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5S-menetelmaa sovellettiin rikastamon siistiytymiskontissa ja valvomossa. Ta-
voitteena oli saada prosessihenkilokunnalle kayttoon toimiva siistiytymiskontti ja
mahdollisimman puhdas valvomo.
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keen jaettiin tydnjohdolle tyon jalkauttamis- ja seurantaohjeistus, joita tullaan to-
teuttamaan viikoittaisessa seurannassa. Tyon seuranta ja tilastolliset tulokset
saadaan pitkan ajan tarkastelussa.

Asiasanat: 5S, siisteysindeksi, lean



ABSTRACT

Oulu University of Applied Sciences
Degree programme in Mechanical Engineering, Production Technology

Author: Markku Palovaara

Title of thesis: Application of 5s method in the introduction of concentrator
cleanliness areas

Supervisor: Dr. Tauno Jokinen

Term and year when the thesis was submitted: Spring 2020

Pages: 39 + 2 appendices

The thesis was carried out for the refined steel concentrator of Tapojarvi Oy in
Roytta, Tornio. The topic of the work was the application of 5S in the introduc-
tion of cleanliness areas. The aim was to improve occupational safety and well-
being. The 5S method was applied in the concentrator’s clean-up container and
control room. The aim was to make the clean-up container operational for the
use of the process personnel and the control room as clean as possible.

The 5S method is one of the tools of the Lean operating model, as it aims to re-
duce the number of waste at work and improve the company's occupational
safety, efficiency and productivity. The abbreviation 5S comes from the Japa-
nese words Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu and Shitsuke and these are used in
Finnish as sorting, systematisation, shine, standardization and sustaining.

In the thesis, the 5S method was applied in the clean-up container and control
room of the concentrator. In the thesis, process personnel and clerks were inter-
viewed to carry out the modifications and phases of 5S. The work cleanliness
index of the thesis was defined separately for both work sites.

As a result of the thesis, alterations were made to the clean-up container, the
control room and the area between them. During the work, measures in accord-
ance with 5S were taken according to the schedule, and instructions for the im-
plementation and monitoring of the work were distributed to the work manage-
ment, which will be implemented in the weekly monitoring. With the help of the
modifications, it is possible for the process personnel to clean up before enter-
ing the control room. It significantly reduced the amount of pollutants in the con-
trol room. The follow-up of the work and the statistical results are obtained in a
longer period.

Keywords:5S, Cleanliness index, Lean



ALKULAUSE

Tama opinnaytetyo on tehty Tapojarvi Oy:lle kevaalla 2020. Tyossa tarkastellaan

Tornion Roytassa sijaitsevan rikastamon siisteystilaa.

Kiitan Tapojarvi Oy:td mahdollisuudesta tydhodn ja opinnaytetydhon seka Tapo-
jarvi Oy:n Roytan toimipaikan henkilokuntaa yhteistyosta. Tyon ohjaajaa yliopet-
taja Tauno Jokista kiitan pitkan kokemuksen tuomasta asiantuntevasta ja selke-
asta ohjauksesta tydn aikana. Kieliopillisesta avusta haluan kiittdd Oulun ammat-

tikorkeakoulun lehtori Tuija Juntusta.

Isoin kiitos kuuluu avopuolisolleni, joka on jaksanut tukea tyon ja opiskelun yh-

distamisessa.
29.4.2020

Markku Palovaara



SISALLYS

TIIVISTELMA
ABSTRACT
ALKULAUSE
SISALLYS
KASITTEET
1 JOHDANTO
1.1 Tapojarvi Oy
1.2 Tyon tavoite
1.3 TyOn toteutus
2 5S TYOYMPARISTON ORGANISOINNIN MENETELMA
2.1 Lean
2.25S
3 LAHTOTILANNE
3.1 Siisteysindeksi
3.2 Tybn ongelmakohdat
4 RATKAISUMALLIT JA TOTEUTUS
4.1 Siistiytymiskontti
4.2 Kulkureittimuutokset
4.3 Kenkien pesupaikat
4.4 Valvomo
5 MUUTOSTYOT
6 YHTEENVETO
LAHTEET
LITTEET
Liite 1 5S-arviointi
Liite 2 Ohjeistus

0w 00 00 N O O b~ W

10
19
23
23
24
28
28
30
32
33
34
35
37



KASITTEET

filleri

kaizen

PDCA-sykli

TPM

TPS

raekokoa 0 - 2 mm oleva hiekka-aines

jatkuvan parantamisen japaninkielinen nimitys, jota lei-

maa askelittain tapahtuva kehitys

kokeilevan kehittamisen malli, jossa on nelja vaihetta:
suunnittele (plan), toteuta (do), tarkasta (check), toimi
(act)

Total Productive Maintenance, tuottava kunnossapito

Toyota Production System, Toyotan tuotantojarjestelma



1 JOHDANTO

1.1 Tapojarvi Oy

Taman opinnaytetydn tilaajana on Tapojarvi Oy. Tapojarvi Oy on vuonna 1955
perustettu perheyhtid, jonka paakonttori sijaitsee Torniossa. Yrityksen ydintoimi-
alueena ovat kaivos- ja tehdaspalvelut seka kiertotalous. Yritys tyollistaa 500
tyontekijaa, jotka tyollistyvat esimerkiksi kaluston huollossa, palvelutuotannossa,

seka tutkimus- ja kehitystoiminnassa. (1.)

Tapojarvi Oy:lla on kaksi rikastamoa Torniossa ja kolmas rikastamo on rakenteilla
Italiaan. Naiden lisaksi heilla on Raahessa tehdaspalveluita. Kaivospalveluita Ta-
pojarvi Oy tuottaa Kemissa, Sotkamossa ja Polvijarvella. Tapojarvi Oy:lla on ty-
taryhtié nimeltdan Hannukainen Mining Oy, joka hakee lupaa kotimaiselle rauta-
ja kupari-kultakaivokselle Kolarin Hannukaiseen. Vuonna 2010 Tapojarvi Oy pal-
kittiin vuoden globaalina kuonayrityksena Sydneyssa. Vuonna 2019 yritys palkit-
tiin valtakunnallisella yrittajapalkinnolla. (1.)

OpinnaytetyOssa tarkastellaan Tornion Roytassa sijaitsevan jaloterasrikastamon
tydympariston siisteyttd ja jarjestysta. Jaloterasrikastamolla tydskentelee 27
tyontekijaa. Tyontekijoista 18 on prosessityontekijaa. Lisaksi rikastamolla tyos-
kentelee tyonjohtoa, naytteenkasittelija, kayttopaallikko, tuotantopaallikko ja tuo-

tantoa tukevia insindoéreja. (1.)
1.2 Tyon tavoite

Tyon tavoitteena rikastamolla on tarve kehittaa sisaisen siisteyden menetelmaag,
jotta tyontekijoiden tyGturvallisuus ja tydssa viihtyvyys paranisivat. Tyon tarkoi-
tuksena on myods vahentaa ulkopuolisten tyontekijoiden kayttda siisteystehta-

vissa ja sita kautta saada kustannussaastgja.

Tapojarvi Oy:n jaloterasrikastamolla on useita erilaisia tuotantotiloja seka toimis-

totila. Tuotantotilojen lattioilla ja tasoilla on epapuhtauksia, ja ne kulkeutuvat tyon-



tekijdiden mukana sisatiloihin. Epapuhtaudet aiheuttavat turvallisuusriskeja, esi-
merkiksi liukastumisia ja kompurointeja. Toimistotiloissa ovat rikastamossa ole-

van valvomon lisaksi tyonjohtajien toimisto, keittio ja wc-tilat.

Siisteyteen pyritaan vaikuttamaan siisteysalueen hoidolla. Jotta siisteys ja jarjes-
tys tulisi pysyvaksi, tydontekijoiden taytyy ymmartaa 5S-menetelma ja sen tarkoi-
tus. Heidan taytyy itse kokea sen hyodyt ja rakentaa toiminta osaksi paivittaisia

tyontekemisen ja johtamisen rutiineja.
1.3 Tyon toteutus

TyoOn toteutus perustuu 5S-menetelmaan, ja se rajataan koskemaan rikastamon
siistiytymiskonttia seka valvomoa. Naihin kohteisiin tullaan tekemaan alkukartoi-

tus, jonka jalkeen tehdaan paatokset muutostoista.

TyoOn kirjallisessa osassa taustoitetaan menetelmaan liittyvia periaatteita ja toi-
mintatapoja seka pyritdan tunnistamaan 5S-menetelman kayttéonoton haasteita.
Lisaksi maaritellaan tekijat siisteysindeksin laskemiseksi tydn ja tydkohteiden ar-

viointia varten.

Empiirisessa osassa kartoitetaan tyon kohteena olevan rikastamon siisteysin-
deksi. Taman jalkeen tarkennetaan tyén empiirisen osan laajuus. Tydssa maari-
tellaan tavoitetila ja laaditaan suunnitelma sen toteuttamiseksi. Lopuksi yhteen-
vedossa arvioidaan tyon onnistuminen suhteessa tavoitteisiin ja kerrataan haas-

teet, joita tyon suorittaminen aiheuttaa.

Tyon suorittamiseksi ja tyon tavoitteen saavuttamiseksi keskitytaan tydssa seu-
raaviin tutkimuskysymyksiin:

1. Mitd on 5S?

2. Kuinka maaritellaan siisteysindeksi?

3. Mitka ovat 5S-toiminnan haasteet?



2 5S-TYOYMPARISTON ORGANISOINNIN MENETELMA

5S on tyokalu, jolla pyritaan edistamaan tyon tehokkuutta ja tyoturvallisuutta. 5S

on yksi osa lean-menetelmaa.
2.1 Lean

Lean on hyvin usein kirjoittajansa tulkinnan nakoinen, mutta se voidaan ymmar-
taa lahestymistavaksi, jolla eliminoidaan liiketoiminnan prosessihukkaa jatkuvalla
parantamisella. Talléin voidaan tarjota asiakkaalle mahdollisimman taydellisen

tuotteen tai palvelun. (2, s. 17.)
2.1.1 Lean juuret

Leanin juuret pohjautuvat japanilaiseen yhtioon nimeltaan Toyota ja Toyota Pro-
duction Systemiin. Toyota Production Systemin alkupera on 1900-luvun alussa.
Sen kehittelijana pidetdaan Sakichi Toyodaa, hanen poikiaan Kiichiro ja Eiji To-
yodaa seka valmistusinsinoori Taiichi Ohnoa. Sakichi Toyoda, joka myohemmin
tyoskenteli tekstiiliteollisuudessa, jossa han kehitteli moottorikayttoiset kangas-
puut, jotka pysahtyivat langan katketessa. Jarjestelmasta tuli myéohemmin Jido-

kan perusta, johon Toyota Production System rakennettiin. (3, s. 48.)

Vuonna 1910 Sakichi Toyoda vieraili ensimmaista kertaa Yhdysvalloissa ja huo-
masi uuden autoaikakauden olevan alkamassa. Toyoda-perheella kesti kuitenkin
20 vuotta toteuttaa suunnitelma. Vuonna 1929 Kiichiro Toyoda vieraili Yhdysval-
loissa tarkistaakseen paikallisia autoteollisuuden yrityksia. Hanet vakuutti Fordin
tuotantojarjestelman esittelija, joka oli esitellyt vuonna 1913 T-mallin autojen sar-
jatuotannon. Toyota Motor Company perustettiin vuonna 1937, mutta autojen
tuotanto oli aloitettu jo vuotta aiemmin. Kun Toyota otettiin kayttdon eurooppalai-
sissa ja amerikkalaisissa yrityksissa, Toyota pakotettiin muuttamaan tuotantome-
netelmia. Kiichiro Toyoda ymmarsi, etta oli luotava nopea ja joustava tuotanto-
prosessi, jonka seurauksena asiakkaat saavat haluttuja, laadukkaita ja kohtuu-
hintaisia autoja. Kiichiro aloitti valmistelutyot tuotantoa varten Just-In-Time-jarjes-
telmassa, jonka tavoitteena oli nostaa tuotantokapasiteettia ja vahentaa huolelli-

sesti jatteiden maaraa. (3, s. 48.)
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Valmistusinsindori Taiichi Ohno ja hanen tyéryhmansa vierailivat yhdysvaltalai-
sissa autotehtaissa 1950-luvulla. Lisaksi he perehtyivat kilpailija Henry Fordin To-
day and Tomorrow -teokseen. Teos kertoo jatkuvasta materiaalivirrasta. Talloin
Toyotan hallinnossa ymmarrettiin, ettd mahdollisuudella kayttaa jatkuvan materi-
aalivirran ideaa olisi mahdollista paasta yksiosaiseen virtaukseen. Sen avulla voi-

taisiin vastata asiakkaiden muuttuviin tarpeisiin ja vaatimuksiin. (4, s. 20 - 22.)

Toyota otti ison osan TPS:n kehitysideoista Yhdysvalloista. Toyota oppi imuoh-
jauskasitteen yhdysvaltalaisilta supermarketeilta, jotka tayttivat hyllyja sitd mu-
kaa, kun tuotetta ostetaan. Toyota oli luonut uudenlaisen valmistusmenettelymal-
lin, jolla pystyttiin tulkitsemaan ja katsomaan tuotantoprosessia uudella tavalla.
1960-luvulla Toyota levitti TPS:n periaatteita tavarantoimittajille ja tytaryhtidille.
(4,s.20-23.)

Vasta 1990-luvulla teollisuuden tuotantoyhteisét Idysivat lean-ajattelumallin.
Lean-ajattelumallia teki tunnetuksi Womack ja Jones kirjassa Lean Thinking. Kir-
jassa yleistettiin TPS:n periaatteita, jotta leanin soveltamien olisi helpompaa mille
tahansa tuotannon alalle. (5, s. 5 - 12.) Kuvassa 1 on esiteltyna valmistusmene-

telmien kehitys.

1733 1765 1785 1811 1900

Valmistusmenetelmien
kehitys

KUVA 1. Valmistusmenetelmien kehitys (6, s. 287)
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2.1.2 Lean-toimintamalli

Lean pitaa sisallaan tyokaluja, jotka poistavat hukkaa koko toimitusketjun osalta.
Toiminnalla pyritaan tuottamaan lisaa arvoa. Olennaista on lean-tuotantoa kayn-
nistettaessa, etta kehitetdan ja sovelletaan sellaisia periaatteita, jotka palvelevat

omaa organisaatiota tavoiteltaessa lisdarvoa. (7.)

Organisaation tavoitteet

Virtaus ja toiminnan . e Laatu
: o Ihmiset & tiimityo
oikea-aikaisuus

Tulosten seuranta . o
Arvovirran kuvaaminen ja Piivittiisjchtaminen 55 (siisteys ja jarjestys)
analysointi Kerralla valmiiksi
Kapeikkoajattelu Virheiden esto (Poka-Yoke)

Ongelmien juurisyyt:
kalanruoto, 5¥miksi

Jatkuva parantaminen ja

ongelmanratkaisu:

. PDSA /[ PDCA, Tyopajat
Tuotannon tasoitus Kehitysprojektit

Hajonnan pienentdminen,
hajonnan eristdminen

Yhden kappaleen virtaus (ei
erakasittelya)

Hukan vdhentdminen,
kaiken tuhlauksen eliminointi
7+1 Hukkaa
Genba (paikan paille meneminen)

Vaihtoaikojen lyhentdminen

Vakaus:
Tasaiset ja standardoidut prosessit, tyon standardointi
Visuaalinen ohjaus

KUVA 2. Esimerkkejé lean-menetelmisté (8)
2.1.3 Lean prosessiteollisuudessa

Esimerkit lean-menetelmien kayttdonotoista pohjautuu perinteisesti kokoonpano-
prosesseihin, joissa valmistumisen kannalta oleellista on ihmisten tyoskentely.
Prosessiteollisuudessa tydskenneltdessa valmistustyon tekevat paaasiallisesti
koneet. Tallaisessa tuotannossa on hyva pyrkia korkeaan kayttoasteeseen, toi-
mintavarmaan prosessiin seka tehokkaaseen kunnossapitoon ja arvoa lisaavan

toimintaan kehittamisen sijaan. (9.)
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TAULUKKO 1. Kappale- ja prosessituotannon erot (10, s. 484)

Tekija

Kappaletavaratuotanto

Prosessituotanto

Tuote ja tuoterakenne

Kiintea

Kiinted, neste tai kaasu

Syva tuoterakenne

Matala tuoterakenne

Rakennetaan osaluettelon mukaan

Sekoitetaan reseptin tai kaavan
mukaan

Yleensa suppeneva tuotteen virtaus
(konvergoiva valmistusprosessi)

Yleensa laajeneva tuotteen virtaus
(divergoiva valmistusprosessi)

Laskettavissa ja eriteltavissa

Mitattavissa muttei eriteltavissa

Paljon erilaisia raaka-aineita

Vahan erilaisia raaka-aineita

Rajoitettu varastoitavuus

Useita varastoitavuusrajoituksia

Tuotantoprosessi

Perustuu rakentamiseen

Ei sisalla rakentamista

Ennustettavissa oleva raaka-
aineen laatu

Vaihteleva materiaalin laatu

Prosessivaiheiden jarjestyksissa
rajoituksia

Prosessivaiheiden jarjestyksella ei
aina ole merkitysta

Minimaalisesti saadoksia

Saadokset voivat aiheuttaa
vaikeuksia muutoksen ajamiselle

Tuotannon suunnittelu
ja hallinta

Kappaleiden valvonta ja
seuraaminen

Eran valvonta ja seuraaminen

Ei tarvetta jadnnostuotteiden
kayton suunnittelulle

Jaanndstuotteet osana
tuotantoprosessia

Ennustettavissa oleva saanto

Saannon vaihtelut

Tuotantolaitteet eivat tarvitse
jatkuvaa puhdistusta

Tuotantolaitteiden puhdistus vaatii
suunnittelua

Prosessiautomaatio ei ole
valttamatonta

Prosessiautomaatio hyvin pitkalle
kehittynytta

Lean-toimintaa prosessiteollisuudessa maarittelee tuotevariaatioiden maara, tuo-
tantoprosessin joustavuus seka valmistusmaarat. Suuren volyymin teollisuuden
keskeisia lean-tyOkaluja ovat tuottava kunnossapito, prosessihukan minimointi ja

virtauksen kehittaminen. Teollisuuden alasta riippumattomia menetelmia ovat jat-

kuva parantaminen, 5S, visualisuus ja tyotapojen vakiinnuttaminen. (11, s. 34.)

Teollisuuden lean-tyokaluja on useita. Niista tarkeimmat on selitetty seuraa-

vassa.
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Tuottava kunnossapito (Total Productive Maintenance)

Tuottava kunnossapito -ideologia perustuu seuraaviin periaatteisiin: Kunnossa-
pito kasitetddn kokonaisvaltaisesti. Koko henkilokunta sitoutuu periaatteisiin.
Tuottava kunnossapito vaatii henkildstdon osallistumista kaikissa yrityksen toimin-
noissa. Kehittamistoiminta tapahtuu pienryhmien kautta, jotka kehittavat omia
tehtavidan paahairidlahteen eliminoimiseksi. Laitteille luodaan koko kayttoian

kattava ennakoivan kunnossapidon jarjestelma. (12.)

Tuottavan kunnossapidon perusta on kehitysohjelma, joka sisaltaa 12 kohtaa.
Jarjestelman sisaanajamiseen on varattava huomattavasti aikaa, koska se pe-
rustuu koko organisaatiossa tapahtuvaan asennemuutokseen. Kuvassa 3 on

esitetty tuottavan kunnossapidon kehitysohjelman toimenpiteet. (12.)
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Kehitysaste Taso Kuvaus
1. Ylimmin johdon paatés TPM:n Virallinen ilmoitus TPM:n kidyttdonotosta;
kiyttéénotosta artikkeleita yrityksen lehdessa
2. Algita koulutuksen ja Johto: seminaarit
TPM:n esittely Tydntekijit: Luennot
g
£ : _ _ Jokaiselle organisaatiotasolle perustetaan
S 3. Perusta TPM:n tukiorganisaatio TPM:n tydryhma; perustetaan keskitetty
E johtoryhma
i
-:E; 4, Madarittele toimintasuunnitelma Mykytilanneanalyysi; taveitteiden
= ja tavoitteet asetanta
5. Laadi kirjallinen "Master- : s : R Ao
samiralitabnea® TPV Laadlt:.aln yksityiskohtainen kiynnistimis-
kaynnistamisesta suunmiteima
' -]
X o BN _—
2 % 6. Kaynnistd TPM Projekti esitellidn sidosryhmille:
L. _E asiakkaat, alihankkijat, tytaryritykset
o 4w
= o>
7. Paranna yksittiisten laitteiden Valitaan pilottilaitteita; muodostetaan
tehokkuutta projektinyhmid
8. Luo kunnossapito-ohjelma kiytté- Kdytetdan seitsemin askeleen menetelmas;
] henkilastélle koulutetaan kayttohenkilostoa
o
=]
E ; i Otetaan huomicon madrdaikainen- ja enna-
= 9. Luo alkata_ututettu hucito-chjelma koivakunnossapito, k.pidon ohjaus, vara-
kunnossapito-osastolle osat, tydkalut, pirustukset ja tySohjeet
10, Jatka kdyttd- ja kunnossapito- Vaihdetaan kokemuksia eri alueiden
taitgjen kehittimistd koulutusvastaavien kesken
11. Ota kunnossapito huemiocon han- Kunnossapitotarpeen ennakeinti; luo
kintavaiheessa, luo hankintachje vastaanottotarkastukset; LCC analyysit
e
g 12. Tiydellinen TPM:n kdyttddénotto Asetetaan korkeammat tavoitteet
= ja tason korottaminen (PM palkinto)
2 e
= E

KUVA 3. Tuottavan kunnossapidon kehitysohjelma (12)

Prosessihukan minimointi

Lean tuotannossa keskitytaan hukkien poistoon. Tuotannossa hukiksi on maari-

telty seuraavat kahdeksan asiaa:

1. Ylituotanto tarkoittaa asiakkaan tilaamattomien tuotteiden tekemist3,

joka edesauttaa muiden hukkien syntymista tuotannossa.
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2. Ylimaarainen odotus tarkoittaa ajan kayttda, jolla ei tuoteta arvoa.
Tama tulisi ulottua koko tuotantoketjuun, koskien tyontekijoita ja ko-
neita.

3. Tuotteen ylimaarainen kuljettaminen on resurssien ylimaaraista
kayttamista, jonka takia se luokitellaan hukaksi.

4. Laatuvirheet tarkoittavat tuotannossa tapahtuvia tarpeettomia vir-
heita, jotka olisivat valtettavissa hyvalla ja huolellisesti tehdylla tyolla.
Laatuvirheet aiheuttavat useita seurauksia, ne lisdavat materiaali- ja
henkiloresursseja, sekd vahentavat asiakastyytyvaisyytta. Laatuvir-
heet ovat usein valtettavissa kunnollisella tydhon perehdytyksella tai
tyon vakiinnuttamisella.

5. Tarpeeton varastoiminen aiheuttaa tuotannon pidempia Iapimeno-
aikoja, epakuntoisia tarvikkeita seka ylimaaraisia kustannuksia.

6. Ylimaarainen tyo tarkoittaa laadukkaampien tuotteiden valmistamista,
kuin olisi tarpeellista.

7. Tyontekijan ylimaarainen liike on tyontekijan tyon aikana suorittama
turha liike. Nama ovat paaasiallisesti tydkalujen etsiminen ja ylimaarai-
nen kavely. (4, s. 28 - 29).

8. Tyontekijan kayttamatta jaanyt luovuus on maaritelty kahdeksan-
neksi hukaksi. Taman takia yritys ei pysty kehittymaan ja uusiutumaan
yrityksen sisalta. (13.)

Virtauksen kehittaminen

Virtauksen suuri este on varastot ja eri tyovaiheiden eri tahtisuus. Vallalla olevan
ajattelumallin ytimessa on resurssitehokkuus. Tama aiheuttaa yksittaisten tyovai-
heiden optimoinnin. Toiminta on tehokasta, kun kaikki tekevat toita taydella te-
holla. (14, s. 31 -46.)

Jos tydvaiheiden kestot eivat ole tasapainossa, edeltava tyovaihe ehtii tehda
enemman kuin seuraava tyOvaihe ehtii kasitella. Talldin syntyy varastoa, mika

tarkoittaa virtauksen pysahtymista. (14, s. 31 - 46.)
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Virtaustehokkuuden parantamisen keinoina ovat keskeneraisten virtausyksikdi-
den maaran vahentaminen, tydoskentelyn nopeuttaminen, resurssien lisdaminen-
seka prosessin vaihtelun eri muotojen poistaminen tai vahentaminen. (14, s. 31 -
46.)

Jatkuva parantaminen (kaizen)

Kaizen tarkoittaa jatkuvaa parantamista. Jatkuva ja systemaattinen parantami-
nen on lean-kehitystoiminnan perusta, jossa vastuu tuotteen ja toiminnan laa-
dusta seka kehitystyosta on jokaisella yrityksen tyontekijalla. Jatkuvan kehittami-
sen hankkeet suunnitellaan huolellisesti ja toteutetaan systemaattisesti: ensin
tunnistetaan ongelman perussyy, kehitetddn ongelmaan ratkaisu ja otetaan se
kayttoon. (15, s. 106.)

Kaizen toteutetaan esimerkiksi seuraavasti: Jatkuvan parantamisen aloitus ta-
pahtuu organisaation johdon aloitteesta ja toteuttamisen suoritus jaetaan yleensa
pienryhmille. Pienryhmatydskentelyn tavoitteena on sitouttaa organisaation
kaikki tyontekijat jatkuvaan parantamiseen. Ryhmat suunnittelevat toteutuskeinot
ja ratkaisut esille tuleviin ongelmiin. Jatkuvaa parantamista toteutetaan PDCA-
syklin mukaisesti. (11, s. 15.) (Kuva 4.)

4, Standardoi/vakauta 1. Midrittele, mitd

sa miké toimii tai . odotat tapahtuvan.

aloita uvusi PDCA-sykli. Tama on hypoteesi,
tai ennuste.

2. Testaa hypoteesia,

eli suorita prosessi
lopputulosta suunnitelman

3. Vertaa todellista

odotettuun tulokseen, mukaan. Tarkkaile!

KUVA 4. Demingin ympyré eli PDCA-sykli (16)
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Visuaalisuus

Visuaalisuus on noussut tuotannon toimintatapojen kehittamisessa yhdeksi mer-
kittavimmista ja selkeimmaksi ohjaamistavaksi. Visuaalisuudesta kaytetaan eri-
laisia nimityksia: visuaalinen johtaminen, visuaalinen ohjaaminen, visuaalinen
mittari, visuaalinen laite tai kontrolli. Visuaalisen johtamisen kaytolle on kolme
perustetta. Ensimmainen peruste on helpottaa ongelmakohtien havaitsemista
nostaen virheet esille. Toinen peruste on pitaa tyontekijat ja tyonjohto selvilla tuo-
tannon tamanhetkisesta tilanteesta. Kolmantena perusteena on selkeyttaa tavoit-

teiden asettamista parantamiselle ja kehittamiselle. (17, s. 103 - 111.)

Toimivalla visuaalisella ohjauksella on useita etuja. Se auttaa prosessia virtaa-
maan paremmin, parantaa kommunikointia, vahentaa virheita, lisda tyoturvalli-

suutta ja tuottavuutta. (4, s. 158.)

Visuaalisen ohjauksen apuna voidaan kayttaa visuaalista kontrollia. Se voi olla
mika tahansa laite, joka ilmoittaa katsojalle, miten tyo tulisi tehda tai poikkeaako
se standardista. Esimerkkeina visuaalisesta laitteesta ovat esimerkiksi varjotaulu
tai tyokalulle nimetty paikka. Molemmat naista esimerkeista ilmaisevat tyokalun
paikan. (4, s. 152.)

Tyotapojen vakiinnuttaminen

Tyotapojen ja -menetelmien kehittaminen edellyttaa ensimmaisena niiden vakiin-
nuttamista. Vasta kun kaikki tyontekijat toimivat samalla tavalla, voidaan selvit-
taa, miten tyon toteutustapa vaikuttaa laatuun, tuottavuuteen ja turvallisuuteen.
Mikali kaikki tydskentelevat eri tavalla, on lopputulokseen vaikuttavien tekijéiden
maarittely vaikeaa. Standardoitu tyoskentelytapa takaa tuotteiden laadun. Tyon
vakiinnuttaminen ei tarkoita oma-aloitteisuuden vahentamista, vaan tyontekijat
haastetaan kehittdmaan parempia menetelmia, jotka toteutetaan osana jatkuvaa

parantamista edella kuvatun PDCA-syklin mukaisesti. (4, s. 142 - 143.)

Tyoohjeita kaytetaan tyon vakiinnuttamisessa. Ohjeet ovat selkeita, havainnolli-
sia ja yksinkertaisia. Ohjeissa kuvataan tyon paavaiheet ja niihin liittyvat keskei-

set turvallisuuteen, laatuun ja tuottavuuteen vaikuttavat seikat. Ohjeissa kayte-

18



taan kuvia ja kaavioita selkeyttamaan kaytettavia tydskentelytapoja. Ohjeet pyri-
taan pitamaan lyhyina ja helposti luettavina. Niissa ei kuvata itsestaan selvia asi-
oita, vaan keskitytdan onnistuneen suorituksen kannalta oleellisiin asioihin. Tyo-
ohjeet ovat tydpaikalla helposti saatavilla. Tyoohjeissa maaritellaan tyon eri vai-
heet, ongelma- ja avainkohtien toteutus seka annetaan laadunvarmistusohjeet.

Lisaksi niissa voi olla tietoa kaytettavista materiaaleista ja tyokaluista. (11, s. 17.)
2258

5S on viisiportainen menetelma, jonka avulla pystyy kehittdamaan ja parantamaan
tydymparistéa. 5S-termit tulevat japanin kielen sanoista: seiri, seiton, seiso,
seiketsu ja shitsuke. 5S:n oikeanlaisella kayttdonotolla on mahdollista saavuttaa
useita yritysta ja tyontekijaa hyodyttavia etuja. Tyontekija voi 5S:n avulla tehda
itselleen viihtyisamman tyopisteen. Yritys voi saavuttaa monia etuja 5S:n avulla,
naista tarkeimpina laadun parantuminen, tuotannon sujuvuuden parantuminen ja
kustannusten madaltuminen. 5S parantaa tydympariston turvallisuutta ja vahen-
taa tapaturmia. (18, s. 8, 22 - 23.)

5S voidaan kuvailla pilareiksi, kuten Hirano kirjassaan tekee. Nama pilarit yh-
dessa tukevat kokonaisuutta ja auttavat yrityksen toiminnan kehittdmisessa. 5S-
menetelman kayttdonotto on hidas prosessi, johon on sitoutettava koko henkild-
kunta. Joissain tyokohteissa ensimmaiset kolme 5S:n vaihetta jaavat helposti si-
vuun, kun tuotannolliset kiireet vievat etusijan. Nama kolme vaihetta voidaan het-
kellisesti sivuuttaa, mutta pitkaan jatkuessa silla on yrityksen kannalta haitallisia
vaikutuksia. (18, s. 20 - 23.)

5S-menetelmaa voidaan kutsua parannustyon perustaksi. Jarjestys ja siisteys
ovat tunnusmerkki menestyvalle yritykselle ja antavat laadukkaan vaikutelman
asiakkaille. (19,s.4-7.)

Yrityksissa havahdutaan monesti ongelmiin, jotka kasitetaan johtuvan tilan puut-
teesta. Tilan puutetta voi olla kaikissa yrityksen osissa. Useissa tilanteissa tiloja
on tarpeeksi, mutta ne on tayttynyt aikojen saatossa tavaroista tai tiedostoista.
Yleisesti tassa vaiheessa tehdaan siivous, jotta saataisiin tilat optimaaliseen kun-

toon. Siivous suoritetaan tiettyina valiaikoina, jolloin tilat ovat jalleen siivouksen
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tarpeessa. Tahan ratkaisuvaihtoehtona on 5S:n kayttdonotto. 5S onnistuessaan

tekee tilojen siivoushetkista turhaa, koska tilat pysyvat puhtaina. (16.)
2.2.1 Seiri — Sort — Sortteeraus

Ensimmainen viidesta S:sta on Seiri. Se edellyttaa esineiden luokittelua tarpeel-
lisiin ja tarpeettomiin. Tarpeellisten esineiden maara tulee olla maaritelty, seka
kaikki esineet tulee olla l16ydettavissa. Nopealla silmayksella esineiden tarpeelli-
suus paljastuu. Vain pieni osa esineista on paivittaisessa kaytossa, ja loput esi-
neet ovat kaytdssa harvoin tai ei ollenkaan. Yksinkertaisena saantona voidaan
pitda 30 paivan saantoa, jos ei sina aikana esine ole ollut tarpeellinen, niin sen

voi poistaa. (17, s. 65.)

Usein tama alkaa punaisten lappujen kampanjalla (red tagging). Kaikki tavarat
kaydaan yksitellen lapi ja oletuksellisesti tarpeettomiin tavaroihin kiinnitetaan pu-
nainen lappu. Punaisin lapuin merkityille esineille olisi hyva olla oma erillinen tila,
jos mahdollista. Mita enemman punaisia lappuja tulee, sen paremmin kampanja
on onnistunut. Punaisin lapuin merkityt tavarat joko varastoidaan muualla tai ha-
vitetaan. (17, s. 65.)

2.2.2 Seiton — Set-in-order — Jarjestely

Toisena vaiheena on Seiton, joka tarkoittaa jarjestelya. 5S:n toinen vaihe voidaan
ottaa kayttoon, kun ensimmainen on saatu huolellisesti loppuun. Tavaroiden jar-
jestamisella ei voida saavuttaa pitkaaikaisia vaikutuksia, jos ensimmaista vai-
hetta ei ole tehty perusteellisesti. Vaiheet 1 ja 2 onnistuvat parhaiten, jos ne pys-
tytaan ottamaan kayttdéon samanaikaisesti. Jarjestely tarkoittaa sita, etta tarvitta-
vat esineet on kaikkien tyontekijoiden |0ydettavissa helposti, jotta esineen etsimi-
seen kaytettava aika olisi mahdollisimman pieni. On tarkeaa, etta tyoyhteiso miet-
tii jokaiselle esineelle parhaan paikan esimerkiksi kayttdtarpeen tai kayttdpaikan
mukaan. (18, s. 46, 50.)

Jarjestelyvaiheessa on tarkeaa maarittaa varastopaikat ja varaston enimmais-
koko. Naiden maarittelemiseen on erilaisia tapoja. Esimerkiksi lattiaan voidaan

maalata rajaavia alueita tai hyllyihin teippaukset, jotka havainnoivat selkeasti
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poikkeaman maaritetysta maarasta tai paikasta. Tuotantotilojen kaytavat on py-
rittdva rajaamaan kulkemista varten ja niiden rajaamiseen on hyva kayttaa esi-
merkiksi erottuvaa maalausta. TyOkalupaikan maarittdamiseen voidaan kayttaa
tekstitarraa tai tydkaluvarjoa, jonka avulla on helppo havainnollistaa puuttuva tyo-
kalu tyokaluhyllysta. (19.s. 10 - 11.)

2.2.3 Seiso — Shine - Siivous

Seiso tarkoittaa siivousta. Tassa vaiheessa suoritetaan siivous, jossa puhdiste-
taan tyopisteilta roskat ja liat. Vaiheen tarkoituksena on, etta tulevaisuudessa tyo-
piste pysyy siistina. Paamaarana siivouksessa on, ettad tyopisteesta saataisiin
sellainen, jossa tydnteosta voisi nauttia. Toisena paamaarana on se, etta yrityk-
sella olisi mahdollisuus luopua isoista siivouksista ja saavutettaisiin jatkuva malli

sille, etta yrityksessa vallitsisi koko ajan vaadittava siisteys. (18, s. 68.)

Jatkuvan siisteyden avulla tuotannon eri tilat ovat nopeasti hyodynnettavissa ti-
lanteiden muuttuessa. Siisteydella saavutetaan monia etuja, joista hyotyy koko
tyoyhteiso. Esimerkkeina lattioiden puhtaus, jolla estetdadan kompastumis- ja liu-
kastumisonnettomuuksia. lkkunoiden puhtaudella saadaan valoa tyopaikoille ja
talla tavoin tyoviihtyvyys paranee. Likainen tydymparistd voi heikentaa tydssa
viihtymista. (18, s. 70.)

Siivousvaiheeseen kuuluu laitteiden puhtaanapito seka huolto-ohjelma. Laittei-
den yleisellad siisteydella ja toimintakunnon varmistuksella pystytdan vahenta-
maan laitteiden rikkoontumisia. Laitteiden saanndllinen tarkistus ja siivous auttaa
pitdmaan toimitusvarmuuden hyvana. Siivouskohteiden vastuualueet on syyta
suunnitella huolellisesti ja maarittaa tyontekijalle hanen vastuunsa siivouksesta.
(18,s.70,72.)

2.2.4 Seiketsu — Standardize — Standardointi

Jarjestelman neljas vaihe on Seiketsu, joka tarkoittaa standardointia. Se vaatii
toimiakseen kolmen aikaisemman vaiheen hyvan toteuttamisen. Standardoinnin
paamaarana on saada kolme ensimmaista vaihetta pysymaan jatkuvassa kay-
toéssa. Standardoinnissa maaritetaan jokaiselle tyontekijalle vastuita kolmen en-

simmaisen vaiheen yllapitamiseksi. Tarkeaa on, ettd jokainen tydntekija tietaa
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omat vastuualueensa. Toimintaohjeet pitaa maaritella tarkasti, etta tyontekija tie-

taa milloin toimia standardin mukaan ja milla tavalla. (18, s. 82, 84.)

Seiketsun kayttoonotto vaatii paneutumista asiaan, koska vaiheessa maaritellaan
toimintaohjeet eli standardoinnit. Jos standardointi tehdaan huolimattomasti ja se
toteutetaan huonosti, silla on haitallisia vaikutuksia kolmen ensimmaisen vaiheen
toimintaan. Talléin on mahdollista, etta asiat palautuvat Iahtétilanteeseen ja koko
5S-projektista tulee kertaluontoinen siivous. Neljannen vaiheen perustarkoitus
on, etta kolme ensimmaista vaihetta pysyvat toimivassa tilassa. (18, s. 83.)

2.2.5 Shitsuke — Sustaining — Seuranta

Shitsuke tarkoittaa seurantaa. Sen tarkoitus on maaritella sitoutuminen neljaan
ensimmaiseen vaiheeseen. Viidennen vaiheen tarkein ja vaikein osa on sitouttaa
koko henkilosto projektiin pysyvasti. Tarkeaa on painottaa jokaisen yrityksen hen-
kilon sitoutumisen tarkeytta. llman asianmukaista sitoutumista aikaisempien vai-

heiden avulla saavutetut edut voivat kadota nopeasti. (18, s. 102, 105.)

Sitoutuminen on tarkeinta. Jos tata vaihetta ei pystyta suorittamaan kunnolla, niin
ylimaaraista tavaraa ja likaa alkaa kertymaan tyopisteille seka laitteille. Sitoutu-
misessa ei ole olemassa nakyvaa tulosta, vaan tuloksena tyontekija muuttaa
omaa ajatteluaan ja kayttaytymistaan seka sitoutuu 5S-jarjestelmaan. (18, s. 103,
106.)
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3 LAHTOTILANNE

Tyo aloitettiin Iahtotilannekartoituksella. Tarkasteltavat kohteet olivat rikastamon
pihalla sijaitseva siistiytymiskontti ja rikastamon valvomo. Tyon alkaessa kohteet
sijaitsevat erillaan, joten ne molemmat kasiteltin omana kohteena. Lahtétilanne-
kartoituksen paaasiallinen toimintamalli oli havainnointi ja lisaksi toimintamallina
kaytettiin haastatteluja, jotta saatiin ongelmakohtia selville. Samalla suoritettiin
5S:n mukainen tarkistuslistan lahtétilanneanalyysi, jonka suoritti kaksi yrityksen
tydntekijaa. Lahtoétilanneanalyysi toimii alkumittarina siisteysindeksille, joka on

yksi opinnaytetyon tutkimuskysymyksia.

5S:n mukainen tarkistuslista lahtotilanteessa antoi selkeyden sille, etta 5S ei ole
kaytdssa ja puutteita |0ytyi lahes jokaisessa tarkistuskohdassa. Suurimpana siis-
teysongelmana koettiin valvomon yleinen likaisuus. Valvomoon kulkeutui kenkien

ja vaatteiden mukana filleria ja muuta likaa.
3.1 Siisteysindeksi

Siisteysindeksi on mittari, jolla arvioidaan tilojen siisteytta. Hyvan mittausjarjes-
telman maarittely on jokaiselle tehtaalle oma projekti, mutta ty6turvallisuuskeskus
on maaritellyt mittausjarjestelman seuraavalla tavalla: Kaytettava mittausjarjes-
telma tulee olla mahdollisimman luotettava, yksiselitteinen ja helppokayttoinen.
Mittareille tulee maaritella vastuuhenkild, laskenta- ja raportointitapa, tulosten ka-
sittely ja seuranta. Hyvalle mittausjarjestelmalle on ominaista, etta sitd hyédyn-
netaan paivittaisessa johtamisessa ja etta sita voidaan kehittaa jatkuvasti strate-
gian vaatimusten mukaan. Mittareiden tulisi olla yksinkertaisia ja keskittya olen-
naiseen, niiden tulisi olla henkiloston kaytettavissa ja ymmarrettavissa, seka so-

pia omaan toimintaan. (20, s. 9.)

Tassa tydssa siisteysindeksin pohjaksi otettiin 5S-auditointilista, jossa oli 25 ky-
symysta jaettuna jokaiselle 5S:n alueelle, ja taman lisaksi kysymyksia oli myds
turvallisuudesta. Siisteysmittari otetaan kayttoon viikoittaisessa seurannassa.

Kysymyslista [0ytyy liitteesta 1.
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Kysymyslistassa on yksinkertaisia kysymyksia, joilla selvitetdan, ovatko kysy-
myksen asiat kunnossa vai eivat. Kunnossa olevien kysymysten arvo siistiytymis-
kontissa oli 27,05 % ja valvomossa 61,07 %. Tiettyja kysymyksia ei laskettu mu-
kaan lahtétilanneselvitykseen, koska kysymysten toimintaa ei ollut viela kaynnis-

tetty.
3.2 Tyon ongelmakohdat

Tyon alkutilanteen kartoituksessa kavi selvaksi kolme isoa ongelmakohtaa, jotka
aiheuttivat siisteysongelmia. Nama olivat siistiytymiskontin toimimattomuus, kul-
kureitit ja kenkien pesumahdollisuuksien heikkous. Muita ongelmakohtia pyrittiin

l6ytamaan haastattelujen perusteella.
3.2.1 Siistiytymiskontti

Ensimmaisena ongelmana oli siistiytymiskontissa olevan imurin toimimattomuus.
Tama imuri on tarkoitettu poistamaan haalareiden paalla oleva irtopdly, jotta se
ei kulkeutuisi eteenpain. Tyon aloittamishetkella kontissa olevan imurin aani oli

todella kova ja imuteho Iahes olematon.

Kontissa on kaksi erillista tilaa, joiden valissa on ovi. Kontin toisessa osassa suo-
ritetaan siistiytyminen ja toiseen osaan jatetaan suojavarusteet. Tydn aloitushet-
kella kontin sisalla oleva ovi on kokoaikaisesti aukaistuna. Tama johtuu siita, etta
kontissa on ilmanvaihdon kannalta vain kaksi reikaa, jotka sijaitsevat kontin mo-

lemmissa paissa. Valioven suljettua ilmanvaihto toimii todella heikosti. (Kuva 5.)
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KUVA 5. Siistiytymiskontin ensimméinen osa

Siistiytymiskontin toisella puolella on suojavarusteiden sailytyshyllykkd prosessi-
henkilokunnalle. Tilassa on kaksi kuivauskaappia seka tasopintaa, joiden paalla

on latauspaikkoja akuille. Tilassa on tydvalinetoimittajan kaappi (ETRA). (Kuva
6.)
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KUVA 6. Siistiytymiskontin toinen osa
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3.2.2 Kulkureitti

Seuraavana ongelmakohtana havainnoitiin kulkureitit. Tyon aloittamishetkella oli

mahdollista kulkea rikastamon sisalta valvomoon kaymatta siistiytymiskontissa.

Tama aiheutti valvomoon likaisuutta ja polyisyytta. (Kuva 7.)
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KUVA 7. Kulku valvomoon 22.11.2019

3.2.3 Kenkien pesumahdollisuudet

Valvomoon mentaessa oli olemassa kaksi erillistda pesumahdollisuutta kengille.

Toinen oli normaali pesuletku, jolla sai pestya saappaan varret. Toinen pesupiste

oli kenganpohjapesuri. Molemmat olivat toimivia laitteita, mutta heikosti kaytdssa

prosessihenkilokunnalla ja urakoitsijoilla.
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3.2.4 Valvomo

Valvomossa olevalla henkilokunnalla ja valvomossa vierailevilla henkilGilla oli li-

kaiset tydhaalarit ja -kengat paalla myos valvomossa. Tama tilanne aiheuttaa val-

vomon likaantumista. Likaantuminen lisaa turvallisuusriskeja, seka epamuka-

vuutta tydolosuhteissa. (Kuva 8.)
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4 RATKAISUMALLIT JA TOTEUTUS

Tilanteen juurisyille haettiin ratkaisumalleja. Ratkaisumallien haussa kaytettiin
keskustelua paaasiallisena ratkaisun hakuna. Tassa tilanteessa nakyi prosessi-
henkilokunnan tavat toimia, jotka olivat juurtuneet. Niiden tapojen muuttaminen

vaatii ratkaisumallit, joihin perehdytaan tassa osiossa.
4.1 Siistiytymiskontti

Ensimmainen siistiytymiskontin ongelma oli toimimaton imuri. Imurin aani oli kova
jaimuteho heikko. Tilanteeseen tilattiin paikalle valmistajan edustaja, joka tarkas-
teli imuria. Tarkastelussa paljastui, etta imurin moottori pyori vaaraan suuntaan.
Suunnan korjattua saatiin imurin aani siedettavaksi ja kadonnut imuteho takaisin.
Edustaja otti imurista tehomittaukset, jotka vastasivat hyvin imurin ilmoitettua

imutehoa.

Siistiytymiskontin ensimmaisen osan muutostoina tehtiin ilmanvaihtotoita. Tu-
loilma tehtiin kokonaan uusiksi asentamalla siihen puhaltimen moottori ja lammi-
tin. llmanvaihdon takia tehtiin kontin ensimmaiseen osaan myos oma poistoritila,

jonka kautta ilma paasee kontista ulos.

Kontin siistiytymispuolelle tuotiin valvomosta kaksi tyovarustekaappia, jotta saa-
tiin kulkua valvomoon vahennettya. Naiden kaappien tuominen konttiin vaati pat-
terin kdantamisen pystyasentoon. Siistiytymispuolelle vaihdettiin lisaksi pesual-

taaseen hana, jotta siina voi pesta turvavalineita. (Kuva 9.)
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KUVA 9. Siistiytymiskontin ensimmé&inen osa muutoksineen

Kontin toiseen osaan tehtiin myds ilmanvaihtoto6ita. Talla puolen konttia oli ollut

poistoilmaimuri, joka poistettiin. Sen tilalle asennettiin tuloilmaputki, johon tuli

lammitin seka moottori. Suojavarustehyllyn ylapuolelle tehtiin ilman poistoritila.

Suojavarustepuolelle oli kertynyt vuosien varrella paljon ylimaaraista tavaraa,

jotka inventoitiin ja suurin osa tavaroista poistettiin kontista. (Kuva 10.)
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KUVA 10. Kontin toinen osa muutosten jélkeen
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4.2 Kulkureittimuutokset

Haastatteluiden perusteella huomattiin, ettei valvomossa kulkenut henkildsto
kayneet siistiytymassa ennen valvomoon tuloa, joten tahan taytyi saada muutos.
Muutos tapahtuisi tekemalla kulkureitista sellaisen, etta siind on pakko kulkea
siistiytymiskontin Iapi. Talléin henkildstolla on mahdollisuus puhdistautua ennen

valvomoon menoa.

Kulku valvomoon muutettiin valiseinan avulla sellaiseksi, etta siina on pakko kul-
kea siistiytymiskontin lapi. Valiseind on eristamaton yksinkertainen peltiseina.
Tama muutos vaati ikkunan poiston ja sen tilalle asennettiin ovi. Kontin ja rikas-
tamorakennuksen valiin asennettiin ritildtaso. Kontista ulos tultaessa asennettiin
askelma, joka pudottaa tasoa 20 cm alaspain rikastamon seinaan tulevan oven
korkeudelle. (Kuva 11.)
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KUVA 11. Kontin ja rikastamorakennuksen vélinen kulku

Rikastamorakennukseen tultaessa oven jalkeen tehtiin askelma, joka pudottaa
rikastamorakennuksen oven korkeuden lattian tasolle. Rikastamon sisatiloissa
ollut tydkaluvarasto siirrettiin seinan toiselle puolelle, jotta tydkalut ovat haetta-
vissa helpommin. Valiseina siirrettiin 40 cm Iahemmaksi valvomon seinaa ja sita
jatkettiin koko valvomon eteistilan peittavaksi. Talloin tyokaluvarastossa olleet
tydkaluhyllyt mahtuivat valiseinan toiselle puolelle ja samalla kulku rikastamosta

suoraan valvomoon estyi. (Kuva 12.)
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KUVA 12. Rikastamon eteinen

4.3 Kenkien pesupaikat

Kolmantena ongelmana oli kenkien pesumahdollisuudet. Tama asia ratkaistiin
jattamalla vanhat pesumahdollisuudet paikalleen ja asentamalla uusi pesupaikka
valvomon eteistilaan. Lisaksi ohjeistuksessa suositellaan kayttamaan sisakenkia
valvomossa. Jos ei ole olemassa sisakenkia, valvomon eteistilaan asennettiin

kenkasuoja-automaatti, jolla saa kengat suojattua, ettei niista tule likaa valvo-

moon.
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4.4 Valvomo

Valvomossa olleet suojavarustekaapit sijoitettiin valvomon ulkopuolelle siistiyty-
miskonttiin, jolloin se vahentaa kulkemista valvomotiloissa. Valvomosta tuli mo-
nimutkaisten kulkureittien takana oleva tila, ja sinne taytyi rakentaa hatapoistu-
mistie. Tama toteutettiin vaihtamalla nykyinen iso ikkuna valvomon keittiétilasta
sisdanpain aukeavaan ikkunaan. Lisaksi sisalle asennettiin hatduloskayntikylt-

teja, jotta kulku ikkunalle olisi sujuvaa, vaikka paikka ei olisikaan muuten tuttu.

Valvomossa olevien nayttdjen ja nappaimistdjen maaraa pienennetdan huomat-
tavasti. 11 naytdn tilalle tulee kaksi isoa nayttéa kameroille ja nelja nayttéa pro-
sessin ajamiselle. Talla muutoksella saatiin pdytatilan tarve vahenemaan oleelli-
sesti. Valvomoon vaihdettiin poytien lisaksi kaikki valvomossa olleet tuolit seka
keittiossa ollut poyta. (Kuva 13.)
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KUVA 13. Valvomo muutosten jalkeen
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5 MUUTOSTYOT

Suunnitellut ratkaisumallit tehtiin yrityksen sisaisella tyolla. Muutostoihin varattiin
kolme viikkoa aikaa, viikosta 8 viikon 10 loppuun. Viikolla 10 oli rikastamossa
suunniteltuna seisokki, joten tyota oli helppo tehda, koska se ei ollut hairitse-
massa prosessin ajoa. Ulkopuolisilla toimijoilla teetettiin sahko-, putki-, ilmanvaih-
totyot seka kokonaisvaltainen siivoustyo.

Siisteysindeksi

Siisteysmittariksi valittiin kuusi kohdetta valvomosta ja siistiytymiskontista. Nama
ovat tasojen puhtaus, lattioiden puhtaus, hyllyt seka puhdistustarvikkeet, tilan yli-

maaraiset tavarat ja ensiaputarvikkeet.

Tyonjohtoon lahetettiin naista ohjeistuksista ilmoitus ja heille opastettiin tydn jal-

kauttaminen, seka seuranta. Ohjeistus on liitteessa 2. (Kuva 14.)

5S Kierros Suoritettava 2kri/vk
Tarkistaja
Paivamaara
VALVOMO
Kunnossa Korjattavaa Kommentit

Tasojen puhtaus
Lattioiden puhtaus

Hyllyt, puhdistustarvikkeet
Sos.tila, yleinen siisteys
Tilassa ylim. tavaraa
Ensiapu tarvikkeet

%

KONTTI

Tasojen puhtaus
Lattioiden puhtaus

Hyllyt, puhdistustarvikkeet
Kontin yleinen siisteys
Tilassa ylim. tavaraa
Ensiapu tarvikkeet

%

KUVA 14 Siisteysmittari
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6 YHTEENVETO

Tyossa toteutettin 5S-menetelmaa rikastamon siistiytymiskontissa ja valvo-
mossa. Tydssa tehtiin muutostdita, joilla saatiin kulku valvomoon muutettua. Siis-
tiytymiskonttiin tehtiin ilmanvaihtotdita, jotta siistiytyminen olisi mahdollisimman
miellyttavaa. Valvomosta poistettiin kaikki varustekaapit, jotta valvomoon ei kul-
keutuisi epapuhtauksia. Valvomoon vaihdettiin kaikki tuolit ja poydat. Siistiytymis-

kontti ja valvomo siivottiin perusteellisesti.

Ensimmaisen vaiheen S:n suorittaminen vaati pitkaa tyota, koska operoitavissa
tiloissa oli tyoskennelty pitkan aikaa tekematta muutoksia. Tama nakyi ylimaarai-
sina tavaroina ja sailytystiloina, jotka tyhjennettiin remontin yhteydessa. Haas-
teena oli tdssa vaiheessa prosessihenkildkunnan juurtuneet toimintatavat, jotka

hidastivat tyota.

5S:n toinen vaihe tehtiin muutostdina. Valiseinan asennus teki sen, etta kulku
valvomoon onnistuu vain siistiytymiskontin lapi. Kaikkien ylimaaraisten tavaroi-
den poistaminen teki mahdolliseksi sen, ettd vuorossa olevien prosessihenkildi-
den tavarat sailytetaan valvomon ulkopuolella. Siita syysta, ettei valvomoon tulisi
ylimaaraista likaa. Taman vaiheen isoimpana haasteena oli toimintatapojen

muuttaminen, joka aiheutti muutosvastarintaa.

Kolmantena 5S:n vaiheena oli siivous, joka suoritettiin yhteistydna. Prosessihen-
kilokunta siivosi omat tavaransa pois. Haasteena tassa tilanteessa oli pitka vuo-
rolista, joka on rikastamolla kaytossa. Vuorossa tyoskennellaan kaksi aamuvuo-
roa ja kaksi iltavuoroa, jonka jalkeen on kuusi vapaata. Taman takia omien tava-
roiden siivous venyi prosessihenkilokunnalla noin kahden viikon mittaiseksi. Lo-
puksi tilattiin ulkopuolinen siivouspalvelu tekemaan loppusiivous, jotta puhtaus

saatiin vaadittavalle tasolle.

5S:n neljantena vaiheena suoritettiin standardointia, jolla saatiin prosessihenkilo-
kunnalle informoitua muutokset ja toimintaohjeet. Tyovarusteita kuuluu sailyttaa
omissa kaapeissa sosiaalitiloissa muutoksen jalkeen. Tama aiheutti vastarintaa,

koska oli opittu toimimaan toisella tavalla.
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5S:n viimeinen ja tarkein S eli seuranta suoritetaan myéhemmin. Tydsta jaettiin
jalkauttamis- ja seurantaohjeistus tyonjohdolle.

Tyo oli erittain mielenkiintoinen projekti. Tyon toteutus onnistui hyvin ja palaute
muutostdiden jalkeen oli positiivista. Toimintamuutos saatiin aikaiseksi ja sita
kautta muutos siisteydessa on mahdollista parempaan suuntaan. 5S taman kal-

taisessa projektissa on erittain toimiva ja hyva tyokalu.
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5S-ARVIOINTI

LITE 1

Tyoalueen 5 tarkistuslista

Lajittele (poista tarpeettomat):

-¥limaaraiset tavarat on poistettu tyoaluesita

-Liialliset valivarastot ja vialliset tuotteet on poistettu

-TyOpisteissa ei ole sinne kuulumattomia tarvikkeita

-Alue on varattu tarvikkeille, joiden sailyttamisesta pitdd tehda paatds (laputetut tarvikkeet)

Jarjestd (organisoi):

-Tyokalut on merkitty ja hyvassa jarjestyksessa

-Paikat ja sailytyslaatikot on hyvin merkitty

-Viallisille tuotteille ja havikille on merkitty oma paikka
-Vakioidut informaatiotaulut on kaytdssd

Siivoa (puhdista ja selvita):

-Lattiat, tyopisteet, valineet ja siilytyspaikat ovat olosuhteisiin nahden puhtaat
-Jatteet on kasitelty oikein

-Tydympariston olosuhteet ovat hyvat (valaistus, kosteus, melu, poly, hajut, ilma...)
-Kun siivoustehtavissa havaitaan ongelma, siihen vastataan valittomasti!

Turvallisuus

-Turvallisuuteen littyva informaatio on esill3

-Ssammutusvalineet ja hatatarvikkeet on merkitty ja kunnossa

-Tydymparisto on turvallinen (kaatuminen, putoaminen, suojat, hilyttimet...)

-Perehdytys on annettu tyotehtaviin (turvallisuus huomioitu tyoohjeissa j3 osaamismatriisi kaytossa)

standardisointi (tehtavat)

-Vastuut on maaritelty tydympariston pitdmiseksi jarjestyksessa ja puhtaana
-Rutiinitehtavat on maaritelty tydympariston puhdistamiseen ja organisointiin
-Visuaalinen indikaattori tekee selvaksi on tehtdvia hoidettu

-Standardointi on suoritettu paperittomasti

Yllapida

-Vakioitua tyotd noudatetaan

-Vakioituja siivous- ja tyOprosesseja noudatetaan

-Dokumentit ja ohjeet ovat 3jan tasalla

-Informaatiotauluja kaytetaan ja tieto on ajan tasalla

-TyGalue on puhdas, siisti ja jarjestyksess3 eika turvallisuusriskeja ole havaittavissa

(111

([ ]]




Kontissa puhdistautuminen

Ohijeistus
Kontti:

Konttiin on tehty muutostdits, jotta se olisi toimivampi. Kontin molemmilla puolilla on toimiva ilmanvaihto.
Kontin viliseindssa oleva ovi on pidettdva kiinni.

Puhdistautuminen:

Kontin ensimmaisessa otetaan tyvekit pois, riisutaan hanskat, puhdistetaan vaatteet imurilla, seka
puhdistetaan kypara ja muu lika. Puhdistetut tydvarusteet on mahdollista jatt33 kontin toisessa osassa
olevaan henkildkohtaiseen suojavarustelaatikkoon, tai valvomon eteisess3 olevaan kaappiin, joka on
vuorokohtaisesti kdytdssa. Kaappi on kdytdssa vain tydvuoron aikana. Muulloin varusteet sdilytetaan
henkildkohtaisissa kaapeissa.

Kenkien pesu:

Kengdt pestaan rikastamon menevan kaytavan varrella olevilla vesipisteilld. Kengat suositellaan jatettdvaksi
valvomon ulkopuoclelle. Valvomossa sisilld kuljetaan vain sisdkengissa. HenkilGille, joilla ei ole sisdkenkid,
tulee olla kenkien pa3lla suojat, joita on saatavilla valvomon eteistilassa. TAma koskee [3hinn3 vierailijoita.
Kenkien pesua kontissa ei suositella, koska kontissa ei ole viemaraintia.

Tyovaatteet:

Likaisilla tydvaatteilla ei tulla valvoemoon. Jos vaatteet ovat likaisia vield puhdistautumisen jalkeen, on
vaatteet jatettdva valvomon ulkopuoclelle. Paikkoina niille ovat sucjavaatelaatikot ja eteisessd oleva
kaapisto.

Tydn jalkauttaminen ja valvonta:

Tydn jalkauttaminen ja valvonta on tydnjohtajien vastuulla.

Kaikki toiminta tahtaa siihen, etta valvomossa ei olisi likaa.

20.3.2020

Markku Palovaara



