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Opinnaytetyo toteutettiin SSAB:n Raahen tehdasalueen muuraamossa ja tiilivaraston
etelapaassa sijaitsevassa varastotilassa. Tavoitteena oli parantaa tyoviihtyvyytta, siiste-
ytta ja tyoturvallisuutta tulenkestavien alueella.

Tyon toteutuksessa kaytettiin apuna lean-ajattelutapaa, jonka painopisteena on 5S-
menetelma. 5S-menetelma on tyokalu, jolla pyritéan vahentamaan hukkaa ja paranta-
maan tyoturvallisuutta. Lyhenne 5S tulee japanin kielen sanoista Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu ja Shitsuke. Suomen kielelle kaannettyna sanat tarkoittavat sortteeraus, sys-
tematisointi, siivous, standardisointi ja seuranta.

Tyo6ssa selvitettiin nykytila ja tehtiin havaintojen perusteella etenemissuunnitelma. Tyon
toteutus aloitettiin kayttéhuollon alueelta, jolle suoritettiin lajitteluvaihe, missa koneita,
materiaaleja ja tyOkaluja havitettiin kriittisesti ajatellen. Alue vaati paljon uusia sailytysti-
loja ja muutoksia, joten uusien kalusteiden valmistuessa siirryttiin tiilivarastolle. Tiiliva-
raston etelapaéan varastotilaan suoritettiin 5S-menetelman mukaiset kaytannon tehtavat.
Kalusteiden saavuttua jatkettiin 5S-menetelman lapivientia kayttohuollon alueella. Muu-
raamon alueella tehtiin tyontekijahaastatteluja ja niiden perusteella luotiin suunnitelma
jatkoa varten.

Kayttohuollon alueella 5S-menetelman lapivienti ei sujunut aikataulun mukaisesti tuo-
tantopaineiden takia. Tyontekijoiden kiireellisyys ja kalusteiden pitkat toimitusajat hidas-
tivat tekemista. Tiilivaraston etelapaan varastotila saatiin valmiiksi ja ensimmaisen audi-
toinnin perusteella siisteysindeksi nousi 7,8 prosenttiyksikkod. Standardoinnin ja yllapi-
don hyodyt alkavat ndkya vasta seuraavissa auditoinneissa. Tiilivaraston henkilokunta
oli tyytyvainen muutoksiin ja yhdessa sovittuihin pelisdantdihin. Muuraamon alueelle
luotiin etenemissuunnitelma, jota lahdetaan viemaan eteenpain.

Asiasanat: lean, 5S, jatkuva parantaminen, hukka
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Implementation of this thesis was made to SSAB Oy, Raahe. More specific area in fac-
tory was division of refractories. The objective was to improve working comfort, tidiness
and working safety in refractories division.

5S-method is one of the tools in lean toolbox which is planned to reduce waste and im-
prove work safety. Abbreviation 5S is from Japanese language and it consist of words
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu and Shitsuke. These words translate into Sort, Set in or-
der, Shine, Standardize and Sustain.

Work started from making a roadmap based on present state in factory. First area
where applications of 5S-method were made was area of mechanics. After sorting
phase, work continued in brick storage because of long delivering times on fitments and
cabinets for storing materials. In brick storage, applications of 5S-method were execut-
ed as it is guided in 5S-literature. After fitments and cabinets arrived, executions were
resumed in mechanics area. Time ran out in mechanics area so masonry area was left
untouched. Roadmap how to continue masonry areas after thesis, were made based on
worker interviews.

Application of 5S-method in mechanics are didn’t go as planned. Schedule pressures
and lack of resources slowed down execution, also long delivery times on fitments
made schedules to fail. Brick storages tidiness index improved 7,8 percentage points.
Benefits from standardizing and sustaining begin to influence on results in next audi-
tions. Personnel of brick storage were happy with changes and new game rules.

Keywords: lean, 5S, continuous improvement, waste
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1 JOHDANTO

5S-jarjestelman yksi suurimpia haasteita on yllapito. Tahan ongelmaan térmaavat useat
yritykset, joissa 5S-jarjestelma on kaytossa. Nain on myds SSAB Oy:n Raahen tehtaal-
la. Tulenkestavien jaostoon kuuluvilla alueilla on ollut kaytbssa 5S-jarjestelma jo vuosia
ja sitéd on seurattu sdannodllisesti neljannesvuosittain, mutta korjaavat toimenpiteet ja
yllapito ovat jaaneet vahaiseksi. Yllapidossa on koettu haasteita ajan ja resurssien va-

haisyyden takia.

Opinnaytetyon tavoitteena on elvyttda jo olemassa oleva 5S-jarjestelma ja sopia yhtei-
sista pelisddnnoista jatkossa. Tarkempi alue tehdasalueella on tiilivaraston etelapaa-
dyssé sijaitseva varastotila ja muuraamo. SSAB on aloittanut suuren muutoksen kohti
jatkuvaa parantamista, tatd muutosta kutsutaan nimella SSAB ONE. 5S-jarjestelméan
yll&pito ja noudattaminen on hyvéa esimerkki yhdessé toimimisesta ja jatkuvasta paran-

tamisesta. Opinnaytetyon aihe on siis hyvin ajankohtainen.
1.1 SSAB Oy

SSAB on pitkélle erikoistunut, maailmanlaajuinen terésyhtio (kuva 1). SSAB on maail-
man johtavia erikoislujien teraksien valmistajia. SSAB:lla tydskentelee noin 14 300 tyon-
tekijaa yli 50 eri maassa. Toimitusjohtajana toimii talla hetkella Martin Lindqvist. SSAB:n

likevaihto oli vuonna 2018 noin 75 miljardia Ruotsin kruunua (noin 7,1 mrd. euroa). (1.)

BRANDINHALLINNAN RAKENNE

SSAB:n yritysbrandi
SSAB

Masimaisalse STRENX" HARDOX"
tuotemerkit, joilla
i DOCOL TOOLOX" ARMOX" GREENCOAT

tuotemerkit
THE AUTOMOTIVE STEE! ENGINEERING & TOOL STEEL PROTECTION PLATE COLORFUL STEEL

SSAB:n
brandatyt
tuotteet

SSABDomex  SSABLaser®Plus  SSABForm  SSAB Weathering ~ SSAB Boron

KUVA 1. SSAB:n brandihallinnan rakenne (2)
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1.1.1.1 SSAB ONE

SSAB ONE on SSAB Oy:n kehittama yhteinen johtamisfilosofia, joka sisaltéa SSAB:n
vision, arvot ja periaatteet (kuva 2). SSAB ONE pohjautuu leaniin, mutta perustana toi-
mii SSAB:n oma historia ja kasitykset. Tavoitteena on luoda yhdesséa tekemisen ympéa-

risto ja ajatusmalli jatkuvasta parantamisesta. (3.)

o
v? Vahvempi,
‘) kevyempi ja
" kestdvampi maailma

Keskitymme
usiult(r(uun Kannamme Ylitimme
liikketoimintaan vastuumme S
Opi ja kehita

Oikein ml"u"a
varten

KUVA 2. SSAB ONE (3)
1.2 Tutkimusongelmat

5S-menetelmalla on positiivisia vaikutuksia yritysten tuotantoon ja toimintaan. Kiinnos-
tava aihe opinnaytetyon nakokulmasta on, miten 5S-jarjestelma vaikuttaa tyoturvallisuu-
teen ja yleiseen jarjestykseen. Kohdeyrityksessa on vahva tietdmys leanista ja 5S-
jarjestelmasta, mutta muutos tapahtuu hitaasti. Alueella on kaytdssa 5S-jarjestelma,
mutta yllapito on ollut puutteellisesta, ja siksi se on taantunut takaisin valttavalle tasolle.
TyOn onnistumiseen vaaditaan vastaukset seuraaviin tutkimuskysymyksiin:

1. Mita on lean?

2. Mik& on 5S?

3. Mitk& ovat 5S-jarjestelmén keskeisimmat hyodyt?

4. Mika on 5S-jarjestelmén vaikutus tyoturvallisuuteen?
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5. Mita haasteita tai mahdollisuuksia tyohon liittyy?
1.3 Ty6n toteuttaminen

Tyon toteuttaminen aloitettiin tutustumalla 5S ja lean-kirjallisuuteen. Tukena aiheeseen
toimivat aiemmat kurssit tuotannon edistamisesté ja jatkuvasta parantamisesta. Opin-
naytetyon kannalta keskeisimmaét paakohdat leanista esitelladn p&aluvussa 2, lean.

Paaluvussa 2 esitetdan vastaukset tutkimuskysymyksiin 1-3.

Paaluku 3 on opinnaytetydn empiirinen osuus, ja siina esitellaan lahtétilanne tulenkes-
tavien alueella, tydn eteneminen kaytannossa ja tyon tulokset. Havainnointijakson aika-
na selvinneet ongelmat ja puutteet tuotantotiloissa pyritaan korjaamaan mahdollisuuksi-
en mukaan ja siten parantamaan tyoviihtyvyytta ja helpottamaan tydskentelya. Tyonteki-
joita pyrittiin myds kannustamaan ja jatkamaan 5S-menetelman yllapitoa ja eteenpain

viemista. Paaluvun 3 lopussa esitetaan vastaukset tutkimuskysymyksiin 4-5.

Paaluvussa 4, yhteenveto kasitelladn tyon lopputulos ja vaikutus alueen viihtyvyyteen,

siisteyteen ja tyoturvallisuuteen.
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2 LEAN

2.1 Historia

Leanin historia ylettyy toisen maailmansodan vaiheille, jolloin Toyota Motor Corporation
johto antoi yrityksen pé&éatuotantoinsinéoéri Taiichi Ohnolle tehtavaksi parantaa yrityksen
tuottavuutta. Toyotalla oli kaksi suurta ongelmaa, pddoman puuttuminen ja tuotanto-
koneiston vanhanaikaisuus. Taiichi Ohnon tehtava oli keksia menetelma, jolla pystyttiin

tekemaan enemman vahemmalla. (3.)

Toyota kehitti oman sisaisen tuotantofilosofian, jota kutsuttiin nimella Toyota Production
System (TPS) (kuva 3). 1980-luvun lopussa lansimaiset tutkijat kiinnostuivat Toyotan
tuotantomenetelmista. Tutkittuaan Toyotan tuotantofilosofiaa nimettiin 16ydokset leanik-
si. (4, s. 63.)

Best Quality - Lovwest Cost - Shorest
Lead Time - Best Safety - High Morale

Jidaka JHidoka

(B uilt-In- Qusality) | Built-In- Duality)
Right part, right * Automatic sto ps
amount, right time _ ) = Andon
» Takt time Highly Motivated » Person-machine
* Continuous People separation

Tl o * Error proofing
= Pull system * |n-station
* Duick changeover qu ality control
+ |ntegrated logistics = 5\Whys

Operational Stability
Leveled Production
Standardized Work
Visual Management
Total Productive Maintenance (TPM|}
Kairan

KUVA 3. TPS-mallitalo (6. s. 22)
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2.2 Lean-agjattelu

Leanin perusajatuksena on tehda enemméan vahemmalld. Lean-ajattelumallin avulla
pyritdédn siis poistamaan tuotannosta kaikki arvoa tuottamattomat toiminnot ja muutta-
maan ne arvoa tuottaviksi. Naita arvoa tuottamattomia toimintoja etsitaan viiden perus-
periaatteen avulla, jotka ovat arvon maarittdminen, arvoketjut, virtaava ja keskeytyma-

ton tuotanto, tiivis asiakasyhteisty0 ja virheettomyyden tavoittelu. (5, s. 10.)

Vaikka lean onkin keskittynyt tuotantolaitoksiin, voi sita soveltaa eri aloille. Leania on
sovellettu muun muassa lentokoneteollisuudessa, pankeissa, kaupoissa, rakennusalal-

la, terveysalalla ja hallitusten tehtavissa. (6, s. 12)

Leanin perusperiaatteet ovat suhteellisen helposti ymmarrettavissa, mutta kun asia laa-
jennetaan koko yrityksen kattavaksi filosofiaksi, tulee muutoksesta huomattavasti haas-
tavampaa. Tassd moni yritys epaonnistuu, koska yrityksessa saatetaan ajatella lean
projektiluontoisena aiheena eika jatkuvana parantamisena ja ajatusmallina. Muutoksen
omaksuminen yrityksessa vie vuosia, mutta etuina voi olla huomattavia parannuksia
tuotannossa, tyooloissa ja yrityksen brandissa. Ajatusmallin omaksuttua tulee kehittami-

sesta ja parantamisesta arkipaivaa, mika vaikuttaa yrityksen laatuun automaattisesti.
2.3 Hukat

Hukkaa esiintyy kaikkialla tuotannossa. Hukat koostuvat tarpeettomista, arvoa tuotta-
mattomista toimista. Hukka voidaan karkeasti jakaa kolmeen ryhmé&an: muda, mura ja
muri. (6, s.42.)

2.3.1 Muda

Muda on hukka, johon keskitytaan yleisimmin. Taiichi Ohno on jakanut hukat seitse-

maan eri osioon (6, s. 44):

Tarpeeton kuljettaminen joka ei ole pakollista tai arvoa lisddvaa, on hukkaa. Turha

likuttelu lisaa riskid, etté tuote vahingoittuu tai joku loukkaa itsensa.

Odottamiset tai viivastymiset ovat kaikki turhaa. Aina kun tyontekija on vapaana ja jou-

tuu odottelemaan, on se resurssien tuhlaamista.
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Ylituotanto eli toisin sanoen yli asiakkaan tarpeiden tuottaminen. Ylituotanto lisaa kus-

tannuksia varastoinnissa, kuljetuksessa ja tyontekijakustannuksissa.

Laatuvirheet ovat virheistd aiheutuvia kustannuksia. Virheelliset tuotteet, tuotteiden

korjailu ja reklamaatiot lisdavat kustannuksia.

Varastointi ei lisda arvoa arvovirtakuvauksessa missaan vaiheessa. Varastointi sitoo

padomaa ja tydvoimaa. Varastot ovat pakollisia, mutta niisté pitaisi pyrkia eroon.

Turhat liikkeet ovat liikkeita, joita tyontekija suorittaa ilman, etta ne toisi lisdarvoa tuot-
teelle. Kaikki ylimaarainen kurottelu, kumartelu, kavely ja nostelu vie aikaa ja lisda tyo-

tapaturmariskeja. Myos tydéergonomia on erittain tarkea asia.

Yliprosessointia on kaikki ylimaarainen tydstd, mista ei asiakas maksa. Myo6s yliméaa-

rainen paketointi on yliprosessointia.

Muda voidaan jakaa kahteen tyyppikategoriaan. Ensimmainen muda siséaltaa arvoa li-
saamattomia toimintoja, mutta ovat jollain tavalla pakollisia. Tatad hukkaa ei voida heti
eliminoida vaan se vaatii suurempia muutoksia. Toinen tyyppi on arvoa lisdamatonta

toimintaa, jota ei tarvitse. Tama hukka tulee eliminoida ensisijaisesti. (6, s. 42—43.)
2.3.2 Mura

Mura tarkoittaa epatasapainoa, jota esiintyy kaikessa toiminnassa. Tama hukka aiheut-
taa heilahtelua tuotannon tasaisuudessa ja laadussa. Kun lopputuotteen laatu on epa-
varmaa, tulee siita lisékustannuksia muun muassa korjauksina, ylimaaraisina tarkastuk-
sina ja asiakaspalautuksina. Epatasaisuus tuotannossa saattaa pahimmassa tapauk-
sessa johtaa asiakkaan menettamiseen. Muran ymmartamiseen ja vahentdmiseen on

olemassa tyOkaluja esim. pareto-kaaviot. (6, s. 44.)
2.3.3 Muri

Muri viittaa tarpeettomaan ylikuormitukseen, joka kohdistuu ihmisiin, koneisiin tai jarjes-
telmiin. Sana muri tarkoittaa japanin kielella kohtuutonta, mahdotonta tai liioittelua.
Leanin ndkdkulmasta muri keskittyy tyénsuunnitteluun. Yksi leanin perusasioista on ih-

misten kunnioittaminen, joten tyot tulee suunnitella siten, ettei ketddn ylikuormiteta. Jos
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tyontekijoitd pyydetaan tydskentelemééan haitallisissa asennoissa tai hyddyttomissa teh-

tavissa, ei yritys kunnioita tyontekijaa ja leanin periaatteita. (6, s. 44.)

Fyysisen ylikuormituksen lisaksi tyontekijad ei myodskaan tule kuormittaa pitkilla paivilla
tai jatkuvalla hiillostamisella. Paineen alla tai vAsyneena tydskenteleva ihminen on erit-
tain altis virheille ja sairaslomille. Leanin perusperiaatetta "enemman vahemmalla” nou-
dattaminen saattaa johtaa helposti tyontekijoiden ylikuormittamiseen. Murin ymmarta-

minen on siis erittain tarkeaa yrityksen kannalta. (6, s. 44.)
2.3.4 3M

Muda, mura ja muri ovat usein liitoksissa toisiinsa. Eliminoimalla yhden eliminoidaan
muut samalla. Kuvassa 4 esitellaan kuljetustapahtumaa asiakkaalle. Asiakas on tilannut
kuusi 1000 kg:n tuotetta.

KUVA 4. Havainnollistava kuva kolmesta M:sta (7)

Kohdassa A auton kantavuus on 3000 kg. Toimituksesta selvitddn yhdella kaynnilla,

mutta kuorma altistaa kaluston hajoamiselle ja ylikuorma on laitonta.

Kohdassa B esiintyy kaikki kolme hukkaa. Asiakas saa tavarat epatasaisesti, ensimmai-

sessa autossa on ylikuormaa ja toisessa autossa on turhaa tyhjaa tilaa.
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Kohdassa C esiintyy muda. Autojen kantavuus ei ylity ja kuormat on jaettu tasaisesti,
mutta autojen kapasiteettia ei kaytetd oikein. Talla asetelmalla kuljetuskapasiteetista

menee hukkaan noin 33 %.

Kohdassa D on otettu huomioon hukat ja poistettu ne. Kuljetus tapahtuu jarkevasti eika
hukkaa tule. (7.)

2.45S

5S-menetelma on yksi leanin tarkeimmista tydkaluista. Sen tavoitteena on jarjestaa tyo-
pisteet ja -tilat tehokkaaksi, puhtaaksi ja turvalliseksi. 5S-lyhenne tulee japanin kielen
sanoista Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke. Suomen kielelle k&dannettynd sanat

tarkoittavat sortteeraus, systematisointi, siivous, standardisointi ja seuranta. (8.)

5S-menetelman kayttbonotossa on useita hyvid puolia. TyoOpiste, joka on 5S-
menetelman mukainen, on siisti, jarjestelmallinen, tehokas ja ty6turvallinen. Tydviihty-
vyys paranee ja kehityksen kohteet huomaa sotkuista tilaa helpommin. Liséksi jarjestet-
ty tyopiste voi vahentaa tydtapaturmia, virheita ja aikatauluongelmia. Yrityksen yleisilme
paranee, se lisda viihtyvyyttd, tuottavuutta ja yritys nayttaytyy ammattimaisena asiak-

kaan silmissa. (9, s. 7.)
2.4.1 Sortteeraus

Lajittelu on 5S-menetelman ensimmainen vaihe. Lajitteluvaihe keskittyy ylimaaraisten ja
arvoa tuottamattomien tavaroiden ja tyOkalujen poistaminen tyopisteilta ja -tiloista. Ta-
ma tydvaihe luo vahvan pohjan 5S-jarjestelman kayttéonottamista varten. Ylimaaraisten
tavaroiden pois heittdminen ei ole helppo tydvaihe. Suuri osa ihmisista ei osaa luopua
turhista tavaroista, koska he voivat olla siind luulossa, etté tavaraa voidaan viela tarvita
tai sita ei raaski heittda pois. Taman seurauksena ylimaaraista tavaraa kertyy nurkkiin ja

hyllyihin pélyttymaan. (10, s. 59-60.)

Lajitteluvaiheen tulee ylettya tuotantotilojen jokaiseen nurkkaan, niihinkin mitk& eivat ole
nakyvilla esimerkiksi koneiden yla- ja takapuolet. Lajitteluprosessissa tulee kysya seu-
raavat kysymykset: Miksi tata tarvitsee? Kuka tata tarvitsee? Kuinka usein tata tarvit-
see? Milloin tata tarvittiin vimeksi? Naiden kysymysten avulla selviavat tavaroiden ja

tyokalujen oikea kayttdaste ja tarpeellisuus. (11.)
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2.4.2 Systematisointi

Systematisointi on 5S-menetelman toinen vaihe, joka keskittyy oikeiden paikkojen 16y-
tymiseen. Kaikelle tavaralle merkitadn oma paikkansa ja jarjestelladn ne tyopisteiden
laheisyyteen kayttdasteen mukaan. Jos lajittelua ei ole tehty oikein, ei ole jarkevaa edes
aloittaa systematisointia. (10, s. 81-82.)

Tavarat tulee jarjestella niiden kayttdasteen mukaan. Jos jokin tyOkalu on kaytossa pai-
vittain, sailytetaan se tyopisteen valitttmassa laheisyydessa. Esimerkiksi sellainen tyo-
kalu, jota kaytetddn muutaman viikon valein, sailytetaan tuotantotiloissa, mutta kauem-
pana tyopisteista, ehké tyokaluvajassa. Tyoskentelyalueet, jateasemat ja vaarapaikat
on hyva merkita eri véreilla. Visuaalisuus lisda selvyytta ja tyoturvallisuutta. Systema-
tisoinnin jalkeen tulisi jokaisella tykalulla ja tavaralla olla oma, selvasti merkitty paikka.
(11

2.4.3 Siivous

5S-menetelman kolmannen vaiheen voi aloittaa jo systematisointia suorittaessa. Ei riita,
etta tuotantotilat on nyt tyhjennetty ylimaaraisesta ja jarjestelty kuntoon, tulee tilojen olla
viela puhtaat. Tuotantotilojen puhtaudella on suora korrelaatio laatuun, viihtyvyyteen ja
tyoturvallisuuteen. Likaisissa ja polyisissa laitteissa on hankala huomata vuotoja tai mui-
ta vikoja. Kolmas vaihe ei siis ole pelkdstdén siivousta vaan se auttaa huomaamaan
poikkeamat ajoissa ja nain valtytaan kalliilta korjauksilta ja seisakeilta. Puhtaat tyotilat

nostavat tydmoraalia ja ty6turvallisuutta. (10, s. 95-97.)

Laatua on myds mahdoton saavuttaa siivottomissa oloissa. On siis pyrittava pitamaan
koneet kunnossa ja aina kayttdvalmiina. Koneen puhdistamisvaiheessa kaydaan lapi
koneen kunto ja korjataan viat. Koneiden puhdistaminen ja tarkistaminen on osana kayt-
tdjakunnossapitoa, jossa tyontekija eli koneen kayttdja vastaa omasta laitteestaan sovit-

tujen menetelmien mukaisesti. (11.; 8, s. 49.)
2.4.4 Standardisointi

Sortteerauksen, systematisoinnin ja siivouksen jalkeen on aika saada tulokset pysyviksi.
Tahan otetaan apukeinoksi standardointi. Laaditaan ja vakioidaan menettelyille ja mate-

riaaleille standardit. Taman vaiheen tarkoituksena on ottaa kayttéon ja yllapitad sen mi-
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k& on tahan mennessa saavutettu. Standardointi, seuraavan vaiheen eli yllapidon kans-
sa ovat niita vaiheita, joissa jatkuvaa parantamista aletaan sulauttaa yrityksen kulttuu-
riin. Standardointi tehdaan yhteistydssa tyontekijoiden kanssa ja sovitaan yhteiset peli-

saannot, mutta se on yleensa esimiesvetoinen. (10, s. 105-106. ; 9, s. 61.)

Kuvassa 5 nékyy, ensimmaiset kolme vaihetta ovat keskittyneet enemman kaytannon
tekemiseen ja ndkyvaan tekemiseen (kuva 5). Kaksi jalkimmaista vaihetta ovat yleensa

esimiesvetoisia ja ne jaavat yrityksen kulttuuriin. (10, s. 106-107.)

Visible and

Cultural

KUVA 5. 5S:an nakyvyysrakenne (10, s. 106.)
2.4.5 Seuranta

5S-menetelman viimeinen kohta on seuranta. Talla vaiheella ei ole loppua ja se tulee
omaksua osaksi yrityksen kulttuuria ja kaikkien on osallistuttava siihen. 5S-menetelméan
viimeinen osa on siis jatkuva, ja siksi se monesti on vaikein osuus. Jos yllapitoa ei teh-
da, voidaan nelja aiempaa kohtaa laskea hukaksi. Yllapidon ja seurannan yksi tarkea
elementti on kommunikointi. Kommunikoinnilla véltetdan taantuma takaisin vanhalle
tasolle. (10, s. 121-124.))
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Uusien sdéntdjen ja toimintatapojen omaksuminen vaatii kaikkien osallistumisen. Avuksi
toimintokulttuurin muutokseen otetaan seurantatydkalut ja standardien paivitykset, jos
niita tulee. Jos seurannassa ilmenee poikkeamia ja ongelmia, pureudutaan niihin heti,
jottei ongelma péése kasvamaan. Seurantaa tehdaan saanndllisesti ja tulokset laitetaan
kaikkien nahtaville, etta kaikki voivat ndhda kehityksen. (11.)

2.5 Teorian yhteenveto

Leanin yksi tarkeimmista paakohdista on jatkuva parantaminen. Lean-ajattelumallin
omaksuminen pakottaa yrityksen tarkastelemaan toimintaansa kriittisesti, jotta viat ja
hukat tulevat esille. Lean ei ole vain nippu tuotannon parantamiseen liittyvid projekteja
vaan kokonainen parantamisen kulttuuri, joka kaikkien tulee omaksua. Kun lean-
ajattelumalli omaksutaan yritykseen, muuttuu yritys oppivaksi organisaatioksi, joka kes-

Kittyy jatkuvaan parantamiseen.

Leanin keskeisimpi& hyotyja ovat lapimenoaikojen lyhentyminen, tuotannon tehokkuus
ja asiakastyytyvaisyys. Osa naista positiivisista vaikutuksista alkaa nakya hyvin pian

lean-ajattelumallin omaksumisen jalkeen.

Yksi tehokkaimmista ja nopeimmista keinoista saada tuloksia aikaan on 5S-menetelma.
5S-menetelman viisi keskeisintd kohtaa ovat sortteeraus, systematisointi, siivous, stan-
dardointi ja seuranta. 5S-menetelman avulla saadaan parannettua tuotannon tehokkuut-
ta, siisteytta ja tyoturvallisuutta. Myos virheet ja poikkeamat vahenevat. Yrityksen imago
myo6s parantuu asiakkaan silmissa, kun tuotanto tapahtuu siistissa, turvallisessa ja hen-

kilostoa kunnioittavassa ymparistossa.
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3 5S-MENETELMAN SOVELTAMINEN TULENKESTAVIEN ALUEELLA

Opinnaytetyd on jaettu kolmeen alueeseen: kayttdhuollon alue, tiilivaraston etela-
paassa sijaitseva varastohalli ja muuraamo. Lahtoétilanteessa esitellddn kaikki kolme
aluetta siina kunnossa, misséa ne olivat, kun tyd aloitettiin. Alueille tehddan 5S-auditointi
kerran vuosineljanneksessa ja siind noudatetaan SSAB:n omaa 5S-auditointiiomaketta.
(Liite 1.) SSAB Oy on yksi maailman turvallisimpia terasyhti6ita, se nakyy myos 5S-

auditoinneissa, koska kuudes tarkasteltava osa-alue on turvallisuus.
3.1 Lahtotilanne

Lahtdtilanteessa alueilla oli paljon turhaa ja vanhentunutta tavaraa. Osa tavaroista ja
koneista oli paksun poélyn peitossa ja eikd niita ollut kaytetty vuosiin. Tyontekijat ovat
saasténeet tavaroita mahdollisiin tarpeisiin, koska tavaroiden tilaaminen on ollut haas-

tavaa vuosia sitten. Kriittinen tarkastelu tavaroiden tarpeellisuudesta on jaanyt pois.
3.1.1 Kayttéhuollon alue

Kayttohuollon alueella turha tavara koostui paaosin vanhoista tyokaluista ja materiaa-
leista, joita oli vuosien varrella keratty talteen. Kuvassa 6 nakyy vanha varastohylly ja
metallilevyjen teline, jossa olevat tavarat olivat melkein kaikki turhaa.

KUVA 6. Varastohylly ja metallilevyjen teline
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Suurin osa alueella olevasta turhasta tavarasta oli saastetty kaiken varalta, jos ne jos-
kus tulisi tarpeeseen. Ongelmana on ollut joskus aiemmin se, ettéa tavaraa on ollut vai-

kea saada ja siksi sitd on varastoitu tarpeettoman paljon. Kuvassa 7 on kayttéhuollon

tyopiste, missa suoritetaan erilaisia hitsaustoitéa ja korjauksia.

KUVA 7. Kayttbhuollon tyopiste

Tyopisteen laheisyydessa on myds tydkaluvaja, joka on kerannyt suuria maaria ylimaa-
raista tavaraa, koska paikka on suljettujen ovien takana. Tydkaluvajassa on myds suuri
polyongelma, koska halli on erittdin pdlyinen. Vajassa on ilmanvaihto, mutta kun ovi
unohtuu auki, pdasee poly menemaan vajaan. Vajassa sijaitsee henkilokohtaisten suo-
javarusteiden latauspisteet ja siksi poly on ongelma. Kuvassa 8 nakyy vaja sisapuolelta

ja suojavarusteiden lataushylly.
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KUVA 8. Kayttohuollon tydkaluvaja

Vuoden 2018 viimeisen vuosineljanneksen 5S-auditoinnin mukaan kayttdhuollon alueen

siisteysindeksi on 70,5 %. Taulukossa 1 esitelladn auditoinnin tulokset osa-alueittain.

TAULUKKO 1. Q4 2018 -kayttéhuollon alueen 5S-auditoinnin tulokset osa-alueittain

Turvallisuus 77,9 %
Lajittelu 86,0 %
Jarjestely 66,9 %
Puhdistaminen | 78,1 %
Standardointi | 68,9 %
Yllapito

5S prosentti 70,5 %
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3.1.2 Tiilivaraston eteldpdan varastohalli

Varastohalli on tulenkestavien alueen kaytdssa, ja sinne varastoidaan harvemmin tarvit-
tavat varaosat ja koneet. Myos kayttohuollolla on oma alueensa hallista kaytgssaan.
Alue on joskus jarjestelty 5S-jarjestelman mukaiseksi, mutta yllapito on jaanyt puuttu-
maan ja se on paassyt taantumaan takaisin huonolle tasolle. Kuten kuvassa 9 nakyy,

osassa tavaroissa on nimikyltit, mita tavara on.

KUVA 9. Tiilivaraston etelapaan varastohalli

Halliin on rakennettu uusi varastohylly, jotta lattia saataisiin puhtaaksi, mutta sita ei ole
otettu kayttoon ajanpuutteen takia. Hylly on tarkoitettu kayttéhuollon tavaroille ja vara-
osille (kuva 10).
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KUVA 10. Sininen kuormalavahylly kayttohuollon tavaroille

Vuoden 2018 viimeisen vuosineljanneksen 5S-auditoinnin mukaan koko tiilivaraston
siisteysindeksi on 77,3 %. Etelapaan varastohallista ei ole tehty omaa auditointia vaan
se kuuluu koko tiilivaraston seurannan piiriin. Taulukossa 2 esitellaan auditoinnin tulok-

set osa-alueittain.

TAULUKKO 2. Q4 2018 -tiilivaraston 5S-auditoinnin tulokset osa-alueittain

Turvallisuus

Lajittelu

Jarjestely 73,8 %

Puhdistaminen | 82,5 %

Standardointi | 82,5 %

Yllapito

5S prosentti 77,3 %
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3.1.3 Muuraamo

Muuraamon alueella on vain vahan tytkaluja ja ne ovat paapiirteittdin hyvassa jarjes-
tyksessa, mutta puutteita on. Muurausmontun laheisyydessa on tyodkaluteline, jossa

ovat tarvittavat tytkalut. Montun takana ovat kaapit, joissa pidetaan tavaroita, jotka eivat

saa likaantua. Kuvassa 11 nakyvat muurausmonttu ja massasiilot.

KUVA 11. Muurausmonttu ja massasiilot

Muuraamon puolella suurin osa tavaroista on tiilia ja erilaisia massoja. Ne vievét paljon
tilaa ja niitd on useaa eri tyyppid. Tiili- ja massalavat ovat suhteellisen hyvin merkityilla

paikoilla, mutta pienia puutteita on. (Kuva 12.)
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KUVA 12. Varastohyllyja ja varastopaikkoja

Muuraamon ja kayttohuollon vélissa on vaihtolava tiili- ja massajatteelle seka tavaran

vastaanottoalue. Kuvan 13 oikealla puolella nékyy, kuinka sekava ja tukossa alue on.

KUVA 13. Kayttohuollon ja muuraamon valinen alue
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Vuoden 2018 viimeisen vuosineljanneksen 5S-auditoinnin mukaan muuraamon siisteys-

indeksi on 67,1 %. Taulukossa 3 esitelladn auditoinnin tulokset osa-alueittain.

TAULUKKO 3. Q4 2018 -muuraamon 5S-auditoinnin tulokset osa-alueittain

Turvallisuus 72,1 %

Lajittelu 72,0 %

Jarjestely 66,9 %

Puhdistaminen | 73,8 %

Standardointi 68,1 %

Yllapito

5S prosentti 67,1 %

3.2 Tyon toteutus

Tybn toteutus aloitettiin  tutustumalla kirjallisuuteen lean-ajattelutavasta ja 5S-
menetelmasta. Alussa oli myds havainnointijakso missé tutustuttiin toimintaan tulenkes-
tavien alueella ja haastateltiin henkilokuntaa. Etenemissuunnitelman ja projektisuunni-
telman laatimisen jalkeen tultiin siihen lopputulokseen, etta alue jaetaan kolmeen isom-
paan kokonaisuuteen. Nama kolme aluetta ovat kayttéhuollon alue, tillivaraston etela-

paan varastohalli ja muuraamo.

Projektisuunnitelmaan merkittiin, ettd kayttéhuollon alue ja tiilivaraston tulee olla 5S-
menetelman mukainen. Muuraamon alueelle tehdaén jatkosuunnitelman mista yritys voi
jatkaa toteuttamista. Projektisuunnitelman pohjalta laadittin etenemissuunnitelma ja
siin& sovittiin, etta tyo aloitetaan kayttéhuollon alueelta ja edetdén seuraavaksi tiilivaras-

tolle.
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3.2.1 Kayttdhuollon alue

Kayttohuollon alueelle oli huomattavia maaria ylimaaraista tavaraa, mita oli vuosien var-
rella kerdantynyt hyllyihin, kaappeihin ja pilareiden juuriin. Lajitteluvaihe aloitettiin merk-

kaamalla ylimaéarainen ja turha tavara punaisella maalilla. (Kuva 14.)

KUVA 14. Muurausvaunun takana oleva tila

Lajitteluvaiheen jalkeen jaljelle jaivat enda tarvittavat materiaalit, koneet ja tytkalut.
Seuraavassa vaiheessa tybkaluvajaan tehtiin suuria muutoksia ja havitettin samalla
kaikki ylimaarainen. Tyodkaluvajassa on pélyongelma, koska hallissa on paljon kivipdlya.

Vajaan asennettiin ovipumppu, etta ovi ei unohdu auki.

Henkilokohtaisille suojaimille ja sahkoétydkaluille asennettiin latauskaapit. Pienille va-
rasosille asennettiin pyoriva hylly tilan saastamiseksi. Mekaanikkojen tyénkuvaan kuu-
luu myo6s jonkin verran toimistoty6td, joten vajan nurkkaan rakennettiin pieni toimisto,
jossa voi tyoskennella rauhassa ilman melua. Kuvassa 15 ovat ennen ja jalkeen kuvat

tyokaluvajasta.
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Kuva 15. Kaytéhuollon tyokaluvaja ennen ja jalkeen

Auditoinnin lopputulos on pysynyt samana edellisesta tarkastuksesta, koska auditointi-
kierroksen aikaan alue oli pahasti kesken (taulukko 4). Tulokset alkavat ndkya vasta

seuraavassa auditoinnissa.

TAULUKKO 4. Q1 2019 -tiilivaraston 5S-auditoinnin tulokset osa-alueittain

Turvallisuus 85,4 %

Lajittelu

Jarjestely 60,0 %

Puhdistaminen | 69,4 %

Standardointi 68,9 %

Yllapito 45,0 %

5S prosentti 70,5 %

Tuotantopaineiden takia mekaanikot olivat kiinni omissa tdissaan ja taman vuoksi muu-

tokset tapahtuivat hitaasti. Aikataulussa ei voitu pysya, ja taman takia 5S-menetelmén
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soveltaminen jai kesken. Alueelle tehtavistd muutoksista tehtiin tyontekijoiden kanssa

etenemissuunnitelma miten ty6ta jatketaan, kun kiireet antavat periksi.
3.2.2 Tiilivaraston eteldpaan varastohalli

Alueen siistiminen ja jarjestaminen aloitettiin kayttdmalla 5S-menetelmaa. Ensimmai-
seksi oli lajitteluvaihe, missa kaytiin [api ylimaarainen tavara. Merkkaukseen valikoitui
punainen maali. Kyseesséa on varastoalue missa on useiden eri osastojen remonttitava-
raa, koneita ja varaosia. Alueella kaytettiin useita asiantuntijoita eri osastoilta ja he neu-
voivat, mitk& tavarat tulee varastoida ja mitka havittaa. Lajittelu vei aikaa, koska tavaroi-
den tunnistaminen vaati useassa tapauksessa osaston asiantuntijan kertomaan, mika

tavara on kyseessa.

Systematisointivaiheessa paatettiin, etta hyllyihin ei merkita erikseen omia paikkoja ta-
varoille vaan nimikyltit tulevat lavoihin kiinni. Kuvassa 16 on kayttéhuollon varastohylly

ennen ja jalkeen jarjestelyn. Jokainen tavara on omalla eurolavallaan ja jarjestys on sel-

kea.

KUVA 16. Ennen ja jalkeen kuva kayttdhuollon hyllysta

Sortteerauksen ja jarjestelyn jalkeen alueelle vapautui erittdin paljon tyhjaa tilaa ja alu-
een yleisilme, seka tyoturvallisuus parani huomattavasti (kuva 17). Varastohalli ei ollut

ainoastaan sekaisin vaan lattiat oli sankan polyn peitossa hyllyjen alta. Hyllyjen alaosat
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kaytettiin tyhjana ja lakaistiin puhtaaksi. Jarjestelyn ja hyllymuutosten jalkeen alueella

kavi lakaisukone viimeisteleméssa lattiat.

KUVA 17. Ennen ja jalkeen kuvat mikserin muurauksen tavaroista

Varaston jarjestelyn ja siivoamisen jalkeen sovittiin tyontekijoiden kanssa yhteiset peli-
saannot miten alue pysyy jarjestyksessa. Ratkaisuksi valikoitui neljan kohdan pelisaan-

not ilmoitustaululle (kuva 18) ja ohjeet tavarantuojille miten varastossa toimitaan.

Ennen

s Varastoalueen
pelisaannot:

- myadviss romss Lame ol gD,
e warn o0

KUVA 18. Pelisaannot ilmoitustaululla
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Tiilivarastoon suoritettin ensimmaisen vuosineljanneksen 5S-auditointi ja pelkastaan
etelapaan varastohallin jarjestdminen 5S-mallin mukaiseksi paransi auditoinnin tulosta
7,8 % prosenttiyksikkdad. (Taulukko 5.) Tama toimii hyvana esimerkkina siita, ettéa 5S-
menetelmaa kayttamalla saadaan aikaan huomattavia parannuksia lyhyessa ajassa.
Standardointi ja yllapito alkavat ndkya tuloksissa vasta pidemman ajan kuluttua.

TAULUKKO 5. Q1 2019 -tiilivaraston 5S-auditoinnin tulokset osa-alueittain

Turvallisuus

Lajittelu

Jarjestely 85,0 %

Puhdistaminen | 86,9 %

Standardointi 85 %

Yllapito 72,8 %

5S prosentti 85,5 %

3.2.3 Muuraamo

Tuotantokiireiden takia muuraamon alueelle ei opinnaytetydn aikana keretty. Alueelle
kehitetdan jatkosuunnitelma ja pelisddnnét miten 5S-menetelmé&éa lahdetdén viemaan
eteenpain. Tyontekijat ja tyonjohto jatkavat muutoksen eteenpéain viemista, kun aikaa on
riittavasti.

3.3 Tydn tulokset

Tulenkestavien alueelta poistettiin ylimaaraiset raaka-aineet, tyokalut ja koneet. Lajitte-
luvaiheen jalkeen aluille ei jaanyt kuin tarpeellinen ja kdytdssa oleva tavara. Vaikutukset
prosessin lapimenoaikaan eivat olleet merkittavid, koska prosessissa on paljon aikaa

vievia vaiheita. Merkittavimmat vaikutukset nakyivat tyoturvallisuudessa ja yleisesséa

siisteydessa.
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Alueiden siisteysindeksin tulokset nousivat nopeasti pienilla muutoksilla. Kayttéhuollon
alueella kokonaistulos jai samaan kuin ennenkin, mutta alue oli auditoinnin aikaan pa-
hasti kesken ja seuraavassa auditoinnissa tulos on jo huomattavasti parempi. Koko tiili-
varaston siisteysindeksin tulos nousi 7,8 prosenttiyksikkda vaikka alueena oli vain yksi
varastotila. Muuraamon alueelle ei opinnaytetyon aikana keretty, koska aiempien aluei-

den jarjestely vei huomattavasti suunniteltua enemman aikaa.

Kayttohuollon alueelle tehdyt muutokset tehtiin tiiviissa yhteistydssa alueen tyontekijoi-
den kanssa ja kaikki muutokset tapahtuivat heiddn ohjeiden mukaisesti. Tydkalujen,
materiaalien ja koneiden paikkoja muuteltiin alueella siten, etté alue olisi turvallisempi
tyoskennella. Alueen paalla on jonkin verran nosturilikennetta, joten huoltopaikkoja siir-
reltin pois nostureiden tydalueilta. Tyoskentelytasojen paikkaa jouduttiin vaihtamaan
valisenkan huoltopaikan tieltad, mutta ilmeni, etta uusi paikka oli parempi kuin vanha.
Samalla kun tasoja siirreltiin, jarjesteltiin kaikki tyokalut uusiksi ja ainoastaan tarpeelli-
nen jatettiin. Mekaanikot vastaavat kayttohuollon alueen yllapidosta.

Tiilivaraston etelapaassa sijaitseva varastotila jarjestettiin yhden tydntekijan kanssa.
Hyllymuutosten ja turhien tavaroiden pois heittdminen paransi alueen tyoturvallisuutta ja
toi selkeytta mitd varastossa on. Varastotilassa on kayttéhuollon tavaroita ja vuosire-
monteissa kaytettavia tavaroita ja koneita. Varaston uudelleen jarjestelyn ja tavaroiden
nimeamisen jalkeen helpottui tavaroiden haku huomattavasti. Tiilivaraston henkilokunta

vastaa varastoalueen yllapidosta.

Yleiskuva 5S-jarjestelmasta oli suurimman osan mielestd hyva, muutamaa poikkeusta
lukuun ottamatta. Varsinkin muutoksien jalkeen huomattiin, ettd tyopaikka on nyt hie-
man viihtyisampi ja muutoksia kiinnostaa yllapitaa. Alueiden yllapitoon otettiin avuksi
siisteyttd seuraava lomake, jonka kanssa alueet kierretddn viikoittain. (Liite 2.) Poik-

keamat merkitdan lomakkeelle ja korjataan heti kun on mahdollista.
3.4 Vastaukset tutkimuskysymyksiin

Vastaukset tutkimuskysymyksiin 1-3 on annettu p&éaluvussa 2, lean.
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3.4.1 5S-jarjestelman vaikutus tydturvallisuuteen

Siisti ja jarjestyksessa oleva tydpiste on ennen kaikkea turvallinen. Mahdolliset laiterikot
ja poikkeamat huomataan nopeasti ymparistossa mika on 5S-jarjestelman mukainen.
Siisti lattiapinta-ala ja turhan liikkumisen vaheneminen pienentaé mahdollisuutta tormai-

lyihin, kolahduksiin ja kompastumisiin.
3.4.2 Tyossa esiintyvat haasteet ja mahdollisuudet

Raskas organisaatio, vanhat arvot ja muutoshaluttomuus ovat suuria haasteita muutok-
sen lapi viennissa. Leanin tarkoituksena on integroida uusi ajattelumalli tydyhteisdon ja
muutos tapahtuu erittéin hitaasti. Ajan ja resurssien puute vaikuttaa asioiden eteenpéain
viemiseen ja se saattaa turhauttaa monia. 5S-menetelmén toteuttaminen tulee tehda
tiiviissa yhteistytssa tyontekijoiden kanssa, koska yhdessa tekemalla saadaan pysyvia
ja oikeita paatoksia aikaan. Joskus yhteisen savelen I6ytyminen aiheuttaa haasteita ja

joudutaan tyytyma&an kompromissiin.

Oikein suoritettuna 5S-jarjestelmén lapiviennilla voidaan saavuttaa huomattavia tuloksia
viihtyvyydessa, siisteydessa ja tyoturvallisuudessa. Neljan ensimmaisen vaiheen aikana
tulee tehda tiivista yhteisty6ta, se parantaa yhteistyokykyja ja leanin periaatteet alkavat
hiljalleen sulautua tyOyhteisoon. Jatkuva parantaminen alkaa nakya arkipaivaisessa
tyoskentelyssa, kun huomataan, ettd muutoksia tapahtuu ja esimies on mukana paran-
nuksissa. Yhdessa tehdyt 5S-auditoinnit ja arkipdivainen yllapito parantaa tyodilmapiiria

ja poikkeamat alueilla eivat padse kasvamaan liian suureksi.
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4 YHTEENVETO

Opinnaytetyon aiheena oli 5S-menetelman soveltaminen terésteollisuudessa. Mittareina
toimivat neljannesvuosittain tehtavat 5S-auditoinnit. Tulenkestavien jaostossa on ollut
kaytossa 5S-jarjestelma, mutta yllapidossa on ollut puutteita ja siksi se on taantunut
takaisin valttavalle tasolle. Opinnaytetydn tavoitteena oli elvyttaa 5S-jarjestelma ja tehda

selkea suunnitelma jatkoa varten.

Teoriaosuus koostui pdaosin Toyotan tuotantofilosofian opeista, jotka tunnetaan lansi-
maissa nimelld lean. Painopisteena oli erityisesti 5S-menetelma ja lean-ajattelun perus-
periaatteet. Teoriaosuudessa kasiteltiin ainoastaan ne osa-alueet jotka ovat opinnayte-
tyon kannalta tarkeita. Teoriaosuuden tekeminen ja tiedon kerddminen kasvattivat tie-

tamysta leanista.

Tyon edetessé selvisi, ettei aikataulussa ollut otettu huomioon mahdollisia tuotantopai-
neita ja tyontekijoiden kiireellisyyttd. Taman takia aikataulu ei pitanyt ja yksi alueista jai
kokonaan jarjestelemattd. 5S-menetelmén soveltaminen raskaassa tehdasympaéristossa
on haastavaa ja aikaa vievaa. Muutokset ja 5S-menetelmén eri vaiheet tulee kumminkin
tehda huolellisesti ja jarjestyksessa, jotta sdastytdan huonon toteutuksen haitoilta.

Tyontekijalahtoiset ja oikein tehdyt muutokset ovat pysyvia ja yllapito helpottuu.

Konkreettisin tulos opinnaytetydssa oli se, etta tyoturvallisuutta, siisteytta ja jarjestysta
saatiin parannettua nékyvasti. 5S-menetelman soveltaminen toimii my6és hyvana esi-
merkkind jatkuvasta parantamisesta ja yhdessa tekemisestd. Tyon edetessa pyrittiin

myo6s kannustamaan muutoksiin jatkossakin.

Tyon edetessa ei kohdattu juurikaan vastarintaa vaan enemmankin kyseenalaistamista
tietyistd muutoksista. Tyon aikana tuli useita tilanteita, missa tyontekijoéiden mielipiteet

eivat kohdanneet, ja silloin neuvoteltiin kompromissi joka sopi kaikille.
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S - Turvallisuus

Onko kirjattuja suojainmaarayksia?Kayttavatkoé henkilosto (esi-
merkiksi tdssa auditoinnissa) tarvittavia ja sovittuja henkilékoh-
taisia suojavarusteita (kuten turvakengat, suojalasit, jne.)?
Puututtiinko asiaan ,jos suojainmaarayksia ei noudatettu?

Onko kulkureitit ja edustat ensiaputarvikkeille, sahkdkaapille,
sammuttimille ja uloskaynneille vapaa esteistd? Onko kompas-
tusvaarat kuten sahkdjohdot jne. poistettu oleskelu-
/kulkualueilta?

Ovatko lahimmat ensiapuvélineet ja alkusammutuskalusto
(sammuttimet ja paloletkut ) asianmukaisessa kunnossa ja
tarkastukset ajanmukaiset ja merkitty selvasti (kaksipuolisin
kyltein), ?

- Ea kaapeilla hoitaja ja opasteet kaapille selkeat, Hatasuihkut
/silm&huuhtelut kunnossa ja ajanmukaiset ohje: RAOHJ_1573
-Palopostit ja sammuttimet tarkastettu ja tarkastus merkitty
ohje:KPP029M

-pelastusharjoitukset ; ryhmakohtaiset 18 kk vélein, ohje
:RAOHJ_515

Onko nostokettingit tarkastettu? Nostoliinat hyvassa kunnossa,
puhtaita ja sailytys suorana ja kuivassa tilassa?

Onko telineet, tikkaat kuljetuskarryt tarkistettu ja merkattu ?
Ovatko ne saanndllisen tarkistuksen piirissa?

Onko tapaturmataajuus tavoitteiden mukainen?

Onko turvavartteja pidetty (ja raportoitu Safety Tooliin)?

Onko kirjatut tapaturmat, O-tapaturmat ja vaaratilanteet kasitelty
ja korjaavat toimenpiteet tehty (Safety Tool)?

Onko kaikkien rutiinitdiden riskit arvioitu SARA:ssa ?

Onko tyopaikkaselvitys tehty (mehilédinen , tehtaan hygienikko)?
Tai onko mm. ergonimiaa, valaistusta, meluja tarkasteltu ja
tehty toimenpiteita?

Onko kemikaaliluettelo (kartoitus) tehty ja ajantasalla ( R-ja S
lausekkeet on korvattu H-ja P-lausekkeilla, alustava riskiarvioin-
ti/SARA-arviointi vaarallisille kemikaaleille)

Tiedattekd kuka on kemikaalivastaava ( joka varmistaa tydpis-
teen kemikaaliturvallisuuden) ja kemikaalien kayténvalvoja
(vastaa esim. osaston kemikaaleista ja etta niiden kaytté on
turvallista)

Ei =musta, Kylla molemmat tiedetdén = vihre&d

1S - Lajittelu

(=]
=
=)
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©

Tayttaa osittain vaatimukset

Pienia poikkeamia

Tayttaa tavoitteet taysin
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Ei sovelettavissa (merkitse

—

Havainnot



Lajitellaanko kohteen jatteet:-Onko kaikille jatelajeille astiat?-
Kertyyko jatettd muualle kuin kerayspisteisiin?-Onko henkildstd
koulutettu jatteen lajitteluun. ohje: RAOHJ_997

Onko alueelle maaritetty Muda-alue ? (alue, jonne viedaan
tarpeettomat, kayttokelpoiset tavarat). Onko Muda-alueen
hallintatapa maaritetty?

-Vaihtoehtoisena laputusmenettely

Ovatko tyOkalutelineissa, laatikoissa, hyllyissa jne. vain ne ty6-
kalut, jotka siihen kuuluvat? Ovatko kaikki tyOkalut tarvittavia
kyseisessé tyOpisteessa?

Ovatko dokumentit (piirustukset, ohjeet, ilmoitukset, spesifikaa-
tiot jne.) voimassaolevia; ei vanhentuneita dokumentteja?

Ovatko henkilékohtaiset tavarat niiden sovitussa varastointipis-
teessa tai sosiaalitiloissa, ei tydpisteen poydilla ja/tai kaappien
paalla?

2 S - Jarjestely \--

Ovatko tyokalut, laitteet ja materiaalit helposti saatavilla?

Ovatko tyokalut, laitteet ja materiaalit niiden oikeilla, merkityill&
paikoilla?

Onko kaikille tydkaluille, laitteille ja kayttétarvikkeille, joita ei
tarvita tyopisteen valittdmassa laheisyydessa selkeasti merkityt
varastointipaikat?

Onko t6iden/materiaalin vastaanotolle ja luovutukselle merkit-
tya paikkaa?

Ovatko kulkureitit merkitty ?
- trukki-ja jalankulkureitit on erotettu toisistaan?

Ovatko kaikki tydpisteet selvasti merkittyja esim. kyltein? Esim.
ohjaamot , tuotantolinja

Onko kuljetuskalustolle merkityt sailytyspaikat (Trukki, pumppu-
karryt, trukkilavat,laatikot jne.)?

Onko puhtaanapitovélineet niille merkitylla paikalla?

Ovatko kohteen tarvittavat piirustukset,tydohjeet, ilmoitukset,
jne. helposti saatavilla?

3 S - Puhdistaminen _.

Ovatko tyokalutelineet, kaapit, laatikostot, varastot, hyllyt jne.
puhtaita ja hyvassa jarjestyksessa?

Ovatko jateastiat tyhjennettyja ja puhtaat? Milloin jateastiat
tyhjennetaan?

- onko ohjaamojen siivous/ jateastioiden tyhjennystaajuus riitt&-
va?

-jateastioissa vain sinne kuuluuvaa jatetta

-jateastioille rajatut paikat, astioissa selkeat merkinnat?

Ovatko kaytavét puhtaat ja vapaat esteista?

Ovatko lattiat, seinat, katto, pilarit puhtaat?
Onko likaantumisen syyt selvitetty (esim. 6ljyvuodot, pély jne.)

Ovatko koneet ja laitteet siisteja?
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Ovatko valaisimet puhtaat ja hyvassa kunnossa?

Onko audiointialueen yleisnakyma puhdas/siisti?

4'S - Standardointi e

Onko tarvikkeilla kulutuksen seurantaa?
- riittdvyydelle:esimerkiksi kahden laatikon periaate, visuaalinen
seuranta (varit) ,max/min rajat ?

Ovatko laitteet, tydkalut ja tydkalutelineet turvallisia kayttaa?
(toistuvat tyot)
-Onko itse tehdyille tyokaluille, laitteille tehty riskiarvioinnit?

Kaytetdaanko tyokaluja oikein? (onko niiden kayttd ohjeistet-
tu?0nko oikeat tavat huomioitu opastuksessa?)*riskiarvioinnit
rutiinitéille tehty?

Onko venttiilien auki-kiinni asennot merkitty?

Onko vahinkokaynnistymisen esto kaytossa ( esim.lukolliset
kaynn. estolaput hartakytkimille)?

Onko mittareihin merkitty kayttélue esim. Min, Max, optimialue?

Onko virtausputkien sisaltd, virtaussuunta ja kytkimet merkitty
selvasti ?

Onko ohjauskortin(SPC ) kayttd ohjeistettu? Tietavatko tyonteki-
jat mitka ovat tuotteen hyvaksymiskriteerit?

Tyoskentelevéatko eri vuorot samalla tavalla? Onko ty6tapoja
yhtenaistetty vuorojen/eri tekijéiden kesken (best practice) ?
(-SOP)

Onko tyéryhma on laatinut itse yhteiset pelisdannét siisteyden
yllapitamiseksi

Ovatko Kalibroinnit ajan tasalla?

5S - Yllapito e
Onko 5S:lle ilmoitustaulua? Tai eristettyd aluetta yleisesta ilmoi-
tustaulusta ( Taululla ajantasaista tietoa S+5S esim. auditoin-
neista, tavoitteet, aikataulu, kehityskohteet)
- limoitustaulun tilaamisohjeet Tehtaan 5S sivuilla.

Onko 5S tarkastusalue merkitty selkeasti(Lay Out ilmoitustaulul-
la)?

Onko 58S yllapito ohjeistettu ?

Onko osastolla on jalkautettu Tuottava ja turvallinen tydpaikka -
johtamismalli

Onko yllapidon menettelyt aikataulutettu, ohjeistettu ja nouda-
tetaanko niita (siivouspaivat, tarkastukset jne.)

Onko yllapitomenettelyt (Pelisaannot) opastettu koko henkilds-
tolle (mukaan lukien sidosryhmét kuten kup)?
-Onko tasta nayttoa?

Onko 5S etenemiselle tai tason yllapitamiselle arviointimenette-
lya? Onko kirjattu kehitykohteita?
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Onko edellisen tarkistuksen kehityskohteet on kirjattu ja ne ovat
selkeasti ja ymmarrettavasti kaikkien nahtavilla (esimerkiksi 5S
taululla)?

-Voidaanko todeta , etta korjaavia toimenpiteité on tehty?

Onko Tuottava ja turvallinen tydymparistd/ 5S huomioitu opas-
tusdokumenteissa?

-tydntekijoilla opastusjasentely

-toimihenkildiden perehdyttdmis/opastusdokumentissa

Yhteensa (“Kylla” ja “Ei” -vastausten lukumaarat) 0 O 0 0 0

5S prosentti
(Kylla-vastausten %-osuuksien summa (L-sarake) / kaik-
kien Kylla-vastausten maara * 100)

Kohtalainen

90-100% | >80% | >50% <50 % <25%
Tulokset Turvalli-suus | Lajittelu Jarjestely Puhdistaminen Stand- Yllapito
osa- ardointi

alueittain




Alue:
Paivamaara:
Tarkastaja:

Osallistujat:

Turvallisuus:

1. Onko alueella tyoskentele-
villa suojavarusteet kunnos-
sa?

2. Ovatko sahkodkaappien ja
kulkureittien edustat vapaa-
na?

3. Onko alueesta tehdyt tur-
vahavainnot korjattu?

Sortteeraus:

4., Onko alueella tarvittavat
jateastiat erilaisille jatteille?

5. Onko alueen tyopisteilla
ainoastaan tarvittavat tyoka-
lut?

6. Onko alueen dokumentit ja
piirustukset ajan tasalla?

Systematisointi:

7. Onko laitteet ja tyokalut
niille merkityilla paikoilla?

8. Onko alueella merkitsemat-
tomia tyokaluja?

9. Ovatko tydkalut, laitteet ja
materiaalit helposti saatavil-
la?

Siivous:
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Ei olemassa

Suuria poikkeamia tavoitteesta

Tayttaa kohtalaisesti
vaatimukset

Pienia poikkeamia

Tayttaa tavoitieet taysin

Pisteet:

Korjattavaa:




10. Onko lattiat tilanteesen
néhden puhtaat?

11. Ovatko tydkalut ja laitteet
puhdistettu?

12. Onko alueen yleisilme
siisti?

Standardointi:
13. Onko tyopisteilla kuva 5S

standardin mukaisesti?

14. Onko tyontekijat noudat-
taneet standardeja?

15. Onko tulokset aiemmista
arvioinneista kaikkien nahta-
villa?

Seuranta:

16. Onko tarkastusalueet
merkitty ilmoitustaululle?

17. Ovatko viikottaiset seu-
rannat suoritettu sovitusti?

18. Toteutuuko 5S toiminta
odotetusti?

Pisteet:

Tulos:
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Korjattavaa:

Pisteet:
/180
Hylatty 0-36
Huono
Tyydyttava  73-108
Hyva 109-144

Erinomainen _



