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1 JOHDANTO

Opinndytetyo sai alkunsa tuotantopaallikdn ideasta kokeilla 5S -menetelmaa Metso
Jyvaskylan huoltokeskuksen tuotannossa. Varsinaisena tyon toimeksiantajana toimi

kuitenkin verstaspaallikko, jonka kanssa sovittiin tyon toteutus tarkemmin.

Verstaassa ei silla hetkella ollut mitadn menetelmaa hallita jarjestysta ja siisteytta.
Tasta syysta tyopisteisiin oli kerdaantynyt tarpeetonta romua ja likaa. 5S -menetelma
oli todettu toimivaksi ratkaisuksi Metson Kudokset -liiketoimintalinjalla, joten sita

paatettiin kokeilla kolmeen pilottikohteeseen.

Varsinaiset tavoitteet tyolle asetettiin aloituspalaverissa. Tavoitteet kasitellaan opin-
ndytetyossa omana lukunaan. Tavoitteet valittiin 55 -menetelman teorian antamien

lupausten mukaisesti.

Tyon toteutukselle tehtiin aikataulu sen hetkisen tyétilanteen ja tulevan tyotilanteen
arvion perusteella. Tiedossa oli, ettd tdma aikataulu on vain alustava ja etta se tulisi
muuttumaan, silla huoltokeskuksen tuotanto ja tilaukset olivat kuitenkin luonnolli-

sesti etusijalla.

2 TAVOITTEET

Tyon tavoitteena oli testata Lean manufacturingin 55 — “tyokalun” toimivutta muu-
tamassa pilottikohteessa. Projektilla oli pari paatavoitetta ja useita pienempia tavoit-
teita, jotka pdaosin toteutuvat automaattisesti paatavoitteiden taytyttya. Tavoitteet
asetettiin aloituspalaverissa projektin alkuvaiheessa. Palaveriin ja tavoitteiden aset-

tamiseen osallistui seka verstaspaallikko, ettd tuotantopaallikko.

Tyopisteille oli aikaisemminkin yritetty luoda jonkinlaista varastointijarjestelmaa va-
raosille ja tyokaluille, mutta vuosien saatossa jarjestelma oli menettanyt otteensa.

Esineet ovat siis “kaoottisessa” epdjarjestyksessa, muutamaa kohtalaisesti jarjestel-
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tya osaa lukuun ottamatta. Muutamia nimettyja paikkoja on vield 16ydettavissa ja
ottolaatikoita on jo valmiiksi useita kappaleita. Valitettavasti laatikoita ei ole hyédyn-

netty tehokkaasti esineiden lajitteluun, vaan niita kdytetaan vain sdilytysastiana.

Tavoitteena on siis karsia tyopisteilta kaikki sinne kuulumaton tavara pois. Tama kos-
kee rikkinaisia, vanhentuneita ja toisissa tyOpisteissa kaytettavia esineitd. Lyhyesti
ilmaistuna kaikki pois, jotka eivat ole jatkuvassa kaytossa kyseiselld pisteella. Jokaisel-
le esineelle pyritdaan saamaan aikaiseksi oma paikka ja merkitsemaan se selvasti. Esi-
neet sijoitetaan joko yksilollisille paikoille tai kayttokohteen perusteella isommissa
erissa laatikoihin. Myos kaikki suuremmat, liikuteltavissa olevat esineet siirretaan

tietyille paikoille.

Taman projektin tavoitteisiin kuuluu oleellisesti myos tydturvallisuuden parantami-
nen. Esineiden omille paikoilleen sijoittamisella pyritdan pienentamaan mm. kompas-
tumis- ja liukastumisriskia. Kulkuvaylat pyritdan saamaan pidettya vapaina ja merkit-
tyina. Kulkuvaylien merkinta auttaa tyontekijoita hahmottamaan nopeasti mitka alu-
eet on pidettava kulkua varten tyhjana. Tavoitteena on myos pitda “turvallisuusva-
lineistolle” padsy helppona. Turvallisuusvalineistolla tarkoitetaan siis palosammutti-
mia, palohédlytysnappeja jne. Ndiden edelld mainittujen kohteiden ldheisyyteen lisa-

tdan myos laput, jotka kehottavat pitamaan alueen vapaana.

Pyrkimyksena on myds, etta inventointi helpottuu ja tehostuu, silla materiaalin ja
varaosien tarkka seuranta on liki mahdotonta nykyisessa tyopisteiden tilassa. Pultte-
ja, muttereita, aluslevyja, materiaaleja ym. on kirjaimellisesti joka puolella ja joka
kaapissa. Tama koskee niin materiaalivarastoa kuin tyopisteitakin. Tasta syysta ostaja
joutuu kdymaan lapi koko hallin kartoittaakseen ostotarpeen ja tall6inkin han saa
vain karkean arvion materiaalien maarasta. Tasta saattaa seurata osien ja materiaali-
en ylihankintaa, koska niitd on ostettava etukateen ennen kuin entiset loppuvat.
Vanhat tuotteet kerdantyvat varastoihin ja hyllyihin pienissa maarissa ja lopulta van-
hentuneita materiaaleja on kerdantynyt nurkkiin. On varsin suuri houkutus tyonteki-
jalla ottaa suoraan uudet materiaalit ja osat kdytt66n vanhojen sijaan, mikali vanhat

osat eivat ole helposti havaittavissa ja kayttoonotettavissa.
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Varastoinnin paraneminen on yksi taman projektin paatavoitteista. Kaikkien pistei-
den varastointimenetelmat ovat puutteellisia ja/tai hallitsemattomissa. Omia varas-
topaikkoja eri nimikkeille ei kaytannossa ole ja nimikkeita on useissa eri pisteissa,
ympari verstasta. Tavoitteena on merkita varastopaikat selvasti siten, etta kunkin
nimikkeen I6ytaminen on helppoa ja nopeaa. Talldin ollaan kokoajan selvilla siita,
mita varastoissa on ja kuinka paljon. Nain voidaan helpommin vapauttaa tilaa pois-
tamalla turhia ja vanhoja nimikkeita varastosta. Koska paikat on merkitty, on uusien
lavojen ja varastoitavien nimikkeiden paikalleen laitto helppoa. Talla tavoin valtytdaan

siltd, ettd lavat jatetdan lattioille, tukkimaan kulkuvaylia.

Tydympariston viihtyvyytta nostamalla voidaan parantaa tyémoraalia ja motivaatio-
ta. Kauan samalla tyopisteelld tydskennellyt henkil6 ei valttamatta kiinnitda huomiota
pisteen siisteyteen ja epdjarjestykseen siihen tottuneena. Vasta kun piste on siisti ja

jarjestyksessd, huomataan kuinka paljon mukavampi on tyoskennella siistissd ympa-

ristdssa. Tavoitteena on siis nostaa myds tydntekijoiden viihtyvyytta tyopaikallaan.

Yksi aloituspalaverissa asetettu tavoite on tuottavuuden kohottaminen. Tuottavuu-
den paraneminen on tosin monesta muuttujasta riippuva asia. Kuten aiemmin on
mainittu, sitd voidaan nostaa viihtyvyyden parantamisella, yleisen jarjestyksen para-
nemisella jne. Kdytdnndssa tuottavuuteen pyritdan vaikuttamaan siis psykologisia

tekijoita muuttamalla, ajankdyton hallinnalla ja yhtenaisilla tyotavoilla.

Taman projektin pyrkimyksena oli vahentdaa myos tyovirheita. Tyopisteen siisteys ja
jarjestys nakyy erittdin hyvin tyovirheiden maarassa. Kun nakyvilla on vain oikeat
tyokalut ja materiaalit. Ja kun ne ovat selvasti merkittying, vahenee mahdollisuus
tehda huolimattomuusvirheita. Tyontekija pystyy keskittymaan tyonsa suorittami-
seen sen sijaan, etta kayttdisi aikansa ja keskittymiskykynsa oikeiden tarvikkeiden
etsintdan. Kun tyopisteet ja tyokalut ovat puhtaita, voidaan ehkaista liasta johtuvat

laatuongelmat, erityisesti pinnoituksessa.



3 METSO-KONSERNI

3.1 Historia

Metso syntyi, kun Valmet ja Rauma yhdistyivat vuonna 1999. Valmet oli paperi- ja
kartonkikonevalmistaja ja Rauman toiminta keskittyi puolestaan kuituteknologiaan,
kivenmurskaukseen seka virtauksensaatoratkaisuihin. Ruotsalainen Sunds Defibrator
Industries AB siirtyy vuosina 1988-1991 vaiheittain Rauma-Repolan omistukseen ja

lopuksi siis osaksi Metso konsernia. (Metso Oy 2010a)

Vuonna 2000 tapahtui yksi merkittava kauppa, kun Metso Paper hankki omistuk-
seensa Beloitin telapinnoitus- ja paperikoneiden jalkimarkkinatoiminnot seka yhtion
paperikoneteknologian, johon kuuluivat mm. Beloitin paperikonepiirustukset, paten-

tit ja useat koepaperikoneet. (Metso Oy 2010a)

Merkittavana voidaan pitaa myds tapahtumaa vuoden 2007 alussa, kun Metso Pape-
riin sulautettiin Aker Kvaernerin Pulping- ja Power-liiketoiminta, jonka myota Metso
Paperin asema sellu- ja paperiteollisuuden johtavana toimittajana on edelleen vah-
vistunut. Kaupan myota Metso Paper pystyy tarjoamaan asiakkailleen myds uuden

liiketoimintalinjan: voimantuotannon. (Metso Oy 2010a.)

Toki Metson historiassa on useita fuusioita ja liikkealueiden muutoksia, mutta naita
voitaneen pitdaa merkittavimpina. Nykyaan tama yhtio onkin niin sanottu kokonais-
toimittaja, jonka tarjonta kasittda kaikki prosessit ja teknologian, joita sellu- ja pape-

riteollisuus tarvitsee. (Metso Oy 2010a)

3.1.1 Valmet

Valmetin historia alkaa 1920- ja 1930-luvuilla perustetuista teollisuuslaitoksista, jotka

valmistivat tuotteita Suomen armeijan tarpeisiin. Vuosien myota tuotevalikoimaan
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tulivat laivat, lentokoneet, aseet, veturit, traktorit, venemoottorit, hissit ja tietenkin
paperikoneet. Valmet toimitti ensimmaisen paperikoneensa vuonna 1953.

1980- ja 1990-luvuilla Valmet keskittyi enemman paperiteknologiaan ja myi telakka-
teollisuutensa seka kiskokalusto-, hissi- ja traktorituotantonsa. Valmet puolestaan
osti mm. Wartsilan paperin jalkikasittelykoneyksikon, Ahlstromin paperikoneenval-
mistuksen seka kartonkikoneita valmistavan Tampella Papertechin. (Metso Oy

2010a.)

3.1.2 Sunds Defibrator

Sunds Defibrator, joka oli perustettu Ruotsissa jo vuonna 1868, oli yksi maailman
johtavia kuituprosessilaitteiden ja -jarjestelmien toimittajia. Yhtio toimitti koneita ja
laitteita kemiallisen, mekaanisen ja kiertokuitupohjaisen massan valmistukseen,

puunkasittelyyn seka kuitulevytuotantoon. (Metso Oy 2010a.)

3.1.3 Beloit

Beloit Corporation toimi Beloitissa, USA:n Wisconsinin osavaltiossa ja oli 1980-luvulle
tultaessa ainoa pohjoisamerikkalainen sellu- ja paperikonevalmistaja. Vuonna 2000
Beloit teki konkurssin ja siind yhteydessa Metso hankki itselleen seuraavat osat Beloi-
tista: Beloitin telahuolto/telapinnoitustoiminnon, paperikoneiden jalkimarkkinaliike-
toiminnan sekd paperikoneteknologian mukaan lukien patentit, tuotemerkit, koeko-

neet ja konepiirustukset. (Metso Oy 2010a.)

3.2 Metson osa-alueet

Metso on jaettu kolmeen eri alueeseen. Liikevaihdollisesti alueet ovat Idhes saman-

kokoisia, mutta tyontekijamaaraltdan kaivos- ja maanrakennusteknologia seka pape-
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ri- ja kuituteknologia ovat ylivoimaisesti suurimmat. Kuvion 1 tiedot ovat vuodelta

20009.
Liikevaihto segmenteittain Henkilosto segmenteittain
20009 liikevaihto 5,0 miljardia euroa Noin 27 000 tyontekijaa
Mij. e
7000
6000
5000
3000

2000
i . .
0
n8 09

@ Kaivos-ja maarakennusteknologia @ Energia-ja ymparistéteknologia
@ Energia-ja ymparistéteknologia @ Paperi- ja kuituteknologia
o Paperi-ja kuituteknologia ® Muut

@ Kaivos- ja maarakennusteknologia

KUVIO 1. Metson liikevaihto ja henkilosté segmenteittdin (Metso Oy 2010b.)

Kaivos- ja maanrakennusteknologian asiakkaina ovat kaivos- ja maanrakennusteolli-
suuden yritykset, louhokset ja urakoitsijat. Taman alueen tuotteita ja palveluita ovat
muun muassa taman alan asiantuntija- ja huoltopalvelut, kokonaiset jarjestelmat,
kulutus- ja varaosat seka palveluratkaisut. Tuotteisiin lasketaan my®os erilaiset pro-
sessin optimointipalvelut ja tietyt laitteet, kuten jauhinmyllyt, murskaus- ja materiaa-

lien kasittelylaitteet seka prosessilaitteet. (Metso Oy 2010b.)

Energia- ja ymparistoteknologian tuotteita ovat kattilalaitokset, ympaéristonsuojelu-
laitteet seka tuotantoprosessien mittausjarjestelmat ja analysaattorit. Lisaksi voita-
neen mainita erilaiset venttiilit ja kiintedn jatteen kierratyslaitteet. Luonnollisesti

Metso tarjoaa tapansa mukaisesti myos asiantuntija- ja huoltopalvelut alalta. Asiak-
kaita taltd segmentiltd I16ytyy mm. Voimantuotannossa, 6ljy- ja kaasuteollisuudessa,

paperi- ja massateollisuudessa seka kierratyksessa. (Metso Oy 2010b.)
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Metson Paperi- ja kuituteknologia -segmentin tuotevalikoimaan kuuluvat paperiko-
neet, kartonkikoneet, pehmopaperikoneet, paperinjalostuskoneet, ilmajarjestelmat,
mekaanisen ja kemiallisen massanvalmistuksen laitteet ja koneet seka asiantuntija- ja
jalkimarkkinapalvelut. Asiakkaat |6ytyvat, kuten arvata saattaa, paperin ja kartongin
valmistajista sekda mekaanisen ja kemiallisen massan valmistajien joukosta.
Paperi- ja kuituteknologia onkin toimittanut kemialliselle selluteollisuudelle n. 6500
erikokoista toimitusta, taydellisista kuitulinjoista ja puunkasittelylaitoksista rumpu-
pesureihin ja pesupuristimiin. Paperin- ja kartongin valmistukseen on puolestaan
mennyt yhteensa noin 1900 paperi-, kartonki-, pehmopaperikonetta tai mekaanisen
massan valmistuslaitosta. Ndista 850 on paperikoneita ja 650 kartonkikoneita. Ja
niinpa jopa 40 % maailman paperista tuotetaan Metson tai sen edeltdjien toimitta-

milla paperikoneilla. (Metso Oy 2010b.)

3.3 Metson tarjoamat palvelut

Ensimmadinen Metson palvelutarjonnan alue on tuotannon tukipalvelut. Naihin palve-
luihin lasketaan laiteanalyysit, prosessitutkimukset, prosessien kehitystyo, etavalvon-
tapalvelut ja koulutus. Toisin sanottuna talla pyritaan yllapitamaan paras mahdolli-

nen tuotannon taso ja kehittaa sitd. (Metso Oy 2010.)

Toisen osa palveluita on telahuoltopalvelut. Teloilla on yksi suurimmista tehtavista
paperinvalmistuksessa ja tasta syysta niiden pitdminen kunnossa on edellytys laa-
dukkaan paperin tehokkaassa valmistuksessa. Telahuoltopalveluihin lasketaan niin

mekaaninen telahuolto kuin vaihtotelat ja telojen pinnoituskin. (Metso Oy 2010.)

Kunnossapitopalvelut pidentavat laitteiden elinikda ja toimintavarmuutta. Naiden
palveluiden avulla voidaan ehkaista suunnittelemattomat seisokit ja taten tuotannon
haviot. Kunnossapidon kustannukset ovat kuitenkin erittdin pienid verrattuna tuo-
tannonmenetyksen tuomiin tappioihin. Kunnossapitopalveluihin kuuluu: kunnossapi-
don tuki, kunnossapidon hallinta, kunnossapidon ulkoistus ja kenttdhuolto. (Metso

Oy 2010.)
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Varaosapalvelut ovat neljas osio Metson palvelutarjonnassa. Metson tarjotessa kulu-
tusosat, paivittdisosat ja varastonhallinnan, voidaan varmistaa osien nopea saatavuus

ja taata niiden yhteensopivuus koneiden ja laitteiden kanssa. (Metso Oy 2010.)

4 TOYOTAN TUOTANTOJARJESTELMA, ELI TPS

4.1 TPS historia

Toyotan erinomaisuuden tavoittelun ndkyvin tuote on sen valmistamisen filosofia,
jota kutsutaan Toyotan tuotantojarjestelmaksi (Toyota Production System, TPS). TPS
on tehokkaiden yritysprosessien seuraava suuri kehitysvaihe Henry Fordin kehitta-
man massatuotantojarjestelman jalkeen ja sita on dokumentoitu, analysoitu ja viety
yrityksiin eri aloilla ympari maailmaa. Toyotan ulkopuolella TPS tunnetaan usein ni-
melld “lean” tai “lean — tuotanto”, koska kaksi 90 — luvulla julkaistua kirjaa teki nuo
termit tunnetuksi. Naiden kirjoittajat tekivat kuitenkin selvaksi, ettd heidan lean- tut-

kimuksensa pohjautuu TPS:dan. (Liker 2006, 15)

Toyoda perheen perustama Toyota Motor Corporation ponnisteli 1930 — luvun lapi
valmistaen pdaasiassa yksinkertaisia kuorma-autoja alkeellisella teknologialla. Huo-
non menestyksen takia Toyotan johtajat vierailivat maailman suurimpien autontuot-
tajien, eli Fordin ja General Motors:in, tehtailla perehtyakseen niiden kokoonpanolin-
joihin ja lukivat huolellisesti Henry Fordin kirjan: Today and Tomorrow. Toyota yritti
omaksua naiden suurien autonvalmistajien tuotantotavat, mutta Japanissa autojen
kysynta ei ollut suurta ja Toyotan resurssit olivat huomattavasti pienempia suuriin
valmistajiin verrattuna. Vahilla resursseilla ja pddomalla Toyotan taytyi kierrattaa
raha nopeasti (tilauksen vastaanottamisesta maksun saamiseen). Sen tuli omaksua
Fordin valmistusprosessi saavuttaakseen samanaikaisesti korkean laadun, matalat

kustannukset, lyhyet ldapimenoajat ja joustavuuden. (Liker 2006, 20)

Toyotan johtajat tekivat pari vuosikymmenta myéhemmin uuden vierailun amerikka-

laisiin tehtaisiin, mutta olivat pettyneitd sen kehityksesta. Itse prosessi ei ollut muut-
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tunut juuri ollenkaan, oikeastaan se oli tuonut esille pari ongelmaa. Massatuotannol-
la valmistettiin suuria maaria tuotteita, jotka varastoitiin odottamaan seuraavalle
osastolle siirtamista. Ylituotanto ja epamaaradinen tuotannon virtaus sai tehtaan
ndyttamaan varastolta. Taman ongelman huomattuaan Toyota sai mahdollisuuden

eron umpeen kuromiseen. (Liker 2006, 21)

Vuosikymmenien aikana Toyotan johtajat kehittivat TPS-jarjestelman. Henry Fordin
opetusten ohella TPS lainasi monet ideoistaan Yhdysvalloista. Yksi erittdin tarked idea
oli pull- eli imuohjauksen kasite, jota amerikkalaiset supermarketit olivat innoitta-
neet. Jokaisessa hyvin hoidetussa supermarketissa tavaroita taydennetaan sitda mu-
kaa, kun joku tuote kay vahiin hyllyssa. Toisin sanoen kulutus kdaynnistdaa materiaalin
taydentamisen. Tehtaaseen sovellettuna tama tarkoittaa, ettd prosessin ensimmai-
sen vaiheen ei tulisi valmistaa osiaan, ennen kuin seuraava vaihe on kayttanyt en-
simmaisesta vaiheesta tulleet osat tai tuotteet tai kun ne ovat kdymassa vahiin.
Imuohjaus tunnetaan myoés nimella ”juuri oikeaan aikaan” (just-in-time, JIT). (Liker

2006, 22)

Lisdksi Toyota omaksui amerikkalaisen laatupioneeri W. Edwards Demingin opetuk-
set. Deming kannusti japanilaisia omaksumaan jatkuvan parantamisen periaatteen,
joka tunnetaan Japanissa nimella: Kaizen. Tarkoituksena on tehda kokoajan paran-
nuksia, olivatpa ne kuinka pienia tahansa ja kaiken lisdarvoa tuottamattoman hukan
eliminointia. Kaizen on kokonainen filosofia, jota tavoittelee taydellisyytta ja yllapitaa

TPS:44. (Liker 2006, 23)

1960 — luvulla TPS:ta oli tullut voimakas filosofia ja Toyota aloitti “lean —ajattelun”
levittamista opettamalla TPS:n periaatteita ahkerasti tarkeimmille tavarantoimittajil-
leen. Maailma kiinnitti huomiota tahan tehokkaaseen menetelmaan vasta vuoden
1973 o6ljykriisin aikana, jolloin koko suisti maailman globaaliin lamaan. Japanin teolli-
suus lahti syoksykierteeseen, mutta Toyota teki tappiota vihemman aikaa kuin muut

yritykset ja palasi plussan puolelle nopeammin. (Liker 2006, 24)
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4.2 TPS lyhyesti

Toyota Production Systemia on siis kehitetty useita vuosikymmenia hioen sita koko-
ajan paremmaksi. Tarkoituksena oli valmistaa asiakkaan tuotteet nopeimmalla ja
tehokkaimmalla tavalla silti sdilyttden paras mahdollinen laatu. TPS tunnetaan myds
nimilla Lean —manufacturing ja Just-In-Time —menetelma ja se on tunnettu ympari

maailmaa. (Toyota Motor Corporation 1995-2010).

Toyota tuotantojarjestelma voidaan karkeasti jakaa kahteen osaan. Ensimmadinen on
”jidoka”, joka voidaan suomentaa “automaatiota ihmiskosketuksella”. Tama tarkoit-
taa sitd, etta kun ongelma ilmenee, niin tydkoneet pysahtyvat valittémasti, estden
taten viallisten tuotteiden syntymisen. Toinen osuus on ”Just-In-Time”, eli ”juuri
ajoissa”, jossa jokainen vaihe tuottaa vain sen verran, kuin sitd seuraavassa vaiheessa

tarvitaan tasaisen virran saavuttamiseksi. (Toyota Motor Corporation 1995-2010).

4.2.1 Jidoka

Jidokassa tuotteen laatu pitda tehda sen valmistusprosessin aikana. Mikali valmistus-
virheellinen tuote havaitaan, kone pysahtyy automaattisesti, mutta silti turvallisesti.
Toyotan tehtaat kadyttavat ns. “visuaalista kontrollia” eli he tarkkailevat taulua (Kuvio
2), johon syttyy merkkivalo ongelmatilanteen sattuessa jollekin koneelle. Taman jal-
keen operaattorit reagoivat ongelmaan. Taten vain esineet, jotka saavuttavat maara-
tyt laatustandardit ldpédisevat tuotantolinjaston. Koska koneet ilmoittavat ongelmati-
lanteista operaattorille, voivat tyontekijat hoitaa useaa konetta samanaikaisesti. Ta-
ma puolestaan tarkoittaa suurempaa tuottavuutta ja kapasiteettia. (Toyota Motor

Corporation 1995-2010).
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KUVIO 2. Esimerkki ongelmatilanteista ilmoittavasta taulusta

4.2.2 Just-In-Time

”Juuri ajoissa” — periaatteen mukaan tehddan vain tuotteita, joita tarvitaan silloin,
kun niita tarvitaan ja vain niin paljon kuin tarvitaan. Tama periaate edesauttaa val-
mistamaan laadukkaita tuotteita samalla eliminoimalla ylituotanto ja nopeuttamalla

logistiikkaa. JIT noudattaa mm. seuraavia ohjeistuksia:

1. Kun asiakkaalta tulee tilaus, tuotantolinjan alkupaan pitaa saada vaaditut tuo-
tetiedot mahdollisimman nopeasti.

2. Kokoonpanolinjalla tulee olla varastoituna pieni maara kaikkia tarvittavia osia,
jotta minkéalainen tahansa linjalla valmistettava tuote voidaan tehda.

3. Kokoonpanolinjan varastosta kaytetyt osat pitda korvata valittomasti uusilla,

jolloin ne eivat paase loppumaan tai kasaantumaan.

JIT- filosofiaan kuuluu my6s Kanban —systeemi, jota on kutsuttu myds “supermarket-
ti” —systeemiksi, koska sen idea on otettu supermarketeista. Nimenomaan tdhan
systeemiin kuuluu osien hankinta sen mukaan, mita asiakas tarvitsee, milloin niita
tarvitaan ja kuinka paljon. Eli periaate on sama kuin kaupan hyllyjen tavaroita tilatta-

essa. (Toyota Motor Corporation. 1995-2010.)

Kun amerikkalaiset tekivat matkoja japanilaisille tehtaille 1970- ja 1980 — luvuilla,

ensimmainen reaktio oli poikkeuksetta: “Tehtaat olivat niin puhtaita, etta lattialta
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olisi voinut sy6da.” Japanilaisille kyse oli yksinkertaisesti ylpeydestd. Mutta heidan
vaivannakonsa ei jaanyt pelkastaan siihen, etta tehdas naytti siistilta ja jarjestyksessa
olevalta. Japanissa on ”5S — ohjelmia”, jotka kasittavat joukon toimintoja eliminoi-
maan hukkaa, joka aiheuttaa virheita, vikoja ja vahinkoa tyopaikalla. 55:33 ja lean —
tuotantoa ei kuitenkaan pida sekoittaa toisiinsa. 5S on yksi lean — jarjestelman tyoka-

lu ja sita kaytetaan tuotannon tasaisen virtauksen tukena.

5 5S-MENETELMA

5.1 Menetelman perusta

Yritysmaailmassa asiakkaiden tarpeet muuttuvat, uusia teknologioita kehitetadan jat-
kuvasti ja sukupolvesta toiseen uusia tuotteita ilmestyy markkinoille. Samanaikaisesti
kilpailu myynnista kasvaa joka vuosi, kun yritykset yrittavat valmistaa entista parem-
pia tuotteita. Naiden haasteiden takia yritysten taytyy |6ytda uusia tapoja varmistaa
kilpailukyky muuttuvilla markkinoilla. Tasta syysta niiden on luovuttava vanhoista
toimintamalleista ja tavoista, jotka eivat enaa palvele uudistuneita tarpeita. (Produc-

tivity Press 1996, 12)

Tassa tapauksessa viiden pilarin toteutus on |dhtopisteena jatkuvalle toiminnan ja
tuotannon kehitykselle seka uusien toimintatapojen kayttéonotolle. Silla on tdman

lisdksi myo6s suora vaikutus tuotantoon.

Sanaa ”pilari” kdytetdan metaforana yhdelle ryhman rakenteellisista elementeists,
jotka yhdessa tukevat jarjestelmaa. Nama viisi pilaria ovat: sortteeraus, systemati-
sointi, siivous, standardisointi ja seuranta. Koska nama pilarit alkavat kaikki kirjaimel-

la S, niitd kutsutaan myos yhteisnimitykselld 5S. (Productivity Press 1996, 13)
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5.2 Vaiheet

5.2.1 Sortteeraus

Sortteeraus, visuaalisen tyopisteen ensimmadinen pilari pyritdan toteuttamaan vas-
taamalla seuraaviin kysymyksiin: mita tarvitaan, kuinka paljon ja milloin. Toisin sano-
en sortteeraus tarkoittaa, ettd poistetaan kaikki esineet tyopisteelta, joita ei tarvita

nykyisessa tuotannossa. (Productivity Press 1996, 30)

Sortteeraus ei tarkoita, etta heitetdan pois vain ne esineet, joista ollaan varmoja,
ettei niita ikind enaa tarvita. Eika se myoskaan tarkoita, etta ne yksinkertaisesti jar-
jestelldan siisteihin riveihin ja vierekkain. Sortteerauksessa jatetaan vai valttamatto-
mimmat esineet. Mikali esineen tarpeellisuus epailyttaa, se heitetaan pois. Tama

periaate on sortteerauksen perusta. (Productivity Press 1996, 31)

Tama vaihe on tarked, silla tdman avulla luodaan tyopiste, jossa tilaa, aikaa, rahaa,
energiaa ja muita resursseja voidaan hallita kaikista tehokkaimmin. Kun ensimmainen
pilari toteutetaan hyvin, ongelmat ja hairiot tyon sujuvuudessa vahenevat, tyonteki-
joiden valinen kommunikointi paranee, tuotteen laatu nousee ja tuottavuus kasvaa.

(Productivity Press 1996, 31)

Mikali ensimmaista vaihetta ei suoriteta kunnolla, ajaudutaan mm. seuraaviin on-
gelmiin:
1. Tehtaasta tulee koko ajan enemman ja enemman ruuhkautuva ja hankalasti
tyoskenneltava tyoymparisto.
2. Suuret maarat kaappeja, hyllyja ja telineita estavat tyontekijoiden valisen
kommunikoinnin.
3. Aikaa tuhlaantuu oikeiden osien ja tyokalujen etsinnassa.
4. Tarpeettoman esineiston ja koneiston yllapito tuo kustannuksia. (Productivity

Press 1996, 12)
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5.2.1.1 Sortteerauksen toteutus

Tarpeettomien esineiden tunnistaminen tehtaalla ei ole helppoa. Tydntekijat harvoin
tietavat, kuinka erottaa tarpeelliset ja usein kdytetyt esineet ja materiaalit turhista.

Esimiehet puolestaan usein nakevat tehtaalla ylimaardisena pidettdavaa tavaraa, edes
tunnistamatta sitd. Taman vaiheen toteutukseen on kehitetty yksinkertainen metodi:

Red Tagging. (Productivity Press 1996, 32)

Red tag -menetelma tarkoittaa kirjaimellisesti punaisten lappujen (kuvio 3) kiinnitta-
mista esineisiin, joiden tarpeellisuus taytyy maarittda. Punainen lappu kiinnitetaan
esineisiin, joita ei ole kaytetty ennalta maaratyn ajan kuluessa. Esimerkiksi esineisiin,
jotka ovat olleet kayttamattomana viimeisen kaksi viikkoa. Tama aika taytyy katsoa
5S — projektin kohteiden mukaan, paikkakohtaisesti. Osalla kohteena olevista tyopis-
teistd saatetaan valmistaa tai kasitella useita eri tuotteita, jotka vaativat eri tyokalut
ja materiaalit. Red tag -lapuissa on valmiiksi printattuja kohtia, jotka taytetaan joko
kiinnitysvaiheessa tai silloin kuin niiden kohtalo maarataan. Taman avulla voidaan

luoda lista merkityista esineistd, muistetaan mita niille on lopuksi tehty ja miksi ne on

merkattu.

KUVIO 3. Red Tag -lappu

Oleellisena osana Red tag — evaluointitapaa on ns. karanteenialueen luominen. Talle
alueelle kerataan kaikki merkatut esineet, joista ei olla jo merkitsemisvaiheessa var-

moja, ettd ne voidaan havittaa. Tama luo turvalliselta tuntuvan “verkon” esineen
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tarpeellisuuden kyseenalaistamisen ja poisheittamisen valille. TyOpisteilta karsitaan

huomattavasti rohkeammin turhiksi epailtyja esineitd, kun tiedetdan, etteivat ne ole

menossa suoraan kaatopaikalle. Esineita jatetaan paikalleen usein myos silta varalta,

etta niita saatetaan tarvita myohemmin. Kun ne siirretaan karanteenialueelle tietyksi

aikaa, huomataan, etta niita ei ole tarvittu pitkdan aikaan. Nain ns. tunneside merkit-

tyihin esineisiin vaimenee. (Productivity Press 1996, 33)

Red tagging — prosessi voidaan jakaa seitsemaan vaiheeseen:

1.

Kaynnistetdan Red tag —projekti, eli perustetaan tata varten useista henkildis-
ta koostuva tiimi, jarjestetaan projektille aikaa ja aikataulu, valitaan karan-
teenialue ja mietitaan mita poisheitettaville esineille tehddan. (Productivity
Press 1996, 34)

Tunnistetaan Red tag —kohteet. Eli mitka esineet, materiaalit ja varaosat kay-
daan lapi (usein kaikki) ja valitaan myos alueet, joille tdma tehdaan. Alueen
valinnassa ei pida olla lilan kunnianhimoinen, vaan valita alue joka voidaan
projektiin varatuilla resursseilla kdyda lapi huolellisesti aikataulun puitteissa.
(Productivity Press 1996, 35)

Maaritellaan kriteerit, joiden mukaan punaisia lappuja kiinnitetdan. Pyritdan
kehittamaan tarpeeksi tiukka ohjeistus tarpeellisten ja tarpeettomien esinei-
den tunnistamiseksi. Yleinen tapa karsia esineita on pdattaa niiden tarpeelli-
suus seuraavan kuukauden tuotantoaikataulun mukaan. Ne, joita ei tana ai-
kana tarvita, merkitdan. On muistettava sortteerauksen kolme kysymysta:
tarvitaanko sitd, kuinka usein ja kuinka monta kappaletta. (Productivity Press
1996, 36)

Valmistetaan punaiset laput. Jokaisella yrityksella on omat tarpeensa doku-
mentointiin ja raportointiin, joiden mukaisesti Red tag — laput tulisi suunnitel-
la. Laput voivat sisdltda esimerkiksi: tuotekategorian, nimen, maaran, merkit-
semisen syyn, kohteen jossa esine on merkitty, arvon, pdivimaaran jne. Lap-
pujen materiaalina voidaan kadyttda punaista paperia, paksua punaista teippia
tai mita tahansa mika toimii. Ne voidaan myos laminoida, joka mahdollistaa
niiden uudelleenkayton. (Productivity Press 1996, 36-37)

Lappujen kiinnitys. Paras tapa suorittaa Red tag —prosessi, on tehda se koko

alueelle mahdollisimman lyhyessa ajassa. Mieluiten yhdessa tai kahdessa pai-
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vassd. Useat yritykset toteuttavat tdman koko tehtaan alueelle tassa ajassa.
Taman tulisi olla lyhyt ja tehokas tapahtuma. Tassa vaiheessa tulisi merkita
kaikki esineet joiden tarpeellisuus on edes vahan kyseenalainen. Ei pida vield
miettid, mita niille tehddan. (Productivity Press 1996, 37)

6. Merkittyjen esineiden lapikaynti. Merkatut esineet kdydaan lavitse ja niiden
kohtalo paatetaan. Ne saatetaan joko havittaa, sijoittaa uuteen paikkaan, va-
rastoida, palauttaa alkuperédiseen paikkaan jne. (Productivity Press 1996, 38)

7. Seitsemas vaihe on dokumentointi. Jokaisella yhti6lla on omat tapansa ja tar-
peensa suorittaa tdma kohta Red tag — prosessista. Tasta syysta kukin yhtio
luo omat tapansa kirjata ylos tarvittavat tiedot. Poisheitettavista esineista
saatetaan tehda luettelo, kuten my0s varastoitavista. Tapoja on useita.

(Productivity Press 1996, 39)

Kun Red tag — prosessi on suoritettu, tehtaalla on yleensa tyhjia alueita ja paikkoja.
Tama on merkki todellisista tuloksista. Nyt jaljelle jaaville esineille on helppo luoda

uudet paikat kdyttaen vapautunutta tilaa. (Productivity Press 1996, 39)

5.2.2 Systematisointi

5S — menetelman toinen pilari, systematisointi, voidaan ottaa kdytantdon vasta en-
simmaisen pilarin toteutuksen jalkeen. Ei ole mitdan merkitystd, kuinka hyvin esineet
jarjestelldaan, jos suurin osa niista on ylimaaraisia. Molemmat pilarit toimivat parhai-
ten ja siten, ettd niistd on hyotya vain silloin, kun ne toteutetaan yhdessa. (Productiv-

ity Press 1996, 46)

Systematisointi tarkoittaa, etta tarpeelliset esineet jarjestelldan siten, etta ne ovat
helposti kdytettavissa ja merkita ne siten, ettd kuka tahansa 16ytaa ne. Eli siis myos

ne, jotka eivat ole ennen tyoskennelleet tydpisteella. (Productivity Press 1996, 46)

Systematisoinnilla pyritadn valttamaan mm. turhaa liikkkumista. Esimerkiksi jotain

karrya tai tydkalua etsimdan lahtenyt henkild ei l6ydakaan etsimaansa, jolloin han
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kayttaa aikaansa turhaan. Mikali etsitylle esineelle olisi oma, merkitty paikka, sads-
tettadisiin paljon aikaa. Samalla tyontekija kayttaa energiaansa turhaan ja korkeintaan

turhautuu tyohonsa. (Productivity Press 1996, 12)

IlIman systematisointia osat saattavat sekoittua keskenaan, jolloin sekaisin on vaaria,
viallisia tai johonkin muuhun kayttéon varattuja osia. Tyontekija ei valttamatta huo-

maa tata tuotannossa ja kdyttdaa vahingossa vaaraa osaa.

Ei pida myoskaan vahatella systematisoinnin vaikutusta tyoturvallisuuteen. Kun kai-
kelle on oma paikkansa, ei tavaroita jateta esimerkiksi kulkuvaylille tai tydkoneiden

paalle siten, etta aiheutuu kompastumis- tai liukastumisvaara.

Systematisoinnin tavoitteena on luoda standardisoitu ja pysyva tapa sailyttaa tyoka-
luja ja materiaaleja. Avaintekija on standardisoiminen. Tdma pitaa luoda sen mukaan,
kuinka usein tyokaluja ja materiaaleja tarvitaan seka missa niita tarvitaan. Jos tiettyja
esineita kaytetaan esimerkiksi yhdessa, tulisi ne talléin myods sdilyttaa samassa pai-
kassa. Kaikista eniten kadytetyt esineet sdilotdaan kayttajan lahelle siten, ettei kaytta-

jan tarvitse kurotella tai kaantyilla niiden saamiseksi.

5.2.2.1 Standardisoinnin maaritelma

Standardisointi tarkoittaa sellaisen menetelman luomista, jolla maaritelldan pysyva
tapa tehda asioita tai tehtavia. Sanan laajimmassa merkityksessa se voitaisiin maari-
telld jonkin organisaation esittamaksi suositukseksi siitd, miten jokin asia tulisi tehda.
Se on yhteisten toimintatapojen laatimista siten, etta kaikki suorittavat tyotehtavan-
sa yhdenmukaisesti. Taten voidaan varmistaa tyoprosessin yhtendisyys. (Korpela

2007)
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5.2.2.2 Systematisointimenetelmia

Erds hyva strategia jarjestelmallisyyden luomiseksi on kayttaa kuvion 4 tyylisia nimi-
kyltteja, jotka osoittavat minne pdin tyOpistetta esineet ovat varastoitu, mita sinne

on varastoitu ja kuinka monta kappaletta. Kaapit, hyllyt ja mitka tahansa sailytyspai-

kat tulisi olla selvasti merkittyina.

KUVIO 4. Esimerkki nimikylteista tyokalutaulussa (5S - An Introduction to Workplace Organization

2009)

Nimikylttien lisdaksi voidaan piirtaa tyokalutauluihin dariviivat tai kuvion 5 mukaiset
varjokuvat, jolloin ndhddan nopeasti ja helposti mille paikalle kukin tyokalu kuuluu ja

mikali jokin tyokalu puuttuu omalta paikaltaan.

5

-

.
LI % 5

KUVIO 5. Esimerkki varjokuvista tydkalutaulussa (Creative Safety Supply. n.d)

) Sk

Lattiamaalauksilla voidaan selvasti erotella kulkuvaylat tyoskentelyalueilla. Tyosken-

telyalueiden erottaminen kulkuvaylistda mahdollistaa turvallisemman ja sulavamman
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tavaroiden liikuttelun tehtaalla. Maalausten tilalta voidaan toki kayttaa myos teippia,
sen tarrautuvuudesta riippuen. Kulkuvaylien lisdksi on hyva merkata lattiaan myos
muut alueet, jotka tulisi jattaa vapaaksi. Esimerkiksi sahkokaappien edustat, sammu-
tusvalineiden ja muiden tyoturvallisuusvalineiden edustat. Kuviossa 6 on esimerkki

lattiamerkinnoista.

).A/

KUVIO 6. Esimerkki lattiamerkinnoista (Creative Safety Supply. n.d)

5.2.3 Siivous

5S -menetelman siivous, englanniksi shine, tarkoittaa kirjaimellisesti, ettd poistetaan

kaikki lika ja roska joltain alueelta ja pidetdan se siind kunnossa paivittain.

Kun nama vaiheet suoritetaan, saadaan aikaiseksi kaksi asiaa. Ensinnakin tyontekijat
tulevat pitamaan tyoskentelysta niin puhtaassa ja kirkkaassa ymparistossa. Ja toisek-
si, koska laitteet ja ymparisto pidetdan niin hyvassa kunnossa, on vahemman vammo-
ja ja vahemman laitevikoja. Ja se tarkoittaa suurempaa tuottavuutta ja vdhemman

kustannuksia. (Creative Safety Supply. n.d)

5S -jarjestelmassa siivous on kaikkien vastuulla. Vaikka kadytettaisiin siivousyrityksen
palveluita suurimpien alueiden puhtaanapitoon, tulee tyontekijoiden huolehtia pie-

nemmista kohteista, kuten laitteista ja tyopoydista. Henkiloston taytyy totuttautua
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ajatukseen, etta lika ja roskat eivat ole hyvaksyttavia tydymparistdssa. Eika heidan

pida antaa tottua siihen. (Creative Safety Supply. n.d)

Mutta puhdistus on vain ensimmainen osa siivousta. Pdivittdisen siivousrituaalin tu-
lee sisaltdaa myos tarkastuksen ja kunnossapidon. Koska tyontekijat tekevat puhdis-
tamisen paivittaisena rutiinina, tulisi heidan samalla tarkastaa valineet ja koneet

vioista tai puutteista. (Creative Safety Supply. n.d)

Saannoéllinen kunnossapito pitdisi myos tehda tassa vaiheessa. Esimerkiksi voitaisiin
tarkistaa laitteiden oljytasot, tiukentaa hihnat, letkut ja mutterit tai tarkistaa, jos

valineita tulisi teroittaa. (Creative Safety Supply. n.d)

Siivouksen tavoitteena on pitda kaikki valineet kunnossa, jotta voidaan varmistaa,

ettd ne eivat hajoa ja kestaisivat mahdollisimman pitkaan. Puhtaat ja hyvin yllapide-
tyt vdlineet ja koneet myds lisddvat huomattavasti turvallisuustasoa tyopaikalla. Va-
hemman vammoja ja pienempi seisokkiaika merkitsee korkeampaa moraalia ja lisaa

tuottavuutta. (Creative Safety Supply. n.d)

Mita jos tyontekija nakee 6ljylammikon, jota ei ennen ollut tai huomaa turvallisuus-
riskin? Jos se on nopea korjata han voi tehda huoltoilmoituksen ja ilmoittaa esimie-
helle. Jos se on jotain, joka ei vield aiheuta haittaa tuotannolle, tulisi se huomioida

seuraavan huollon yhteydessa. (Creative Safety Supply. n.d)

Ei pida unohtaa tietokoneita ja muita konttorikoneita. My0Os ne ovat arvokkaita ja
tarkeitd kohteita. Tyontekijoille tulee opettaa, miten puhdistaa ja huoltaa niita oi-
kein. Niita tulee eheyttaa ja tyhjata ajoittain, jotta ne pysyvat kdyttokunnossa. (Crea-

tive Safety Supply. n.d)
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5.2.4 Standardisointi

Standardisoinnissa luodaan jarjestelmaan tehtavia ja menettelyja, joilla varmiste-

taan, ettd periaatteita 5S tehdaan paivittadin.

Meilla kaikilla on oma tapa tehda asioita. Tallainen yksil6llisyys on tarkeda henkil6-
kohtaisessa elamdssamme, koska se tekee elamasta paljon mielenkiintoisempaa ja
hauskaa. Mutta jos tyontekijat alkavat tehda asioita omalla tavallaan, niin asioita

alkaa jaada valiin ja olosuhteet alkavat hitaasti heiketa. (Creative Safety Supply. n.d)

Standardisointi -pilarilla pyritaan luomaan joukko aikatauluja ja tarkistuslistoja, joilla
voidaan helposti seurata, etta kukin vaihe tehdaan tasmalleen samalla tavalla joka
pdiva. Jokainen tyontekija tietda, mita hanen tarvitsee tehdd, milloin hdnen tarvitsee
tehda ja kuinka se tehddan. Nain ei ole tilaa epavarmuudelle. (Creative Safety Supply.

n.d)

Standardisoinnissa voidaan kdyttda kolmea vaihetta jotta voidaan varmistaa, ettd 55

pilarit saadaan tehtya johdonmukaisesti ja oikein. (Creative Safety Supply. n.d)

1. Varmistetaan, ettd jokainen tyontekija tuntee vastuunsa. Jos he eivat tieda
tarkalleen, mita heiltd odotetaan, kuinka ne voivat tehda sen? Heilld on oltava
selked kasitys niiden paivittdisten ja viikoittaisten jarjestely- ja siivoustehta-
vista. Heille tulee tehda selkea ohje ja aikataulu, jotta he tietavat mita tehda

ja milloin. (Creative Safety Supply. n.d)

2. Tehdaan toimenpiteistd osa paivittaista rutiinia. Jos koulutetaan tyontekijat
oikein, he suorittavat 5S -vaiheet itsestaan, eivatka edes tajua sitd. Heidan tu-
lisi siis ymmartaa, ettad ndiden vaiheiden suorittaminen ei ole ylimaaraista tyo-
ta, vaan se kuuluu heidan tyénkuvaansa ja edesauttaa heiddn omaa tyotaan

ja viihtyvyyttaan. (Creative Safety Supply. n.d)

3. Saanndllinen arviointi. Kun pilarit ovat kdytdssa, pitdaa suorituskyky arvioida

saannollisin valiajoin. Voidaan joko muodostaa komitea, joka koostuu eri
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osastojen tyontekijoista tai antaa se tehtdava esimiehelle. Miten tahansa, tata
varten tulee luoda jarjestelma, jolla varmistetaan, etta tehtavat saadaan jat-

kuvasti tehtya. (Creative Safety Supply. n.d)

Standardisointi on olennaista 5S taytantéonpanon onnistumisen kannalta. Jos henki-
|6st6 saadaan noudattaa menetelman vaiheita, voidaan varmistaa hyoty pitkalle

aikavalille ja saadaan kaikki viiden pilarin edut. (Creative Safety Supply. n.d)

5.2.5 Seuranta

Menetelman viimeinen pilari on seuranta ja sen tarkein tavoite on antaa henkildstol-

le motivaatiota ja omistautumista jokaisen vaiheen suorittamiseen paivittain.

Otetaan esimerkiksi laihduttaja, joka yrittda pudottaa painoaan. Alussa se on todella
helppoa. Pysytaan kaukana ranskalaisista perunoista, syédaan enemman hedelmia ja
vihanneksia, ja saatetaan jopa lahtea lenkille pari pdivaa viikossa. Mutta vaistamatta
alkaa ote lipsua. Ollaan ystavien seurassa ja taytyy nauttia jalkiruoka. Se on vain tama
yksi kerta, sanotaan. Ennen kuin huomataankaan, on jouduttu takaisin vanhoihin
huonoihin tapoihin ja saatu kaikki painoa takaisin. Se on vain ihmisen luonto. Jos mi-
kdan ei pida motivoituneena, alkaa vaadituista tavoista tinkiminen ja lipsuminen.
Viides pilari, seuranta, on suunniteltu pitdmaan henkiléston motivaatio raiteillaan.

(Creative Safety Supply. n.d)

Tassa on joitakin loistavia tekniikoita pitdaa henkilosté motivoituneena:

e Varataan tarpeeksi aikaa tehda toimenpiteet. Esimerkiksi nimetaan viisitoista
minuuttia ennen lounasta ja vuoron paattymista siivousajaksi. Tana aikana
tyontekijan ensisijaisena tyona on puhdistaa ja jarjestaa tyopisteet tarkistus-

listan ja ohjeiden mukaan. (Creative Safety Supply. n.d)
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e Aloitetaan ylhaaltd. Koko organisaation on oltava mukana, jos 5S aiotaan saa-
da toimimaan pitkalla aikavalilla. Jos tyontekijat ndkevat, etta johto ei seuraa

ohjeita, eivat hekaan tule tekemaan niin. (Creative Safety Supply. n.d)

e Otetaan kayttoon palkitseminen. Jarjestetdan ystavallismielisia kilpailuja osas-
tojen valilla kuukausittain ja palkitaan voittaja. Yritys tarjoaa heille lounaan,
annetaan heidan |ahtea varhain erdana paivana tai antaa heille pysakointi hy-
valle paikalle. Sen ei tarvitse olla taloudellisesti suuri palkinto, mutta kunhan
toisinaan osoitetaan, etta heidan tekemaansa vaivannakoéa jarjestyksen ja sii-

vouksen yllapidon eteen arvostetaan. (Creative Safety Supply. n.d)

e Annetaan tyontekijoiden nahda tulokset. Kaytetdaan kuvia ja uutisia siita miten
hyvin tehdyt toimet on parantanut tydymparist6a ja tuotettavuutta. Tyonteki-
jat nopeasti tottuvat ymparistoonsa, eivatka endaa huomaa minka takia on
esimerkiksi siivottava paivittdin tai pidettava tyokalut paikoillaan. Heita on va-

lilld muistutettava minkalaista oli ennen tata jarjestelmaa. (Creative Safety

Supply. n.d)

Seuranta on ylivoimaisesti menetelman tarkein vaihe. Mikali tahan vaiheeseen ei
panosteta ja se epaonnistuu, tulee aikaisemmissa vaiheissa tehdyt toimet olemaan
turhia ja merkityksettomia. Erityisesti esimiesten on oltava tiukkoja vaatiessaan toi-

menpiteiden suorittamista.

5.3 5S -menetelman tuloksia

5S -menetelmaa on kdytetty maailmanlaajuisesti. Ylivoimaisesti paras esimerkki ku-
vaamaan Lean manufacturing:in ja taten myos 55 -menetelman tehokkuutta on sen
kehittdja eli Toyota. Toyotan menestys ja nousu yhdeksi suurimmista autonvalmista-

jista sai my6s muiden yritysten huomion kiinnittymaan tahan menetelmaan.
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Pelkkaa 5S -menetelmaa on kdytetty mm. kroatialaisella telakalla vuonna 2007. Pro-
jektin toteuttivat kolme henkil6a, joista kaksi oli kroatialaisesta yliopistosta ja yksi

slovenialaisesta. (Veza ym. 2009)

Heidan 5S:n kdytantdon panon kaksi ensimmaista vaihetta olivat tuoneet erittain
hyvia tuloksia. Mitattavissa olevien tulosten arvot olivat seuraavia:
e Taloudellisen tulon nousu (lisdtuloa): Ylimaaraista tuloa saatiin myymalla tek-
nisesti vanhentuneet, epataloudelliset ja nykydan turhat resurssit. (Veza ym.
2009)
e Lisattiin kdytettavissa olevan tyotilan maaraa 250 neliometrilld, poistamalla
tarpeettomat esineet ja materiaalit. (Veza ym. 2009)
e Vahennettiin yrityksen kuluja: vahentyneet tyoturvallisuus ja tulipalovaaran

kustannukset. (Veza ym. 2009)

Naiden taloudellisten tulosten lisdksi saatiin aikaiseksi myds muita positiivisia vaiku-
tuksia. Tyontekijoiden motivaation kasvaessa prosessin hallinta oli helpompaa, tyo-

turvallisuus kasvoi jne. (Veza ym. 2009)

6 5S:N TOTEUTUS

6.1 Alkutilanteet

Kustakin pilottikohteesta otettiin kuvia niiden alkutilanteessa, jotta voidaan projektin
lopussa verrata saavutettuja tuloksia. Alkutilanteen kuvissa esineet ovat niilla paikoil-
la kuin ne silloin olivat. Kuvia varten ei oltu siis siistitty mitdan tai jarjestelty etuka-

teen.
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6.1.1 Komposiittikopin alkutilanne

Komposiittipinnoitustilan rullille ei alkutilanteessa ollut minkdanlaista varastointime-
netelmda. Ne olivat komposiittikopin peralla lattialla (kuvio 7). Kaytettavien rullien
seassa oli lilan pienia jo kaytettyja rullia, joita ei enaa kaytettaisi pinnoitukseen. Myds

tyokalukarry, kaappi seka ylimaarainen poyta oli sijoitettu keskelle tilaa.

KUVIO 7. Alkutilanne komposiittipinnoitustilassa

Kaappien tavaroilla ei ole varsinaista jarjestystd, mutta niiden l0ytamista on helpotet-
tu pahvilaatikoiden avulla, joissa lukee kunkin sisaltoé (kuvio 8). Toisessa kaapissa on
sailontaan kaytettavia muovilaatikoita, mutta koska niiden kehikko puuttuu, menet-

tavat ne tehokkuutensa.
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KUVIO 8. Alkutilanne komposiittipinnoituksen kaapissa

Komposiittikopin takahuoneessa ei myoskaan ollut juuri mitdan jarjestysta. Tynnyrei-
ta oli jotenkin yritetty laittaa jarjestykseen ja osittain ne olivatkin. Niiden paikkoja ei
ollut merkitty ja kun huomataan likaiset ratit ja kaytetyt astiat, tilanne naytti kaootti-
selta. Kuviosta 9 ndahdaan, kuinka astioita ja ratteja on keraantynyt ympariinsa ja
karry on keskella lattiaa. Uuden tai toisesta tyopisteesta tulevan tyotekijan on mah-
dotonta tunnistaa mista [6ytyy mitakin merkintojen puutteellisuuden vuoksi. Tynnyrit

ja lavat saattoivat tutkia kulkuvaylat tai aiheuttivat vahintaankin kompastumisvaaran.
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KUVIO 9. Alkutilanne komposiittipinnoituksen takahuoneessa

6.1.2 Kovapinnotuskopin alkutilanne

Kovapinnoituskopin edusta oli kaikista eniten epéajarjestyksessa. Tyopisteella oli val-
miita lokeroita ja tyokalutauluja, mutta jos niita joskus oli hyddynnetty, ei sitd enaa
voinut huomata. Laatikot olivat tdynna eri tydkaluja ja osia seka metalliromua ja ros-

kia. Kuten kuviossa 10 nakyy, tyopdyta on lahinna romukasa.

KUVIO 10. Alkutilanne kovapinnoituksen tyopoydalla
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Pulttien, muttereiden ja aluslevyjen sailytyksessa kaytettava kaappi (kuvio 11) sisalsi
paljon laatikoita, mutta kuten aiemminkin, ne kaikki sisalsivat myds lajittelematonta
tavaraa. Jos kaapista olisi [0ydettdava esimerkiksi tietyn kokoisia pultteja, kuluisi etsin-
taan huomattava maara aikaa, varsinkin mikali niita tarvitaan useampi kappale. Osien

ollessa nain sekaisin, on mahdotonta tietaa kuinka paljon kutakin osaa on.

KUVIO 11. Alkutilanne kovapinnoituksen kaapissa

6.1.3 Materiaalivaraston alkutilanne

Materiaalivaraston epajarjestysta ei valttamatta huomaa paljain silmin lukuun otta-
matta keskelle varastoa jatettyja lavoja. Varastossa oli jarjestelmalliset hyllypaikat,

mutta niita ei ollut kdytetty varastoinnin tehostamiseksi. Lisaksi varastossa oli suuri
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maara turhia lavoja, jotka kuuluvat muualle ja lavoja, joista ei tiedetty mita niissa
edes oli. Varastoitujen esineiden |6ytdminen vaati siis suuren maaran aikaa, kun lavo-
ja piti kayda lapi useita, ennen kuin oikea I6ytyy. Varsinaisten nimikekohtaisten paik-
kojen ja tilan puuttumisen vuoksi, lavoja kasaantui keskelle varastoa, kuten kuviossa

12. Nama lavat oli joka kerta siirrettava, mikali hyllyista mieli ottaa jotain.

KUVIO 12. Alkutilanne materiaalivarastossa

6.2 Toteutus

6.2.1 Ensimmaisen vaiheen toteutus (1S)

Tavoitteiden asettamisen ja teoriaan perehtymisen jalkeen aloitettiin projekti sen
ensimmaisesta vaiheestaan, eli sortteerauksesta. Tata vaihetta varten painatettiin
kasa punaisia lappuja, red tag -menetelmaa varten. TyOpisteet kaytiin lavitse tyonte-

kijoiden kanssa muutamalla toteutuskerralla. N&illa istunnoilla turhaksi epaillyt esi-
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neet kerattiin lavoihin ja niihin kiinnitettiin punaiset laput. Punaisiin lappuihin puo-
lestaan merkattiin yksiléllinen numero ja kuvaus esineesta. Lavat siirrettiin taman
jalkeen karanteenialueelle, joista ne on tarkoitus kdyda uudestaan lapi ja havittaa
lopullisesti kaikki tarpeettomaksi todetut. Kuten kuvioista 13 ja 14 nahdaan, ylimaa-

raistd materiaalia kertyi varsin huomattava maara.

KUVIO 14. Materiaalivarastosta karsittuja esineita
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Turhaksi todettua materiaalia kertyi enemmankin. Osa esineista merkattiin yksilolli-
sen numeronsa kanssa listaan, jotta voidaan hieman seurata mita tavaraa karantee-

niin siirrettiin.

6.2.2 Toisen vaiheen toteutus (2S)

Sorteeraus, eli tavaroiden jarjestely jdi opinnaytetyon tekijan suoritettavaksi, silla
projektiin ei valitettavasti saatu tuotannon tyétilanteen vuoksi irrotettua tyontekijoi-
ta. Tasta syysta suuri osa aika kului juuri tdhan kdytannon tyohon, eika niinkaan pro-
jektin suunnitteluun, raportointiin ja kehittamiseen. Jarjestelin materiaalit ja tydkalut
haluamaani jarjestykseen ja koska en tiennyt niiden kayttomaarasta ja kayttokoh-
teesta mitdan, ne sijoitettiin mielivaltaisille paikoille. Kaikeksi onneksi sain esineet
jarjesteltya suunnilleen samoille alueilleen, joissa ne olivat ennen tata projektia. Nain

voitaneen olettaa niiden olevan sielld, missa niitad eniten kaytetaan.

6.2.3 Kolmannen vaiheen toteutus (3S)

My0s tama vaihe oli yksi eniten tydvoimapulasta karsivista. Tasta syysta siivousta ei
voitu suorittaa ollenkaan, vaan jouduttiin tyytymaan pelkkien siivousohjeiden te-
koon. Kullekin tyopisteelle tein omat ohjeet siivousta varten, johon on vahan eritelty
mihin tulee kiinnittda huomiota. Siivousohjeita tehdessa ei lahdetty ollenkaan olet-
tamaan etta tyopisteista pyyhittaisiin kaikki polyt ja lika, vaan tarkoituksena paasta
eroon suuremmista roskista, kuten tyhjat pakkaukset, likaiset ratit ja pahviset kahvi-

kupit.
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6.2.4 Neljannen vaiheen toteutus (4S)

Standardisointia varten otettiin pilottikohteista kuvia niiden optimaalisimmassa tilas-
sa. Kuviin taman jalkeen laitettiin kuvaneditointiohjelmalla kirjallisesti ohjeet johon
kuvassa on kiinnitettdva huomiota. Kuvista valmistettiin kuvion 15 mukaisia laminoi-

tuja kyltteja.

<) metso

MALLUARIJESTELY

E) ySmadraesld rattejd, hanskoja ja
moovisankola

KUVIO 15. Laminoitava mallijarjestely -kyltti
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6.2.5 Viidennen vaiheen toteutus (5S)

Seurantavaihetta varten tehtiin liitteen 2 mukainen tarkastuslomake. Varsinainen
seuranta-vaihe ja tehtyjen toimintatapojen parannukset toteuttaa Metso, silld sen
suorittaminen vaatii useamman kuukauden, ennen kuin varsinaisia paatelmia mene-

telman toimivuudesta voidaan tehda.

6.3 Tulokset

6.3.1 Komposiittipinnoituksen tulokset

Komposiittipinnoituksen tulokset olivat kolmesta pilottikohteesta parhaimmat. Tama
johtui osittain motivoituneista tyopisteen tyontekijoista, mutta padasiassa siita, etta
pinnoitustila oli uusi. Tasta syysta se ei ollut vield padssyt kerdamaan turhaa tavaraa

ja menemaan sekasortoon.

Pinnoitustilan kaappeihin hankittiin merkatut ottolaatikot, jolloin kulutustavarat ovat
jarjestyksessd, mutta helposti otettavissa. Samalla on helppo seurata niiden maaraa
ja my0s tyopisteessa ennen tydskentelematon tunnistaa esineet nimettyjen laatikoi-

den vuoksi. Alla olevassa kuviossa 16 on esimerkki yhden kaapin laatikoinnista.
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KUVIO 16. Vertailukuva komposiittikopin kaapista

Pinnoituskelkassa ei alunperin ollut minkaanlaista telinetta tyokaluille, joita siinad kui-
tenkin kaytetaan paivittdin. Paivittaisen kayton vuoksi tydkaluja sailytettiin kelkassa
lojumassa. Kelkkaan koottiin kdantyva tyokalutaulu, johon saadaan usein kaytossa
olevat tyokalut. Tyokalutauluun laitettiin nimilaput, jotka maaraavat kullekin tyoka-
lulle oman paikan. Tydkalutaulun kdantyvyyden vuoksi se saadaan tarvittaessa pois

edesta huoltotoiden ajaksi. Kelkan tyokalutaulu kuviossa 17.

KUVIO 17. Vertailukuva komposiittipinnoituksen "kelkasta"
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Alueelle lisattiin myos toinen tydkalutaulu ja maalattiin lattiaan alueet, joissa isompi-

en esineiden, kuten tydkalukarryn tulee pysya. Maalauksilla osoitetaan myos, etta

sahkokaapin edustan tulee pysya vapaana, kuten kuviossa 18.

KUVIO 18. Vertailukuva komposiittipinnoitustilasta

Komposiittikopin takahuone sisalsi [ahinna tynnyreitd, mutta myos niiden jarjestys
vaati toimenpiteita. Nykyisin kovettaja-aineen ja hartsin paikat ovat merkitty selvasti
erilleen toisista, jotta ne eivat paasisi sekoittumaan keskenaan. Lattialle maalattiin
selvat paikat ja kulkuvaylat, jotta myos henkilopaarit pystyisivat kulkemaan tarvitta-
essa vapaasti, kuten kuviossa 19. Nailla toimilla saatiin erityisesti tyoturvallisuuteen

suuri parannus.

KUVIO 19. Komposiittipinnoituksen takahuoneen kulkuvayla
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Ennen projektia palosammuttimien ja silmien huuhtelupaikkojen edustat tuppasivat
tayttymaan kuormalavoilla ja tavaralla. Projektin mydta niihin on lisatty ohjetarrat
edustan vapaana pysymisesta seka merkattu erittdin selvalla viivoituksella vapaana
pidettava alue. My6s ndma kuvion 20 viivat on maalattu, silla betonilattian pinnan
vuoksi teippaus ei tullut kysymykseen. Talla tavoin saatiin jalleen huomattava paran-
nus tyoturvallisuudessa, ilman suurta taloudellista panostusta. Raikeiden ja ns. arsyt-
tavien viivojen vuoksi tarvittavat alueet tulevat pysymaan vapaina lahes automaatti-

sesti, jolloin paasy kyseisille turvallisuuspisteille on taattu.

KUVIO 20. Komposiittipinnoituksen lattiamerkinta

Lattiamaalauksia tehtiin myos itse pinnoituspuolelle. Kuviosta 21 nahddaan maalauk-
set sammuttimen edustalle sekd imurille. Imurille, kuten muillekin isommille esineil-

le, kiinnitettiin seindan kyltti ilmaisemaan sille varattua paikkaa.
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KUVIO 21. Komposiittipinnoituksen lattiamerkinta

6.3.2 Kovapinnoituksen tulokset

Valitettavasti kovapinnoitustila oli paassyt erittdin huonoon jarjestykseen ja pinnoi-
tuksen luonteen takia. Se oli taynna metallipdlya, useat kaapit olivat taynna laatikoita
ja laatikot sisdlsivat useita esineita. Esineet saatiin kuitenkin jarjesteltya kukin omaan
laatikkoonsa ja yleisilme saatiin siistimmaksi. Valitettavasti taman kohteen tulokset
karsivat eniten tydvoiman puutteesta. Tasta syysta laatikoiden ja tydkalutaulujen
merkinnat jaivat puuttumaan ja jouduin itse jarjestelemaan kaikki laatikot haluamal-
lani tavalla. N&din ollen esineet eivat ole valttamatta jarjestyksessa siten, ettd se miel-
lyttdisi kaikkia tyontekijoita. Kunnollisten merkintdjen puute tulee tekemaan jarjes-
tyksen sdilyttamisesta haasteen. Visuaalisia muutoksia saatiin kuitenkin aikaan. Eri-

tyisesti tyokalukarryjen seinama (kuvio 22) on huomattavasti siistimpi kuin ennen.
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KUVIO 22. Kovapinnoituksen tydkalukarryjen seindma

Toisen huomattavan muutoksen koki tyokalutaulu ja tyopoyta. Ennen 5S -projektia
poyta oli tdynna ylimaaraisia osia ja tyokaluja. Tyokalutaulua ei oltu hyodynnetty
juuri ollenkaan ja se sisalsi aivan liikaa laatikoita, joihin oli helppo kerata romua. Ku-

viossa 23 ndemme eron, kun turhat esineet on karsittu pois.



KUVIO 23. Kovapinnoituksen vertailukuva

3
=
-
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My®ds talle alueelle lisattiin merkintdja silmien huuhtelualueen vapaana pysyvyydeksi.
Nama lattiamerkit voitiin tehda teipilla, silla se pysyi hyvin kiinni juuri pinnoitetussa
lattiassa. Lisdksi taman ns. tyoturvallisuusalueen laheisyyteen kiinnitettiin "pida
edusta vapaana" -tarra. Ennen naita merkint6ja, kuviossa 24, vaivattoman paasyn
pisteelle esti usein roska-astiat. Silmien huuhtelun ja sammuttimen kaytt6 oli mah-
dollista roska-astioiden alueella ollessakin, mutta tyéturvallisuuden ollessa kyseessa

on parempi ottaa varman paalle.

KUVIO 24. Kovapinnoituksen lattiamerkinta

Hiomanauhoja varten tein yksinkertaisen telineen 3D-mallin ja sille yksinkertaisen
piirustuksen CATIA v5 -ohjelmistolla. Varsinainen piirustuksen mukainen teline ra-
kennettiin Rautpohjassa sijaitsevalla Kimmo-metallilla. Ennen kuvion 25 mukaista
telinettd, nauhat lojuivat tyokalulaatikoiden paalla ja erindisissa koukuissa. Teline
helpottaa nauhojen maaran laskemista ja nopeuttaa vanhan nauhan vaihtoa uuteen,

uuden ollessa nakyvilla ja helposti otettavissa.
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KUVIO 25. Kovapinnoituksen hiomanauhateline

Kaapit siirrettiin tahan pilottikohteeseen kuuluvaan suutinkoppiin, joka on entinen
valvomo. Kaappien laatikot laitettiin jarjestykseen ja kussakin on vain yhta esinetta,
kuten kuviossa 26. Vastaavia kaappeja on yhteensa kaksi kappaletta, joissa molem-
missa on samanlaiset laatikostot. Nyt kaikki osat |0ytyvat samasta tilasta ja muuta-
masta kaapista. Enaa ei siis tarvitse etsia jokaista kaappia ja penkoa lapi jokaista laa-
tikkoa. Osat voi nyt 16ytaa pelkalla vilkaisulla, vaikkei laatikoissa varsinaisia nimilap-
puja olekaan. S3ast6a odotetaan tulevan myos materiaalihankinnoissa, silla nyt voi-

daan arvioida helpommin nykyisten osien maara.
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KUVIO 26. Kovapinnoituksen kaapin laatikosto

My0s suutinkoppi sisdltda yhden tyotason, johon hankittiin yksi tyokalutaulu (kuvio
27). Nyt poyta ei ole enaa taynna tyokaluja, vaan jaljelld on vain tarpeellisimmat ja
nekin tyokalutaulussa roikkumassa. Ty6tasolla on huomattavasti helpompi tyosken-
nelld, kun tilaa on enemman, eikd poyta ole taynna ylimaaraista romua. Ennen tyoka-
lutaulua tyopisteessa ei ollut edes mahdollista sdil6a kohteessa tarvittavia tyokaluja

muutoin kuin poydalla.
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KUVIO 27. Kovapinnoituksen vertailukuva

6.3.3 Materiaalivaraston tulokset

Materiaalivarastossa oli siis ennalta jo varastopaikat, mutta niita ei oltu hyddynnetty
millaan tavalla. Varasto myos sisélsi turhia lavoja ja lavat olivat satunnaisilla paikoilla.
Lavat siirrettiin jarjestykseen projektin aikana, uusien varastopaikkojen mukaisesti.
Valitettavasti varastossa on silti enemman lavoja kuin paikkoja, jolloin lattialla on

vakisin tavaraa. Varastopaikkojen merkinnat muutettiin kuvion 28 mukaisiksi, jolloin
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jokaisen paikan lava kuuluu sille merkitylle alueelle. Ndin ollen lavat on jaettu tydpis-
teiden mukaan. Hyllyihin jai muutamia merkitsemattomia paikkoja eli ns. villeja kort-
teja. Naille paikoille voi laittaa satunnaisia lavoja. Nadin tehtiin, jotta voidaan ainakin
aluksi sailyttaa hieman joustavuutta varastoinnissa. Varastossa on myos useita lavoja,
jotka eivat varsinaisesti kuulu millekaan tyopisteelle, joten kaikkia paikkoja ei tule

varata vain tietyille lavoille.

AO 126 Komposiittipinnoitus

KUVIO 28. Varastopaikkalappu

Jotta voitaisiin helpottaa tietyn lavan |6ytamista, laitetaan varastoitaviin lavoihin ku-
vion 29 mukainen lappu, josta ilmenee lavan sisalto ja paivamaara jolloin lappu on
kiinnitetty. Ndin voidaan helposti jo maasta kasin tunnistaa kunkin lavan sisalto ja
huomata kuinka kauan se on ollut varastossa. Sdastetaan paljon aikaa kun lavaa ei

tarvitse erikseen nostaa alas ndhdakseen sen sisallon.

LAVAN SISALTO:

LAPUN KIINNITYSPAIVAMAARA:

KUVIO 29. Materiaalivaraston lavojen merkintdan tehty lappu

Kayttoon otetaan liitteena 1 oleva materiaaliluettelo, johon merkataan kullekin hyl-
lypaikalle silld olevan lavan sisaltd. Luettelo padivitetdan muutaman kuukauden valein,

koska silld on tarkoitus seurata kauan varastossa olevia lavoja. Koska osa varaston
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tavaroista vaihtuu melko tiuhaan tahtiin, ei ole jarkevaa pitda ajan tasalla olevaa lu-

etteloa.

Varastolle valitaan siita vastaava henkild. Valinnan tekee joku esimiesasemassa oleva
henkild. Valittu henkild vastaa siitd, ettd varastopaikat pysyvat kunnossa ja etta niita
tarvittaessa muutetaan tarpeen vaatiessa. Han myos katsoo, etta lavoihin kiinnite-
taan lavan sisallon ilmoittavat laput ja etta lavat todellakin ovat oikeilla paikoillaan.
Varastovastaava myos paivittaa materiaaliluettelon. Hanen vastuulleen kuuluu tie-

tenkin myds varaston siisteys.

6.4 Tulosten yllapito

Saatujen tulosten yllapitamiseksi luotiin tarvittavat lomakkeet, ohjeet ja aikataulu.
Varsinainen toimenpiteiden suoritusaika ja ajankohta seka vastuuhenkilot jadvat

Metson henkilokunnan paatettavaksi.

Tyontekijat/varastovastaava siivoavat ja jarjestelevat kohteet aikataulun mukaisesti,
ilman erillista huomauttamista. Molemmille ty6pisteille, varastovastaavalle ja tarkas-
tajalle tehtiin erillinen ohje (liite 3). Tehtyjen toimenpiteiden jalkeen he ilmoittavat

asiasta tarkastajalle, joka puolestaan kay pisteet lavitse tayttaen samalla lomakkeen,
joka on opinndytetyon liite 2. Kohteet joko hyvaksytaan tai hylatdan. Hylatyt kohteet
siivotaan/jarjestellaan uudestaan. Tarkastaja tallettaa taytetyn lomakkeen kansioon,

jonka kerran kuukaudessa hyvaksyttda omalla esimiehelldan.

Koska tarkoituksena on kehittdd menetelmaa jatkuvasti, tyontekijoiltad tulee kysya
esim. palavereissa parannusehdotuksia, mikali niita ei tule automaattisesti tarkastus-
ten yhteydessa. Toimenpiteiden suorittamista voidaan seurata kohteissa pitkalla
ajanjaksolla eli kun tallennettuja tarkastuslomakkeita on kerdaantynyt tarpeeksi. Tal-

[6in nahdaan eniten hylatyt kohteet, jolloin voidaan keskittya niiden parantamiseen.
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7 POHDINTA

7.1 Huomioitavaa 5S -menetelman kaytossa

5S —menetelman toteuttaminen pilottikohteille Metson telapinnoituksessa auttaa
ottamaan huomioon niiden toteutuksessa tehdyt “virheet”, mikali 5S —-menetelmaa
tullaan kayttamaan muihinkin kohteisiin. Opinndytetydssani yritan panostaa juurikin
tahan osioon, en niinkdan 5S5-projektin vaikutuksiin pilottikohteissa. Tassa osiossa
pyrin kasittelemdan ongelmia ja parannusehdotuksia 5S —menetelman toteutukses-

sa, jotta ne voitaisiin huomioida heti uutta 5S-projektia aloitettaessa.

Ennen kuin uuden 5S-projektin aloittamisesta paatetadan, tulisi olla perilla mies-
resursseista ainakin tulevalle puolelle vuodelle. Esimerkiksi 1S on mahdoton toteut-
taa tyopisteen ulkopuolisena, silla alueelle kuulumattomia tavaroita on mahdotonta
tunnistaa jos ei ole tyoskennellyt pidempaan kyseisessa kohteessa. 2S vaiheessa ul-
kopuolinen ei pysty arvioimaan mita tyokaluja kdytetaan eniten ja myods esineiden
nimedamisen kanssa tulee ongelmia. My0s 3S, eli siivous, tulisi tyontekijoiden suorit-
taa itse, silla talloin he osaisivat kunnioittaa tehtya tyota ja herkemmin pitdisivat pai-
kan siistind. Ndin he myo6s samalla oppisivat siivouksessa kdytettavat menetelmat.
Taman lisdksi itse projektin vetdjan tulisi keskittyd nimenomaan aikatauluttamiseen,
tulevien tehtavien suunnitteluun ja raportointiin. Tyétaakka kasvaa liian suureksi,

mikali hanen tehtdvakseen jaa myos 5S —vaiheiden kdytannon toteutus.

Talle projektille on melko vaikeaa arvioida aikataulu, mikali tulevien kuukausien tyo-
kuorma vaihtelee. Aikaa tulisi silti varata reilusti, eikd olettaa tdman olevan nopea
projekti, mikali tama suoritetaan normaalin tuotannon ohella. Erityisesti aikaa tulee
varata viimeiseen vaiheeseen eli seurantaan. Muutaman viikon ajanjakso ei riita
osoittamaan menetelman toimivuutta, vaan aikaa tarvitaan ainakin muutama kuu-
kausi. Tallad ajanjaksolla ehditdan huomaamaan tehtyjen ohjeiden ja toimintatapojen

puutteet ja vaikutus tuotantoon.
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Heti 55-projektin alkuvaiheessa, viimeistddan 2S —vaiheen toteutuksen aikana, tulisi
kohteet kayda lavitse tyoturvallisuustarkastajan kanssa. Kierroksen aikana projektin
vetdja voi kirjoittaa yl0s ja tallentaa kuvilla paikat, jotka tarvitsevat parannusta, tyo-
turvallisuuden nakékulmasta. Myos ymparistoasiat tulisi kayda lavitse heti alussa,
jonkun asiantuntijan kanssa. Tall6in tyoturvallisuus- ja ymparistoriskeihin voitaisiin

tarttua tehokkaasti.

Itse nden, ettad 5S:n toteutuksessa tulisi erityisen paljon panostaa juurikin visuaali-
seen hallintaan. Eli ty6kalujen ja osien paikkojen merkintdjen tulisi olla todella selkei-
ta, mika edesauttaisi jarjestyksen pysymista. Merkitsemattomat tasot ja laatikot suo-
rastaan houkuttelevat tyontekijaa tiputtamaan kasistaan erindiset esineet samaan
kasaan. Pidemman ajan kuluessa tasot ja laatikot ovat taynna erilaisia esineita ja osia,

eika niiden maarasta ole enaa kenellakaan selkoa.

5S — projektissa tulisi myos asettaa oikeanlainen vaatimustaso jarjestykselle ja puh-
taudelle, riippuen tuotantoymparistosta ja tyontekijoista. Ei ole jarkea pyrkia turhan
hyvaan siisteyteen, mikali tuotanto on kuitenkin laadultaan sellaista, etta se ei vaadi
siisteyttd ja mikali tydymparistd on taipuvainen likaantumaan nopeasti. Ei ole myos-
kdaan kannattavaa jarjestella esim. pultteja, muttereita ja aluslevyja jokaista mallia
omaan lokeroonsa, mikali niita kdytetaan tuotannossa vain satunnaisesti eika niiden
koolla ole suurta merkitysta. Liiallinen jarjestyksen ja puhtauden vaatiminen vaarassa
tyoymparistossa hidastaa tyontekoa ja turhauttaa tyontekijoita. Tulisi siis pyrkia vain

sopivaan tasoon, jolloin jarjestys ja materiaalit pysyvat hallinnassa.

5S:n toteutuksen teoriaan tutustuessani huomasin, ettd monessa ldhteessa puhuttiin
koko tehtaan laajuisesta 5S —projektista. Itse en ndiden pilottikohteiden jalkeen lahti-
si yrittdmaan nain laajaa toteutusta kerralla. Uskon, ettd parempia tuloksia saataisiin
jakamalla tehdas alueisiin ja toteuttamalla 5S kullekin jarjestyksessa. Nain ainakin
silloin, kun vetdjana ei ole menetelman ammattilainen. Jokaisen alueen toteutukses-
ta kuitenkin jaa aina jotain parannusehdotuksia ja uusia ideoita, joita voitaisiin kayt-
taa seuraavan alueen 5S:n toteutuksessa. Mikali tahdotaan sddstaa aikaa ja ehka ma-
teriaalihankintojen kustannuksia, kun ne voidaan tehda suurissa maarissa, olisi paras-

ta muodostaa kunnollinen 5S —ryhma, jossa on yksi vetdja ja muutama ns. aluevas-



53
taava, joilla kullakin on vastuullaan tietyt alueet. Jokaisella aluevastaavalla on kuiten-
kin omat ideansa ja tavat toteuttaa kukin vaihe projektista, jolloin voitaisiin yhteisissa
palavereissa valita parhaat toimintatavat. Jokaista aluetta ei kuitenkaan tulisi toteut-
taa erikseen, mikali se tehdaan eri henkildiden toimesta, silla talloin tehtaan alueet
olisivat jokainen hieman erilaisia. Ja ndin menetettaisiin yhteisten toimintatapojen,

ohjeiden ja merkintdjen tuoma etu eli tyontekijoiden helppo vaihto alueelta toiselle.

7.2 Pohdinta

Opinnadytetyon aihe ei suoranaisesti kuulu kunnossapitoon, mutta mielestani 5S -
menetelman saamat tulokset edesauttavat kunnossapidon toteutusta kohteissa. Siis-
tissa ja jarjestyksessa olevassa ymparistdssa on helppo huomata vikaantumiset seka
suorittaa kunnossapitosuunnitelman mukainen huolto kohteille. Toisaalta, puhtaat
tyokoneet, puhtaat ja tyopisteelle kuuluvat tyokalut ja omilla paikoillaan olevat esi-
neet estavat tapaturmaisten vikaantumisien sattumista. Puhtaat tyokoneet toimivat
paremmin, oikeilla tyokaluilla tehdyt huollot ja saadot onnistuvat helpommin ja tyo-
kalut eivat loju paikoilla, joista ne saattaisivat esimerkiksi tippuessaan laitteiden valiin

aiheuttaa tuotantokatkon.

Lean manufacturing ja 5S -menetelma eivat kuulu paperikoneteknologian tai kunnos-
sapidon koulutusohjelmaan. Tasta syystd jouduin opettelemaan teoriaosuuden ko-
konaan itsenaisesti, ilman erillisia kursseja. Osittain taman takia toteutuksesta luulta-
vasti tuli osittain oma versio, mutta onneksi 55 -menetelman toteutukseen ei ole vain
yksi ja ainoa oikea tapa, vaan se tulee suorittaa kohteiden tarpeiden mukaan. Mieles-
tani kunnossapidon koulutus auttoi tdman menetelman omaksumisessa, silld ne kui-
tenkin hieman sivuavat toisiaan. Menetelman kayttéonotto vaati insind6rimaista
ajattelutapaa, vaikka jouduinkin osittain "tyomiehen" rooliin, varsinaisen insin6ori-

osuuden lisaksi.

Oman arvioni mukaan saadut tulokset ovat hyvia alkutilanteeseen ndahden. Projektin

ideana oli nimenomaan menetelman testaus pilottikohteissa ja samalla kokeilla so-
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piiko se huoltokeskuksen toimintaymparistéon. Projektin aikana ilmeni asioita, jotka
olisi hyva tehda toisin jatkossa ja mita tulisi huomioida, mikali 5S -menetelmaa kayte-
tdan myos tulevaisuudessa. Varsinaiset tulokset menetelman vaikutuksista tuotta-
vuuteen nakyvat vasta kuukausien paasta, kun siisteytta ja jarjestysta on yllapidetty
tarpeeksi kauan. Varsinkin osa tyontekijoista ja kaikki esimiesasemassa olevat henki-
|6t tuntuivat olevan jollain tasolla kiinnostuneita saatujen tulosten yllapidosta, joten

uskoisin, etta projekti ei mennyt hukkaan.
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LITTEET

Liite 1. Materiaaliluettelo

Metso
Rautpohja Y
STC-halli (>, metso

Materiaalivarasto

MATERIAALILUETTELO, B -hylly

Kuvaukseen riittaa lyhyt selitys kyseisen hyllypaikan sisallosta. Merkitse myos, jos materiaali on
vanhentunut. Tarkkoja kappalemaaria ei kuitenkaan tarvita.

Paivamaaraksi laitetaan paiva jolloin nimike on lisatty listaan. Ei siis varastointipdiva.

Lattiarivi ei ole ensimmainen rivi.

Luettelon paivitti (nimi):
Luettelo paivitetty (pvm):

Kuvaus Pvm.

Paikan nro. | B-hyllyn 1. rivi

BO115

B0215

B0315

B0415

BO515

B0615

BO715

B0815

B0915

B1015

B1115

B1215

B1315

B1415

B1515

B1615

B-hyllyn 2. rivi

B0126

B0226

B0326

B0426

B0526

B0626




Liite 2. Tarkastuslomake

Metso Rautpohja
STC-halli

5S -tarkastuslomake
Arviointi:
1 Hyvaksytty / Asianmukaisessa kunnossa.
2 Hyvéksytty / Valttava kunto, huomioitava ensikerralla.
3 Hylatty / Kohde siivottava tai laitettava jarjestykseen.
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+) metso

Puhtaus Jarjestys
Komposiittipinnoitus: Kuvaus 2 2
Pinnoitus"kelkka" Tarkastettava kelkan tasot ja pieni tyokalutaulu.
Telan kiinnityspaat Molempien paiden alueet: irtonaiset tyokalut, ratit.
Tyokalutaulu ja -karry Tyokalut omilla paikoillaan ja kdrryn taso siisti.
Rullahylly Rullat parhaassa mahdollisessa jarjestyksessa.
"Keittokaapin" seinusta Keittokaapissa ei ylim. Ratteja ja sdhkdkaapin edusta vapaa.
Henkilésuojainkaappi Suojaimet hyllyissa jarjestyksessa.
Tyotaso Ylim&ardinen romu, ratit ja hanskat poissa.
Kaapit Merkinnat tallella ja tavarat paikallaan.
Tyo6turvavarusteet Silmien huuhtelu ja palosammutin vapaasti kaytettavissa.
Puupalikat ja rulla Molemmat ovat omilla paikoillaan, oven molemmin puolin.
Takahuone:
Uunin paallinen Tyhjana ylimaardisesta romusta.
Tynnyreiden alue Vain tietty maara tynnyreita, eivat ylita aluetta liikaa.
Kulkuvaylat Henkilépaarien mahduttava kdadantymaan helposti.
Sahkokaappien edustat Sahkokaappien edustat oltava tyhjat.
Puhtaus Jarjestys
Materiaalivarasto: Kuvaus 2 2
Rullanurkkaus Imeytyspaperi ym. Rullat samassa nurkassa. Ei esta ovea.
Lattiat Lattia siisti ja mahdollisuuksien mukaan jarjestyksessa.
Hyllypaikat Lavat ja paikat merkitty. Niiden paalla tai valissa ei roskaa.
Tyo6turvallisuus Varauloskaynti avattavissa ja halytysnappien edustat vapaat.
Puhtaus Jarjestys
Kovapinnoitus: Kuvaus 2 2
Valvomo Poydalla ei tuhria papereita ja roskia, johdot siististi.
Valvomon kaapit Kaapeissa ei ylimaaraista, kamat omilla paikoillaan.
Tyokalutaulu ja tyopoyta Tyokalut taulussa ja poydalla ei tyhjia astioita tai ylim. Osia.
Tyokalukarryt Tyokalukarryt siististi ja paalliset tyhjana romusta.
Silmienpuhdistuspaikka Silmien huuhtelupaikalle oltava vapaa paasy.
"Suutinkopin" kaapit Kaappien osat ovat laatikoissa. Yhdenlaista osaa per laatikko.
"Suutinkopin" tyopoyta Tyokalut tydkalutaulussa, poydalla ei pakkauksia tai ylim. Osia.
Lattiamerkinnat Lattiateipit ovat tallella ja kiinni. Mikali ei, ne uusitaan.

Paivamaara:

Tarkastajan nimikirjaimet:
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Liite 3. Tydpisteiden ohje

™
Jarjestys: ¢ metso

e Tyopiste jarjestelldan viikoittain, perjantain aamuvuorossa.
e Vastuuhenkil6: kyseisen vuoron ja taman tyopisteen tyontekija!
e Jarjestyksen oltava laminoitujen malliesimerkkien mukaisesti.

e Jarjestelyn jalkeen ilmoitus esimiehelle sahkopostilla (etu.nimi@metso.com) tai hen-
kilokohtaisesti.

Siivous:

e TyoOpiste siivotaan paivittdin, aamuvuoron lopuksi.
e Vastuuhenkil®: kyseisen vuoron ja tdman tyopisteen tydntekija!
e Siivousohjeen mukaisesti. Ohje liitteena.

e Siivouksen valmistuttua, ilmoitus esimiehelle sahképostilla (etu.nimi@metso.com)
tai henkilokohtaisesti.

Parannusehdotukset:
Parannusehdotuksia esineiden ja materiaalien varastointiin, jarjestyksen tai siivouk-
sen toteutukseen voi esittdaa suoraan esimiehelle. Parhaiten tdma onnistuu sahko-

postilla, kdayttamalla otsikkoa 5S -parannusehdotus.

Esimiehelle tehtyjen ilmoituksen jalkeen kohteet tarkastetaan ja joko hyvaksytaan

tai hylatdan.



