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Opinnaytetydssa sovellettin 5S-menetelm&a rakennusteollisuudessa kaytetta-
vaan asennuskalustoon. Tyon tavoitteena oli varmistaa asennuksen onnistumi-
nen ilman tavara- ja ty6kalupuutoksia. Toissijaisena tavoitteena oli parantaa viik-
koaikataulun luotettavuutta. Tydn toteuttamisessa kaytettiin 5S-menetelmaa.

Lean on Toyotan kehittdmé& tuotantomenetelmd, jonka paaperiaatteena tehda
enemman vahemmalla. Yksi leanin tydkaluista on 5S-menetelmé, jonka avulla
tilan kaytto ja tyopisteet optimoidaan jarjestelmalliseksi, tehokkaaksi ja turval-
liseksi vahentaen tuotannossa ilmenevaa hukkaa. Jotta 5S-projekti jaa toimivaksi
osaksi yrityksen toimintaa, on tarkeaa kiinnittd& huomiota tyontekijéiden motivaa-
tion kehittymiseen. Tehokkuus saavutetaan toimivalla seurantajarjestelmalla ja
jatkuvan parantamisen ajattelumallilla, joiden tehtavana on huolehtia 5S:n toteu-
tumisesta yrityksessa.

Opinnaytetydssa seurattiin asennuskaluston varastotilan kayttoa, jonka perus-
teella hukkaa tuottavia toimintoja havainnoitiin. Tydntekijoiden haastattelujen ja
seurannan pohjalta asennuskalustoon suunniteltiin uusia ja selkeitéa varastointi-
paikkoja, joiden avulla tydymparistosta saatiin visuaalisesti jarjestelmallinen ja
helposti taydennettava. Kiinnityskomponenttien varastointitapa muutettiin 2-laa-
tikkojarjestelmasta helposti liikuteltaviin ruuvipakkeihin, minka ansiosta kiinnitys-
materiaalien hallintaa saatiin tehostettua. Asentajien motivaation lis&éamiseksi yri-
tykseen luotiin palkkiojarjestelma, jonka tehtavana on kannustaa tehokkaaseen
ja laadukkaaseen tyohon. Palkkio on sidonnainen siisteysindeksiin, reklamaatioi-
den maaraan ja kerralla valmistuviin kohteisiin.

Tyon tuloksena asennuskaluston sisdinen jarjestys ja yleisiime muuttuivat selke-
ammaksi visuaalisten merkintatapojen ja vakioitujen varastopaikkojen ansiosta.
Siivousindeksin tavoitteeksi asetettiin 95 %, joka saavutettiin jo toisen seuranta-
viikon jalkeen. Tydn pohjalta voidaan todeta, etta 5S-tietoisuutta parantamalla ja
konkreettisia muutoksia ndkemalla yrityksen henkilostd aktivoituu kehittdmaan
omaa toimintaansa lean-ajattelun mukaisesti.

Asiasanat: lean, 5S-menetelma, kehittdminen, motivaatio
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The purpose of this thesis was the utilization of 5S-method in installation equip-
ment. The primary target was to ensure a successful installation without defects
in items and tools which was solved by using the 5S-method. The secondary
target of this thesis was to improve the reliability of the weekly schedule.

Lean is a production method developed by Toyota in which the main principle is
to do more with less. One of the lean’s tools is the 5S-method, which optimizes
the use of working space and warehouse to be systematic, efficient and safe.
With these modifications production waste can be reduced. 5S is an abbreviation
from the five different stages of the tool: sort, set in order, shine, standardize and
sustain.

It is important to pay attention to the development of employee motivation so that
the 5S-project is not left to the level of implementation. Efficiency is achieved
through a well-working sustaining system and a continuous improvement thinking
by those who take care of the implementation of 5S in the company.

In the beginning of this project the use of installation equipment was carefully
observed. Based on the employee interviews and observing, new and clear stor-
age locations were designed to provide a visually clear and systematic work en-
vironment. The storage of the fastening components was changed from a 2-box
system to easily movable screw packs, which made the management of the fas-
tening materials more efficient. A Reward system was created in the company to
increase employee’s motivation to efficient and high-quality working. The reward
is tied to the cleanliness index, amount of reclamations and keeping up with the
weekly schedule.

As a result, the internal order of the installation equipment became clearer with
visual marking and standardized storage locations. The target of the cleanliness
index was set at 95%, which was achieved already after the second observing
week. Based on the project, it can be stated that by improving awareness in 5S-
theory among the company and seeing the concrete changes brought by the sys-
tem the employees begin to develop their own behavior towards lean thinking.

Keywords: Lean, 5S-method, improvement, motivation
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ALKULAUSE

Tassa opinnaytetyossa 5S-menetelméaéa sovelletaan rakennusteollisuudessa
kaytettavan asennuskaluston uudelleen jarjestelemiseen. Tyodn tavoitteena on

varmistaa asennuksen onnistuminen ilman tavara- ja tyokalupuutoksia.

Haluan kiittda lampimésti opinndytetyon toimeksiantajaa ja sen tyontekijoita,
jotka ovat mahdollistaneet ja tukeneet tyon toteutumista. Erityiskiitos tyon ohjaa-
jalle yliopettaja Tauno Jokiselle asiantuntevasta ja laadukkaasta ohjauksesta.

Haluan viela kiittda ystaviani ja perhettani opinnaytetyon ja opiskelujen aikana

saamastani tuesta.
Oulussa 12.5.2020

Perttu Hyvonen
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon kohdeyrityksen haasteena ovat asennusten tydaikojen vaihtelut.
Tybajan muutokset aiheutuvat materiaalipuutoksista ja asennuskaluston epéjar-
jestelmallisyydesta, jotka johtavat tyohon lasketun ajan ylityksiin. Tasta seuraa
ennalta suunnitellun viikkkoaikataulun uudelleenjarjestely, joka lisda asennuspaal-
likbiden tyotaakkaa. Opinnaytetydon aiheena on soveltaa 5S-menetelmaa kol-

meen asennuskalustoon.

Tyon tavoitteena on valmistaa 5S-menetelman mukainen asennuskalusto, joka
varmistaa asennuksen onnistumisen ilman tavara- ja ty6kalupuutoksia. Tyovali-
nepuutosten korjaantuessa oletetaan, ettd myos asennusajat lyhenevat. Toissi-
jaisena tavoitteena on parantaa viikkoaikataulun luotettavuutta. Liséksi opinnay-
tetydssa pohditaan, miten tyontekijan motivaatioita voidaan tukea, kun siirrytaan
uuteen toimintakulttuuriin. Tukemisen tavoitteena on lisata tyodviihtyvyytta ja te-
hostaa asennuskaluston ergonomiaa. Tyon toteuttamisessa kaytetaan 5S-mene-

telmaa.
1.1 Tutkimusongelmat

Opinnaytetyon tilaaja on suorittanut 5S-projekteja asennuskalustoonsa aiemmin,
mutta seurantatyokalujen puuttumisen vuoksi kaluston jarjestys on ajautunut
epasiistiksi. Ongelmaksi on havaittu asennuskaluston jarjestyksen puutteelli-
suus. Seurannan puuttumisen ja tyontekijoiden valinpitaméattomyyden myota

asennuskaluston siisteys on jaanyt vahalle huomiolle.

Yrityksessa on vahva tietdmys leanista ja 5S-jarjestelman hyddyista. Opinnayte-
tyon tarkoituksena on luoda pysyva jarjestys, jonka toiminta ja seuranta ovat yri-
tykselle helposti hallittavissa. Tahan kaytetddn 5S-menetelmad, jossa on paino-
tettu erityisesti viidetta kohtaa eli seurantaa. Opinnaytetydssa etsitddn keinoja,
joilla uusien toimintatapojen kayttbonotossa tyontekijoiden motivaatioita voitaisiin
nostaa entistéa korkeammaksi. Tutkimuskysymykset ovat seuraavat:

1. Mit& on lean-ajattelu?

2. Mita on 5S?

3. Mitd on motivaatio?



4. Mita vaikutuksia 5S-projektin toteuttamisella on asennuskalustossa?
5. Miten tyontekijan motivaatioita kehitetddn uusien toimintatapojen kayt-

tdonotossa?
1.2 TyOn toteuttaminen

Tyon toteuttaminen on aloitettu tutustumalla teorioihin, jotka koostuvat lean-ajat-
telusta, 5S-menetelmasta ja motivaatiosta. Paadluvussa 2 esitetddn vastaukset

tutkimuskysymyksiin 1 - 3.

Paaluvussa 3 esitelladn 5S-menetelman toteutusta asennuskalustossa ja kasi-
tellaén vastaukset tutkimuskysymyksiin 4 ja 5. Teorian pohjalta siirrytdén havain-
noimaan asennuskaluston nykytilaa ja sen kayttda. Seurannassa tehtyjen ha-
vaintojen pohjalta tehdaan toimintasuunnitelma, jonka toteuttamisessa kaytetaan
5S-menetelmaa. Yritykseen kehitetddn palkkiojarjestelma, jonka tarkoituksena
on luoda ulkoinen motivaatio kasvattaen tyontekijoiden tarkkuutta ja tyotehok-
kuutta. Palkkio muodostuu siisteysindeksin, reklamaatioiden méaaran ja kerralla
valmistuvien kohteiden perusteella. Tyontekijat koulutetaan uuteen toimintamal-
liin. Tavoitteena on, ettd asentajat ymmartavat 5S:n merkityksen jokapaivaisessa

tydssa ja ovat siten motivoituneempia sopeutumaan muutoksiin.

Paaluvussa 4 esitellaan tyon keskeiset tulokset ja kasitellaan, miten asetetut ta-
voitteet ovat saavutettu. Luvussa 4 pohditaan myds, kuinka motivaatio kehittymi-

nen on huomioitu osana 5S-projektin toteuttamista.



2 LEAN

2.1 Historia

Lean-ajattelun on saanut alkunsa Japanista, missa Toyota Motor Corporationin
paatuotantoinsinddri Taiichi Ohno sai tehtavakseen parantaa yrityksen tuotantoa.
Ongelmat olivat huono taloudellinen tilanne, materiaalin vaikea saatavuus ja ko-
neiden ja laitteiden vanhanaikaisuus. Ohnon taytyi kehitella ratkaisuja, miten pys-

tytdan tekemaan enemman vahemmalla. (1.)

Toyota Production Systems (TPS) on Toyotan kehittama tuotantofilosofia (kuva
1). 1980-luvulla lansimaiset tutkijat havaitsivat, ettéd Toyotan tuotannossa on jo-

tain erityista. Tutkijat antoivat havainnoilleen nimen lean. (1.)

Best Quality - Lowest Cost - Shortest
Lead Time - Best Safety - High Maorale

Just-In-Time Jidoka
, (Built-In-Quality)
Right part, right _ ty
amount, right time * Automatic stops
* Take time Highly Motivated = Andon
s Continuous flow People * Person-machine
* Pull system separat:o:.
* Quick changeover * :Errur proofing
. ot * In-station
Integrated logistics quality cantrol
* 5Whys

Operational Stability
Leveled Production
Standardized Work
Visual Management

Total Productive Maintenance (TPM)
Kaizen

KUVA 1. TPS-mallitalo (2, s. 22)
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2.2 Lean-gjattelu

Lean-ajattelumallin perusideana on tehda enemman vahemmalla (2). Tavoit-
teena on keskittya kokonaisuuteen sitoen koko organisaation toiminnan jatku-
vaan parantamiseen, jossa ratkaisut tehdéaan ajatellen pitkalle tulevaisuuteen.
Kehittamisessa kaytetdan tekniikoita, joilla voidaan vahentdd kaikkea hukkaa.
Tuottajan tarpeet huomioon ottaen ideana on antaa asiakkaalle parasta mahdol-
lista arvoa. Tiivistettynd tama tarkoittaa, etta asiakas- ja tuottajatyytyvaisyys
maksimoidaan. (3.)

Lean-ajattelumallin toteuttaminen yrityksissa on usein hyvin pintapuolista. Tuo-
tanto voi olla hyvin toteutettu lean-mallin mukaisesti, mutta jos ylempi johto ei
sitoudu paivittaisiin operaatioihin ja jatkuvaan parantamiseen, se lamauttaa jar-

jestelmaa. (4,s.7.)
2.3 Hukat

Hukaksi kutsutaan toimintaa, joka kuluttaa yrityksen resursseja, mutta ei tuota
arvoa asiakkaalle. Tuotannossa hukkaa voidaan havaita joka paikassa. Hukka
voidaan jaotella kolmeen ryhmaan, jotka on nimetty japanilaisin kasittein: muda,

mura ja muri. (3.)
2.3.1 Muda

Muda on toimintaa, joka kuluttaa yrityksen resursseja luomatta arvoa asiakkaalle.
Taiichi Ohnon mukaan muda voidaan jakaa seitsemaan osaan (3):

e Tarpeeton kuljettamista esiintyy silloin, kun materiaalia liikutellaan paik-
kaan, jossa sen ei kuuluisi olla missdén tuotannon vaiheessa. Kaikki turha
likuttelu lisaa myos riskid onnettomuuksille.

e Odottamiset ovat aina turhaa hukkaa. Tydntekijan tekeméattomyys ja pai-
kallaolo lisdavéat turhaa resurssien kayttdd. Naita ovat esimerkiksi ohjei-
den lukeminen tai suunnittelu.

e Ylituotantoa esiintyy, kun tuotteita valmistetaan asiakkaalle yli tarpeen.
Tama aiheuttaa ylimaaraisia kustannuksia valmistuksessa, varastoin-

nissa, kuljetuksessa ja tyontekijdkustannuksissa.
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e Laatuvirheet ovat virheista aiheutuvia kustannuksia. Virheelliset tuotteet,
niiden lajittelu ja niista aiheutuvat korjaamiset ja reklamaatiot kasvattavat
kustannuksia.

e Tarpeettomat varastot ovat ylimaaraisten komponenttien ja materiaalien
varastointia. Varastointi ei lisda tuotteen arvoa vaan sitoo henkildstoa,
joka lisda ylimaaraisten resurssien kayttoa.

e Turhat liikkeet ovat liikkeitd, joita tyontekija tekee ilman, etta se lisaisi
tuotteen arvoa. Liséksi kaikki ylim&arainen liike lisaa riskié tyotapaturmiin.

e Yliprosessointi on ylimaaraista tyota, josta asiakas ei ole valmis maksa-
maan. Yliprosessointi ei anna lisaarvoa asiakkaalle eika yritykselle.

2.3.2 Mura

Mura tarkoittaa tuotannon epatasapainoa, jota tuottavat kaikenlaiset laatuvaihte-
lut tai prosessi vaatii tutkimista, korjaamista ja testaamista. Tama voi johtaa huo-
noimmassa tilanteessa asiakasmenetykseen. Vahentadkseen ja ymmartaakseen

muraa voidaan kayttaa tilastollisia menetelmia kuten pareto-diagrammeja. (3.)
2.3.3 Muri

Muri tarkoittaa tarpeetonta ylikuormitusta tyontekijoissa, koneissa ja prosessissa.
Yksi lean-ajattelun perusarvoista on ihmisten arvostus, eli se pyrkii jarkevaan
tydnsuunnitteluun, joka ei ylikuormita ketaan. Fyysisen ylikuormituksen lisaksi ih-
misen psyykkinen jaksaminen on huomioitava. Ylity6t ja suuri vastuu kuluttavat
tyontekijaa, mika johtaa lopulta sairauslomaan. Stressaantuneena ja ylikuormi-

tettuna ihminen on altis tapaturmille ja virheille. (3.)
2.3.43M

Mudan, muran ja murin yhteistoiminnassa eli 3M:ss& on tarkeaa pyrkia yllapita-
maan naiden tasapainoa, koska yhden poistaminen johtaa yleiseen epatasapai-
noon poistaen myds muut. Kuvassa 2 mallinnetaan yrityksen logistiikan jarjeste-
lyé asiakkaalle. Asiakkaalle toimitetaan 6 t tavaraa, jotka on jaettu tuhannen kilon

eriin.
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1. m 7 5 k0 [gﬁ

Muda = waste

2 gl ARk

Mura = unevenness, fluctuation, variation

Muri = overburdened

4. e gy

No Muri, Mura, or Muda

KUVA 2. Esimerkki kolmen M:n soveltamisesta (5)

Kuvan 2 ensimmaisessa kohdassa kuorma on jaettu tasaisesti kolmeen kuorma-
autoon. Kantavuuden eivat ylity, mutta kaikissa kuorma-autoissa on vapaata ti-
laa. Kuvassa esiintyy mudaa eli hukkaa. Toisessa kohdassa kuorma jaettaisiin
kahteen eri kuormaan, minké myotéa kohdassa esiintyy kaikki kolme hukkaa. Toi-
sessa kuorma-autossa on ylikuormaa ja toisessa tyhjaa tilaa, joten asiakas saisi
tuotteensa epatasaisesti. Kolmannessa kohdassa kuuden tonnin pakkaamisella
tavara saataisiin suoraan asiakkaalle, mutta tama aiheuttaisi muria, koska
kuorma-auto olisi ylikuormattu. Tama voi johtaa tieliikennelain rikkomiseen ja
mahdollisiin kalustovaurioihin. Neljannessa kohdassa kuorma on jaettu tasaisesti
kahteen kuorma-autoon, hukat on huomioitu ja poistettu. Kuljetus on néin ollen

optimoitu ja hukkaa ei paase syntymaan. (5.)
2.45S

5S on leanin tydkalu, jonka avulla tilan kaytté optimoidaan tehokkaaksi, jarjestel-
malliseksi ja turvalliseksi. 5S-jarjestelmén ideana on pitdéd tavarat siella, minne
ne kuuluvat. Tyotilat pidetéaan siisteind, minka myota tydtehokkuus ja -turvallisuus
kasvavat. 5S-menetelman nimitys tulee japanin kielen sanoista seiri, seiton,
seiso, seiketsu ja shitsuke. Suomen kielen kddnnodksena ne tarkoittavat sorttee-

raus, systematisointi, siivous, standardisointi ja seuranta. (6.)
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5S-ohjelmassa suunnitellaan yrityksen standardit siisteydelle, jarjestelmallisyy-
delle ja sen yllapitamiselle. Keskeisina tavoitteina voidaan pitaé tyopisteiden hy-
vaa jarjestysta visuaalisten merkintdjen avulla toteutettuna, miké johtaa tyon te-
hokkuuden ja laadun paranemisen kasvuun. 5S-menetelman mukaan suunnitel-
lussa tyOpisteessa on huomioitu ty6turvallisuus, joka myds toimii yhtena tarkedna

osana asiakkaan ensivaikutelman luomisessa. (7, s. 7.)
2.4.1 Sortteeraus

Ensimmaisend askeleena 5S-menetelmassa on sortteeraus. Sortteerauksessa
kaikki tybalueen tuotteet, materiaalit ja komponentit kaydaan lapi. Tavarat, joita
ei tarvita tyon suorittamiseen, poistetaan. Tyontekijoiden tehtava on itse paattaa,

mitka ovat tarkeita ja tarpeellisia tyovalineita. (8, s. 3.)

Sortteerauksen aikana tyontekijoiden tulee kysya itseltdédn seuraavia kysymyk-
sid: Mika taman tavaran tarkoitus on? Milloin kaytin tata viimeksi? Kuinka usein
tata tyokalua kaytan? Kuka tata kayttaa? Taytyyko taman tydkalun olla juuri
taalla? Naiden kysymysten avulla voidaan avata kasitysta tyokalujen ja tavaroi-
den todellisesta tarpeesta ja mahdollisesta tarpeettomuudesta. (8, s. 3.)

Tilanteissa, joissa tytkalun tarpeellisuutta ei voida arvioida, voidaan kayttaa pu-
nalaputusta (red tag system). Punalaputuksessa tydkaluun kiinnitetdaan punainen
tarra tai kyltti, joka toimii visuaalisena merkkina tarkkailtavasta tytkalusta. Puna-
laputettujen tyOkalujen tarpeellisuutta seurataan ja arvioidaan. Seurannan paat-

teeksi tarpeettomiksi jadneet tyokalut poistetaan. (7, s. 27.)
2.4.2 Systematisointi

Toisena vaiheena suoritetaan jarjestely. Mikali ensimmaista vaihetta ei ole suori-
tettu huolella, tuottaa se lisaty6ta tassa tydvaiheessa. Tavaran jarjestelyssa voi-
daan kayttaa apuna vakiointia ja visualisointia. Vakiomenetelmat ja menettelyt
tarkoittavat, etta tyon suorittaminen on niin yksiselitteista, ettd jokainen pystyy
kayttamaan konetta tai laitetta ilman, ettd se aiheuttaa ajan hukkaamista. Tama
tarkoittaa, ettd jokainen tietaa koneen toiminnan, materiaalit ja vaaditun laadun

tyon suorittamiseen. (7, s. 37.)
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Visuaalinen ohjaus pyrkii olemaan niin selked, ettéa tyon suorittaja nakee het-
kessa, kuinka ty0 pitaisi tehda ja poikkeaako se maaritetyista standardeista. Mer-
kit voivat ilmaista esimerkiksi: mihin tavara kuuluu, montako kappaletta se sisal-

taa, mika on tyon tila ja miten ty6 suoritetaan. (7, s. 37.)

Jokapaivaisesta elamasta esimerkkinad toimivat muun muassa liikennevalot ja lii-
kennemerkit. Liikennemerkit eivat aina edellyta niihin syvallistd perehtymista,

vaan sen merkitys on paateltavissa yksinkertaisista vareista ja kuvista. (4, s. 152.)

Tavaroiden varastointipaikan maarittelyssa keskitytaan, etta eniten kaytettavat
tavarat olisivat helpoiten saatavilla. Helposti rikkoutuvat laitteet varastoidaan si-
ten, etteivat ne kolhiinnu, naarmuunnu tai ruostu pilalle. Mikali tuotanto painottuu
sarjatuotantoon, tytkaluja voidaan jarjestella tyOvaihekohtaisesti. Yksittaistuo-
tannossa samanlaiseen tyohon sopivat tydkalut sailytetddn samassa paikassa.
(7,s.38))

Varastointipaikkojen visuaalisilla merkintatavoilla, kuten osoitelapuilla, lattiamer-
kinnailla, varjokuvilla ja numerokoodauksilla, voidaan helpottaa oikean varastoin-
tipaikan l6ytamista. Tavaroiden etsimiseen kuluvaa aikaa voidaan pienentda sa-
maa johdonmukaista koodausmenetelmaa kayttaen. TyOkalujen merkinndissa
voidaan kayttaa tydkalunumeroa. Tyokalunumeron avulla voidaan varmistua, etta
varastopaikka kuluu oikealle tydkalulle. Numeroinnissa voidaan kayttdd apuna
valmistettavan tuotteen numerointia, jossa tytkalua kaytetaan. Tavaran ja varas-
tointipaikan valilla on myds oltava selkea yhteys. Jarjestyksen takaamiseksi va-

rastointipaikat dokumentoidaan, jotta yllapitamista voidaan valvoa. (7, s. 38 - 40.)
2.4.3 Siivous

5S-menetelman kolmantena vaiheena on alueen siivoaminen. Jarjestelyn ja erot-
telun jalkeen on tarkeéaa, etta paikat pidetddn puhtaana. Siisteys on suoraan ver-
rannollinen tyon laatuun, silla polyiset ja likaiset tilat voivat altistaa tyontekijan ja
laiteet virheille. Liséksi yleinen puhtaus parantaa kokonaisvaltaisesti ty6oloja ja
yleista viihtyvyyttad. Puhtaanapidolle on tarkeda asettaa yhteiset toimintaohjeet ja
tavoitteet, joissa maaritelladn ajankohdat ja tydalueet. Siivoamisen edellytyksena

ovat asianmukaiset siivousvalineet. Valineiden tulee olla helposti saatavilla, jotta
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siivoaminen voidaan suorittaa mahdollisimman nopeasti ja ilman suurta ponnis-
telua. (7, s. 50 - 51.)

Siivoaminen on myds tarke& osa koneiden kunnossapitoa. Saanndllinen puhtaa-
napito lisaa laitteiden kayttoikaa ja samalla se takaa parhaan mahdollisen laadun.
Siivoamisen ansioista mahdolliset 6ljyvuodot tai muut vauriot on helpompi ha-

vainnoida. (6.)
2.4.4 Standardointi

Standardoinnin tarkoituksena on yllapitaa ja tukea sortteerauksessa, systemati-
soinnissa ja siivouksessa tehtyja paatoksia. Vakiomenetelmista syntyy standar-
deja, joiden mukaan tyontekijat toimivat. Tehokkaisiin ja ergonomisiin tyopistei-
siin laaditaan toimintasuunnitelma, joka yllapitaa sen siisteytta ja kunnossapitoa.
(7,s.76 - 78; 8.)

2.4.5 Seuranta

Seurantavaihe on jatkuva, minka takia se on usein 5S-projektin haastavin osa.
Tassa vaiheessa omaksutaan kehitettyjd toimenpiteitd ja sovellettuja menetel-
mi&, joita on luotu. Seurantavaiheessa tarkkaillaan tyontekijéiden toimimista
maaritellyssa roolissaan. Mikali toteutuminen ei ole vaaditulla tasolla, huolehdi-
taan, etta tyontekija koulutetaan oikeisiin tydtapoihin. Jotta 5S-menetelma ei jaa
vain lyhytaikaiseksi projektiksi, on huomioitava, ettd myos yrityksen johto osallis-
tuu ja on aktiivinen sen yllapitamisessa. Kommunikoinnin yll&pitaminen on osa
aktiivisuutta, joten on erittéain tarkea pitaa ylla keskusteluyhteys yrityksen johdon
ja tyontekijoiden valilla, jotta valtytddn taantumista vanhalle tasolle. (7, s. 76 —
78.)

Uusien toimintatapojen tueksi otetaan kaytt6én seurantatytkaluja, joiden avulla
voidaan havaita poikkeamia ja mahdollisia ongelmia. Seurantatytkaluna voidaan
kayttda esimerkiksi siivousindeksia, jolla mitataan toteutunutta siisteytta standar-
doidussa tyodpisteessa. Mikali seurannassa havaitaan muutoksia, niihin puutu-
taan heti, jotta ongelma ei paase kasvamaan liian suureksi. Johdon osallistumi-

nen tarkastuksiin on valttamatonta, jotta koko organisaatio pysyy ajan tasalla 5S-
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menetelman toimivuudesta. Tarkastustiheys maaritellaan tarkastuskayntien yh-
teydessa. Tulokset asetetaan nakyville yleiselle paikalle kuten taukohuoneeseen,

jotta kaikki voivat havaita 5S-menetelméan toteutumisen. (8, s.4-5; 9, s. 4.)
2.5 Motivaatio

Motivaatio tarkoittaa ihmisen sisdista tilaa, joka saa sen tekemaan ja yllapitaa
omaa toimintaa. Motivaation katsotaan vaikuttaneen siihen, minkéalaisia valintoja
yksilo tekee ja miten se kayttaytyy eri toiminta- ja kayttaytymisvaihtoehtojen va-
lilla. (10.)

Yhden luokittelun mukaan motivaatio voidaan jakaa sisdiseen ja ulkoiseen moti-
vaatioon (10). Sisdinen motivaatio tarkoittaa henkilon sisdistd innostumista ja
omatoimista suorittamista. Henkild on motivoitunut tekemaan tyota tai kaymaan
harrastuksessa omaehtoisesti ilman ulkopuolisia vaikutteita. Ulkoinen motivaatio
syntyy, kun toiminta on irrallista sen hetkisesta tekemisesta. Henkil6 tarttuu ulko-
puolisen palkkion tai pelotteen takia kyseiseen tehtavaan. Tassa tilanteessa mo-

tivaation lahde ei ole 1&htGisin tekijasta, vaan ulkoisesta vaikutteesta. (11, s. 25.)

Sisaisen motivaation méaritelmé&é voidaan ajatella itsemé&aaraytymisteorian (Self-
Determination Theory) mukaan siten, etta sisaisesti motivoituneemmat tyénteki-
jat voivat tydyhteisdssa paremmin ja kykenevat nain ollen tehokkaampaan tyon
tekemiseen. Takeda ym. mukaan motivaatio voidaan jakaa kolmeen p&dosaan:
amotivaatioon (Amotivation), ulkoiseen motivaatioon (Extrinsic motivation) ja si-

saiseen motivaatioon (Intrinsic  motivation) (kuva 3). (12, s. 3.

Representation of motivation in self-determination theory (SDT)
S Intrinsi
Amotivation t. 2
motivation
N A4
Intrinsic
motivation

& External Introjected Identified Integrated
Regulation Regulation Regulation @

Considered Controlled Considered Autonomous
Types of Motivation Types of Motivation

Extrinsic
motivation

>

More self-determined

KUVA 3. Sisdisen motivaation kuvaus itsemaaraytymisteoriaan perustuen (12, s.
3)
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Ulkoinen motivaatio jaottuu Takeda ym. mukaan neljdédn osaan. Osat ovat ulkoi-
nen kontrolli (External Regulation), jonka esimerkkina toimivat palkitseminen ja
rangaistus. Sisaistetty kontrolli (Introjected Regulation) on tila, jossa motivaatio
on keskittynyt hapean tai ulkoisen paineen valttamiseen. Sisaistetty motivaatio
(Identified Regulation) tarkoittaa tavoitekeskeistd motivaatiota, jossa tahdataan
asetettujen arvojen mukaiseen toimintaan. Sisasyntyinen motivaatio (Integrated
Regulation) eli luontainen motivoituminen tarkoittaa henkil6a, joka haluaa oma-
ehtoisesti toteuttaa kiinnostuksen kohteitaan. Tamé johtaa siséiseen motivaati-
oon. (12, s. 3))

Kuvassa 3 esitetyssd kaaviossa omaehtoisuuden lisaantymista kuvaa ala-
laidassa oleva nuoli, joka havainnollistaa omaehtoisuuden merkitysta sisaisen
motivaation lisagjand. Voidaan tulkita, ettd vapaus oman toiminnan toteuttami-

seen kasvattaa sisaisen motivaation kehittymista. (Kuva 3.) (12, s. 3.)
2.5.1 Ulkoisen palkitsemisen vaikutus sisaiseen motivaatioon

Ledford, Gerhart ja Fang vertailevat artikkelissaan useita tunnettuja motivaatio-
teorioita, joissa arvioidaan ulkoisen palkkion vaikutusta sisdiseen motivaatioon.
General Interest Theoryn mukaan tyon merkitysta voidaan korostaa ulkoisen
palkkion avulla. Palkkio viestittaa tehtavan suorittamisen tarkeytta luoden tyélle
symbolisen arvon. Selkeasti rajatut tavoitteet palkkion saavuttamiseksi kasvattaa
pitkalla aikavalilla sisdistd motivaatiota enemman kuin epatarkat ty6standardit.
(13, s.21.)

2.5.2 Muutosprosessi

Gousen artikkelissa kuvatun Kiubler-Rossin teorian mukaan kehityskayra alkaa
shokkireaktiolla, jolloin tieto muutoksesta otetaan vastaan. Muutoskayran mu-
kaan ihminen alkaa kieltdmaéan tapahtunutta, mutta lopulta huomataan, etta muu-
tos on todellinen, joka johtaa motivaation laskuun. Uusien kokemuksen mydta
ihminen hyvaksyy muutoksen, mika johtaa sitoutumiseen toimintatapoihin. (Kuva
4.) (14, s. 355 - 356.)
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Denal Commutment

Moral and competence

Bargaiming Acceptance

Depression

Time

KUVA 4. Kibler-Rossin kehityskayrassa on kuvattu ihmisen emotionaaliset vai-
heet ajanfunktiona (15, s. 201)

2.6 Teorian yhteenveto

Lean-ajattelua sovelletaan usein hyvin pintapuolisesti pelkastaan tehokkuuden ja
tuottavuuden parantamiseen. Ajattelutapa ei keskity kuitenkaan pelkastaan yksit-
taisiin prosesseihin, vaan koko yrityksen toimintaan. ldeana on luoda vahva si-
sdinen yhteiso, joka sitoo jokaisen henkilon osaksi organisaatiota. Lean ei ole
pelkka tehokkuuden parantamisen tyGkalu, vaan sita voidaan pitaa yrityksen filo-

sofiana. (4.)

Lean-ajattelulla pyritddn tuotannon tehostamiseen, lapimenoaikojen lyhenemi-
seen ja asiakas- ja tuottajatyytyvaisyyden maksimointiin. Hukkien poistaminen on
yksi leanin perusajatuksista. Ylimaaraisten ja aikaakuluttavien toimintojen karsi-
minen nopeuttaa tuotannon virtausta, minka ansioista tahtiajat ja tuotannon te-

hokkuus paranevat. (3.)

Yksi leanin ty6kaluista on 5S, jonka avulla tuotannon tehokkuutta parannetaan
viisivaiheisen kehitysprosessin avulla. 5S-menetelméan tarkoituksena on kehittaa
tyon suorittamiselle sopiva tyétila, joka parantaa tehokkuutta, laatua ja turvalli-

suutta. Jarjestyksesséa otetaan huomioon yhteisten toimintatapojen luominen ja
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niiden yllapitaminen. Seurantaa suoritetaan saannollisesti esimerkiksi siisteysin-
deksin ja 5S-arvion avulla. Lean-ajattelun mukaan koko henkiléston sitoutuminen
osaksi organisaatioita on tarke&a, jotta 5S-menetelmassa laadittu jarjestys ja yl-
l&pito voi olla mahdollista. (6; 8, s. 4 - 5.)

Motivaation huomioiminen uusien toimintatapojen rakentamisen yhteydessa on
tarkeaa. Sisainen motivaatio johtaa omaehtoiseen tekemiseen ilman ulkoista pai-
nostusta. Ulkoisen motivaation kayttamista voidaan pitaa tyontekijalle symboli-
sena kannustimena, joka motivoi ahkeraan ja maaratietoiseen tydskentelyyn.
(13,s.21.)
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3 5S-MENETELMAN SOVELTAMINEN ASENNUSKALUSTOSSA

Tassa opinnaytetyossad kolmeen asennuskalustoon sovelletaan lean-ajattelun
yhta tyokalua, 5S-menetelméad, jonka avulla tyon laatua ja tahtiaikaa saadaan
parannettua. Projekti aloitetaan tyon tutkimuksella, jonka aikana havainnoidaan
asennuskaluston nykytilaa. Havaintojen pohjalta asennuskalustoa kehitetaan te-
hokkaammaksi ja laatua lisdavéaksi. Asennuskalustoon luodaan yhtenaiset stan-

dardit ja seurantamenetelmat, joiden avulla toimintaa voidaan johtaa.
3.1 Tyon tutkimus

5S-projekti aloitettiin tydn tutkimuksella. Tyon tutkimuksessa kartoitettiin asen-
nuskaluston lahtotilanne ja seurattiin sen kayttoa tydolosuhteissa. Tutkimuksessa
pyrittiin saamaan aineistoa lahtotilanteessa mahdollisimman usealta asentajalta,
jotta oikeisiin ongelmakohtiin osattiin puuttua. Seurantajakson aikana asentajia
haastateltiin tyon tekemisessa ilmenevista tyokalu- tai materiaalipuutoksista.
Haastatteluissa havaittiin, ettei tytkaluja juurikaan puuttunut, vaan ongelmaksi
huomattiin sellaisten rakennusmateriaalien ja tydkalujen suuri maara, joilla ei ollut
selkeda varastopaikkaa. Taméa johti tilanteisiin, jossa aikaa hukkui yksittaisten

tyokalujen ja rakennustarvikkeiden etsimiseen.

Asennuskalustoja verrattaessa toisiinsa havaittiin, etta sisatilat olivat osittain eri-
laiset. Merkintojen puutteellisuuden vuoksi tytkalut ja tarvikkeet olivat asentajan
itse parhaaksi maarittelemassa paikassa. Tama johti siihen, etta tyotasot olivat

taynna tavaroita, jotka hidastavat tyon tekemista.
3.2 Kiinnityskomponenttien varastointi

Kiinnityskomponenttien varastointi oli toteutettu asennuskalustoon 2-laatikkojar-
jestelmalld, jonka tehtdvana oli toimia ruuvipakin tayttovarastona. Kiinnityskom-
ponenttien varastointimdarad asennuskalustossa oli tarpeettoman suuri, paava-
rastointi paatettiin jattaa toimipisteille. Varastointi muutettiin kahteen ruuvipakkiin,
minka ansioista asennuskaluston tilaa saatiin tehokkaampaan kayttoon. (Kuva
5.)
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50 50kpl yleisruuvi 5X100mm 200KPL yleis 6x150 56;\

KUVA 5. Kiinnityskomponenttien varastointitapa ennen ja jalkeen

Kiinnityskomponenttien kulutus viikkokohtaisesti arvioitiin uudelleen, missé ha-
vaittiin, etté joidenkin tarvikkeiden osalta moduulirasiat ovat liilan suuria. Pienem-
pid moduulirasioita lisattiin, jonka ansioista varastopaikkojen maaraa saatiin lisat-
tya tarpeeksi suureksi. Joidenkin sailytysrasioiden kohdalla néhtiin tarpeelliseksi
piirtdd maksimi tayttéraja, jonka mukaan taydennys toteutetaan. Ruuvipakin
eduksi nahtiin sen kompakti pieni koko, joka mahdollistaa sen siirtdmisen lahelle

asennettavaa kohdetta nopeuttaen asentamiseen kuluvaa aikaa.

Haasteeksi koettiin, etta ajan saatossa jokainen ruuvipakki tulee nayttamaan si-
saiseltd jarjestykseltdéan erilaiselta. Ruuvipakkia paatettiin muokata visuaalisem-
maksi lisdten jokaisesta varastoitavasta komponentista kuva moduulirasian kyl-
keen ja ruuvilaatikon pohjaan (kuva 6). Komponenttikuvat helpottavat asentajaa
jarjestyksen yllapitamista tyon aikana ja taydennyksen toteuttamista toimipis-

teella.

KUVA 6. Ruuvipakin uusi jarjestys
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3.3 Tyokalu- ja terdhylly

Asennuskaluston sisatilan varastomerkintdja oli aiemmin toteutettu, mutta varas-
topaikat olivat hyvin vaillinaiset. Aiemmin terat varastoitiin samassa hyllyssa ty6-
kalujen kanssa. Tama loi sekavuuden tuntua ja asennuskaluston tdydentaminen

osoittautui aikaa vievaksi. Terille paatettiin rakentaa yhteinen sailytyshylly, josta

taydennys sujuu mahdollisimman nopeasti (kuva 7).

KUVA 7. Uusi teréhylly

TyoOkalujen varastopaikkoihin rakennettiin valijakajat, jotta jokaisella tydkalulla on
oma paikkansa. Jakajien tehtdvana on luoda selkeaa jarjestysta varastoitaville

tyokalulle. (Kuva 8.)

KUVA 8. Tyodkaluhylly ennen ja jalkeen

Asennuskalustossa olevaan lampokaappiin luotiin uudet varastopaikat. Kaappiin
rakennettiin tilanjakaja, jolla luotiin osoitetut varastopaikat. Varastopaikan etulai-

taan kirjoitettiin tuotteen nimi ja sen varastoitava maara. (Kuva 9.)
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KUVA 9. Lampdkaappi varastopaikkojen luomisen jalkeen

3.4 Jatteiden kuljetus

Asennuskaluston jatteiden kuljettaminen oli toteutettu jokaisen asentajan koh-
dalla eri tavalla. Jatteet tulisi kiinnittd& autoon siten, etteivat ne paase likkumaan
ja siten luo turvallisuusriskid. TAman myota paadyttiin siihen, ettéa rakennetaan
tukeva metallikehikko, joka pitda erikokoiset materiaalit omassa tilassaan. Tur-
vallisuuden takaamiseksi jatteet kiinnitetaan kiristysliinalla metallirunkoon, jotta
tavara ei paase likkumaan. Suuren purkujatteen lisaksi perétilaan pitaa sijoittaa
jatesakkeihin keratty pienikokoisempi roska. Varastoinnin pitda onnistua siten,
etteivat jatesakit rikkoontuisi ja pyorisi vapaana. Kaytannollisyyden takia roskat
paadyttiin sijoittamaan 360 litran jateastiaan. Pydrien ansioista jatteiden keraa-
minen onnistuu suoraan jateastiaan ilman valikerailya jatesakkeihin. TA&mé no-

peuttaa siivoamiseen kuluvaa aikaa ja vahentaa jatesékkien kulutusta. (Kuva 10.)
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KUVA 10. Paivitetty jatteidenkuljetusosasto
3.5 Kannakejigi

Varastopaikkojen liséksi asennusmukavuuteen ja -nopeuteen haluttiin saada ke-
hitysta. Yksi kehityskohteista oli kolmiokannakkeiden valmistusprosessi. Kannak-
keiden valmistukseen suunniteltiin asennuskalustoon integroitava jigi. Jigi mah-
dollistaa erikokoisten kannakkeiden kokoamisen ergonomisessa tydasennossa.
Kolmiokannakkeiden rakentamisessa on olennaista, etta kolmion yksi kulma on
90 astetta. Jigin ansioista kulma muodostuu painamalla L-profiili kiinni ala- ja si-

vuvasteisiin. (Kuva 11.)
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KUVA 11. Kolmiokannakkeiden valmistamiseen kaytettava jigi

Jigin lisdksi asennuskalustoon rakennettiin varastopaikka maaramittaan leika-
tuille L-profiileille, joita kaytetaan kannakkeiden valmistuksessa (kuva 12). Ta-
man ansioista L-profiilien leikkaamista kenttdolosuhteissa saatiin vahennettya,
joka johtaa asennusajan nopeutumiseen. Sailytysputket on leikattu L-profiilin mit-
taan, minka tarkoituksena on estaa erimittaisten L-profiilien tdydentaminen vaa-

riin putkiin. Ylitaydentamisen estamiseksi putken koko toimii rajoitustekijana.

REIKARAUTA 15KPL/KOKO

KUVA 12. L-profiilin séilytysputket
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3.6 Materiaalilistan paivittdminen

Asennuskalustosta oli olemassa tarkka materiaalilista, jonka mukaan asennus-
kalusto taydennettiin. Taydennyslistasta poistettiin tarpeettomiksi osoittautuneet
kiinnitystarvikkeet ja lisattiin uusia ty0- ja turvallisuusvalineita. Lopuksi tarvikkei-

den maarat paivitettiin nykyhetkisten tarpeiden mukaisiksi.
3.7 Siisteysindeksi

Yhdeksi tavoitteiden ja tehokkuuden mittariksi asetettiin siisteysindeksi. Siis-
teysindeksilla tarkkaillaan asennuskaluston jarjestystd, joka vaikuttaa tyoskente-
lynopeuteen, tyon laatuun ja siisteyden yllapitamiseen. Siisteyskierroksella tar-

kastetaan, onko asennuskalusto sovittujen standardien mukainen.

Siisteyskierroksessa asennuskalusto jaettiin varasto- ja tydalueisiin, jotta kierrok-
sen auditoinnista saadaan mahdollisimman looginen ja nopeasti tarkastettava.
Siisteysindeksi mitataan aina tyoviikon paatteeksi, jolloin asennuskalusto on tay-

dennetty, siivottu ja huollettu.

Seurantavaiheessa on oleellista, etta yrityksen johto sitoutuu suorittamaan audi-
tointeja. Tama todettiin haasteelliseksi, koska kaikilla tyontekijoilla ei ollut varsi-
naista toimipaikkaa. Siivouskierroksesta tehtiin ohjevideo, jonka mukaisesti asen-
taja kuvaa asennuskaluston viikon paateeksi. Videontarkastelun ansiosta 5S-

seurannan suorittaminen ei ole toimipaikkasidonnainen.

Arvion tulokset lasketaan kultakin asentajalta yhteen, minkd pohjalta lasketaan

yhteinen keskiarvo. Tama julkaistaan viikoittain tyontekijéiden nahtaville.
3.8 Palkkiojarjestelma

Projektin alkuvaiheessa 5S-menetelman haastavimmaksi osaksi koettiin seu-
ranta ja sen yllapito. Uusien toimintatapojen kayttdonotossa asentajien motivaa-
tion kehittymista haluttiin paremmaksi. Motivaation luomiseksi yritykseen suunni-
teltiin palkkiojarjestelmé&. Palkkiojarjestelman tarkoituksena on kannustaa asen-

tajaa tehokkaaseen, mutta myds laadukkaaseen tydskentelyyn.
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Jarjestelmassa on kolme arvioitavaa kohtaa, jotka ovat siisteysindeksi, reklamaa-
tioiden maara ja kerralla valmistuneet kohteet. Yhden palkkion mittausjakso on
20 asennusta. Palkkion l[ahtbsummana on 400 €, jonka suuruuteen vaikuttavat
siisteysindeksi, reklamaatioiden méara ja kerralla kuntoon tulleet kohteet.

3.8.1 Siisteysindeksi

Siisteysindeksi on yksi palkkion kertoimista. Siisteysindeksin on oltava yli 50 %,
jotta palkkiota voidaan maksaa. Mikali arvo ylittda 98 %, kertoimeksi tulee 1,1.
Siisteysindeksi mitataan jokaisen tyoviikonpéaatteeksi. Palkkion laskemisessa sii-
vousindeksista otetaan kahdenkymmenen asennuksen aikana mitattujen viikoit-
taisten siisteysindeksiarvojen keskiarvo. Siisteysindeksin kerroin maaraytyy tau-

lukon 1 mukaisesti.

TAULUKKO 1. Siisteysindeksin kerrointaulukko

<50 % 0
50 % - 98 % 0,5-0,98
298 % 1,1

3.8.2 Reklamaatiokerroin

Reklamaatioiden maaréaa lasketaan asentajan henkilokohtaisella tasolla. Rekla-

maatioiden maara vaikuttavat palkkioon taulukon 2 mukaisesti.

TAULUKKO 2. Reklamaatioméaarien kerrointaulukko

Reklamaatioiden maara (kpl) Kerroin
0-1 1

2-3 0,5

>4 0

3.8.3 Kerralla valmistuneiden kohteiden kerroin

Kerralla valmistuneet kohteet tarkoittavat asennuksia, jotka valmistuvat asennus-
aikataulun mukaan laaditussa ajassa. Kerralla valmistuneet kohteet vaikuttavat

palkkiokertoimeen taulukon 3 mukaisesti.

28



TAULUKKO 3. Kerralla valmistuneiden kohteiden kerrointaulukko

Kerralla kuntoon tulleet kohteet (kpl) Kerroin

20 1
19 0,7
17-18 0,4
<16 0

Palkkiojarjestelman malliesimerkissa asentajan palkkioon huomioitavat kertoimet
otetaan viime 20 asennuksen ajalta. Laskettavat arvot ovat taulukon 4 mukaiset.
Arvojen kertoimet toimivat palkkiosumman kertoimena, mitka vaikuttavat koko-

naispalkkion suuruuteen (kaava 1).

TAULUKKO 4. Palkkion malliesimerkin arvot kahdenkymmenen asennuksen

ajalta

Kerroin

[SIEIESRGESIGN  95%| 0,95

Reklamaatioiden maara

(kpl) 1 1

Kerralla kuntoon (kpl) 19 0,7

0,95%1%0,7 %400 € = 266 € KAAVA 1

Laskukaavan mukaan annetuilla arvoilla asentaja saisi 266 € suuruisen palkkion.
3.9 Henkildston 5S-koulutus

Henkildston koulutus koostui lean-ajattelun teoriapaketista, paivitetyn asennus-
kaluston tutustumisesta ja palkkiojarjestelman toiminnasta. Teoriaosan tarkoituk-
sena oli lisata tyontekijoiden lean-tietoisuutta ja auttaa ymmartamaan projektissa
tehtyja ratkaisuja. Asennuskaluston muutokset kaytiin [api ja tyontekijat perehdy-
tettiin uusiin toimintatapoihin. Asentajille havainnollistettiin 5S-menetelman mer-
kitystd 5S-pelin muodossa, jossa kaikki viisi kehitysvaihetta kaytiin 1&pi. Viimei-
simpana tyontekijoille esiteltiin uusi palkkiojarjestelma. Palkkiojarjestelman ta-

voitteisiin ja toimintaperiaatteeseen tutustuttiin malliesimerkkien avulla.

29



3.10 Tyon tulokset

Asennuskalustosta poistettiin kaikki ylimaaraiset tyokalut ja rakennusmateriaalit,
jonka pohjalle luotiin 5S-menetelman mukaisesti jokaiselle tydkalulle ja tarvik-
keelle oma paikka, jotta siisteyttd, jarjestysta ja sen yllapitdmistad on mahdollista
toteuttaa vaivatta. Varastointimenetelmia kehitettiin luomalla kompakteja ja sel-
keita varastohyllyja ja tilanjakajia merkkausteippeja hyddyntéen. Kiinnityskompo-
nenttien varastopaikka siirrettiin liikuteltaviin pakkeihin, joiden ansioista asennus-
kaluston tilaa saatiin paremmin kayttoon. Jatteiden kuljetukseen rakennettiin va-

rastointitelineet, jolloin jatteiden kuljettaminen ja purkaminen helpottuivat.

Asennuskaluston sisdinen jarjestys ja yleisilme muuttuivat selkeammaksi. Visu-
aalisten merkintatapojen ja vakioitujen varastopaikkojen myé6ta tyon tekeminen ja
paivittdinen kunnossapito on sujuvampaa. Siisteysstandardien luomisen ansi-

oista tyoturvallisuus ja -ergonomia paranivat.

5S-menetelman seurantavaihetta pystytaan suorittamaan aktiivisesti siivousin-
deksia mittaamalla. Kehityskayraa seuraamalla pystytaan havainnoimaan aiem-
min toteutuneita tuloksia. Ensimmainen siisteysindeksi mitattiin 1.4.2020, jolloin
tulokseksi saatiin 77 %. Tavoitteeksi asetettiin 95 %, joka saavutettiin jo toisen
asennusviikon jalkeen. Siivousindeksin kehitys osoittautui nousujohteiseksi ja py-

Syi asetetuissa tavoitteissa. (Kuva 13.)
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KUVA 13. Siivousindeksin kehittyminen neljan ensimmaisen viikon aikana

Viikoittaiset siivoustarkastukset ovat taanneet sen, ettd asennuskalusto kaydaan
lapi joka viikko. Puutteet havaitaan helposti ja tdydennys on néin ollen helppo
suorittaa. Siivoustarkastusten myota asennuskalustoon ei paase kertymé&an tar-

peetonta tavaraa.

Lean-ajattelun tapaan 5S-projektin tavoitteena on sitouttaa ja aktivoida henkildsta
jatkuvaan parantamiseen. 5S-projekti on innostanut tyéntekijoita tarkkailemaan
tyontekoaan ja sen myota kehittamaan asennuskalustoa entisestaan. Lean-ajat-
telun mukaisesti asentajien aktiivisuudessa on havaittu positiivista muutosta, joka
edesauttaa heidan tydtehokkuuttansa, motivaation syntymista ja 5S-jarjestelman

kehittymista.

5S-menetelmé on vaikuttanut yrityksen muuhun toimintaan positiivisesti. Projek-
tin myodta myds muihin tydpisteisiin on sovellettu 5S-menetelmaa. Visuaalisesti
havaittavat muutokset ovat heréattaneet paljon ajatuksia ja tulevaisuuden kehitys-
ideoita. Voidaan todeta, ettd 5S-tietoisuutta parantamalla ja konkreettisia muu-
toksia ndkemalla yrityksen henkildstd on innostunut kehittdmaan omaa toimin-

taansa lean-ajattelun mukaisesti.
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4 YHTEENVETO

Opinnaytetyossa sovellettin 5S-menetelmaa asennuskaluston kehittamiseen.
Tavoitteeksi asetettiin, ettd asentajat pystyisivat suorittamaan tyénsa ennalta laa-
ditussa viikkoaikataulussa. Tydaikojen vaihtelut aiheutuivat asennuskaluston
epasiisteydesta, joka johti tyOkalu- ja tarvikepuutoksiin. Tarkoituksena oli kehittaa
asennuskalustoa tehokkaammaksi standardoidun jarjestyksen, visuaalisten mer-
kintatapojen ja seurantatytkalujen avulla. Opinnaytetyon yhtena mittarina toimii

siivousindeksi, jolla havainnoidaan asennuskalustossa toteutunutta jarjestysta.

Tyon teoriaosassa kasiteltiin lean-ajattelua, joka on Toyotan tuotantofilosofian
yksi tunnetuista opeista. Teoriaosassa painopiste asetettiin lean-ajatteluun ja 5S-
menetelmaan. Teoriassa kasiteltin motivaation teoriaa, koska yksi tutkimusna-
kokulmista oli tyontekijoiden motivaation kehittaminen paremmaksi uusien toi-
mintamallien kayttdonotossa. Lean-teorian opit auttoivat ymmartamaan tyonteki-
jéiden aktivoimisen ja johdon sitoutumisen merkityksen. Kehitysideoiden luomi-
nen ja halu jatkuvaan parantamiseen kasvoivat selkeasti opinndytetyon ede-

tessa.

5S-menetelman vaikutukset asennuskalustoon olivat huomattavat, mutta lopulta
jarjestyksesta sen yllapidosta huolehtivat tyontekijat. On siis tarkeaa, etta asen-
tajat ja asennuspaallikét ymmartavat leanin ja 5S-menetelman idean ja nakevat
sen edut merkittaviksi. 5S-projekti on kehitystyd, joka ei ole koskaan valmis. Sen
vuoksi on tarkeaa, etta tyontekijoiden ja yrityksen johdon véalinen kommunikointi
on aktiivista. Keskusteluyhteyden luomisessa ja avoimuudessa havaittiin tuloksia
jo ensimmaisten seurantaviikkojen aikana, kun kehitysideoita alkoi tulemaan

asentajilta entista aktiivisemmin.
4.1 Motivaation huomioiminen osana 5S-projektia

Yhtena tarkeéna osana 5S-projektin suorittamista koettiin tyéntekijdiden motivaa-
tioon vaikuttavien tekijoiden kehittdminen paremmiksi. Uusien toimintatapojen
kayttbonotto voi aiheuttaa muutosvastarintaa, jos kehitettyja asioita ei nahda jar-
keviksi. 5S-projektin teoriassa puhutaan hyvien ja tehokkaiden ty6olojen luomi-

sesta. Tama on suoraan yhteydessa tyontekijan motivaatioon. (7, s. 7.)
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Visualisointi, siisteys ja yhteiset pelisd&dnnét ovat merkittdva osa tyémukavuutta,
joka puolestaan lisdéa tyontekijan motivaatiota. TAma otettiin huomioon opinnay-
tetyon toteutuksessa siten, ettd muutoksista tehtiin mahdollisimman helposti |&-
hestyttavia. Uuden luominen pidettiin yksinkertaisena ja pyrittiin selkeisiin ja loo-
gisiin ratkaisuihin. Opinnaytetydssa pyritaan tyontekijalahtdiseen ajattelutapaan,
jossa tarkoituksena on luoda mahdollisimman ergonomiset ja puutteettomat ty6-

olosuhteet.

Tyontekijoiden tydolojen parantamisen lisaksi paatettiin luoda palkkiojarjestelma.
Palkkiojarjestelman tehtavanad on motivoida tyontekijaa tehokkaaseen ja tark-
kaan tyon tekemiseen. Palkkiojarjestelma ei saa heikentaa tydntekijoiden perus-

ansioita, vaan sen tarkoituksena on palkita onnistumisista.

Lehtisen mukaan ulkoinen palkkio voi ohjata toimintaa siten, ettéa lopputulokseen
pyritddn mahdollisimman nopeasti (10). Taman vuoksi palkkiojarjestelmaan on
otettu mukaan myds reklamaatioiden maara ja kerralla valmistuneet kohteet,

jotka sitovat tyontekijan tehokkaaseen, mutta myoés laadukkaaseen tyohon.
4.2 Tulosten arviointi

Opinnaytetyon keskeisena konkreettisena tuloksena oli 5S-menetelmén avulla
uudelleen jarjestetty asennuskalusto. Jarjestely paransi varastoitavien tavaroi-
den materiaalien hallintaa. Asennuskaluston materiaaliseuranta on visuaalisesti
nahtavissa ja sen taydentdminen on nain ollen helppoa ja nopeaa. Jatteiden ja
rakennusmateriaalien kuljettamiseen tarkoitettu tila rakennettiin uudelleen, mika
puolestaan parantaa tyoturvallisuutta ja nopeuttaa auton purkamista ja taydenta-

mista.

Asennuskalustoon luotiin siisteysstandardit, joiden toteutumista mitataan siis-
teysindeksilla. Tavoitteeksi asetettiin 95 %, joka saavutettiin jo toisella seuranta-
viikolla (kuva 13). Kehitys osoittautui oletettua paremmaksi, mika yllatti positiivi-
sesti. Palkkiojarjestelma pohjautuu siisteysindeksiin, mika voisi osittain selittaa

indeksiarvojen kovan nousun.
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4.3 Tyon vaikutus tulevaisuuteen

Yritystoiminnan kehittyessa myos 5S-menetelmén tulee kehittyd. Tama haastaa
asentajat ja yrityksen johdon tiiviseen jatkuvaan parantamiseen. Ajan myo6ta
asennuskalustoa otetaan lisdantyvissa maarin kayttoon, joten opinnaytetyd toimii
hyvana pohjana tuleviin 5S-projekteihin. Lean-toiminta ei ole koskaan taydellinen
ja valmis vaan sen toteuttaminen koko yrityksen toimintaan vaatii karsivallisyytta,
avoimuutta ja tietoista motivaation yllapitamista. Tyon aikana yrityksen johto in-
nostui lean-ajattelun ja 5S-menetelméan toteuttamisesta my6s muuhun toimin-
taansa. Tama johtaa pitkalla aikavalilla kilpailukyvyn ja yritystoiminnan parantu-

miseen.
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