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Opinnaytetydn aiheena oli 5S-menetelman kayttéénotto VAS-huoneessa Varastopalvelut
Oy tilaan, joka on osa Barona-konsernia. 5S-menelman tavoitteen ollessa tydn tuottavuu-
den parantaminen ja hukan poistaminen, oli luonnollista valita 5S-ohjelma aiheeksi.

5S-ohjelman kayttéonotossa tutustuttiin Lean- ja Toyota-tuotantojarjestelman teorioihin,
joiden pohjalta ohjelmaa lahdettiin toteuttamaan VAS-huoneessa.

VAS-huoneessa oli paljon parannettavaa, mutta keskeisimmat olivat tyévalineiden etsimi-

seen kuluva aika, silld ainoastaan yhta tydprosessia pystyy suorittamaan VAS-huoneessa
tilanpuutteen takia. Haasteena on ollut myds tyontekijéiden selkean opastuksen puute tyo-
pisteilla.

Kayttéonoton aloitus VAS-huoneessa viivastyi pandemian takia, lopputuloksena kayttéon-
otto suoritettiin onnistuneesti 5S-menetelman viidessa eri vaiheessa. 5S-ohjelman vaikutus
on silmin havaittavissa, ja muutos on mullistava. Tarpeettomat tavarat ja tyévalineet pois-
tettiin huoneesta, tydnkierto selkeentyi, tilanpuutteesta paastiin eroon, silla huoneessa on
mahdollista tydstaa montaa prosessia samaan aikaan kayttoonoton jalkeen. 5S-ohjelman
yllapitoa ei ollut mahdollista seurata pidempaa aikajaksoa.

Avainsanat 5S, Lean, Toyotan tuotantojarjestelma TPS
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The objective of the thesis was to introduce the 5S method in the VAS room in the Va-
rastopalvelut Oy space, which is part of the Barona Group. With the goal of the 5S method
being to improve labor productivity and eliminate waste, it was natural to choose the 5S
program as the topic.

This thesis is based on the theories on Lean and Toyota production systems. The theoreti-
cal framework was used to implement the program in the VAS room.

When observing the VAS room weaknesses, it was found that many aspects needed im-
proving in the VAS room, but the most important was the time spent searching for tools.
Another weakness was that it was only possible to perform one work process in the VAS
room due to lack of space. The lack of clear guidance for employees at workstations has
also been a challenge.

The start of deployment in the VAS room was delayed due to the pandemic as well as
work processes that could not be interrupted. Still, the deployment was successfully per-
formed in five different steps of the 5S method. The impact of the 5S program is visible to
the eye and the change is revolutionary. Unnecessary goods and tools were removed from
the room, the work cycle became clearer, the lack of space was eliminated, and it is now
possible to work many processes in the room at the same time after commissioning. It was
not possible to monitor the performance of the 5S program for a longer period of time
within the time limit of this thesis project.

Keywords 58S, Lean, Toyota production system TPS
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Lyhenteet

SEIRI Sortteeraus.

SEITON Systematisointi.

SEIKUTSU Standardointi.

SHITSUKE Sitoutuminen.

PDCA Plan, Do, Check, Act. Ongelman ratkaisumalli ja kehittdmis-
menetelma.

TPS Toyota-tuotantojarjestelma.

JIT Just In Time. Menetelman nimi tulee englannin kielen "juuri

ajoissa" tarkoittavasta termista.
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1 Johdanto

Taman opinnaytetydn tarkoituksena on parantaa tydn tuottavuutta ja minimoida hukkaa
5S-menetelmalla. Tyon toteutukseen kaytettiin Baronan varastopalvelun VAS-ty6huo-

netta.

Opinnaytetyd perustuu kaytannollisiin muutoksiin nojaten teoriaan. Teoriapohjana oli

Lean 5S-teorian kirjoitetuista kirjoista ja muista aihetta kasittelevista lahdeteoksista.

Opinnaytetyd onnistuessaan auttaa Baronan Varastopalvelun VAS-huoneelle saamaan
toimiva layout, siisti tydymparistd, huoneen merkinnat seka selkea tyonkierto. Huo-
neessa on myds mahdollista tehdad enemman tyopisteitéd nykyisen yhden sijaan, joka

on johtunut tilanpuutteesta.

1.1 Tavoite

Opinnaytetydssa hyddynnettiin Leanin 5S-menetelmaa, jonka tavoitteena on yksinker-
taisesti tuottavuuden tehostaminen/maksimoiminen, joka onnistuu siisteyden, jarjestel-
mallisyyden seka puhtauden ylldpidon ansiosta. Tama mahdollistaa tydsta aiheutuvan
hukan minimoimisen ja tyon tehostamisen. Leanin 5S-menetelma keskittyy enimmak-
seen ty6tiloihin ja varastoihin muun muassa turhien tavaroiden poistamiseen, siistey-

teen ja tyoskentelyn tehostamiseen.

Tavoitteena on saada 5S-menetelmalla luotua kokonaisvaltainen jarjestyksen muutos
ja sen yllapitaminen. Ihanteena olisi opinnaytetyon toteutuksen kannalta, etta tyonteki-

jat yllapitavat 5S-metodiaa ja pitavat siisteydesta kiinni.
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1.2 Kohdeyritys

Barona-konserni

Barona on suomalainen henkilostopalveluyritys. Barona perustettiin vuonna 1999. Hen-
kilostopalveluyritys tydllistaa vuosittain 30 000 tyOntekijaa eri alan asiakkaille seka kon-
sernin yhtidihin. Konsernin liikevaihto oli vuonna 2019 reilut 400 miljoonaa euroa. (Ba-

rona.)

Barona on kansainvalinen ja toimii Suomen lisdksi kymmenessa maassa. Barona on
myoOs osa Bravedoa. Baronalla on kymmenen eri toimialaa Suomessa. Edella mainittui-
hin toimialoihin lukeutuvat seuraavat ammattialat: M myynti ja kauppa, rakennusala, IT,
taloushallinto, teollisuus, HR, logistiikka, hotelli ja ravintola, asiakaspalvelu ja luova.
Baronalla on toimipisteita yli 30 paikkakunnalla Suomessa ja toimistoja 40 valtakunnal-

lisesti. (Barona.)

Barona-Logistiikka ja -varastopalvelut

Barona-logistiikka on osa Barona-konsernia, joka on erikoistunut sisélogistiikan palve-
luratkaisuihin. Barona-logistiikka tarjoaa erilaisia raataldityja palveluratkaisuja. (Ba-

rona.)

Logistiikan palveluihin kuuluu henkildstépalvelu, joka on yksi Suomen suurimmista hen-
kilostopalvelualalla. Tyontekijoita tyollistetaan varasto- ja terminaalitehtaviin. Tyosopi-

mukset ovat eripituisia keikka tydsta vakituiseen tehtavaan. (Barona.)

Baronan varastopalvelut tarjoaa erilaisia varastopalvelun ratkaisuja. Toiminta keskittyy
paaosin varastointiin. Varastoja on kolme Vantaalla. Opinnaytety6ta suoritetaan Van-

taan Honkanummentien varastolla. Varastointipalvelut sisaltdvat mm. muun muassa ta-
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varanvastaanoton, kerailyn, hyllytyksen ja pakkaamisen. Varastopalvelut Oy myds tar-
joaa kuljetussopimuksia asiakkailleen niin valtakunnallisesti kuin kansainvalisestikin ti.

J jalkimmainen, kuitenkin yhteistydkumppanien valittamana. (Varastopalvelut Oy.)

Varastoinnin lisaksi heidan palveluihinsa kuuluu mydés verkkokauppalogistiikka. Tama
tarkoittaa, etta keraily on mahdollista myds verkkokauppa-asiakkaille, jolloin heille tu-
lostetaan lahetykseen tarvittavat osoitelaput yms. Nykyinen Varastopalvelut Oy oli en-
nen Avain Logistiikka. Nimi vaihtui vuoden 2020 2020 vuoden alussa. (Varastopalvelut
Oy.)
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2 Tiedonkerays

Tassa tutkielmassa kaytettiin nykytila-analyysissa datana haastatteluja, jotka koostuivat
yrityksen eri osastoista. Haastatteluihin valittiin henkil6ita, joilla on tietoa ja kokemusta

VAS-huoneen toiminnasta.

Haastattelujen tarkoitus oli saada eri nakdkulmista tietoja VAS-huoneen nykytilasta, ope-
ratiivisesta paallikdsta VAS-huoneessa tydskenteleviin. Tydprosessien vaihtuvuuden ta-
kia oli tarkeata saada mahdollisimman monta haastateltavaa. Yleensa 5S-menetelman
kaytonotossa haastattelut ja eika datan kerdaminen ole suuressa asemassa, silla oh-
jelma itsessaan sisaltaa tarvittavat vaiheet. Haastatteluissa kaytettiin PDCA -lomaketta.
(Liite1.)

Haastattelut aloitettiin operatiivisesta paallikosta, joka toimi opinnaytetydn ohjaajana yri-
tyksen puolelta. Operatiivisen paallikdn kanssa kaytiin yleisella tasolla, mitd VAS-huo-

neessa talla hetkella tehdaan.

Tyonjohdon kanssa keskityttiin prosessien vaiheista ja siita, miten usein tyétehtavat vaih-
televat. Tyénjohdon ollessa Iahella tydntekijéita oli helpommin kysya yksityiskohtaisem-

pia kysymyksia VAS-huoneen toimintaan liittyen.

VAS-huoneen tydntekijoita pyydettiin kuvaamaan tydprosesseja alusta loppuun, josta voi
iimeta mahdolliset hukat tms. TyOntekijoita haastateltiin myos heidan tydergonomiastaan

ja hyvinvoinnistaan.

VAS-huoneessa tehdyista prosesseista ei ole mittareita, joita voi hyddyntaa 5S-ohjelman

nykytila-analyysissa.
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Taulukko 1. Haastateltavat henkilot.

Dokumentoinnin

Osallistuja/Rooli Datan tyyppi |Aihe tyyppi
Data , nykytila-analyysiin

VAS-huoneen nykytilan

1|Operatiivinen paallikkd |Haastattelu [kartoittaminen Muistiinpanot
VAS-huoneen nykytilan

2|Tydnjohtaja Haastattelu |kartoittaminen Muistiinpanot
VAS-huoneen nykytilan

3|Tybnjohtaja Haastattelu |kartoittaminen Muistiinpanot

4(VAS-huoneen tydntekiji|Haastattelu |VAS-huoneen ongelmat Muistiinpanot

VAS-huoneen tydntekijs

Haastattelu

VAS-huoneen ongelmat

Muistiinpanot

YlIa taulukko, jossa nakyy haastateltavien roolit asiakasyrityksessa ja aihe. Dokumen-

toinnin tyyppi oli kaikkien haastateltavien kanssa muistiinpanot.

metropolia.fi

ﬂ Metropolia



3 Lean

3.1 Maaritelma

Lean on filosofinen toimintapa, jossa korostetaan hukan poistamista prosessista. Filoso-
fian ydin on periaate, jonka mukaan resurssien kaytté mihin tahansa muuhun paamaa-
raan, kuin lisdarvon luomiseen asiakkaalle, on tuhlaava. Kyseista periaatetta sovelletaan

tuotteen tai palvelun kuluttavan asiakkaan nakokulmasta.

Lean-talo

Luodaan lisaarvoa asiakkaalle

Henkildstd on motivoitunut Pysaytetaan

Tunnistetaan ja korjataan
virheet Oppiminen ja parantaminen | ongelma
) on jatkuvaa
Oikea- Luodaan

aikaisuus | johtamistyyli on valmentava | virtaus

Perusta Vakiointi, 5S, tunnistetaan ylimaarainen hukka

Asiakkaan Jatkuva
kunnioittaminen parantaminen

Filosofia & arvot Asiakaslahtdisyys

Kuva 1 Lean-talo (mukaillen Eksote-koulutusmateriaali.) (Kaikkonen 2019.)

metropolia.fi ﬂTMetropolia



Arvolla tarkoitetaan yleisesti mita tahansa toimintaa tai prosessia, josta asiakas olisi
valmis maksamaan (Lean-talo). Yksinkertaisesti sanottuna Lean-prosessi keskittyy ak-
tiivisesti arvon sailyttamiseen vahemmalla tyolla. Siksi tavoitteena on parantaa tehok-
kuutta, mika johtaa parempaan prosessivirtaan ja viime kddessa kasvavaan nopeuteen
prosessissa. Lean-filosofiat saavuttavat taman soveltamalla sarjaa tyokaluja, jotka aut-
tavat tunnistamaan ja tasaisesti poistamaan hukat. Kun hukka poistuu, laatu paranee
samalla, kun tuotantoaika ja kustannukset pienenevat. Lean-prosessi korostaa oikei-
den asioiden saamista oikeaan paikkaan oikeaan aikaan oikeaan maaraan, jotta saa-
vutettaisiin taydellinen, kestava tyonkulku minimoiden samalla hukat ja ollessasi hel-

posti mukautettavissa muutoksiin (What Is Lean.)

3.2 Filosofia

Lean-ajattelumalli on jatkuvan kehityksen prosessi, joka kulkee yrityksen kaikkien toi-
mintaprosessien lapi seka koko organisaation. Lean koostuu erilaisista tydkaluista ja
tekniikoista, esimerkiksi Kaizenista ja JIT:st4, joita yritys omaksuu ja soveltaa omaan
toimintaansa sopiviksi yrittden poistaa hukkaa. Lean-ajattelumallin tarkoituksena on
pyrkia taydellisyyteen ja korkeaan suorituskykyyn yrityksen kaikissa toimintaproses-
seissa. (Modig N. & Ahlstrém,)

3.3 Toyota-tuotantojarjestelma TPS

Toyotan tuotantofilosofia keksittiin toisen maailmansodan jalkeisena aikana, jolloin Ja-
panissa oli meneilldaan suuret resurssipulat. Japanin vahaiset pddoma varallisuudet

tuottivat sen, ettei valtio kyennyt hankkimaan prosessin toiminnan kannalta tarvittavaa
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tuotantokalustoa ja raaka-aineita. Tama johti siihen, ettei massatuotantoa voinut kayt-
taa vaan asioita oli tehtava tehokkaasti samalla pitaen kustannuksia mahdollisimman

pienena.

Toyotan paainsindori Taichi Ohno kavi monesti USA:ssa vierailemassa heidan autote-
ollisuudessa. Ohno huomasi, etta heidan tapansa tuottaa sisalsi runsaasti hukkaa (mu-
daa). Fordin tehtailla tuotteiden laatu ei ollut tarkeimpana, vaan yritys halusi pitaa liuku-
hihnat liikkeella, vaikka hihnalla olikin viallisia tuotteita. Hihnojen pysayttdminen aiheut-
taisi liilkaa kuluja, eika heilld ollut varaa siihen muun muassa tyontekijéiden korkean
palkan takia. Toyota paatti muuttaa toimintatapaansa ja kehittaa tiimeja, jotka ovat vas-
tuussa pienista kokonaisuuksista. Ohnon tuotantomallissa oli tavoitteena tehda parasta
mahdollista jalked, panostaa latuun ja olla paastamatta virheellisia tuotteita liukuhih-

nalla. Késite on nykypéivéana tunnettu erityisesti lansimaissa. (Modig & Ahlstrém 2016)

TPS:n tavoitteena oli valttaa kaikki varastoinnit ja valmistaa juuri sita mita, kuluttaja ha-
luaa. Autoa valmistetaan vasta, kun tilaus on lahtenyt asiakkaalta. Nain tiedetaan mita,
tehdaan ja milloin tehdaan tasan tarkalleen. Talla tavalla valtettiin, ettei ylimaaraisia re-

sursseja jaanyt varastoon. (Modig & Ahlstrém 2016.)

3.4 Hukka

Toyotan jarjestelman tarkoitus oli, etta virtausnopeus maksimoidaan. Yrityksen tavoite
oli paasta eroon kaikki, mika estaa virtausnopeuden maksimoimisen. Toyota muodosti

seitseman hukkaa tuottavaa toimintaa tai muotoa, jotka olivat:

1. tarpeeton tuotanto
2. turha odottaminen

3. tavaroiden siirtely
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ylimaarainen tyo
tarpeettomat liikkeet

huolimattomuus virheet

N o o b~

tyon aloittaminen uudelleen. (Modig & Ahlstréom 2016.)

Edella mainitut seitseman hukkaa ovat I0ydettavissa melkein jokaisessa organisaa-
tiossa, my0s tdssa tapauksessa VAS-huoneessa Baronalla. VAS-huoneessa hukat na-
kyvat jo silmin. Lavoja pitaa siirrelld, jotta tydprosessia pystyy tekemaan tilanpuutteen
takia. Tyovalineiden etsimiseen menee kohtuuttoman paljon aikaa, silla tyovalineilla ei
ole omaa paikkaa. Tydntekijat likkuvat turhaan paikasta toiseen, joka nakyy tarpeetto-
mina liikkeind. Huoneessa myo6skaan ei pysty tekemaan samanaikaisesti montaa pro-
sessia, joka johtaa odotteluun. Huoneen ollessa taynna tavaroita, kun joutuu keskeytta-

maan tyontekoa virheiden, tekeminen monikertaistuu tarkkuutta vaativassa tyossa.

3.5 PDCA

PDCA:n, jota joskus kutsutaan PDSA:ksi, "Deming Wheel" tai "Deming Cycle", kehitti
tunnettu hallintokonsultti Dr. William Edwards Deming 1950-luvulla. Deming itse kutsui
sitd "Shewhart-sykliksi", koska hanen mallinsa perustui mentorin Walter Shewhartin ide-

aan.

Deming halusi luoda keinon tunnistaa mika johti siihen, etta tuotteet eivat vastanneet
asiakkaiden odotuksia. Hanen ratkaisunsa avulla yritykset voivat kehittda hypoteeseja

muutoksista ja testata niita sitten jatkuvassa palautesilmukassa. (Mindtools.)

PDCA on iteratiivinen nelivaiheinen lahestymistapa prosessien, tuotteiden tai palvelui-
den jatkuvaan parantamiseen ja ongelmien ratkaisemiseen. Se sisaltdad mahdollisten rat-
kaisujen jarjestelmallisen testaamisen, tulosten arvioinnin ja toimiviksi osoitettujen rat-

kaisujen toteuttamisen. (Mindtools.)
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Act Plan

Toimi Suunnittele

Check| Do

Tarkista Toteuta

Kuva 2. Demingin ympyra (Lean ja Lean StartUp)

Nelja vaihetta ovat:

e Plan/ Suunnittele: tunnista ja analysoi ongelma tai mahdollisuus, kehitd hypo-

teeseja ongelmista ja paata, kumpi testataan.

o Do/ Toteuta: testaa mahdollinen ratkaisu, mieluiten pienessa mittakaavassa, ja

mittaa tulokset.

e Check / Tarkastus: tutkia tulosta, mitata tehokkuutta ja paattaa, tukeeko hypo-

teesi vai ei.
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e Act/ Toimi: jos ratkaisu onnistui, toteuta se. (Mindtools.)

PDCA-teoria sopii hyvin 5S-menetelman kayttdonotossa, silla PDCA perustuu jatku-
vaan parantamiseen. 5S-ohjelman tarkein tavoite on yllapitaa jatkuvaa parantamista.

PDCA-teoriaan on hyva peilata, kun organisaatio ryhtyy parantamaan prosesseja.

3.6 Muutosjohtaminen

Muutosjohtamisessa kommunikaatio ja luottamus ovat avainasemassa organisaatiosta
riippumatta. Naiden lisdksi nayttoon perustuva muutosjohtajuus on vahintaan yhta tarkea
edelld mainittujen kanssa. Naytolla tarkoitetaan, ettd muutoksenkehittaja nayttéa esi-
merkkia omalla tekemisellddn muun muassa organisaation vakea otetaan mukaan muu-
toshankkeeseen. (Stenvall & Virtanen 2007.)

Reflektiivisyyttd on parhaimmillaan, kun tyéntekija sisaistaa opitun asian ja sen tarkey-
den sekad osaa myds analysoida kriittisesti opitun asian. Muutos edellyttda luottoa erityi-
sesti johdolta, jotka yleensa ovat organisaation muutoksenkehittdjia. Yksi tarkeimpia teh-
tavid muutosjohtamisessa on, ettd muutoksenkehittaja luoda luottamuksellinen ilmapiiri.
Muutostoimijoiden eli keskijohdon ja Iahiesimiesten reflektiivisyys ja uuden oppiminen on
tarkeaa. Henkildston rooli muutosprosessissa on keskeisessa roolissa, silla he ovat niita,
jotka muutosta kaytanndllisesti kaynnistavat. Nain johdon ja henkiléston on oltava sa-

malla sivulla muutosprosessissa. (Stenvall & Virtanen 2007.)

Muutosjohtamisen onnistumiseen tarvitaan johdon seka henkiloston sitoutuminen muu-
tokseen. Kaikkien on otettava vastuu muutosprosessista. Muutosjohtamisessa korostuu
oppiminen. Muutoksen pitda olla myos realistinen ja toteuttamiskelpoinen, jotta onnistu-

minen on mahdollista. (Stenvall & Virtanen 2007.)
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Harvardin kauppakorkeakoulun professori John P. Kotter tunnetaan maailmanlaajuisesti
johtajuuden ja muutoksen auktoriteettina. Kotter loi kahdeksan vaiheisen moduulin, jotka

edellyttavat muutosjohtamisen onnistumiselle.

Muutoksen toteuttaminen ei ole aina helppoa. Esteita voi olla eri muodoissa muun mu-
assa tiimitydn tai johtajuuden puute, jaykka tydpaikkakulttuuri, huono asenne, yleinen
inhimillinen pelko muutokselle tms. ne voivat hairitd muutosten toteuttamista. (Kotters 8
Step Change Model.)

Kotter korostaa kahdeksan vaihetta (kuva3), joita organisaatioiden tulisi noudattaa voit-
tamaan tallaiset haasteet ja toteuttamaan laajamittaiset muutokset onnistuneesti. Naiden
vaiheiden noudattaminen varmistaa, etta prosessin lopussa organisaatio ei vain valmis-

taudu, vaan myos sitoutuu hyvaksymaan muutokset. (Kotters 8 Step Change Model.)
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1. Luo
kiireellisyyden
tunne

7. Rakenna

muutokselle

5. Poista
toiminnan
esteet

13

3. Kehita visio
Ja strategiat

Kuva 3. Kottersin kahdeksan vaiheinen moduuli (Kotters 8 Step Change Model muokail-

len.)

Kotterin kahdeksan vaiheinen moduuli lyhyesti:

Luo Kiireellisyyden tunne.

metropolia.fi
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Prosessi tulisi aloittaa luomalla kiireellisyyden tunne seka johtajien etta tyontekijdiden
keskuudessa. Kaikkien mukana olevien tulisi tuntea muutoksen tarve tai muutos on kriit-
tinen organisaation kasvulle. liman heidan tukeaan se vaikeuttaa muutosaloitteen vauh-
din pitamista ja kestavan muutoksen saavuttamista. Taman vaiheen tavoitteena tulisi olla
valmistaa tyontekijoita tulevaan muutokseen ja motivoida heita tarjoamaan panoksensa
(Kotters 8 Step Change Model.)

e Luo ohjaava koalitio.
Tama vaihe on omistettu tuomaan yhteen osaava tiimi, jolla on oikeat taidot, pate-
vyys, maine, yhteydet ja riittava voima tarjota johtajuutta muutosponnisteluille ja vai-
kuttaa sidosryhmiin. Joukkueen koko vaihtelee ehdotetun muutoksen luonteen mu-
kaan. (Kotters 8 Step Change Model.)

¢ Kehita visio ja strategiat.

Taman vaiheen tavoitteena on luoda jarkeva visio aloitteen ohjaamiseksi ja kehittaa te-

hokkaita strategioita tiimin saavuttamiseksi. Se auttaa luomaan kuvan organisaation tu-

levaisuudesta, kun muutos on toteutettu. (Kotters 8 Step Change Model.)

Oikea visio auttaa saavuttamaan muutoksen onnistuneesti inspiroimalla ja ohjaamalla
tiimin toimia ja paatoksia. Sen tulisi myds maaritella selkeat ja realistiset tavoitteet, joiden
avulla voidaan mitata menestysta helposti ja houkutella yrityksen sidosryhmia. (Kotters
8 Step Change Model.)

Aseta selkea ja houkutteleva visio:

- Yhdista se organisaation ja muutosaloitteen keskeisten arvojen kanssa.

- Hyvaksy tyontekijoiden ideat visiota kehitettdessa.

metropolia.fi WM etropolia
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- Varmista, etta siitd voidaan valittda helposti ja etta kaikki ovat helposti ymmarret-

tavissa.

- Sisallyta tietoja, kuten ennusteet, markkinatutkimustiedot, liikketoiminnan suun-

taukset jne.

- Varmista, ettad se on riittdvan yksinkertainen, jotta se voidaan selittaa viidessa

minuutissa tai vahemman. (Kotters 8 Step Change Model.)

e Kommunikoi muutosvisoista.

Tassa vaiheessa keskitytaan vision ja strategioiden valittamiseen tehokkaalla tavalla
tavalla, joka kannustaa muuta organisaatiota hyvaksymaan ja tukemaan muutosaloi-
tetta. (Kotters 8 Step Change Model.)

Tavoitteena on vangita tydntekijoiden sydamet ja mielet; saada heidat tekemaan uh-
rauksia muutoksen tukemiseksi, saamaan heidat uskomaan, ettd muutos on mah-
dollinen ja siitd saatavat edut ovat seka organisaation ettd heidan itsensa hyvaksi.
(Kotters 8 Step Change Model.)

Tehdakseen taman tehokkaasti:

- Kommunikoi visio ja strategiat niin usein kuin mahdollista sisallyttamalla se pai-

vittdiseen paatdksentekoon, ongelmanratkaisuun ja toimiin.

- Nayta esimerkkia. On tarkeaa, etta ylin johto osoittaa ihanteellisen kayttaytymi-

sen muutosjohtamisessa, jota he odottavat muilta tyontekijoilta.

- Kannusta tyontekijoiden palautetta ja kasittele heidan ahdistustaan, ongelmia, vi-

haa ja huolenaiheita avoimesti ja rehellisesti.
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- Kayta yksinkertaisia sanoja viestiessasi viestia valttadksesi sekaannusta ja epai-

lyksié.

- Hyddynna kaikkia organisaation viestintdkanavia saadaksesi sanan. Tama voi
sisdltaa alustoja, jotka vaihtelevat sahkdposteista ja uutiskirjeista yrityksen intra-
netiin. (Kotters 8 Step Change Model.)

e Poista toiminnan esteet.

Organisaationlaajuista muutosta toteutettaessa esteita voi esiintyd usein. Esteita voivat
olla riittamattomat prosessit, tyontekijoiden itsensa vastustaminen muutoksille, johtajien

vapauttaminen, organisaatiopolitiikka ja sen rakenne jne.

Tassa vaiheessa ohjaavan koalition ja ylimman johdon tulisi keskittya poistamaan sellai-

set esteet, jotka estavat organisaation tien muutosvision saavuttamiseen.

- Ymmarra selkeasti organisaation esteet, jotka estdvat muutoksen toteuttamisen.
Eri asiantuntemuksen omaavista tyéntekijdista koostuva ohjaava koalitio voi aut-
taa tassa vaiheessa. Avoin viestinta tyontekijoiden ja sidosryhmien kanssa voi

my0s auttaa tunnistamaan esteet.

- Varmista, ettd organisaation prosessit, rakenteet, politikat, palkitsemisjarjestel-

mat jne. ovat yhdenmukaisia uuden muutosvision kanssa.

- Tunnusta ja palkitse tydntekijat, jotka tydskentelevat aktiivisesti muutoksen to-

teuttamiseksi
- Anna tyontekijoille mahdollisuus tehda parhaansa ja kohdata haasteet menes-
tyksekkaasti antamalla heille tarvittava koulutus, valmennus ja mentorointi. (Kot-

ters 8 Step Change Model.)

e Arvosta lyhytaikaisia saavutuksia.
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Taydellisen todellisen muutoksen saavuttaminen voi vieda aikaa. Jos organisaatio ei
arvosta pienia saavutuksia muutosjohtamisessa, se voi estaa tydntekijoita sen ylla-
pitdmisessa. Jotta vauhti pysyisi vauhdissa ja kannustettaisiin tyontekijoita kannatta-
maan jatkossakin aloitetta, on tarkeaa, ettd muutosprosessin alkuvaiheessa seka ly-

hyen aikavalin tavoitteita ja saavutuksia arvostetaan.

Lyhytaikainen voitto on organisaation parannus, joka voidaan toteuttaa lyhyessa
ajassa. Tallaisen nopean voiton tulisi olla nakyvissa koko organisaatiossa, yksiselit-

teinen ja littyvd muutosaloitteeseen seuraavasti:

- Tunnistaa toteutettavissa olevat lyhytaikaiset voitot; esimerkiksi tdma voi sisaltaa
ponnisteluja, jotka voivat auttaa vahentamaan kustannuksia, parantamaan pro-
sesseja, lisaamaan voittoa jne. On tarkeaa, ettd valitsemasi kohteen hyvat ja
huonot puolet pohditaan perusteellisesti, koska varhaisen tavoitteen epaonnistu-

minen voi estaa tiimia.

- Jaa muutosprojekti pienempiin osiin lyhyella aikavalilla.

- Tunnusta ja palkitse ne, jotka ovat vastuussa naista pikavoitoista, kannustaak-

seen myds muita tyontekijoita. (Kotters 8 Step Change Model.)
¢ Rakenna muutokselle.
Tassa vaiheessa on kyse muutoksen toteuttamisen yllapitamisesta varmistamalla,
etta tiimit tydoskentelevat jatkuvasti muutosvision saavuttamiseksi ja samalla mittaa-
vat edistymista. On tarkeaa varmistaa, etta joukkue ei julista voittoa ennenaikaisesti

muutaman nopean voiton jalkeen.

Jatkaaksesi muutosvauhtia seuraavat asiat ovat keskeisessa roolissa:

- Jokaisen voiton jalkeen tunnista, mika toimi ja mika meni pieleen paattaaksesi

mitd on parannettava.
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- Vahvista nopeiden voittojen voitot ja jatka ty6ta suurempien muutosten toteutta-

miseksi koko organisaatiossa.

- Tunnista ja poista tarpeettomat prosessit ja riippuvuudet toisistaan.

- Jatka visiosta tiedottamista ja hyotyjen tuottamista. (Kotters 8 Step Change Mo-
del.)

Organisaation sitoutuminen muutokselle

Tassa vaiheessa muutosjohtajat tydskentelevat uuden kulttuurin vaalimiseksi, jossa
muutos voi pysya kiinni. Tahan sisaltyy organisaation normien ja arvojen, prosessien,
palkitsemisjarjestelmien ja muiden infrastruktuurielementtien muuttaminen sen var-

mistamiseksi, etta kaikki on uuden suuntaista.

Jotta muutos voidaan toteuttaa onnistuneesti seuraa, ovat asiat ovat avainase-

massa:

- Keskustele uusien muutosten merkityksesta tuoden esiin niiden tuomat edut.

- Tunnista ja sisallytd normit ja arvot, jotka vahvistavat muutosta.

- Ota ndma uudet normit ja arvot huomioon, kun valitset ja palkkaat uusia kykyja,

edistat tyontekijoita jne.

- Luo uusia koulutus- ja kehitysohjelmia, joiden avulla tydntekijat voivat kehittda

uusiin muutoksiin liittyvia taitoja ja osaamista.

- Paranna tai poista organisaatioprosesseja, jotka eivat ole uuden kulttuurin mu-
kaisia. Poista myds henkildt, jotka estavat edistymista. (Kotters 8 Step Change
Model.)
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4 5S-menetelma

5S-menetelmalla kehitetdan periaatteet ja kaytannaot jarjestykselle, siisteydelle, puhtau-
delle seka niiden jatkuvalle kehittdmiselle. Tyokaluille ja materiaaleille suunnitellaan
omat paikat, joissa niitd myds pidetaan. Jokainen tyontekija on vastuussa 5S-menetel-
man toteuttamisessa ja nain ottaa oman osansa siisteydesta, jarjestyksesta ja puhtau-
desta. (Tuominen 2010.)

2.
Systema-
tispinti

Kuva 4. 5S-menelman jarjestys. (Mflow)
Kuvassa (KUVA4.) nakyy missa jarjestyksessa 5S-menetelma kulkee.
5S-ohjelman keskeiset tavoitteet ovat siisti ja jarjestelmallinen tydpiste, joka aiheuttaa

vahemman virheita ja tapaturmia. Tydpiste saa aikaan viihtyvyytta ja tuottavuutta. 5S-

ohjelma on my6s edullinen tapa parantaa yrityksen toimintaa. (Tuominen 2010.)
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5S-ohjelman muita hyvia puolia ovat mm. tilojen kaytt6 tehostuu ja yli jaava tila kayte-
tdan muihin tarkoituksiin ja ohjelmalle luodaan edellytyksia JIT-toiminnalle, oikean
maara tavaroita oikeaan tarkoitukseen seka oikeaan aikaan ja paikkaan. (Tuominen
2010.)

4.1 Sortteeraus

Erottelu on 5S-menetelman ensimmainen vaihe, jossa tarkoituksena on erotella ja pois-
taa ylimaaraista tavaraa tiloista. Erottelu juontaa juurensa japanin kielen sanaan Seiri.
Ylimaaraisen tavaran poistamisella saastetaan tilaa, selkeytetdan prosessien ja tyo-
paikkojen toimintaa, lisataan nakyvyytta koko tydalueella seka saastetaan siivouk-

sessa. (Tuominen 2010.)

Tama vaihe on myds tarkea silla, jos ylimaaraista tavaraa ei ole, niin erotettu ja pois-
tettu on mahdotonta saada. Erottelu vaiheeseen kuuluu punalaputus, joka erottelee ta-

varoita tarpeellisesta ja tarpeettomasta. (Tuominen 2010.)

Punalaputus on yleisin erottelussa kaytetty tydvaihe. Tassa vaiheessa laputetaan
kaikki tavarat, joiden tarpeellisuudesta ei ole varmuutta tai tietoa. Laputuksen seurauk-

sena erotellaan tavarat, mitka otetaan pois ja mitka jaavat paikoilleen. (Hirano 1996.)

Punalaputus auttaa tyontekijoita paatdksenteossa, silla tavaroita ei tarvi havittaa, mika
helpottaa havittdmisen ja sdastadmisen valilta valitsemista huomattavasti. (Tuominen
2010.)
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4.2 Systematisointi

Sortteerauksen jalkeen seuraavana tulee 5S-menetelmassa Seiton eli systematisointi.
Tassa vaiheessa jarjestellaan kaikki huoneeseen jaaneet tavarat oikeille paikoille.

Tama helpottaa tavaroiden I0ytamista ja nain valtytaan ylimaaraiselta etsimiselta. Jar-
jestelyn suurin tarkoitus onkin, etta tavaroiden sijainnin 16ytda kuka tahansa, myds or-

ganisaation ulkopuolinen. (Tuominen 2010.)

Tassa vaiheessa kehitetaan vakiomenetelmat, joita on helppo kayttaa seka havaita.
Esim. miten tyo tehdaan, mista voi aloittaa tydon, miten materiaalit on sijoitettu yms.
(Tuominen 2010.)

Toiseen vaiheeseen kuuluu myos visuaalisuus, jonka tahtaimena on, etta tyopiste ker-
too tyontekijalle, miten tyo tulee tehda. Tama tarkoittaa, ettda materiaalien tai prosessien

tilat ovat selvat ja tydén tekeminen on selkea. (Tuominen 2010.)

4.3 Siivous

Kolmas vaihe on siivoaminen eli seiso. Edellisten vaiheiden pitaa olla tehtyna, muuten
taman vaiheen toteuttaminen on mahdotonta, eika kaksi ensimmaista vaihetta riita oh-
jelman onnistumiseen. Turhan tavaran poistamisen ja tarpeellisten jarjestamisen jal-

keen on vuorossa puhdistaminen. (Tuominen 2010.)

Tavaroista on pidettava huolta ja puhdistettava. Puhdistuksen yhteydessa tavaroita tar-
kistetaan, jolloin pidetdan huolta, ettei palata vanhaan systeemiin. Tdman vaiheen tar-
koitus on myds, ettad puhdistaminen tai siivoaminen saadaan jokapaivaiseen toimin-

taan. (Tuominen 2010.)

5S-ohjelman voi yhdistaa kayttajakunnossapitoon, jolloin pystytdan ennakoimaan mah-

dolliset viat. Silmamaaraisen tarkastuksen lisdksi kannattaa myds kiinnittda huomiota
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ylimaaraisiin aaniin. Puhdistaminen on myds jarjestelmallista eikd satunnaista. (Tuomi-
nen 2010.)

Puhdistuksessa kaytettiin nelja vaihetta. Puhdistaminen aloitetaan lattialta. Lattiaa har-
jataan perusteellisesti ensiksi. Taman jalkeen merkittiin lattiaan kulkuvaylat ja jokaiselle
tavaralle linjattiin niille sopivat paikat. Kolmannessa vaiheessa keskitytaan koneisiin.
Koneita puhdistetaan ja tarkastetaan samalla. Viimeisessa vaiheessa, kun on saatu
kaikki ylimaaraiset tavarat pois tielta ja tarvittavat lattiamerkit nakyvat selkeasti, pes-

taan perusteellisesti lattiaa puhdistusaineella. (Tuominen 2010.)

4.4 Standardointi

5S-ohjelman neljas vaihe on Seikutsu eli standardointi. Taman vaiheen tavoitteena on
ottaa kayttoon ja yllapitaa tahan mennessa kaytetyt kdytannot 5S-ohjelman kayttoon-

otossa. (Tuominen 2010.)

Standardoinnissa otetaan kayttoon ja vakioidaan edelliset vaiheet. Tassa vaiheessa
tydntekijoiden on tiedettava heidan tydnsa perusteellisesti edellisten kolmen vaiheen
mukaisesti. Tassa voi kayttada tauluja tai valokuvia tydpisteilla, jolloin tiedetaan milta,

sen kuuluisi ndyttaa, esim. tydvalineiden kaapit yms. (Tuominen 2010.)

JIT-kasitteen tultuaan tutuksi aikaisemmista vaiheista. Ty6tilaan kuuluu ainoastaan oi-
kea tavara oikeaan aikaan, kun sita tarvitaan. Tama on oleellinen osa, jotta valtytaan,
ettd organisaatio ei palaa vanhaan tapaan. Tama periaate koskee kaikkia kaikennakoi-

sia tuotteita. (Tuominen 2010.)

Tyodkalujen oikeaan ja omaan paikkaan laittaminen on myds keskeisessa roolissa 5S-
ohjelman toteuttamisen kannalta. TyGtilan ollessa siisti ja puhdas on helpompi huomata
lian. Jokainen on vastuussa tydpaikallaan. Jokainen ottaa omat roskat pois saman tien
eika jata myohemmaksi. Talla menetelmalla estetaan, etta tila pysyy puhtaana paivit-
tain. (Tuominen 2010.)
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4.5 Sitoutuminen

5S-ohjelman viimeinen vaihe on shitsuke eli sitoutuminen. Tama vaihe on myds ohjel-
man vaikein, silld organisaatioille ensimmaiset nelja vaihetta ovat helpompia. Tama
johtuu yleensa siita, etta yritys tai organisaatio ei ole sitoutunut viimeiseen vaiheeseen,
joka vaatii pitkajanteisyytta. Toinen syy on, etta yritys ei ollut tiedostanut syvallisesti,

mihin on ryhtymassa, kun 5S-ohjelmaa kaynnistettiin. (Tuominen 2010.)

Taman vaiheen onnistumiseen tarvitaan koko organisaation tuki. Johdon pitaa nayttaa
esimerkkia osallistumalla 5S-ohjelman yllapitoon omalla panostuksella esim. pitamalla
siisteydesta huolta ilman, etta odottaa jonkun toisen siivovan jalkensa. (Tuominen
2010.)

Kolmas vaihe tassa yllapidossa on tydntekijoiden perusteellinen perehdytys. Tyonteki-
jéiden kouluttaminen on avainasemassa ohjelman yllapidolle. Johdon pitaa kertoa
miksi tdhan on ryhdytty ja miksi tdma on koko organisaatiolle kannattava ratkaisu.
(Tuominen 2010.)
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5 5S-menetelman kayttoonotto

5.1 Nykytila-analyysi

Baronan Varastopalvelu Oy:n VAS-huoneessa tehdaan kasin erilaisia tydprosesseja.
Huoneen suurimpia ongelmia ovat muun muassa tilanpuute, epasiisteys ja epajarjestel-

mallisyys.

VAS-huoneessa tehtavat tyot vaativat tarkkuutta ja keskittymista. Huoneessa tehtavat
projektit myos vaihtelevat aika ajoin yritysasiakkaiden tilauksista riippuen. Yleisimmat
tyétehtavat ovat yleensa tuotteiden uudelleen tarroittamista, tuote-etiketti tarrojen uu-
delleen tarraamista tuotteisiin ja kertakayttéhanskojen limaamista tuubin pohjaan. Pro-

sessit ovat yksinkertaisia, mutta toistuvia.

VAS-huoneessa ei ole mahdollista tehda montaa prosessia samaan aikaan tilanpuut-
teen takia. Prosessien ollessa pienia ja vahan tilaa vievia, pitaisi pystya tekemaan sa-
manaikaisesti enemman kuin mihin talla hetkelld pystytaan.

Tybprosesseja ymparoi paljon ylimaaraista tavaraa, jotka eivat kuulu huoneeseen.
VAS-huoneessa tydprosesseissa keskeisimmat ovat pdydat ja tydvalineet, jotka vaihte-

levat tyOprosesseista riippuen.

VAS-huone on tayssekasorto tavaroista. Tavaroihin hukkuu suorastaan, kun tulee
ovesta sisdan. Huoneessa ei ole minkaanlaista tydkiertoa. Tyopistettakin on vaikea
hahmottaa muista tavaroista, ja roskat lojuvat ympari huonetta. Vaikka alkuun naytti ka-
tastrofilta, tama kuitenkin helpotti 5S-menetelman kayttéonoton, kun naki jo silmin, etta

suurin osa tavaroista ovat ylimaaraisia ja eika niille ole kayttoa.

Esimiehia haastateltaessa tuli ilmi, miten kaivattaisiin selkeytta tyopisteisiin. Uuden
tyéntekijan on lahes mahdoton hahmottaa tydnkulkua. Syyna tdhan on ollut luonnolli-

sesti tilanpuute.
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5.2 5S-menetelman kayttéonotto VAS-huoneessa

Luonnollisesti projektia aloitettaessa pitaa tehda tarkka suunnitelma, johon tahdataan.
Tama ei ole poikkeus 5S-kayttdédnotossa. Osa yrityksista saattaa ottaa kayttédn aino-
astaan 5S-menetelman kolme ensimmaista vaihetta (sortteeraus, systematisointi ja sii-
vous), kaksi viimeista vaihetta (standardointi ja sitoutuminen) jaa kayttamatta. Tyon
kannalta kaksi viimeista vaihetta ovat kuitenkin yhta tarkeita projektin onnistumisen
kannalta. (Visco 2015.)

Ohjelman kayttéonoton aloitusta viivastytti pandemia seka samoihin aikoihin oli tyénte-
kijoista pulaa sairauspoissaolojen takia. Taman takia myos huoneessa tehdyt tyopro-

sessit pitkittyivat. Ohjelman aloitus viivastyi tasta johtuen.

Ohjelman aloituksen viivastyessa tiedonkulussa alkoi ilmeta ongelmia, silla monet tyon-
johtajat sivuuttivat 5S-ohjelman kaytonoton ja keskittyivat muiden tyoprosessien lop-
puunsaattamiseen. Operatiivisen johdon kanssa kaydyt asiat eivat aina menneet tyon-
johdolle saakka, mika vaati ylimaaraista tyota tilanteen kertaamiseksi, kun paikalla ei

ollut operatiivista johtoa.

5S-ohjelmaa kaynnistettiin rajaamalla alue, johon halutaan ottaa kaytté6n ohjelmaa.
Ty6 alkoi haastattelemalla operatiivista johtoa. VAS-huoneelle haluttiin selke&a tyén-
kiertoa nykyisen mitattéman sijaan. Ohjelmalle nahtiin kayttda erityisesti tilanpuutteen

takia myds. Tama rajoitti huomattavasti tydntekoa huoneessa.
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Kuva 5. Tyontekija valmistelee VAS-huoneessa kasvomaskeja.

Tyodntekijat (KUVAS.) valmistelevat VAS-huoneessa kasvomaskeja HUS:lle. Projekti
kesti arvioilta reilun kuukauden. Kasvomaskien valmistumisille oli kiire pandemian ta-

kia.

5.2.1 Sortteeraus

Sorttauksen tarkein tehtédva on tunnistaa tarpeelliset ja tarpeettomat tavarat ja erottaa
ne toisistaan. VAS-huoneessa tama oli kuitenkin helppo, silla suurin osa tavaroista oli-
vat ylimaaraisia. Siivous kaynnistettiin pikkuhiljaa, silld huoneessa oli samaan aikaan
tybprosesseja, joita ei voinut pysayttaa taysin. Taman takia erottelu kesti pitempaan,

kuin mita se olisi normaalisti kestanyt.

Erityisesti HUS:n tilaamat projektit eivat voineet odottaa, silld kasvomaskien ja kaside-

sien kokoaminen/pakkaaminen olivat kiireellisia poikkeustilanteen (koronan) takia.

Punalaputusta ei tarvittu tdssa tydssa, silla tydnjohdolle oli selvaa, mitka ovat tarkeim-

mat tavarat. Huoneeseen jai ainoastaan kolme poytaa. Muut tavarat siirrettiin toisiin
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paikkoihin, mm. isot koneet siirrettiin Tallinnan toimipisteeseen. Suurin osa tavaroista

oli roskaa lukuun ottamatta koneita.

VAS-huoneen ollessa taysi kaaos. VAS-huoneen layout ennen siivousta on myo6s nah-
tavissa (liite3). Tavaroita otettiin huoneesta pikkuhiljaa, aikaisemmin mainittujen syiden
takia. Erottelu-vaihe kesti kaiken kaikkiaan reilun kuukauden ajan. Toisen vaiheen ve-

nyminen ei aina lupaa hyvaa, myds sen takia, etta tyontekijat unohtavat 5S-ohjelman

kayttédnoton. Tama ei ollut suunnitelmissa, mutta olosuhteet pakottivat tdhan.

Kuvassa ndkyy huoneen sekasorto. Koneet, joita siirrettiin toiseen toimipisteeseen,

ovat huoneen taka-alalla. Kuvassa (kuva6.) nakyy, miten paljon ylimaaraista tavaraa on

huoneessa. mm. pahvilaatikot, iso roskakori keskelld huonetta.

Kuva 6. Ennen siivousta.
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Kuva 7. Siivouksen ensimmainen vaihe.

Kuva 8. Siivouksen toinen vaihe.

5.2.2 Systematisointi

5S-ohjelman toisessa vaiheessa VAS-huoneesta oli poistettu tarpeettomat tavarat.
Operatiivisen johdon kanssa suunniteltiin millaiset layoutit seka tydvalineet sopisivat
VAS-huoneeseen, silla huoneessa tehtavat prosessit vaihtelevat jopa viikoittain.
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Nykytila-analyysin haastatteluissa ilmi tulleet ongelmat ja muutos ehdotukset otettiin
huomioon projektin tdssa vaiheessa. Tyontekijat valittivat tydpdydista, etta ne ei ole
sahkdisiad. Erityisesti ongelma nakyi pituudeltaan pitempia tyontekijoita, joiden tydergo-
nomia ei ollut parasta. Toinen asia, mika tuli esille oli tyévalinekaapin puute. Huo-
neessa ei ollut lainkaan tyévalinekaappi. Tyovalineet jatettiin pdydille tydpaivan paat-

teeksi, mika johti niiden siirtelyyn ja katoamiseen.

Suunnitteluvaiheessa otettiin esille edellda mainitut asiat. Ehdotin johdolle muutaman
sahkopoydan seka tyovalinekaapin hankintaa. Talla hetkella olevat poydat jarjestettiin

oikeisiin paikkoihin huoneessa.

5.2.3 Siivous

Kolmannessa vaiheessa eli puhdistuksessa tai siivoamisessa pyrittiin siivoamaan pe-

rusteellisesti, ettei huoneeseen jaanyt likaa.

Siivoojat siivosivat huoneen ensiksi ja seuraavana paivana pesivat lattiaa puhdistusai-

neella. Huone naytti siistiltd ja puhtaalta.

VAS-huoneen suurin haaste on kuitenkin, etta tyontekijat osallistuvat siivoamiseen.
Nain jokaisen tydvuoron jalkeen jokaisella on vastuu, ettd tydpiste on siisti ja puhdas
seuraavalle tyontekijalle tai paivalle. Aikaisemmin tyontekoon ei kuulunut siivoaminen.
Niinpa 5S-ohjelman jalkeen tydntekoon sisaltyy oman tyopisteen siivoaminen. Tydnjoh-

don pitda myos osallistua siivoamiseen.

5.2.4 Standardointi

Standardointi-vaiheessa visuaalisuus on keskeisessa vaiheessa. VAS-huoneessa tyds-
kentelevien tyotekijoiden on oltava samalla viivalla siisteydesta ja sen kiinni pitami-
sesta. TyOpisteisiin laitettiin kuvia, milta tyopisteen kuuluisi nayttaa tyopaivan jalkeen.

Nain jokainen tyoOpisteella tyoskenteleva tiedostaa, mita tulee tehda tyovuoron jalkeen.
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Kuva kertoo enemman, kuin tuhat sanaa. Tyontekijéiden on helpompi tiedostaa katso-
malla kuvia, kuin kuunnella esimiesten ohjeita paivasta toiseen. Ohjeet voivat erota toi-

sistaan esimiehesta riippuen ja tyontekijat voivat ymmartaa asiat eri tavalla.

VAS-huoneeseen tilatut tydopoydat seka tydvalinekaapit eivat ehtineet opinnaytetyon ai-
kana. Uudesta layoutista nakee (Liite2), miltd VAS-huone nayttaa, kun tilatut pdydat
seka kaapit ovat saapuneet. Uusille tyévalineille laitettiin laput seindan, joka ohjeistaa
tydntekijoita, etta kyseisiin paikkoihin on tulossa tyévalineet. Yleisesti ohjeistusta lisat-
tiin, etta uusilla tyontekijoilla on helppo integroitua, erityisesti sen takia, etta vaihtu-

vuutta on paljon tydntekijdiden puolella.

Kuva 9. Standardointi-vaiheen jalkeen.
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5.2.5 Sitoutuminen

5S-ohjelman viimeisessa vaiheessa tavoitteena on yllapitda ohjelmaa, mika on ohjel-
man vaikein vaihe. Muutoksia on helppo tehda, mutta niista kiinni pitaminen on eri asia.
Tassa vaiheessa organisaation arvostus 5S-ohjelmaa kohtaan on suuressa arvossa,
mikali organisaatio on sisaistanyt ohjelman tarkeyden ja pitaa kiinni siitd. Johdon tuki

esimiehiin ja tydntekijoihin on suuressa roolissa ohjelman onnistumiseksi.

Vaikka VAS-huoneessa tydskentelee muutama tydntekija paivassa, huoneessa tyos-
kentelevien vaihtuvuus on kuitenkin korkea, mika vaikeuttaa tiedon kulun kaikille tyon-
tekijoille 5S-ohjelman kayttoonotosta. Esimiehet pitavat auditointilomaketta, jonka tar-

koitus on seurata 5S-ohjelman yllapitoa ja tarvittaessa reagoida muutoksiin.
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6 Yhteenveto

Opinnaytetyon tavoitteena oli ottaa kayttoon 5S-menetelma kohdeyritykselle tarkemmin
VAS-huoneeseen. Ohjelman kayttéénoton suurimpia syita oli ottaa pois tarpeettomat ta-
varat seka tyOkalut VAS-huoneesta, tilan kayttaminen mahdollisimman tehokkaasti ja

hukan vahentaminen.

Tilanpuutteesta paastiin eroon ottamalla kaikki ylimaaraiset tavarat pois huoneesta. Huo-
neeseen saatiin selkea tyonkierto, joka aikaisemmin oli mahdoton. Tydvalineet, kuten
tyopoydat saatiin laitettua oikeisiin paikkoihin ja lattiamerkinnailla, eika niiden siirtdminen
ei ole mahdollista. Hukkaa saatiin pienennettya, kun ei tarvinnut enaa etsia tyovalineita
tai pahimmassa tapauksessa niita ei [6ytynyt aikaisemmin. 5S-ohjelman avulla saatiin
kaikki tyovalineet omille paikoilleen. Laput, joissa on tydvalineiden kuvat helpottavat nii-
den loytamistad Tyodvalinekaapin tilaaminen myods helpottaa tyovalineiden sailyttami-

sessa.

Opinnaytetydn aikana saatiin kerrottua tydntekijoille 5S-ohjelmasta, joka oli suurimmalle
osalle tuntematon. Tydntekijoiden tietoisuus ohjelmasta on myods keskeisessa asemassa
ohjelman yllapidossa. Muutosjohtaminen on tarkeassa asemassa 5S-ohjelman yllapi-

dossa. Keskijohdon ja lahiesimiesten viestiminen henkiléstdlle on avainasemassa.

VAS-huone on 5S-ohjelman jalkeen kuin uusi tila. VAS-huonetta on vaikea tunnistaa
entisesta peilaten entiseen tilaan, mika on 5S-ohjelman tavoite: saada aikaan suuri kay-

tannollinen muutos ohjelman avulla.
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7 Pohdinta

5S-ohjelma itsessaan on melko selked. Ohjelman kayttéonoton aloitus ei tdssa opinnay-
tetydssa kuitenkin ollut helppo, ja syyna oli globaalinen pandemia. Ohjelman sortteeraus
kesti pitkaan, kun yhteiskuntaa suljettiin kevaalld. Kohdeyritys minimoi tyopaikalla ole-
mista. 5S-ohjelman ollessa kaytanndllisesti tehtdva prosessi, mika vaikeutti opinnayte-
tydén aloittamista. Pandemian vaikutus nakyi myds mydhemmassa vaiheessa, jolloin
huoneessa tyostettiin kiireellisia prosesseja, kuten maskien ja hanskojen valmistaminen
seka pakkaaminen Helsingin ja Uudenmaan sairaanhoitopiirille, tutummin HUS:lle. Sai-
raanhoidon ammattilaisille valmistetut tydvalineet eivat voineet odottaa 5S-ohjelman

aloittamista, mika oli luonnollista.

5S-ohjelman implementoinnissa kaytettiin Tuomisen kirjasarjoja, silla hanen teoksensa
sopivat tdhan projektiin. Lean-teoriassa kaytettiin 1ahteina kirjoja seka artikkeleista. Lean
on hyvin laaja kasitteena ja siita on kirjoitettu lukuisia kirjoja. Lahteet, joita kaytettiin tassa

opinnaytetyossa, olivat juuri tahan soveltuvia.

5S-ohjelman kayttdéonotto onnistui kohdeyrityksella. 5S-ohjelman todellista onnistumista
voi katsastella muutama kuukauden paasta, silla tdssa opinnaytetydssa ei ehditty seu-

rata yllapitoa kovin pitkalle ajanpuutteen takia.
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Liite 2. VAS-huoneen uusi layout
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Liite 3. VAS-huoneen vanha layout
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