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KASITTEIDEN MAARITTELY

5S

Auditointi

Benchmarking

EUR-kuormalava

Implementointi

JIT

Kaizen

Lean

Poka-yoke

Red tag

TPS

Visual factory

Organisointimentelma tyon tuottavuuden parantamiseen siisteyden,
jarjestyksen, toiminnan kehittamisen ja yllapidon avulla

Maaramuotoinen ja riippumaton arviointi sen havaitsemiseksi, onko
auditoinnin kohteelle asetetut vaatimukset taytetty

Oman toiminnan kyseenalaistaminen ja toisilta oppiminen
vertaamalla toisten toimintaan, usein parhaaseen vastaavaan

Tavaran kuljetuksessa ja varastoinnissa kaytettdva maarakokoinen,
tavallisesti puinen, matala noin 800 mm x 1200 mm kokoinen lava,
jota voi liikutella esimerkiksi haarukkavaunulla tai trukilla

Jonkin asian tai menetelmén kayttéonotto, kaytannon toteutus tai
taytantdonpano laitteella tai jarjestelmalla

Just—In-Time (JIT) — strategia, jossa oikea mé&éara oikeita
resursseja, on saatavilla juuri (ja vain) oikeaan aikaan

Kaizenin perusajatuksena on parantaa prosesseja jatkuvasti
pienissa askeleissa vahentamalla hukkaa

Leanin tarkoitus on parantaa asiakasarvoa samalla kun minimoidaan
hukkaa ja luoda lisdarvoa asiakkaille vahemmilla resursseilla

Mika tahansa prosessin mekanismi, joka auttaa kayttajaa
valttdmaan virheita. keskeinen tavoite on nollavirhetason
saavuttaminen

Punainen lappu - viestintavaline, jota kaytetdan tunnistamaan
kohteet, jotka on merkitty poistettaviksi tydalueelta

Toyota Production System (TPS) — Toytan kehittaméa
kokonaistuotantojarjestelma joka luo puitteet resurssien
saastamiselle poistamalla hukkaa

Visuaalinen tehdas — visuaalinen menetelma tiedon tehokkaaseen
valittamiseen Lean-tuotantoymparistéssa esimerkiksi merkein ja
kaavioin
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli ottaa Finn-Marinin Kalajoen venetehtaan pienko-
koonpanossa kayttoon Lean-filosofian mukainen 5S-jarjestelma. 5S-jarjestelmén keskeisena
ajatuksena on poistaa kaikki turhat tavarat ja saattaa jaljelle jaaneet tarpeelliset tavarat ja tila
parhaiten tyontekoa tukevaan jarjestykseen. Jarjestelyn jalkeen paikat siivotaan ja luodaan
toimintamallit, joiden avulla saavutetut halutun mukaiset jarjestys ja siisteystaso saadaan sai-
lymaan pysyvasti. Sen jalkeen kysymys on vain sovittujen toimintamallien vakiinnuttamisesta

ja yllapitamisesta.

Finn-Marinin Kalajoen tehtaalla oli selkea tarve 5S:n kayttéonotolle, silla tuotanto- ja varasto-
tiloihin oli ajan mittaan kertynyt runsaasti sinne kuulumattomia tarvikkeita ja tytkaluja. Edelli-
sen on todettu laskevan tuottavuutta ja pidentavan tuotteiden lapimenoaikaa koska aikaa ku-
luu turhaan etsimiseen. Tilat my0s vaikuttavat todellista ahtaammilta, mik& vaikeuttaa tyds-
kentelya ja aiheuttaa materiaalihavikkia.

Alun perin 5S:n kayttéonoton oli tarkoitus koskea tehtaan molempia tuotantolinjoja, mutta
tehtaanjohtajan ehdotuksesta se rajattiin koskemaan tassa vaiheessa vain esikokoonpanoa.
Syy edelliseen oli pdadosin tuotantotekninen, silla tehtaan toisen linjan venetyyppi oli juuri
vaihtumassa ja samassa yhteydessa oli viela tarkoitus vaihtaa tuotantolinjojen paikat keske-
naan. Edellisten muutosten ja valmistusaikatauluviivastysten takia katsottiin viisaimmaksi olla

lisddmatta tuotannon vaikeusastetta ylimaaraisilla muutoksilla.

Opinnaytetyon tarkoituksena oli tehda esikokoonpanosta esimerkki 5S:n jarjestelmésté ja sen
kayttbonotosta, joka olisi myéhemmin helppo ottaa kayttéon ja soveltaa tehtaan

muilla osastoilla.



2 FINN-MARIN OY LTD KALAJOEN TEHDAS

Finn-Marin on vuonna 1990 perustettu kokkolainen yritys, joka yhtena Pohjoismaisten mark-
kinoiden suurimmista venevalmistajista valmistaa vapaa-ajan kayttéon tarkoitettuja moottori-
veneitad tuotemerkkeind&n Finnmaster-perheveneet, Finnmaster Husky-alumiiniveneet seka
Grandezza-premiumveneet. Yhtiolla on tehtaat Kokkolassa ja Kalajoella, joissa tydskentelee
yhteensa noin 130 henkil6a. Yrityksen tuotannosta noin 80 % myydaan vientiin Pohjoismaihin
ja Eurooppaan. Yritys on kasvanut nopeasti viime vuosina ja sen liikevaihto on kasvanut vii-
meisen kolmen vuoden aikana 20 miljoonasta eurosta 33 miljoonaan euroon. (Venealan
Keskusliitto Finnboat ry 2018.) Kalajoen Rahvon teollisuusalueella sijaitseva tehdas on val-
mistunut vuonna 2006 (KUVA 1). Kalajoen kaupunki omistaa 70 prosenttia kiinteistoyhtion

osakekannasta ja Finn-Marin omistaa loput osakkeet. (Kaleva Oy 2006).
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KUVA 1. Finn-Marinin venetehdas 8-tielta kuvattuna.

(Kalajoen kaupunki, kaavoitustoimi 2008, 5)


http://finnmaster.fi/fi/
http://finnmaster.fi/fi/
http://grandezza.fi/fi/

Kotimainen monialayhtio Terra Patris Oy omistaa Finn-Marinista 60 prosenttia ja yhtion alku-
peraisilla perustajilla toimitusjohtaja Osmo Roukalalla ja vientijohtaja Jarmo Kinnusella on
kummallakin omistuksessaan 20 prosentin osuus yhtiosta. Terra Patrisiin kuuluu myds Sam-
matissa toimiva tytaryhtio, veneiden sopimusvalmistaja Selié Boats, joka on valmistanut Kes-
kolle ja myohemmin Inhan tehtaille Yamarin-veneitd ja viime vuosina my6s Finnmaster-
malleja. Omaa mallistoa silla ei ole. Oy Finn-Marin Ltd ja Seli6 Boats Oy yhdistyivat 1.7.2018
ja uuden yhtion nimeksi tuli Finnmaster Boats Oy. Terra Patrisin yhtibryppaaseen kuuluu
my6s Maaselan Kone Haapajarvelta. Muita sen yhtidita ovat Laitilan Rautarakenne Oy, Mo-

vax, Metalpower ja Ylistaron Teréastakomo. (Yleisradio 2015.)

Finn-Marinin Kalajoen tehtaalla on valmistettu vuosien mittaan useita eri Grandezza vene-

malleja. Opinnaytetydn suorittamisen aikaan tuotannossa olivat Grandezzan mallit 40 CA ja
28 OC, joista jalkimmainen oli vaihtumassa malliksi 33 OC (KUVA 2).

KUVA 2. Grandezza 33 OC on yksi kalajoen venetehtaan venemalleista.
(Grandezza 2019)



3 LEAN

3.1 Historiaa

Lean-jarjestelmén perusteet luotiin toisen maailmansodan jalkeen Toyota Motor Corpo-
rationissa, jonka johtaja Kiichiro Toyoda ja paainsinddri Taiichi Ohno kehittivat Toyotan koko-
naistuotantojarjestelmad Toyota Production System (TPS) tuottavammaksi. Tuotannon te-
hostamista tarvittiin yrityksen pd&omien vahaisyyden ja vanhanaikaisen konekannan vuoksi.
Yhdysvalloissa tehdyn vierailunsa aikana he tutkivat Fordin autotehtaan kokoonpanolinjaa ja
havaitsivat siina syntyvan hukkaa, odottamista ja valmiiden téiden ruuhkautumista. Parhaan
ideansa tuotannon tehostamiseksi Kiichiro Toyoda sai kuitenkin vieraillessaan paikallisessa
Piggly Wiggly - supermarketissa, jossa asiakkaat valitsivat hyllyistd mita halusivat, paljonko
halusivat ja milloin halusivat. Kiichoro Toyoda vaikuttui suuresti supermarketin toimintatavas-
ta tilata ja hyllyttaa tuotteita sitd mukaan kun asiakkaat ostivat niitéa pois hyllyista. Edellista tuli
lahtbajatus Just-In-Time (JIT) —periaatteelle, jossa Toyota rajoitti varastonsa vain lyhyen tah-
tdimen tarvetta vastaavaksi. Tatd voidaan pitaa varsinaisena 5S-jarjestelmén kehittamisen

alkusysayksena. (Quality Assurance Solutions 2019.)

Leaniksi Toyotan Production System (TPS) —jarjestelmaa alkoi kutsua tutkija John Krafick
vuonna 1987, kun han halusi TPS:lle mahdollisimman kuvaavan nimen. (Karjalainen 2019).
Yleiseen tietouteen Lean tuli, kun James P. Womack, Daniel Roos, and Daniel T. Jones jul-
kaisivat vuonna 1990 kirjansa "The Machine That Change The World” (Lean Enterprise Insti-
tute 2019 a.)

3.2 Yleista

“Lean Enterprise Institute (Lei): The core idea is to maximize customer value
while minimizing waste. Simply, lean means creating more value for customers
with fewer resources.” Leanin virallinen maaritelma: Leanin tarkoitus on parantaa
asiakasarvoa samalla kun minimoidaan hukkaa — luoda lisdarvoa asiakkaille va-
hemmilla resursseilla. (Lean Enterprise Institute 2019 b.)



Leanin tavoitteena on poistaa hukkaa eli arvoa tuottamattomat komponentit missa tahansa
prosessissa. Ellei prosessi ole kaynyt [&pi Leania useita kertoja, se sisaltda aina jonkin verran
hukkaa. Oikein suoritettuna Leanilla saavutetaan huomattavia parannuksia tehokkuudessa,
kiertoajassa, tuottavuudessa, materiaalikustannuksissa ja jatteissa, mika voi alentaa kustan-

nuksia ja parantaa kilpailukykya. (Crawford 2019.)

Lean kokoaa yhteen useita erilaisia ndkemyksia yhdeksi johtamisjarjestelmaksi. Leanin pe-
rimmainen ajatus on auttaa yritysta tai organisaatiota tuottamaan lisdarvio asiakkaalle kus-
tannustehokkaasti. Lisdarvon parantaminen onnistuu vahentamalla hukkaa ja virheita. Kaikki,
mika ei tuota asiakkaalle lisdarvoa on hukkaa, koska asiakas viime k&desséa joutuu maksa-

maan kaiken kohonneina kustannuksina. (Vuorinen 2014, 72.)

3.3 Lean tyokaluja

5S-jarjestelmaa pidetdaan perustavanlaatuisena osana Toyotan tuotantojarjestelmaé, koska
jatkuvasti hyvien tulosten saavuttaminen on vaikeaa, ennen kuin tydpaikka on puhtaassa ja
jarjestaytyneessa tilassa. Lean-jarjestelmaan sisdltyy myds monia muita tarkeita tyokaluja,
joista seuraavassa kasitellaan kaizen, JIT, visual factory ja poka-joke. (5stoday 2019.)

Kaizen on alun perin japaninkielinen termi, joka tarkoittaa jatkuvaa parantamista pienissa
askelissa. Kaizen on siis Lean-ajatteluun pohjautuva menetelma, jota kaytetaan erilaisten
prosessien parantamiseen yhdessa organisaation johdon ja tyontekijdiden kesken ja jossa
tyontekijat tyoskentelevat aktiivisesti yhdesséd saavuttaakseen saanndllisia, asteittaisia

parannuksia valmistusprosessissa. Esimerkiksi Toyota-tuotantojarjestelmassa jokaisen tuo-
tantolinjalla tydskentelevan henkilon odotetaan pysayttavan tuotantolinjan, jos virheita tai vi-
koja ilmenee. Sen jalkeen henkilokunta etsii yndessa johdon kanssa keinoja poikkeaman rat-
kaisemiseksi. Kaizen—menetelman ansiosta jatkuvasti tapahtuvien pienten parannusten kult-

tuuri johtaa merkittaviin muutoksiin tuottavuuden kokonaisparannuksessa. (Kanbanize 2019 a.)

JIT eli Just-In-Time perustuu ajatukseen, ettd osat ja tarvikkeet liikkuvat tuotannossa seuraa-
van tuotantovaiheen tai asiakkaan kysynnan perusteella sen sijaan, etta niitd tyonnettaisiin

tuotannon l&pi suunnitellun kysynnan perusteella. JIT on erittdin tehokas varastotasojen va-



hentamisessa. Lisdksi se parantaa kassavirtaa ja vahentaa tilan tarvetta. (Vorne Industries
Inc 2019.) Just in Time -valmistusjarjestelmassa jokainen prosessi tuottaa vain sen, mita seu-
raava prosessi vaatii. JIT:n avulla voidaan keskittaa resurssit vain sen suorittamiseen, josta

maksetaan, eikd varastojen rakentamiseen. (Lean Manufacturing Tools 2019.)

Visual Factory eli visuaalinen tehdas tarkoittaa nakyvia indikaattoreita, joita kaytetaan koko
tuotantolaitoksessa tiedonsiirron parantamiseksi. Visual Factory tuo tiedon helposti kaikkien
ulottuville selkeassa muodossa. Lean-menetelmassa tiedon valittdmiseen varattu aika ja re-
surssit, vaikka ne ovatkin valttamattomia, ovat erdénlainen hukka. Kayttamalla visuaalisia
menetelmia tiedon valittamiseen informaatio on helposti saatavissa niille, jotka sita tarvitse-
vat. (Vorne Industries inc 2019.) Visuaaliset tehdastydkalut, kuten kyltit, kaaviot ja tarkistus-
lomakkeet yksinkertaistavat tietoa ja sdastavat resursseja ja aikaa. Visuaalinen tieto tarjoaa
yksiselitteisen tiedon yhdella silmaykselld. Yksinkertaisia visuaalisia merkkeja ovat esimer-
kiksi varikoodatut putket, johdot tai liput sekd maalatut lattia-alueet ja merkkivalot. (Canopus
Business Management Group 2019.)

Poka-yoke on ihmis- tai laiteperustainen jarjestelméa, jonka keskeinen ajatus on virheiden al-
kuperédn 100-prosenttinen havaitseminen ja estdminen (Vorne Industries Inc 2019). Poka-
yoke -laite estdd vaarien osien valmistamisen tai kokoamisen tai tunnistaa helposti vian tai
virheen. Virhesuojaus on valmistustekniikka virheiden estdmiseksi suunnittelemalla valmis-
tusprosessi, laitteet ja tyokalut siten, ettd toimintoa ei voida kirjaimellisesti suorittaa vaarin.
(ISixSigma 2019 a.) Hyva esimerkki Poka-yokesta on, ettd manuaalivaihteistolla varustetun
auton kuljettajan on painettava kytkinpoljinta (prosessivaihe - Poka Yoke) ennen moottorin

kaynnistamista. Lukitus estaa auton tahattoman liikkkumisen. (Kanbanize 2019 b.)



4 5S JA SEN VAIHEET

5S-menetelma on standardoitu prosessi, joka oikein toteutettuna luo ja yllapitaa jarjestayty-
neen, turvallisen, puhtaan ja tehokkaan tyopaikan. Osana 5S:44 toteutetaan visuaalista ohja-
usta, jotta sovittujen kaytantdjen noudattamatta jattaminen olisi ilmeista ja helposti havaitta-
vissa. 5S on usein osa laajempaa Lean-jarjestelmaé ja edistaa jatkuvaa parantamista. Kun
5S on otettu kayttéon oikein, se tunnistaa ja vahentaa monia hukan muotoja missa tahansa
prosessissa tai tydasemassa. 5S:n mukaisesti jarjestetylla tyopisteella on vahemman turhaa
liketta, eikd aikaa kulu oikean tyokalun etsimiseen. Kun kaikella on paikka, ty6kalujen tai tar-
vikkeiden etsimisestd syntyvd hukka poistuu. 5S muodostuu sortteerauksesta, systema-
tisoinnista, siivoamisesta, standardoinnista ja seurannasta. Nama vaiheet on esitetty taulu-

kossa 1. ( Quality-One International 2019.)

TAULUKKO 1. 5S-ohjelman eri vaiheet japaniksi, englanniksi ja suomeksi

Vaiheet 1 2 3 4 5
japaniksi Seiri Seiton Seiso Seikutsu Shitsuke
englanniksi | Sort Set in Order Shine Standardize | Sustain
suomeksi Sortteeraus | Systematisointi | Siivoaminen | Stadardointi | Seuranta

5S on jarjestelma tilojen jarjestamiseksi, jotta tyé voidaan suorittaa tehokkaasti, tuloksellisesti
ja turvallisesti. Jarjestelma keskittyy kaiken sijoittamiseen sinne, mihin se kuuluu, ja ty6pai-
kan pitamiseen puhtaana, mik&a helpottaa ihmisten tyota tyohonsa kuluttamatta aikaa tai ris-
kia loukkaantumisista. (5stoday 2019.) 5S on kaiken parannustytn perusta, koska se on yk-
sinkertainen, perusteisiin pureutuva ja kursailematon toimintamalli. 5S:n yllapito vaatii kuiten-

kin sitoutumista kaikilta, jotka sitéa toteuttavat. (Teknologiateollisuus ry 2001, 7.)




4.1 Sortteeraus

5S:n ensimmaisessa vaiheessa eli sortteerauksessa kaydaan lapi kaikki ty6alueella olevat
tyokalut, kalusteet, materiaalit ja valineet sen maarittdmiseksi, mitd on lasna ja mita voidaan
poistaa. Parhaita asiantuntijoita ty0alueen arviointiin ovat ne ihmiset, jotka tyoskentelevat
kyseisessa tilassa. He pystyvat vastaamaan seuraaviin tarkeisiin kysymyksiin: Mika on taman
esineen tarkoitus? Milloin tata tuotetta kaytettiin viimeksi? Kuinka usein sita kaytetaan? Kuka

kayttaa sitd? Tarvitseeko sen todella olla taalla? (5stoday 2019.)

Kaikki sellaiset tavarat, jotka ovat tarpeettomia, poistetaan tyopisteesta. Tavarat, joita tarvi-
taan tyotehtavien suorittamiseksi, sailytetaan ja varastoidaan siten, ettd ne on helppo loytaa
tarvittaessa. (Teknologiateollisuus ry 2001, 8.) 5S-selvitysprosessin aikana sen paattaminen,
mita havittdd, on monille vaikein tehtava. Jokaisesta tuotteesta on tehtava paatos siitéa, onko

tuote varastoitava vai havitettava. (Lean Manufacturing Junction 2019 a.)

KUVA 3. Red tags (Mukaillen 5stoday 2019)



Level Sort Simplify Shine
Meeded and not needed Items are placed randomly Work area and machines are not
items are mixed throughout throughout the workplace. cleaned on a regular basis.
Beginner the work area
Score =0

]

Needed / not needed items Meeded terns stored in an Area is cleaned and checked
Basic have been tagged. organised manner. regularky.
Score=1 Removed and disposed of.

]

Initial cleaning completed Needed items have Cleaning and audit procedures in
and a list of needed items dedicated positions. Visual place. Responsibilities are
Wisual developed. controls are in place. assigned.
o !:
Cleaning habits and list of Needed items have been Daily inspections of plant and
Reliable needed items established. minimized and properly ArEd DLCUTS.
Score =3 _—E_""a“ ed.

KUVA 4. 5S-tarkistuslista (Mukaillen iSixsigma 2019 b)

5S-lajittelussa voidaan hyddyntdé punaisia lappuja (red tag) tai muita soveltuvia merkintata-
poja kuten esimerkiksi 5S-tarkistuslistoja (KUVA 4). Punaisia lappuja (KUVA 3) kaytettaessa
kaikki tyopaikan kohteet lajitellaan ja ne, joita ei tarvita merkitaan punaisilla lapuilla. Laputta-
misen jalkeen tarpeettomat tavarat siirretddn muualle tai havitetdan. (Six Sigma Daily, 2019.)
Tassa vaiheessa olisi hyva maaritella soluun tai tyopisteeseen jadva tavaroiden enimmais-

maara ja luoda selkeé alue johon tarpeettomat tavarat siirretaan.

4.2 Systematisointi

5S:n systematisointiin sopii hyvin sanonta "Paikka kaikelle ja kaikelle paikka" (Lean Ma-
nufacturing Junction 2019 b). 5S-menetelman toisessa vaiheessa jokaiselle esineelle maari-
tellaan kiintea paikka. Kaiken paivittaisesséa tyossa tarvittavan tulisi olla kaden ulottuvilla.
Harvemmin kaytettavat tavarat sijoitetaan niin, etta ne eivét ole tiella, esimerkiksi hyllyn yla-
osaan. Tavoitteena on tehda tyopisteesta ergonomisesti jarkeva ja varmistaa, etta turha ja
aikaa vieva tavaroiden etsiminen poistuu. Jokaisella esineelld on ennalta méaaratty sijainti,
jossa se pysyy, kunnes sita kaytetdan, ja johon se palautetaan heti kayton jalkeen. (Impulse
Medien GmbH 2019.) Kuvassa 5 on esimerkki varjostuksin varustetusta reikalevysta, joka

soveltuu hyvin tarkeimpien tydkalujen sailyttamiseen tyopisteella.
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KUVA 5. Tyokalutaulu varjostuksilla (Mukaillen 5S supply 2019)

Visuaalinen merkitseminen tarkoittaa mita tahansa tydymparistossa kaytettya viestintalaitetta,
joka kertoo yhdella silmaykselld, miten ty6 tulisi tehda. Visuaalisia merkkeja kaytetaan valit-
tamaan tieto siitd minne joku esine kuuluu, kuinka monta esinetta siella kuuluu olla tai miten
joku tehtdva kuuluu suorittaa. Jarjestdminen voidaan aina suorittaa siten, etta kaikki merki-
taan visuaalisesti. Nain menetellen kullekin asialle on vain yksi paikka, johon se voidaan lait-
taa, ja noin nahdaan heti, onko se oikeassa vai vaarassa paikassa. (Produktivity Press 1996,
48). Myo0s tarrat ja varikoodaukset ovat hyddyllisia tekniikoita tdssa vaiheessa kaytettavaksi
(Graves 2019).
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Kuvassa 6 on esimerkki lattiateippauksien standardivareista.

YELLOW

Aisleways & Traffic Lanes; ‘Paths of Egress’; Work Cells

WHITE

Production -OR- Racks, Machines, Carts, Benches, and other
equipment that does not fall under any other color guidlines

Defect/Scap Area; Red Tag Area

Material or Product Inspection -OR- Energized Equipment

Materials & Manufacturing : Finished Goods

Materials & Manufacturing: Raw Materials

Materials & Manufacturing: Works In Progress

Areas which present physical or health risks to employees. Indicates
that extra caution is to be exercised.

Areas to be kept clear for safety reasons [around emergency access
points, electrical panels, firefighting equipment, etc.)

Areas to be kept clear for operational purposes (non-safety related)

KUVA 6. United States Department Of Labour: Safety color code for marking physical haz-

ards (Mukaillen Creative Safety Supply 2019)

4.3 Siivoaminen

Kolmas 5S-vaihe eli sivoaminen ei tapahdu ennen kuin kaikki sotku on poistettu ja alue on

jarjestetty. Jos yritetddn puhdistaa ennen kahta ensimmaista vaihetta, joudutaan tekemaan

se kahdesti. (Lean Manufacturing Junction 2019 c.) Kun sotku on poissa ja varastointi on jar-

jestetty, seuraava askel on puhdistaa tydalue oikein ja perusteellisesti joka paiva. Tama vai-

he on kriittinen tapa taata aloitettujen parannusten sailymisen takaamiseksi. (Graves 2019.)

On tarkeaa asettaa tavoitteet tydympariston, koneiden, laitteiden ja tydkalujen siisteydelle ja

puhtaudelle ja systematisoida toiminta esimerkiksi tyévaiheen tai tydvuoron paattymiseen.

Kun siivotaan aluetta, on vaistamatonta, etta tehdaan samalla myds tarkistuksia koneille, lait-

teille ja koko tyopisteelle. Taman vuoksi puhdistus tarkoittaa myos tarkastusta ja siksi puhdis-

tus on niin tarke&a. (Productivity Press 1996, 71.)
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4.4 Standardointi

5S-jarjestelmassa standardoinnin tarkoitus on vakiinnuttaa kolmen ensimmaisen vaiheen
aikana saavutetut kaytannot. Standardoinnin onnistuminen edellyttaa kaikkien tyéntekijoiden
mukanaoloa, silla muuten vanhoja opittuja tapoja ei saada korvattua uusilla ja paremmilla.
(Graves 2019.) Jos ihmisille ei anneta selkeitd 5S-ty6tehtavia heidan omien tyotehtaviensa
perusteella, lajittelua, jarjestysta ja siivoamista koskevilla toimilla ei ole paljon merkitysta.
(Produktivity Press 1996, 84.) 5S-kampanjan suorittaminen kerran on helppoa, mutta ilman
paivittaista kurinalaisuutta ja selkeita rutiineja vanhaan toimintatapaan on helppo palata. Joh-
don tulee asettaa tyopisteille ja soluille 5S-tavoitteet, ja 5S-auditoinnit tulee tehda saannalli-
sesti esimerkiksi viikoittain tai kuukausittain. (Teknologiateollisuus ry 2001,13.)

Standardoinnin onnistumiseksi on sovittava, mita kukakin tekee ja milloin. Toisin sanoen on
integroitava uudet hyvat kaytannot saanndllisiin tyorutiineihin. Tydpaivan paatteeksi tyokalut
on oltava vietyna pois ja tyopoydat siivottuina. Jotta 5S standardoinnista tulisi tehokasta, eri
tehtavat on ajoitettava sopivin véliajoin suoritettaviksi. Lattioita ei esimerkiksi kannata mopata
joka paiva vaan esimerkiksi kerran kuussa, kun taas pdélyt voi pyyhkia viikoittain ja tydopoydan
siivota paivittain. Harvemmin, esimerkiksi vuosittain suoritettava tehtava voisi olla esimerkiksi

lattiateippausten uusiminen. (Lean Manufacturing Junction 2019 d.)

4.5 Seuranta

5S-menetelmén viimeisin vaihe on seuranta. TAma vaihe tarkoittaa kaytdnnon tasolla ku-
rinalaisuutta ja harjoittelua. 5S-jarjestelman yllapitamiseksi kaikkien yrityksen tyontekijoiden
on saatava tasaveroinen perehdytys sen kayttoon. Yrityksen johdon on naytettava esimerkkia
ja varmistettava, etta kaikki ovat mukana. 5S-jarjestelméan yllapitaminen edellyttaa valittbman
palautteen antamista, jotta kaikki pysyisivat ajan tasalla. Kun tavarat eivat ole paikallaan tai
alue on jatetty sotkuiseen tilaan, johdon on pyydettava alueen tyontekijoita korjaamaan asia
valittomasti. Ajan myoéta tyontekijat sopeutuvat jarjestelmaan ja heista tulee poliiseja omalla
alueellaan. Kun tama piste saavutetaan, edellisen kaltaista palautetta ei ehka tarvita enaa.

(Lean Manufacturing Junction 2019 e.)
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Hyva keino sitoutumiseen ja 5S jarjestelman yllapitamiseen on esimerkiksi teemakuukausien
pitaminen, joiden aikana 5S toimenpiteet nostetaan taas ajankohtaisiksi. 5S:n etuja ja ete-
nemista kannattaa esitella esimerkiksi yrityksen tiedotuslehdessa tai verkkosivuilla. 5S ja sen
jatkuva kehittaminen voidaan jopa ottaa osaksi johdon, esimiesten ja koko henkilokunnan

arviointia ja palkitsemisjarjestelmia. (Tuominen 2010, 78.)
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5 TYON SUORITUS

5.1 Alkutilanne

Finn-Marinin Kalajoen tehdas tuottaa 4-12 metrisia Grandezza merkkisid premiumveneita.
Paaosin kaikki veneiden valmistamisessa tarvittavat osat ja komponentit tulevat pienempina
tai isompina kokonaisuuksina tehtaalle alitoimittajilta. Ainoastaan veneiden lasikuiturungot
tehdaan suurimmaksi osaksi itse paikan paalla. Esikokoonpanon rooli tdssa kokonaisuudes-
sa on valmistella alihankkijoilta tulevat osat ja komponentit sellaisiksi, ettd ne voidaan asen-
taa sellaisenaan veneisiin niiden sopivassa tuotantovaiheessa. Esimerkkeja esikokoonpanon
valmistamista kokonaisuuksista ovat vaikkapa wc-istuin, jaakaappi, kaiteet tai mastovalot.
Opinnaytetyota tehtdessad venetehtaan esikokoonpanossa tydskenteli yksi kokopéaivainen

tyontekija.

Finn-Marinin esikokoonpano oli aikaisemmin toiminut paaosin tuotantolinjojen valissa tai valit-
tomassa laheisyydessa tehdassalissa (KUVA 7), jossa silla ei ollut vakituista paikkaa, eiké
mahdollisuuksia rauhalliseen ja hairiintymattomaéan toimintaan. Esikokoonpanolla ei ollut
omia erikseen maariteltyja alueita saapuville ja lahteville tavaroille eik& paikkaa omille tyoka-

luille tai pientarvikkeille.

Opinnaytetyota aloitettaessa esikokoonpano oli juuri siirtynyt erilliseen varastotilaan tehtaan
sivulle (KUVA 8). Kyseinen varastotila oli kylla kayttotarpeeseensa riittavan tilava, mutta se
oli taytetty hyllyilla ja tavaroilla, joilla ei ollut mitd&n tekemista esikokoonpanon kanssa. Kay-
tossa olevan varastotilan sijainti oli strategisesti hyva, koska se sijaitsi tehtaan paavaraston
jatkeena. Paavarasto kautta kaikki uudet tavarat ja materiaalit veneen runkoja lukuun otta-
matta tulevat sisdan. Tila sijaitsi lahella tehdassalia, jonne kaikki esikokoonpanossa valmiste-

tut tuotteet ja tavarat lopulta paatyvat.



KUVA 8. Esikokoonpano opinnaytetyota aloitettaessa. (Mannist 2016)

15
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5.2 Tyon aloitus

Opinnaytety6 aloitettiin tutustumalla venetehtaan eri tiloihin, toimintoihin ja tyévaiheisiin. Tu-
tustuin tehtaaseen kiertelemalla tehtaan johtajan kanssa ja yksin tehtaan tiloja sisalla ja ulko-
na sekd keskustelemalla tehdassalin ja varaston tyontekijoiden kanssa. Nain sain hyvan

yleiskuvan tehtaan eri ty6vaiheista ja niissa sovellettavista tydmenetelmista ja -valineista.

Alkukartoituksen jalkeen rajasimme tehtaanjohtajan kanssa lopputyon koskemaan vain esi-
kokoonpanoa sekd sovimme alustavasta aikataulusta ja menetelmista, joiden puitteissa ryh-
dyin edistamaan kaytannon prosessia. Ennen mitaan kaytannon toimenpiteiden aloittamista
jarjestettiin aloituspalaveri tehtaan johdon ja muutamien vastuuhenkildiden kanssa, jossa
Powerpoint-esityksen avulla esittelin lyhyesti 5S-menetelman ja sitd miten se olisi tarkoitus

ottaa kayttéon venetehtaan esikokoonpanossa.

5.3. Sortteeraus

Sortteeraus aloitettiin esikokoonpanossa olevan tyontekijan kanssa siten, ettd ensimmaiseksi
tyhjennettiin sivuseinustoilla olevat trukkihyllyt sinne vuosien mittaan kertyneista tavaroista,
jotka siirrettiin varaston puolelle, minne ne alun perinkin olisivat kuuluneet. Sen jalkeen puret-
tiin itse trukkihyllyt ja kannettiin ne ulos pihalle, jonne ne varastoitiin tulevia tarpeita odotta-
maan. Taman tyyppiseen aloittamiseen paadyttiin, jotta saatiin pysyvasti lopetettua turhan ja
paikalle kuulumattoman tavaran kulkeutuminen tiloihin jatkossa. Samalla saatiin runsaasti

lisda tilaa ja avaruuden tuntua.

Sortteerauksen yhteydessa kaytiin 1api useampana paivana ja moneen kertaan kaikki tilassa
olevat tavarat karsien pois kaikki tarpeeton niin, ettd lopulta tila oli Iahes tyhja kaikesta. Vain
esikokoonpanon tyopoyta ja valttamattomat tyokalut sekd roskakori ja siivousvélineet saivat
jdada. Tehtaanjohtaja osallistui aktiivisesti tdhan vaiheeseen ja jaksoi kerta toisensa jalkeen

kyseenalaistaa hanen mielestaan tarpeettomien asioiden poistamatta jattamista tilasta.
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Tarpeettomat tavarat olisi voitu myos kerata pois tarkoitusta varten laatimani tyokaluluettelon
(LITE 3) tai punaisten lappujen (LITE 2) avulla, mutta todettiin, ettei erillisella kirjaamisella ja
laputtamisella saavuteta erityista hyotya sortteerauksessa, koska alue oli selkeésti rajattu,

eika tavaramaara ollut iso.

5.4 Systematisointi

Kun lajittelu oli saatu valmiiksi, mietittiin yhdesséa esikokoonpanon tyéntekijan ja tehtaanjohta-
jan kanssa sitd miten kaytettavissa oleva tila olisi kaytannallisin jarjestaa siten, etta siella olisi
hyva tyoskennella. Samalla kartoitettin mahdollisten lisahankintojen tarvetta ja selvitettiin
esikokoonpanon kautta kulkevien tavaravirtojen laatua ja maaraa. Todettiin tilaa olevan nyt
reilusti. Paivittaisessa kaytdossa oleville isommille tydkaluille hankittiin reikalevy (KUVA 9),

johon merkittiin kullekin tyokalulle oma paikkansa.

KUVA 9. Esikokoonpanon tydkalujen sailytystd (Mannisté 2016)
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Todettiin, ettd tydpoyta on riittavan hyva ja riittdd sellaisenaan. Hankittiin uusi asiallinen ty6-
tuoli entisen tilalle. Katsottiin parhaaksi ratkaisuksi sijoittaa tyopoyta keskelle huonetilaa niin,
ettd tyoskentely olisi mahdollisimman esteetontd (KUVA 10). Merkittin poydan paikka lattia-
teipein.

KUVA 10. Esikokoonpano 5S:n jalkeen (Mannisto 2016)
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Pienet tyokalut sijoitettiin omiin tyokalulokerikkoihinsa foam-pohjalla (KUVA 11). Pientyokalu-

jen lokerikkoja oli kaytdssa esikokoonpanossa useampi.

& enn
¥ SRR

KUVA 11. Esikokoonpanon pientytkalujen sailytysta (Mannistd 2016)

Yleisimmille kaytossa oleville tarvikkeille hankittin oma metallihyllykko (KUVA 12).

KUVA 12. Tarvike- ja pientavarahyllykkd (Mannistd 2016)
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Saapuville ja lahteville tavaroille merkattiin teipein ja merkkilapuin omat paikansa (KUVA 13).

Lattiateippaukset mitoitettiin EUR-kuormalavoille sopiviksi.

KUVA 13. Valmiiksi koottuja tuotteita tuotantolinjalle l&hetettaviksi (M&nnistd 2016)
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5.5 Siivoaminen

Yleensa esikokoonpanon tehtavat on melko siistia erilaisten kokonaisuuksien yhdistamista ja
valmistelua sellaisiksi, ettd ne voidaan valmistuttuaan asentaa sellaisinaan veneisiin. Esiko-
koonpanossa tehdaan, jos mahdollista, aina vain yksi asia kerrallaan, mista syysta tyopisteel-
l& on mahdollista siivota paikat aina eri tydvaiheiden valilla.

Siivoamisvaiheen alussa tapahtunut imuroiminen ja lattioiden moppaus seké polyjen pyyhki-
misen aikaansaama siisteys vaikutti ainakin parin ensimmaisen viikon jalkeen jaavan pysy-

vaksi. Siivoamisvalineille merkittiin myds oma paikkansa lattiateippauksin (KUVA 14).

KUVA 14. Siivousvélineille on oma paikkansa (Mannist6 2016)
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5.6 Srandardointi

Standardoinnin tavoitteena oli varmistaa, etteivat kolmen ensimmaéisen vaiheen sortteeraus,
systematisointi ja siivoaminen mene hukkaan. Standardisoinnin tarkoituksena ei tdssa tapa-
uksessa ollut, ettad esikokoonpanon tilat hohtaisivat kiiltavan puhtaina vaan etta ne sailytettai-
siin kuitenkin sellaisella tasolla, etteivat lika ja ylim&araiset esineet ja tavarat vaikuttaisi lop-
putuotteiden laatuun tai turvallisuuteen. Standardisoinnin tarkoitus ei mydskaan ollut se, etta
siitd muodostuisi rasite, vaan etta se muodostuisi luonnolliseksi osaksi paivittaista tyontekoa.
Esikokoonpanon standardisoinnin varmistamiseksi laadittiin Standardiohje esikokoonpanoon
(LIITE 4).

5.7 Seuranta

Varsinaista seurantaa ei kaytanngssa toteutettu tdmé&n opinnaytetyon aikana muuten kuin
etta sovittiin tehtaan johtajan viikoittain suorittamasta auditoinnista (LIITE 5), kunnes tilanne
vaikuttaa vakiintuneelta. Esikokoonpanon auditointiiomakkeelle hankittin oma seinataulunsa
(KUVA 15), johon sijoitettiin my6s tyopisteen standardiohje. Suunnitelmana oli jatkossa hyo-
dyntaa esikokoonpanoa benchmarking-kohteena implementoitaessa 5S-jarjestelmaa tehtaan

muille osastoille.

KUVA 15. Taulu 5S-standardiohjeelle ja -auditointiilomakkeelle (Mannistd 2016)
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6 YHTEENVETO

Idea opinnaytetydlle tuli venetehtaalta, jonka johtaja halusi kehittda tuotantolinjoja 5S-
jarjestelman avulla sellaisiksi, etta niiden vaihtaminen kesken&én esimerkiksi uuden vene-
mallin valmistuksen aloittamisen yhteydessa sujuisi kivuttomasti. LopputyOn suorittamisen
kaytannon osuus kaynnistyi hitaasti, silla tehtaan molemmat tuotantolinjat olivat taynna kes-
keneraisia tuotteita, tyontekijat tydkaluineen veneiden kimpussa ja aikataulussa pysymisen
kanssa oli haasteita. Huolimatta aloituspalaverista seka kaikin puolin ystavallisesta vastaan-
otosta en voinut valttya vaikutelmalta, ettd tassa tilanteessa ulkopuolisen “jarjestelijan” saa-
pumista paikalle ihmetteli tehtaalla yksi jos toinenkin tyontekija. Vietin tehtaalla yleensa tiis-
taiaamut ja aamupaivat. Noin reilun kuukauden kuluttua, kun mitaan kovin nékyvia tuloksia
ei ollut saatu aikaan, tehtaan johtaja ehdotti, etta rajattaisiin 5S-jarjestelman kayttéonotto pel-
kastaan tuotantolinjojen yhteiseen esikokoonpanoon ja tehtaisiin siitd esimerkkikohde teh-
taan muiden osastojen ja tuotantolinjojen 5S-jarjestelméaéan siirtymiselle. Se oli hyva ajatus ja
kaynnisti lopputydn kaytannon toteuttamisen kunnolla. Opinnaytetyén empiirinen osuus val-

mistui taman jalkeen seuraavan parin kolmen viikon aikana.

Vaikka opinnadytetydn kaytdnnon osuus jai lopulta melko rajalliseksi, sen suorittaminen ol
sekd hauskaa ettd opettavaista. Paasin itsekin kaarimaan hihat kun toteutimme alusta lop-
puun kaikki 5S:n vaiheet yhdessa esikokoonpanosta vastaavan Teppo Tydntekijan kanssa.
Kaikista vaikeimmaksi osuudeksi 5S:n toteuttamisessa osoittautui siis sen ensimmainen vai-
he - sortteeraus. Systematisointi sujuikin sitten jo paljon paremmin, samoin siivous. Edellisen
kolmen vaiheen hyvien saavutusten sailyttamiseksi laadin esikokoonpanoon lyhyen ja yti-

mekkaan kirjallisen ja visuaalisen ohjeen.

Mielestani onnistuin opinndytetyon suorittamisessa kohtuullisen hyvin. Viimeisen kerran pois
l&ahtiessani esikokoonpano oli tyhjennetty kaikesta ylimaaraisesta ja siivottu. Kaikille tavaroille
oli luotu oma paikkansa, lattiat teipattu sek& saapuvien ja lahtevien tavaroiden paikat merkat-
tu. Seinélle jai taulu, jossa oli paikka esikokoonpanon standardiohjeelle seka viikoittaiselle

auditoinnille, jonka tehtaanjohtaja lupasi hoitaa jatkossa.
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