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Lean on Toyotan luoma jatkuvan oppimisen ja kehittamisen johtamisfilosofia, joka
on laajasti kaytossa eri alojen organisaatioissa. Lean-ajattelu perustuu tuotannosta
|6ytyvien arvoa lisaamattomien tyovaiheiden eli hukkien poistamiseen, joiden l0yta-
miseksi on kehitetty erilaisia tydkaluja kuten 5S. 5S-menetelma on viisivaiheinen
tydympariston organisointitydkalu, jonka avulla organisaatiolle kehitetaan siisteytta
ja jarjestysta koskevat toimintamallit.

Opinnaytetyon tavoitteena oli kayttoonottaa 5S-menetelma Seingjoen ammattikor-
keakoulun analyysilaboratoriossa, joka muutti uusiin tiloihin kesalla 2019. Tilasta
haluttiin luoda toimiva mallikohde, jota voitaisiin tulevaisuudessa hyoddyntaa esi-
merkkind myods muissa laboratorion tiloissa. Analyysilaboratorio toimii seka kemian
etta mikrobiologian opetustilana SeAMK Ruoka -yksikdon opiskelijoille. Menetelmé&n
kayttdonoton tarve maariteltiin laboratoriohenkilokunnan toimesta.

Kehittamistyota varten hankittiin tietoa seuraamalla opiskelijoiden tyoskentelya ana-
lyysilaboratoriossa, keskustelemalla henkildkunnan kanssa seka kaymalla
benchmarking-vierailulla opetuslaboratoriossa, jossa lean on jo otettu onnistuneesti
kayttoon. Menetelman erotteluvaiheessa selvitettiin tavaroiden kayttotarve, jonka
perusteella ne sijoitettiin joko analyysilaboratorioon tai varastoon. Taman jalkeen
kaikille tavaroille jarjesteltiin laboratoriosta omat merkityt paikat. Naiden ohessa
suoritettiin puhdistusvaihe, jonka tarkoituksena oli luoda siisti ja viihtyiséd tyéympa-
ristd. Edella mainitut toimet vakioitiin ja menetelman yllapitamiseksi luotiin kuukau-
sittain suoritettava auditointitarkastus.

5S-menetelman kayttéonoton jalkeen analyysilaboratorion visuaalinen ilme parani,
valineet I6ysivat omat merkinnoilla vakioidut paikkansa ja laboratorioon liséatyt kuvat
tyOpisteista toimivat puhtaustason vakioimisen havainnollistavina malleina. Ongel-
malliseksi koettu vélinehuollon alue koki tydskentelya helpottavia toiminnallisia
muutoksia.
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Lean is a management philosophy of continuous learning and development cre-
ated by Toyota. It is widely used in organizations in various industries. Lean think-
ing is based on the removal of waste or non-value-added operations. Different kind
of tools have been created to find and eliminate the waste, for example 5S. 5Sis a
work environment organization method, that includes five steps. 5S method helps
organizations to develop their standards for cleanness and order.

The objective of the thesis was to introduce the 5S method in the analysis labora-
tory of Seingjoki University of Applied Sciences. The laboratory moved to new
premises during the summer of 2019. The aim was to create a functional model
that could be used as an example in the other facilities in the laboratory. The anal-
ysis laboratory serves as a teaching facility for chemistry and microbiology for the
students of the School of Food and Agriculture. The need for the method was de-
termined by the laboratory personnel.

Information for the development work was obtained by monitoring the students’
work in the analysis laboratory, discussing with the personnel, and visiting in a
teaching laboratory where lean had already been successfully introduced. In the
sort phase of the method, the need for the use of the equipment was determined.
They were placed either in the analysis laboratory or in the storeroom. After that,
the equipment arranged in their labelled locations. In addition, a cleaning phase
was carried out to create a clean and comfortable work environment. The activities
above were standardized and a monthly audit was established to maintain the
method.

After the implementation of the 5S method, the visual appearance of the analysis
laboratory improved, equipment found their own labelled standard locations and
the images of the workstations serve as illustrative models for standardizing the
level of cleanness. The area of equipment maintenance, which was perceived as
problematic, underwent operational changes that made the working easier.

Keywords: lean thinking, 5S, laboratory equipment
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

Benchmarking

Lean

5S

Muda

Vertailuanalyysi, jossa omaa toimintaa vertaillaan parhaa-
seen vastaavaan kaytantd6on. Tarkoituksena on oppia ja

ldytaa parannuksia omaan toimintaan.

Johtamisfilosofia, jonka tarkoituksena on parantaa asia-
kasarvoa kustannustehokkaasti. Toimintamalli perustuu
jatkuvaan kehitykseen ja arvoa lisdamattoman tyon poista-

miseen.

Viisivaiheinen tydympaériston organisointitytkalu, jossa
hukkia poistamalla parannetaan laatua, tehokkuutta, tyo-

paikan visuaalisuutta ja turvallisuutta.

Tarkoittaa suomeksi hukkaa eli kaikkea turhaa ja arvoa li-
saamatonta tyota, jonka poistamiseen lean-filosofia perus-

tuu.



1 JOHDANTO

1.1 Tausta

Lean on japanilainen Toyotan luoma jatkuvan oppimisen ja kehittdmisen johtamisfi-
losofia, jonka periaatteet oivaltamalla saadaan edellytykset organisaation kehitty-
valle jarjestelmaélle. Lean perustuu kahteen keskeiseen ideologiaan, materiaalien,
tiedon ja tuotteiden jatkuvaan virtaukseen kaikissa toimintaprosesseissa seka sitou-
tumiseen. Leanissa on kyse periaatteiden soveltamisesta organisaation omiin tar-
peisiin, joiden kautta saavutetaan parempi suorituskyky, vahemman hukkaa ja en-
tistd parempi lisdarvo asiakkaille. Lean on jatkuvan oppimisen ja kehittymisen pro-
sessi, eika saavutettava tila. "Toyotalla kesti vuosikymmenia luoda lean-kulttuuri
paastakseen sinne missa se on nyt. Silti he uskovat, etta ovat vasta alussa.” (Tuo-

minen 2010a, johdanto iv—v.)

Laboratoriot eivat ole aina niin puhtaita ja jarjestelmallisid, kuin kuvitellaan. Tyonte-
kijat panostavat tyon tuloksiin eivatka siivoamiseen. Epajarjestys ja sekaisuus voivat
kuitenkin heikentédé tyon tuottavuutta ja laatua, jonka vuoksi leanin 5S-tydkalua on
yleisesti alettu kayttaa laboratorioiden organisoimiseksi. Jarjestelty ja siisti tydym-

paristd parantaa tehokkuutta ja minimoi virheitd. (GenoFAB 2019.)

5S-menetelmaa on sovellettu menestyksekkaasti myods oppilaitosten laboratorioti-
loissa. Esimerkiksi Turun ammattikorkeakoulun kemiantekniikan yksikko aloitti me-
netelman kayttéonoton laboratorioissaan vuonna 2015 tavoitteenaan vahentéaa huk-
kaa, parantaa laatua seka turvallisuutta ja selkeyttaa seka yhtenaistaa tiloja. Toi-
mintamallia yllapidetaan opiskelijoiden ja henkildkunnan yhteistyona. (Lean5 2016.)
Opiskelijat hyotyvat omaksuessaan ja kayttaessaan leania jo opintojen aikana, silla
lean on nykyaan laajassa kaytdssa eri tydelaméan organisaatioissa (Turun AMK
2019).

Tama opinnaytetyd on kehittdmistyd, jonka kohteena on Seindajoen ammattikorkea-
koulun Ruoka-yksikdn analyysilaboratorio, joka muutti uusiin tiloihin Frami Kampuk-

selle kesalla 2019. Analyysilaboratorio toimii sek& kemian ettd mikrobiologian ope-



tustilana eri alojen opiskelijoille sekéa tyétilana projektitydntekijoille ja muille ulkopuo-
lisille toimijoille, joten puitteiden on oltava mukautumiskelpoiset. Kayttajakunnan
moninaisuuden vuoksi analyysilaboratorion tiloja kehitetaan siita nakokulmasta, etta
uudetkin kayttajat kykenevat tyoskentelemaan tiloissa sujuvasti. 5S-menetelman
kayttdonoton tarve maariteltiin laboratoriohenkilokunnan toimesta. Kyseinen mene-

telma on kayttéonotettu onnistuneesti eri organisaatioiden laboratoriotiloissa.

1.2 Tavoitteet

Taman opinnaytetydn tavoitteena oli 5S-menetelman kayttdonotto analyysilabora-
toriossa. Analyysilaboratoriosta haluttiin luoda toimiva mallikohde, jota voitaisiin tu-

levaisuudessa hyddyntad esimerkkina myos muissa laboratorion tiloissa.

Opinnaytetyon alatavoitteina oli kartoittaa analyysilaboratorion hukat sekéa ongelma-
kohdat ja luoda analyysilaboratorion laajaa kayttdjakuntaa varten selkeat rutiinin-
omaiset toimintatavat, joiden avulla 5S-menetelmén yllapitaminen tulisi olemaan

mahdollisimman yksinkertaista.

Menetelman kayttoonoton avulla analyysilaboratoriosta haluttiin luoda toimiva, viih-
tyisa ja turvallinen opetustila. Lean on jatkuvaa kehitysta, joten analyysilaboratori-
oon sopivien menetelmien kehittaminen jatkuu koko ajan, viela opinnaytetyon jal-

keenkin.

1.3 Rakenne

Opinnaytetyon ensimmainen luku on johdanto, jossa pohjustetaan leanin ja sen tyo-
kaluna kaytettdvan 5S-menetelman periaatteita sekéa niiden kayttéa laboratorioissa

seka opetustiloissa. Johdannosta ilmenee my6s opinnaytetyon tavoitteet.

Luvut kaksi ja kolme kasittelevat aiheeseen liittyvaa kirjallisuutta. Toinen luku tar-
kastelee leanin historiaa ja sen paaperiaatteita sekd hukkia, joiden poistamiseen
lean-ajatus perustuu. Kolmannessa luvussa kuvataan 5S-menetelméan ideologiaa

sekéa toteuttamista.
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Neljas luku kasittelee tyon kulkua ja 5S-kayttoonottoty6ta varten keratyn taustatie-
don hankkimista. Samassa luvussa tutustutaan tarkemmin kohdeorganisaatioon.
Viides luku késittelee 5S-menetelman konkreettisen kayttbonottotyon etenemista ja

menetelman soveltamista analyysilaboratorion tiloihin.

Kuudennessa luvussa kasitellaan kehittdmistydstd muodostuneita ajatuksia ja ky-

symyksia seka pohditaan kehittdmistydn onnistumista.
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2 LEAN

2.1 Leanin historia

Lean on lahtdisin toisen maailmansodan jalkeisesta Japanista, jossa Toyotan paa-
insin66ri Taiichi Ohno sai Toyota Motor Corporationin johdolta tehtdvakseen paran-
taa yrityksen tuottavuutta. Lahtokohdat olivat haasteelliset paaoman, tarvittavien
tuotantokalustojen seka raaka-aineiden puutteen vuoksi. Ohnon tehtavaksi tuli kek-
sid, kuinka pystytaan tekemaan enemman vahemmalla. (Six Sigma, [viitattu
24.1.2020].)

Taiichi Ohno vieraili Yhdysvalloissa tutustuen paikalliseen autoteollisuuteen ja For-
din liukuhihnatuotantoon. Han huomasi massatuotannosta I6ytyvan paljon hukkaa,
joka ei tuottanut lopputuotteelle lisdarvoa. (Arter 2018.) Vierailuillaan han kuitenkin
innostui paikallisista supermarketeista, joissa asiakas sai mitad halusi, koska halusi
ja kuinka paljon halusi (Six Sigma, [viitattu 24.1.2020]).

Fordin liukuhihnatuotannon tehokkuus sekd amerikkalaisen supermarketin kattava
valikoima ja suoraviivainen toiminta loivat pohjan Toyotan tuotantojarjestelmalle To-
yota Production Systemille (TPS), jota pidetdén leanin edeltdjana (Vuorinen 2013,
71). TPS:n kehittyminen perustui Japanissa vallitsevan markkinan erikoisuuteen.
Markkinakoko oli melko pieni, vaikka ihmisilla oli erilaisia tarpeita. Valikoimista l6ytyi
paljon erilaisia automalleja, mutta kutakin pienisséa maarin. Kun taas Yhdysvalloissa
Fordin tehtaalla kustannusten vahentamista tavoiteltiin massatuotannolla, joka tar-

koitti sitd, ettd yhtd automallia tuotettiin suuria maaria. (Arter 2018.)

Toisin kuin massatuotannossa, Toyotalla kehitettiin tyGtapa, jolla haluttiin valttaa
hukkia. Ongelmat pyrittiin ratkaisemaan heti niiden ilmetessa, jolloin virheellisia lop-
putuotteita valmistui vahemman ja kokemuksen myoéta liukuhihnatuotanto muuttui
lahes keskeytyksettomaksi. Taman kohti taydellisyytta viedyn toimintamallin ansi-

osta Toyotan tuottavuus seka kokonaislaatu paranivat. (Arter 2018.)

Amerikkalaiset laatuopettajat William E. Deming ja Joseph M. Juran toimivat linkkina
japanilaisen laatujohtamisen toimintamallin leviamiseksi maailmalle auttamalla ja-

panilaisia tekem&an laadusta ominaisuuden (Six Sigma, [viitattu 24.1.2020]). Lean-
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johtamisoppia sovelletaan nykyddn maailmanlaajuisesti lahes kaikilla toimialoilla,
kuten eri teollisuudenaloilla, julkishallinnossa, sairaaloissa, toimistoissa ja pan-
keissa (Lean Lion, [viitattu 3.2.2020]).

2.2 Periaatteet

Lean tarkoittaa suomennettuna laihaa tai hoikkaa ja nimensa mukaisesti lean-toi-
mintatavassa kaikki turha on karsittu pois, keskittyen asiakasarvon parantamiseen
mahdollisimman kustannustehokkaasti. Kyseinen toimintamalli perustuu jatkuvaan
kehitykseen, tuotannon organisoimiseen seka hukkien poistamiseen. (Kouri 2009,
6-7.)

Lean-toimintatapaa voidaan kehittad kuviossa 1 esitettyjen viiden paaperiaatteen

mukaan.

arvon
miettiminen

A ——.
5.
Taydellisyyteen
pyrkiminen

2. Arvoketjun
tunnistaminen

3. Tuotannon
virtaus

4. Imuohjaus

Kuvio 1. Leanin paéperiaatteet (Vuorinen 2013.)

Tuotteiden ja palveluiden arvo maaritelladn sen mukaan, mitd asiakas haluaa ja
mista han on valmis maksamaan. Asiakasarvon maarittelylla ohjataan koko kehitys-
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tyota. Yrityksen arvoketju kuvataan, jotta voidaan maaritella toiminnot, joista asiak-
kaan arvo muodostuu. Arvoa tuottavia toimintoja parannetaan ja lisdarvottomat toi-
minnot poistetaan. Tuotanto toteutetaan niin, etta tuotteiden virtaus pysyy jatku-
vana, lyhyena ja selke&na. Turhat odottelut, kuten valivarastot ja siirrot, karsitaan
mahdollisuuksien mukaan. Imuohjauksella tarkoitetaan tuotteiden valmistamista ti-
lausten perusteella, jolloin valtytdan turhalta varastoon valmistamiselta. Taydelli-
syyteen pyritaan toteuttamalla ty0 laadukkaasti ja tehokkaasti, kehittamalla pro-
sesseja jatkuvasti ja sitouttamalla henkilokunta tahan ajatusmalliin. (Vuorinen 2013,
73-74.)

Lean-toimintamallia voidaan soveltaa eri organisaatioissa, kehittamalla organisaa-
tion periaatteita saavutetaan korkea suorituskyky ja entistd parempi lisdarvo asiak-
kaille. Tahan paastaan soveltamalla leanin tarjoamia tyOkaluja, jotka toimivat kehit-
tamismenetelmina ja helpottavat hukkien I6ytamista. Lean tytkaluja ovat esimer-
kiksi Kaizen, Kanban, VSM ja 5S. (Vuorinen 2013, 74-75.)

2.3 Muda - Hukka

Hukka eli japaniksi muda tarkoittaa kaikkea turhaa ja arvoa lisaamatonta tyota,
jonka poistaminen pienentdd kustannuksia seka parantaa tuottavuutta ja laatua.
Lean-toimintamalli perustuu hukkien tunnistamiseen ja niiden poistamiseen. (Kouri
2009, 10.) Hukat voidaan ndhd& mahdollisuutena prosessien parantamisessa ja re-
surssien optimoinnissa. Seuraavaksi on kuvailtu kaikki seitsemén hukan muotoa. (7
Wastes of Lean, [viitattu 5.2.2020].)

2.3.1 Ylituotanto

Ylituotantoa aiheutuu siitd, kun tuotteita on valmistettu enemman kuin on kysyntaa.
Tasta aiheutuu muita hukkia, kuten varastointia ja lisakustannuksia ylimaaraisista
kuljetuksista. (7 Wastes of Lean, [viitattu 5.2.2020].) Laboratorioissa ylituotannosta
aiheutuvaa hukkaa voi ilmeta esimerkiksi itsetehtyjen reagenssien tai muiden kulu-

tustavaroiden vuoksi (Reynolds 2019).
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2.3.2 Odottaminen ja viivastykset

Odottamista ja viivastyksia aiheutuu, kun joudutaan odottamaan materiaalia, seu-
raavaa tyOvaihetta, hyvaksyttavia asiakirjoja tai laitevian korjaantumista, aiheutuu
ajan tuhlaantumista (7 Wastes of Lean, [viitattu 5.2.2020]). Materiaalien ja nayttei-
den odottaminen, laitteiden tyhjakaynti seka epaoptimaaliset koeajot aiheuttavat la-

boratorioille tyypillista hukkaa (Reynolds 2019).

2.3.3 Tarpeeton kuljettaminen

Tarpeeton kuljettaminen tarkoittaa materiaalien ja valineiden tarpeetonta siirtelya.
Tasta voi aiheutua ylimaaraisia kustannuksia ja laatuvahinkoja. Sen liséksi kuljetta-
minen vie aikaa, eikd se tuota tuotteelle lisdarvoa. (7 Wastes of Lean, [viitattu
5.2.2020].) Laboratorioissa tarpeetonta kuljettamista aiheutuu, jos naytteita tai
muuta materiaalia sailytetd&dn kaukana laboratoriosta (Reynolds 2019).

2.3.4 Laatuvirheet

Tuotteisiin tulleista laatuvirheista aiheutuu asiakastyytymattomyytta seka materiaali-
ja kapasiteettihnukkaa, kun virheita yritetaan korjata (Kouri 2009). Laboratoriossa voi
aiheutua laatuvirheita esimerkiksi epasopivien jarjestelmien ja menetelmien, uusin-

tojen tai dokumentoinnin vuoksi (Reynolds 2019).

2.3.5 Tarpeettomat varastot

Tarpeettomat varastot ovat yleensa vastaamassa odottamattomaan kysyntaan tai
suojaamassa viivastyksiltd. Ne aiheuttavat kuitenkin lisékustannuksia ja pidentavéat
tavaran virtausta asiakkaille. (7 Wastes of Lean, [viitattu 5.2.2020].) Laboratoriossa
tarpeettomia varastoja voi kertya esimerkiksi reagenssi- ja standardiliuoksista seka

ylimaaraisista kulutustarvikkeista (Reynolds 2019).
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2.3.6 Ylikasittely

Ylikasittely tarkoittaa lisdarvon tuomisen kannalta tarpeettoman tyén tekemista tai
turhien ominaisuuksien lisaamista. Tama aiheuttaa turhia kustannuksia seka resurs-
sien tuhlausta. (7 Wastes of Lean, [viitattu 5.2.2020].) Laboratoriossa ilmeneva yli-
kasittely liittyy useimmiten monimutkaisten ja aikaa vievien menetelmien kayttami-
seen, vaikka yksinkertaisempia vaihtoehtoja olisi tarjolla. Lisdksi toistuvat tai tar-

peettomat paperityot ja turhat testaukset ovat hukkaa. (Reynolds 2019.)

2.3.7 Tarpeeton liike tydoskentelyssa

Tarpeeton liike, joka ei tuota tuotteelle lisdarvoa, on hukkaa. Lisaksi tarpeeton liikke
voi aiheuttaa vammoja tai valmistusajan pidentymisen. (7 Wastes of Lean, [viitattu
5.2.2020].) Laboratoriossa tarpeeton liike tydskentelyssa aiheuttaa samanlaisia on-
gelmia, kuin muuallakin, mutta siella sen merkittdvyys on huomattavasti pienempaa,

silla liike on vahaista (Reynolds 2019).
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3 5S-MENETELMA

3.1 Vaiheet

5S-menetelma on viisivaiheinen tydymparistén organisointitytkalu, jonka on kehit-
tanyt japanilainen Hiroyuki Hirano osana kokonaisvaltaisempaa lahestymista-
paansa tuotantojarjestelmiin (Vaisanen 2013). Menetelman avulla kehitetd&n orga-
nisaatiolle sopivat periaatteet ja kaytannot, koskien siisteytta ja jarjestysta. Jarjestys
antaa yrityksesta hyvan ensivaikutelman, luoden samalla tyontekij6illeen viihtyisan
ja turvallisemman tydympariston. (Tuominen 2010b, 7.) 5S on usein vaarinymmar-
retty pelkaksi siivousohjelmaksi tai yksittaiseksi parannuskerraksi, mutta sen tarkoi-
tuksena on olla jatkuva jokapaivainen, tyon osaksi kiteytyva toimintapa (Vaisanen
2013).

Tyopisteesta tehdaan toimiva hankkiutumalla eroon turhista tavaroista ja pitamalla
kaytdssa olevat tavarat niille osoitetuilla paikoilla seka huolehtimalla tydympariston
jarjestyksesta ja siisteydesta. Taman lisaksi toimintatavat standardoidaan, jotta tu-
loksista saataisiin pysyvid. Menetelmén jatkuva noudattaminen vaatii kaikilta sitou-

tumista. (Vaiséanen 2013.)

5S-menetelmaa sovelletaan kaikkialla maailmassa erilaisissa palvelu- ja tuotanto-
ymparistdissa, joissa halutaan kehittaa laatua, poistaa hukkaa ja tuhlausta, tehostaa
virtausta ja nopeuttaa lapimenoaikaa (Vaisanen 2013). Se on yksinkertainen ja pe-
rusteisiin keskittyva toimintamalli, joka toimii parannustydn perustana ja edesauttaa
lean-ajattelun sisaistamista (5S. 2001, 7). Vaisasen (2013) mukaan menetelman

tuoma jarjestys mahdollistaa ja helpottaa muiden lean-tyokalujen kayttoonottoa.

5S-toimintamalli on jaettu viiteen toisiaan tukevaan vaiheeseen (Kuvio 2.). Seiri tar-
koittaa erottelua, jossa tyOpisteelta poistetaan kaikki turhat tavarat. Seiton merkit-
see jarjestelyd, jossa jokaiselle tavaralle maaritella&n pysyvét paikat. Seiso tarkoit-
taa puhdistamista, jonka aikana paikat siivotaan ja tarkastetaan. Seiketsu eli vaki-
ointi tarkoittaa parhaiden kaytantéjen vakioimista, kun taas Shitsuke eli yllapida,
tarkoittaa 5S-menetelman kehittdmista rutiininomaiseksi toimintamalliksi ja sen kay-

tossa olevien standardien auditointia. (Mettler Toledo, [viitattu 11.5.2020].)
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4. Seiketsu

standardize

9. Shitsuke

sustain

. 3.Seiso J 2. Seiton
\ shine sef in order

Kuvio 2. 5S-menetelman vaiheet (Mettler Toledo.)

Joissain organisaatioissa on kaytossa 6S, jossa edellamainitut viisi kohtaa saavat
jatkokseen kuudennen vaiheen Safety eli turvallisuus. 6S ei kuulu Toyotalla
kehitettyyn alkuperéiseen leaniin, mutta on hyodyllinen lisa kehitystyota ja hukkien
poistoa. (Learn About 5S, [viitattu 21.5.2020].) Turvallisuuteen panostetaan
kiinnittamalla huomiota mahdollisiin riskikohtiin, esimerkiksi varoittamalla erilaisten
merkintdjen avulla vaaranpaikoista, kuten jalankulkijoiden ja tydkoneiden
kulkureittien risteyksistd tai kemikaaleja sisaltavista sailytyskaapeista. Jotkut
ihmiset pitavat erillisen turvallisuus-vaiheen lisaamistd 5S-menetelm&én turhana,
silla mieltavat turvallisuuden paranevan automaattisesti viiden ensimmaisen
vaiheen toteutuessa. (5S Today, [viitattu 21.5.2020].)
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3.1.1 Seiri - Erottele

Tyopisteille kertyy usein kayttdaméattomia tai epakunnossa olevia tavaroita, jotka han-
kaloittavat tydskentelya. Erottelu on 5S-menetelman ensimmainen vaihe, jossa huk-
kien poistamiseen keskitytdan karsimalla tyOpisteelld olevat ylim&araiset tavarat.
(Scotchmer 2008, 72.)

TyoOpisteen jokainen tavara kaydaan lapi, miettien onko se tarpeellinen, kuinka usein
sitd kaytetddn ja mihin se tulisi sijoittaa. Poistettavien ja tarpeettomien tavaroiden

tunnistamisen helpottamiseksi voidaan hyddyntaa 'punaista lappua’ (Kuvio 3).

5S TOTEUTTAMINEN

KAYTTOTARVE MITEN VARASTOIDA

Kuvio 3. Punainen lappu (MET 2001).

Jokaiseen tarpeettomaan tavaraan kiinnitetaén punainen lappu, jonka jalkeen mer-
Kityt tavarat varastoidaan muualle tai havitetaan (Tuominen 2010b, 27). Jos tavaran
loppusijoitusta ei osata heti paattaa, voidaan laputetut tavarat kerata alueelle, jossa
niiden tarve voidaan arvioida esimerkiksi seuraavan kuukauden sisalla. Laputuksen
suorittavat tyopisteen tyonjohto, tiiminvetgjat ja tyontekijat, jotka voivat laputuksen
jalkeen kutsua ylemman johdon paikalle vakuuttumaan 5S-toiminnan merkitykselli-
syydesta (MET 2001, 9).
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Erottelun avulla saastetdan tilaa, selkeytetddn toimintaa ja tydymparistoa seka
saastetaan siivouksessa (Tuominen 2010b, 25). Tyon tekeminen helpottuu, kun tyo-
ymparisto ei ole ahdas turhien tavaroiden vuoksi. Lisaksi kayttaméattomien valinei-
den poistaminen sujuvoittaa prosessin kulkua. (Hirano 1996, 31.)

3.1.2 Seiton - Jarjesta

Kun ylimaaraisista tavaroista on hankkiuduttu eroon, on helpompi suorittaa jarjesta-
vaihe, jossa tavarat luokitellaan ja sijoitetaan kaytanndllisille paikoille (Mettler
Toledo, [viitattu 11.2.2020]). Kun tavarat ovat helposti I0ydettavissa, saastyy aikaa
turhalta etsimiselta. "Tavaran paikalleen paneminen vie minuutin, ellei se ole paikal-

laan, sen I6ytdminen voi vieda tunninkin.” (MET 2001, 10.)

Jarjestamisté ja sijainnin miettimista helpottaa tavaroiden tarpeen tunnistaminen.
Esimerkiksi laboratorioissa pipetteja kaytetddn paivittain, joten ne sijoitetaan tyopis-
teiden laheisyyteen, kadenulottuville. Viikoittain kaytdssa olevat valineet kuten pus-
kuriliuokset sijoitetaan laheisiin sailytystiloihin ja kuukausittain tai harvemmin kay-
tettavat erikoistuneet laboratoriovélineet siirretddn kauempana sijaitseviin varastoi-
hin. Kaikelle merkitaan ja nimetaan omat paikkansa ja maaréansa, jos samanlaisia
tavaroita on paljon. (Jaquith, [viitattu 11.2.2020].) Jarjestelylla pyritddn vahenta-
maan tyontekijan liikkeen aiheuttamaa hukkaa ajan, energian sekéa ylimaaraisen

vaivan aiheuttamissa tuhlauksen muodoissa (Hirano 1996, 52.)

Paikkojen merkitseminen voidaan suorittaa varjotauluilla, rajaamalla tavaralle
paikka poydalle tai lattialle varikoodatulla teipilla, nimeamalla tavarat ja niiden paikat
tarrakirjoitusteipin avulla tai laittamalla kuvia tai luetteloita kaappien oviin osoitta-
maan niiden sisallon. Tyoymparistoon tehtavét visuaaliset merkinnat selkeyttavat
toimintaa ja lisdavat tehokkuutta. (Mettler Toledo, [viitattu 11.2.2020].)

Jarjestystéa voidaan parantaa hyddyntamalla tyopaikan yksinkertaista pohjapiirrosta,
jonka avulla voidaan miettia koneille sopivat paikat niin, ettad liikkuminen on helppoa
ja suoraviivaista. Samalla pyritadn poistamaan lisdarvoa tuottamattomat siirtymiset
seka hidasteet. (Scotchmer 2008, 93.)
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Jarjestamalla tavarat valtytaan turhan etsimisen ja liikkeen, seka niista aiheutuvan
turhautumisen lisdksi myos prosesseissa aiheutuvilta virheilta, jotka voivat johtua
vaaran kokoisten tai mallisten tavaroiden paikkojen vaihtumisesta. Kun valineet ovat
paikoillaan, valtytaan lojumaan jatettyjen tavaroiden aiheuttamilta vaaratilanteilta,

kuten lattialle jatettyjen tavaroiden aiheuttamilta kompastumisilta. (Hirano 1996, 47.)

3.1.3 3S Seiso - Puhdista

Kolmannessa vaiheessa pidetdan huolta tydympariston siisteydesta. TyoOpiste ja -
valineet puhdistetaan ja niitd huolletaan sdannéllisesti. (MET 2001, 12.) Kun koko
tydymparisto ja valineet pidetddn puhtaana, seuraavan kayttajan on miellyttavam-

paa ja nopeampaa aloittaa tydnsa valmiiksi puhtailla valineilla (Hirano 1996, 68).

Puhtaanapitoa varten tulisi luoda aikataulut ja ohjeistus siita, kuinka usein ja miten
siivous tehdaan, misséa puhdistuksessa kaytettavat kemikaalit sijaitsevat ja kenen
vastuulla siivous on (Mettler Toledo, [viitattu 11.2.2020]). Puhdistusta varten
tarvittavat valineet tulisi sijoittaa paikkoihin, josta ne olisivat helposti |I0ydettavissa,
kayttbonotettavissa seka palautettavissa. Siivouksen ohessa tulee suorittaa
tarkistuksia laitteiden ja valineiden kunnosta, jonka vuoksi 5S-menetelmén kolmas

vaihe on erittain tarkea menetelman toimivuuden kannalta. (Hirano 1996, 71)

Etenkin laboratoriossa tydskennellessa on tarkeaa pitaa valineet ja tydymparistod
puhtaina. Talla tavoin voidaan valttya kemikaalien aiheuttamilta vaaroilta ja sotkulta,
jotka johtavat tehottomuuteen. Kun laboratorio pidetaan siistind, on helpompi tun-
nistaa mahdolliset vuodot tai saastumat, jotka voivat aiheuttaa vaaratilanteita tai

muita ongelmia tyonteolle. (Jaquith, [viitattu 11.2.2020].)

Siisti tydymparistd helpottaa toimintahairididen ja epasaannéllisyyksien visuaalista
havaitsemista seka parantaa turvallisuutta ja viihtyisyytta. TyGtapaturmien riski pie-
nenee, kun tydymparistd on siisti ja jarjestyksessa. Likaiset lattiat ja siella lojuvat
tavarat aiheuttavat vaaratilanteita. Noutoetaisyyksien minimointi helpottaa tyota.
(MET 2001, 12.)
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3.1.4 Seiketsu - Vakioi

Vakioinnin eli neljannen vaiheen tarkoituksena on luoda sellaiset rutiinit ja menette-
lyt, joilla kolmesta aiemmasta tyovaiheesta saataisiin aikaiseksi jatkuva ja kehittyva
toimintatapa. Vakioinnin avulla luodaan perusta kunnossapidolle ja kehitykselle
seka keinot virheiden valttamiselle. (Scotchmer 2008, 112.) Vakiointiin kuuluu myos
henkilokohtaisen siisteyden ja tyoturvallisuuden huomioiminen suojavarusteiden

kayton ja tydskentelyilmapiirin siisteyden osalta (MET 2001, 13).

5S-menetelméan vaiheiden tuloksista tehd&én pysyvia, luomalla menettelyille ja ma-
teriaaleille noudatettavat standardit (Tuominen 2010b, 61). Alueille luodaan tietyn-
laiset siisteystasot, jarjestyksen luomiseksi ja tilasta tehdaan visuaalinen ja yksin-
kertainen standardi. TyGalueet rajataan véreilla ja standardeja ilmennetaan kylteilla
ja infotauluilla, silla visuaaliset ohjeet helpottavat asioiden havainnointia. (Vaisanen
2013.) Ennen ja jalkeen -valokuvat ovat toimiva tapa luoda standardeja. Valoku-
vasta nakee millainen tilan tulisi olla tdiden paatteeksi, mutta myds lahtékohdat, joi-
hin ei haluta palata. (Scotchmer 2008, 119.) Hyotyjen yllapitamiseksi suunnitellaan
toimintatapoja koskevat ohjeet seké tarkistuslistat, joiden avulla 5S-menetelman to-

teutumisen tilaa voidaan seurata (Mettler Toledo, [viitattu 11.2.2020]).

Jarjestely ja sivoaminen on helppoa, mutta tilanne palaa ennalleen, ellei yllapidosta
tehda tapaa. Vakiointi vaatii kurinalaisuutta ja selkeytta seka johdon tukea. Johdon
tulee asettaa tavoitteita 5S-auditioinnille, joista tyontekijat huolehtivat sovitusti suo-
rittamalla standardirutiinit. (MET 2001, 13.) Hirano (1996, 83) korostaa epaonnistu-
neen vakioinnin aiheuttavan tapojen lipsumisen vanhaan, jolloin kayttdonotetusta
5S-menetelmastéa ei endd hyddytd. Hanen mukaansa vakioinnin tarkoituksena on

huolehtia 5S-menetelman kolmen ensimmaisen vaiheen jatkuvasta toteutumisesta.

3.1.5 Shitsuke - Yllapida

Viidennessa vaiheessa tavoitellaan koko 5S-menetelman yllapitoa, omaksumalla
kehitetyt rutiinit ja sovelletut toimintatavat. Tama mahdollistaa tydympariston tilan

nopean arvioimisen ja mahdollisten standardien poikkeamien maarittamisen. Mene-
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telmasta pyritdan kehittamaan niin yksinkertainen, ettd kuka tahansa pystyy sita yl-
lapitamaan ja Ioytamaéan haluamansa tavarat helposti. (MET 2001, 14.) Yll&apito on
5S-menetelman haastavin vaihe, jonka epaonnistuminen tarkoittaa myds edeltavien
osioiden epaonnistumista. Kun kaikki sitoutuvat yllapitoon, menetelmén jatkuvuus

ja rutinoituminen onnistuvat. (Vaisanen 2013.)

Henkilokunnan tulee olla koulutettu ja perehdytetty 5S-menetelmaan. Jokaisen tay-
tyy tuntea oma vastuunsa ja velvoitteensa toiminnan yllapitdmiseksi ja kehitta-
miseksi. Jatkuvaa mielenkiintoa voidaan yllapitaa erilaisin keinoin, kuten valokuvin,
joista kehitys on silminnahden havaittavissa, 5S-tiedotteilla ja mietelauseilla seka
benchmarkingilla, joka tarkoittaa menetelman kayttéonottajan esimerkkina toimi-
mista organisaatiovierailuilla. 5S-menetelméasté muistuttaminen ja sen tulosten mu-
kaan ottaminen johdon katselmuksiin edesauttavat yllapitoa. (Tuominen 2010b, 78-
79.)

5S-menetelman toiminnan edistymista ja tuloksia voidaan seurata vain saannolli-
sella arvioinnilla. Tata varten kehitetdaan organisaatiolle sopiva seurantajarjestelma.

5S-toimintamallin tasoa voidaan arvioida seuraavilla tavoilla (MET 2001, 18-19.):

Itsearviointi, jonka suorittavat tyopisteen tyontekijat
5S-asiantuntijan suorittama arviointi

Esimiehen suorittama arviointi

0N P

Edella mainittujen tekijéiden muodostaman arviointiryhman suorittama arvi-
ointi

5. Tyopisteiden valinen kilpailu

MET:n (2001, 18) kilpailuesimerkissa organisaation johtaja asettaa kilpailun ty6pis-
teiden valille ja ennalta sovitun arviointiryhméan tehtdvana on arvioida parhaan ja
heikoimman tyéryhmén 5S-tulokset. Parhaiten onnistunut tydpiste saa rahallisen
palkkion ja heikoiten suoriutuneelle tydpisteelle annetaan harja ja lapio seka keho-

tus parempaan suoritukseen ensi kerralla.
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3.2 Hyodyt

5S-menetelmaa noudattamalla ehkaistaan ongelmien kehittymista ja minimoidaan
hukkaa. 5S on osa kayttajakunnossapidon kehitystd, luoden samalla edellytyksia
JIT-ohjauksen toiminnalle, jossa oikea m&éara tuotteita on oikeaan aikaan oikeassa
paikassa. (Tuominen 2010b, 8.) Menetelman avulla pystytaan havaitsemaan nykyi-
sen toiminnan ja tilojen epajarjestys seka tuomaan esiin poikkeavat tilanteet, puut-
teet ja mahdolliset hairiét (Vaisanen 2013). Hiranon (1996, 24-25) mukaan yritykset,
jotka eivat kayta 5S-tydkalua, tuottavat enemman viallisia tuotteita. Toimitusajat ve-
nyvat, kun viallisia tuotteita pyritddn korvaamaan, josta aiheutuu hukkaa turhan tois-
ton seké vikojen ja puutteiden vuoksi. Tallaiset ongelmat olisivat korjattavissa 5S-
tyokalun avulla. Yrityksissa, joissa noudatetaan 5S-toimintamallia, ei tapahdu kay-
tannossa katsoen virheita tai viivastyksia, jonka vuoksi asiakkaat ovat tyytyvaisem-
pia tuotteiden laatuun. Tuotannon toimiessa tehokkuus ja tuottavuus paranevat ja
virheiden maara seka kustannukset pienenevat (Scotchmer 2008, 93). Jotta yritys
pysyy kilpailukykyisen&, sen on minimoitava siirtymaajat seka kyettava monipuolis-
tamaan tuotteita. 5S-menetelma luo mahdollisuudet kilpailukyvyn kehittamiseen va-
hentamalla tavaroiden etsimiseen kaytettavaa aikaa seka yleisesti parantamalla toi-
minnan tehokkuutta. (Hirano 1996, 23.)

Turhan tavaran havittya tyopisteilta, tydympariston hairidtekijat vahenevat ja tilojen
kayttd tehostuu, kun yli jadvaa tilaa voidaan hyddyntaa tarkoituksenmukaisemmin.
Siisteyden myota tyodturvallisuus paranee ja onnettomuuksien riski pienenee. (Tuo-
minen 2010b, 7-8). Scotchmerin (2008, 28-29) mukaan jarjestyksessa oleva tydym-
paristd parantaa tydmoraalia ja ty6tehokkuutta. Samalla viihtyvyys paranee ja yri-
tyksen imago kasvaa, jarjestyksen ja siisteyden ollessa hyvin organisoidun yrityksen
tunnusmerkit (Tuominen 2010Db, 7).

5S-menetelman hyoddyt laboratorioymparistossa painottuvat laboratoriokokeiden
suoritustehokkuuden ja tulosten tarkkuuden paranemiseen seka turvallisuuteen. La-
boratorion epégjarjestys hidastaa tyontekoa, silla valineiden Iéytaminen vie turhaa
aikaa. Kuten muissakin organisaatioissa, myos laboratorioissa jarjestyksesséa oleva
tyOympaéristd parantaa turvallisuutta. Se voi esimerkiksi vahentd& kompastumisris-

kia tai vaarallisille aineille altistumista, minimoida palovaaroja seka varmistaa turva-
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valineiden nopean saatavuuden. lhmisten kyetessa pitamaan tydymparistonsa jar-
jestyksesséa, he kykenevat olemaan tarkempia myods tybnteossa. Taman ansiosta
virheellisten suoritusten maara vahenee ja téiden tuloksien tarkkuus paranee. (Ge-
noFAB 2019.)

3.3 Haasteet

Haasteita 5S:n noudattamiseen voi aiheuttaa negatiiviset ja rajoittuneet asenteet ja
ajatusmallit, jotka estavat toiminnan. 5S ei ole siivousohjelma tai turhaa ajankayttoa,
vaan jatkuvassa kaytossa oleva organisointimenetelmad, jota tulee noudattaa. Van-
hojen tydtapojen poisoppiminen on hidasta, joten uusien menettelyjen rutinoitumi-
seen tarvitsee varata riittvasti aikaa ja tulosten saavuttamista tulisi ajatella pitkalla
tahtaimelld. (MET 2001, 23.) Vuohelaisen (2019) mukaan menetelman auditointi tu-
lee tehda tarpeeksi usein toimiakseen toivotulla tavalla. Muuten tyOympéristd ei
pysy siistiné ja palaa lahtétilanteeseen. Moore (2007, 170) korostaa, ettd 5S-mene-
telman onnistuminen vaatii kahteen jalkimmaiseen vaiheeseen panostamista, silla
menetelma toimii parhaiten jatkuvana panostuksena, eiké kertaluontoisena tekona.

Se on kuin hampaiden harjaus, joka tehd&an paivittain.

Menetelman yllapitdminen on haastavaa, jos toteuttaminen jaa vain yhden henkilon
vastuulle. Ongelma esiintyy etenkin kaytettdessa manuaalista auditointia, silla vas-
tuussa olevan henkilon poissa ollessa auditointi jaa tekemétta, ellei tahan ole ni-
metty varahenkilo&. (Vuohelainen 2019.)

Ongelmia tuo myds kehitysideoiden tunnistaminen. Laatu-, toimitus- ja kustan-
nusongelmia ei kyetd ndkemaan mahdollisuuksina. Eika tydntekijdiden arvoa luo-
vuuden ja taitojen osalta ndhda tarkeana voimavarana. (MET 2001, 23.) Kun mene-
telman hyotyja ei osata tunnistaa tai poikkeamiin ei puututa, 5S-menetelma ei to-
teudu. Jos saavutetut tulokset eivat tavoita kaikkia kayttajia, syntyy mielikuva siita,
ettei menetelman noudattamisella ole merkitysta. Poikkeamiin puuttumatta jattami-
nen erityisesti paperilomakkeilla tapahtuvassa auditoinnissa on haastavaa. Talléin
tiedon tulkitseminen sek&a koko organisaatiolle jakaminen tulevat ty6laiksi. Taman
vuoksi 5S-menetelméan auditoinnin tueksi tulee valita jokin séahkdinen jarjestelma,

jonka myota jakaminen helpottuu. (Vuohelainen 2019.)
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4 KEHITTAMISKOHTEEN KUVAUS JA TYON KULKU

4.1 Analyysilaboratorion kuvaus

Seinajoen ammattikorkeakoulun Ruoka-yksikén laboratoriot siirtyivat kesalla 2019
Itikanmaelta Framille. Tilat jakautuvat Food Labiin, analyysilaboratorioon seka pie-
nempiin tiloihin, kuten aistilaboratorioon. Food Lab on elintarvikelaitos, jossa keski-
tytdan elintarviketeknologioiden ja -prosessien opiskeluun. Analyysilaboratoriossa
opiskellaan kemiaa ja mikrobiologiaa. (Junkkari 2019.)

Analyysilaboratorion tiloissa on valmiudet peruskemian ja analyyttisen kemian téihin
seka valineita erilaisiin mikrobiologisiin maarityksiin, molekyylibiologisiin analyysi-
menetelmiin ja mikrobien tuottamiseen esimerkiksi fermentoimalla. Laitteisto on mo-
nipuolinen ja opetusta varten on kaytdssa esimerkiksi multifermentori, homogeni-
saattori, massaspektrometri, PCR, kameralla varusteltu mikroskooppi, autoklaavi,
sentrifugi, HPLC seka spektrofotometri. (SeAMK, [viitattu 22.5.2020].) Analyysilabo-

ratoriossa on erillinen siirrostushuone seka kemikaalivarasto.

Analyysilaboratorio on aktiivisessa opetuskaytdssa, jonka vuoksi sen toiminnalli-
suutta haluttiin kehittdd. Tila toimii padasiassa bio- ja elintarviketekniikan opiskeli-
joiden opetuksessa ja se on muiden Ruoka-yksikon opiskelijoiden seka projektitydn-

tekijoiden ja ulkopuolisten toimijoiden kaytdssa.

4.2 Tyon kulku

Analyysilaboratorion kehittamisty6ta varten hankittiin tietoa seuraamalla opiskelijoi-
den tydskentelya laboratoriossa, keskustelemalla laboratorioinsinéérin ja opettajien
kanssa sekd kaymalla Turun ammattikorkeakoulun laboratoriotiloissa benchmar-

king-vierailulla, missé lean on otettu kayttéon jo vuonna 2015.

Hukkien kartoittaminen aloitettiin seuraamalla oppitunteja ja opiskelijoiden tydsken-
telya analyysilaboratoriossa. Talla tavoin oli mahdollista havainnoida ongelmakoh-

tia, joita ilmeni silloin, kun laboratoriossa tydskenteli yhta aikaa useampi henkil®.
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Oppitunteja seuratiin sekd kemian etta mikrobiologian opetusten aikana, jolloin saa-
tiin laaja-alaisempi kasitys analyysilaboratorion kayttdtarkoituksesta ja eri opetuk-
seen tarvittavien valineiden tarpeellisuudesta. Havainnointikertojen aikana analyy-
silaboratoriossa tyoskenteli bio- ja elintarviketekniikan opiskelijoiden liséksi restono-
miopiskelijoita. Analyysilaboratoriossa oli oppituntien aikana kerrallaan noin 10-16

henkil6a.

Liséksi ongelmakohtia havainnoitiin keskustelemalla laboratorioinsindorin ja opetta-
jien kanssa. Henkilokunta oli havainnoinut ongelmakohtia opetustilanteissa ja heilla
oli muutostoiveita koskien laboratorion toiminnallisuutta. Hukkia tunnistettiin myds

omakohtaisilla kokemuksilla, joita kertyi laboratoriotdiden tekemisen ohella.

Kun analyysilaboratorion kehitystarve oli maaritelty 5S-menetelmén osalta, haluttiin
tutustua kehityskohdetta vastaavaan vertailukohteeseen, jolta voitaisiin oppia kay-
tannon asioita. Kavimme benchmarking-vierailulla Turun ammattikorkeakoulun la-
boratoriotiloissa, joissa lean-toimintamalli on jo pitkaan ollut kaytossa onnistuneesti.
Vierailu loi nakemyksia sille, kuinka asioita voitaisiin tehda toisin Seindjoen ammat-
tikorkeakoulun analyysilaboratoriossa. Taman jalkeen huomioitiin oppilaitosten la-
boratorioiden toiminnan eroavaisuudet ja sovellettiin benchmarkingin kautta saatuja
keskeisia oppeja analyysilaboratorioon. Vierailu antoi kattavan mallin siitd, kuinka
leania ja 5S-menetelmaan voidaan hyodyntaa juuri opetustarkoitukseen kaytetta-
vissa laboratoriotiloissa.

Hukkien kartoittamisen jalkeen aloitettiin erottelu, jossa selvitettiin analyysilaborato-
riossa sijainneiden tavaroiden kayttotarve. Taman perusteella ne joko jatettiin ana-
lyysilaboratorioon tai siirrettiin varastoon. Tavaroille jarjesteltin omat paikat, jotka
merkittiin nimedmalla ja tarvittaessa teippaamalla alueita hyllyiltd ja poytatasoilta.
Visuaaliset merkinnat helpottavat oikeiden paikkojen havaitsemista. Erottelun ja jar-
jestelyn ohessa suoritettiin puhdistusvaihe, jonka tarkoituksena oli luoda laboratori-
osta siisti ja viihtyisa tydymparistd. Puhdas ympaéristd helpottaa laitevikojen, kuten
nestevuotojen, havaitsemista. Toimintamallit vakioitiin rajaamalla analyysilaborato-
riosta alueita, joiden kuvat kiinnitettiin alueen laheisyyteen nékyvalle paikalle ha-
vainnollistamaan haluttua puhtaustasoa. Vakioinnin avuksi tehtiin tarkistuslista, joka

taytetaan paivittain laboratoriotytskentelyn paatteeksi. Taman avulla saadaan sel-
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vitettyd 5S-menetelman toteutumisen taso. Toimintamallien yllapitamiseksi vaadi-
taan sitoutumista seka tietamys aiheesta. Taman vuoksi tehtiin perehdytysmateri-
aali, jota henkilokunta voi hyodyntaa analyysilaboratoriossa tydskentelevien opiske-
lijoiden perehdyttamiseksi. Lisaksi yllapidon varmistamiseksi tehtiin kuukausittain
taytettdva auditointilomake, jonka kaytosta vastaa henkilokunta. Auditoinnin avulla
voidaan seurata 5S-menetelman onnistumista seka kehityksen tasoa. Kyseessa on
Excelissa taytettava séahkoinen lomake, jonka jakaminen analyysilaboratorion kayt-

tajille on helppoa.
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5 5S-MENETELMAN KAYTTOONOTTO

5.1 Kehittdmiskohteen nykytila

Lean-ajattelu perustuu hukkien tunnistamiseen ja niiden poistamiseen, joten varsi-
nainen kehitystyd aloitettiin selvittamalla laboratoriossa ilmenevat hukat. Yksi sel-
keimmin ilmennyt hukka johtui turhasta likkumisesta seka tarpeettomasta kuljetta-
misesta ja siirtelystd. Ongelmat johtuivat p&aosin tavaroiden epéloogisista sijain-
neista. Usein yhdesséa kaytettavat valineet, kuten lampdlevyt ja kattilat tai magneet-
tisekoittajat ja magneetit sijaitsivat eri puolilla laboratoriotilaa, jolloin valineiden ha-
kemisesta aiheutui turhaa liiketta ja kuljettamista. Kun laboratoriossa tyoskentelee
samaan aikaan suuri maara opiskelijoita, turha liikkkuminen voi aiheuttaa turvalli-

suusriskeja.

Kaikille valineille ei ollut merkitty selkeita paikkoja, jonka vuoksi niiden sijainti saattoi
muuttua. Tasta aiheutui hukkaa, silla etsimiseen kului turhaa aikaa. Etsiminen ai-
heutti turhautumista ja heikensi tydmotivaatiota. Lisaksi se vahent&a varsinaisiin la-
boratoriotdihin kaytettavaa aikaa. Lisaksi merkitsemattomat paikat aiheuttivat laittei-
den turhaa siirtelya. Esimerkiksi laboratoriovaakoja liikuteltiin, korjaamatta siirtelysta
aiheutuvaa epatasapainoa, joka taas aiheutti mahdollisia epatarkkuuksia punnitus-
tuloksiin. Yhtena merkitsemattdmyyteen liittyvana ongelmana huomatiin myoés kes-
keneraiset tyot, jotka oli jatetty tyopoydille. Siella ne saattoivat lojua useita paivia
ilman tietoa siitd, onko tyd keskenerainen, unohtunut vai jaanyt siivoamatta pois.

Tasta aiheutui epajarjestysta ja turhaa tyétilan tuhlaamista.

Analyysilaboratorion tavaroiden sailytykseen kaytettavat laatikostot sijaitsivat tyo-
poytien yhteydessé, minka vuoksi opiskelijat saattavat seista laatikostojen edessa,
jotka sisaltavat juuri silla hetkella yhteisiin tdihin tarvittavia tyévalineita. Tasta aiheu-
tui tavaroiden l6ytymisongelmien lisaksi keskeytyksia laboratoriotydskentelyyn, kun
opiskelijan pitaa vaistella laatikoston edesta. Lisdksi tavaroiden hakijoille aiheutuu
turhan odottelun aiheuttamaa hukkaa sek& mahdollisia viivastyksia laboratorio-

toihinsa.
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Yhtena suurimpana ongelmana analyysilaboratoriossa huomattiin valinehuollossa.
Tilanpuute seka siitéa aiheutuva epajarjestelmallisyys aiheuttivat ajantuhlausta seka
turhaa tyota. Ongelma oli pahimmillaan, kun laboratoriossa tydskenteli samanaikai-
sesti suurempi opiskelijaryhma eli noin 15 henkil6a. Varsinaista kuivaustilaa oli vain
vahan, kahden seinatelineen verran ja koska tiskiallas sijaitsi nurkassa, puhtaat ja
likaiset valineet jatettiin kuivumaan samalle tiskipdydalle. Esimerkiksi paljon kui-
vaustilaa tarvinneet kattilat jatettiin kuivumaan tiskipoydalle vierekk&in tiskausta
odottaneiden kattiloiden viereen, jonka jalkeen ei en&aé tunnistettu, oliko jokin véline
jo tiskattu vai ei. Lisaksi muoviastiaan kuivumaan jatetyt mittapipetit menivat sekai-
sin likaisten mittapipettien kanssa, silla mistaan ei ilmennyt, olivatko pipetit puhtaita
vai likaisia. Tasta syysta likaisia astioita saattoi siirtyd uudelleen kaytettavaksi puh-
taina astioina, mista taas olisi voinut aiheutua laatuvirheita seuraaviin laboratorio-
téihin. Lisdkuivaustilana kaytetyssa hyllykdssa oli huomattava maara tyhjia puhtaita

kayttoliuospulloja viemassa tilaa.

Opiskelijat siivosivat omat tyopisteensa laboratoriotdiden suorittamisen jalkeen,
mutta yhteiskaytdssa olleiden alueiden siivousta koskien ei ollut olemassa vakiintu-
neita kaytantoja. Yhteisesti kaytetyt tyopisteet, kuten vaakapoydat ja niiden ympéa-
ristd seka valinehuollon alue, saattoivat jaada siivoamatta. Taman lisaksi tilan reu-
nustoilla sijainneet, vahalla kaytolla olleet poytapinnat, jaivat toistuvasti putsaa-
matta, jolloin niille kertyi huomattavasti polya.

Edella mainitut hukat on esitetty yhteenvetona taulukossa 1. Analyysilaboratoriosta
havaittuja hukan muotoja olivat tarpeeton kuljettaminen, tarpeeton liike tyéskennel-

less&, odottaminen ja viivastykset, laatuvirheet seka tarpeettomat varastot.
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Taulukko 1. Analyysilaboratoriosta tunnistetut hukat ja niiden ilmeneminen.

Tarpeeton kuljettaminen

Tavaroiden epaloogisista sijainneista aiheutu-
nut valineiden kuljettaminen ympéri laborato-

riotilaa

Yhdessa kaytettdvien valineiden sijainti eri

puolilla laboratoriotilaa

Tarpeeton liike tyoskentelyssa

Tavaroiden epaloogisista sijainneista aiheutu-

nut turha liikkkuminen laboratoriossa

Merkint6jen puutteesta aiheutunut valineiden

etsiminen

Odottaminen ja viivastykset

Vélineiden etsimisesta aiheutuneet viivastyk-
set ja odotukset

Toiden keskeytykset siirryttdessa pois laati-
kostojen edesta toisten noutaessa valineita

Laatuvirheet

Vaakojen tarpeettomasta siirtelysta aiheutu-
neet mahdolliset epatarkkuudet punnitustu-

loksiin

Rajallinen kuivaustila tiskeille ja siitd aiheutu-
neet sekaannukset likaisten ja puhtaiden tis-

kien valilla

Yhteisessa kaytossa olleiden tyopisteiden sii-

voamatta jattaminen

Tarpeettomat varastot

Ylim&araiset kayttoliuospullot viemassa kui-

vaustilaa tiskeilta

Poydille jatetyt keskenerdiset ty6t
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5.2.1 Tavaroiden erottelu

5S-menetelman kayttéoénoton ensimmaisessa vaiheessa toteutettiin selvitys, jossa
tutkittiin mit& laitteita ja valineita analyysilaboratoriossa kaytetdan. Uusiin laborato-
riotiloihin oli muutettu vuoden 2019 kesén aikana, jonka yhteydessa oli kayty lapi
uusiin tiloihin mukaan otettavat tavarat, laitteet, lasitavarat ja kemikaalit. Tasta joh-
tuen analyysilaboratorion tiloissa ei ollut huomattavaa maaraa kayttamattomia, rik-
kinaisia tai epakunnossa olevia tavaroita. Kesalla tehdyn karkean erottelun ansiosta
nyt toteutettu erotteluvaihe oli yksinkertaisempi ja keskittyi padosin tarvittavien vali-

neiden kappalemaarien ja kayttdtineyksien arviointiin.

Tavarat kaytiin lapi laboratorioinsin6érin ja opetushenkilékunnan kanssa, miettien
mit& tavaroista kaytetaan usein ja mitka tavarat ovat kaytéssad harvemmin tai eivat
ollenkaan. Usein kaytdssa olevat tavarat jatettiin analyysilaboratorioon ja erittain
harvoin kaytossa olevat laboratoriovalineet siirrettiin erilliseen varastoon. Tarpeet-
tomia tavaroita ei l6ytynyt lainkaan. Rikkindiset ja sardilleet lasitavarat laitettiin la-

boratoriolasinkeréaykseen, silla ne aiheuttavat kaytossa ollessaan turvallisuusriskin.

Tavaroita eroteltaessa tuli huomioida laboratoriossa tydskentelevien opiskelijoiden
ryhmakoot seka siella tehtavat erilaiset laboratorioty6t, joiden kautta pystyttiin maa-
rittelemaan, kuinka paljon tiettyja valineita tarvitaan. Ylimaaraiset vélineet, esimer-
kiksi osa kuivaustilaa vieneista kayttoliuospulloista, siirrettiin varastoon, josta niita
voidaan noutaa rikkoutuneiden tilalle tai opiskelijaryhman ollessa normaalia suu-

rempi ja toiden vaatiessa enemman kyseisia valineita.

Kun ylimaaraista tavaraa ei ollut ja kaikille tilaan jatettaville tavaroille jai riittavasti
sailytystilaa, pystyttiin laboratorioon jattamaan myos hieman harvemmin kayttssa
olevia tavaroita. TAmé&n ansiosta valtytaan turhilta liikkkumisilta laboratorion ulkopuo-

lella sijaitseviin varastotiloihin.

5.2.2 Tavaroiden jarjestely

Kun analyysilaboratoriosta oli karsittu turhat tavarat, oli vuorossa jarjestelyvaihe,

jossa organisoitiin jokaiselle vélineelle ja laitteelle omat sailytyspaikkansa. Jéarjestely
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suoritettiin tarkastelemalla valineiden kayttotiheytta, sijoittamalla apuvélineet tietty-
jen laitteiden lahelle ja selvittaen mita valineita kaytetaan usein keskendan. Taméan
jalkeen jokaiselle tavaralle nimettiin oma paikkansa, joka tarvittaessa rajattiin sini-
sella teipilla visuaalisen havainnoinnin helpottamiseksi ja jarjestyksen yllapita-

miseksi.

Usein kaytdssa olevat valineet sijoitettiin poydan alla olevista vetolaatikoista ylim-
maisiin ja hieman harvemmin kaytdsséa olevat valineet alempiin laatikoihin. Usein
kaytossa olevat lasitavarat, kuten dekantterilasit, mittapullot ja -lasit sekd erlen-
meyerpullot jarjesteltiin tyopisteiden ylapuolella sijaitseviin ikkunakaappeihin, jolloin
ne olisivat mahdollisimman lahella tyopisteita ja ergonomisesti kayttdonotettavissa.
Lasitavarat jarjestettiin kokoluokan mukaan niin, ettd suurimmat, vahemman kay-
tossé olevat tavarat siirrettiin ylemmille hyllyille ja pienemmat, eniten kaytettavat ta-
varat alimmille hyllyille. Hyllyille merkittiin omat paikat tietyn kokoisille esineille ni-

meamalla ne ja jakamalla osioita varillisella teipilla (Kuva 1).

Kuva 1. Lasitavaran jarjestely ennen ja jalkeen.
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Osa aiemmin irtonaisina vetolaatikoissa olleista tavaroista laitettiin lapinékyviin
muovilaatikoihin, jotka asetettiin vetolaatikoihin. Taman ansiosta vetolaatikoiden
sailytystilaa saatiin jaettua ja hyddynnettyd optimaalisesti. Muovilaatikot voidaan ha-
lutessa nostaa tyotasoille, jonka ansiosta niissa olevat valineet ovat helpommin op-
pituntien aikana samaa laboratoriotyttatekevien saatavilla. Taman ansiosta labora-
toriotdihinsa keskittyvien opiskelijoiden ei tarvitse vaistella tydpdytien alla sijaitse-

vien laatikoiden edesté toisten etsiessa samoja valineita.

Kuvassa 2 paaasiallisena tydskentelytasona toimivalta poydalta siirrettiin valinelaa-
tikot sivupbdydan alla sijaitsevalle avohyllylle, josta ne ovat helposti nostettavissa
poydalle tarpeen vaatiessa (Kuva 3). Samalla tydpodydan tydskentelytila liséantyi ja
alueen visuaalinen ilme koheni. Avohyllyilla olleet kannelliset muovilaatikot suojaa-

vat tavaroita polyyntymiselta.

Kuva 2. Ennen ja jalkeen -kuvat tyopodydasta.
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TN

Kuva 3. Sivutydpoyta ennen ja jalkeen jarjestelyn.

Laboratorion toiminnallisuuden kannalta oli tarked huomioida mitéa valineitd kayte-
tdan usein keskenaan, jotta ne voitaisiin sijoittaa lahelle toisiaan. Tama vaihe toteu-
tettiin nostamalla yksi kutakin laboratoriovalinetta pdydalle ja jarjestelemalla ne ryh-
miin kayttotarkoitustensa mukaan ja yhdistelemalla laitteistojen vaatimat osat tois-
tensa kanssa, jolloin ne sijoitettaisiin joko samaan laatikkoon tai mahdollisimman
l&ahekkain. Talloin valineiden kayttaja 16ytaisi kaikki tarvitsemansa kokonaisuuden
osat mahdollisimman yksinkertaisesti. Esimerkiksi kattilat ja lampdlevyt seka sijait-
sivat aiemmin taysin eri puolilla laboratoriotilaa, mutta nyt ne siirrettiin vierekkaisiin
kaappeihin, jonka ansiosta turha kulkeminen vaheni ja turvallisuus parani. Labora-
toriotydskentelyssa kaytettavat laitteet jaivat entisille paikoilleen, mutta niiden apu-
valineet sijoitettiin nyt mahdollisimman lahelle laitetta. Esimerkiksi autoklaavin kay-
tossa olennaiset valineet kuten korit ja muut tarvikkeet jarjesteltiin autoklaavin valit-
tomassa laheisyydessa sijanneeseen hyllykk6on sekéd kaappiin. Tyopdydélle sijoi-
tettujen pH-mittareiden ja spektrofotometrin apuvalineet jarjestettiin tyépoydan alla

sijaitseviin vetolaatikoihin.
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Yhtena suurimpana ongelmana analyysilaboratoriossa koettu valinehuollon alue
koki jarjestelymuutoksia (Kuva 4). Tiskiallas sijaitsi nurkassa ja poOytatilaa oli vain
rajallisesti vasemmalla puolella allasta. Ahdas poytatila aiheutti sekaannuksia puh-
taiden ja likaisten valineiden valilla, joten pdydan vahainen laskutila paatettiin jakaa
osiin teipin avulla. Tiskipdydalle jaettiin alueet kasin tiskausta odottaville valineille ja
erillinen osa esipestyille konetiskausta odottaville valineille. Liséksi likaisille pipe-
teille, puhtaille kuivumassa oleville pipeteille, laboratoriotiskikoneen pestyista tai li-
kaisista tiskeista ilmoittavalle lapulle, kasitiskiaineelle, etanolille sek& uv-vesipullolle
maariteltiin oma paikkansa rajaamalla alueet sinisella teipilla ja nimeamalla ne. Tis-

kiaineet ja muut valineet jarjesteltiin nimettyihin allaskaappeihin.

Kuva 4. Tiskiallas jarjestely -vaiheen jalkeen.
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Ongelmana ollut puhtaiden tiskien kuivaustilan puute ratkaistiin tyhjaamalla tiskial-
taan vastakkaisella seinalla olleesta hyllykosta hyllyt, joille asetettiin muovitelineet
puhtaita kuivumaan laitettavia tiskeja varten (Kuva 5). Taman ansiosta puhtaita tis-
keja ei tarvitse enda jattaa tiskipoydalle sekaisin likaisten tiskien kanssa, vaan ne

ovat selkeasti erilladn. Samasta hyllykosta varattiin tilaa myds tiskikoneen liséosille.

=

Kuva 5. Ennen ja jalkeen -kuva tiskialtaan vastakkaisella puolella sijainneesta hyl-
lykosta.

Laboratoriovaakojen turhaa siirtelyongelmaa ja siitéa aiheutuvaa epéatarkkuutta mit-
taustuloksiin pyrittiin vAhentamaan asettamalla vaakapoydille analyysivaaoille ja
tarkkuusvaaoille omat teipilla merkityt paikkansa (Kuva 6). Paikat pyrittiin osoitta-
maan niin, etta vaakapoydille jaisi edelleen laskutilaa kemikaalipurkeille ja muille
tarvittaville valineille. Vaakojen puhdistusta varten olevat vélineet sijoitettiin vaako-
jen viereen poydalle ja muut apuvélineet kuten punnitusalustat ja lusikat sijaitsevat
vaakapoytien vieressa erillisessa laatikostossa, josta ne ovat helpoiten kayttoon-

otettavissa.
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Kuva 6. Vaakapdydat ennen ja jalkeen jarjestelyn.

5.2.3 Analyysilaboratorion puhdistaminen

Analyysilaboratorion puhdistusvaihe suoritettin padasiassa jarjestelyn ohessa.
Kaikkien valineiden ja laitteiden paikat aseteltiin niin, etta niiden ja niiden ymparis-
téjen puhdistaminen olisi jatkossakin mahdollisimman helppoa. Laitteiden, kuten
vaakojen johdot niputettiin yhteen, jolloin ne eivat enaa roiku tiella vaakapdytien ym-
paristda puhdistettaessa ja ymparistd nayttdd myos visuaalisesti siistimmaltd. Kun
laitteiden ympaéristd on siisti, niiden epakunto on helpompi huomata esimerkiksi 6l-

jyjen tai laboratoriotbissa kaytettavien liuosten vuotaessa ulos.
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Siisteyden yllapitamiseksi valineet tulisi palauttaa omille paikoilleen, kun niita ei
enaa tarvita. Keskeneraiseksi jaavat tyot merkitdan jatkossa Tyo kesken -lapulla,
josta ilmenee opintojakso, tyon tekijat seka ryhma, vastuussa oleva opettaja, tyon
lisatiedot seka tyon aloitus- ja lopetuspaivaméaarat (Kuva 7). Tallaisen lapun avulla
saadaan laboratorion tydtasot pidettyna siisteind, eika tarvitse arvuutella, onko ky-

seinen tyo vield kesken vai unohtunut péydalle, jolloin vélineet tulisi siivota pois.

TYO KESKEN

Opintojakso:

Opettaja:

Opiskelija(t) ja ryhma:

Pvm: G A

Ty6 ja lisatiedot:
e seead e
. e

Tyo loppuu:

Kuva 7. Merkintalappu keskeneréaiselle tydlle.

Tyopisteet ja valineet puhdistetaan paivittain tydskentelyn jalkeen. Puhdistamista
on helpotettu jarjestelemalla kunkin tyOpisteen paivittaista siivousta varten tarvitta-
vat vélineet mahdollisimman lahelle kyseista paikkaa sekéa parantamalla ohjeistusta
esimerkiksi lisaamalla laboratoriotiskikoneen kayttdohjeet seinélle tiskikoneen yla-

puolelle.
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5.2.4 Toimintamallien vakiointi

Analyysilaboratoriosta on rajattu nelja eri aluetta, joita ovat keskella laboratoriota
sijaitseva poytaryhma, jota kaytetaan laboratoriotdita tehdessa péaaasiallisena tyo-

poytana, valinehuollon alue, vaakapoytien ymparistd seka yksi sivupoydista.

5S-menetelman kautta analyysilaboratorion visuaalisuus parani, joka auttaa havait-
semaan ja vahentamaan virheita. Visuaaliset merkinnat, kuten nakyvaan paikkaan
kiinnitetyt kuvalliset tydohjeet seka valokuvat tyopisteista tuovat mahdolliset virheet
esiin nopealla silimayksella. Toimintamallien vakiointia varten lisattiin laitteiden kayt-
téohjeita nakyville paikoille, josta ne ovat helposti luettavissa. Ohjeiden ollessa na-

kyvilla on todenndkbisempaa, etta niitd myds ymmarretaan ja noudatetaan.

Puhtauden vakioimiseksi jokaisen alueen vélitttmaan laheisyyteen liitettiin haluttuja
puhtaustasoja vastaavat kuvat, jotka on otettu 5S-menetelman kolmen ensimmai-
sen vaiheen suorittamisen jalkeen. Kuvat havainnollistavat sen, milta tyopisteen tu-
lee nayttaa kayton jalkeen. Niiden ansiosta poikkeamien havaitseminen on selke-
ampaa ja nopeampaa. Kuvat toimivat esimerkkeina kunkin alueen halutulle puh-
taustasolle, joiden toteutuminen varmistetaan paivan paatteeksi tarkistuksen yhtey-

dessa.

Vakioinnin avuksi kehitettiin paivittéin suoritettava tarkistuslista (Liite 1), jonka avulla
selvitetddn 5S-menetelmén toteutumisen taso. Kyseesséd on paperinen lomake,
jonka tayttdmisesta vastaavat opiskelijat. Tarkistuslistan tarkoituksena on varmistaa
5S-menetelman kolmen ensimmaisen vaiheen yllapidon toteutuminen. Lomak-
keesta pyrittiin tekemaan tiivis, jotta sen tayttaminen ei olisi tydlasta. Talloin se ei

veisi liikaa aikaa ja kayttamisen jatkuvuus olisi todennékdisempaa.

5.2.5 5S-menetelman yllapito

Yll&pitoa varten otettiin kayttoén 5S-auditointilomake (Liite 2), jota kaytetddn kuu-
kausittain analyysilaboratorion tilojen tarkastuksen yhteydessa. Auditoinnin avulla

voidaan seurata menetelméan kehittymista seka onnistumisen tasoa. Tarkastuksen
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suorittaa henkilokunta. Kyseessa on Excelissa taytettdva lomake, jonka kautta ha-
vainnollistetaan laboratorion 5S-menetelman tilanne tarkastushetkella. Kayttoon va-
likoitui Excel -lomake, jotta valtyttaisiin ylimaaraiseltd paperity6ltd. TAman liséksi
sahkoinen tiedosto on helpommin jaettavissa, jolloin tietoisuus menetelman toimi-
vuudesta tavoittaa mahdollisimman laajan kayttajakunnan eika jaisi vain yhden ih-

misen vastuulle.

5S-menetelman onnistumiseksi jokaisella analyysilaboratorion kayttajalla tulee olla
ymmarrys menetelman tarkoituksesta ja toiminnasta kyseisessa kohteessa. Kaytta-
jien tulee ymmartaa rutiininomaisen toteuttamisen tarkeys menetelman onnistu-
miseksi. Taman vuoksi koottiin perehdytysmateriaali (Liite 3), jossa kerrotaan ylei-
sesti 5S-menetelmasté ja sen soveltamisesta analyysilaboratorioon. Perehdytysma-
teriaali tehtiin seka henkilokuntaa etta opiskelijoita varten. Kaytannon asioista tie-
dottaminen opiskelijoille on opettajien vastuulla. Materiaalin voi esittaa esimerkiksi

uusille opiskelijoille, jotka eivat ole tydskennelleet aiemmin laboratoriossa.
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6 JOHTOPAATOKSET

Pilottikohteeksi valitun analyysilaboratorion visuaalinen ilme parani entisestdén 5S-
menetelman avulla. Tavarat l6ysivat omat paikkansa, ylimaaraiset valineet siirrettiin
pois tyotasoilta ja ongelmalliseksi koettu valinehuollon tydalue koki kaivattuja toi-
minnallisia muutoksia. Analyysilaboratoriosta saatiin luotua toimiva opetustila, jonka

siisteyden kautta viihtyvyys seka turvallisuus paranivat.

Tyo6tehokkuutta parannettiin valineiden jarkevalla uudelleensijoittelulla. Kun yh-
dessa kaytettavat valineet sijoitettiin lahekkain, turha liikkuminen ja vélineiden kul-
jettaminen analyysilaboratoriossa vahenivat. Visuaalisuuden lisaaminen teippimer-
kinnoilla paransi valineiden paikallistamista. Tavaroiden paikat 16ytyvat helpommin
yhdella silméayksella ja etsimiseen kulutettu aika saatiin minimoitua. Kyseisilla toi-
milla varmistettiin, ettd laboratorioon ensimmaista kertaa tyoskentelemaan tuleva
henkilokin osaisi paikantaa oikean vélineen ja palauttaa sen kayton jalkeen takaisin
omalle paikalleen, josta seuraava kayttaja l0ytaa sen helposti. Menetelman jatku-
vuuden takaamiseksi uusien valineiden sijainnit tulee maaritella valittdmasti, huomi-
oiden, missa niita kaytetaan ja paljonko niita tarvitaan. Talla tavoin ehkaistaan tilan

lipsumista takaisin alkupisteeseen.

Valinehuollon alueen toiminnallisuus parani teipilla jaettujen alueiden ansiosta. Puh-
taille seka likaisille valineille maariteltin omat alueensa, joiden ansiosta valtytaan
sekaannuksilta. Kun likaisia astioita ei paase palautumaan kayttoon, valtytaan mah-
dollisilta virheiltd laboratoriotdiden tuloksissa. Jarjestelemalla tiskipoytaa vasta-

paata sijaitseva hyllykko saatiin tiskeille lisaa kaivattua kuivaustilaa.

5S-menetelman onnistumisen ja jatkuvuuden kannalta tarkeassa roolissa on koko
kayttdjakunnan sitoutuminen. Jollei menetelm&n noudattamiseen sitouduta, palaa
tilanne hiljalleen lahtopisteeseen. 5S-menetelman ei tule olla kertaluontoinen paran-

nus, vaan se on tyohon integroituva toimintatapa.

Siitd huolimatta, ettd menetelman toteuttaminen ja paivittaisten tarkistusten tekemi-
nen on paaosin opiskelijoiden vastuulla, kokonaisuuden hallinnasta vastaa henkilo-

kunta. 5S-menetelm&an tutustuminen jo opintojen aikana luo valmiuksia tyoela-
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maan siirtymiselle, silla kyseinen menetelméa on laajasti kaytbssa eri organisaa-
tioissa. Menetelman sisaistaminen auttaa myos tulevaisuudessa arvioimaan kriitti-

sesti ja kehittdmaan oman organisaation 5S-menetelman toteutumista.

Kayttajakokemuksia ei opinnaytetyon tekemisen aikana juurikaan saatu, silla maa-
ilmanlaajuisesti vallinneen virusepidemian vuoksi oppilaitokset siirtyivat loppuke-
vaan ajaksi etdopetukseen. Nain ollen valmiin 5S-menetelmén toimivuuden seu-
ranta ja mahdolliset toimintatapojen lisdkehitysideat tulee suorittaa laboratoriossa
tydskentelyn seka tarkistusten yhteydessa. Lean-ajattelu perustuukin jatkuvaan ke-
hitykseen.

5S-menetelman huomattavuuden ja jatkuvuuden kannalta analyysilaboratorioon
voitaisiin lisata viela enemman merkintja ja nakyvyyttd muistuttamaan kyseisesta
menetelmasta. Esimerkiksi 5S-tarrat ovissa tai perehdytysmateriaalin paperisen
version sijoittaminen nakyvalle paikalle voisivat lisata tietoisuutta entisestaan. Ta-
man liséksi olisi kannattavaa ottaa kayttoon Excelin sijaan jokin muu séhkdinen jar-
jestelma@, joka tukisi auditointien tekemista ja tekisi lomakkeiden tayttamisen tar-
peettomaksi. Naiden lisaksi 5S-menetelmé&én voisi liittaa erilaisia toteutumisen mit-
tareita, joilla voitaisiin seurata menetelman tilaa. Mitata voisi esimerkiksi etsimiseen
tai odottamiseen kuluvaa aikaa, likkumisen maaraa toita tehdessa, sattuvien virhei-

den maaraa seka laitteiden toimivuutta ja kestavyytta.

Jos 5S-menetelma otettaisiin kayttdon Seindjoen ammattikorkeakoulun muissakin
tiloissa, kuten eri alojen laboratorioissa, voitaisiin naiden kesken jarjestaa kilpailuja
koskien menetelmén toteutumista. Parhaiten suoriutunut tila saisi jonkinlaisen palk-
kion ja heikoiten suoriutunutta kannustettaisiin parempaan suoritukseen. Kilpailu-

asetelma motivoisi noudattamaan 5S-menetelmaa.
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Liite 1. Tarkistuslista

Tarkastaja(t):

Tydalue

Muu tila

TARKISTUSLISTA

Ovatko tavarat paikallaan?
Onko tytpisteelle kuulumattomat valineet viety pois?
‘astaako puhtaustaso kuvaa?

Ovatko tavarat paikallaan?

Onko tytpisteelle kuulumattomat valineet viety pois?
astaako puhtaustaso kuvaa?

Ovatko teippaukset hyvin kiinni?

Ovatko tavarat paikallaan?

Onko tytpisteelle kuulumattomat valineet viety pois?
‘astaako puhtaustaso kuvaa?

Ovatko teippaukset hyvin kiinni?

Ovatko tavarat paikallaan?

Onko tytpisteelle kuulumattomat valineet viety pois?
‘astaako puhtaustaso kuvaa?

Ovatko teippaukset hyvin kiinni?

Onko tilan yleisiime siisti?

Ovatko tavarat paikallaan?

Onko hitasuihkulle esteetdn padsy?

Ovatko sammutin ja sammutuspeite saatavilla?

Ok

Kommentit

Yht.

Ohje

Lomakkeeseen merkitddn, kuinka monta Ok / Ei -vastauksia on yhteensa.
Ok -vastaukset jaetaan maksimi kappalemadarallad (19) ja kerrotaan 100%.
Tulokseks saadaan prosenttiluku, jonka avulla kyetddn seuraamaan 5S-menetelmadn toteutumista.

(Esim. 17/19*100%=89,5%)

1(1)



Liite 2. 5S-auditointilomake

55-auditointilomake
Analyysilaboratorio

1(1)

Auditoija: Pisteytys
Paivamaara: Kunnossa=1
Farannettavaa=0
1/0
Tarpeellinen ja tarpeeton on eroteltu.
15 - Erottele Laboratoriossa ei ole tarpeettomia valineita.

Tarpeettomia tavaroita ei loju kulkuvaylilla.

Tilas=a ei loju henkilokohtaisia tavaroita.

25 - larjestele

Kaikelle on paikkansa ja kaikki on paikallaan.

Walineet ovat omilla paikoillaan.

Teippaukset ovat kunnolla kiinni.

35 - Puhdista

Tydympdristd on puhdas, viihtyisa ja turvallinen

Puhtaustaso vastaa mallikuvia.

Puhdistusvalineits ja -aineita on riittavasti.

Walineet ovat helposti saatavilla.

Pinnoilla ei ole polya tai muuta likaa.

HEtdsuihkulle on esteeton kulku.

Sammutin ja sammutuspeite ovat helposti saatavilla.

45 - Vakioi

Edelld mainitut kohdat on vakioitu.

Puhtaustason mallikuvat ovat paikeoillaan.

Tarkistuslistat ovat helposti zaatavilla.

Walineet |Gytyvat etsittdess8 nopeasti. (30s)

Tarkistukset ovat s33nnallisia.

55 - Ylldpidd

Toimintamalleja yllapidetidn ja kehitetddn.

Henkilokunta on sitoutunut.

Auditointi on s33nnollista.

ES toteutuu analyysilaboratoriossa.

Yhteensd
Onnistuminen

Kommentit




Liite 3. Perehdytysmateriaali

:

5S

-Perehdytys

LEAN

* lapanilainen Toyotan tehtaalta I3htoisin oleva johtamisfilosofia
* Perustuu jatkuvaan kehitykseen ja tuotannon crganisoimiseen
* Pyritdan poistamaan kaikki turha arvoa lisdamaton tyd eli hukat

* Hukkien poistamiseksi on kehitetty tyokaluja, kuten 55

1(7)



MUDA - HUKKA

Kaikki turha arvoa lisaamaton tyd on hukkaa, jonka
poistaminen pienentaa kustannuksia seka parantaa tyon
tuottavuutta ja laatua.

Hukan muotoja on yhteensa seitseman:
* Ylituotanto

« Qdottaminenja viivastykset

* Tarpeeton kuljettaminen

¢ Laatuvirheet

* Tarpeettomatvarastot

* Ylikasittely

* Tarpeeton liike tyoskentelyssa

5S-menetelma

*  Hiroyuki Hiranon kehittama viisivaiheinen tydymparistan
organisointitydkalu

* Menetelman avulla kehitetaan tietylle organisaaticlle
sopivat kaytannot ja periaatteet koskien siisteytta ja
jarjestysta

Vaiheet:

. Seiri (Erottele)
Seiton (larjestele)
Seiso (Puhdista)
Seiketsu (Vakioi)
Shitsuke (Yllapida)

LA S

2(7)
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Tavoitteet

* Tyon tehostaminen

Tydvalineiden saatavuuden helpottaminen

* Turhan liilkkumisen karsiminen
* Yleinen siisteys ja jarjestys
Organisaation imago paranee

¢ Myos uudet tyontekijat osaavat toimia tilassa

* Viihtyisd ja turvallinen tyoymparisto

5S-menetelma
Seindjoen ammattikorkeakoulun

analyysilaboratoriossa
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Erottele

Tarkoituksena poistaa analyysilaboratoriosta kaikki ylimaaraiset
tavarat.

o Tunnistaylimaaraiset ja vialliset tavarat

o Pohdi kuinka usein tarvitset tavaroita

* Sdilytyspaikka maariteliadn kayttotarpeen mukaan
o Hyodynna tarvittaessa punalaputusta

* Helpottaa sdilytyspaikan maarittelya

Jarjestele

Tavarat jarjestellaan omille paikoilleen, jossa niita sailytetaan.
o Tunnistaja lajittele erottelustajaaneet tavarat
o Maarittele tavaroille omat paikat
* Paikka nimet3an ja alue rajataan tarvittaessa teipilla
o Mieti mita vélineita kaytetaan keskenaan
*  Esim. koeputket ja koeputkitelineet

o Usein kaytettavit vélineet sijoitetaan tyopisteidenldheisyyteen
*  Huomioi tydergonomia
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Puhdista

Analyysilaboratorio siivotaan ja siisteytta yllapidetaan, jolloin
tyoskentelystd tulee miellyttavampaa ja tehokkaampaa.

o Huolehditaan, etta siivousvalineita ja —~kemikaaleja on riittavasti
o Laitteetja niiden ymparistot pidetdan puhtaina
* Helpottaa vikojen havainnointia

o Huolehdi, ettd lattiat ovat puhtaat ja esteettémat
*  Viltytadn kompastumisilta, turvallisuus paranee

o Keskenerdiseksi jaavat tyot merkitdaan Tyo kesken -lapulla

Vakioi

Luodaan rutiininomaiset toimintamallit, joilla yllapidetaan 55-
menetelman kolmea ensimmaista vaihetta.

o Lisaa visuaalisia merkintoja
¢ Kuvalliset kayttoohjeet laitteiden l3heisyyteen
* Alueteippaukset
o Puhtaustasojenylldpitamiseksi mallikuvat
o Uusille tavaroille maaritellaan omat paikat
o Tarkistuslistoja kaytetaan

* Opiskelijoiden suorittamat paivittaiset tarkistukset
* Havainnoldaan thojen siisteytta jJa SS-menetelman toteutumisen tasoa
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Yllspida

5S-menetelman yliapitamiseksi analyysilaboratorion toimintatavat
tulee omaksua rutiininomaiseksi suorittamiseksi.

o Perehdyta uudet kayttajat
o Kaikki kayttdjat sitoutuvat menetelman noudattamiseen

o Menetelman toteutumista seurataan
¢ SS-auditointilomakkeen kdyttd

* Henkilokunnan suorittama seuranta

52

Kun kaikki sitoutuvat noudattamaan

5S-menetelmaa, analyysilaboratorio

pysyy viihtyisana ja turvallisena

tyoymparistona!




