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Taman opinnéaytetyon tarkoitus on tuottaa tilaajayritykselle Lean 5S -menetelmaéan perus-
tuva suunnitelma heidén tekniseen tilaansa. 5S-projektia aletaan osittain myos toteutta-
maan suunnitelman mukaisesti.

Lean 5S on lean-filosofiaan perustuva viisivaiheinen menetelma. Menetelmassa karsitaan
pois tarpeettomat tuotteet sekd merkitdan sailytettaville sopivat paikat. Alue siivotaan huo-
lellisesti ja kehitetdaan standardit ja kaytannét uuden jarjestyksen ymparille. Menetelman
viimeista vaihetta toteutetaan neljan ensimmaisen vaiheen implementoinnin jalkeen séan-
nollisesti. Viimeisessa vaiheessa on tarkoitus yllapitaa ja valvoa aiempien vaiheiden avulla
saavutettuja parannuksia.

Tutkimusmenetelmat perustuvat kvalitatiiviseen tutkimukseen, mika tunnetaan myds laa-
dullisena tutkimuksena. Laadulliselle tutkimukselle ominaista on hypoteesittomuus. Tyypil-
lisia aineistonkeruumenetelmia on esimerkiksi haastattelut, havainnointi, paivéakirjat ja eri-
laisten kulttuurituotteiden hyddyntdminen. Opinnaytety6ta varten haastatellaan yrityksen
tydntekijoita eri organisaatiotasoilta.

Taman opinnéaytetyon tuotos koostuu suunnitelmasta, jonka mukaan 5S-projektin toteutta-
mista voidaan jatkaa tilaajayritykselle sopivana ajankohtana.

Avainsanat Lean, Lean 5S
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The purpose of this thesis was to develop a plan based on the Lean 5S method for the
technical environment of the case company. The company is also planning to partially im-
plement the 5S project.

The proposed plan for the case company is based on theory and current state analysis.
The current state analysis is based on gualitative research. Employees from the compa-
ny's different organizational levels were interviewed for this study to find out best practices
and standards for the case company. The outcome of this thesis consists of a plan accord-
ing to which the implementation of the 5S project can be continued at a time suitable for
the case company.

This study is based on the lean philosophy and method called 5S. In the method, unneces-
sary products are eliminated and suitable places for storage are marked. The area will also
be cleaned, and standards and practices developed around the new order. The last step of
the method is carried out regularly after the implementation of the first four steps. The final
phase is to maintain and monitor the improvements achieved through the previous phases.

Keywords Lean, Lean 5S
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Lyhenteet

ERP Enterprise resource planning eli toiminnanohjausjarjestelma on tietojarjes-
telma, joka integroi yrityksen eri toimintoja, kuten tuotantoa, varastonhal-

lintaa, kirjanpitoa ja laskutusta.

ESD Electrostatic discharg tarkoittaa sdhkostaattista purkautumista, joka tapah-
tuu kahden varautuneen kappaleen kohdatessa. ESD-suojauksella pyri-
tdan poistamaan purkauksia tapahtumasta.

PDCA PDCA-sykli (Plan, Do, Check, Act) on W. Edwards Demingin kehittama

menetelm& ongelmanratkaisuun ja kehittamiseen.

RFID Radio Frequency ldentification tarkoittaa radiotaajuuksia hytdyntavaa eta-
tunnistuksen menetelméad. Menetelmaa voidaan hyddyntaa etéalukuun ja -

tallentamiseen.
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1 Johdanto

Tekniset laitteet kehittyvéat hurjaa vauhtia ja entista kehittyneempia tuotteita julkaistaan
jatkuvasti. Tuotteen elinkaaren esittelyvaihetta seuraavat kasvu- ja kypsyysvaihe, joissa
tuotteella on kovin kysynta markkinoilla. Naiden kolmen vaiheen jalkeen tuote siirtyy las-
kuvaiheeseen, jolloin kysynt& ja volyymi laskevat. (1.) Tuotteita myyvien yritysten tulisikin
pyrkid padsemaan eroon laskuvaiheen tuotteista, ellei niille ole erityista tarvetta. Tama
ei aina kuitenkaan ole niin yksinkertaista, mika saattaa johtaa siihen, etté tuotteita alkaa
kasaantumaan erinaisiin paikkoihin. Hetken paasta huomataan, etté tuotteiden hallinta
ei ole enaa kontrolloitua, vaan tarpeelliset tuotteet alkavat hukkua tarpeettomien tuottei-
den sekaan.

Lean 5S on lean-filosofiaan perustuva viisi vaiheinen menetelma, jota kaytetdan taman
tyylisten haasteiden kanssa. Menetelmassa kdydaan rajattu alue huolellisesti lapi ja kar-
sitaan pois tarpeettomat tuotteet seka merkitdan sailytettaville sopivat paikat. Alue myds
siivotaan huolellisesti ja kehitetdan standardit ja kdytannot uuden jarjestyksen ympaérille.
Menetelméan viimeista vaihetta toteutetaan neljan ensimmaisen vaiheen implementoin-
nin jalkeen saanndllisesti. Viimeisessa vaiheessa on tarkoitus yllapitaa ja valvoa aiem-
pien vaiheiden avulla saavutettuja parannuksia. Menetelmé&n nimi tulee japanin kielen
sanoista Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke. Nama on kaannetty usein joko eng-
lanniksi tai suomeksi ja kddnndsten valilla on erilaisia variaatioita. Selkeyden ja opinnay-
tetyon kielen vuoksi kaytan raportissa suomenkielisid kdannoksia Selvita, Sailyta, Siivoa,
Standardoi ja Seuraa.

Tassa opinnaytetydssa laaditaan Lean 5S -menetelmaan perustuva suunnitelma tilaa-
jayrityksen Finn-ID Oy:n tekniseen tilaan. Yrityksessé on vuosien varrella kokeiltu erilai-
sia tapoja erityisesti demo- ja kehityslaitteiden hallintaan ja jarjestykseen. Taman suun-

nitelman on tarkoitus viimeinkin tuottaa toimiva ratkaisu tahan ongelmaan.

Finn-ID Oy on erityisesti logistiikan digitalisointiin erikoistunut yritys. Yritys tarjoaa asian-

tuntemusta niin ohjelmistokehityksesta kuin myds laitteista sekd niiden monipuolisesta
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hyodyntamisesta. Finn-1D:n palvelulupauksena on puolittaa asiakkaiden turha tyd nerok-
kailla digitaalisilla ratkaisuilla. Erityisesti RAIN RFID -teknologiaan pohjautuvien ratkai-

sujen toteuttamisessa Finn-ID on Suomen johtavimpia toimijoita.

Yritys on perustettu vuonna 1986, jolloin viivakoodit olivat jo alkaneet vakiintumaan ih-
misten arkielamassa. Finn-ID on toiminut uranuurtajana automaattiseen tunnistukseen
liittyvien teknologioiden rantautuessa Suomeen. Nykydankin perinteiset viivakoodit ja
sen muunnokset ovat usein mukana ratkaisuissa muiden teknologioiden ohella. Finn-ID
tarjoaa kokonaisvaltaisia ratkaisuja, jotka kattavat niin tunnistamiseen ja seurantaan liit-

tyvan teknologian kuin ohjelmistotkin sekéa kayttoonottoa tukevat asiantuntijapalvelut.

Finn-ID tyollistaa talla hetkella noin 50 henkil6a, tydntekijat vaikuttavat viintyvan ja naut-
tivan tydstaan. Yrityksen arvot Yhdesséa, Draivi ja Valittaminen nékyvat vahvasti tyonte-

kijoiden arjessa, mika osaltaan kasvattaa asiakastyytyvaisyytta ja -uskollisuutta.

Opinnaytetydn tavoitteena on suunnitella seka osittain toteuttaa toimiva ja selkea jarjes-
tys Finn-ID:n teknisen tilan materialle ja tyopisteille. Tekniset tilat pitavat sisallaan tek-
nisten asiantuntijoiden tyopisteet, heidan tarvitsemansa laitteet, tydkalut, tarvikkeet, ma-
teriaalit seka varaosat. Lisaksi tilassa on kaksi projektityopistettd, joista toinen on tarkoi-
tettu esiasennuspaikaksi ja toinen mekaanisen tyon toteuttamiseen. Projektitydpisteet

ovat vain tilapéisille projekteille, eika niilla ole tarkoitus sailyttaa mitdan ylimaaraista.

Teknisissa tiloissa sijaitsee myos varastopaallikon tyopiste, mutta se on rajattu tdman
5S-projektin ulkopuolelle. Tyon tilaajan kanssa on keskustelu, etté kyseinen tydpiste ote-
taan mukaan my6hemmin toteutettavaan 5S-projektiin, jossa kohteena on Finn-ID:n va-

rastotilat.

5S-projektia aloitetaan toteuttamaan demo- ja kehityslaitteiden osalta ja loput projektista
kasitellaan raportissa suunnitelman tasolla. 5S-projekti on otettu osaksi yrityksen johta-
misjarjestelmaa ja palaverikaytantoja. Projektille on maaritelty tavoitteita aika kvartaaleit-
tain ja palavereissa seurataan edistymista. Raportoin ty6n edistymisestd sdanndllisesti
ohjauskeskusteluiden muodossa, ja tilaajalla on ndin mahdollisuus esittaa toiveita ja vaa-

timuksia my6s matkan varrella, mita suunnitelman ja toteutuksen tulisi sisaltaa.
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2 Tutkimusmenetelmat

Taméan opinnaytetyon tutkimusmenetelmat perustuvat kvalitatiiviseen tutkimukseen,
josta kaytetddn myos termid laadullinen tutkimus. Koko laadullisen tutkimuksen kirjolle
yhteista on elamismaailman tutkiminen ja keskiossa on merkitykset, jotka ilmenevét mo-
ninaisin tavoin. Laadulliselle tutkimukselle ominaista on hypoteesittomuus. Tyypillisia ai-
neistonkeruumenetelmid ovat esimerkiksi haastattelut, havainnointi, paivakirjat ja erilais-
ten kulttuurituotteiden hyddyntaminen. Analyysin tehtédva on pikemminkin hypoteesien
keksiminen kuin todentaminen. Tutkimuksen tulosten esitystavassa ei ole tiukkaa for-

maattia ja aineisto voi olla kerronnallista ja tarinallista. (2.)

5S-projektia suunniteltaessa ja toteutettaessa on haastateltu Finn-1D:n tydntekijoita eri
tyotehtavista ja eri organisaatiotasoilta. Noin puolet haastatelluista henkil6ista tydsken-
telee Finn-1D:n teknisissa tiloissa teknisen tuen ja huollon tehtavissa. Heidan lisaksi on
haastateltu merkintatuotepaallikk6a, teknologiajohtajaa, varastopaallikkéa ja palvelu-
paallikkda. Haastattelut suurimmaksi osin tapahtuivat spontaanisti keskustellen aihee-
seen liittyvista asioista. My6s joka toinen viikko jarjestetyt ohjauskeskustelut palvelupaal-
likdn kanssa olivat osittain haastattelutilanteita.

Olen itsekin talla hetkella tydsuhteessa Finn-ID:n teknisten palveluiden puolella ja tutki-
musta on toteutettu myds havainnoimalla ja siséaisissa palavereissa aiheesta keskustel-
len. Suunnitelman ratkaisuehdotukset koostuvat osittain omista kokemuksistani, joista
olen keskustellut kollegoideni kanssa ja olemme ideoineet yhdesséa asioihin parannusta.
Tunnen hyvin teknisten tilojen tydskentelytavat, henkil6t ja heidan tarpeensa tydn teke-

misen suhteen seka tyétilan jarjestyksen etta niiden ongelmat.
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1. Tavoite

Tavoitteena on suunnitella sek& osittain toteuttaa toimiva ja selkea jarjestys Finn-
ID:n teknisen tilan materialle ja tyopisteille Lean 5S-menetelm&a hyddyntéaen.

¥

( ) ( ) ( )
pata & Tulos
Haastattelut & mmp | 2. Nykytila-analyysi | s | Jarjestyksen nykytila
Havainnointi Kehityskohteet
\. / \. / \. /
¥
( Data 2 ) ( ) . N
Haastattelut 3. Ehdotus 5S- Tulos
.Sis.éiiset pa!aVerit — projekiin — suunnﬁre]lciggus?a tyon
Tilaajan vaatimukset suunnitelmasta filaajan hyvaksyttavaksi
L Kirjallisuus ) L ) L )
¥
Data 3 4. Palautteiden Tulos
Palauteet ohjaajalta ja | M= perusteel5lg_keh itetty - Tillaajal\lltzltr?qiirgitettava
tilagjalta projektisuunnitelma projektisuunnitelma

Kuva 1. Kaavio opinnaytetyon tutkimussuunnitelmasta.

3 Lean-ajattelu

Lean-ajattelu perustuu asiakasarvon tuottamiseen, mik& on yrityksen tarkein tehtava.
Yrityksella taytyy olla selkedsti maaritellyt tavoitteet ja tavat asiakasarvon tuottamiseen,
jonka jalkeen voidaan toimintoja tarkastella ja muovata arvontuottamisen kannalta opti-

maaliseksi. (3.)

Aktiviteetit voidaan jakaa arvoa tuottaviin, tukitoimintoihin ja hukkaan. Arvoa tuottavat
aktiviteetit muokkaavat materiaalia, tietoa tai jopa ihmisen toimintaa asiakkaan vaati-
maan suuntaan. Tukitoiminnot ovat yrityksen valttdmattomi& aktiviteetteja, jotka eivéat
suoraan tuota arvoa asiakkaalle, mutta ovat valttamattdmia arvon tuottamisen kannalta.

Hukka ei tuota arvoa ja hukasta pyritaan pddsemaéan eroon usein pienilld investoinneilla.

3)
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Lean-ajattelun mukainen kehittaminen tarkoittaa, ettd asiakkaan arvo on maaritelty, ar-
voa tuottavat ja tuottamattomat aktiviteetit on tunnistettu ja pyritdan eliminoimaan kaikki
hukka seka jarjestamaan arvoa tuottavat aktiviteetit mahdollisimman sujuviksi virtauk-
siksi. Esimerkiksi tilaus-toimitusprosessi, materiaalivirta ja uuden tuotteen lanseeraus

ovat erilaisia virtauksia. (3.)

Hyva virtaus edellyttda toiminnan yhdenmukaistamista, miké saadaan aikaiseksi yhteisia
standardeja luomalla, yllapitamalla ja kehittamalla. Virtauksen kehityksen kannalta on
tarkedd ymmartaa siihen liittyvaa vaihtelua ja poistaa ei-toivottuja hajonnan lahteita.
Talla pystytddn saamaan prosesseista tasaisempia ja toiminnaltaan varmempia seka
varmistumaan hyvasté laadusta. (3.)

Jatkuva parantaminen on yksi Lean-ajattelun kulmakivista. Talla pyritaan eliminoimaan
hukkaa ja parantamaan virtausta jatkuvasti. Kehittdmisessa keskeinen rooli on itse tydta
tekevilla ihmisilla, silla yksi suurimmista hukista on ihmisten osaamisen kayttamatta jat-

taminen. (3.)

Toiminnan mittaaminen ja mittareiden vieminen osaksi paivittdista johtamista on olen-
naista jatkuvan parantamisen kannalta. Tama auttaa havaitsemaan poikkeamat ajoissa
ja niihin pystytaan vaikuttamaan nopeasti. Jatkuvan parantamisen taytyy olla systemaat-
tista, eli ongelmia tutkitaan huolellisesti, niihin testataan ratkaisuvaihtoehtoja, niiden toi-
mivuutta seurataan ja toimivat ratkaisut viedaan kaytantdon laaja-alaisesti. Demingin

ympyré eli PDCA-sykli (Plan-Do-Check-Act) kuvaa tatd systemaattista toimintatapaa.

3)

3.1 Leanin maaritelma

Lean voidaan maaritella sellaiseksi hyddykkeiden tai palvelujen tuottamiseksi, joka on
tehty minimoiden puskurikustannukset. Tahan kuuluvat ylimaaraisen tyon vahentadminen
ja "hukan eliminointi’, mutta lean on paljon muutakin. Vahemman ilmiselva puskurikus-
tannusten aiheuttaja on vaihtelevuus, jota voi ilmeta monessa muodossa, kuten proses-

siajoissa. (4.)
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Leanin voidaan myds katsoa olevan operationaalisen erinomaisuuden saavuttamista.
Jotta operationaalinen erinomaisuus voidaan saavuttaa, tyon suunnittelun pitaa varmis-
taa, ettd yksilo saavuttaa toimillaan operationaalisen erinomaisuuden niin, etta yksilén
toimet auttavat systeemid saavuttamaan erinomaisuuden. Tassa tyon suunnittelu kattaa
kaikki aktiviteetit, joita tarvitaan palvelun tai tuotteen tuottamiseen, ei pelkastaan yksilon

tehtavia tai toita. (5.)

3.2  7(+1) hukkaa

Hukalla tarkoitetaan tekemista, joka ei tuota arvoa yritykselle, ei ole valttdméaton ja olisi
pienella investoinnilla poistettavissa. Hukka voidaan karkeasti jakaa kolme eri luokkaan:
Mudaan, Muraan ja Muriin. Muda on naista selvasti tunnetuin ja yleisimmin kaytetty,
vaikka Mura ja Muri ovat kuitenkin aivan yhta tarkeita ja oleellisia. Hukan muodot ovat
kaikki toiminnan oireita eikd syitd. Naiden havaittujen oireiden kautta lahdetaan vasta

paikantamaan syita naihin oireisiin. (6.)

3.21 Muda

Mudalla kuvataan toiminnallisia hukkia ja ne voidaan jakaa alla lueteltuihin ryhmiin. Myo6-
hemmin on lisatty viela kahdeksas tarkea hukan muoto. (6; 2)

Ylituotanto

varasto

odotus ja etsiminen

siirtymiset (liike)

kuljetus (siirrot ja kasittelyt)

laatuongelmat (virheet ja korjaustyot)

yliprosessointi (turha tyd)

© N o gk~ wdhPE

ihmisen aivokapasiteetin ja osaamisen kayttamatta jattaminen.

3.2.2 Mura

Mura on epatasapaino, jolla tarkoitetaan mita tahansa toimintaa tai tyosuoritusta, joka ei

ole tasapainossa. Toiminnoissa ja systeemeissa on aina vaihtelua, joten tasapainoa on
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liki mahdoton koskaan saavuttaa, mutta timan avulla pystytdédn paikantamaan lapime-

non esteita, joita voidaan havaitsemisen jalkeen alkaa korjata. (6.)

3.2.3 Muri

Muri on ylikuormitus, joka kohdistuu tydsuorituksen tekevaan kohteeseen, eika varsinai-
sesti siis koneeseen, linjaan tai tehtaaseen. Ylikuormitus on seurausta kysynnan ja omi-
naispiirteiden muodostumisajan vaihtelusta, jotka vaikeuttavat kuormituksen suunnitte-

lua. Ylikuormituksen avulla pystytaan paikantamaan kuormitusongelman aiheuttaja. (6.)

3.3 5S-menetelma

Lean 5S -menetelmaa pidetaan yhtena Lean-metodologian peruskonsepteista, milla luo-
daan toiminnallisuudelle perusta, jota edellytetddn jatkuvan kehityksen mahdollista-
miseksi. 5S-metodilla pyritdan luomaan ja yllapitamaéan hyvin organisoitu, siisti, tehokas
ja korkealaatuinen tydpaikka. Lopputulemana on tehokkaasti jarjestetty ja rajattu tydym-
paristd, epaonnistumisten ja keskeytysten vahentyminen seka laadun ja turvallisuuden

parantuminen. (7, s. 1.)

Japanissa 5S on lyhenne viidestd sanasta, joiden katsotaan kuvastavan hyvan yllapidon
konseptia (7, s. 1). Alun perin lyhenne on muotoutunut nimenomaan japanin kielen sa-
noista, joten englannin- ja suomenkielisissa julkaisuissa ndkee sanoista hieman toisis-
taan poikkeavia kd&dnnoksia. Tassa tyossa kaytetaan sanoista suomennoksia, jotka ovat

seuraavien lukujen otsikoissa sulkeiden siséalla.

3.3.1 Seiri (Selvitd)

Ensimmaisessa vaiheessa selvitetdan ja lajitellaan tarpeettomat ja tarpeelliset tavarat
toisistaan. Pyritaan k&ymaan lapi kaikki tavarat projektin kasittavalla alueella. Lajitte-
lussa voidaan kayttaa apuna esimerkiksi kysymyksia, kuten "Miksi tata tarvitaan”, "Kuka

tarvitsee tata?” "Kuinka usein kaytetadan?” tai "Koska tata on viimeksi tarvittu?” (7, s. 3.)
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3.3.2 Seiton (Sailyta)

Sailyta-vaihe on ehdottomasti edellytys, jotta voidaan saada tydalueelle toimiva jarjestys.
Tavarat jarjestetdaan niiden kayttajien ja kayttétiheyden perusteella. Toistuvasti kaytetta-
vat tavarat tulee olla helposti |6ydettavissa ja saatavilla, yhteiskaytdssa olevat tavarat
tulee olla kaikkien saatavilla ja mielellaan samassa paikassa. Tavarat, mita tarvitaan har-
vemmin, voidaan siirtda kauemmaksi tydalueen laheisyydestd, jotta valitttmassa lahei-

syydessa on tilaa toistuvasti tarvittaville tavaroille ja tydkaluille. (7, s. 3.)

3.3.3 Seiso (Siivoa)

Laatua voidaan tuottaa vain puhtaassa ymparistossa. Kolmannen vaiheen implemen-
toinnin jalkeen tydymparist6 on siisti ja turvallinen. Saanndllinen siivous auttaa tunnista-
maan sotkun aiheuttajan, torjumaan sen ja yllapitamaan puhdasta tydymparistoéa. Sii-
vousvaihe hoidetaan huolellisesti ja perusteellisesti. Esimerkiksi lattiat ja tasot puhdiste-
taan, tarkistetaan kiinteiden laitteiden kiinnitykset ja puhdistetaan ne, valonlahteiden
puhdistus ja poistetaan kaikki irrelevantti data ymparistosté, kuten vanhat asiakirjat. Jo-
kaisella tyontekijalla on myds yksilond vastuu omasta tydymparistostdén seka yhteisista
tiloista yhdessa tiimin kanssa. (7, s. 3.)

3.3.4 Seiketsu (Standardoi)

Standardointivaiheessa luodaan visuaaliset rajaukset ja opasteet, joiden avulla saadaan
luotua ja yllapidettya jarjestysta ja siisteytta 5S-projektin kohdealueille. Standardoimalla
pyritddn esimerkiksi lisdamaan lapinakyvyytta sailytyspaikoille, helpottaa tydkalujen 16y-
tymista ja vahentéda loukkaantumisriskia tydalueella. (7, s. 3.; 8.)

Standardointi tulee suorittaa huolellisesti esimerkiksi seuraavaa menetelmaa hyodyn-

taen:

1. Menn&an tyopisteelle katsomaan ja pyritddn ymmartdmaan nykyinen prosessi.
2. Tarkkaillaan prosessia pidemman aikaa ja pyritdan tunnistamaan hukka ja kek-

simaan keinot sen poistamiseksi.
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3. Tunnistetaan poikkeamat uudesta standardista ja verrataan niitd olemassa ole-
vaan ja koulutettuun tapaan.

4. Kerrotaan tyontekijalle, miksi paikalle on tultu seuraamaan ja kerrotaan havai-
tuista poikkeamista ennen omaa paatelmaa prosessin epakohdista.
Annetaan palautetta syyttamatta tyontekijaa.
Sovitaan jatkotoimista ja tydntekijan roolista niissa.

7. Luvatut asiat tulee myos toteuttaa. (7, s. 3.; 8.)

3.3.5 Shitsuke (Seuraa)

Seurantavaiheessa jarjestetddn 5S-projektia koskeville henkildille koulutus uusista toi-
mintatavoista ja standardeista. Myds kuria tarvitaan, jotta kaikki sitoutuvat noudattamaan

uusia standardeja. (7, s. 4.; 8.)

Tassa vaiheessa toteutetaan myos tarkistuskierroksia, joiden avulla arvioidaan imple-
mentoitujen standardien ja jarjestyksen pysyvyytta. Kierroksia tulee suorittaa saannolli-
sesti ja mielelladn esimiestasoisen henkilon toimesta. Kierroksilla voidaan hyodyntaa
tarkistuslistaa, jonka avulla voidaan seurata kehitysta kierrosten valilla. Finn-1D:n tarpei-
siin on tehty tarkistuslista (liite 1).

4 Nykytila-analyysi
Nykytila-analyysi toteutettiin p&&osin havainnoimalla kohdealuetta ja haastattelemalla
tyontekijoita eri organisaatiotasoilta. Enemmistd haastateltavista tekee tyotaan tekni-

sissa tiloissa. Opinnaytetytssa kohdealue on jaettu osa-alueisiin, jotka kaydaan lapi ku-

kin oman alaotsikkonsa alla.

4.1 Teknisen tilan jarjestys

Finn-ID muutti vastavalmistuneeseen toimistorakennukseen vuoden 2019 alussa. Tilat

on osittain raataldity Finn-ID:n tarpeiden mukaan. Haastatellessani varastopaallikkoa
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han kertoi, ettd muuttopadivana rakennuksessa tehtiin vield viimeisia silauksia rakennus-
yrityksen toimesta ja se hieman hankaloitti muuton toteuttamista. Muutto tehtiin nopeasti

ja taméan seurauksena tavaroiden jarjestysta ei keretty suunnitella aivan loppuun asti.

Finn-ID:n teknisissa tiloissa on neljdlle tekniselle asiantuntijalle omat tytpisteet, jotka
ovat ESD-suojatulla alueella. Liséksi kaksi tyopistettéa satunnaisten kayttajien ja kehitta-
jien kayttoon, joista toinen on ESD-alueella. Tilassa on myds kaksi projektitydpistetta
tilapaisten tdiden suorittamiseen. Toinen naistd on tarkoitettu esiasennusten tekemi-
seen, esimerkiksi toimitettaville k&sipaatelaitteille ja toinen on tdille tai projekteille, jotka
vaativat mahdollisesti jareampiékin tydkaluja. Tilassa on paljon varastohyllyja, jotka kan-
nattelevat Finn-ID:n demo- ja kehityslaitteita, asiakkaiden huollettavia laitteita ja niihin
varaosia seka tarvikkeita ja tytkaluja ettéd RFID-laitteita ja -tarvikkeita.

SHOWROOM
VARASTO
] (] m
| R Projektitydtila 1
] F |TARVIKKEITA
D — a
— Tyol.(alutja \Varaosat ja huollettavat laitteeq] %
tarvikkeet
‘ Demo- & kehityslaitteet ‘ L]
— ] = )
K]
arasto P . . . . . i
aZElE Projektitydtila 2 Tybpiste 1 || Tyopiste 2 Tyopiste 3 || Tyopiste 4 Tyopiste 5 || Tydpiste 6
- e = ; : T b

Kuva 2. Suuntaa antava pohjapiirros teknisten tilojen jarjestyksesta.
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4.2 Demo- ja kehityslaitteet

Demolaitteet ovat laitteita, joita kayttavat padasiassa myyjat esitellessaan laitteita asiak-
kaille ja n&itéa voidaan toimittaa asiakkaille korkeintaan kahden viikon koekayttoon. Kehi-
tyslaitteet ovat yrityksen sisaiseen kayttoon tarkoitettuja laitteita, joita kaytetd&n esimer-
kiksi asiakastbiden toteuttamiseen, konfiguraatioiden tuottamiseen, ja erilaisiin testaus-
tilanteisiin. Laitteet voidaan karkeasti jakaa kolmeen osa-alueeseen, merkintapuolenlait-
teet, mobiili- ja puettavat laitteet sekd RFID-laitteet.

Finn-ID:n varastopaallikdn ja merkintapuolen tuotepaallikén haastatteluiden seké ha-
vainnoinnin perusteella vaikuttaa siltd, etta demo- ja kehityslaitteiden sdailytys, seuranta
ja jarjestys ovat eniten toimenpiteita vaativa alue Finn-ID:n teknisissa tiloissa. Laitteiden
fyysisen jarjestyksen ja paikan lisaksi ryhtiliiketta tarvitaan myds ERP-jarjestelman puo-

lella.

Laitteiden tuki paamiehen puolelta paattyy yleensd muutaman vuoden paasta valmistuk-
sen loputtua. Tuen loputtua varaosia on saatavilla viela tyypillisesti kahden vuoden ajan.
Laitteista olisi hyva myyda demokappaleet siind vaiheessa, kun niille on viela kysyntaa,
eli yleensa kypsyysvaiheen loppupuolella. Tata toimenpidetté ei ole kuitenkaan aina sel-
vasti tehty, silla hyllyilla on havaittavissa useita tuettomia laitteita ja niiden tarvikkeita,
joille ei enda juurikaan ole kysyntéaa. Kehityslaitteita voidaan sailyttda pidempaankin, mi-
kali asiakkailla on kaytdssa niihin liittyvia raataloityja ratkaisuja, jotka ovat yllapitosopi-

muksen piirissa.

Havaintojen ja useiden haastatteluiden perusteella demo- ja kehityslaitteiden hallintaan
taytyy kehittda jonkinlainen ratkaisu. Varastopaallikbn haastattelussa nousi esiin, etta
tilanteeseen on jo aiemmin yritetty vaikuttaa erilaisilla menetelmilla. Hanen mukaansa
ainoa toimivaksi todettu keino, oli aikoinaan laitteiden sailyttdminen lukkojen takana,
josta niitd sai lainaan kirjaa pitdvan valvojan kautta. Tamén menetelman kaytosta on

kuitenkin jossain vaiheessa luovuttu.
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4.3 Huollon varaosat

Varaosat ovat karkeasti ilmaistuna jaettu kahteen eri alueeseen: viivakooditulostinten
varaosiin seka mobiililaitteiden varaosiin. Nailla osa-alueilla on paasaantoisesti eri tekni-
set asiantuntijat. Tulostinten varaosat ovat selkeasti isompia ja vievat enemman tilaa.
Mobiilipuolen varaosat ovat enimmakseen seiniin kiinnitetyissa lokerikoissa. Varaosia
kaytetaan lahes paivittiin asiakkaiden laitteiden huoltoihin. Mobiililaitteita ja tulostimia
huoltavat padsaéantodisesti eri asiantuntijat ja heidan haastatteluissaan nousi esiin toive,

ettd varaosien hyllypaikka ERP-jarjestelman puolella olisi ajan tasalla.

Tulostinpuolella on kaytdssa tulostinmalleittain varaosasalkut, jotka kulkevat mukana
asiakaskaynneillda. Huoltokdynteja tekevien tyontekijdiden haastatteluissa kerrottiin, etta
salkkujen sisalloén turvin pitdisi pystya hoitamaan useimmat asiakaskaynnit ja tarvitta-
essa pakataan mukaan ylimaaraisia hyllysta. Salkkuihin pitéisi aina laittaa kaytetyn va-
raosan tilalle uusi asiakaskaynnin jalkeen, mutta mitaan tarkkaa tietoa ei tunnu olevan,
etta mitk& osat salkun tulisi ainakin siséltaa. Haastatteluista nousi myos esiin, etta kay-
tetyn varaosan tilalle ei valttamatta aina ole hyllyssa korvaavaa ja se saattaa unohtua
lisata, kun niitd saadaan lisda. Seuraava salkun kayttgja ei valttamatta ole tietoinen va-

javaisuudesta.

Varaosahyllyisté voidaan havaita, ett ne ovat tallakin hetkella merkitty, mutta merkinnat
kaipaavat yhtenaistamista. Hyllyista 16ytyy esimerkiksi valkoista ja hopeaa tarraa seka
laatikoiden tai lokeroiden paatyyn asetettavia pahvilappuja. Tarrat ja laput on enimmak-
seen kirjattu tulosteilla, mutta jonkin verran 16ytyy myds kasin kirjoitettuja seka korjailtuja
tarroja tai lappuja. Arviolta hieman yli puolet varaosien merkinndista on varustettu QR-

koodeilla.

Varaosahyllyjen yhteydessa sailytetaan myds asiakkaiden huoltoon toimitetut laitteet,
jotka odottavat huoltoa. Tulostimille on varattu kaksi ja mobiililaitteille on kolme hyllyta-
S04, joissa ei sailytetd mitaan muuta. Toisinaan hyllyt varsinkin tulostinpuolella tayttyvéat
isoista laatikoista, jolloin laitteita on myds lattialla tai viereisilla hyllyilla. Osalla asiakkai-
den laitteista on huoltosopimus, niiden huolto priorisoidaan sopimuksettomien edelle.

Laitteet on jarjestetty hyllyille saapumispaivan ja huoltopriorisoinnin mukaan.
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Kuva 3. Huollon varaosahyllyt ja -lokerikot.

4.4 RFID-laitteet ja -tarvikkeet

RFID-tuotteista vastaa Finn-ID:n teknologiajohtaja, jolla on vankka kokemus kyseisen
teknologian saralta. Hanta haastatellessa tultiin siihen tulokseen, etta laitteet ja tarvik-
keet ovat ajan my6téa hajautuneet ja osin siirtyneet omilta paikoiltaan. Nousi myds esiin,
ettd RFID-tunnisteiden valmistajat ja toimittajat antavat mielellaén uusia tuotteitaan tes-

tattavaksi, joita sitten yleensa kertyy lajapain laatikoihin.

Hyllykkda tarkastellessa voidaan todeta, etta RFID-tarvikkeet ovat padosin laatikoissa,
joissa on merkinnat, mutta niiden sisalto ei aina ollut merkintéjen mukaista. Laitteet kuten
antennit ja lukijat ovat ripoteltuna eri paikoissa. Osa laitteista ovat kasseissa tai sal-

kuissa, osa hyllyilla ja osa on kiinnitettynd demo- ja kehityskayttéon.

Palvelupaallikon haastattelussa nousi esiin, ettd RFID-laitteille ei varsinaisesti ole alun
perin suunniteltu omaa hyllykk6d. RFID-laitteet ja tarvikkeet ovat kuitenkin p&atyneet
erilleen muista demo- ja kehityslaitteista omaan hyllykk6onsa.
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Kuva 4. Varastohyllykkd, jossa paaasiallisesti RFID-laitteita ja -tarvikkeita.

4.5 Yhteiset tyokalut ja tarvikehyllyt

Yhteisia tyokaluja ja tarvikkeita 16ytyy talla hetkella kahdesta paikasta. Tarvikehyllyilla
on tallakin hetkella tilaa ja sita tulee todennékdisesti viela lisda projektin edetessa. Toi-
nen paikka on varaosahyllyjen jatkeena, joka taas on suhteellisen tdynna. Tydkalujen
yhteydessa on myo6s kahdella hyllytasolla asiakkaiden varalaitteita. Palvelupaallikén
mukaan varaosahyllyjen jatkeena pitaisi olla vain asiakaskaynneille mukaan otettavat
tyokalut ja tarvikkeet, jotta niita ei tarvitse lastata autoon kaukaa teknisten tilojen pe-

ralta.

Jokaisella teknisella asiantuntijalla on kuitenkin omat tydkalunsa, joista osa kulkee myds
asiakaskaynneilla mukana. Yhteisille tyokaluille on muutama tyokalupakki tai salkku,
joissa niita sailytetaan. Tyokalujen kayttdjien sekd palvelupaallikon kanssa keskustel-

lessa tulimme siihen tulokseen, ettd salkut ja pakit ovat riittdvan siistissa jarjestyksessa
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ja tarvittavat valineet 16ytyvat helposti. Naiden merkinta on kuitenkin osittain puutteelli-
nen ja merkintdihin halutaan parannusta niin, etta sisaltd selviaa tarkemmin jo hyllynreu-

namerkinnasta.

Pientarvikkeet vaikuttavat olevan jarjestyksessa niille tarkoitetuissa sailytyslaatikoissa ja
[Oytyvéat padasiassa samalta hyllyltéa yhteisten tyokalujen kanssa. Esimerkiksi yhdessa
laatikossa lukee "Pienet pultit ja mutterit”, se pitaa sisallaan juuri merkinnan mukaista
pientarviketta siististi omissa lokeroissaan eriteltyna ja merkittynd. Hyllylla ei kuitenkaan

ole merkintaa naille tarvikkeille.

Tarvikehyllyilla on tarvikkeita ja apuvalineitd teknisten asiantuntijoiden kayttoon, kuten
liuottimia, liimoja, puhdistusliinoja, tydhanskoja, paineilmapulloja ja kuumailmapuhallin.
Kemikaaleille ja liimoille on omat lukolliset kaapit, joissa kyseisia aineita tulee sailyttaa.
Tarvikehyllyilla on varmasti tarpeetonta tai sinne kuulumatonta tavaraa, mutta enimmak-

seen tarvikehyllyt ovat jarjestyksen ja merkintdjen tarpeessa.

Kuva 5. Yhteisia tyokaluja ja tarvikkeita.
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4.6 Asiantuntijoiden tyopisteet

TyOpisteet 1-6 (kuva 1) ovat kaikki samanlaisia kalusteiden osalta. Kullakin tyopisteella
on kaksi poytaa kulmittain ja lisdksi poytien alla pydrilla liikkuvat vetolaatikostot seka
hyllykko, joka on puoliksi avoin ja puoliksi liukuovella suljettava. Yleisilmeilta&n tyopisteet
ovat suhteellisen siisteja, tosin useimpien hyllyille ja poytatasoille on kertynyt sekalaista

tavaraa.

Tekniset asiantuntijat tyoskentelevat kukin hieman erilaisten tyttehtavien parissa ja
heilla on omat tydkalut ja tarvikkeet, joita he tarvitsevat tydssaan. Kaksi asiantuntijaa
tekee asiakastoimituksia ja huoltoja lahinna tulostimille ja kaksi mobiililaitteille. Heita
haastateltaessa todettiin, etta varaosat ovat padosin sopivalla etéisyydella tyopisteista

ja yleisimmin tarvittavat tydkalut |6ytyvat helposti omilta ty6pisteilta.

Kuva 6. Asiantuntijan tyOpiste teknisissa tiloissa.

4.7 Projektitytpisteet

Teknisissa tiloissa on kaksi projektityttilaa, jotka on tarkoitettu tilapaisten laajempien
projektien toteuttamiseen, mitk& vaativat reilusti poytatilaa, eivatka valttamatta hoidu yh-
den tyOpaivan aikana. Naita tiloja saa kayttdd myds muut kuin tekniset asiantuntijat eli
he, joilla ei ole omaa tyopistetta teknisessa tilassa.
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Projektityétilat on tarkoitus pitéa taysin vapaana kaikesta tavarasta, silloin kun ne eivat
ole niille tarkoitetussa kaytossa. Toiselle projektitydpisteelle on tosin suunniteltu joitain
tyovalineitd, jotka olisivat kiintea osa tyopistetta kuten viilapenkki. Havaintojen ja haas-
tatteluiden perusteella voidaan todeta, etta tyhjat poytatilat ovat omiaan kerddmaan kai-
kenlaista “ylimaaraistad” tavaraa, joille ei valttaméatta ole omaa sdilytyspaikkaa tai sitten

niiden jattaja ei ole tiennyt sita.

Kuva 8. Esiasennuksiin ja muille tilapaisille asennustdille tarkoitettu projektitydpiste.
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5 Projektin suunnitelma ja toteutus

Suunnitelman rakennetta luodessa on hyva miettia sitd 5S-projektin toteutuksen kan-
nalta. Tassa opinnaytetytssa suunnitelma on jaoteltu osa-alueisiin ja kunkin osa-alueen
kohdalla kdydaan 5S-menetelman vaiheet lapi. Nain projektin toteutus suunnitelman mu-
kaan on selkedmpé&a ja suoraviivaisempaa. Siivousvaihe perustuu alueiden perusteelli-
seen puhdistukseen kahden ensimmaéisen vaiheen ja standardointivaiheen véalissé. Sii-
vousvaihe tuodaan osa-alueiden suunnitelmissa esille vain, jos siina tarvitsee huomioida
jotain erityistd normaalin puhdistuksen lisdksi. Osa-alueet ovat kukin oman alaotsik-
konsa alla, joita voidaan seurata toteutusvaiheessa. Alueet ovat demo- ja kehityslaitteet,
huollon varaosat, RFID-laitteet ja -tarvikkeet, yhteiset tydkalut ja tarvikehyllyt, asiantun-

tijoiden tyOpisteet seka projektitydpisteet.

Projektia varten on maaritetty karanteenialue varaston puolelta. Karanteeniin siirretaan
tavaraa, jolla ei ole selvaa kayttotarkoitusta projektin toteuttamisen hetkelld, mutta ei kui-
tenkaan olla viela varmoja, voidaanko laitteesta tai tuotteesta luopua kokonaan. Karan-
teenialue lapikaydaan tietyin valiajoin ja hankkiudutaan eroon tarpeettomista tavaroista.

Karanteeniin siirrettavat tavarat merkitdan ja dokumentoidaan.

Kuva 9. Karanteenialue varastotilojen puolella ylahyllylla.
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5.1 Demo- ja kehityslaitteet

Demo- ja kehityslaitteet ovat periaatteessa kaksi eri osa-aluetta, mutta ne kasitellaan
tassé raportissa yhdessa, koska niilla ei ole kaytdnnossa talla hetkella selkeda jakoa
vaan ne ovat sekoittuneet ja samoja laitteita kaytetaan molempiin kayttotarkoituksiin. Ta-
man osa-alueen projektin toteutus on jo aloitettu raportin tuottamisen aikana ja néiden
osalta tavoitteena on edistaa projektia kahden ensimmaisen vaiheen osalta, eli selvita ja
sdilyta.

Kuva 10. Demo- ja kehityslaitteita tydn alla.

Selvitysvaihe aloitettiin keréadmalla suurin osa laitteista yhteen paikkaan, jotta tyén suo-
rittaminen olisi helpompaa. Isompia laitteita, kuten teollisuustulostimia tai kehitystarkoi-
tukseen kasattuja laitekokonaisuuksia ei keratty samaan paikkaan, vaan ne inventoitiin
nykyisilla paikoillaan ja siirretdén vasta, kun lopullinen paikka on maaritetty. Kaikki lait-
teet inventoitiin Excel-taulukkoon, jotta saatiin ajantasainen lista kaikista laitteista. Lis-
taan kirjattiin kunkin laitteen tuotekoodi (P/N) ja sarjanumero (S/N) sekd mahdollinen

merkinta laitteesta, kuten "Tuen kehityslaite”.

Tuotettua listaa verrattiin ERP-jarjestelmasta tuotuun "demolaitevaraston” nimikelistauk-
seen. Nimikelistauksesta selvidad kunkin nimikkeen saldo (laitteiden kappalemaard) ja
varastoarvo. Demolaitevaraston listalta I0ytyneet laitteet eroteltiin muista, jolloin jaljelle-
jaavista laitteista erotellaan viela tarvittavat kehityslaitteet ja loput siirretdan karanteeni-
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alueelle, myydaan tai havitetaan. Tilaajan kanssa on sovittu, etté tuotealueiden vastaa-
vat tulevat kdymaan yhdessa listan lapi ja tekevat paatdkset omien vastuualueidensa

tuotteiden osalta.

Demo- ja kehityslaitteille keksittiin ratkaisu, joka vaikuttaa ainakin teoriassa toimivalta
ratkaisulta niiden hallintaa. Laitteille on tilattu lukolliset kaapistot, joissa on RFID-seu-
ranta. Toimitusjohtajan ja merkintédpuolen tuotepaallikon kanssa keskusteltaessa pohdit-
tiin, etta demolaitteiden kaapistot voisi sijoittaa teknisen tilan sijasta Finn-ID:n ylékerran
tiloihin, missé demolaitteita kayttavat ratkaisumyyjat paasaantoisesti tydskentelevat. Toi-
nen kaapisto tulisi tekniseen tilaan kehityslaitteita varten.

Kaapistojen lukot saadaan avautumaan tyontekijoiden nykyisilla NFC-kulkutunnisteilla,
jotka ovat henkilokohtaisia. Lukon avaamisesta jaa jarjestelmaan jalki, jolloin tiedetaan
aina, etta kuka on ottanut kyseisen lokeron sisallon kayttdonsa. Lokeroihin laitettavat
laitteet varustellaan RFID-tageilla, jolloin RFID-antennit havaitsevat, ettd mita laitteita
avaaja on ottanut kayttoonsa. Taméa mahdollistaa myo6s sen, etta samassa lokerossa voi
olla useampiakin laitteita tai tarvikkeita, eika automaattisesti tarvitse olettaa, etta avaaja
on ottanut koko lokeron sisallén haltuunsa. Talla véltytadn myds sekaannuksilta tilan-
teessa, jossa avaaja on vahingossa avannut vaaran lokeron, mutta ei ottanutkaan lait-
teita. Kaapistossa on lapinékyvat ovet, mutta niiden sisalt6 tullaa kuitenkin merkitseméaan

viela tarroilla.

Standardointivaiheessa tarkistetaan, ettd aiemmat vaiheet on toteutettu onnistuneesti.
Uusien kaapistojen kayttokoulutus on myés osa standardointia. Koulutus toteutetaan Kir-
jallisena ohjeena, ja se tulisi olla valmiina, kun kaapisto otetaan virallisesti kaytt66n. No-
pean koulutuksen voisi my6s pitda palaverien yhteydessa. Osana standardointia maari-
tetdan myos tarkastukset liittyen kehitys- ja demolaitteisiin. Tarkistus voisi pitaa sisallaan
ainakin seuraavat vaiheet: sailytyspaikassa ei ole ylimaaraista tavaraa ja yleisilme on
siisti, koekayttdlaitteet eivat ole jadneet asiakkaille yli koekayttbajan ja etta laitteet ovat

omilla paikoillaan, ellei ole kaytdssa tai asiakkaalla.

Haastatteluissa on noussut esiin, ettd paddmiesten laitteita saapuu yritykselle eri reitteja
pitkin, joka on varmasti osaltaan sotkenut kirjauksia ja sitd mydtd myds seurantaa ja

hallintaa ERP-jarjestelmdssa. Standardointi vaiheessa luodaan myés standardit uusien
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laitteiden kirjauskaytannoista. Aiempiin kaytantoihin taytyy tehda yhtendiset ohjeet ja
mahdollisesti sovitaan tietty henkilé hoitamaan aina kirjaukset ERP-jarjestelmééan uusien

laitteiden saapuessa minka tahansa reitin kautta.

Kuten on jo aiemmin mainittu, niin laitteet ovat kunkin tuotealueen paallikbiden vastuulla,
joten seurantavaiheen toteuttaminen laitteiden osalta kuuluu heidan tyénkuvaansa. Nain
ollen ainakin heilla on oltava paasy jarjestelméan, josta ndkee dataa laitteiden kayttajista
jalainaajista. ERP-jarjestelmaan paallikoilla on tietenkin jo paasy, joten sielté he pystyvat
seuraamaan kirjauksia esimerkiksi demolaitteiden koekayttotoimituksista. Lapin&kyvyy-
den kannalta olisi tarpeen, etta myds muut tyontekijat nakisivat dataa, ettd kenen hal-
lussa laitteet ovat. Talla valtytaan tuotepaallikdiden ylimaaraiselta selvitystyolta, kun lait-
teita tarvitsevat kyselevat niiden statusta.

5.2 Huollon varaosat

Projektin toteutus varaosien osalta aloitetaan kdymalla ne lapi ja siirtdmalla mahdolliset
tuettomien laitteiden varaosat tai muuten vahaisella kaytolla olevat varaosat karanteeniin
ja dokumentoidaan ne, vaikuttaisi, etta lahinna ylahyllyilla on tallaisia osia. Demo- ja ke-
hityslaitteista on I0ytynyt yllattavan paljon yhta tiettya mobiilitulostimen mallia ja sité sa-
maa loytyy vield purkukuntoisina ja osina varaosahyllystd. Nama laitteet ja niihin liittyvat
varaosat kaydaan lapi erikseen ja jatetdan vain tarvittava maara osia ja laitteita hyllyille
ja loput karanteeniin, myyntiin tai havitykseen.

Varaosia on tullut lisda uusille tulostinmalleille, eika niille ei ole I6ytynyt viela varsinaista
paikkaa, vaan ne ovat olleet toistaiseksi sielld, mihin on mahtunut. Naille uusille osille
taytyy l6ytdd oma paikka ja muutenkin tulostinpuolen varastohyllyjen jarjestys kaipaa
jarkeistamista. Maaritellaan paikat laitemallien perusteella ja merkitaan ne teipeilla raja-
ten, jatetddn kuitenkin hieman tyhjaa tilaa kullekin alueelle, silla varaosia tulee yleensa
lisda jossain vaiheessa laitteiden tukikautta. Teippausten valiin hyllyn paatyyn merkitaan
viela kyseinen laitemalli, mutta siin& ei tarvitse olla muuta tietoa. Hyllykk66n olisi hyva
saada jatettya ainakin yksi tyhja hylly, vaikka ylaosasta, johon voidaan sijoittaa myhem-

min uusien laitteiden varaosat.
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Huollon tydntekijoiden haastatteluissa nousi esiin ERP-jarjestelman virheelliset tiedot va-
raosien varastopaikasta. Varastopaikan merkinnat ERP-jarjestelman puolella ovat edel-
lisen toimipaikan mukaiset. Nama tullaan péaivittdmaéan ajan tasalle, kun kaikki varaosat

ovat saaneet lopullisen paikkansa.

Taman osa-alueen suurin tyd on merkintdjen uusimisessa ja yhtenaistamisessa. Merkin-
nat voidaan tehda omilla laitteilla ja materiaaleilla esimerkiksi kalustotarraa kayttaen. Ka-
lustotarra soveltuu tdhan tarkoitukseen erinomaisesti sen laadun ja ominaisuuksien ta-
kia. Merkinndssa tarkein on nimikenumero, jolla varaosa l6ytyy myés ERP-jarjestel-
mastd. Nimikenumero tulee tarralle seké selkokielisena ettd QR-koodina, jotta oikeaa
osaa haettaessa voidaan kayttaa apuna viivakoodinlukijoita, jotka asiantuntijoilla on kay-

tossaan. Taman lisaksi viela nimikkeen kuvaus ja laitteen malli, johon varaosa kuuluu.

5"@ ZBA-1464001

E Arm and Clutch
I kit(B-SX Cutte
[=]rXei B472 BSX4 SX5

Kuva 11. Esimerkki hyllynreunatarrasta.

Huollon asiakaskaynneille mukaan otettaville varaosasalkuille standardoidaan sopivat
siséllot ja tulostetaan ne listoina, jotka kulkevat salkuissa mukana. Kun salkusta kayte-
tdén jokin varaosa, niin vanhaan tapaan lisatéén tilalle uusi salkun palautuksen yhtey-
dessa. Mikali korvaavaa osaa ei ole juuri silloin saatavilla, niin laitetaan salkun kohdalle
hyllynreunaan tietyn varinen magneetti, joka kertoo vajauksesta. Kaikki ei mydskaan ole
aina tietoisia, ettéd kenen matkassa salkku on, joten tah&ankin voisi kayttaa nimikirjaimilla

varustettuja magneetteja.

5.3 RFID-laitteet ja -tarvikkeet

RFID-laitteet sisaltyvat myds demo- ja kehityslaitteisiin, ne kasitelladn yhdessa muiden

laitteiden kanssa. Palvelupdallikon mukaan RFID-laitteille ja -tarvikkeille ei ole alun perin
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suunniteltu omaa paikkaa, joten on sovittu, ettd ndiden osalta tullaan tekemaan myo-
hemmin tarkemmat suunnitelmat. RFID-hyllykdn tavarat kuitenkin selvitetdén ja tarvitta-
vat sdilytetddn. Sinne kuulumattomat tavarat siirretaan oikeille paikoilleen ja tarpeetto-

mat tavarat joko siirretaan karanteeniin tai havitetaan.

5.4 Yhteiset tyOkalut ja tarvikehyllyt

Yhteisista tyOkaluista ei tulla karsimaan mitaan kayttokelpoista pois ja niiden jarjestyk-
seen pakkien ja salkkujen sisalla ei tehdd muutoksia. Taméa on paatetty yhdessa tilaajan
kanssa. Niiden merkintdja parannetaan seka salkuissa ja pakeissa etta hyllynreunoissa.
Alkuperdisen teknisen tilan jarjestyksen suunnitelman mukaan uloskaynnin lahettyvilla
olevilla tytkalu- ja tarvikehyllyilla sailytetaan vain keikkatytkaluja. Kyseinen alue tarkas-
tetaan ja kaikki muut tavarat keikkatytkalujen sailytyspaikoilta siirretdaén omille paikoil-

leen.

Tarvikehyllyjen tavarat kdydaan lapi ja karsitaan pois tarpeettomat ja sinne kuulumatto-
mat tavarat. Jarjestetaan tavarat fiksummin niiden kayttotarkoituksen mukaan ja erote-
taan tarvikkeet tyokaluista, esimerkiksi vastakkaisille hyllyille. Eniten kaytettavat tyokalut
ja tarvikkeet tulisi olla helpoiten saatavilla ja raskaat tyokalupakit on hyva sailyttaa kor-
keintaan vyotarén kohdalla, jotta ne on helppo laskea alas. Hyllynreunoihin tehd&éan kun-
nolliset merkinnat ja jaetaan tarvittaessa hyllyja rajausteipeill&.

5.5 Asiantuntijoiden tyopisteet

Asiantuntijoiden tyopisteet 1-4 (kuva 1) ovat tiettyjen henkildiden vakiintuneita paikkoja.
TyOpisteet 5 ja 6 ovat vapaasti muiden kaytettavissa, joilla ei ole omaa paikkaa teknisissa
tiloissa. Paikoilla 1 ja 2 sekéa 3 ja 4 asiantuntijat tekevat keskendaan samankaltaisia toita.
Tyovalineetkin ovat pitkalti samankaltaiset, mutta monesti tarvitaan samoja tytkaluja sa-

maan aikaan, joten kaikilla on omat tyokalunsa.

Jokainen asiantuntija toteuttaa selvitd, sailyta ja siivoa vaiheet itsendisesti omilla tyopis-

teilldén, ellei joku heista erikseen halua naihin tukea. Standardointivaihe tullaan kay-
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maan yhdessa lapi ja se tulee kasittdmaan tyopisteet vain nakyvilta osin. Henkilokohtai-
set tavarat jarjestetadn kaappiin liukuoven taakse tai pdydan alla olevaan vetolaatikkoon.
Tyokaluja toki voidaan asettaa nakyvillekin paikoille, kunhan niilla on oma merkitty paik-

kansa ja ne ovat tarpeen pitdd mahdollisimman helposti saatavilla.

Kun nelja ensimmaista vaihetta on toteutettu, niin otetaan tydpisteesta kuva seuranta-
vaihetta varten. Kuva standardoidun mukaisesta tyOpisteesta kiinnitetaén kaapin seinéa-
maan, josta se on helposti ndhtavissa tarkastuskierroksilla. TyOpisteen tulee olla tyopai-

van alussa ja lopussa standardoidun mallin mukainen.

5.6 Projektityopisteet

Teknisten tilojen kulmauksessa olevalle projektitytpisteelle on kertynyt sinne kuuluma-
tonta tavaraa. Osa tavaroista on keskeneraisia kehitysprojekteja tai yllapitotoihin liittyvia
laitteistoja. Sieltd 16ytyy kuitenkin selvaa roskaa ja sellaista tavaraa, mika on jaanyt joi-
denkin aiempien projektien toteutuksesta siivoamatta. Tavarat kdydaan lapi ja viedaan
paikoilleen, karanteeniin tai roskiin kaikki, mitk& eivat liity olennaisesti keskeneréisiin pro-
jekteihin. Poytatasot, lattiat ja hyllyt tulee siis olla taysin tyhjat, pl. edella mainitut projektit.
Talle projektityopisteelle on tulossa kiinteita tyévalineitd, kuten viilapenkki. Naille maari-
tetdan sopivat paikat tasoilta.

Toinen projektityopiste on tarkoitettu esiasennuksille. Talla pisteella on siis pelkastaan
poytatasot, hyllyt, tavarakarry ja tuoli. Projektin toteutus tdméan pisteen kohdalla voidaan
ajoittaa sellaiseen ajankohtaan, etta siella ei ole esiasennusprojektia meneillaan. Poyta-
tasoilla ja hyllyilla olevat tavarat selvitetaan ja viedaan paikoilleen, karanteeniin tai havi-
tykseen. Siivousvaiheessa puhdistetaan pisteella olevat tasot ja irrotetaan pdytatasoilta
teipinpatkat. Seurantavaihetta varten otetaan kuva projektitydpisteesta neljan ensimmai-
sen vaiheen jalkeen ja tulostetaan se hyvin nakyville kyseisen pisteen seinalla. Seuran-
tavaiheen saanndllisilla kierroksilla on tdman avulla helppo tarkastaa pisteen 5S-stan-

dardin mukainen tila.
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6 Yhteenveto ja tavoitteiden toteutuminen

Tama luku koostuu yhteenvedosta ja yhdessa tilaajan kanssa maariteltyjen tavoitteiden
toteutumisen arvioinnista. Tavoitteena oli suunnitella seka osittain toteuttaa toimiva ja

selkea jarjestys Finn-ID:n teknisen tilan materialle ja tyopisteille.

Opinnaytety6 koostuu johdannosta, jossa esitellaén tilaajayritys, tavoitteet, kohteen ra-
jaus. Johdannon jalkeen kaydaan lapi tutkimusmenetelmat. Nykytila-analyysin ja 5S-pro-
jektin suunnitelman tueksi kolmannessa kappaleessa kasitellddn aiheeseen liittyvaa teo-

riaa.

Alun perin 5S-projektia oli tarkoitus toteuttaa pidemmalle, mutta koronaviruksen aiheut-
tamien poikkeusolojen ja etatydsuositusten takia paadyttiin tuottamaan enimmakseen
suunnitelman tasolla 5S-projektin osalta. Tilaajayrityksen puolesta opinnaytetyén ohjaa-
jana toiminut Finn-ID:n palvelupé&allikko oli tyytyvainen raporttiin ja erityisesti 5S-projektin
osittaiseen toteutukseen.
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Seurantavaiheen tarkistuslista teknisiin tiloihin

FINN-ID LEAN 55 SEURANTAVAIHEEN TARKISTUSLISTA
2 3 4
Kehityslaitteet
Varaosahyllyt ja lokerikot
RFID-hyllykko
Yhteiset tydkalut ja tarvikehyllyt
Tyopiste 1
TyOpiste 2
Tyopiste 3
TyOpiste 4
Tyopiste 5
Tyopiste 6
Projektityopiste 1
Projektityopiste 2
Teknisen tilan lattiat tyhjat

1 = Ei standardien mukainen 3 = Kehitettdvda 5 = Taysin standardin mukainen
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