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This thesis was made for Osaratas Kemi Oy, which is a business specialized in

servicing heavy machinery. Goal of the thesis was to make the workshop more

efficient and improve work safety by using the 5S method. In this thesis the lean
method is studied along with a couple of tools derived from it, which are the 5S

and eight wastes.

The business’ workshop had no particular order for their tools and other equip-
ment, which caused the workshop to be unorganized. In the theory section lean
tools were studied, which were then used to solve the problems in workshop or-
ganization.

5S method was an important tool in the thesis and its application proved to be
useful also in repair workshop. Some space was released as a result of moving
raw materials and waste bins outdoors into their respective locations after which
all the equipment in the workshop was organized into their own marked places.
The workshop was divided into areas, and workers were set responsible for
each areas. They make sure their areas stay clean and organized. For particu-
lar days checklists were made, which help in organizing and servicing the
equipment.

Keywords: 5S, heavy machinery, workshop, lean
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SANASTO

5S

Lean

TPS

menetelma, jolla pyritddn saamaan tehok-
kaampi tyoskentelytila ja vahennetaan huk-

kia

Toyotan tuotantojarjestelmaan perustuva

johtamisfilosofia

Toyota Production System, Toyotan tuotan-

tojarjestelma



1 JOHDANTO

Tydympariston tehokkuutta saadaan nostettua parantamalla tilojen organisointia.
Yksi menetelmista on 5S, joka perustuu ylimaaraisen tekemisen poistamiseen ja
tilojen organisointiin. Tassa tydssa tutustutaan 5S-menetelmaan ja sovelletaan

sen kayttoonottoa raskaan kaluston korjaamossa.

Tyon tilaajana oli Osaratas Kemi Oy, joka on raskaan kaluston korjaamo ja vara-
osamyymala. Yritys toimii myos Palfingerin jalleenmyyjana ja asentaa uusia Pal-

finger-nostureita ja koukkulavalaitteita niiden huollon liséksi.

Suuri osa yrityksen asiakkaista tulee suoraan tien paalta aikaa varaamatta, joten
aikaa ei jaa paljoa aktiiviselle paivittaiselle siivoamiselle eiké sita voida samasta
syysta ennakoida varauskalenterin tyhjien kohtien avulla. Tasta syysta hyva rat-
kaisu on valmiin toimintamallin luominen, jolloin saadaan tehostettua tyotehtavan
jalkeista siivousta ja itse tydtehtavaa. Kun tyétehtavan suorittamisesta poistetaan
turha toiminta, sen suorittamiseen menee lyhyempi aika ja paivddn saadaan

mahdollisesti sovitettua enemman tyotehtavia.

5S-menetelmaa sovelletaan korjaamon toimintaan perimmaisena tavoitteena no-
peuttaa ja tehostaa tyota. Ajan mittaan tyokalut ja muu korjaamolaitteisto eivét
pysy jarjestyksessé, vaan ne laitetaan kayton jalkeen sinne missa on tilaa. Usein
tasta seuraa sekainen ja epaselva jarjestys, josta joutuu etsimaan esimerkiksi
seuraavaksi tarvittavaa tyokalua turhan pitkaan. Tyolla tavoitellaan myos tyotur-

vallisuuden lisdamisté ja ajansaastoda yrityksen toiminnassa.



2 LEAN-AJATTELU

Lean-ajattelu keskittyy poistamaan toiminnasta hukkaa seka turhia vaiheita ja si-
ten parantamaan tehokkuutta. Hukkaa on kaikki muu kuin se minimimaara tyo-
kaluja, materiaalia, osia ja tyontekijoita, jotka ovat valttamattémia toiminnalle, toi-
sin sanottuna kaikki, mika kuluttaa resursseja mutta ei tuota lisaarvoa tuotteelle.
Periaatteen mukaan toimintaa taytyy kehittaa sielld, missa asiakkaan saama tuot-

teen arvo syntyy eli valmistusprosessissa. (1.)

Lean perustuu Toyotan kehittamaan tuotantojarjestelmaan. Lean-nimella kutsu-
taan niita tyokaluja, kaytantoja ja menetelmia, jotka on kehitetty Toyotan tuotan-

tojarjestelman pohjalta sen ymparille. (2.)
2.1 Historia

Toyota Production System (TPS) kehitettiin paaasiassa vuosien 1950 - 1975 ai-
kana. Toyotan kehittdaméana lean-periaatteita otettiin ensimmaisena kayttoon au-
toteollisuudessa, josta se on sittemmin levinnyt kaikille teollisuuden aloille johta-
vaksi periaatteeksi. Lean sanana tuli ensimmaisen kerran suuren yleison tietoi-
suuteen Massachusettsin teknillisen korkeakoulun tutkimusjohtaja James Wo-
mackin kirjoittaman The Machine That Changed The World -kirjan myota. 1930-
luvulla Toyota oli pieni ja vah&varainen yritys. Samoihin aikoihin sen johtajat vie-
railivat Yhdysvalloissa ottamassa mallia Fordin tuotantotavoista. Naita kokeiltiin
soveltaa Toyotan tehtailla, mutta menetelmat eivat sopineet kaytettavaksi yhdys-
valtalaisia markkinoita noin 10 kertaa pienemman kysynnan vuoksi. (2, 3, s. 20 -
21.)

Noin 20 vuotta myohemmin 1950-luvulla uuden matkan seurauksena tehtaanjoh-
taja Taiichi Ohno sai tehtdvakseen parantaa Toyotan valmistusprosessia. Fordin
valmistusmenetelmat olivat tarkoitettu tuottamaan suuria maaria yhta mallia. To-
yotalla tuotettiin pienid maaria monia eri malleja Japanin omille markkinoille. Yh-
dysvaltojen tehdasvierailuilla Toyotan johtajat huomasivat Fordin menetelmien
olevan epatehokkaita. Tehtaalla valmistettiin suuria maaria tuotteita, joita siirrel-
tiin turhaan varastojen vélill&, joista ne lopulta paatyivat seuraavaan tuotantovai-

heeseen. Vaiheiden valilla suuria maaria materiaalia odotti varastoissa, jolloin
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tehtaat nayttivat Toyotan johtajien nakdkulmasta enemmankin varastoilta. N&ain
edellinen tuotantovaihe tyonsi tavaraa seuraavaan, minka Toyota naki huonona
tapana. Toyotan johtajat kuitenkin nakivét voivansa kayttaa materiaalivirran ideaa
omassa tuotannossaan, joskin toisinpéin. Tarkea idea oli imuohjaus, eli tuotanto-
vaiheen kulutus kaynnistaa edellisen vaiheen, kun materiaali k&ay vahiin. Nain
vaiheiden vélille ei kerry turhia varastoja, vaan osia valmistetaan sen verran kuin
niita tarvitaan. (3, s. 21 - 22.)

2.2 Kahdeksan hukkaa

Tyo6tehtavan vaiheet jakaantuvat karkeasti valttdmattomiin hukkiin ja varsinai-
seen hukkaan. Valttamattomat hukat ovat niita, jotka ovat pakollisia tyon suori-
tuksen kannalta, esimerkiksi tybkalun noutaminen sen séailytyspaikalta. N&ita ei
voi valttaa, mutta niiden merkitystd prosessissa voidaan vahentaa suunnittele-
malla esimerkiksi tyokalujen sijaintia optimaaliseksi tyOtehtdvan suorittamisen
kannalta. Muut hukat voidaan Toyotan mukaan jakaa kahdeksaan osaan (3, s.
28 - 29.):

1) ylituotanto, joka tarkoittaa osien tai muiden tuotteiden valmista-

mista, joita ei ole viela tilattu

2) odottelu, joka tulee automatisoidun koneen seuraamisesta, seu-

raavan kasittelyvaiheen, komponentin, toimituksen jne. odottelusta,

varaston loppumisesta, kasittelyviiveistd tai prosessin pullon-

kauloista

3) tarpeeton kuljettaminen, johon kuuluu keskeneraisen tuotannon,

materiaalin, osien tai valmiiden hytdykkeiden kuljettaminen esimer-

kiksi varastosta toiseen

4) ylikasittely tai virheellinen kasittely, joka tarkoittaa tarpeettomien

vaiheiden suoritusta prosessin aikana, hukkaa on tuottaa laaduk-

kaampaa tuotetta kuin on tarve

5) tarpeettomat varastot, esimerkiksi liiallinen raaka-aineiden ja kes-

kenerdisten ja valmiiden tuotteiden varastointi

6) tarpeeton liikkuminen tyotehtavan suorituksen aikana

7) viallisten tuotteiden tuottaminen ja korjaaminen
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8) tyontekijan luovuuden kayttamatta jattaminen, jolla tarkoitetaan
ajan, ideoiden, taitojen ja parannusten hukkaamista, kun tyontekijaa
ei kuunnella.
Ohnon mukaan ylituotanto on hukista tarkein ja suurin, silla se aiheuttaa suurim-
man osan muista hukista. Kun jossain prosessin vaiheessa tuotetaan enemman

kuin tarpeen, kertyy johonkin aina varastoa. (3, s. 28 - 29.)
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3 5S-MENETELMA

5S:n tavoitteena on luoda sellainen ymparistd, missa kaikelle on paikka ja kaikki
on paikallaan. Kun esimerkiksi kaikille tydkaluille on korjaamolla oma ennalta

tietty paikka, aikaa ei kulu turhaa niiden etsimiseen.
3.1 Alkupera

5S-menetelmaan viittaavia aikaisimpia merkkeja nakyi Yhdysvalloissa teollisen
vallankumouksen aikoihin kehitetyissa johtamismenetelmissa. Naistd monia me-
netelmia paranneltiin edelleen Japanissa toisen maailmansodan jalkeisen uudel-

leenrakennuksen aikana. (5, s. 1.)

Japanilaisissa tehtaissa néhtiin huomattavaa tehokkuutta, turvallisuutta ja kasvua
naiden Yhdysvalloissa kehitettyjen menetelmien kayttdonoton jalkeen vuosikym-
menia sitten. 1980-luvulla suurien yhdysvaltalaisten tehtaiden johtajat huomasi-
vat Japanin teollisuuden menestyksen ja alkoivat ottaa kayttdon samoja mene-

telmia. Yksi néista menetelmista tunnetaan nykypaivana nimella 5S. (5, s. 1.)
3.2 Menetelmén osat

Menetelma koostuu nimensa mukaisesti viidesta eri vaiheesta. Menetelméan kier-
tokulku alkaa kuvan 1 mukaisesti turhan tavaran poistamisella, josta edetaan or-
ganisointiin, siivoukseen, ohjeistuksen luomiseen ja menetelman yllapitoa tuke-

vaan seurantaan.
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KUVA 1. 5S-menetelmén vaiheet (3., s. 151)
3.2.1 Sorteeraus (Seiri)

Lahes jokaisessa yrityksessa tulee jossain vaiheessa vastaan ongelma, jossa ti-
loihin on kertynyt ylimaaraista tavaraa, kuten ylimaaraisia tytkaluja, vanhoja osia,
papereita ja raaka-aineita. Kun tavaraa kertyy liikaa, se alkaa vaikuttaa tuotta-
vuuteen, turvallisuuteen ja tyontekijoiden tehokkuuteen. Pelkalla turhien tavaroi-
den poistolla voi olla merkittava vaikutus edelld mainittuihin ongelmiin. (5, s. 5.)

Hyva menetelma suuren tavaramaaran siistimiseen on niin sanottu punalaputus,
jossa tavaroihin kiinnitetaan punainen lappu. Esimerkiksi yli kuukauden kaytta-
mattdmana tai tarvitsemattomana olleeseen esineeseen kiinnitetaéan lappu, joka
iImoittaa kayton vahyydestd. Nama esineet viedaan alueelle, johon kerataan
kayttdmattomia tavaroita. Jos laputetulle esineelle ei 16ydy kayttda ennalta maa-

ritetyn ajan sisélla, se viedaan varastoon tai havitetaan. (5, s. 5.)
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3.2.2 Systematisointi (Seiton)

Kun tila on saatu siivottua ylimaaraisesta tavarasta, voidaan alkaa suunnitella
tilan organisointia. Kaikille tydkaluille ja muulle kalustolle suunnitellaan ja merki-
taan oma paikka. Tyontekijat tietavat tarkalleen, mista seuraavaksi tarvittava tyo-
kalu l6ytyy, mik& helpottaa niiden etsimista ja lyhent&a siihen kuluvaa aikaa. Kau-
kana tyOpisteista olevat ja usein kaytettavat esineet jarjestetaan niin lahelle, kuin
mahdollista. (5, s. 9.)

Uudet sijainnit merkitaan, jotta esineiden palautus onnistuu vaivatta suoraan oi-
kealle paikalle. Lisaksi kaappien ovissa oleva merkinta kaapin siséllosta auttaa

loytamaan oikean kaapin ilman kaikkien kaappien lapikaymista. (5, s. 9.)
3.2.3 Siivous (Seiso)

Kolmannessa vaiheessa tydpaikan tilat siivotaan hyvin. Viihtyvyyden parannuk-
sen liséksi tyoturvallisuus parantuu merkittavasti, kun esimerkiksi lattioilla ei ole
kompastumisen tai liukastumisen vaaraa aiheuttavia asioita. Tydkalujen kéaytto
on turvallisempaa, kun ne ovat puhtaita. Lisaksi ne pysyvat paremmassa kun-
nossa puhtaana, etenkin kun kyse on sahkoétydkaluista. Koneista ja laitteista ha-

vaitaan viat helpoiten niiden ollessa puhtaana. (5, s. 13.)

Organisoitu ja puhdas ymparistd voi helpommin motivoida tyontekijoita myos pi-
tamaan tilat sellaisena. Kolmas vaihe on kaytannéssa enemmankin jatkuva
vaihe, silla valinpitaméattémyys puhtautta kohtaan johtaa lopulta pahimmillaan
lahtokohdan kaltaiseen tilanteeseen. Parhaimmillaan tdméan vaiheen toteutus on
paivittaista, tai edes viikoittaista, jotta likaa ei padse kertymaan suuria maaria. (5,
s. 13)

3.2.4 Standardisointi (Seiketsu)

Neljannen vaiheen tarkoitus on saada edellisten vaiheiden toimenpiteiden avulla
aikaansaadut muutokset pysyviksi. lman ohjeistusta muutokset jaavat helposti ja
paluu aiempaan tilanteeseen on vaistamaton. Hyvan organisoinnin yllapita-
miseksi on tarkeaa luoda pysyvat standardit ja toimintamallit sita varten. Apuna

on hyva kayttda esimerkiksi listaa, jossa maaritellaén yllapitoa tukevia tehtavia

14



suoritettavaksi tietyin maaraajoin. Nain vaikkapa tietyn alueen listasta voidaan
nopeasti tarkastaa, onko kaikki standardin mukaisessa kunnossa ja tarvitseeko

toimenpiteisiin ryhtya. (5, s. 17.)
3.2.5 Seuranta (Shitsuke)

Viimeisen vaiheen nimisséa suoritetaan nimensa mukaisesti seurantaa. Siin& seu-
rataan, kuinka neljannen vaiheen standardeja seurataan pidemmalla aikavalilla.
Sen lisaksi 5S-menetelméa voidaan tarpeen ilmaantuessa toteuttaa muissakin
tarvetta vaativissa kohteissa, jotka kayvat ajan kuluessa ilmi. Tassé vaiheessa
tyonjohdolla on tarkea tehtava seurata luodun standardin noudattamista. (5, s. 22
-24)
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4 55 KORJAAMOLLA

Tassa luvussa esitelladn 5S-menetelmien kayttoonotto ja toteutus tyon kohteena
olevalla korjaamolla. Alkutilanteessa korjaamolla ei juuri ollut suunniteltua jarjes-
tysta kalustolle. Tyokalupakeille oli sovittu paikka, jotta aamuvuoron lahtiessa ja
iltavuoron saapuessa pakkeja ei olisi pitkin hallia. Liséksi halliin oli rakennettu
tyokaluseing, jota ei katsottu tarpeelliseksi muuttaa. Muuten jarjestys oli melko
sekava ja tyokalut olivat kaytanndssa niilla paikoilla, mihin ne kayton jalkeen ovat
jaddneet. Korjaamon takaseinustalla on useita kaappeja, joiden sisaltoa tiivistet-
tiin.

Kuvassa 2 nékyy jarjestyksen puutetta, johon tyon paapaino keskittyykin. Esimer-
kiksi lattialla n&kyvat jatkojohdot ovat kytkettynd, vaikka laitteet eivat ole kay-
tossa. Nain johdot jaavat lattioille ja kompastumisriski on moninkertainen verrat-

tuna tilanteeseen, jossa jatkojohdot kerataén vyyhdille esimerkiksi hitsauskoneen

kylkeen. Nain se kulkee mukana myos seuraavaan tyopisteeseen mentaessa.

KUVA 2. Esimerkki korjaamolla olleesta jarjestyksesta
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Hallissa oli jonkin verran raaka-aineita, kuten lattarautoja seka putkia, palkkeja ja
putkipalkkeja. Naille sovittiin heti alussa suunniteltavaksi teline, joka sijoitetaan
ulkovarastoalueella sijaitsevaan konttiin. Liséksi oli suunniteltava roska-astioille
samalle alueelle katos, jonne voi vieda sisélta taydet astiat ja tuoda tilalle tyhjan.

Nain minimoidaan sisatiloissa olevien astioiden maara.
4.1 Seiri

Ensimmaisessa vaiheessa korjaamolla kartoitettiin ylimaaraiset ja turhat tavarat.
Korjaamolla oli muutamaa kuukautta ennen tydn aloitusta suoritettu siivoustoi-
menpiteitd, joissa oli tavoitteena karsia ylimaaraista tavaraa korjaamon tiloista,
joten melko paljon turhaa tavaraa oli jo poistettu. Nain ollen ensimmaisessa vai-

heessa ei ollut niin suurta tyota.

Tiloissa oli myds jonkin verran sellaisia osia, joilla on nykyisin huono saatavuus.
Esimerkiksi hydrauliikan pienosista on ollut apua sdanndllisin valiajoin, joten niita
paatettiin sailyttda. Vaiheen toteutuksessa punalaputusta ei kaytetty, vaan tava-

roita kaytiin yksitellen lapi ja laitettiin sivuun sita mukaa.
4.2 Seiton

Toinen vaihe oli tydn suurin osuus, ja se aloitettiin suunnittelemalla jarjestysta
korjaamon kalustolle. Oman vaikeutensa aiheuttaa korjaamon tilojen koko. Kor-
jaamolla on kolme autopaikkaa, jotka eivat ole lapiajettavia. Lisaksi kalustoa on
melko suuri maara lattiapinta-alaan nadhden. Toiden luonteen vuoksi toita ei
myodskaan voida maarittaa tietylle autopaikalle eri toimenpiteiden mukaan, koska
suuri osa asiakkaista tulee aikaa varaamatta. Tama estaa tietynlaisiin toihin tar-
vittavan kaluston asettelun tietyn autopaikan ymparille. Kuvissa 3 ja 4 nakyy kor-

jaamohallin asettelu.
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KUVA 4. Yleiskuva korjaamolta ennen toimenpiteita

Korjaamolle oli aiemmin tehty kuvissa 5 ja 6 nakyva kaksipuolinen tyokaluseina,

joka katsottiin hyvaksi ja ndin ollen sité ei ole tarvetta muuttaa. Tyokalupakit oli jo
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aiemmin sovittu pidettaviksi seinén vieressa tyonjohdon seinustalla kuvan 7 mu-

kaisesti, joten niidenk&an sijaintia ei muutettu.

KUVA 6. Tyokaluseina toiselta puolelta
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KUVA 7. Tyokalupakkien sailytyspaikka

Jotta korjaamolla olisi aina tietty jarjestys, sinne luotiin alustava suunnitelma eri
laitteiden sijoituspaikoista. Suunnitelmassa otettiin huomioon autopaikkojen ym-
parilla olevan tilan tarve, jotta autot mahtuvat halliin sisalle ilman laitteiden siirte-
ly&. Liséksi mietittiin kaluston sijoittelua siina mielessa, etté joka autopaikalle olisi
lahistolla tarvittavia tyokaluja. Esimerkiksi tunkkeja ja vastaavia pienia, usein tar-
vittavia tyokaluja sijoiteltiin ympari hallia, jotta ne eivét olisi koottuna yhteen paik-
kaan ja nain ollen kaukana joistakin autopaikoista. Nain syntyi liitteen 1 mukainen
pohjapiirros. Kokeilujakson jalkeen kaluston sijoituspaikat merkattiin lattiaan lat-

tianmerkkausteipilla kuvien 8 ja 9 esimerkin mukaisesti.
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KUVA 8. Tyokalupakkien merkattu alue

Hallin koko laitteiston m&araan nahden vaikeutti tehtdvad, mutta suunnittelun

avulla kulkeminen hallissa ei vaikeudu ja ajoneuvot on mahdollista ajaa huolto-
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paikoille. Ajoneuvojen ymparille oli myds jatettava tilaa, etta niiden ymparilla mah-
tuu suorittamaan toimenpiteitd. Myos esimerkiksi tyokalupakin kanssa on mah-
duttava kulkemaan hallin toiselle puolelle. Suuret laitteet kuten sahkoétrukki ja
henkildnostin vaativat suuren tilan, joten niiden sailytyspaikkojen kanssa joudut-
tiin tekem&an hieman kompromisseja. Kuvassa 9 nakyva séhkotrukin lataus-

paikka on hieman kulkureitin edessd, mutta paremman paikan puutteessa se

paatettiin sijoittaa nykyiselle paikallensa.

KUVA 9. Sahkétrukin lataus- ja pysékdintialue

Korjaamohallissa olleille raaka-aineille, kuten lattaraudoille ja putkille, suunnitel-
tiin sijoituspaikka ulkovarastoalueella sijaitsevaan konttiin. Sinne suunniteltiin liit-
teen 2 mukainen kolmitasoinen hylly, johon materiaalit kerataan sailytysta varten
pois korjaamohallista. Hylly mitoitettiin kestamé&én 1 000 N:n voima jokaista hyl-
lyn tasoa kohti. Lisaksi siihen liséttiin alimmalle hyllylle lisatukia lyhyille materiaa-
lin palasille. Kuvan 10 mukainen hylly on suunniteltu modulaariseksi sopimaan
20 jalan kontin sisélle. Hyllyja voidaan siis laittaa tarpeen mukaan enintdan kaksi

perakkain kontin molemmille pitkille sivuille.
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KUVA 10. Lattarautahyllyn Solidworks-malli

Korjaamolla tyoskenteleva asentaja valmisti hyllyn, ja sen todettiin oleva sopiva
kayttoa ja sijoituspaikkaa ajatellen. Konttiin tehtiin aluksi hylly vain toiselle sei-
nalle raaka-aineiden sen hetkisen pienen maaran vuoksi. Hylly asennettiin kont-

tiin kuvan 11 mukaisesti.
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KUVA 11. Valmis hylly ulkovarastoalueella sijaitsevassa kontissa

Korjaamonhallin perélla olevassa nurkassa olevan hyllyn alimmat tasot paatettiin
muuttaa kerdysastioiden valutukseen sopivaksi. Hyllyn tasojen tilalle paatettiin

asentaa verkkolevya. Nain hyllyille voidaan asettaa esimerkiksi kaatokannuja tai
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muita astioita. Hyllyjen alle luodaan paikat keraysastioille, joihin hyllylla olevista

astioista valutetaan jaanteet.

Osana jatehuollon suunnittelua tilaaja pyysi suunnittelemaan korjaamon pihalle
sijoitettavan jatekatoksen, johon voi vieda korjaamosta taydet jateastiat ja tuoda
tyhjia tilalle. Vaatimuksina olivat sellainen sijainti, etta se ei ole minkaan tiella ja
talviaikaan sinne on oltava helppo paasy niin jalan kuin aurakalustolla. Lisaksi
katokseen tulisi mahtua kolme 660 litran astiaa seka nelja 240 litran astiaa. Suun-
nittelun jalkeen paadyttiin litteen 3 mukaiseen katokseen. Katos helpottaa myos
astioiden tyhjennystd, silla aiemmin astiat olivat sisatiloissa ja ne taytyi siirtaa
ulos muun tyén lomassa, kun jateauto saapui. Nyt jateauton kuljettaja 10ytaa tay-
det astiat suoraan katoksesta. Katoksessa ei sailyteta kiintean oljyisen jatteen

astiaa.

KUVA 12. Roskakatoksen rungon Solidworks-malli
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4.3 Seiso

Siivousvaihetta toteutettiin yhdessa muiden vaiheiden lomassa. Vaiheeseen kuu-
luvaa siisteyden yllapitoa ei opinnaytetydn teon aikana viela suoritettu ohjeen mu-
kaan, koska seuraavassa luvussa esiteltavat yllapitotyokalut olivat viela kesken-

eraisia.
4.4 Seiketsu

Neljannessa vaiheessa luotiin korjaamolle ohje muutosten yllapitdmiseksi. Kor-
jaamo jaettiin taulukon 1 mukaisesti 5S-alueisiin, joille tydnjohto maarittaa tietyt
vastuuhenkilot. Nain jokaiselle alueelle 16ytyy kunnossapitdja ja vastuu on jaet-

tuna kaikille, mik& helpottaa kaikkien taakkaa.

TAULUKKO 1. 5S-alueiden méaaritelmat

5S-alueet

Alue Vastuuhenkil6(t) Kommentit

Autopaikka 1 XXXX XXXXX Ok/ei ok, huomautukset
Autopaikka 2 XXXX XXXXX

Autopaikka 3 XXXX XXXXX

Tyonjohdon seindn vierusta | XXxx XXXxx

Ulkovarastoalue XXXX XXXXX

Jatekatos XXXX XXXXX

XX

XX

Seuraavaksi luotiin joka alueelle taulukon 2 mukaiset toimintaohjeet, joista kay
ilmi, mité kyseisen alueen yllapitoon kuuluu, ja listaan laitetaan merkinta, kun ky-
seinen toimenpide on suoritettu. Listasta on helppo katsoa, mitk& ovat tarkastet-
tavat kohteet ja ovatko ne jo jarjestyksessa. Yritykselle toimitettava toimenpide-
lista on luonnos, jota on mukautettu yrityksen toimintaan. Se vaatii kuitenkin tar-
kennuksia esimerkiksi tarkastettavista kohteista sek& suoritettavista toimenpi-
teista tietyissa tilanteissa niin kuin yritys sen parhaaksi omalle toiminnalleen na-

kee.
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TAULUKKO 2. 5S-toimenpidelistan esimerkki yhdelta paivalta

5S-toimenpidelista
Maanantai ok/ei ok | ok/ei ok | Kommentit

TyOpisteet siistitty

Laitteet omilla paikoillaan

Oljyn- ja nesteenkerdimet tyhjia
Tdydet roskakorit vaihdettu tyhjiin
XX

XX

4.5 Shitsuke

5S-menetelma ei ole vain jarjestelya ja paikkojen merkkaamista. Tarkeaa on yl-
lapitaa aikaansaatua muutosta ja parantaa toimintaa jatkuvasti. Tyontekijat suo-
rittavat korjaamon jarjestyksen yllapitoa jokapaivaisen tyonsa ohella, kun taas
tyonjohto seuraa viikoittaisella tasolla toimintaohjeiden perusteella listoihin teh-
tyjd merkint6ja. Listan perusteella voidaan péaatelld, toimiiko nykyinen malli vai

taytyyko siihen tehda muutoksia.
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5 YHTEENVETO

Tyon tilaaja Osaratas Kemi Oy halusi korjaamolle toimivan jarjestyksen, jotta ai-
kaa ei menisi hukkaan kaluston etsinndssa. 5S-menetelmaa kayttaen saatiin kor-
jaamolle jarjestys, joka auttaa parantamaan tehokkuutta. Vaikka 5S-menetelméa
pohjautuukin Toyotan kehittdm&an autoteollisuuteen suunniteltuun lean-periaat-

teeseen, se on sovellettavissa myds korjaamo-olosuhteisiin.

Tyo aloitettiin perehtymalla lean-ajatteluun ja sita kautta 5S-menetelmaan sy-
vemmin. Periaatteiden ollessa paremmin hallussa alettiin tutustua korjaamohallin

nykyiseen tilaan seka siihen, miten sita saataisiin parannettua.

Korjaamon siisteyttd parannettiin ja tavaran méaarad vahennettiin, jotta nahtiin,
mita piti saada mahtumaan ja mihin tilaan. Lisaksi mietittiin, mik& korjaamolla on

jo hyvin toteutettu tai pienelld vaivalla parannettavissa.

Ensimmainen idea oli suunnitella pohjapiirustus, jonka toiminnallisuutta voisi etu-
kateen suunnitella ja miettid. Monista ndkdkulmista tutkimisen jalkeen luotiin pii-
rustus, johon sijoitettiin tehokkaalla ja parhaaksi ndhdylla tavalla kalusto melko

tiiviiseen halliin autopaikkojen ymparille.

Tuloksena oli uusi jarjestys, jossa korjaamokalustolle on omat paikkansa. Suoraa
ajansaastoa tulee siitd, etta asentajat tietavat, missa esimerkiksi seuraavaksi tar-
vittava laite on. Tyon valmistuttua laitteistolle on varattu paikka, joten se ei jaa
sopimattomaan paikkaan, missa se voisi olla toisten tiella. Myds tyoturvallisuus

paranee siisteyden ja jarjestyksen myota.

Tyo6n tavoitteena oli parantaa hallin sisaista jarjestysta ja sitd kautta ty6turvalli-
suutta sekd saada ajansaastda. Pohjapiirros todettiin hyvaksi, mutta siihen voi
joutua tekemaan hienosaatoja kayttokokemusten lisdantyessa. Liséksi tarkkaa
listaa korjaamon kaikesta kalustosta ei ollut, joten kaluston maaraa ja laatua tut-
Kittiin paikan paalla hallissa pohjapiirroksen tekoa varten. Korjaamohallin jako
alueisiin ja niiden vastuuhenkil6ihin parantaa mahdollisuuksia pitaytya hyvassa
jarjestyksessa, silla kunnossapitovastuu on jaettu kaikille ja kaikki tietavat, mita

omiin tehtaviin sen suhteen kuuluu.
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Tyo6n valmistuttua tuntuu, etta joitain toimenpiteita olisi vield voinut tehda yleisen
siisteyden yllapitamista varten. Tyd antaa kuitenkin valmiuksia ja suuntaa paran-
taa toimintaa entisestaan ja jatkuvan parantamisen periaatteita hyddyntéen tyon
aikaansaannoksia voidaan kehittdd. Hyddyn sailyttamiseksi tulee tehda tyéta yl-
lapitoa varten hyddyntamalla tydssa luotuja 5S-alueita sekd toimenpidelistaa,
silla 5S ei ole vain kertakayttdinen tydkalu, jolla korjataan ongelmat viikossa. Sen
toiminta perustuu yllapitoon ja seurantaan. Tyontekijoilta saatua palautetta tulee

my0ds hyodyntaa kehittdmisessa.
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