oli ”pédéssyt tahén
kuntoon”. Talld hetkelld vallitseva siivousjérjestelma oli jarjestetty niin, ettd tyOpisteet
pidettéisiin siisteind tyontekijén toimesta ja siivoamiselle oli erikseen varattu aikaa yhtend
pdivana viikossa. Siivousvélineet tyopisteilld olivat kuitenkin siind kunnossa, ettd ne eivét

tukeneet tehokkaita siivoustoimia.
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Tédhédn tehtiin muutos hankkimalla parempia siivoustarvikkeita viikoittaiseen kadyttdon.
Opinndytetyon aikana ei paisty vield lopulliseen valintaan hankittavasta siivousaineesta,
joten pdivitetty ohjeistus siisteyden ylldpidosta tyopisteelld néilld siivoustarvikkeilla ei
sisdltynyt tdhidn opinndytetydohon. Tydpisteille tehtiin myos laaditusta tyokalujérjestyk-
sestd ohjeet ja kuvat jotta jarjestys saataisiin pidettyd. Tyokalukaappeihin tullaan nimea-
méién vetolaatikot sisdllon mukaan jotta tyokalujen 16ytdminen saataisiin pidettyd help-

pona.

5.2.5 58S Sitoutuminen

Sitoutuminen on hankalin 5S:n vaihe ja se on vaiheena méérittava tekijé sille kuinka on-
nistunut menetelmén omaksuminen on oikeasti ollut. Tdimén opinndytetyon aikana oli ai-
kaa keskustella johtoportaan ja tyontekijoiden ndkemyksisti ja toiveista, mutta myos mil-
laisia toimenpiteitd tarvitaan tulevaisuudessa. Eri 5S:n vaiheiden aikana porausyksikon
operaattorin kanssa oli helppo keskustella kehitystarpeista ja tdtd kautta tarvittavasta si-

toutumisesta ndiden asioiden toimimiseksi jatkossa.

5.2.6 6S Turvallisuus

”Siisteys ja jarjestys takaavat stabiilit ja turvalliset tyoskentelyolosuhteet. 5S-menetelmén
kaytto tekee mahdolliset ongelmat nikyviksi. Esimerkiksi laiteviat, vuodot, hukatut osat
ja puuttuvat suojukset, puuttuvat turvallisuustiedotteet ” (Viisdnen 2013). Pilottikoh-
teessa saatiin merkittavasti lattiatilaa kiayttoon jolloin sielld kulkeminen on helpompaa ja

turvallisempaa mm. vihentyneen kompastumisriskin ansiosta.

5.3 Tulosten Kasittely

5S-ohjelman ensimmaéinen vaihe toteutetaan tavanomaisesti punalaputuksella, joka tar-
koittaa kaiken materiaalin laputtamista selkeésti niin, ettd niistd ndkyvit esimerkiksi kayt-
tdaste ja minne se sdilotddn. Tdmén pilotoinnin kohdalla titd menetelmii ei kuitenkaan

kaytetty, koska parempia tuloksia ja kokemuksia saatiin aikaiseksi menemaélld paikan
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padlle selvittiméén todellinen tilanne. Télld metodilla saatiin myds enemmén hyddynnet-

tyd porayksikon operaattorin omaa luovuutta ja tietoa tarpeista ja jérjestelytoiveista.

Kaikkia haastattelussa ja 5S-kédyttoonoton aikana ilmenneitd kehityskohteita ei ehditty
kasiteltyd ja korjata timén opinnédytetyon aikana. Tarkoituksena on kuitenkin tehdé tar-
vittavia toimenpiteitd kaikille kehityskohteille 1dhitulevaisuudessa. Esimerkiksi tyopis-
teelle teetettdvé koroke porayksikon viereen ei ratkaisuna ehtinyt tihdn opinndytetyohon
mutta tdma tullaan toteuttamaan. Vihén kéytettyjen terien systeemi ei tuottanut késitelta-

vid tuloksia tdhén opinndytetyohon mutta se kdyttoonotettiin.

Tuotantosolusta saatiin lajiteltua selkeésti paljon tarpeetonta tavaraa. Kuten kuvista 10 ja
11 kiy ilmi, tyGpisteen pdydin, tasojen ja vélineiden puhdistuksen jéljiltd tyopiste oli
huomattavasti vithtyisimmin oloinen, jolloin tyonteosta télld tyopisteelld tuli mukavam-
paa sielld tyoskenteleville. Piivittdiseen tyohon tarvittavat tyOkalut saatiin jérjestettyd
tyopisteelle selkedsti ja helposti saataville, kuten kuvista 12 ja 13 voi huomata. Tdmén

mahdollisti terdtelineen teettdminen, joka ratkaisuna oli pitkdlle mietitty toteutus.

Toteutetulla 5S-kédyttoonotolla saatiin kehitettyd tuotantosolussa tapahtuvaa toimintaa
sekd tehtyd siitd tyOympéristond viihtyisdmpi tyontekijdlle. Kuten kuvista 11 ja 14 voi
huomata, tuotantosolu on siistimpi, tilavampi ja paremmassa jarjestyksessd. Saaduilla tu-
loksilla saatiin parannettua tydturvallisuutta sekd eliminoitua aikaa, joka kuluu:

» tyokalujen ja apuvilineiden etsimiseen

» lavoilla tulevan materiaalin liikutteluun ja selvittdmiseen

» tarpeettomaan litkkumiseen.

5S-menetelmin pilottikohteelle asetettuihin tavoitteisiin pédstiin ja tyOpiste toimii ha-
vainnollistavana esimerkkind (kuva 14) muille tyontekijoille siitd mistd 5SS-menetelmén

on kyse ja millaisia tuloksia silld voidaan ja halutaan saavuttaa.
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PHILPS

Kuva 11. Porayksikdn tyopiste 5S-menetelmén jilkeen
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Kuva 12. Tyokalujen jarjestys tyopisteelld ennen 5S-kéyttoonottoa

Kuva 13. 5S-kdyttoonoton jilkeen viikkotasolla tarvittujen tydkalujen uusi sdilomisjar-

jestelma
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Kuva 14. Porausyksikon tydymparistd 5S-menetelmin kayttoonoton jalkeen

Pilotointi saatiin toteutettua ottamalla tyontekijoiden ja johtoportaan huomiot ja tarpeet
mukaan hankkeen toteutukseen. Tdma opinndytetyd toimi hyvin eri tahojen ajatusten ja
tarpeiden tuomisessa esille ja yhteen, yhteisen suunnan luomiseksi toiminnan kehittdmi-

selle.

Talla opinnéytetyolld saaduilla tuloksilla pystyttiin aloittamaan hanke, jonka toteutumi-
nen on verrattavissa Tuomisen (2010, 5) kuvaamaan Lean — menestyksen mallin (kuva
15) vaiheisiin 2 ja 3. Tdmén mallin mukaan lean-ohjelman, tdssé tapauksessa 5S-mene-
telmén kéyttoonoton kdynnistiminen ja suunnittelu saatiin aloitettua pilottikohteen to-
teuttamisella. Sitoutumisella pyritddn saavuttamaan lean-kulttuurin” luominen, tai tar-
kemmin ajateltuna lean:impi kulttuuri”, koska yhden lean-kehitystyokalun omaksumi-
nen osaksi toimintaa ei tee yrityksestd vield “lean-yritystd”. Térkeintd on kuitenkin se
suunta, johon tédlld hankkeella 1dhdettiin, koska se on eduksi koko organisaatiolle kuin
myds sen yhteistyokumppaneille. Tulevaisuuden tavoite kohti turvallista, tehokasta ja
viithtyisdd ty0ymparistdd toteutetaan pienin askelin jatkuvan parantamisen avulla nyt, kun

ensimmaéinen harppaus tdihén suuntaan on saatu otettua menestyksekkaésti.



33

Lean — menestyksen malli
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Kuva 15. Lean — menestysmalli (Tuominen, 2010, 5)

5.4 Mahdollisuudet

Niilld menetelmilld pystytddn saavuttamaan tehokas, siisti ja turvallinen tydymparisto.
Naéitd vaiheita noudattamalla pystytddn tuotantotilojen siisteytti ja toimivuutta paranta-
maan huomattavasti. Yhtendiselld panostuksella toiminnan ja tydympériston kehittdmi-
sessd pystytddn myos parantamaan tehtaan ldpimenoaikaa, kun prosessille lisdarvoa tuot-
tamatonta toimintaa on saatu eliminoitua. Samanaikaisesti tehtaan kdytossé oleva tuotan-

tokapasiteetti pystytddn kasvattamaan, yksi tyopiste kerrallaan.

5S-menetelmin etuna prosessista tulee tuottavampi. Se tuottaa vihemmaén viallisia tuot-
teita, poistaa hukkaa ja lyhentdd lipimenoaikaa. Néiden lisdksi midrdajat saavutetaan pa-
remmin. Tydturvallisuusasiat korostuvat ja hyvin jirjestetty ja siisti tehdas on paljon tur-
vallisempi paikka tyoskennelld. 5S:n avulla organisaatiossa syntyy tilaisuus kayttdad luo-
vuutta, miten organisoida ja jarjestdd tyOpisteet ja tyontekeminen. 5S-menetelmén tekee

tyOpisteistd miellyttivimman tyoskennelld. 5S-menetelmélld saadaan helposti esille
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poikkeavat tilanteet, puutteet ja héiriot. 5SS auttaa konkretisoimaan ja huomaamaan ny-
kyisen toiminnan ja tilojen epéjérjestyksen. 5S-kdyttdonoton jilkeen voi odottaa jérjes-
telméllisyyttd, tuottavuutta, viihtyvyyttd, laatua, enemmén ajallaan toimitettuja tuotteita

ja sitoutuneempia tyontekijoitd. (Vaisanen, 2013)

5S-kéyttdonotettuna avaa mahdollisuuksia toiminnan laajentamiselle. Tuotantotilojen si-
sdisen tilankdyton tehostamisen jiljiltd voi mahdollistaa uusien koneiden tai varastotilan
hankinnan tuotantotiloihin. 5S-menetelma on hyvé ensiaskel toiminnan kehittdmiselle,
koska parantuva ja laajentuva organisaatio tarvitsee vankan pohjan toiminnalleen, jota

viedd eteenpdin.
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6 POHDINTA

Opinndytetyon tekeminen alkoi minun kohdallani jo ennen kuin olin saapunut paikan
padlle. Kartoitin kirjallisuutta lean-johtamisfilosofiasta ja 5S-kehitystyokalusta jotta
aloittaessani 5S-menetelmin kéyttoonoton olisin mahdollisimman hyvin perill4 siitd mi-
ten sen toteuttaisin. Téstd syystd opinndytetyoni rakenne oli mietitty ja tehtynd jo ennen

kayttoonoton alkamista.

Kaytdnnon toteutus alkoi haastattelemalla tyontekijoitd tuotantotiloissa, mydskin muita-
kin kuin pilottikohteella tyoskentelevid. Tima ensimmadisen viikon itsendinen perehtymi-
nen yrityksen toimintaan vahvisti omaa tuntemusta tyoymparistostd, sielld tyoskentele-
vistd thmisistd sekd vahvisti omaa varmuutta ’hommiin ryhtymisestd”. Uudessa ympéris-
tossé tyoskentely on aina jannittidvad ja siksi Avemet Oy:n ja sen toimipisteen tyonteki-
joiden ldammin vastaanotto tekivét timin opinndytetyon teosta mielekistd. Haastattelut
saatiin tehtyd ilman suurempaa tuotannon pysiyttdmistd. Haastattelut oli luontevasti to-

teutettu niin haastateltavien kuin myd6s haastattelijan osalta.

Oma tietdimys lean-ajattelusta ja 5S-menetelmaisté olivat melko vahvalla pohjalla ennen
paikan pédlle saapumista, mutta tdiden parissa oma osaaminen ja tieto ndistd syventyivit
projektin edetessd, onhan opinniytetyd oppimisprosessi myos. Pyrin opinndytetyohon si-
séllytetyn teorian tutkimuksessa painottamaan kéyttdmidni ldhteitd painettuihin teoksiin,
jotka kisittelivit kayttdméaéni aihepiirid. Pyrin tyoni aikana kdyttdmadn erilaisia ldhteita
jotta tutkimani asia ja sen kdytidntd vastaisivat todellisuutta eikd johtopaétoksid tehtéisi
yhden ldhteen pohjalta. Opinndytetyon aikana oli luonteva mahdollisuus myds jakaa tie-

toa 5S-menetelmasti eteenpdin tyon touhun sekd haastattelujen yhteydessa.

Opinnidytetyon toteutus oli sdédnndllisen kommunikoinnin ja joustavuuden ansiosta erit-
tdin tehokas ja mieleinen prosessi jota osana pédésin olemaan. Projektin aikataulusta ja sen
aikataulutuksesta keskusteliin tiiviisti tuotantojohtajan kanssa, joka mahdollisti sovituissa
aikatauluissa pysymisen. Tamén projektin aikana toiminta luonnollisesti kehittyi ja tehos-
tui, jonka seurauksena projektin edetessé aikataulua péivitettiin viikoittain kiihtyvén toi-
minnan seurauksena. Projektin etenemistd nopeutti myds mahdollisuus kirjoittaa opin-

ndytetyon kirjallista osuutta samassa tahdissa kuin projekti eteni kaytdnndssa.
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Opinndytetyon aikana saatiin selkeédsti ndkyvid muutoksia aikaan ja uskon, ettd pidem-
mallé aikavalilld korjattavat kehityskohteet tullaan my0s korjaamaan onnistuneesti. Opin-
ndytetyOn toteutus eteni itsendisend tyoskentelyné tehokkaasti toimipisteelld ja oli hieno

padsté toteuttamaan projektia hyvallad ohjeistuksella mutta myos omalla visiolla.

Opinndytetyon edetessd kommunikointi eri tyontekijoiden kanssa oli sujuvaa ja apua sai
aina tarvittaessa, oli kyseessd isompi tai suurempi avun tarve. Tyon ohella niin minun
kuin my0s haastateltavien mieleen tuli asioita teemaan liittyen, joita haastattelun yhtey-
dessé ei huomattu mainita. Kommunikoinnin helppouden ansiosta ndiden asioiden pohti-

minen ja eteenpdin vieminen onnistui sujuvasti.

Porayksikon operaattorin kokemus 5S-menetelmédn kdyttoonotosta oli todella positiivi-
nen. Tydympéristd on mukavampi, tavaraa on helpompi liikutella eiké terid joudu etsi-
maién. Aikaisemmin, kun ty6hon on tarvinnut esimerkiksi 17,5 mm halkaisijalta olevaa
terdd, sitd on saattanut joutua etsimdi ja penkomaan tyopisteeltd. Nyt, kun tyopisteelld
tarvitaan kyseistd terdd, ei tarvitse kuin avata kaappi ja ottaa terd juuri siltd paikalta, missa

hin tietdd sen olevan. Tdmin seurauksena tyon tehokkuus on parantunut merkittavasti.

Tuotantojohtajan kokemus tistd 5S-projektista oli myds positiivinen ja hin oli tehtyyn
tyohon sekd tuloksiin tyytyvéinen. Opinndytetyon tekeminen on ollut tehokasta ja toi-
minta ndyttdnyt myo0s siltd, ettd asiat etenevit. Porayksikolle teetettyyn terételineeseen
oltiin erityisen tyytyvaisid. Selkeésti ndkyvid muutoksia saatiin aikaan ja timén opinndy-
tetyon tuloksia tullaan hyodyntimiin tulevaisuudessa laajemman 5S-kéyttdonoton

osalta.

Kuten aiemmissa kappaleissa oli mainintanakin, Avemet Oy tulee ottamaan 5S:n laajem-
min kayttoon tuotantotiloissaan. Tavoitteena tdlld hankkeella on saada teetettyi jokaiselle
tyOpisteelle sama prosessi ja prosessin edetessd viedd pidemmélle samoja teemoja, joita
porausyksikolld saatiin aikaiseksi tdmédn opinndytetyon aikana. Mitd 5S-menetelmén
haastavimpaan vaiheeseen tulee, sitoutumisen nékisin olevan vahvoilla tdimén kohdeyri-
tyksen osalta. Toimintaa kehitetdédn tulevaisuudessa ja 5S-menetelmé tuodaan laajemmin
osaksi arkea. Tdma antaa tyontekijoille ja johtoportaalle mahdollisuuden oppia miten tita
kehitystyokalua sovelletaan ja mitd sen toteutumiseksi tarvitaan. Lisdksi laajempi 5S-

hanke antaa mahdollisuuden omaksua 5S-menetelméin osaksi péivittdistd toimintaa niin
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yksil6- kuin organisaatiotasolla. Tama tulee auttamaan 5S-menetelmaén liittyvien ohjeis-

tuksien selkeyden luomisessa.

Tamin hankkeen toteutumiseksi olisikin suositeltavaa kehittdd ”5S-tyoryhma” tai kaa-
vaillun aikataulun mukaan yksi selked henkilé ajamaan titd hanketta ldpi yhtendisten tu-
losten saamiseksi. Tdma tyylisen ryhmin tai henkilon toiminta voisi onnistuessaan johtaa
samankaltaisiin tuloksiin kuin tdmé opinnéytetyo. Liséksi tdrkeimpéand huomiona, ettd ti-
maén kaltainen toimenpide suurentaisi huomattavasti sitoutumisen onnistumisen todenna-
koisyyttd koko tehtaan laajuisesti. Télld varmistetaan, ettd 5S ei unohdu parissa viikossa

kayttoonoton jélkeen.

Yksi henkilo tai yksi tydryhma tatd muutosta ei kuitenkaan pysty toteuttamaan ilman hen-
kiloston sitoutumista. Tastd syystd toimintaa tulevaisuudessa voisi tukea kattavamman
koulutuksen jéarjestiminen lean-ajattelutavasta ja/tai 5S-menetelméstd. Tdhén paremman
tietoisuuden tavoitteeseen yhtend tyokaluna voisi toimia eteenpéin viety idea “jatkuvan

parantamisen”-taulusta, joka parantaisi informaatiovirtaa henkiloston keskuudessa.

Opinndytetyon aikana padsin hyodyntdméan koulussa oppimiani taitoja mm. CAD-osaa-
mista terdtelineen suunnittelussa, vaikka kéytetyt ohjelmat olivatkin minulle uusia. Opis-
kelujeni aikana suoritetut projektityot auttoivat suunnittelutydssé sekd kokonaisuuden
hahmottamisessa opinndytetyon toteutuksen aikana. Lisdksi tdmé helpotti eri tahojen
kanssa tarpeiden selvittimistd ja heiddn toiveiden huomioon ottamista osaksi kokonai-
suutta. Opinndytetyon aikana opin tyoskenteleméin eri osastojen vililld sekd kommuni-
koimaan erilaisten ihmisten kanssa sujuvammin. Lisdksi osaamiseni kirjallisen sisdllon

tuottamisessa kehittyi timén opinndytetyon aikana merkittavésti.

Lopuksi haluaisin erityisesti kiittdd tuotantojohtaja Roope Tuomaista toimeksiannosta,
inspiroivasta ohjauksesta sekd kannustavasta palautteesta, sekd tuotannontydnjohtajaa
Pekka Vidmania avusta ja opastuksesta terdtelineen suunnittelun ja toteutuksen aikana.
Iso kiitos kuuluu myds porayksikon operaattorille Timo Wellingille sekd koko Avemet
Oy:n henkil6stolle positiivisesta asenteesta ja mielenkiinnosta toiminnan kehittdmista

kohtaan.
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Liséksi haluaisin kiittdd isdédni Aki Lumiahoa esimerkistd, jota hdn on minulle antanut,
joka on johtanut uravalintaani tulevana insind6rind. Haluan kiitt44 ditidni Arja Lumiahoa,
joka omalla empaattisuudella sekd akateemisella osaamisellaan on inspiroinut minua
kiinnostumaan lean-johtamisfilosofiasta, jonka seurauksena kiinnostuin erityisesti 5S-ke-

hitystyokalusta, joka johti opinndytetyoni aiheen valintaan.

“Jos haluat ihmisten muuttuvan, tarjoa kristallinkirkas suunta.
Mikd nayttid vastustukselta, on usein selkeyden puutetta.
-Chip Heath & Dan Heath”

(Torkkola, 2015, 123)

"Mene katsomaan, kysy miksi, osoita kunnioitusta.
-Jim Womack, Gemba Walks —kirjan kirjoittaja”™
(Torkkola, 2015, 125)

“Ihmiset tyoskentelevdt systeemissd. Johtajan tehtdvd on tyostdd systeemid, parantaa
sitd, tyontekijéiden avustuksella.
-Myron Tribus, The germ theory of management”
(Torkkola, 2015, 127)
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