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Tama opinnaytety6 on tehty mikkelildiselle Siimet Oy:lle. Siimet Oy:ll& halutaan
tehostaan tyon tehokkuutta Lean-kaytannoilla. Opinnaytetyén aiheena oli 5S-to-
teutus. 5S-menetelmé& on yksi tapa toteuttaa Lean-menetelmé&é. Tassa opinnay-
tetydssa 5S-toteutus pilotoitiin yrityksen pesuhalliin, jossa tehdaan lavettien ja
tyokoneiden pesuja, korjauksia ja muutostditd. Tyon tavoitteena oli tuoda siisti
tydskentely-ymparistd, jossa tydskentely on entistd tehokkaampaa tyokalujen ja
apuvalineiden ollessa oikeilla, merkityilla paikoillaan. Opinnaytetydn aihe vali-
koitu yrityksessa aiemmin toteutetun tutkimuksen havaintojen perusteella, joissa
huomattiin tytkalujen etsimiseen hukkaantuvan runsaasti tydaikaa.

Pesuhallin muuttaminen 5S-standardin mukaiseksi sisélsi 5S:n viisi vaihetta:
erottelu, jarjestely, puhdistus, vakiointi ja yllapito. Naiden vaiheiden mydta tilasta
poistettiin turhat tavarat, se puhdistettiin ja tarpeellisille tavaroille luotiin merkatut
sdilytyspaikat. Lisaksi luotiin siisteytta ja jarjestysta yllapitavia toimia ja kaytan-
toja, esimerkiksi seinille laitettiin kuvat, joista iimenee, milta kyseinen paikka tulisi
nayttaa.

Tulokseksi saatiin muutos, jolla tyétila siistiytyi ja tydn tekeminen tehostui hukkien
poistuttua. Liséksi saatiin oppia toimivista 5S-kaytannoista muiden tilojen tule-
vaan 5S-muutosprosessiin, kuten missa vaiheessa mitakin toimenpiteitéa kannat-
taa tehda ja jatkuvan kehittdmisen periaate, ettei tilanne paase palautumaan
kohti Iahtotilannetta.
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This thesis is commissioned by Siimet OY. Siimet OY is a company that aims to
increase their work efficiency by implementing Lean policies. These policies in-
clude the principles of 5S, which is the subject of this thesis. In this thesis, 5S
was piloted in the company’s washing hall, where working machines and cra-
dles were cleaned and maintained. The objective of this thesis was to make the
working environment cleaner and the work more efficient by establishing loca-
tions for every tool and piece of utility. The subject of this thesis was selected
on the grounds of the observations made in the Master’s thesis by Juho Purho-
nen. Purhonen’s thesis discovered that a great deal of work time was lost while
searching for utility.

The transformation of the washing hall included five steps: separating, sorting,
scouring, standardizing, and sustaining. All excess material was removed, the
area was cleaned, new areas were marked for every piece of equipment, and
new rules and operations were set up to sustain tidiness.

By eliminating all losses, the working environment became tidier and the work
became more efficient. In addition, a great deal was learned on how 5S could
also be implemented in other environments.

Keywords: Lean, 5S, development work
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SANASTO

arvovirta Arvovirta muodostuu kaikista niista toimenpiteista, jotka
tarvitaan tuotteen tai palvelun toimittamiseksi asiak-
kaalle. Arvovirtaan kuuluu seka arvoa lisdavia ja arvoa

lisdamattomia aktiviteetteja. (1.)

lavetti Peravaunu, jolla kuljetetaan yleensa kontteja tai suuriko-
koisia koneita

SWOT-analyysi Analyysi, jonka perusideana on rakentaa toimintasuun-
nitelma kartoittamalla sisaisia heikkouksia, vahvuuksia,
ulkoisia mahdollisuuksia sekd& uhkia nelikenttamallin

avulla.



1 JOHDANTO

Taman opinnaytetydn toimeksiantajana toimii mikkelilainen Siimet Oy. Siimet Oy
on perustettu vuonna 1946 Hankasalmelle, josta se siirtyi Mikkeliin vuonna 1962.
Yrityksen toimiala on metallirakenteiden ja niiden osien valmistus. Talla hetkella
yritys tyollistdd 37 henkil6a. Yrityksen paatuote on erikoiskuljetusperavaunut tie-
likenteeseen ja tehdasalueille. Siimet Oy suunnittelee ja valmistaa peravaunut
itse. Omien peravaunujen lisdksi se tuo maahan puolalaisia Demarko-merkkisia
lavetteja. Siimet Oy myds huoltaa, kunnostaa ja tekee muutostdita kaiken merk-
kisiin kaytettyihin peravaunuihin, vetoautoihin, puuhakkureihin, kivimurskiin sekéa
muihin terasrakenteisiin laitteisiin. Siimet Oy on kokonaisvaltainen konepaja,
josta saa palvelua suunnitteluun, koneistukseen, hitsaukseen, maalaukseen, va-

rusteluun, muutostdihin ja huoltoihin. (2.)

Juho Purhonen on tehnyt Siimet Oy:lle diplomityén lapimenoajan lyhentdmisesta
erikoiskuljetusperavaunun valmistuksessa (3). Purhosen tydssa on tutkittu tyon-
tekijakyselyn avulla tuotannon kehitystarpeita. Tassa tyéssaan Purhonen teki ky-
selyn, johon vastasi noin puolet tuotannon tyontekijoista. Kyselysta saatujen tu-
losten perusteella Purhonen teki johtopaattksen, jonka mukaan tilat voisivat olla
siistimmat, silla varsinaisen tyon tekemiseen tarkoitettua aikaa kuluu tydkalujen
etsimiseen. Lisaksi tyokalurikot aiheuttivat ajallista hukkaa tydntekijoiden korja-

tessa tyOkaluja tai etsiessa korvaavaa tyovalinetta. (3, s. 42 - 48.)

Purhosen diplomitydssa nousi esille tarve Lean-oppien kayttdonotolle Siimet
Oy:n tuotantotiloissa (3, s. 31 - 32). Siimet Oy:ssa on haluttu korjata Purhosen
havaitsemia epakohtia, joiden vuoksi tdma opinnaytetyd teetettiin. Kun Lean-me-
netelmiad tuodaan tuotantoon, saadaan parannettua yrityksen tilojen toimivuutta,
tehokkuutta, tydviihtyvyytta seka pienennettya hukkia. Tassa opinnaytetydssa on
tilaajan pyynnosta keskitytty 5S-jarjestelméan luomiseen korjaamohalliin. 5S on
yksi Lean-tyOkaluista. Opinnéytetydn tarkoituksena onkin tehostaa ja selkeyttaa
yrityksen korjaamohallin kdytt6a ja saada kokemusta myohemp&an kaikkien tilo-

jen 5S-kayttéonottoon.



Taman opinnaytetyon tavoitteena on keskittaa ja selkeyttaa Siimet Oy:n tilojen
kayttoa projektin pilottialueella korjaamohallissa, jota Siimet Oy:ssa nimitetaan
pesuhalliksi (liite 1). Tydn tavoitteena on saada suunniteltua ja toteutettua Siimet
Oy:n korjaamohalli 5S-standardin mukaiseksi ja saada se my6s pysymaan 5S-
standardin mukaisessa jarjestyksessa. Opinnaytetydssa on suunniteltu ja toteu-
tettu ohjeistuksia, joilla tydntekijdiden toimintatapoja saadaan mukautumaan
Lean-periaatteiden mukaiseksi. Tahan kuuluivat kulkuvaylien saaminen pysy-
maan vapaina seka tyopisteiden pysyminen siistina ja tytkalujen kunnollinen
merkinta ja sailytyspaikkojen luominen. Naiden voidaan ajatella lisaavan merkit-
tavasti tyon mielekkyyttd, vahentavan ajallista hukkaa, lisdavan tyon viihtyvyytta,
parantavan tyotilojen ulkoasua ja selkeyttavan sekd nopeuttavan tyon tekemista

tuotantotiloissa.

Tama opinnaytetyt toteutetaan toiminnallisena opinnaytetydéna. Toiminnallinen
opinnaytety6 pohjautuu tydelamalahtdiseen toimeksiantoon (4, s. 5). Toiminnalli-
sessa opinnaytetysséa opinnaytetyon tekija tekee tuotoksen, jonka kehittdmisen
eri vaiheissa mukana on myds muita toimijoita opinnaytetyon tekijan lisaksi. Toi-
minnallisen opinnaytetyon jokapéaivaiset tydskentelytavat toiminnan vaiheissa
kohti tuotosta etenevat dialogisessa tai trialogisessa vuorovaikutuksessa muiden
toimijoiden kanssa. Nama tarkoittavat keskustelua, arviointia, toiminnan uudel-
leen jarjestamista, vertaistukea, palautteen saamista ja antamista. Nama synty-
vat pelkastdan ihmisten keskinaisissa sosiaalisissa vuorovaikutuksissa toimin-
nan lomassa. (4, s. 5.) Toiminnallisen opinnaytetyd koostuu kahdesta osiosta,

tuotoksesta ja opinnaytetyon kirjallisesta osuudesta (4, s. 18).

Opinnaytetyo alkaa prosessinkuvauksella, jonka perusteella paatettiin opinnay-
tetyon aihealue. Seuraavaksi tutkittiin lahtokohdat ja tehtiin tietoperusta. Taman
jalkeen edettiin kehittdamistehtavan tydskentelyvaihdeisiin ja kaytdnnon toteutuk-
seen. Lopuksi tehdaan johtopaatokset, suositukset ja muut vastaavat tarvittavat

toimenpiteet. (4, s. 41.)



2 LEAN-TEORIA

Japanista, Toyota Motor Corporationilta juurensa saanut Lean-menetelma, alku-
jaan Toyota Production System (TPS), syntyi kun paatuotantoinsindori Taiichi
Ohno pyrki parantamaan yrityksen tuotantoa. Yrityksen ongelmia olivat taloudel-
liset vaikeudet, materiaalin huono saatavuus seka vanhentuneet laitteet ja ko-
neet. Ohnon oli pyrittava kehittdmaan ratkaisuja, joilla pyritaan tekemaan enem-
man vahemmalla. (5; 6, s.138; 7, s. 1.) Tutkija John Kraficik julkaisi vuonna 1988
artikkelin Lean-tuotantojarjestelmén riemuvoitto, jossa han kertoi, kuinka Toyotan
tehtailla on pienet varastot, puskurit seka yksinkertainen tekniikka, joilla ne saivat

tuottavuutta ja laatua. Kraficik antoi havaintojensa nimeksi Lean (8, s. 63).

Lean voidaan suomentaa hoikaksi seka solakaksi. Hoikasta tai solakasta toimin-
tatavasta on poistettu kaikki turha ja toiminnassa keskitytty asiakasarvon tuotta-
miseen. (9, s. 6.) Lean-toimintamalli on kokonaisvaltainen prosessi, joka taytyy
littdd yrityksen strategiseen suunnitelmaan. Leanin mukaisessa tuotannossa
tuottavuutta ei lisata tydtahdin kasvulla, vaan poistamalla erilaisia hukkia, jotka
eivat tuota lisdarvoa tuotteelle, eikd tehda sellaista, mista asiakas ei ole valmis
maksamaan. Kun tuotannosta saadaan poistettua hukkia, paranee tyon tuotta-

vuus ja laatu. (8, s. 75.)

Teollisuudessa Lean-toiminnalla saadaan nostettua tuotannon tehokkuutta lyhy-
emmilla tuotteiden lapimenoajoilla ja saamalla valmistusvirheet lahelle nollaa, jol-
loin tuotantokustannukset laskevat. Samalla parantuu yrityksen kilpailuedut lyhy-
emmilla toimitusajoilla, parantuneella toimitusten luotettavuudella, nopeammilla
tuotemuutoksilla seka nopeammalla kehitystoiminnalla. Talldin myos paranee yri-
tyksen kannattavuus. Kuvaavaa onkin toteamus: “Lean tekee vahasta paljon.
Lean on kdyhan miehen menetelma”. (10, s. 29.) Lean-toimintamallin yksi kes-
keisin piirre on laatuajattelu, jolla tehdaankin kaikki voitava tuotteen ja toiminnan
laadun varmistamiseksi. Tastéa vastuussa ei ole vain johtavassa asemassa ole-
vat, vaan koko tydorganisaatio sisdltaen jokaisen tyontekijan. Yksinkertaistettuna
Lean-toimintamallilla pyritdan tekemaan toimintaan tarkoituksenmukaisuutta, jar-

kevyyttd ja tasmallisyytta asiakasnakokulmasta lahtien. (9, s.6.)
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Hines ja Taylor (11) ovat jakaneet Lean-ajattelua viiteen osa-alueeseen, joilla he

pyrkivat kuvailemaan Lean-toimintamenetelmaa selkeasti:

1.

Asiakkaita ymmarretaan ja heidan arvojaan selvitetdan seka tarkennetaan
mitk& asiat tuottavat tai eivat tuota lisaarvoa asiakkaan nakdkulmasta.
Tunnistetaan arvoa tuottamattomat vaiheet selvittamalla prosessin vai-
heet, toimenpiteet ja niiden suunnitteleminen koko arvovirtaketjun mat-
kalta.

Annetaan arvoa niille toimille, jotka lisdavat arvovirtaa, parantavat laatua
ja vahentavat hukkaa seka keskeytyksia.

Kiinnitetddn huomiota ja panostetaan vain asiakkaasta lahtoisin oleviin
asioihin.

Tavoitellaan taydellisyytta kaikissa prosesseissa ja jarjestelmissa vahen-
tamalla hukkaa tuottavia prosesseja jatkuvan kehityksen ja parantamisen
kautta. (11, s.5.)
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3 5S-MENETELMA

5S on Japanissa kehitetty viisiportainen jarjestelma, jolla tydpaikkoja jarjestetaan.
5S on yksinkertainen, mutta tehokas laatukaytantd, mika auttaa tunnistamaan
hukkia tyOpaikalta. Silla seka luodaan etta yllapideta&n toimistojen jarkeistamista,
tyOpisteiden siivoamista ja hukan poistamista. Jarjestelmé@n on luonut Taiichi
Ohno ja Shigeo Shingo. Ohno suunnitteli Toyotan tuotantojarestelmat. Shingo oli
koulutukseltaan ladkari, mutta tydskenteli Toyotalla laadunvarmistuksen kehityk-
sessa. (7,s. 1))

5S ei tarkoita ainoastaan tydympariston siistimista. Se on jarjestelma, jonka tar-
koitus on muotoilla ajatusmaailmaa uudelleen tarjoten ty6paikalle merkittéavaa pa-
rannusta. 5S voi olla monia asioita. Onnistuessaan se voi olla tehokas tapa ke-
hittd& organisaatiota. Se voi auttaa parantamaan viestintda seka kehittaa tyonte-
kijoiden valmiuksia. Lisaksi se voi vahentaa loukkaantumisia, seisokkeja, vikoja,
lapimenoaikoja seka varastointia ja tuotantokustannuksia. Epdonnistuessaan se
voi olla esimerkiksi vain tyopaikan siivoamista kuukaudeksi tai kahdeksi. (12, s.
59.)

Ennen 5S-jarjestelman kayttéonottoa tulisi miettia syyt, miksi 5S on valittu mene-
telmaksi, jolla halutaan tyopaikkaa ja tyopisteité kehittédd. Naita syita usein ovat
tyOpisteelta ylimaaraisen tavaran poistaminen, laatukulttuurin rakentaminen, yh-
teisollisyys tyontekijoiden keskuudessa, jatteiden havittaminen, matkan aloittami-
nen kohti laatua, koko organisaation saaminen mukaan laadun parannukseen,
asiakaspalvelun parantaminen ja tiedonkulun parantaminen. Ennen kuin 5S to-
teutusehdotusta lahtee esittamaan yrityksen johdolle, tulee selvittda mita 5S-jar-

jestelmalla voidaan parantaa ja mita ei voida. (7, s. 6.)

5S-ohjelmalla tavoitellaan ja saavutetaan tyon tuottavuutta, tyoviihtyvyytta sekéa
saadaan parannettua laatua. 5S-menetelman mukainen toimintamalli on kannus-
tava tapa ohjata tyontekijoitd parantamaan paivittaista toimintaansa pienin aske-
lein, jolloin ongelmien syntymista voidaan ehkaista ja hukan maara vahenee. (11,
s. 8.)
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3.1 Erottelu (Seiri)

5S-menetelmassa ensimmaisena tydvaiheena on erottelu, jossa tarkoituksena
on ylimaaraisen tavaran tunnistaminen, tarpeen arviointi ja tyopisteeltd poista-
mien (11, s. 25; 12, s.57; 9, s. 27). Taman pitéisi kattaa aivan kaikki paikat yl-
haalta alas asti. Jopa nekin, joiden ajatellaan olevan tavoittamattomissa. (13,
s.3))

Tuomisen mukaan yliméaaraista tavaraa tunnistettaessa voidaan kysya tyonteki-
jaltd kolme asiaa: "Onko tavara tarpeellinen? Onko tavaran kappalemaara tar-
peellinen? Onko tavaran sailytyspaikka tassa?” (11, s. 27.) Filip &Marascu—
Klein puolestaan ehdottavat kysymyksiksi: "Miksi tata tarvitaan? Kuka tarvitsee?
Kuinka usein tarvitsee? Milloin viimeksi tarvittu?”. Saatujen vastausten perus-
teella asiat lajitellaan tarpeellisiin ja tarpeettomiin tavaroihin. Tarpeettomat tava-

rat poistetaan, jolloin tyétilat vapautetaan hairitsevista asioista. (13, s.3.)
3.2 Jarjestely (Seiton)

Jarjestelyvaiheessa jokaiselle tuotteelle taytyy etsia paikka, jonne se kuuluu.
Tuotteet, joiden kayttopaikka on vakio, siirretaan niiden kayttopaikkaan. Jokainen
tuote tai esimerkiksi tytkalu korostetaan visuaalisesti. (11, s. 37; 9, s. 27.) Tuot-
teet, joiden kayttomaara on harvakseltaan, sijoitetaan lahelle merkittynd, muttei

jokapaivaista tyontekoa hairitsevasti (14, s.217; 13, s.3).

Jarjestely sekoitetaan usein siistimiseen, jolloin tydymparistdn ajatellaan olevan
siisti sijoittamalla kaikki tuotteet kaappeihin tai laatikoihin. Tama voi kuitenkin
tehda niista vaikeasti |0ydettavia ja nain ollen hidastaa tyontekemista. (12, s.57.)

Ensimmaisen vaiheen tarkeys tulee esiin tassa seuraavassa vaiheessa, jarjeste-
lyssa, silla jos ylimaaraista tavaraa ei ole poistettu, jarjestely ei onnistu. Tavaran
jarjestelylla poistetaan tavaran etsimisen tarve, nopeutetaan tavaran kayttéénot-
toa ja paikoilleen laittamista. Jarjestelylla tavoitellaan tarkeiden tavaroiden sijoit-
tamista niin, etta kuka tahansa tavaran l6ytaa, osaa laittaa paikoilleen helposti.
(11, s. 35.)
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Toimitilojen visuaalinen standardointi, jossa jokaisella varilla on oma merkityk-
senséa, esimerkiksi punaisella varilla merkitdan sailytyspaikat, joissa on karantee-
nissa tai selvityksessa olevia tuotteita. Keltaisella merkitdan raaka-aineiden vali-
aikaiset sijoituspaikat tyopisteilla ja tuotannossa. Vihrealla merkitd&n sailytyspai-
kat, joissa olevat tavarat odottavat trukkia hakemaan tavaran eteenpain, nain ty6-
pisteen tydntekijan ei tarvitse lahtea etsimaan trukinkuljettajaa siirtaméaén tavaraa
eteenpain, vaan voi keskittyd tydntekoon. Sinista varia kaytetaan tydkalujen, tyh-

jien lavojen ja kierratysastioiden sijoituspaikat. (15, s.1.)
3.3 Puhdista (Seiso)

Laatu on mahdollista saavuttaa vain puhtaassa tydymparistéssa (16, s. 49; 13, s.
3). Puhdistaminen ei nimestaan huolimatta tarkoita pelkkaa puhdistamista. Se on
my0s tietojen kerdamista, joilla selvitetdan erindisia syita ja opitaan tydn proses-
seista. (62, s.58.) Puhdistuksessa tavoitellaankin laatuongelmien poistamista
puhdistamalla tyopiste ja tyovélineet liasta. Nain saadaan selville esimerkiksi ty6-
koneen dljy- tai leikkuunestevuodot, joista voi aiheutua laatuongelmia. Laatua ei
siis saavuteta pelkastaan tunnistamalla ja poistamalla tarpeeton tavara ja laitta-
malla loput tavarat jarjestykseen. Ongelmia aiheutuu edelleen, mikali lika kuluttaa
koneita, joka taas aiheuttaa laatupoikkeamia. (16, s. 49.)

Tyo6vaiheena puhdistus aloitetaan asettamalla sopivat tavoitteet jokaiselle tuotan-
totilalle, varastolle, tyopisteille, koneille ja laitteille, lattioille sekéa kulkuvaylille. Sii-
voustoimenpiteille taytyy luoda rutiineja ja varata aikaa, jolloin haluttu siisteystaso
voidaan saavuttaa ja yllapitaa. TyOvaiheen aloittaminen vaatii tarkistuksen, etta
tuotanto ja varastotilojen siivousvélineet ovat kunnossa. (16, s. 51.) Toteutetta-
essa 5S-metodia on kaikki tydskentelytilat ja koneet pidettava puhtaina, mika var-

mistaa tyoolojen olevan siistit ja turvalliset (13, s.3).
3.4 Vakiointi (Seiketsu)

5S-toimintamallissa neljantend vaiheena on vakiointi, jonka tarkoituksena on

luoda standardit kolmelle aiemmalle tydvaiheelle, erottelu, jarjestely ja puhdista.
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Vakioinnin tavoitteena on saada toimintamallista pysyva saaden kaytt6on ja ylla-
pitoon kaikki tahan mennessa 5S-prosessissa kehitellyt toiminnot. (16, s. 61; 12,
s.58; 9, s. 27.)

Toteutetaan toteuttamalla yrityksen laatimien menetelmien mukaisesti luoden ta-
loudellisesti ja ergonomisesti tehokkaita tyopisteitd, joka pitdd sisallaan tyoko-
neet, tyokalut, saapuvan ja lahtevan tavaran seka tehokkaat tyoliikkeet. Vakioin-
nin avulla tyéskentely ympariston pitéisi pysya saman nakoéisend, millaiseksi se

jai jarjestamisen jalkeen. (16, s. 61; 14, s. 218.)

TyoOkalujen merkinnan tulee olla selkeé ja helppolukuinen. Tah&n Kari Tuominen
kayttaa numerosarjan luontia. (16, s. 39.) Tuotannon tyontekijat kertovat tyokalu-
jen kulkeutuvan toisiin tuotantotiloihin palautumatta. Selkeélla merkinnalla tyon-

tekijat tunnistaisivat heti, minne tyékalu kuuluu.

Tyopisteiden kaytettavyys ja tydtehokkuus paranee turhien liikkeiden ja tydkalu-
jen etsimisen vahentyessa. Tyokalujen palautuessa merkityille paikoilleen my6s
yrityksen laatu ja ty6turvallisuus paranevat, tyon tapahtuessa aina siihen tarkoi-
tetuilla tyovalineilla. (17, s. 24.) Yksittaistuotannossa tyokalujen oltava monitoimi-
sia seka tyodkalujen sijoituspaikka on aseteltava niin, etta samanlaiseen tyohén
tarvittavat tyokalut, esimerkiksi vasarat ja tuurnat sijoitetaan omiin ryhmiinsa (16,
s. 38).

3.5 Yllapito (Shitsuke)

Viidennessa, viimeisessa vaiheessa yllapidetddn toimintaperiaatteiden ja sovel-
lettujen menetelmien kayttod kaytanndssa seurannalla. Uusien toimintamallien
on tultava luonnolliseksi osaksi tyontekijoiden jokapaivaista tydntekoa ja kehityt-
tava jatkuvasti lisaa. (16, s. 75; 60, s.3-4.) Tahan kohtaan useat organisaatiot
kompastuvat, silla vaikka tyontekijat muuttaisivat toimintaa, tulisi myds organi-
saation antaa vahva tuki uudelle toimintatavalle. Tydntekijoille on tarjottava aikaa,

tukea ja tunnustusta. (12, s.59.)

Tassa vaiheessa tulee varmistaa kaiken tarpeellisen olevan vakioitu ja koulutettu

tyontekijbille ja uudet perehdyttdmisohjeet on otettu kayttoon uusille tyontekijoille.
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5S-jarjestelman tulosten hyétyja tulisi tuoda jatkuvasti esille yrityksen johdolle ja
henkilostdlle. Henkilostda tulee antaa kannustavaa palautetta, mutta puuttua va-
littdmasti standardien vastaiseen toimintaan. 5S-toiminta tulee pitéa elossa jat-
kuvana prosessina. 5S-menettelyiden ja -tuloksien katselmoinnit voidaan yhdis-
taa esimerkiksi turvallisuus-, ymparisto- ja laatuauditointeihin tai johdon katsel-
muksiin. (16, s. 79.)
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4 TYON TAUSTATEKIJAT

Siimet Oy:n toimitilat ovat valmistuneet useilla vuosikymmenilla ja laajennuksia
tehty moneen suuntaan, joten toimitilat eivat ole yhtendaisid. Koneet ja laitteet,
lavettikokoonpanot ja tavaralavat on huonosti sijoitettu halliin. Taman takia tyos-
kentelytiloja ei ole saatu hyddynnettyd optimaalisesti ja tuotteita joudutaan siirte-
lem&an enemman kuin kaiken ollessa jarjestyksessa, jolloin myds ylimaaraisia
siirtoja ei tarvittaisi. Vaaratilanteiden riski kohoaa lattioilla olevien ylimaaraisten
tyokalujen ja metallikappaleiden vuoksi. Lisaksi myos varaosien etsimiseen ku-

luva aika kasvaa.

Purhonen on diplomitydssaan selvittanyt tyontekijoiden nakemysta Siimet Oy:n
tyOkaluista ja toimitiloista (kuvat 1-3). Kyselyssa havaittiin suurimmaksi epakoh-
daksi tuotannon tyontekijoiden mielesta tyokalujen etsimiseen kuluva aika, ty6-
kalujen paikkojen merkinnat, tytkalun paikaltaan |6ytaminen, tyopisteiden, ty6-
alueiden ja lavapaikkojen merkinnan puute. (kuva 1.) (3, s. 41 - 48.)

Tyokalut ja tydtilat
1

=3

Kiiytdssiini on asianmukaiset tydvilineet

Tyotilat ovat mielestini siistit ja
asianmukaiset

Tyékalut, joita kiytin ovat kunnossa ja ne
on huollettu

Kiytissini asianmukaiset suojavaatteet

Tyoturvallisuus on rittévilld tasolla

Péivittdistd tydtini haittaa tyskalujen
etsiminen

Olist hyvii, jos jokaisella tybkalulla olis1
selviisti merkitty paikka, josta sen l&ytiisi

Olisi hyvé, jos
tydpisteet/tydalueet/valmiiden osien
lavapaikat olisi merkitty selvisti lattiaan

siisteyden ja jirjestyksen yllipitdmiseksi
EToimihenkilét  ®Tuotannon tydntekijit
KUVA 1. Tyokaluihin ja tydtiloihin liittyvat vaitteet: 0 = taysin eri-
mielta, 5 = taysin samaa mielta (3, s. 45)
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15 sun tan vih.
4

ETEITiman 13 fmn

45 min 3 mun

KUVA 2. Tuotannon tyontekijoiden ajankayttd asioiden tavaroiden etsimiseen

tyopaivan aikana (3, s. 43)

O=sa tam
T'ytnohjaus "
Oszakokoonpano

Piirustus

KUVA 3. Tuotannon tyontekijat: mika asia/tavara on yleensa hukassa (3, s. 44)

Kyselyssa selvisi tuotannon tyontekijoilla kuluvan huomattavasti aikaa asioiden
tai tavaroiden etsimiseen, keskim&éarin yli 30 minuuttia tyopaivasta (kuva 2). Et-
simiseen kaytetysta ajasta suurimmalla osalla tyontekijoista, noin 55 %:lla hu-
kassa ollut esine tai asia on ollut tydkalu. Tyontekijat vastasivat myos vaittee-
seen: "tyodtilat ovat mielestani siistit ja asianmukaiset” arvolla 1.8, asteikon ollessa
0 - 5. Tasta voi vetda johtopaatdksen, etta tarve Lean ja 5S-periaatteiden kayt-

téonotolle on kaikkialla Siimet Oy:n tuotannon toimitiloissa. (3, s. 41 - 48.)
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5 TYON TOTEUTUS PILOTTIALUEELLA

Tyon toteutus aloitettiin pilotoimalla teoriaa kaytdnnéssa rajatulla alueella, kor-
jaamohallissa, jota nimitetaan pesuhalliksi. Siimet Oy:n pohjapiirros on esitelty
litteessa 1. Kyseinen korjaamohalli valikoitui pilottialueeksi sen monimuotoisen
kaytettavyyden ja muita tiloja pienemman kayttdasteen vuoksi. Taman vuoksi
siella on helpompi toteuttaa muutost6ita, kun vapaata tilaa on kaytettavissa. Pe-
suhallin monimuotoisten ty6tehtavien vuoksi sieltd saatuja kokemuksia voidaan
hyodyntaa helposti muita toimitiloja muuttaessa 5S-standardin mukaisiksi. Kor-
jaamohalli on tyoskentelytila, jossa pestdan koneita ja ajoneuvoa ja tehdaan kor-
jaus- ja huoltotoité, kuten vaihtolavettien tarkistuksia, vetoautojen ja lavettien

huolto- korjaus- ja hitsaustoita.

Laaja-alaisen kayttotarpeensa vuoksi korjaamohallissa on tydkaluja ja valineistoa
monenlaisiin tydtehtaviin. Lahtdtilanteessa siella oli valmiiksi keskitetty kasity6-
kalut hallin syvennyksen yhdelle seinustalle ja 6ljyt yhteen hallin tolppavaliin
(kuva 4). Muoviset 20 |:n 6ljykanisterit olivat pinottuina hallin seinan vieressa. Hit-
sauslaitteet ja laveteista puretut, hylatyt tai havityslupaa odottavat ylimaaraiset
osat oli kasattu lavoille merkkaamattomina. Tydtilasta puuttui ohjeistus, minne

laveteista puretut osat kerataan sailottavaksi. Tyokalujen merkinta oli hyvin puut-

teellinen ja monille tyokaluille ei ollut olemassa varsinaista sailytyspaikkaa.

KUVA 4. Oljyjen, rasvojen ja pesuaineiden sailytyspiste
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Tyotilassa tehdaan runsaasti korjaushitsauksia. Hitsaustarpeet noudetaan mate-
riaalivarastosta, leikataan tarpeellinen maara kayttokohteeseen ja loput on jatetty
seindn viereen lojumaan. Tyontekijat kertoivat, etteivat yleta tydkaluseinan yla-
reunasta ottamaan ja laittamaan takaisin paikoilleen pienimpia kiintoavaimia poy-

dan estaessa seisomisen tytkaluseinan valittomassa laheisyydessa.
5.1 Erottelu

Koska erottelutydvaiheessa pyritaan tunnistamaan ylimaarainen tavara, arvioi-
maan sen tarvetta ja lopulta poistamaan se tyopisteeltd, tyo aloitettiin sivoamalla
selkeat roskat kierratykseen, metallitavara yhdelle eurolavalle ja puutavara toi-
selle. Tavarat sijaitsivat ympari hallia, padsaantoisesti seinien vieressa, tyopoy-
dilla, hyllyilla ja poytien alla. Tavarat keréattiin eurolavoille keskelle hallia, jossa ne
olivat nakosalla. Talldin voitiin kysya Tuomisen tapaan kolme kysymystéa: "Onko
tama tavara tarpeellinen? Onko tavaran maara tarpeellinen? Pitadko sen sijaita
tasséa paikassa?” (16, s. 27.) Tama auttoi tunnistamaan tavaran tarpeellisuutta ja

kaytto- tai sailytyspaikan oikeellisuutta.
5.2 Jarjestely

Jarjestelyn perusajatuksena on loytaa jokaiselle tavaralle sille kuuluva paikka ja
siirtda tavara sinne (16, s. 37; 9, s. 27). Taman vuoksi suuremmat metallikappa-
leet, jotka nahtiin viela tarpeellisiksi, palautettiin materiaalivarastoon omille hylly-
paikoilleen. Eurolavojen sisaltda tutkittaessa muutaman tyontekijan voimin sielta
tunnistettiin apuvalineitéd tyontekoon ja hyoOtyrautaa normaaleihin pieniin kor-

jaushitsauksiin, joita kyseisessa tyotilassa tehtiin runsaasti. (Kuva 5.)
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KUVA 5. Palkkeja, hyGtyrautaa ja puutavaraa lavettikorjauksiin

Korjaustoista ylijaaneita metalleja sailottiin samalla eurolavalle, jotta pienia maa-
ria ei tarvitsisi lahted materiaalivarastosta erikseen hakemaan ja monesti ylijaa-
neet metallikappaleet olivat niin pienid, ettei niitd materiaalivarastoon kannata
enaa vieda. Nain korjaushitsauksissa tarvittavaa kayttérautaa on helposti saata-
villa, lynyemmalla etsintaajalla ja halli pyysyy siistimpana materiaalin ollessa kes-
kitetysti yhdella eurolavalla. Hallissa kaytetddn myos puutavaraa apuna remon-

teissa. Nama kolme eurolavaa on esitelty kuvassa 5.

Tyokaluseinét tyhjennettiin kokonaan ja jarjesteltiin uudelleen. Tydkaluja uudel-
leen jarjestaessa tyokaluseinalle kiinnitettiin huomiota lyhyempien tyontekijéiden
yltdvyyden rajallisuuteen tydkaluseinan ylareunaan, tama huomioitiin laittamalla
tyokaluseinan ylaosaan pidempia tyokaluja, kuten kiintoavaimet 25 mm:n koosta
yldspain ja momenttivarsia, jotka on mahdollista asettaa korkeammalle niiden pit-
kan muotonsa vuoksi. Tyokaluja keratessa paikoilleen l6ytyi tydkalupuutteita ja
ylimaaraisia tydkaluja, joidenkin tydkalujen maaran ollessa huomattavasti suu-
rempi muihin ty6kaluihin verrattuna. Tamé& on seurausta tydkalujen kulkeutumi-

sesta tyOkaluvaunusta toiseen, tydkaluseinélle ja muihin tydtiloihin.
5.3 Puhdistus

Kolmannessa vaiheessa ylimaaraisen tavaran ollessa poistettu, lattioille, poydille
ja hyllyille oli saatu vapaata tilaa ja jaljella olevat tavarat siirrettiin hallin keskelle
pesuprosessin ajaksi, jolloin tarkempi puhdistaminen oli mahdollista toteuttaa
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kunnolla. Puhdistamisen yhteydessa korjaantui myos laatuongelmia, kun hiekka
ja metallipély poistettiin, eika sitéa paassyt enda kuluttamaan tyokoneita ja mah-
dollisti paremman lopputuloksen rosteri-hitsauksissa. Aiemmin oljyjaamia kertyi

lattioille, kun niiden puhdistaminen oli vaikeampaa. Oljytynnyrit nostettiin tehola-

voille ja 6ljykanisterit hyllyihin, jolloin lattian peseminen niiden alta on mahdollista.
(Kuva 6.)

KUVA 6. Tavarat siirrettiin kaivon paalle pesuprosessin ajaksi

Tyobkaluseinét ja poydat olivat metallipolyn ja hiekan liséksi sotkeentuneet oljysta
ja rasvasta. Puhdistuksen lomassa opittiin, ettéa rasvaiset valineet tulee sijoittaa
omaan paikkaansa. Roska-astioita sijoitettiin tydpoytien alle, jotta roskien lajitte-

luun olisi mahdollisimman matala kynnys.
5.4 Vakiointi

Ylim&araisen tavaran kertymisen estadmiseksi ja pakollisten sail6ttavien tavaroi-
den ja osien tunnistamiseksi kehitettiin selvityksessa-kaavake. Kaavakkeen oi-
keintayttda varten laitettiin seinélle yksi esimerkkikaavake, josta voi ottaa mallia
kaavakkeen tayttdmisessé. Esimerkkikaavakkeen viereen asennettiin seinate-
line, jonne laitettiin tyhjia kaavakepohjia, muovitaskuja ja nitoja, joilla kaavakkei-

den lavalla sailyminen voidaan varmistaa. (Liite 2)
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TyOpisteille, siivousvalineiden paikoille ja jokaiseen tolppavaliin laitettiin ohjeelli-
nen valokuva, josta ilmenee milta tyopiste, siivousvalineiden sailytyspaikka (kuva
7) tai tolppavali on nayttanyt 5S-standardin kayttéonottovaiheessa, jotta muistet-
taisiin yllapitaa tyoskentelytila vastaavassa kunnossa. Tyokaluseinille piirrettiin
tyokalujen aariviivat seka lisattiin tarrat, joilla tydkalut nimettiin. Siivousvalineille
hankittiin seinékiinnikkeet, joihin saatiin harja, lasta ja lapio kiinni, sek& lattialla
rikkalapio ja harja. Siivousvalineista tehtiin valokuvalla varustettu lista, jossa sii-

vousvalineet ja niiden kappalemaarat on lueteltu. Nama siivousvalineet 16ytyvat

hallista kolmesta paikasta.

KUVA 7. Siivousvalinepiste

Tyontekijoitd ohjeistettiin palauttamaan tyokalut kayton jalkeen paikoilleen, riip-
pumatta siita, mista tydkalu otettiin kayttoon. Tata helpottamaan tehtiin liitteen 2
mukaiset varimerkinnat tydkaluihin. (kuva 8.) Liitteesta 4 selvida varien selitykset.
Tyokaluissa on kaksi varia, joista toisesta selviaa tyokalun kayttohalli ja toisesta
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kayttaja. Kayttaja voi olla tyontekija, jos tydonkalu kuuluu tydntekijan omaan tyo-
kaluvaunuun, se on merkitty hanelle osoitetulla varilla. Vaihtoehtoisesti voidaan
merkita hallin oma vari toiseen kertaan, jolloin ty6kalun sailytyspaikka on kysei-

sen varin osoittaman hallin tyokaluseinalla tai hyllylla.

KUVA 8. Tyokalupakki, jonka tydkaluja varimerkitty

Tyokaluja joudutaan lainailemaan hallista toiseen tytkalujen rajallisen maaran ja
erikoistydkalujen harvojen kayttokertojen vuoksi, talléin tydkaluja monesti jaa ka-
doksiin. Naiden merkintdjen ansiosta, jokainen tyontekija tietaa vahintaan mi-
hinka halliin palauttaa kayttdménsa tai loytamansa tyokalun. Tyokaluille perustet-
tiin halliin palautuspiste, jonne voi laittaa halliin kuulumattoman tydkalun tai tyo-
valineen. Tasta palautuspisteesta kerataan tyokalut ja viedaan ne kerralla oikeille
paikoilleen, nédin pyritddn valttdmaan tydkalujen haviaminen ja takaamaan niiden

palautuminen.

Lattiamerkinnat tehtiin rajaamaan alueita omiin kayttotarkoituksiinsa (kuva 9).
Hallissa oli kuormalavoja ympariinsa, joita sai aika ajoin siirrella tai hyppia yli, kun
ne sattuivat kulkureitille. Lattiamerkinngilla pyritaan pitamaan halli siistimpéna ja
jarjestelmallisempéana vahentaen hukkaa, jota aiheutuu tavaroiden etsimisesta,

turhan tavaran sailyttdmisesta ja tilan ahtaudesta. Liitteessa on havainnollistettu
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lattiamerkkauksen toteutusta pohjapiirroksen avulla, johon on lisétty varimerk-

kaukset seka on esitelty lattiamerkinnan varien seka numeroiden selitykset (liite
3).

KUVA 9. Pesuhallin lattiamerkinnéat

Kaikilla toteutetuilla toimenpiteilla pyrittin saamaan tyéskentely-ymparistd pysy-
maan saman nakoisend, jollaiseksi se jatettiin jarjestamisen jalkeen. Voidaan
my0s ajatella, etta nain tyopisteista saadaan taloudellisesti ja ergonomisesti te-
hokkaat. (16, s. 61; 14, s. 218.) Tata helpottaa esimerkiksi se, etté jokaisella ty6-
kalulla on nyt oma paikkansa, eika tyontekijan aikaa kulu enda tytkalujen etsimi-
seen, kun pdydalla oleville tydkaluille tehty omat paikkansa tydkaluseinalle ja sen
yhteyteen (kuva 10).

jalkeen |

KUVA 10. Tyokaluseina
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Liséksi hitsauspisteella merkittiin lattiamerkkauksella sailytyspaikat, joihin hit-
sauslaitteet ja muut apuvalineet voitiin sijoittaa. Nain saatiin tehostettua tilankayt-
toéa. (kuva 11.)

KUVA 11. Pesuhallin hitsaus ja tytkalupisteen muutos

5.5 Yllapito

Viimeinen 5S:n vaihe, yllapito aloitettiin ottamalla kayttoon selvityksessa-kaa-
vake, jonka avulla pysyy tieto mista laitteesta jokin osa on purettu tai miksi jokin
osa on hylatty muttei havitetty. 5S:n tason seuraamiseksi otettiin kayttoon 5S-
auditointikaavake (lite 3). Kaavake taytetdan perjantaisin iltapaivan kahvitauon
jalkeen yhden asentajan, 5S vastaavan ja kunkin alueen tydnjohtajan tai toisen
heista toimesta. Auditointikaavake on esitelty liitteessa 5. Auditointikaavakkeella
saadaan tyétilan 5S tulokset prosenttimuotoon, jolloin niitd voidaan vertailla seka

seurata.

5S tuloksien seurantaan luotiin erillinen Excel-taulukko. Excel-taulukkoon syote-
taan auditoinnin tulokset ja se nayttaa kaaviossa kehityksen hallikohtaisesti seka
kaikkien tilojen keskiarvon koko yrityksen tuloksena. Talla Seurannalla saadaan
luotettavaa dataa mik& on Siimet Oy:n tilanne 5S jarjestelmén osalta, seka pyri-
taan motivoimaan tyontekijoita nayttamalla heille onnistuminen lukuina ja kaa-

viona. (Liite 4.)

5S-prosessin valmistuttua pilottialueella pidettiin kaksi koulutusta henkilstolle.
Koulutuksessa kaytiin lyhyesti lapi 5S-prosessin viisi vaihetta. Painopisteena ol
asentajille ja hitsaajille nakyvéat toimenpiteet: tydkalujen visuaalinen merkinta (liite
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5) ja varijako (liite 6), lattiamerkinnat (liite 7), selvityksesséa-kaavake (liite 2) ja sen

kayttd seka 5S-kierrokset ja sen seuranta. (liite 4.)

Tyontekijoille kerrottiin, ettd nyt kun tydkalujen, tarvikkeiden ja muiden apuvali-
neiden paikat on selkeammin maaritelty, heidan tehtavaksensa jai niiden hyédyn-
taminen ja paikoilleen asettaminen kayton jalkeen, muutoin 5S-hanke menee
hukkaan. tyontekijat ovat ottaneet hankkeen positiivisesti vastaan ja tiedostavat
sen tarpeen koko talossa, kuitenkin se tulee viemaan aikaa, etta kaikki muuttavat

toimintatapansa uusien ohjeiden mukaisiksi.
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6 YHTEENVETO

Tilaajan tavoitteena on saada 5S-periaatteet osaksi jokapaivaista toimintamallia.
Lean-periaatteita on aiemmin kasitelty Siimet Oy:ssa Purhosen Juhon diplomi-
tyossa Lapimenoajan lyhentdminen erikoiskuljetusperavaunun valmistuksessa.
Purhosen tutkimuksen mukaan tydntekijéiden tydajasta eniten aikaa hukkaantui
tyokalujen etsintaan. (3, s. 44.) Taman vuoksi tAméan opinnaytetyon aiheeksi tar-
kentui 5S-toteutukseksi korjaamohalliin. Toteutus pilotoitiin korjaamohallissa,
joka on yleiskayttoinen tyotila. Kyseistd korjaamohallia nimitetd&n pesuhalliksi
koska siella pestaan ajoneuvoja. Lisaksi siella tehddéan myés monia muita huolto-
ja korjaustéita ajoneuvoihin, niiden peravaunuihin seka tytkoneisiin. Korjaamo-
halli oli lahtotilanteessa sekaisin tyOkaluista, tavaroista ja tarvikkeista. Ty6tilaan
ei ollut luotu yhteisia kaytantoja tyotilojen siisteyden, puhtauden ja jarjestyksen

yllapitdmiseksi.

Opinnaytetyon tydosuuden 5S-toteutus tehtiin 5S-menetelmén mukaisesti. To-
teuttaminen sisalsi seuraava vaiheet: erottelu, jarjestely, puhdistus, vakiointi ja
yllapito. Ensin eroteltiin turhat tavarat tarpeellisista. Tarpeelliset tavarat merkittiin
ja niille luotiin sailytyspaikat. Hallin lattiat, hyllyt ja péydat puhdistettiin ennen uu-
delleen jarjestamista ja lopullista merkitsemista. Oljyt ja rasvat sijoitettiin samaan
tolppavaliin ja erotettiin muusta tilasta paloturvallisella suojaverholla. Oljykaniste-
reille hankittiin hylly, jolloin ne saatiin pois lattialta. Hyllyn paétyyn asennettiin ty6-

kaluseina ja siihen tehtiin paikat rasvapuristimille.

Lattiamerkkaus toteutettiin pilottialueella, ja se sai positiivisen vastaanoton.
Aiemmin tydvalineet jatettiin sinne, missa kukakin niita koki tarvitsevan, mika ai-
heutti kulkureittien tukkeutumisen. Kulkuvaylat merkittiin keltaisilla viivoilla, joilla
selkeytettiin kaytantdja ja saatiin kulkuvayla pysymaan vapaana. Tyovélineille,
kuten tydkaluvaunuille, hitsauskoneille, haarukkavaunuille ja painepesureille
merkittiin omat paikat oranssilla viivalla. Vihrealla merkittiin eurolavapaikat, joihin
kasattiin palkkeja akseleiden asettelua varten, seka lankut ja muu puutavara, joita
lavettien remontissa tarvitaan. Sinisella viivalla merkittiin alueet materiaaleille, ku-

ten Oljytynnyrille, vaseliinikarryille ja rautamateriaalilavalle. Punaisilla viivoilla
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merkittiin paikat roska-astioille ja jateo6ljytynnyrin lavalle. Punaisella nelidlla varat-
tiin alue siivousvalineille. Nain niille oli varattu tila, jonne ne voi palauttaa kayton
jalkeen ja josta ne loytyvat, kun seuraavan kerran tarvitaan. Siivousvalineille
asennettiin seinateline ja jokaiselle siivousvalinepisteelle laitettiin kuvallinen ohje

siitd, mita siivousvalineita siihen kuuluu.

Yllapitoon luotiin 5S-seurantakaavake ja Excel-taulukko, joilla voidaan seurata
tulosten kehittymista. 5S-seurantakaavake taytetadn viikoittaisella 5S-kierrok-
sella. Seurantakaavakkeella kerattiin tietoa siisteyden tasosta pilottialueella pe-
suhallissa. 5S-kierrokseen osallistui pilottivaiheessa opinnaytetyontekija, tyotilan
tyonjohtaja ja tyotilassa toitdan suorittava asentaja. Asentajat osallistuivat 5S-
kierrokselle vuorollaan erillisen listan mukaisesti. Kiertavalla jarjestelylla saatiin
jokainen tyontekija osallistumaan projektiin ja antamaan omat kehitysehdotuk-
sensa. Excel-taulukkoon syotettiin numeerinen arvo seurantakaavakkeen tulok-
sesta ja taulukon kaaviosta nahtiin kehityskulku korjaamohallin 5S-jarjestyksen

onnistumisesta. Tulosta seurattiin prosentteina.

5S-toteutuksen avulla saatiin luotua selkedmpia toimintatapoja, siisteytta, jarjes-
tysté ja selkeytta. Nama kaikki parantavat tehokkuutta ja tuottavuutta seka pie-
nensivat tyotapaturmariskeja. Tyontekijoiden jokapdaivainen 5S-toiminta vaatii

viela harjoittelua, mutta tilanne parani projektin aikana.

Seuraavaksi tulee jatkaa pesuhallin 5S-seurantaa ja yllapitoa edelleen kehittéden
ja tuloksia keraten. Néaita oppeja on tarkoitus hyddyntéa yrityksen muissa tiloissa:
varastossa, hitsaamossa ja varusteluhallissa. Naiden tilojen 5S-toteutuksen on

tarkoitus alkaa pilottiprojektin paatyttya.
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SELVITYKSESSA-KAAVAKE LITE 2

SELVITYKSESSA

Luokka 1. Raaka-aine 5. Tyokalu
2. Puolivalmiste 6. Mittalaite
3. Lopputuote 7. Purettu laitteesta
4. Kone 8. Muu:
Rekisterinu- Tyénumero: Nimitys:
mero:
Asiakas Yhteyshenkil6:
Puh:
Maara Arvo €
Syy 1. Eitarpeellinen 4. Hylky
2. Viallinen 5. Eivoida havittaa viela
3. Harvoin tarvit- 6.
tava
Kasittelytapa 1. Kaytetaan 4. Palautetaan
2. Varastoidaan 5. Myydaan
3. Romutetaan 6. Muu:
Sailytysaika Ei syyta sailoa Sailottava . .20 asti

Lisshuomioita

Kaavakkeen tayttaja

Paivays

20




5S-AUDITOINTIKAAVAKE

Viikko

/20

LIITE 3

5S -Kkierros

Warusteluhalli
Varasto Tayttajs
Hit=zamo (matala) Paiviyskellonaiks
Hit=zamo {korkea)
Pezuhalli
Maalzamo
Koneistamo
O | NOK | Kommentteja, Kehitysehdotuksia
1 | Kulkwvgylat, tydpisteiden | Ei ylimaaraistd tavaraa,
edustat helppo kulkea
2 Roska-astiat Ei ylitaytetty,
lajitteluchjeet lusttavizzs
3 MeneilldZn olevat tydt Tawarat siististi,
ylimaaraiset poistettu
4 | Valaistus Kaikki toimii
5 | Lavapaikat Tawarat oikeilla
paikoillzan
& | Pakit, hitsauslzittest, Kayton jalkeen viety
haarukkavaunut paikoilleen
7 | Tyokaluzeinat Tyokalut siististi,
merkinnat riittdvia
8 | Tyopisteiden pdydit Siistit
3 Lattian siisteys Paly, hiekka, tavarat, oljy
10| Tarvike- ja varastokaapit | Siistit, puhtazt, ei
vajausta
11| Ensiapuvdlinest Ei puutteita, vapaa kulku
12 | 53hkd- ja paineilmavedot | Ehjat, puhtaat
13 | Lattiamerkkaukset Ehjat, Selkedt
14 | Tyokalupaikat Paikst madritelty ja
selkedsti luettavissa
15 | Tyokalut Ehjat, puhtaat, kunnozsa,
riittdvisti, 55 -merkattu
16 | Palotorjuntavilineet, MNEkyvissa, saatavissa,
sammuttimet paikoillzan
17 | Siivousvilinest sagtavissa, ehjig,
asianmukaisia
13 | Tyopisteiden-, roska- Paivitettyjd, nahtivilla,
asticiden yms. mallikuvat | ehjig

Pisteytys

KPL

OK

MNOK

Yhteensd = OK + NOK

Tulos = OK / yhteensd ¥




5S AUDITOINNIN TULOKSEN EXCEL-KAAVIO LIITE 4

55-tulokset Siimet Oy

Viikko 38 Vilkko 39 Viikko 40 Viikko 41 Viikko 42 Viikko 43 Viikko 45 Viikko 48 Viikko 49 Vikko 50 Vilkko 51 Viikko 52 Viikko 53 Vikko 34

W arustel halli —VErA5TO e Hitsaamo (matala) Hitsaamo (korkea)

e Psuhalli m— Maalaamo — O NEIStAMO — it Oy



TYOKALUJEN VISUAALISEN MERKINNAN TYOOHJE LIITES

Tyokalujen visuaalisen merkinnan tyoohje — 5S

Tyokalut merkitaan visuaalisesti varein. Merkinnan sijoittamisessa tulee huomioida
merkinnan pysyvyys, ensisijaisesti sijoittaa metallipinnalle, joka ei ole kulutuksen
alaisena. Tyodkalun normaalissa kdyttéasennossa tai sdilytysasennossa ylempi vari
merkitsee joko tilaa tai kayttdajaryhmaa. Toinen variraita tulee alapuolelle, noin
vadriraidan verran alemmaksi. Variraidalla ei kuitenkaan tule estaa luettavuutta
oleellista tiedoista, kuten tyokalun kokomerkinta tai valmistaja nimea. Se merkitsee
sailytyspaikkaa, eli esimerkiksi tydkaluseinaa tai tyokaluvaunua. Variraidan paksuus
on 1-4 cm. Varien merkitykset katsotaan erillisesta varikartasta.
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TYOKALUJEN VISUAALISEN MERKINNAN VARIJAKO

Pesuhalli Vihred
Varusteluhalli Punainen
Hitsaamo Musta

LIITE 6

Pakin numero Pakin kaytttaja WVari 1 Vari 2
12| Tydntekija 1 Vihred Siminen
Vihrea Ruskea
Vihrea Oranssi
Vihrea Violett
g Tydntekija 2 Vihred Keltainen
Vihrea Vaaleanpunainen
Vihrea Vaaleansininen
Vihrea Valkainen
Hallin kiinteat tybkalut |Pesuhalli Vihrea Vihrea
1| Tydntekija 3 Punainen [Sininen
g| Tydntekid 4 Punainen |Ruskea
10| Tyontekia 5 Punainen |QOranssi
11| Tydntekija 6 Punainen |Viclett
15| Tydniekia 7 Punainen [Keltainen
Punainen |Vaaleanpunainen
Punainen |Vaaleansininen
Punainen |Valkoinen
Hallin kiinteat tydkalut  [Varusteluhalli Punainen [Punainan
2| Tydntekia & Musta Siminen
3| Tydntekis 9 Musta Ruskes
4| Tydntekija 10 Musta Oranssi
5| Tyontekija 11 Musta  |Violet
7| Tydntekia 12 Musta Keltainen
g| Tydntekid 13 Musta Vaaleanpunainen
13| Tydntekis 14 Musta Vaaleansininen
14| Tydntekid 15 Musta Valkaoinen
Hallin kiinteat tydkalut  |[Hitsaamo Musta Musta




5S-LATTIAMERKINNAN SUUNNITELMA PESUHALLIIN LITE 7

. Mu;li;urnsto F: lCHi?kkU'puh. siiliot
] L C® LAl [3HS Bla]9 .

avl

" PESUHALLI '

0 s L 7|31 [33[3H3] (3

Keltainen

Tyopisteet, kulkuvaylat

Oranssi

Haarukkavaunut, siirrettavat tyopoydat, tyokalupakit

Materiaalit

Nostoapuvalineet, painepesurit

Keskeneraiset tyot

Jateastiat, kierratysastiat

vaarateippaukset: jarrudynamometri

Tybkaluvaunu

Hitsauslaite

Vara- tai purettujenosien lavan sailytyspaikka

Rautamateriaalin varastointipiste

Palkkimaisten apuvalineiden sailytyspaikka

Oljynvalutusallas

Painepesuri

Haarukkavaunu

Jateastiat, kierratysastiat

RO |IN|O |0~ WINIEF

Jarrudynamometri




