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Taman opinnaytetydn aiheena oli 5S-menetelman kayttdonotto koneistamolla.
Tyon keskeisimpana tavoitteena oli tunnistaa ja eliminoida tuotannon henkilokun-
nan paivittdisen tyonteon aikana esiintyvaa arvoa tuottamatonta toimintaa, eli
hukkaa. Opinnaytetyon tarkoituksena oli tyon tuottavuuden parantaminen orga-
nisoimalla ja standardisoimalla tuotantotiloja tyonteon kannalta toimivammaksi
kokonaisuudeksi. Tyon toimeksiantajana oli Tormets Oy, jonka koneistusosas-
tolle opinnaytetyo toteutettiin kevaalla 2020.

Opinnaytetyon aikana tutkittiin Toyotan tuotantofilosofiaa ja siihen pohjautuvaa
Lean-kirjallisuutta seka 5S-menetelmaa, joka on yksi taman ajattelutavan keskei-
simpia tyokaluja. Perehtymisen jalkeen opittua teoriatietoa kaytettiin apuna ko-
neistamon tuotantotilojen suunnittelussa seka toteutuksessa. Tavoitteena oli va-
hentad esimerkiksi materiaalien, tydkalujen sekd muiden tavaroiden jatkuvaan
etsimiseen seka siirtelyyn kaytettya aikaa.

Opinnaytetyon tuloksena luotiin 5S-menetelman mukainen mallityopiste seka kir-
jallinen ohjeistus tyopisteen luomiseksi. Saavutetun tilan yllapitamiseksi laadittiin
erillinen havaintolomake, jonka avulla menetelmaa kyetaan yllapitamaan ja ke-
hittdmaan edelleen. Muut toteutetut kohteet valittiin yhteisilta alueilta, jotta ne tu-
lisivat tehostamaan koneistamon jokaisen tyOntekijan paivittaista tyontekoa.
Naista alueista toteutettiin 5S-vaiheiden mukaisesti tuotantotilojen varastointihyl-
lyt sek& materiaalivarastot. Toteutusvaiheessa huomioitiin lisaksi muitakin yhtei-
sessa kaytdssa olevia tarvikkeita, joiden sijainnit suunniteltiin ja toteutettiin opin-
naytetyon aikana. Yhteisen turvallisuuden parantamiseksi koneistamon pelastus-
suunnitelmaa paivitettiin vastaamaan tuotantotilojen nykytilaa.

5S-menetelman kayttdédnoton ensimmainen vaihe eteni vallitsevasta koronavi-
ruspandemiasta huolimatta suunnitelmien mukaisesti ja toteutukseen valitut koh-
teet kyettiin saattamaan loppuun. Menetelman kehittdminen alueella jatkuu ja sen
osalta jatkosuunnitelmat ovat luettavissa taman opinnaytetyon lopussa. Tyon
haastavimmaksi vaiheeksi koettiin lajitteluvaihe, joka taytyi suorittaa huolellisesti
onnistuneen lopputuloksen saavuttamiseksi.

Avainsanat Lean, 5S-menetelm3, laatu, hukka
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The subject of this thesis was the introduction of the 5S method in a machining
workshop. The aim of the work was to identify and eliminate non-value-producing
activities, i.e. waste, that occur during the daily work of the production employees.
The purpose of the thesis was to improve work productivity by organizing and
standardizing production facilities into a more functional entity. The thesis work
was commissioned by Tormets Oy and carried out during the spring of 2020.

The theoretical framework of this thesis is founded on Toyota’s production phi-
losophy. In addition, Lean literature as well as the 5S methodology were studied.
Subsequently, the theory was put into practice and used as a foundation in the
design and implementation of the machine workshop production facilities. The
main goal was to reduce the time spent on constantly searching for and moving
materials, tools and other goods.

As a result of this thesis, a model workstation according to the 5S method was
created, as well as written instructions for creating another workstation. In order
to maintain the achieved status, a separate observation form was drafted, which
enables the method to be maintained and developed further. The other imple-
mented projects were selected from common areas, in order to make the daily
work of each employee more efficient. In these areas the storage shelves and
the material inventory were implemented in accordance with the 5S phases.
Other daily needs in common use were also taken in account during the imple-
mentation phase, the locations of needs were planned and implemented during
this thesis. Finally, in order to improve safety at work, the rescue plan for the
machining workshop was updated to reflect the current state of the production
facilities.

Despite the prevailing coronavirus pandemic, the implementation of 5S method
was proceeded according to schedule and the selected targets for implementa-
tion were completed. The development of the method in the selected areas con-
tinues and further plans for it can be read at the end of this thesis. The sorting
stage was experienced to be the most challenging stage of the work, as it had to
be performed carefully in order to achieve a successful result.

Key words Lean, 5S method, quality, loss
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nen opinnaytetyd yrityksemme tuotantotiloihin. Haluan myds kiittaa saamastani
mahdollisuudesta yhdistaa tyo seka opiskelu lapi opintojeni sekd kaikesta saa-

mastani avusta ja tuesta opiskeluiden aikana.

Koen, etta aikaisemmalla tydkokemuksellani Tormets Oy:n palveluksessa on ol-
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minua opintojeni eri vaiheissa.

Torniossa 3.5.2020

Marko Angeria



KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

Lean

5S-menetelma

JIT

Kaizen

Hukka

Yrityksen toimintastrategia, jonka avulla tehokkaan re-
surssien hyddyntamisen ohella myos virtaustehokkuutta
pyritdan kasvattamaan.

Yrityksen prosessien sisaltamien hukkien tunnistami-
seen seka niiden eliminointiin keskittyva viisi vaiheinen
toimintamenetelma.

(Just-in-time) on johtamisfilosofia, joka tahtaa oikea-ai-
kaisuuteen. Kaytetaan tai tuotetaan vain sita, mita tarvi-
taan, milloin tarvitaan seka se maara, joka tarvitaan.

Jatkuvaa parantamista seka kehittdmista kuvaava japa-
ninkielinen vastine.

Arvoa tuottamatonta toimintaa yrityksen, tuotteen tai asi-
akkaan nakokulmasta.



1 JOHDANTO

Taman opinnaytetydn tavoitteena on tydn tuottavuuden parantaminen organisoi-
malla seka standardisoimalla tydymparistda toimivammaksi kokonaisuudeksi.
Tyon toimeksiantajana on Tormets Oy, jonka koneistusosastolle opinnaytetyé to-
teutetaan. Tyossa perehdytaan Lean johtamisfilosofiaan seka 5S-menetelmaan,
joka on yksi taman ajattelutavan tydkaluista. Opinnaytetyd rajataan koskemaan
Tormets Oy:n koneistamon tuotantotiloja ja se toteutetaan 5S-menetelman

avulla.

Aihe opinnaytetyolleni 16ytyi oman tyoni kautta siirryttyani ohjatun harjoittelun jal-
keen esimiestehtaviin kevaalla 2019. Aiheen minulle antoi yrityksemme operatii-
vinen johtaja Antti Valta, joka toimii yrityksemme puolesta ohjaajanani opinnay-
tetyon aikana. 5S-menetelman kayttoonotto toiminnallisena opinnaytetyona sopii
minulle mainiosti, silla tydymparisto seka siella tyoskenteleva henkilokunta ovat
minulle entuudestaan tuttuja. Olen aiemmin tydskennellyt samoissa tuotantoti-
loissa koneistajana yli kymmenen vuotta. Tama helpottaa ongelmakohtien ha-

vainnointia seka tyon suunnittelua huomattavasti.

Kyseessa on vuonna 1969 Tornioon perustettu konepajayritys, joka on vuosien
saatossa laajentunut muutaman henkilon metallisorvaamosta noin 75 henkil6a
tyodllistavaksi moniosaajayritykseksi ja jonka toiminta ylettyy nykyisin muun mu-
assa Kiinaan ja Yhdysvaltoihin. Yrityksessa on havaittu, etta toiminnan laajentu-
essa myos yrityksessa on otettava huomioon tehokkaat toimintatavat. Koettiin,
etta siistimalla ja jarkeistamalld nykyisia toimintatapoja, saadaan muutoksilla ai-
kaan entistd tehokkaammat tydskentelytavat ja samalla luodaan visuaalisesti

miellyttavampi tyoymparisto.

Tyon tarkoituksena on kehittdd nykyisia toimintatapoja niin, ettd muutoksien
avulla saadaan poistettua tarpeetonta ajankayttda tyotehtavien suorittamisen ai-
kana. Tata toteutetaan muuttamalla nykyisia toimintatapoja 5S-menetelman mu-
kaisesti niin, ettd muutoksilla saadaan minimoitua esimerkiksi materiaalien etsi-
miseen, niiden siirtelyyn seka tyokalujen Ioytamiseen kuluvaa aikaa. Lisaksi pilo-
toidaan mallityOpiste vastaamaan 5S-menetelman mukaisia ohjeita seka tehdaan

tarvittaessa tuotantotilojen layout-muutoksia.



2 TORMETS OY

Tormets Oy on torniolainen moniosaava konepajayritys, joka on vuosien saa-
tossa vakiinnuttanut asemansa ja toiminut pitkdan alueensa merkittavimpina ko-
nepajapalveluiden tarjoajana. Samalla se on laajentanut alkuperaista toimi-
alaansa ja kasvattanut henkilostdaan muutaman henkilon metallisorvaamosta

noin 75 henkiléa tyodllistavaksi moniosaavaksi yritykseksi. (Valta 2020.)

Yrityksen toimialaan kuuluu nykyisin koneistuspalveluiden liséksi levy- ja hitsaus-
tyot, huolto- ja kunnossapitopalvelut, putkistourakointi, projektit seka hydrauliik-
kaosaaminen. Suurimman asiakaskunnan muodostavat lahialueen metalli- pa-
peri- seka kaivosyhtididen lisaksi myos puu-, saha- seka energiateollisuuden yri-
tykset. Lisaksi yrityksen toiminta ylettyy ulkomaille mm. Ruotsiin, Belgiaan, Hol-
lantiin, Kiinaan seka Yhdysvaltoihin. (Valta 2020.)

Yrityksen paatuotteina olivat pitkaan erilaiset koneistuspalvelut, korjaustyot seka
varaosien valmistaminen teollisuuteen. Toiminnan laajennuttua nykyisen liiketoi-
minnan kannalta tarkeitda ovat myds huolto- ja hydrauliikkapalvelut, putkistoura-
koinnit, erilaiset terasrakennety6t seka projektien hoito. Tallaisia ovat esimerkiksi
kuljetinprojektien ja putkistolinjojen modernisoinnit seka uudishankkeet. (Valta
2020.)

Tormets Oy koostuu nykypaivana kuudesta eri toimipisteesta Torniossa. Kaikki
toimipisteet sijaitsevat lahella toisiaan Torpin teollisuusalueella. Paatoimipiste si-
jaitsee Verkkotehtaankadulla ja sen yhteydessa toimii koneistamo. Nykyisessa
laajuudessaan yritys kykenee valmistamaan vaativiakin koneita ja laitteita seka
huoltamaan, korjaamaan ja valmistamaan niiden varaosia. Taman mahdollistaa
yrityksen omat hallitilat, monipuolinen konekanta, eri alojen asiantuntijuus seka

osastoiden valinen yhteisty0o. (Valta 2020.)

Tormets Oy:n toimitusjohtajana toimii Kari Rantamaa. Yrityksen operatiivisena
johtajana toimii Antti Valta seka talousasioista vastaavana Tarja Kurttio. Tyon-
johto, suunnittelu, projektitehtavat, huolto- seka hydrauliikan asiantuntijatehtavat
on jaoteltu osastokohtaisesti erikseen yrityksen jokaiselle toimipisteelle. (Valta
2020.)
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2.1 Historia

Yrityksen on perustanut Tornioon Yrjo Hiltunen vuonna 1969, tuolloin nimelld Tmi
Yrjo Hiltunen. Yritys perustettiin Hiltusen omaan autotalliin Tornion Palosaareen.
Vuonna 1971 ensimmaiset toimitilat Torpin alueelle. Vuonna 1976 toiminimi vaih-
tui kommandiittiyhtioksi. Vuonna 1978 toimitiloja laajennettiin, jolloin tuotantotilat
kaksinkertaistuivat ja konekanta kasvoi. Samana vuonna aloitettiin kannatinrul-
lien huolto Outokummulle, tatd huoltotydta jatketaan edelleen. (Tormets Oy
2019.)

Vuonna 1990 Yrjo Hiltunen myi liiketoiminnan tyttarelleen Tarja Kurttiolle ja ha-
nen miehellensa Matti Kurttiolle. Liikevaihto vuonna 1990 oli 340 000 euroa, tyon-
tekijoita 4 henkilda. Vuonna 1992 perustettiin Tornion Metallisorvaamo Oy. Sa-
mana vuonna rakennettiin uudet toimitilat Verkkotehtaankadulle ja hankittiin en-
simmainen CNC-sorvi. Yrityksen nimi muuttui Tormets Oy:ksi vuonna 2000. (Tor-
mets Oy 2019.)

Vuonna 2002 mukaan liittyi Kari Rantamaa osakkaana seka operatiivisena johta-
jana. Vuonna 2003 palveluntarjontaa laajennettiin teollisuuden hydrauliikkapal-
veluihin, sita kautta asiakaskunta laajeni esimerkiksi metsa ja selluteollisuuteen.
Vuonna 2004 avattiin Tormets service huoltohalli, jolloin tarkeimpia asiakkaita oli-
vat Outokummun lisdksi muun muassa Ruukki, Hartwall, ABB, Roxon seka Ke-
min metsayhtiot. Liikevaihto vuonna 2004, noin 4 miljoonaa euroa ja henkilostoa
40. (Tormets Oy 2019.)

Tormets Oy osti Lapmet Oy:n seka Lapmet Montage Oy:n vuonna 2007. Tama
monipuolisti liiketoimintaa seka tuplasi yrityksen henkilostomaaran 80 henkiloon.
Uusina aluevaltauksina yrityksen toimintaan saatiin putkistourakointi, hitsaus
seka levysepantyot. Myos asiakaskunta laajeni entisestaan. Vuonna 2008 yritys
tydllisti 110 henkilda ja liikevaihto oli talldin 11,2 miljoonaa euroa. (Tormets Oy
2019.)

Vuonna 2011 tehtiin ensimmainen toimitus Kiinaan Metso Mineralsille. Seuraa-
vana vuonna yritys jakautui kiinteistojen ja liikketoimintojen suhteen, muodostettiin

kiinteistoyhtio Stormet Oy. Samalla Kari Rantamaasta tuli Tormets Oy:n toimitus-
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johtaja. Liikevaihto vuonna 2018 oli noin 14 miljoonaa euroa, tyontekijoita 75 hen-
kiloa. Vuonna 2019 Tormets Oy solmi kaupat Kemin kaivoksen Deep Mine hank-
keen kuljettimien kokonaistoimituksesta, jotka ajoittuvat vuosille 2020-2021. (Tor-
mets Oy 2019.)

2.2 Koneistamon toiminta

Paakonttorin yhteydessa Verkkotehtaankadulla toimii yrityksen koneistamo. Sen
paaasiallinen tehtdva on varaosien toimittaminen teollisuuden tarpeisiin, korjaa-
malla vanhoja seka valmistamalla uusia varaosia, aina asiakkaan tarpeiden mu-
kaisesti. Sijaintinsa ansiosta kysyntaa riittaa niin kaivoksien, tehtaiden kuin mui-

denkin teollisuuslaitoksien palvelemiseksi. (Harma 2020.)

Koneistamo koostuu kolmesta eri hallilaajennuksesta, jotka ovat yhteydessa toi-
siinsa. Tuotantotiloissa tyoskentelee paivittain noin 20 henkil6a, heista suurin osa
on ollut yrityksen palveluksessa yli kymmenen vuotta. Tuotantotilat ovat laajen-
tuneet yrityksen kasvaessa seka uusien koneinvestointien myéta, jolloin toimin-
taa hallissa on muokattu jarjestyksen, siisteyden seka tydnteon kannalta toimi-
vaksi. (Harma 2020.)

Tuotantotilojen konekanta, tyoskentelytavat seka kaytettavat tyokalut ovat muut-
tuneet huomattavasti alkuperaiseen toimintaan nahden, joten vanhoja tydkaluja,
eri tyGvaiheisiin tarkoitettuja apuvalineita, jigeja seka koneiden ja laitteiden osia
on saastetty mahdollista myohempaa kayttoa varten. Lisaksi yrityksen varastoi-
mien materiaalien maara on kasvanut huomattavasti alkuperaisesta. (Harma
2020.)

Alan kovan kilpailun ja tyonteon kiireellisyyden vuoksi koneistamolla ei usein ole
aikaa seisauttaa tuotantoa ja jarjestaa seka lajitella tavaroita, vaan niita siirrellaan
ja sailytetaan siella mista tilaa 16ytyy. Nain varastohyllyihin, lattioille seka tuotan-
totilojen nurkkiin kertyy tarpeetonta sinne kuulumatonta tavaraa. Tama ruuhkaut-
taa aika ajoin tuotantotilojen eri alueita eikd vapaata sailytystilaa aina |6ydy.
Nama seikat yhdessa lisaantyneen henkiléstomaaran kanssa ovat johtaneet sii-
hen, etta yrityksessa on paatetty ottaa kayttoon turhaa toimintaa ja hukkaa eh-
kaisevia menetelmia toiminnan tehostamiseksi. Yksi tallainen on Lean-ajattelun

kautta syntynyt 5S-menetelma. (Valta 2020.)
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3 LEAN

Lean on lyhyesti kuvailtuna yrityksen toimintastrategia, jonka avulla tehokkaan
resurssien kayton ohella virtaustehokkuutta pyritdan kasvattamaan. Kyse on
siitd, miten yritys ja sen organisaatio onnistuu tuottamaan arvoa. Lean tarkkailee
arvoa seka yrityksen, etta asiakkaan nakokulmasta. Lisaksi voidaan todeta, etta
se on laatujohtamisen soveltamista tuottamiseen. Laatujohtaminen alkaa yrityk-
sen johdosta ja heijastuu koko yrityksen organisaation ja sen kaikkien toimintojen
lavitse. (Modig & Ahlstrém 2013, 90-100.)

Lean-ajattelu perustuu Toyotan kehittamaan johtamis- ja tuotantofilosofiaan. Sen
kehittajaksi on nimetty japanilainen tuotantoinsindoéri Taiichi Ohno. Hanen mu-
kaansa keskittymalla virtaustehokkuuteen voidaan vahentaa lisatyéta ja vapau-
tua tarpeettomasta tuhlaamisesta. Toisin sanoen poistamalla yrityksen proses-
seista tarpeetonta hukkaa lisataan tuottavuutta seka arvoa. (Modig & Ahlstrém
2013, 86-91.)

Strategian pyrkimyksena on luoda jatkuvan parantamisen toimintamalli. TallGin
yritys kykenee itse tunnistamaan ja eliminoimaan arvoa tuottamattomat toiminnot
seka keskittymaan ainoastaan arvoa tuottaviin toimintoihin. Nain saadaan aikaan
virtaus, joka parantaa tuottavuutta. Tai kuten herra Ohno asian ilmaisi: Tarkaste-
lemalla asiakkaalta saadun tilauksen ja maksun saamisen valista aikaa, karsi-
malla jatkuvasti arvoa tuottamattomia toimintoja, voidaan tata aikavalia lyhentaa.
(Modig & Ahlstrém 2013, 63.)

Tuotantovirtausta jarruttaviin tai arvoa tuottamattomiin toimintoihin voidaan luoki-
tella seitseman erilaista hukkaa kuvastavaa muotoa. Nama ovat liikatuotanto,
turha odottelu, materiaalien tarpeeton siirtely, tarpeeton liikatyo, tarpeeton varas-
tointi, tyontekijoiden tarpeettomat liikkeet seka tarpeettomat virheet tuotannossa.
Yhteista naille kaikille on se, ettd ne hidastavat tuotannon virtausta. Liséksi ne
eivat tuota arvoa sen paremmin asiakkaalle kuin tuotteellekaan. (Modig & Ahl-
strom 2013, 61.)
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3.1 Lean-ajattelun synty

Lean-ajattelun historia pohjautuu Fordin tuotantoideaan 1900-luvun alkupuolelle.
Ideasta liikkeelle lahtenyt ja siita kehittyneiden Toyotan tuotantojarjestelmien tun-
netaan olevan Lean-ajattelun perusta. Ajattelun kehittaminen jatkui toisen maail-
mansodan aikana, jolloin Japanissa vallitsi suuri resurssipula. Toyotan johto antoi
tuotantoinsin6ori Taiichi Ohnolle tehtavan parantaa yhtion tuottavuutta, nain syn-
tyi mydhemmin maailmanlaajuiseksi levinnyt kasite Lean. (Quality Knowhow Kar-

jalainen Oy n.d.)

Toyotan suurimpina haasteina tuolloin olivat yrityksen olematon paaoma seka
vanha konekanta. Tuotantoinsinddri Ohnon tehtavana oli keksia sellaisia toimen-
piteita, joiden avulla vahemmalla pystyttiin tuottamaan enemman. Useiden opin-
tomatkojensa seurauksena ja yhteisty0ssa amerikkalaisten kanssa japanilaiset
kehittivat laadusta ominaisuuden, jolla he valloittivat maailman. Japanilaisten ke-
hitystydn seurauksena laatujohtamisen toimintamalli on edelleen osoittautunut

voittamattomaksi. (Quality Knowhow Karjalainen Oy n.d.)

Laatujohtaminen on yrityksen toimintastrategia, joka alkaa yrityksen korkeim-
masta johdosta ja joka heijastuu koko organisaaton lapi. Laadun maarittelee yri-
tyksen johto, joka myos valvoo seka edistaa sen toteutumista. Tavoitteena laa-
dun parantamisen lisaksi on kilpailuedun saavuttaminen markkinoilla. Laadussa
kysymys on siita, miten aikaansaadaan asiakkaalle entista parempia tuotteita hal-

vemmin ja nopeammin. (Quality Knowhow Karjalainen Oy n.d.)

NyKkyisin Lean kasitteena on levinnyt Iahes kaikkialle maailmaan, sen sijaan siita
esitetyt maaritelmat ja tulkinnat poikkeavat toisistaan. Kirjallisuus pyrkii selitta-
maan Lean ajattelun perusolemuksen havainnollistavin esimerkein. Ne osoitta-
vat, etta organisaatiot ympari maailmaa voivat luulla olevansa tehokaita, vaikka

ne todellisuudessa tuhlaavat resursseja. (Modig & Ahlstrém 2013, 20.)
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4 5S-MENETELMA

Nimensa mukaisesti 5S-menetelma on viisivaiheinen toimintamenetelma, joka
huolellisesti toteutettuna parantaa yrityksen tuottavuutta. Sen avulla pyritaan kit-
kemaan virheita ja vikoja aiheuttavia tekijoita, jotka voisivat jarruttaa tuotantoa
seka aiheuttaa tarpeettomia vahinkoja siella toimiville ihmisille. Menetelma sisal-
taa joukon toimintoja, jotka yhdessa parantavat tydpaikan siisteytta, jarjestysta,
laatua, tyoturvallisuutta seka tydymparistdon visuaalisuutta. (Tuominen 2010, 7-
8.)

Ajattelutapa pohjautuu japanilaisiin arvoihin ja tapoihin toimia siistissa ymparis-
téssa. Amerikkalaisten mielesta jo 70-luvulla japanilaisten tehtaiden lattiat olivat
niin puhtaita, etta niilta olisi voinut sydda. Syy tahan oli japanilaisten mielesta
yksinkertainen. Heidan tehtaillaan keskityttiin siisteyden ja jarjestyksen yllapita-
misen avulla hukkien parempaan tunnistamiseen seka niiden eliminointiin pro-
sesseista. Usein hukat ja ongelmat kasaantuvat vuosien mittaan ja niista tulee
hyvaksyttyja virheellisia toimintatapoja, ilman 5S-menetelman kaltaista ajattelua.
(Liker 2006, 150-152.)

5S-menetelman avulla luodaan uudenlaiset periaatteet, kaytannot seka toiminta-
mallit siisteyden, jarjestyksen ja puhtauden yllapitamiseksi seka niiden kehitta-
miseksi. Samalla muutetaan olemassa olevia kaytantdja niin, etta tydymparisto
seka siella sijaitsevat tyopisteet palvelevat jatkossa paremmin niin tyontekijoita,
kuin yritystakin. Hyvin organisoidut tyotilat ovat tehokkaita tyon tekemiselle, tama
lisda myods tydssa viihtyvyytta seka kehittda yhteistoimintaa. Jarjestys seka hyva

tydilmapiiri vahentavat tapaturmia. (Tuominen 2010, 7.)

Ajattelun keskeisimpina tavoitteina on luoda tyopiste, joka on siisti, turvallinen ja
tehokas. Tama edellyttaa, etta materiaalit, tyokalut ja muut tyossa tarvittavat ta-
varat on sijoiteltu jarjestelmallisesti ja tydn suorittamisen kannalta loogisesti. Yli-
maaraiset tavarat uudelleen sijoitetaan ja tydpisteelle jatetdaan vain se mita tyon
suorittamisessa tarvitaan. Kaiken tulee olla nopeasti I0ydettavissa, oikeassa pai-
kassa ja oikeaan aikaan. Lisaksi tyokalut merkitaan, jolloin ne on helpompi Ioytaa
ja tunnistaa omilta paikoiltaan. (Tuominen 2010, 7.)
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Lean-ajattelu aloitetaan yrityksissa usein 5S-menetelmalla, koska se on nopea ja
edullinen tapa lisata yrityksen tuottavuutta. Samalla parannetaan tydn laatua ja
lisataan tyoviihtyvyyttd. Menetelma tahtaa jatkuvaan parantamiseen jokapaivai-
sessa tyoskentelyssa pienin kustannuksin. Silla pyritaan ehkaisemaan ongelmien
syntya seka minimoidaan hukkaa. Lisaksi se edistaa yhteistyota ja auttaa joka-

paivaisten ongelmien ratkaisemisessa. (Tuominen 2010, 8.)

Menetelman nimi muodostuu viidestad japaninkielisestd sanasta seiri, seiton,
seiso, seiketsu seka shitsuke. Sanoilla tarkoitetaan eri vaiheita, jotka tulee suo-
rittaa jarjestyksessa aloittaen ensimmaisesta ja paattaen viimeiseen. Suomen-
kieliset vastineet naille vaiheille ovat lajittele, jarjesta, puhdista, standardoi seka
yllapida (Kuva 1). Viimeisintd vaihetta pidetdan menetelman haastavimpana
osuutena, ilman sita kaikki edellisetkin vaiheet ovat olleet hyodyttomia. Samasta
syysta vaarana on, etta 5S-menetelma jaa osassa yrityksista pelkaksi siivouspro-
jektiksi. (Liker 2006, 150-152.)

Lajittele
Kars| pols harvoin kdytatyt
tavarat punalsilia lapullla

Jarjesti
Organisol ja merkitse
palida kalkells

Yiliipida
Kiytd sédnndllisid johdon
tarkastuksia kurin
séllyttiimiseksi

Hukan eliminointi

Strandardol Siivoa
Luo sddntojd kolmen P Puhdista se
ensimmalsen S:n

ylldpiamisaksi ~————

Kuva 1. 5S-menetelman vaiheet. (Liker 2006, 151.)
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4.1 Seiri (lajittele)

Menetelman ensimmainen vaihe on lajittelu, jossa tavarat erotellaan tarpeellisuu-
den mukaisesti. Sailytetdan kaikki se, mita tarvitaan ja luovutaan tavaroista, joita
ei tarvita. Tassa lajittelun perusteena kaytetaan lisqarvoa tuottavan tyon kannalta
tarpeellisia ja ei tarpeellisia tavaroita. Apuna voidaan kayttaa varilappuja tai muita
tunnistettavia, toisistaan poikkeavia erottelumenetelmia. Esimerkiksi punaisella
merkityt ovat rikkindisia tai harvoin kaytettyja tavaroita, tydkaluja tai esineita, jotka

tulee poistaa tyopisteelta. (Liker 2006, 150.)

5S-menetelman onnistuminen edellyttaa jarjestelmallista etenemista jokaisessa
vaiheessa. Eri vaiheita voi yhdistaa, mutta mitaan vaihetta ei saa ohittaa. Mikali
esimerkiksi tyopisteella olevaa sinne kuulumatonta esinetta ei ole eroteltu ja pois-
tettu, on tyoOpistettda mahdotonta jarjestaa. Ylimaaraisten tavaroiden erottelulla
saadaan aikaan lisaa tilaa, selkeytetaan tyopisteiden toimintaa seka helpotetaan
siisteyden ja jarjestyksen yllapitamista. Samalla saavutetaan tarvittavat edellytyk-

set seuraavan vaiheen toteuttamiselle. (Tuominen 2010, 25.)
Ensimmaisen vaiheen kolme keskeisinta avainkysymysta:

1. Tarvitaanko tata tavaraa?

2. Millainen maara tarvitaan?

3. Taytyykod sen sijaita tassa paikassa?

Kysymysten avulla tyOpisteella olevat asiat kyetdan tunnistamaan ja tavarat voi-
daan jaotella niiden tarpeellisuuden mukaisesti. Naiden perusteella tehdaan paa-
tokset siita, tarvitaanko niita kyseisella tyopisteella. Tyotehtavien suorittamisen
kannalta tarpeelliset tavarat jatetaan tyopisteelle ja tarpeettomat voidaan antaa
toiselle tyopisteelle, mikali niille on siella kayttoa. Esimerkiksi rikkinaiset tyokalut
havitetaan kokonaan. Tassa noudatetaan JIT-periaatteita. Pidetaan tyopisteella
vain sita, mita tarvitaan, se maara, joka tarvitaan seka silloin, kun sita tarvitaan.
(Tuominen 2010, 25-30.)
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4.2 Seiton (jarjesta)

Menetelman toinen vaihe on jarjesta, jossa tydskentelyalueilla sijaitsevat tarpeel-
liset tavarat jarjestellaan niin, ettd ne ovat kaikkien helposti I6ydettavissa. Vaihe
voidaan suorittaa myos ensimmaisen vaiheen yhteydessa, mutta sita ei saa ohit-
taa. Mikali ylimaaraista tavaraa ei ole lajiteltu huolellisesti, on taman vaiheen to-
teuttaminen mahdotonta. Tassa vaiheessa toimitaan ensimmaisen vaiheen peri-
aatteiden mukaisesti. Jos tata vaihetta ei suoriteta huolellisesti, ovat loputkin vai-
heet turhia. (Tuominen 2010, 35-38.)

Tarpeellisten tavaroiden jarjestelemisella vahennetaan niiden etsimiseen kulu-
vaa aikaa, samalla helpotetaan oikeiden asioiden ldytamista, kayttamista seka
takaisin laittamista. Jarjestelylla tarkoitetaan tyotehtavien kannalta tarpeellisen
tavaran sijoittamista tyopisteelle niin, etta kenen tahansa on helppoa l0ytaa se,
kayttaa sita seka laittaa se takaisin omalle paikalleen. Tama helpottaa jokapai-
vaista tyoskentelya, vahentaa turhautumista seka lisaa tydssa viihtyvyytta. (Tuo-
minen 2010, 35-44.)

Paivittaisessa tyoskentelyssa tarvittavien tyokalujen tulee sijaita lahella tyonteki-
jaa, joka niita tarvitsee. Jarjestellaan jatkuvasti kaytossa olevat tyokalut ja tavarat
suunnilleen olkapaan ja kyynarpaan valiselle korkeudelle, nain ne ovat helposti
otettavissa. Sijoitetaan harvemmin ty0ssa kaytettavat tavarat eri paikkaan, taten
ne eivat ole esteena paivittaisessa tyoskentelyssa. Merkitaan tavarat seka tyoka-
lut, jotta uudetkin tyontekijat Ioytavat etsimansa. (Tuominen 2010, 38-45.)

4.3 Seiso (puhdista)

Menetelman kolmas vaihe on puhdista, jossa keskitytaan tavaroiden lajittelun ja
jarjestamisen jalkeiseen puhtaanapitoon. Koneet, tyokalut ja tavarat puhdistetaan
ja tarkastetaan, nain ne sailyvat hyvassa kunnossa ja ovat aina kayttovalmiita. Ei
riitd, ettd lajitellaan ja hankkiudutaan eroon tarpeettomista seka jarjestellaan
kaikki tarpeellinen. Ongelmia syntyy yha, mikali ylimaaraiset epapuhtaudet kulut-
tavat koneen ja aiheuttavat laiterikkoja seka laatuongelmia. Tama vaihe on osa
jokapaivaista kayttajakunnossapitoa, josta kayttaja huolehtii itse sovittujen ohjei-
den mukaisesti. (Tuominen 2010, 49.)
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Tarpeettomien tavaroiden poistaminen tyopisteilta, tarpeellisien uudelleen sijoit-
taminen, niiden jarjesteleminen seka puhtaanapito eivat ole 5S-menetelman paa-
maaria. Ne ovat yksittaisia keinoja hukkien parempaan tunnistamiseen seka eli-
minointiin. Tama on 5S-menetelman keskeisin tavoite. Ei tule olettaa, etta kaikki
ihmiset ovat luontaisesti siisteja ja huolehtivat tyopaikan puhtaudesta. Siisti ja
puhdas tydymparistdé saavutetaan vasta, kun se on jokaiselle tyontekijalle ope-
tettu ja sovittuja saantdja sen toteuttamiseksi noudatetaan. (Tuominen 2010, 49-
51.)

Siivous ja puhdistus kuuluvat kaikille osana jokapaivaisia tyotehtavia. Naita teh-
tavia voidaan suorittaa paivittaisen tydskentelyn yhteydessa ja tydvaiheiden va-
lissa. Maarittelemalla mita alueita pidetaan puhtaana, mita valineita siihen kayte-
taan ja milloin tata tehdaan, ei erillista aikaa siisteyden yllapitamiseksi paljoa tar-
vita. Kehittamalla siisteyden yllapitamiseen kaytettavia menetelmia edelleen, vie
tama tyo jatkossa entistd vahemman aikaa. Samalla se lisda tydssa viihtyvyytta
ja vahentaa koneiden kulumista. Siisteys ja puhtaus luovat hyvan ensivaikutel-

man yrityksen asiakassuhteisiin. (Tuominen 2010, 49-51.)

4.4 Seiketsu (standardoi)

Menetelman neljas vaihe, joka keskittyy edellisien vaiheiden perusteella tehtyjen
muutoksien muuttamiseen pysyvaksi toimintamalliksi. Taman vaiheen tarkoituk-
sena on ottaa kayttoon seka yllapitaa jo saavutettua 5S-prosessin mukaista ke-
hitysta. Tata tehdaan maarittelemalla aiempien vaiheiden suorittamisen kannalta
keskeisimmat menettelyt ja varmistetaan niiden toistuvuus. (Tuominen 2010, 61-
71.)

Standardointivaiheessa vakioidaan edellisten vaiheiden kautta syntyneet toimin-
tamallit ja varmistetaan edellytykset saavutetun tilan yllapitamiseksi. Olemassa
olevia ohjeita paivitetdan, luodaan kokonaan uusia tai sovelletaan vanhoja hy-
viksi havaittuja tapoja toimia. Vakiointi sisaltaa keskeisimmat siivoukseen ja puh-
taanapitoon liittyvat asiat seka niissa kaytettavat siivousvalineet ja puhdistusai-
neet. (Tuominen 2010, 63.)
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Taman vaiheen paamaarana on, etta mitaan ei jateta sattuman varaan, vaan kai-
kelle on olemassa vakioitu tapa toimia. Pyrkimyksena on estaa paluuta vanhoihin
toimintatapoihin, jolloin tarpeetonta tavaraa kasautui tuotantotiloihin, tydpisteet
olivat sekaisin ja koneet likaisia. TyOpisteella tulee olla tarvittava maara oikeita
tyokaluja ja niille on merkityt paikat, joissa niita sailytetaan. 5S-menetelman on-
nistumisen edellytyksena on, ettd organisaation jokainen henkild tietaa velvoit-
teensa. Kaikkien tulee tietda, mita pitaa tehda, miten ja milloin toimia. (Tuominen
2010, 63-65.)

4.5 Shitsuke (yllapida)

5S-menetelman viimeisin ja haastavin osuus, jossa kaikkia edellisissa vaiheissa
kehitettyja toimintatapoja pidetaan ylla jokapaivaisessa tydskentelyssa. Opituista
tavoista on muodostuttava uusi normaali tapa toimia, muuten paluu vanhoihin
tapoihin on vaistamatonta. Opittujen asioiden yllapitamisen ohessa paivittaista
tekemista on jatkuvasti kehitettava edelleen. Tassa onnistumisen edellytyksena
on muodostaa yhteinen mielipide siita, ettei saavutetuista hyddyista kannata luo-
pua. (Tuominen 2010, 75-77.)

Henkiloston tietoisuuden lisaaminen 5S-ajattelusta helpottaa yllapitamisvaihetta.
Etenkin uusien tyontekijdiden perusteellinen perehdytys vaikuttaa oleellisesti sii-
hen, ettei heidan tulevat tydskentelytapansa poikkeaisi tydyhteisdn opituista nor-
meista. Tyontekijoille on varmistettava tarvittava aika menetelman yllapitamiseen
sovittujen ohjeiden mukaisesti. Onnistumisista palkitseminen toimii kannusti-
mena jatkuvaan kehittdmiseen, mika tekee 5S-menetelman yllapitamisesta hel-

pompaa. (Tuominen 2010, 77.)

Yllapitovaiheen onnistumisen kannalta keskeisinta on tuntea omat velvollisuu-
tensa ja tietad, miksi niitd taytyy noudattaa. Tyonjohtajien tulee puuttua vakioitu-
jen toimintatapojen rikkomuksiin, jolloin tavarat pysyvat jarjestyksessa, eika epa-
jarjestysta paase syntymaan uudelleen. Tydntekijoiden tulee tietaa, etta jarjes-

tyksen yllapitaminen on osa yhteisen edun tavoittelua. (Tuominen 2010, 79.)
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5 5S-MENETELMAN KAYTTOONOTTO

5.1 Alkutilanne

5S-menetelman kayttéonottovaihe aloitettiin kdymalla avointa keskustelua ensin
muutamien tyontekijoiden seka tyonjohdon kanssa. Tarkoituksena oli kartoittaa
tuotantotilojen tyonkierrossa ilmenevia ongelmakohtia seka mahdollisia tuotan-
toa jarruttavia tekijoitd. Samalla tieto Lean-ajattelusta seka 5S-menetelman kayt-

téonotosta alkoi lisdantya henkildston keskuudessa.

Keskustelujen pohjalta muodostui yhtenainen kuva siita, mita kayttoonoton en-
simmaisessa vaiheessa tullaan kehittamaan. Koska tuotantotiloissa ei ollut 5S-
kaltaista menetelmaa viela kokeiltu, pyrittiin kehitettavat asiat keskittamaan sel-
laisiin kohteisiin, jotka tehostaisivat kaikkien tydntekijoiden paivittaista tyoskente-
lya. Samalla oman tyokokemukseni kautta syntyneet ajatukset kehitystarpeista
saivat taydennysta, koska muun henkiloston havaitsemat ongelmakohdat osoit-

tautuivat hyvin samansuuntaisiksi omieni kanssa.

5.1.1 Tydpisteet

Opinnaytetyon aloitusvaiheessa koneistamon tuotantotiloissa vallitsi helposti ha-
vaittava epajarjestys. TyOpisteet olivat paallepain siisteja ja toimivan nakaisia,
mutta ne sisalsivat paljon vuosien varrella kertyneita ylimaaraisia tydkaluja seka
tavaroita, jotka aiheuttivat jatkuvan etsimisen lisaksi tilanpuutetta (Kuva 2). Li-
saksi jokaisella tyontekijalla oli omalla tyopisteellaan itselleen parhaaksi muodos-
tamansa jarjestys, joka poikkesi toisista vastaavista tyopisteista (Kuva 3). Tasta
aiheutuu merkittavaa hukkaa niissa tapauksissa, jolloin joku muu kuin typisteella
vakituisesti tydskenteleva henkild siirtyy valiaikaisesti tai pysyvasti kayttamaan
toista tyopistetta. Tyontekijan on ennen tyonteon aloitusta opittava I6ytamaan oi-
keita asioita kultakin tyOpisteelta.
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Kuva 2. TyOpisteen epajarjestysta.

Kuva 3. Tydpiste ennen 5S-menetelmaa.
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Yhteisessa kaytossa olevia tyokaluja, kuten poria, kierretappeja, seka jyrsintyo-
kaluja lojui poydilla ja kaapeissa muiden tyokalujen seassa (Kuva 4). Vanhemmat
tydntekijat yleensa tiesivat mista 16ytaa etsimansa, mutta nuoremmilla tyonteki-

joilla tama aiheutti jatkuvaa kyselemista ja edestakaisin kavelemista tyopisteiden

valilla.

Kuva 4. Tydpisteella lojuvia yhteisessa kaytdssa olevia tydkaluja.

5.1.2 Varastointialueet

Varastoalueilla hukkaa oli helpoiten havaittavissa, koska ne ovat kaikkien yhtei-
sessa kaytossa, eika jarjestyksen yllapitamiseen ole erikseen nimetty henkilos-
toa. Hyllyt olivat sekaisin ja sisalsivat paljon vanhoja merkitsemattémia materiaa-
leja, koneistettuja osia, tydstokoneiden tarvikkeita, malliosia seka keskeneraisia
kappaleita. Hyllyilla varastoitavat lavat olivat osittain puoliksi tyhjia, tdman vuoksi
hyllyt nayttivat olevan taynna ja tavaroita jouduttiin jattamaan lattioille. Jatkuvan

tilanpuutteen vuoksi lavoja jouduttiin jatkuvasti siitdmaan edestakaisin (Kuva 5).
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Kuva 5. Varastohyllyjen epajarjestysta.

5.1.3 Materiaalivarasto

Materiaalivarastossa lojui paljon merkitsemattdémia aihioita, joita oli saastetty
mahdollista mybéhempaa kayttéa varten. Ongelmana oli, ettd aihioista puuttui ma-
teriaalitunnus, tai se oli aikojen saatossa kulunut pois (Kuva 6). Tallaisille mate-
riaaleille ei nykypaivana ole juurikaan kayttoa, koska suunnittelijat maarittavat ko-
neistettavien kappaleiden materiaalit piirustuksiin. Osa varastomateriaaleista oli

lastattu sekaisin ja paallekkain toisten aineiden kanssa (Kuva 7).

Epajarjestyksen vuoksi oikeita materiaaleja ei aina 10ytynyt, tai niiden etsimiseen
kului tarpeettomasti aikaa. Jatkuvana vaarana oli, etta tyontekija valitsee tahatto-
masti tydlleen vaaran aineen. Lisaksi metallijateastiaa jouduttiin sailyttamaan ma-
teriaalivaraston edessa, koska tilanpuutteen vuoksi sille ei ollut muualla sopivaa

sailytystilaa. Astiaa jouduttiin toistuvasti siitdmaan muiden tavaroiden tielta.



Kuva 6. Merkitsemattomia aihioita ja varastotilojen epajarjestysta.

Kuva 7. Materiaalivaraston epajarjestysta.
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5.1.4 Sahan ymparisto

Sahauspaikan ymparistdéon oli vuosien saatossa kertynyt paljon ylimaaraisia ja
merkitsemattomia kasoja sahattuja materiaaleja. Osa naista oli lattialla ja osa lo-
jui sekaisin lavoilla. Sahan vieressa sijaitsevan aineshyllyn merkinnat olivat puut-
teellisia ja osa oli kulunut kokonaan pois (Kuva 8). Kyseisissa hyllyissa sailyte-

taan pyodrotankojen paadyista sahattuja lyhytmittaisia raaka-aineita, joita hyddyn-

netaan valmistuksessa.

Kuva 8. Sahan vieressa sijaitseva aineshylly.

Keskimmaisella pystyrivillda (Kuva 8) sailytetdaan rakenneteraksesta sahattuja ai-
hioita (S355). Kuvassa oikealla pystyrivilla sailytetdan nuorrutusteraksesta sahat-
tuja aihioita (42CrMo4). Naita aihioita kaytetaan suoraan koneistettavissa osissa,
erilaisina tyostovaiheiden apuvalineina, hitsauksessa seka tyodstettavien kappa-
leiden asetuksen apuvalineina. Puutteelliset merkinnat hyllyissa voivat johtaa
vaariin materiaalivalintoihin, aiheuttaa vaaratilanteita tai muita ongelmia esimer-

kiksi hitsattaessa.
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5.2 Toteutusvaiheen suunnitelma

Alkutilanteen kartoituksen jalkeen paadyttiin ratkaisuun, jossa 5S-menetelman
kayttdonotto toteutettaisiin aluksi yhden mallitydpisteen muuttamisella menetel-
man mukaisella tavalla. Mallityopisteen kopiointi muille tyopisteille toteutuisi ta-
man jalkeen ohjeistuksen mukaisesti tyontekijoiden toimesta. Tyopisteiden toteu-
tusta valvoo koneistamon tydnjohto. Siisteyden ja jarjestyksen yllapidosta sovi-

taan tyopistekohtaisesti.

Varastoalueet uudelleenorganisoidaan epajarjestyksen ja hukkien eliminoi-
miseksi. Hyllyilla olevat tavarat lajitellaan tarpeellisuuden mukaisesti. Ylimaarai-
set tavarat keratdan punaisille lavoille ja siirretaan erilliselle alueelle havitetta-
vaksi. Tarpeelliset tavarat merkitdan asianmukaisesti ja jarjestellaan takaisin va-

rastohyllyihin.

Materiaalivarastossa olevat materiaalit lajitellaan, jarjestellaan uudelleen seka
merkitaan, niin ettd ne ovat jatkossa kaikkien I0ydettavissa. Tarpeettomat ja epa-
selvat materiaalit kerataan punaisille lavoille havitettaviksi. Metallijateastialle va-
kioidaan sellainen sijainti, jossa se ei hairitse jokapaivaista tyoskentelya, ja joka
palvelee paremmin sen kayttotarkoitusta.

Yhteisessa kaytdssa olevat tyokalut kerataan tydkalukaappiin ja keskitetaan alu-
eelle, josta ne ovat kaikkien helposti 16ydettavissa. Tyokalukaappi merkitaan ja
litetddn osaksi olemassa olevaa Matrix-tyokaluautomaattia. Nain yhteisessa kay-
tossa olevien tyokalujen kayton seuraaminen tehdaan mahdolliseksi jo olemassa

olevan jarjestelman avulla.

Pumppukarryt, siivousvalineet seka roska-astiat sijoitetaan tuotantotiloihin, niin
etta niiden sijainti palvelee jatkossa kaikkia tyontekijoita. Pakkaustarvikkeet ke-
ratdan yhteen paikkaan, joka merkitadn asianmukaisesti. Trukin pysakointialue
vakioidaan latauspaikan yhteyteen. Lisaksi kaydaan lapi koneistamon palo- ja
pelastautumissuunnitelman kaavio, jota paivitetdan tarpeen mukaisesti. Tasta
tarkastetaan esimerkiksi, sammuttimet, palopostit, ensiapupisteet, poistumistiet

seka vaestonsuojat.
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5.3 Lajitteluvaihe

Lajitteluvaihe kaynnistettiin yhtaaikaisesti useissa toteutettavissa kohteissa. Mal-
lityOpisteeksi valittiin sellainen tydpiste, jonka varustelu on kyllin monipuolinen
menetelman jalkauttamiseksi myohemmin koneistamon muille tyopisteille. Erilai-
sia varastointihyllyja on tuotantotiloissa yhteensa yli kymmenen, joten opinnayte-
tydn laajuuden rajaamiseksi naista esitellaan tassa opinnaytetydssa ainoastaan

havainnollistavia malliesimerkkeja.

Materiaalivaraston ollessa laaja-alue, esitellaan talta alueelta opinnaytetyossa
vain havainnollistavia esimerkkeja. Muita suunnitelmassa toteutettavaksi valittuja
kohteita toteutettiin eri vaiheissa, lisdksi osa naista ei vaadi 5S-menetelman jo-

kaisen vaiheen lapikayntia.

5.3.1 Mallityopiste

Lajitteluvaiheessa 5S-menetelman toteutukseen valitulta mallityOpisteelta kerat-
tiin pois tarpeettomaksi havaitut tydkalut, materiaalit seka muut tarvikkeet (Kuva
9). Kaikki tavarat kerattiin punalaputetulle lavalle, joka siirrettiin lajittelun jalkeen
erilliselle alueelle arvioitavaksi. Punalaputetun lavan sisaltdé arvioitiin yhdessa
tyonjohdon kanssa, jolloin mallityopisteelle tarpeettomien tavaroiden seassa ol-

leet toisille tydpisteille tarpeelliset tavarat voitiin ottaa kayttdon muilla tydpisteilla.

Mallityopisteen toteutuksessa apuna kaytettiin taman opinnaytetydn aikana laa-
dittua kirjallista ohjeistusta, joka sisaltaa tyontekijalle tarpeellisen informaation
tyopisteen muuttamiseksi 5S-menetelman mukaisella tavalla (Liite 1). Samaa oh-
jetta tullaan mydhemmin kayttdamaan koneistamon muiden tydpisteiden muutta-

miseen 5S-menetelman mukaisiksi.
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Kuva 9. Mallitydpisteelta lajiteltua tavaraa punalaputettuna.

5.3.2 Varastohyllyt

Koneistamon varastohyllyt lajiteltiin yksi kerrallaan. Hyllyissa oleva tavara tyhjen-
nettiin ensin lattioille, josta ne Iajiteltiin omille lavoilleen tarpeellisuuden mukai-
sesti. Lajittelun jalkeen ylimaarainen tavara merkittiin punaisella tunnuksella ja
siirrettiin erilleen muista, poistettavalle alueelle (Kuva 10). Lajittelun ansiosta hyl-
lyihin saatiin kaivattua lisatilaa ja ylimaaraisesta tunnistamattomasta tavarasta

paastiin eroon. Hyllyista lajiteltua tavaraa havitettiin yhteensa yli 10 000kg.

Punaisella merkityt lavat arvioitiin yhdessa tyonjohtajien kanssa ja selvasti yli-
maarainen tavara havitettiin valittomasti arvioinnin jalkeen. Maarittelemattomat
tai muuten epaselvat tavarat jatettiin lavoille selvitystd varten. Selvitystyon jal-
keen epaselva tavara uudelleenarvioidaan ja tehdaan paatos joko niiden havitta-

misesta tai sailyttamisesta.
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Kuva 10. Varastohyllyista lajiteltua tavaraa punalaputettuna.

5.3.3 Materiaalivarasto

Materiaalivaraston lajitteluvaiheen aikana avuksi kutsuttiin Lapin ammattikorkea-
koulun yliopettaja, Timo Kauppi, joka vieraili yrityksessa analysointilaitteen
kanssa. Analysointilaitteen avulla materiaaleja kyettiin tunnistamaan ja kaikkia
epaselvia materiaaleja ei tarvinnut havittda (Kuva 11). liman analysointilaitetta
materiaalien tunnistaminen olisi ollut mahdotonta, koska osa materiaaleista oli
lojunut varastossa vuosikymmenia. Analysointitulokset 16ytyvat liitteena opinnay-

tetyon lopusta (Liite 2).

Epaselvat varastomateriaalit siirrettiin omille lavoilleen ja arvioitiin yhdessa tyon-
johdon kesken. Arvioinnin jalkeen ne lastattiin valittdmasti metallinkierratykseen
havitettavaksi. Vanhoja tunnistamattomia tai muuten epaselvia materiaaleja ha-

vitettiin varastosta yhteensa yli 7000kg.
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Kuva 11. Varastomateriaalien lajittelua.

5.4 Jarjesteleminen, puhdistus seka standardointi

Ensimmaisen vaiheen toteutuksien jalkeen siirryttiin uudelleenjarjestelyvaihee-
seen, jossa yhdistettiin 5S-menetelman kolmea seuraavaa vaihetta. Materiaaleja,
tydkaluja ja muita tarpeellisia tavaroita jarjesteltiin uudelleen ja niille vakioitiin py-

syvat sailytyskohteet.

5.4.1 Mallityopiste

Lajittelun jalkeen mallitydpisteelle jaaneet tydkalut ja muut tarvikkeet puhdistettiin
ja jarjesteltiin takaisin omille paikoilleen (Kuva 12 ja 13). Tydkalut merkittiin tyo-
pisteelle nimitarroilla niin, etta kaikelle paivittaisessa tyoskentelyssa tarvittavalle
on jatkossa oma nimetty paikkansa. Useimmiten kaytossa olevat tyokalut sijoitel-
tiin tydnteon kannalta sopivalle korkeudelle ja muut vahemman kaytossa olevat

tarvikkeet alemmaksi laatikoihin seka tyokalukaappeihin.
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Jarjestyksen ansiosta tyopisteen ulkoasu muuttui siistimmaksi ja vapautuneen li-
satilan myo6ta tyopisteelle voidaan tulevaisuudessa vakioida tarpeellinen maara
eri tdiden tekemiseen tarvittavia tyOkaluja, mittavalineitd seka muita eri tydvai-

heissa tarvittavia apuvalineita.

Kuva 12. 5S-menetelman mukainen mallityopiste.
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Kuva 13. 5S-mallitydpisteen toinen tyopoyta.

5.4.2 Varastohyllyt

Lajittelun jalkeen varastohyllyjen alustat siistittiin roskista ja tarpeelliset sailytet-
tavat tavarat nosteltiin takaisin hyllyille merkittyind (Kuva 14). Pienikokoisia ma-
teriaaleja ja tavaroita sisaltaviin lavoihin kiinnitettiin pohja, joka estaa tavaroiden
putoamisen lavoilta alemmille hyllyille. Nain hyllyt pysyvat jatkossa paremmin jar-

jestyksessa, vaikka lavoja valilla siirrettaisiinkin.

Hyllyihin muodostuneen lisatilan ansiosta korkeisiin hyllyihin voidaan jatkossa
nostaa sailytettavaksi harvemmin kaytdssa olevia tarvikkeita. Nain ne eivat ole
tiella kavelytasolla tai aiheuta vaaratilanteita ohikulkijoille esimerkiksi siina ta-
pauksessa, kun koneen osa, muu tavara tai tyOkalu ei kokonaisuudessaan

mahdu lavan paalle, vaan ulottuu osittain hyllyn ulkopuolelle kulkijan eteen.
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Kuva 14. Tarpeellinen tavara merkittyna varastohyllyssa.

5.4.3 Sahan ymparistd

Sahauspaikan ymparisto siistittiin ja sinne kertyneet aihiot lajiteltiin materiaalikoh-
taisesti omille lavoilleen sahan vieressa oleville hyllyille. Lavapaikkoja lisattiin si-
ten, ettd kaikelle sahatavaralle on jatkossa oma merkitty sailytyspaikka sahan
laheisyydessa. Hyllyilld olevat lavat merkittiin uudelleen, jotta kaikkien tyénteki-
jéiden on helpompi 16ytaa materiaaleille oikea sailytyspaikka (Kuva 15 ja 16).
Nain sahattuja aihioita ei jatkossa kerry lattioille ja tuotantotilojen nurkkiin. Tun-
nistamattomat materiaalit lastattiin metallinkeraysastiaan havitettavaksi.
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Kuva 15. 5S-menetelman mukaiset aineshyllyt sahauspaikalla.

Kuva 16. Sahauspaikan sailytyslavat merkittyna materiaalitunnuksin.
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Sahauspaikan siistimisen ansiosta sen ymparistoon muodostui kaivattua lisatilaa
ja myds metallijateastialle 16ytyi vakituinen sailytysalue. Astian paikka vakioitiin
sahan valittotmaan laheisyyteen, joka palvelee sen kayttdtarkoitusta, ja johon
tyontekijan on vaivattomampi lastata ylimaaraiseksi jaaneet ainespatkat (Kuva
17). Nain astiaa ei tarvitse enaa siirrella edestakaisin varastossa ja havitettavat

ainekset paatyvat suoraan oikeaan paikkaan.

Ennen 5S-menetelman kayttdonottoa astian paikalla lojui iso keko vuosien mit-
taan kertyneitéd hukkapatkia, sekalaista varastomateriaalia, lautoja ja muuta yli-
maaraista sinne kuulumatonta tavaraa (Kuva 17). Lajittelun ja siistimisen jalkeen
naiden tilalle saatiin astialle kiintea sailytyspaikka. Samalla astian aikaisempaan
sailytyskohteeseen vapautui lisatilaa, joka helpottaa tavaran vastaanottoa, isojen

koneistettavien kappaleiden sailytysta ennen lahetysta seka takaa esteettoman

paasyn varastomateriaaleille.

Kuva 17. Metallijateastian paikka vakioituna sahauspaikan laheisyydessa.
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5.4.4 Materiaalivarasto

Epaselvien varastomateriaalien analysoinnin seka tarpeettomien aineksien havit-
tamisen jalkeen materiaalivarastoon vapautui lisatilaa sailytysta varten. Muodos-
tuneen tilan ansiosta materiaalivarastoa kyettiin uudelleenorganisoimaan ja ma-
teriaalit saatiin jarjesteltya takaisin omille paikoilleen selkeammin. Lisaksi mate-

riaalit merkittiin ainestunnuksella (Kuva 18).

Uudelleen jarjestelyn vuoksi tydntekijoita taytyy ohjeistaa toimimaan alueella sel-
keammin, jotteivat he jatkossa lastaisi materiaaleja sekaisin muiden joukkoon.
Taman lisaksi varastoalue vaatii jatkuvaa seurantaa tyonjohtajilta seka epakohtiin

puutumista, jotta paluuta vanhaan ei enaa paasisi tapahtumaan.

Kuva 18. Materiaalivarasto 5S-menetelman jalkeen.
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5.4.5 Yhteiset tyokalut

Yhteisessa kaytdssa olevia tydkaluja kerattiin pois tyopisteilta ja niiden sailytta-
mista varten sijoitettiin oma tydkalukaappi jo olemassa olevan tyokaluautomaatin
yhteyteen. Nain niiden etsimiseen kuluva aika saadaan minimoitua, koska tyoka-
lut I6ytyvat jatkossa yhdesta tietysta pisteesta (Kuva 19). Sailytyskaappeja lisaa-
malla muitakin yhteisessa kaytdssa olevia tydkaluja saadaan jatkossa keskitettya
samaan paikkaan. Tydkaluautomaattiin voidaan lisata oma varastolokero kaapin
avainta varten. Avaimen saa lokerosta omalla henkilokohtaisella tunnuksella, jol-

loin tiedot rekisterdityvat jarjestelmaan ja tyokalujen seuranta tehdaan mahdol-

liseksi.

Kuva 19. Tyokaluautomaatti seka kaappi yhteisia tyokaluja varten.
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5.4.6 Muut yhteiset asiat ja tarvikkeet

Yhteisessa kaytossa olevien siivousvalineiden maara ja kunto tarkastettiin. Tar-
kastuksessa kavi ilmi, etta kayttokelpoisten siivoustarvikkeiden maara on riitta-
maton tuotantotilojen paivittaiseen puhtaanapitoon. Harjoja ja lastoja paatettiin
hankkia lisaa ja niita sijoitettiin keskeisille paikoille tuotantotilojen eri osioihin.
Pumppukarryille vakioitiin omat paikkansa siivousvalineiden yhteyteen. Sailytys-

paikat merkittiin asianmukaisin tunnuksin kuhunkin pisteeseen.

Roska-astioille seka pakkausvalineille 10ytyi vakituiset sailytystilat varastoalueen
toteutusvaiheen edetessa. Pakkaustarvikkeet vakioitiin varastoalueelle lahelle
|lahtevien tavaroiden varastointihyllyja, jossa niita eniten kaytetdan. Nain ne eivat
jatkossa ole kulkuvaylilla ja aiheuta ylimaaraista siirtelya edestakaisin. Roska-
astioita pyrittiin jakamaan tasaisesti ympari tuotantotiloja niin, etta niiden sijainti

palvelisi kaikkia tasapuolisesti.

Trukin pysakdintialue vakioitiin keskeiselle paikalle latauspisteen yhteyteen, nain
sen vakituinen sijainti on yleisesti tiedossa ja trukin etsimiseen kuluva aika saa-
daan minimoitua. Aiemmin trukki oli pysakoityna useisiin eri paikkoihin, yleensa
siihen mihin edellinen kayttaja oli sen jattanyt. Akkuvesien varastointia seka kayt-
toa varten korkealle seinaan kiinnitetty sailio sijoitettiin samalle alueelle uudelleen
niin, etta akkuvesien kasittely onnistuu jatkossa lattiatasolta kasikayttdisen pum-
pun avulla. Tama lisaa tyoturvallisuutta seka nopeuttaa tyoskentelya talla alu-

eella.

Henkildston yleisen turvallisuuden parantamiseksi myos koneistamon palo- ja pe-
lastautumissuunnitelmaa tarkasteltiin opinnaytetydon aikana. Rakennuksen poh-
japiirustukseen laaditun kaavion merkinnat seka niiden sijainnit kaytiin tarkasta-
massa. Tarkastuksen aikana kavi ilmi, etta merkinnat olivat osittain puutteellisia
ja kaavio paivitettiin vastaamaan rakennuksen nykytilaa. Paivitetty pohjapiirus-

tuskaavio 16ytyy opinnaytetyon lopusta (Liite 3).
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5.5 Yllapito ja seuranta

5S-menetelman tarkoituksen seka projektin avulla saavutettavan hyoddyn infor-
mointi koneistamon henkildstdssa aloitettiin jo toteutusvaiheen alussa. Tydnteki-
joiden kanssa kaytyjen keskusteluiden my6ta myos heille muodostui hieman ka-
sitysta siita, miksi nain tehdaan. Toteutusvaiheen edetessa tyontekijoille viimeis-
taan selvisi, ettd nain toimimalla tullaan jatkossa edistamaan kaikkien tyoviihty-

vyytta seka helpotetaan paivittaista tyoskentelya.

Kaydyilla keskusteluilla seka asioista kertomalla pyrittiin etukateen seka loiven-
tamaan henkiloston muutosvastarintaa, etta helpottamaan uuden toimintamallin
yllapitamista ja seurantaa. lhmiset toimivat paremmin yhteistydssa, kun heille

kerrotaan, minka vuoksi nain tulee tehda.

Saavutetun tilan yllapitamiseksi luotiin erillinen havaintolomake, jota voidaan
kayttaa mallityopisteen seurannassa (Liite 4). Lomake sisaltaa tyopisteella tar-
kasteltavia kohteita 5S-menetelman yllapitamiseksi seka yksinkertaisen lasken-
takaavan, jonka avulla voidaan laskea prosentuaalinen taso asioiden onnistumi-
selle. Lomaketta voidaan kayttaa seka johdon auditointien yhteydessa etta myos
tyontekijoiden auditoidessa toistensa tyOpisteitd keskenaan paivittain tai viikoit-
tain. Muiden tydpisteiden 5S-vaiheiden toteutusten jalkeen myods naille voidaan

laatia vastaava tydpistekohtainen lomake saavutetun tilan yllapitamiseksi.

Mallityopisteen toteuttamisen jalkeen tyopisteelta otettiin valokuvia, joita voidaan
kayttaa visuaalisen seurannan apuvalineena. Tyonjohdon toimiessa tuotantoti-
loissa paivittain on visuaalisen seurannan toteuttaminen helppoa ja nopeaa, kun
tydpisteella on valokuva siitd, miltd tehokkaan tydpisteen kuuluu nayttaa. Valo-
kuvaa yhdessa tyontekijan kanssa katsomalla selviaa nopeasti, onko tyopiste asi-

anmukaisessa tilassa.

Yrityksella on lisaksi kaytdssaan Hoksu-jarjestelma, jonka avulla havaitut poik-
keamat saadaan sahkoisessa muodossa kasiteltaviksi. Havainnot kirjataan jar-
jestelmaan tydntekijoiden toimesta ja ne kasitellaan viikoittain yrityksen sisaisissa
palavereissa. Nain mahdollisiin poikkeamiin voidaan puuttua joko valittomasti ha-
vainnon ilmettya tai asian kasittelyn jalkeen tapauskohtaisesti.
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6 YHTEENVETO SEKA JATKOKEHITTAMINEN

Tassa opinnaytetydssa toteutetut 5S-kohteet suunniteltiin seka toteutettiin silla
perusteella, etta ne tulisivat vaikuttamaan etenkin tuotannon virtaustehokkuuteen
lisaavasti. Yrityksella oli jo kaytdssaan hyvat resurssit valmistavaan tuotantoon,
joten tuottavuuden lisdaminen virtaustehokkuutta kasvattamalla tuntui ajatuk-
sena houkuttelevalta. Kaikkea ei voitu toteuttaa suoraan teoriapohjalta, vaan to-
teutusta oli sovellettava sen mukaan mika tulisi olemaan kyseisen osaston kan-

nalta kannattavin tapa toimia.

Opinnaytetyon aikana saatiin toteutettua 5S-menetelman mukainen mallityo-
piste, seka luotiin kirjallinen ohje mallityopisteen eri 5S-vaiheiden toteutusta var-
ten. Taman ohjeistuksen avulla muut tydntekijat voivat toteuttaa tyopisteensa me-
netelman mukaisesti. Tyonjohto valvoo toteutuksen eri vaiheita ja auttaa eteen
iimenevien ongelmakohtien ratkaisemisessa. Kirjallinen ohjeistus oli kaytossa
mallitydpisteen luomisen aikana ja se havaittiin toimivaksi toteutusvaiheen ede-
tessa. Lisaksi laadittiin erillinen havaintolomake, jota voidaan kayttaa apuna mal-

lityOpisteen auditoinnissa.

Yhteisten alueiden, kuten varastohyllyjen eri 5S-vaiheita toteutettiin siten, etta
tyota tehtiin aina muun tydn salliessa. Usein toita oli paljon ja tdhan ei erikseen
ollut aikaa tydvuoron aikana, joten eri vaiheissa olevia keskeneraisia varastohyl-
lyja oli toteutusvaiheen edetessa joka puolella tuotantotiloja. Hyllyt saatiin lopulta
jarjesteltya ja niilla sailytettavat tarvikkeet nimettiin asianmukaisesti. Talla vahen-
netaan jatkossa oikeiden asioiden etsimiseen ja I6ytamiseen kuluvaa aikaa seka

helpotetaan kaikkien tydntekijoiden jokapaivaista tydskentelya merkittavasti.

Lisaksi lahtevan tavaran varastohyllyihin tilattiin koe-erana ulosvedettavia lava-
alustoja tehostamaan hyllypaikkojen tayttoa. Vetoalustat lisdavat hyllykapasiteet-
tia ja ovat kaytdssa osoittautuneet erittain toimiviksi. Alustojen hankintahinta toi-
mitettuna on vain muutamia satoja euroja, joten naitd voidaan jatkossa harkita

hankittavaksi my6s muualle.

Varastomateriaalien lajittelu, jarjesteleminen seka merkinta olisi ollut mahdotonta
ilman asiantuntijan apua ja oikeita lajitteluun tarvittavia valineitd. Onneksi tarvit-

tava asiantuntijuus I0ytyi koululta ja tdmankin alueen 5S-toteutus tehtiin nain



41

mahdolliseksi. Varastomateriaalit kyettiin erottelemaan ja saatiin paaosin lajitel-
tua erilleen toisistaan. Useimmin kaytdssa olevat aineet sijaitsevat jatkossa la-

himpana sahauspaikkaa ja harvemmin tarvittavat etaammalla.

Edelleen materiaalien varastointialueella on osittaista tilanpuutteesta johtuvaa
ongelmaa. Tuotannon kaytossa olevien materiaalien kirjo on niin laaja, etta jokai-
sen aineen erottaminen omalle nimetylle paikalleen ei talla hetkella ole taysin
mahdollista. Tama tilanne tulee ajan kuluessa parantumaan muualla tehtyjen toi-
menpiteiden myota, koska osalle materiaalivarastossa oleville aineille on nyt ole-
massa nimetty lavapaikka varastohyllyssa. Pitkien varastosalkojen lyhentyessa
tilausten my6ta, voidaan osa naista jatkossa sailyttaa merkityilla lavoilla hyllyissa.
Naiden osalta sovittiin tydnjohtajien kesken, etta erikoisemmat varastoitavat ai-
neet tilattaisiin jatkossa vain sopivan pituisina lavoilla sailytettaviksi. Mikali mate-
riaalia on tilattava pitkina salkoina, tilataan sitd ainoastaan tyohon kaytettava

maara.

Yhteisessa kaytdssa olevien tyokalujen sijoittaminen keskeiselle paikalle ja nii-
den liittaminen olemassa olevan tyOkaluautomaatin yhteyteen vahentaa tyokalu-
jen etsimiseen kuluvaa aikaa jokaisen tyontekijan osalta merkittavasti. Ylimaarai-
nen tyokalukaappi naita varten 16ytyi 5S-mallityopisteelta, joten sen siirtdminen
eri paikkaan oli ainoa kustannus tassa ratkaisussa. Kaappiin kerattiin jo lajittelu-
vaiheessa tyoOpisteilla lojuneita pitkia poranteria. Tyokalukaapin jarjestely ja mer-
kinta on hieman kesken, koska lopullinen maara kaappiin sijoitettavista tyoka-

luista selvida vasta muiden tyopisteiden 5S-vaiheiden toteutusten jalkeen.

Siivousvalineita hankittiin lisaa ja niita sijoiteltiin keskeisille paikoille tuotantotilo-
jen eri osioihin. Tama edesauttaa siisteyden yllapitamista, lisaa tyoturvallisuutta
seka parantaa tuotantotilojen yleisilmetta, kun siivoukseen tarvittavia valineita on
riittavasti kaikkien saatavilla ja ne ovat kayttdkuntoisia. Naiden osalta selkein rat-
kaisu olisi tulevaisuudessa vakioida tarvittavat siivousvalineet tyopistekohtai-
sesti. Tatd ennen on kuitenkin jarkevaa jalkauttaa 5S-menetelma mallityopis-
teeltd ensin kaikille muille tyopisteille, sen jalkeen maarittaa ja vakioida kunkin

tyopisteen kannalta tarpeellinen varustus siisteyden yllapitoon. Vakioinnin jal-
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keen mallityopisteelle luotu auditointilomake sisaltaisi myos siisteyden yllapitami-
seen liittyvat tarvikkeet tydpistekohtaisesti. Nain siivoustarvikkeiden maaran ja

kunnon valvonta helpottuisi ja nekin tulisi tarkastettua useammin.

Jatkokehittamista ajatellen 5S-menetelman seuraava vaihe keskittyisi mielestani
tassa opinnaytetyossa tehtyjen muutoksien yllapitamiseen seka jo toteutetun tyo-
pistemallin 5S-vaiheiden toteuttamiseen koneistamon kaikille tyopisteille. Toteu-
tusten jalkeen 5S-menetelma olisi kaytdssa kokonaisvaltaisesti koneistamon jo-
kaisella tyopisteelld. Toteutukset etenisivat vaiheittain ensin kaikkien tyopisteiden
5S-vaiheiden suorittamisella ja sen my6ta koko tuotantotilan yllapitamiseen saa-

vutetussa tilassa.

5S-vaiheiden suorittamisen ja vakioinnin jalkeen koko tuotantotilasta voidaan
luoda piirustus, jossa vakituisessa kaytossa olevat tyopisteet nakyvat numeroi-
tuina ja rajattuina alueittain tyOpistekohtaisesti. Vakituisten tyopisteiden aluera-
jauksen lisaksi myds yhteisten miehittamattomien alueiden rajaukset nakyisivat
tassa piirustuksessa omana numeroituna alueenaan. Seuraavana tehtavana olisi
muodostaa tyonkierto, jossa nimetyt ryhmat tyontekijoita vastaavat vuorollaan
omien alueidensa lisaksi myos yhteisten alueiden jarjestyksen yllapidosta. Sii-
vousta ja jarjestyksen yllapitoa toteutettaisiin taman jalkeen aina toistuvasti tietyin
valiajoin, tai erikseen sovitusti tarpeen mukaan. Kaikki koneistamon tyopisteet ja
alueet eivat ole paivittaisessa kaytossa, joten naiden liiallinen siivoaminen olisi
hukkaa.
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7 POHDINTA

Lean-kirjallisuus pohjautuu massatuotantoajatteluun ja tarjoaa lahes avaimet ka-
teen paketteja niille yrityksille, jotka toimivat tallaisilla tuotantoaloilla. Saman ajat-
telun tuominen osittain yksittaiskappaleita valmistavalle konepajalle tarjoaa haas-
teen, josta on lahes mahdotonta selvitd soveltamatta. Lean-ajattelun heikoin
lenkki on taistelu vaihtelua vastaan, jolla taman opinnaytetyon yhteydessa tarkoi-

tetaan nimenomaan yksittaiskappaleiden valmistamisesta aiheutuvaa vaihtelua.

Jatkuva vaihtelu ja yksittaiskappaleiden valmistaminen johtuu pitkalti siita, etta
nykyiset tilaajayritykset eivat halua maksaa omista varastoistaan, vaan tilaavat
usein pienia eria varaosia suoraan tarpeeseen. Yksittaiskappaleiden valmistami-
nen lisaa sailytettavien vakio- tai erikoistydkalujen, varastojen, mallien seka esi-
merkiksi tyovaiheissa kaytettavien jigien maaraa alihankkijan tuotantotiloissa. En-
nen pitkaa tama johtaa siihen, etta kaikelle ei enaa riita sailytystilaa.

Esinetta, jota on kaytetty viimeksi vuosia sitten, voidaan tarvita jalleen ensi viikolla
tai ei enad milloinkaan. Tahan lajitteluvaiheen ongelmaan térmattiin toistuvasti
opinnaytetyon toteutusvaiheen aikana. Materiaalien, tyOkalujen seka tavaroiden
tarpeellisuusasteen maaritteleminen ei vaihtelun vuoksi ole enaa yksiselitteista
eika helppo tehtava. Mikali paadytaan ratkaisuun, jossa tallainen maarittelemat-
tomaksi todettu tydkalu tai tydssa kaytettava apuvaline havitetdan, voidaan se
viikon kuluttua joutua valmistamaan uudelleen. Talloin yritys maksaa toistami-
seen seka raaka-aineen etta valmistuskustannukset tarvittavan valmisteen
osalta, jota kaytetaan varsinaisen tyon suorittamiseen. Tallainen toiminta olisi ar-
voa tuottamatonta, se ei lisaisi tuottavuutta, eika parantaisi tuotannon virtauste-
hokkuutta.

Aiemmin mainittujen seikkojen vuoksi lajitteluvaihetta ei suoraan voitu toteuttaa
5S-kirjallisuuden luokittelemalla tavalla paivittain, kuukausittain tai harvemmin
tarvittaviin tyokaluihin ja tarvikkeisiin. Sen sijaan tata toteutettiin yhteisien aluei-
den osalta siten, etta tarpeelliset ja tarpeettomat varastoitavat tarvikkeet pyrittiin
lajittelemaan useimmiten tarvittaviin seka selvasti tarpeettomiin tavaroihin, jotka

tulee havittaa valittomasti.
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Varastohyllyjen lajitteluun olisi saanut kaytettya paljon enemmankin aikaa, koska
ne sisalsivat valtavan maaran tavaroita, joiden tarve taytyi selvittda yksi kerral-
laan. Osa tavaroista oli varastomateriaalia, joka oli varastoituna vaaraan paik-
kaan, mutta aineen selvittdminen ennen lajittelua vaati toitéa. Osa tavaroista oli
valmiita tai puolivalmiita osia, joille ei ollut yhta tiettya sijaintia olemassa. Osa
hyllyista sisalsi uusia tai vanhoja koneenosia, jigeja, asiakkaan toimittamia mal-
leja, yrityksessa valmistettuja tai muualta ostettuja tulkkeja, tai muuta varastoita-
vaa tavaraa, jonka lajittelu ja uudelleensijoittelu aiheutti jatkuvaa selvitystyota

seka paanvaivaa.

Varastohyllyt saatiin lajiteltua huomattavasti aiempaa selkeammin ja niissa saily-
tettavat tarvikkeet sijoitettiin merkittyind omille lavapaikoille, jotta niiden etsimi-
seen ei jatkossa menisi aikaa hukkaan. Vanhimmat varastohyllyista selvitetyt ma-
teriaalit olivat lojuneet kayttamattomina hyllyissa yli kymmenen vuotta. Eras eri-
tyisesti mieleen jaanyt materiaalilava oli tilattu tyolle valmiiksi sahattuna ja tava-
ran toimituksen jalkeen se oli nostettu varastohyllyyn odottamaan tyon aloitusta.
Epaselvan ohjeistuksen tai materiaalimerkinnan myota tyontekija oli todennakoi-
sesti sahannut saman materiaalin suoraan materiaalivarastosta, jolloin tydlle tila-
tut materiaalit olivat jadneet odottamaan hyllyyn yli kymmeneksi vuodeksi. Kysei-
set materiaalit oli merkitty tydpiirustusta vastaavalla numerosarjalla, joten niiden
kayttotarkoitus kyettiin jaljittamaan yrityksen sahkoisesta jarjestelmasta. Jarjes-
telman kaytto on sallittua vain esimiehille, joten tyontekijoiden on mahdotonta tata
selvitystyota tehda. Vastaavanlaista aikaa vievaa selvitysty6ta tehtiin toistuvasti

lajitteluvaiheen aikana.

5S-menetelman kayttoonotto Tormets Oy:n koneistamolla saatiin aloitettua ja en-
simmaisen vaiheen suunnitelmien mukaiset toteutukset kyettiin viemaan lop-
puun. Suunnitellussa aikataulussa pysyttiin ajoittain haastavista koronaviruspan-
demian aiheuttamista rajoitteista huolimatta, joten opinnaytetydn projektin voi-
daan todeta onnistuneen. Toteutusvaihetta jouduttiin viemaan eteenpain osittain
etana siita syysta, etta tyoskentelin toteutusvaiheen aikana paasaantoisesti pro-
jektitehtavissa yrityksen toisella osastolla. Lisaksi opinnaytetydn toteutusvaihetta
suoritettiin aikana, jolloin koronavirustartuntojen leviamisen ehkaisemiseksi
osastojen valinen kulku oli kielletty. Nama yhdessa aiheuttivat lisdhaasteita, jotka

vaikeuttivat toteutuksien lapivientia vahintaan riittavasti.
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Liite 1. TyOpisteen 5S-ohjeistus

Tydpisteen 55-ohjeistus

Qrganno) a manutse
pabia
Sivoa
Al dat 1
i
Vaihe 1. Lajittele.
1. Tyopi 113 oll i katso ymparillesi ja nae kaikki tarpeeton. Ota valokuva tyGpisteestasi.
2. Tunnista mita tarvitset ja mita et, i i tyosi tekemiseksi

3. Siirra kaikki tarpeettomat, materiaalit, rikkinaiset tyokalut ja muut selvasti ylimaaraiset
tavarat pois tyopisteelta punaisella merkitylle lavalle.

4. Lajittelun jdlkeen siirrd punaisella merkitty lava erilliselle alueelle arvioitavaksi.

5. Arvioikaa punamerkityt tavarat yhdessa tyonjohdon kanssa. Arvioinnin jalkeen muille
tyopisteille tarpeellinen tavara voidaan ottaa kdyttoon toisella tyopisteella.

6. Selvasti tarpeeton tavara havitetaan heti.

Huomioitavaa!

Punaisella merkitty lava sisaltaa rikkindisia tai harvoin kdytettyja tavaroita, tyokaluja tai
esineitd, jotka tulee poistaa tyopisteeitd. 5S-menetelman onnistuminen vaatii jariestelmallistd
etenemista jokaisessa vaiheessa. Eri vaiheita voidaan yhdistad, mutta mitaan vaihetta eisaa
ohittaa. Mikali esimerkiksi tyopisteelld olevaa sinne kuulumatonta tavaraa ei ole eroteltu ja
poistettu tyopisteelta, on tyopistetta mahdotonta jarjestaa.

Lajitteluvaiheen kolme keskeisinta kysymysta:

1. Tarvitaanko tata tavaraa?
2. Millainen maara tarvitaan?
3. Taytyyko sen sijaita tassa paikassa?

Hyodyt

Ylimaaraisten tavaroiden erottelulla saadaan aikaan lisaa tilaa, selkeytetaan tyopisteiden
toimintaa seka helpotetaan siisteyden ja jarjestyksen yllapitamista. Samalla saavutetaan
tarvittavat edellytykset seuraavan vaiheen toteuttamiselle.

1(2)
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Liite 1. TyOpisteen 5S-ohjeistus 2(2)

Vaiheet 2 ja 3. Jarjestele ja puhdista.

1. Puhdista ja jarjestele tyopi lle ja t tarpeelliset materiaalit, tyokalut, sekd muu
tavara niin, ettd ne ovat kaikkien helposti loydettavissa.

2. Puhdista myos tyopisteen ymparisto, lattia, kaapit seka tyostokone.

3. Jarjesta jatkuvasti kdytOssa olevat tydkalut ja tavarat suunnilleen olkapaan ja kyynarpaan
vialiselle korkeudelle. N3in ne ovat helposti kdytettavissa.

4. Jarjesta harvemmin kdytossa olevat tavarat alemmaksi, laatikoihin tai esimerkiksi
tyokalukaappiin, jotta ne eivat ole esteena paivittdiselle tyoskentelylle.

Huomioitavaa!

Jarjestelemiselld tarkoitetaan tyotehtavien kannalta tarpeellisen tavaran sijoittamista
tyopisteelle niin, ettd kenen tahansa on helppoa |0ytaa se, kayttaa sita seka laittaa se takaisin
omalle paikalleen. Mik3li ylim3ardista tavaraa ei ole lajiteltu huolellisesti, on taman vaiheen
toteuttaminen mahdotonta. Siivous ja puhdistus kuuluvat kaikille osana jokapaivaisia
tyotehtavia. Naita tehtavia voidaan suorittaa paivittaisen tyoskentelyn yhteydessa ja
tyovaiheiden valissa.

Hyodyt

Tarpeellisien tavaroiden jarjestelemiselld vahennetdan niiden etsimi kul aikaa,
samalla helpotetaan oikeiden asioiden IGytamista, kayttamista seka takaisin laittamista. Tama
helpottaa jokapaivaista tyoskentelyd, vahentda turhautumista seka lisaa tyossa viihtyvyytta.

Vaiheet 4 ja 5. Vakioi ja yllapida

1. Merkitse tyopisteelle jarjestetyt materiaalit, tyokalut sekd muu tavara niille kuuluville
paikoille. Ota valokuva valmiista 5S-tyopisteestasi ja vertaa sita alussa ottamaasi.

2. Huolehdi paivittain siita, ettd erotteluun, jarjestelyyn sekd puhdistukseen liittyvat tehtavat
tulee suoritetuksi.

3. Ylimaaraiset materiaalit palautetaan takaisin varastoon niille nimetyille paikoille. Mikali
seassa on kayttokelvotonta, pienta tai epaselvaa materiaalia, ne siirretdan metallijatteisiin.

4. Tyokalut ja muu tavara puhdi ja asetell. takaisin omille paikoilleen aina kayton
jalkeen. Mikali tyokalu rikkoutuu, se havitetaan.
S. Siivous, puhdi , mitt htavat seka yksinkertaiset huoltotehtdvat kuuluvat jokaisen

koneenkayttdjan paivittaisiin tehtaviin.
6. Oman tyopisteen ymparisto, lattiat, kaapit sekd poydat siistitaan paivittaisen tyoskentelyn
yhteydessa, tyovaiheiden valissa tai tyopaivan paitteeksi.
Huomioitavaa!
Tyopisteelld tulee olla tarvittava maara oikeita tydkaluja ja niille on merkityt paikat, joissa niitd
sdilytetaan. Tyopisteelle tuodaan vain se, mita sielld tarvitaan, silloin kun sitd tarvitaan ja se
maara, mita tarvitaan.

Pyrkimyksena on estaa paluuta vanhaan, jolloin tarpeetonta tavaraa kertyi tuotantotiloihin.
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Liite 2. Materiaalivaraston analysointitulokset
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Liite 3. Palo- ja pelastautumissuunnitelman kaavio
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Liite 4. Mallityopisteen havaintolomake

Soraluce

4

3

Tehtava

Materiaalin
lastausalue

Kunnossa

Ei kunnossa

2

_
_
_
_
_

Valiaikainen
lastausalue

Muistiinpanot

Tormets Oy Osasto:
Selitykset
5S-havaintolomake Pvm Tydpiste: Havainnoitsija:
1. |Tyopoyta 1.
11 10 9 —
3. |Tyopoyta 3.
4. |Hydrauliset penkit
5. |Pyoropoydan tarvikkeet
@ 6. |Jyrsinpenkit ja tarvikkeet
7. |Lastukaukalo
8. |Tyopoyta 4.
9. |Tyokalukaappi
10. |Tydkalukaappi
m N 11. | Tydkalukaappi
12. |Puominostin

Kulkuvayla

Kulkutiet vapaina ja kdytettavissa

Ei ylimaaraista tavaraa lattialla

Ei roskia lattialla

Nostoliinat jarjestyksessa

Tyopoydat siisteja ja jarjestyksessa

Tyokalut omilla merkityilla paikoillaan

Kaapit siisteja ja jarjestyksessa

Yhteensa:

Kunnossa

~ Kunnossa + Ei kunnossa

x100=

x 100 =




