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1 Johdanto

Tama opinnaytetyo kasittelee 5S-menetelman soveltamista Stora Enson Lahden tehtaalla.
Tarkoituksena oli saada 5S-menetelman mukaisia, standardisoituja tydskentelyalueita.
Lahden yksikkd on perustettu 1960-luvulla ja se kuuluu Packaging Solutions -divisioonaan.
Tehtaalla valmistetaan aaltopahvipakkauksia erilaisiin asiakastarpeisiin, kuten elintarvike-

teollisuuteen. (Piirainen 2020.)

5S on yritysten kehitystyokalu, jolla pyritdan vaikuttamaan kokonaisvaltaisesti tydymparis-
ton siisteyteen ja parantamaan tyotehokkuutta. Menetelma on viisiportainen ja sen tarkoi-
tuksena on hankkiutua eroon turhista tyovalineista ja saada aikaan toimiva tydymparisto.
5S-menetelman vaiheet ovat sortteeraus, systematisointi, siivous, standardisointi ja seu-
ranta. Menetelman nadkymaton kuudes ”S” on turvallisuus, silla siisti ja jarjestelmallinen ym-
paristd poistaa monia turvallisuusriskeja. (Vaisanen 2013.) Koska tehdasymparistdssa pii-
lee paljon turvallisuusriskeja, on turvallisuudesta huolehtiminen ja sen kehittaminen tarkeaa

tyota.

Menetelman hyodyiksi lasketaan tuotantotehokkuuden, laadun ja viihtymisen parantuminen
(Tuominen 2010, 7). Talla opinnaytetyolla pyritddn saamaan nama hyddyt kayttéon Stora
Enson Lahden tehtaalla. 5S-menetelmaa on sovellettu tehtaalla jo aiemmin toteutetussa
projektissa, mutta tietoisuuden ja kaytanteiden yllapitdminen on sittemmin jaanyt. Taman

vuoksi 5S-menetelman soveltamiselle nahtiin uudelleen tarvetta.



2 Stora Enso Oyj
2.1 Yleista

Stora Enso on saanut alkunsa vuonna 1998, jolloin Stora AB ja Enso Oyj yhdistyivat (Stora
Enso 2020b). Stora Enson konserni tyollistaa neljassa eri maanosassa noin 26 000 ihmista.
Suomalais-ruotsalainen metsatalousyritys panostaa biotalouteen ja uusiutuviin materiaalei-
hin. (Stora Enso 2020e.) Yrityksen uusiutuviin tuotteisiin (kuva 1) kuuluvat muun muassa

biokemikaalit, puutuotteet, ligniini, kartonki ja erilaiset ekologiset pakkausratkaisut.

Formed fiber Biokomposiitit Biokemikaalit Biomateriaalit

Y . + i
Puutuotteet Alypakkaukset Ligniini Kartonki

Pakkausratkaisut Paperi Markkinasellu Pelletit

Kuva 1. Uusiutuvat tuotteet (Stora Enso 2020a)

2.2 Stora Enso Packaging Oy

Vuonna 1963 perustettu Lahden tehdas valmistaa aaltopahvipakkauksia asiakkaille. Se
kuuluu yhdessa Kristiinankaupungin kanssa Packaging Solutions -divisioonaan. Tuotteisiin
kuuluvat aaltopahviarkit, aaltopahvi, kuluttajapakkaukset ja kuljetuspakkaukset. Vuotuinen
tuotantokapasiteetti on 150 miljoonaa m? yhdessé Kristiinankaupungin kanssa. Valmiste-
tuista aaltopahvituotteista suurin osa jad Suomeen ja pieni osa menee vientiin. Vakituista
henkildstdéa tehtaalla on noin 250, joista suurin osa tuotannon tyontekijéita. (Stora Enso
2020d.) Aaltopahvin valmistuksessa kaytettavasta raaka-aineesta suurin osa tulee Stora
Enson kartonkitehtailta, kuten esimerkiksi Heinolan flutingtehtaalta. Raaka-aineena



kaytettavan kierratyskuidun osuus on noin kolmasosa. Erilaisilla sertifikaateilla varmiste-
taan turvallinen, energiatehokas ja ympariston kannalta laadukas tekeminen. 5S-projekti
liittyy myds FSSC 22000 -sertifikaattiin, joka takaa elintarviketurvallisuuteen liittyvat hallin-

tajarjestelmat ja niiden yllapitamisen. (Piirainen 2020.)
2.3 Aaltopahvin valmistus

Aaltopahvikoneen rakenne (kuva 2) ei ole muuttunut juurikaan viimeisen sadan vuoden ai-
kana. Aaltopahviarkit valmistetaan kayttamalla raaka-aineena kartonkirullia seka liimaa.
Aaltopahvin rakenne koostuu aallotus- ja pintakartonkikerroksista. Kumpiakin kerroksia voi
olla yksi tai useampia. Aallotuskartonki eli fluting puristetaan aalloksi ja pinnalle tulevat kar-
tonkikerrokset eli lainerit ovat suoria. Kartonkikerrokset liimataan toisiinsa viljatarkkelyspoh-
jaisella liimalla. Mitd useampi aallotuskerros, sen kestdvampaa pahvi on. Paksuuden kas-
vaessa pahvi kestda paremmin pinoamista ja se suojaa tuotetta tehokkaammin. Yleisimmin
kaytetyt aallonkorkeudet vaihtelevat 0,5-5 mm valilla. Korkeimmissa aalloissa on paremmat
jaykkyys- ja pinoamisominaisuudet, mutta niitd ei pystyta stanssaamaan. Mitd ohuempaa
aalto on, sitd helpompaa sen jatkokasittely on. Stanssauksessa leikkuu- ja taivutusterat te-
kevat aallotuskartongista laatikkoaihion. Aihio tehdaan joko taso- tai rotaatiostanssilla. Ro-
taatiostanssilla tarkoitetaan kaarevaa ja tasostanssilla tasomaista vanerilevya. (Laakso &
Rintamaki 2000, 14-16, 33.)

Single facer N1

Single facer N" 2

Liner Starch Fluting Liner

Single facer N" 1 Single facer N' 2 Double backer Heating plates  Slitter-scorer Rotary knife

Kuva 2. Aaltopahvikoneen rakenne (Fefco 2019)

2.4 Tyon tavoite

Tyon tavoitteena on laadun, tehokkuuden ja turvallisuuden parantaminen 5S-menetelman
avulla Lahden Stora Enson aaltopahvitehtaalla. Tehdasymparistdssa turvallisuuden kehit-
taminen ndhdaan yhtena tarkeimpana asiana, silla isojen koneiden kanssa tydskennellessa

on olemassa paljon turvallisuusriskeja. Tydalue on suuri, silla siihen kuuluu melkein koko



tehdas. Tarkoituksena on soveltaa 5S-menetelmaa mahdollisimman laajalle alueelle pro-
jektin keston aikana. Tarkeimmat ja ensisijaiset 5S-tyOkohteet ovat pakkausasema, aalto-
pahvikone, jalostuskoneet seka AP2-niminen hallirakennus. AP2-nimi viittaa aikaan, jolloin
rakennuksessa oli toiminnassa aaltopahvikone ja nimitys on jaanyt, joten siksi sita kayte-

tdan tassakin tydssa.

5S-menetelman nakymatén kuudes S on turvallisuus. Stora Ensolla on tavoitteena kehittaa
ja vieda eteenpain turvallisuuskulttuuria jatkuvasti. Turvallisuuden tarkeytta iskostetaan jo-
kaiselle yrityksessa tydskentelevalle, silla turvallisuusohjeiden noudattamatta jattdminen voi
pahimmassa tapauksessa johtaa tyétapaturmiin. Tydntekijoitd kannustetaan tekemaan tur-
vallisuuteen liittyvia ilmoituksia, jotta niihin pystytaan tarttumaan ennakoivasti. limoitukset
voivat olla positiivisiakin, silla on tarkeda nahda hyviakin asioita eika vain negatiivisia. Stora
Ensolla on tyoturvallisuuden ohjenuorana toimivat kahdeksan hengenpelastavaa saantoa
(kuva 3). Saantdja noudattamalla taataan turvallinen tyoskentely tehdasalueella. Turvalli-
suuden tarkeita osa-alueita ovat myds tuote- ja kemikaaliturvallisuus, jotka liittyvat olennai-
sesti myoOs tyoturvallisuuteen. Kemikaalien kanssa tyoskennellessa on osattava turvallisin
tapa toimia, silla kaikissa kemikaaleissa on omat riskinsa. Tuoteturvallisuus vaikuttaa asi-

akkaisiin, joten sen on oltava ehdottoman kunnossa.

1. Kaytd aina turvavydtd ajoneuvossa.

2. Al& koskaan ylitd nopeusrajoituksia tai kéytd matkapuhelinta ilman hands free -
laitetta ajaessasi,

3. Al& koskaan aja tai tee 15ild alkeholin tai huumeiden vaikutuksen alaisena,
4. Muista aina voimassa oleva tydlupa kun sita tarvitaan.

3, Kéyta aina henkilésuojaimia, kun tydskentelet korkeissa paikoissa,

6. Varmisla aina, elld energiansyottd an enstelly ennen tyén aloillamista.

7. Al koskaan ohita tai jatd huomicimatta kriittisid turvavilineita.

8. Ala kavele tai seiso kiytéssa alevan lilkkuvan koneen lahelld,

D0 0220

Kuva 3. Kahdeksan hengenpelastavaa saantéa (Stora Enso 2020c)

Tarkoituksena on lisaksi selvittaa, mita asioita voisi tehda paremmin ja miten toimintaa voisi
lahtea kehittamaan. Koska 5S-menetelmaa on aikaisemminkin sovellettu tehtaalle, niin jat-

kosuunnitelmien tekeminen on tarkeaa, jotta tietoisuus 5S-menetelmasta ei unohdu.



Tietoisuuden ja menetelman seurannan yllapitdminen on oleellista tulevaisuudessa, silla

muuten riskind on aloittaa jalleen alusta.



3 Lean
3.1 Perusperiaate

Lean-filosofiaa on lahdetty kehittam&aan Toyotan autotehtaalla jo 1950-luvulla. Japanista
peraisin oleva johtamisfilosofia on levinnyt sittemmin ympari maailmaa ja sitd on sovellettu
monelle eri toimialalle. Aluksi vain autoteollisuudessa kaytdssa ollut filosofia on kulkeutunut

esimerkiksi toimistoihin, sairaaloihin, pankkeihin ja teollisuuteen. (Lean Lion 2020b.)

Leanin tarkoituksena on tuottaa arvoa asiakkaalle. On laskettu, ettd jopa 30-50 % tyosta ei
tuota arvoa. Arvoa tuottamaton osuus tydsta on ns. hukkaa, joten mahdollisuus suureenkin
kehitykseen on valtava, jos kaikki tyd olisikin tuottavaa. Asioita yksinkertaistamalla ja pa-
nostamalla kaytannonlaheisyyteen, pystytaan vahentamaan hukkaa ja vaihtelua seka kas-
vattamaan yrityksen laatuajattelua. Mikali laatuajattelu ja jatkuva parantaminen juurtuu or-

ganisaation jokaiselle tasolle, niin silloin saadaan hyvia pysyvia tuloksia. (QL 2020b.)

Kilpailukyvyn kehittdmisessa lean-ajattelulla voi olla suurikin merkitys, kunhan saadaan
koko organisaatio toimimaan yhteisen paamaaran hyvaksi. Vaihtelun ja hukan vahentami-
sella tai poistamisella pystytaan vahentdmaan kustannuksia ja olemaan luotettavampi va-
linta asiakkaalle. (QL 2020b.)

Tuotannossa esiintyvat hukat jaotellaan lean-terminologiassa kolmeen ryhmaan. Mura
(epatasapaino) ja Muri (ylikuormitus) jaavat yleensa Mudan (hukka) varjoon, joka on naista
yleisin. Muda yhdistetdan lean-ajatteluun ja sen mukaan hukan muotoja on kahdeksan. (Pii-
rainen 2014.)

Ensimmainen hukka on tuotannonsuunnittelun puuttuminen, jonka lopputuloksena on yli-
tuotanto ja tuotteiden laadun vaihtelu, joka vie ylimaaraisia resursseja. Ylituotanto johtaa
tuotteiden tarpeettomaan kasittelyyn ja kuljetteluun varastopaikkojen tayttyessa. Tarpeetto-
malla varastoinnilla sidotaan pddomaa sinne, missa se ei tuota. Tuotteet voivat pahim-
massa tapauksessa vaurioitua tai vanheta, jolloin niiden tuottaminen ja varastoiminen on
tuottanut pelkkia kuluja. (QL 2020a.)

Viides hukka on odottaminen, silla palkkojen, laite- ja tilavuokrien maksamista ei voida py-
sayttaa, vaikka tuotanto pysahtyisikin. Jos tiloja ei ole organisoitu tydhdn sopiviksi, syntyy
tarpeetonta liikkumista. Ajan ja energian tuhlaamisen liséksi riskind voi olla pahimmassa
tapauksessa tyétapaturma. Turhaa liikkumista valttamalla pystytdan minimoimaan esimer-
kiksi liukastumisen, kaatumisen ja tipahtamisen riskia. Hukaksi lasketaan myos virheet, joita
saattaa ilmentya prosessissa tapahtuneen poikkeaman vuoksi. Vahentamalla tai poista-

malla aikaisemmin mainittuja hukan muotoja pystytdan minimoimaan virheitakin. Viimeinen



hukka liittyy organisaatiossa tyoskenteleviin henkildihin. Yleinen virhe isommissa organi-
saatioissa on, ettei kaikkia kuunnella. Kun jokainen ihminen kokee, etta hanta kuunnellaan,
niin sekin saattaa tehda tyénteosta merkityksellisempaa ja tehokkaampaa. Hyvia ideoita ja
ajatuksia ei kannata jattdad kuulematta, silla se voi vaikuttaa tuotantotehokkuuteen. (QL
2020a.)

3.2 Jatkuva parantaminen

Jatkuva parantaminen eli muutos parempaan tulee japaninkielisestad sanasta kaizen. Sen
ideana on osallistuttaa yrityksen koko henkilokunta keksimaan parannusehdotuksia ja niita
odotetaan myds asiakkailta ja toimittajilta. Jokaista kannustetaan ehdottamaan ja toteutta-
maan muutamia parannuksia joka kuukausi. Kaizenin ydinajatus on, ettd sadat pienet pa-
rannukset vievat yritysta koko ajan eteenpain. Kun parannetaan jatkuvasti, pysytaan saas-
tdmaan kustannuksissa, parantamaan tuotteiden laatua ja palvelemaan asiakasta parem-
min. Asiakas haluaa kuitenkin hintalaatusuhteeltaan parhaan tuotteen, joten jos yritys ei

pysty tallaista tuottamaan, niin kilpailija pystyy. (Lean manufacturing tools 2020.)



4 5S-menetelma

4.1 Maaritelma

5S on yksi lean-filosofian toimintamalleista. Se on yrityksille tarkoitettu kehitystyokalu, joka
auttaa tyOymparistdn organisoimisessa. Viisiportaisessa menetelmassa hankkiudutaan
eroon turhasta, jarjestetaan tydymparistd toimivaksi sekd seurataan pysyvyytta. Se ei ole
pelkastaan siivousohjelma, mika on yleinen vaara kasitys, vaan kokonaisvaltainen tydym-
pariston siisteyteen ja tydn suorittamisen parantamiseen liittyvd menetelma. (Vaisanen
2013.)

5S-menetelma tuottaa yritykselle hyotyja, jotka vaikuttavat esimerkiksi tuotantotehokkuu-
teen, laatuun ja viihtymiseen. Kun tarvikkeet jarjestetaan ja poistetaan tarpeeton, tehostuu
tyontekijoiden ajankaytto ja hukka vahenee. Tavaroiden etsiminen aiheuttaa esimerkiksi yli-
maaraista liikettd, joka kasvattaa tapaturmariskia. Siistin ympariston vuoksi turhat seisokit
poistuvat ja tyon suorittamisen mielekkyys tehostuu. Menetelmalla pystytdan vahentdmaan

jatteiden ja paastoéjenkin maaraa. (Tuominen 2010, 7-8.)
4.2 5S-vaiheet

5S-menetelman tydvaiheet ovat sortteeraus, systematisointi, siivous, standardisointi ja seu-
ranta (kuva 4). Tybvaiheet on tarkoitus suorittaa huolellisesti menetelman mukaisessa jar-
jestyksessa. Pelkka tydvaiheiden suorittaminen ei kuitenkaan riita, koska 5S ei ole kerta-
luontoinen projekti, vaan se vaatii yllapitoa. Jatkuva parantaminen on osa 5S-menetelman

perusteita.



© Lean Lion Oy

Kuva 4. 5S-menetelman vaiheet (Lean Lion 2020a)

421 Sortteeraus

5S-menetelman ensimmainen tydvaihe on sortteeraus, jonka tarkoituksena on, etta kai-
kesta ylimaaraisestd hankkiudutaan eroon. Tama koskee esimerkiksi rikkinaisia ja turhia
tarvikkeita. Sortteerauksen seurauksena olisi optimaalista, etta tyopisteelle jaisi vain ne ty6-
vélineet, joita oikeasti tarvitaan. (LIS 2020.) Rikkindiset ja taysin turhat tyovalineet kierrate-
tdan ja harvemmin tarvittavat varastoidaan. Sortteerauksen apuna voi kayttda punalaputus-
systeemia, jolloin kaikki kyseenalaiset tyovalineet merkataan ja sijoitetaan valittuun paik-
kaan. Talléin niitd on helppo 16ytda, mikali omalta osastolta puuttuu jotakin. (McFadden
2020.)

4.2.2 Systematisointi

Sen jalkeen, kun sortteeraus on suoritettu, tulee tyévalineille osoittaa paikat. Systematisoin-
nin ideana on jarjestaa tydpiste niin etta tyovalineet ovat helposti saatavissa. Tydpisteiden
jarjestelyssa voidaan kayttaa esimerkiksi tarroja, teippauksia tai maalauksia merkkaamaan
valineiden paikat. Systematisoinnilla yritetaan poistaa tydvalineiden etsimiseen tuhlattu aika
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ja parantaa tyétehokkuutta. (LIS 2020.) Kun tyévalineilla on maaritetyt paikat, niin jarjestyk-
sen yllapitaminen helpottuu. Paikkojen merkkaaminen auttaa tyéntekijad huomioimaan

puutteita paremmin. (McFadden 2020.)
4.2.3 Siivous

Kun kaikki tarpeeton on poistettu tydalueelta ja tydvalineet ovat 16ytéaneet paikkansa, tulee
alue siivota. Siivouksella ei tarkoiteta pelkastaan lattioiden lakaisemista ja polyjen pyyhki-
mista, vaan se on kokonaisvaltaisempaa kunnossapitoa. Tavoitteena on, etta siivouskay-
tanndista ja tyovalineiden huollosta tulisi paivittaista tekemista. Voidaan esimerkiksi kayttaa
tydpaivien viimeiset minuutit ndihin toimintoihin tai suorittaa perusteellisempi siivous kerran
viikossa. (LIS 2020.) Siivoaminen ei kuulu pelkdstdan kunnossapidolle tai talonmiehelle.
Jokainen tydntekija on vastuussa tydskentelyalueensa siisteydesta. Kun siisteydesta teh-
daan rutiinia, pystytdan puutteisiin ja ongelmakohtiin tarttumaan tehokkaammin. Pahim-
massa tapauksessa siisteyden puute voi vaikuttaa tuotantotehokkuuteen, tyéturvallisuuteen
tai aiheuttaa laitevikoja. (McFadden 2020.)

4 2.4 Standardisointi

Standardisoinnilla saadaan tyopisteet pysymaan siisteind sen jalkeen, kun ensimmaiset
kolme vaihetta on suoritettu. Sitd voidaan toteuttaa esimerkiksi 5S-tarkastuslistoilla, johon
maaritelldan mita tarkastetaan ja milloin. (LIS 2020.) Avuksi voidaan ottaa lisaksi siivous- ja
kaappistandardit, joilla yllapidetaan siisteytta. Erilaiset menettelytarrat, kuvat tai kyltit voivat
toimia havainnollistamaan tyoaluetta. Yksinkertaisella standardisoinnilla pystytdan autta-

maan tyontekijaa pitamaan alueensa kunnossa. (McFadden 2020.)
4.2.5 Seuranta

Seurannalla on tarkea merkitys varmistamaan, ettei aikaisempia toimenpiteita ole tehty tur-
haan. Tahan tarvitaan jokaisen yrityksessa tydskentelevan henkilén sitoutumista. Seuran-

taa voidaan tehda esimerkiksi viikoittaisilla 5S-auditoinneilla tai tarkistuslistoilla (LIS 2020.)

Palautteen antaminen ja saaminen on tarkeaa, koska silloin ongelmakohtiin pysytaan puut-
tumaan. Johdon tehtdvana on varmistaa etta, tyontekijoilta 16ytyy oikeat valineet, aika ja
riittdva koulutus tehdakseen tydnsa kunnolla. Tydyhteisdssa voidaan toteuttaa osastokier-
roksia, joiden tarkoituksena on antaa tydntekijdille uusia nakékulmia ja jakaa omia kehitys-
ideoita eteenpain. (McFadden 2020.)
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5 Tyodn toteuttaminen
5.1 Alkutilanne

Stora Enson Lahden tehtaalla on aikaisemminkin toteutettu 5S-projekti tuotannon puolella,
mutta yllapitaminen on ajan myoéta jaanyt. Menetelmaa oli siten toteutettu jossain maarin
lahes joka osastolla ja tuotannon tyontekijoilla oli valmiiksi tietoa mika 5S on. Tehtaalla on
lisdksi kaytdssa koneiden omat siivousstandardit seka 5S-auditointikierrokset. Kierrokset
toteutetaan virtuaalisesti perjantaisin laaditun aikataulun mukaisesti. Tyén kannalta 5S-au-
ditoinneista oli hyotya, silla virtuaalikierroksella oli useampi henkilo tarkastelemassa ja kom-
mentoimassa auditoitavaa aluetta. Kierroksien jalkeen pystyi heti tarttumaan ilmenneisiin

kehitys- ja ongelmakohtiin.

Tyoalueita oli muutettu jonkin verran 5S-menetelman mukaisiksi, silla tydkalutauluja ja tar-
vikekaappeja 10ytyi joka osastolta. Lahes kaikkialla vaadittiin kuitenkin tydalueiden siisti-
mista, silla esimerkiksi tydkaluja oli poistettu kaytdstd, mutta paikkamerkinnat olivat jaaneet.
Tarvikekaappien kaappistandardit vaativat paivitysta, koska ne olivat puutteellisia ja kaap-
pien sisallét olivat muuttuneet. Maalaukset ja teippaukset olivat osittain puutteellisia ja ku-

luneita. Nurkista [6ytyi myos huoltotoiden jaljilta jaanytta tavaraa.

Kun tarkastellaan milla 5S-menetelméan tasolla eri tydalueet olivat, niin jokainen oli hieman
eri tilanteessa. Pakkausaseman toimenpiteet aloitettiin sortteerauksesta, silla sinne oli ker-
tynyt paljon ylimaaraista tavaraa. Jalostukseen kuuluvat yhdeksan konetta olivat lahes
kaikki 2S-tasolla, ja suurimpana tydna oli tarvikkeiden paikkojen merkkaamiset, kaappien
jarjesteleminen, tydohjeiden laminointi ja kaappistandardien laatiminen. Jalostuskoneet ja
niiden ymparistd pidetdan suhteellisen siistina ja ylimaaraista tavaraa ei juurikaan 16ytynyt
muualta kuin kaapeista ja tyOkalutauluista. AP2 oli osittain tasolla 3S, silla muutamalla ko-
neella kaikki paikat merkattu menetelman mukaisesti ja ainoastaan kaappistandardit vaati-
vat paivitysta. Aaltopahvikone ja sen ymparist6 olivat aika siisteja. Alueella kaivattiin pieni-

muotoista sortteerausta, joten alue oli osittain 2S-tasolla.

Kaytdssa olevia 5S-kaytanteita olivat esimerkiksi tavaroiden, paikkojen ja lattioiden merkin-
nat. Eras hyvin yksinkertainen kaytanne on laittaa tyOvuoron paatteeksi tavarat omille pai-
koilleen ja suurimmaksi osaksi nain tehdaankin. Jalostuskoneille ja aaltopahvikoneelle oli
kaytossa siivousstandardit, jonka mukaisesti hoidetaan viikkosiivous. Nailla yritettiin vakiin-
nuttaa siivouskaytanteet koskemaan kaikkia. Jalostuskoneiden siivousstandardit jatettiin
sellaisiksi kuin ne olivat. Ainoastaan aaltopahvikoneelle tehtiin siivousstandardille uuden-
laista layoutia, jossa on maariteltyna tarkeimmat siivouskohteet. Aikaisemmin mainitut 5S-

auditointikierrokset  toteutettin  joka perjantai. Tehtaalla on otettu kayttoon
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ilmoitusjarjestelma, johon voi kirjata 5S-ilmoituksia. Jarjestelmaa ei ainakaan viela ole hyo-

dynnetty siihen, vaan ennemminkin huolto- ja turvallisuusilmoituksiin.
5.2 Tyo6ssa kaytetyt menetelmat

Jokainen havainnoi paivittdin monia eri asioita, mutta pelkdstaan se ei tee siita tieteellista.
Tieteellinen havainnointi on systemaattista ja silla saadaan kattavasti tietoa ihmisten toimin-
nasta. Havainnointi voidaan ottaa tueksi menetelmana esimerkiksi haastatteluihin tai pain-
vastoin. Havainnointi kay hyvin menetelmaksi esimerkiksi laadulliseen tutkimukseen, kuten
tahan opinnaytetydhdn. Menetelma jaetaan kahteen ryhmaan, jotka ovat osallistuvaan ja
ei-osallistuvaan havainnointiin. Ei-osallistuva havainnointi tehdaan observoimalla tilannetta,
kun taas osallistuvassa havainnoinnissa tutkija on aktiivisesti mukana toiminnassa. (Saara-

nen-Kauppinen & Puusniekka 2006a.)

Osalllistuva havainnoinnilla voidaan tarkoittaa joko aktiivista tai passiivista havainnointia.
Aktiivisilla havainnoilla pyritdan vaikuttamaan itse tutkimukseen, kun taas passiivisessa
osallistutaan tutkimukseen, mutta ei vaikuteta sen kulkuun. (Saaranen-Kauppinen & Puus-
niekka 2006b.) Tutkimusmenetelma opinnaytetydssa oli osallistuva aktiivinen havainnointi,
koska siten pystyttiin vaikuttamaan projektin edistymiseen. Tydntekijat tottuivat projektiin
muutamassa viikossa, jolloin sen edistdminen helpottui. Uuden henkildn on helpompi ha-
vainnoida tehtaan ymparistda uudella tavalla. Vuosia tehtaalla tydskennelleet henkilét ovat
tottuneet tydymparistéon, eivatka valttamattd huomioi epakohtia tai nae kehitettavaa sa-
malla tavalla. Tyoéntekijdiden puolesta todettiinkin, ettd on hyva, kun joku ulkopuolinen ha-

vainnoi aluetta.

Seuranta toimi havainnoinnin rinnalla ja se oli jatkuvaa. Perjantaisin tehtiin 5S-auditointi-
kierroksia, joissa kaytiin tietty kohde lapi ja havainnoitiin poikkeamia. Projektin aikana seu-
rattiin tarkasti alueiden kehitysta ja miten 5S-toimenpiteet vaikuttivat siisteyden yllapitami-

seen.

Tyo toteutettiin syys-joulukuun 2020 (taulukko 1) valisena aikana ja tyo keskittyi enimmak-
seen tuotantotiloihin ja niiden toimintaan. Kaikkiaan tyo kesti 13 viikkoa ja taulukosta (1)
nakee projektin etenemisvaiheet aikataulutettuina. Ensin perehdyttiin yritykseen ja sen kay-
tontoihin, jonka jalkeen palaverit olivat isossa osassa. Aloituspalaverissa paatettiin keskei-
simmat tydkohteet, jotka olivat pakkausasema, jalostuskoneet, AP2 ja aaltopahvikone.
Naille kohteille tehtiin alussa 5S-havainnointikierrokset, joiden tarkoituksena on herattaa
pohdintaa, miten 5S-menetelmaa lahdetaan toteuttamaan. Palaverit auttoivat padasemaan

tydssad hyvin alkuun ja niitd pidettiin aina tarvittaessa. 5S-menetelman soveltaminen
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aloitettiin pakkausasemalta ja viimeiseksi jatettiin aaltopahvikone. Tyon viimeisella viikolla

yritykselle pidettiin loppuesitys saaduista tuloksista ja tyd paatettiin loppukeskusteluun.

Syyskuu | Lokakuu Marraskuu |Joulukuu
Aiheet: 39 |40 |41 |42 |43 |44 |45 |46 |47 |48 |49 |50 |51
Perehdytys X
Aloituspalaverit X
Tiedonhankinta X
5S-auditoinnit X X | X[ X|X|[X]|X]|X X

5S-projektinaloitus

Pakkaamo X | X

Jalostus X | X[ X|X|X|X|X|X
AP2

X| X |X
X

Tyon esittely

Loppukeskustelu

Taulukko 1. Opinnaytetyon aikataulu

Dokumentointi oli olennainen osa tyéta ja silla pystytaan osoittamaan 5S-menetelman ete-
neminen ja saatu hyoty. Tyota dokumentoitiin padasiassa valokuvaamalla, koska siten pys-
tyy helpoiten havainnollistamaan tapahtuneet muutokset. Ennen ja jalkeen -kuvat ovat pa-
ras tapa nayttaa mitd 5S-menetelmalla pystytddn saamaan aikaiseksi ja ne palvelevat myos

hyvin tutkimuksen dokumentointia.

Tuotettuihin dokumentteihin kuuluivat myos muistiot kaydyista palavereista. Palaverimuis-
tioiden laatija 1ahetti ne sdhkdpostilla niita tarvitseville. Esimerkiksi 5S-auditointikierroksien
muistiot laati aina kehitysinsinddri. Muistiot olivat olennainen osa tyon edistymista ja niita
piti aika ajoin selailla 1api palauttaakseen mieleen palavereissa kaytyja asioita. Viimeisena
paivana kaikki tuotetut dokumentit tallennettiin yrityksen tietokantaan, jotta niita pystytaan
hyédyntamaan tulevaisuudessa. Dokumentit koostuivat valokuvista, palaverimuistioista,

loppuesityksesta, standardeista seka Visio-ohjelmalla tehdyista layouteista.

5S-menetelman teoriaan perehdyttiin aluksi kirjallisuuden ja verkkosivujen avulla. Muuhun

opinnaytetyéhon liittyvaan tiedonhankintaan kaytettiin hyddyksi yrityksen intranet-sivuja
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seka aikaisempia 5S-projektitiedostoja. Olennaista tiedonhankinnassa oli liséksi yrityk-
sessa tydskentelevien henkildiden haastatteleminen ja heiltad saatu kokemusperainen tieto.
Esimerkiksi aaltopahvin valmistuksesta ja jalostuksesta saatiin lisatietoa nimenomaan

haastattelujen perusteella, vaikka siihen liittyvaa kirjallisuuttakin oli saatavilla.
5.3 &S —tyokohteet

Lopullisiksi havainnointi- ja projektikohteiksi rajattiin pakkausasema, jalostuskoneet, AP2 ja
aaltopahvikone. Ne ovat tuotannon kannalta keskeisimmat tydskentelyalueet, minka vuoksi
niissa oli tarkeada saada edistettya 5S-menetelmaa. Vallitsevan koronapandemian vuoksi
eri osastoilla kdyntid saman paivan aikana rajoitettiin eikd tydkohdekohtaisia aikatauluja

laadittu vaan paadyttiin siihen, etta ne vaihtuvat tilanteen mukaan.
5.3.1 Pakkausasema

Pakkausasemalle tulevat aaltopahvipakkaukset asetetaan lavalle, muovitetaan ja sidotaan.
Sielta ne kulkeutuvat joko valivarastoon tai suoraan rekan kyytiin. Lahes kaikki toiminnot
ovat automatisoituja, mutta henkiléstda tarvitaan niiden ohjaamiseen ja valvontaan. Pak-
kausasema toimii kolmessa vuorossa riippuen tyotilanteesta. Pakkausasemaan kuuluu li-
saksi paatylapun kaarinnan alue, jossa pahvisia paatylappuja kaaritaan paperiin ja lahete-

tdan eteenpain.

5S-projekti aloitettiin pakkausasemalta, jossa vaadittiin selkeasti eniten toimenpiteita. Yli-
maaraista tavaraa oli kertynyt vuosien varrella paljon, joten koko ty6 aloitettiin sortteeraus-
vaiheella. Pakkausaseman alueelta saatiin poistettua kolme lavallista puu— ja remonttija-
tetta seka ylimaaraisia tarvikkeita kuten tyévalineita ja varaosia. Kierratykseen vietiin myds
turhia kaappeja ja tyokalukarryja. Koko alueelta karsittiin tarpeettomia tyokalutauluja, silla
niissa saattoi roikkua muutama tyévaline, joille ei ollut tarvetta. Pakkausasemaan kuuluvan
paatylappukaarinnan alue oli tdynna huoltojen jaljilta jatettya tavaraa. Sortteerauksen jal-
keen alueen yleisiime parani huomattavasti (kuva 5). Paatylappukaarinnan ohjelappuja
roikkui monessa eri paikassa ja niille haluttiin oma ilmoitustaulu. Yhdesta tarpeettomasta
tyokalutaulusta saatiin tehtya ohjelapuille tarkoitettu ilmoitustaulu, jotta ne olisivat kaikki sa-

massa paikassa ja helposti havaittavissa.



15

Kuva 5. Pakkausasemaan kuuluva paatylappukaarinnan alue ennen ja jalkeen

Tyontekijdiden henkildkohtaiset tarvikekaapit (kuva 6) siirrettiin pakkausradan toiselle puo-
lelle. Niiden tilalle laitettiin tarvike- ja kemikaalikaapit, tyOkalutaulu seka tarvittavat jateastiat
(kuva 6). Nain saatiin kaikki tarvittavat tyotarvikkeet [lAhemmas tydaluetta, jotta niita ei tar-
vitse hakea kauempaa eri paikoista. Kaapit ja tyokalutaulut jarjestettiin uudelleen ja tarvik-

keiden paikat merkattiin, jotta ne olisi helpompi laittaa takaisin omille paikoilleen.

Kuva 6. Pakkausasema ennen ja jalkeen
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5S-projektin aikana tehtiin myds hankintoja tarpeen mukaan. Ensimmaisena hankintana oli
etsia ja tilata uudet harjat tuotannon puolelle. Tuoteturvallisuusnakékulmasta haluttiin kes-
tavampi ja parempi vaihtoehto vanhoille puisille harjoille ja harjanvarsille. Puisissa harjoissa
on riskinsa, silla niista irtoaa ajan kanssa pienia puunpalasia ja siksi niista haluttiin eroon.
Kaikki pakkausaseman vanhat puuvartiset harjat vietiin kierratykseen ja korvattiin uusilla.
Tilalle valittiin alumiiniset harjanvarret, silla alumiini on materiaalina kestava, kevyt ja hel-
posti kierratettdvaa. Harjat ja muut siivousvalineet laitettiin heti saapuessaan asianmukai-

siin seinatelineisiin, jotta ne eivat lojuisi lattioilla.

5S-toimenpiteilld korjattiin lisdksi muutamia turvallisuuteen liittyvia asioita. Kahdelle sam-
muttimelle saatiin asianmukaiset paikat seka opastuskyltit, silla ne olivat aikaisemmin ilman
kohdennettua paikkaa. Kuvassa (7) nahtavissa toinen naistd sammuttimista entisessa pai-
kassaan ja telineeseen asennettuna opastuskyltin kanssa. Taukotilaan saatiin hankittua ko-
konaan uusi ensiapukaappi, sillda vanhassa oli puutteita. Pakkausasemalle tehtiin lisaksi
turvallisuustaulu, jolla taataan turvallinen tyoskentely huoltojen aikana. Taulusta l6ytyvat
tyoluvat, ohjeistus turvalliseen 0-energiatilaan seka turvalukot, joilla lukitaan kohteita huol-
tojen ajaksi. Kohteiden lukitseminen huoltotdiden ajaksi on turvallisuuden kannalta tarkeaa,

silla lukitsemattomissa kohteissa on suuria turvallisuusriskeja.
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Kuva 7. Palosammuttimen paikka ennen ja jalkeen

5.3.2 Jalostus

Jalostuksessa aaltopahvikoneelta tulleet arkit stanssataan ja painatetaan asiakastilausten
mukaisiksi. Jalostuskoneita on yhdeksan ja niissa on erilaisia ominaisuuksia. Jotkut ko-
neista pystyvat ainoastaan stanssaamaan aaltopahviarkin halutun mukaiseksi aihioksi,
mutta joissain on myds painatusominaisuuksia. Jalostuskoneista puhutaan niiden konenu-

meroilla, joten niitd kaytetdan tassa osiossa.

Jalostuskoneilla havaittiin, etta tyolain 5S-vaihe oli paikkojen merkkaaminen, kaappien ja
tydkalutaulujen jarjesteleminen, ilmoitustaulujen siistiminen seka standardisointi. 5S-toi-
menpiteet suoritettiin suurimmaksi osaksi koneen huoltojen aikana. Talldin oli helpompaa
kdyda keskustelua tuotannon henkildidenkin kanssa ja saada heilta tarvittaessa apua.
Vaikka kuulosuojaimia kaytetaankin jatkuvasti, niin huoltojen aikana melutaso oli hieman
alhaisempi, joten tydskentely oli silloin miellyttdvampaa. Joitain pienempia toimenpiteita

tehtiin koneiden ollessa kaynnissa.

Jalostuskoneiden 5S-toimenpiteet aloitettiin melkein alussa ja konekohtaisesti tydssa meni
keskimaarin yksi paiva. Yhdeksan koneen takia projekti aloitettiin jalostuksessa mahdolli-
simman ajoissa, jotta projektia ehdittaisiin tekemaan huoltojen aikana. Tama ei tuottanut
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ongelmia, silla viimeiselle jalostuskoneelle paastiin hyvissa ajoin ennen loppua. Tavaroiden
ja tyovalineiden jarjestelemiseen ja paikkojen merkkaamiseen kului koneilla eniten aikaa.
Kuvassa (8) on eraalla jalostuskoneella kaytdssa ollut tydkalutaulu, jossa tavarat olivat aika
hyvassa jarjestyksessa, mutta paikkamerkinnat puuttuivat. Jalostuskoneilla oli merkattu ty6-
valineiden paikkoja vaihtelevasti, joten joillain koneilla merkkaamiseen kului enemman ai-

kaa.

Kuva 8. Tyokalutaulu

Suurin ty jalostuksessa oli siivota ja merkata tydvalinekaapit jo niiden suuren maarankin
takia. Jalostuskoneilla siivottiin ja standardisoitiin yhteensa lahes 30 kaappia 5S-menetel-
man mukaisiksi. Kaapeista I6ytyi paljon tarpeetonta tavaraa, kuten rikkinaisia tyékaluja.
Nama kierratettiin asianmukaisesti tai varastoitiin tarpeen mukaan. Vaikka kaappien siivous
ja standardisointi olikin aikaa vievaa, niin jalostuskoneiden kaapit ehdittiin kayda lapi pro-

jektin aikana. Kuvassa (9) jalostuskoneen 205 kaappi ennen ja jalkeen 5S-toimenpiteiden.
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Kuva 9. Jalostuskoneen 205 tarvikekaappi

Jalostuskoneilla oli paikoittain puutteita siivousvalineissakin, silld harjat ja lattialastat olivat
osittain huonokuntoisia, eivatka kaikki olleet asianmukaisissa telineissa. Siivousvalineet
saatiin pois lattioilta esimerkiksi magneettikiinnitteisilla harjatelineilld (kuva 10). Harjoja ja
lattialastoja uusittiin jalostuskoneille tarvikevaraston tilanteen mukaan, silld uusia harjoja ei

ollut mahdollista saada kaikkialle ennen opinnaytetyon projektiosuuden paattymista.

Kuva 10. Magneettikiinnitteinen harjateline
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5.3.3 AP2

AP2-nimiseen hallirakennukseen kuuluu kasityodpisteita, yksipuoleinen aaltopahvikone
seka kaksi limauskonetta. AP2-nimitys on peraisin ajalta, jolloin rakennuksessa oli toinen

aaltopahvikone. Kyseinen nimi on jaanyt ja sita kaytetaan tassa tyossa.

Alueeseen kuuluu kaksi liimauskonetta, jotka kaytiin koneenhoitajien kanssa lapi. Koneiden
tarvikekaapit, tydkalutaulut ja telineet siivottiin seka tehtiin paikkamerkinnat. Liimauskonei-
den alueilta poistettiin jonkin verran ylimaaraisia ja rikkinaisia osia ja tarpeettomia tavaroita.
Kuvassa (11) nahtavissa tarvikekaapin paalle saastetyt mallipakkaukset. Pakkausten liialli-

nen maara naytti epasiistilta ja pienella karsimisella siita tuli organisoidun nakdinen.

Kuva 11. Mallipakkauksia limauskoneella

Kuvassa (12) kasitydnurkkauksessa oleva kaappi ennen ja jalkeen 5S-standardisoinnin.
AP2:lla oli paljon tarvikekaappeja, joista jokainen vaati toimenpiteitd. Projektissa kaytiin
kaikki kaapit lapi. Kaapeista poistettiin turhat tydvalineet, jonka jalkeen kaapit siivottiin ja
tehtiin paikkamerkinnat. Kaapit viimeisteltiin laatimalla niihin kaappistandardit. Muutama

kaappi poistettiin alueelta kokonaan huonon kunnon tai tarpeettomuuden takia.
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Kuva 12. Kasityopisteen tarvikekaappi

5.3.4 Aaltopahvikone

Aaltopahvikoneella valmistetaan kartongista aaltopahviarkkeja, jotka kuljetetaan jatkojalos-
tukseen jalostuskoneille. Aaltopahvikoneen alueeseen kuului lisaksi liimakeittid. Aaltopah-
vikone oli projektin viimeinen tydkohde ja siella vaadittin hieman enemman toimenpiteita.
Sortteerausvaihe kavi nopeasti, silla aaltopahvikoneen ymparistossa ei sailytetty hirveasti
turhaa tavaraa. Kaapeista poistettiin jonkin verran tavaraa ja osa vaati kokonaan uudelleen
jarjestamista.

5S-tauluille (kuva 13) etsittiin sopivat paikat, jonka jalkeen ne kiinnitettiin maaritettyihin paik-
koihin. Tauluihin on tulossa Visio-ohjelmalla tehdyt jaottelut, joita muokattiin ja visualisoitiin
projektin aikana. Osastoinsindodri toteuttaa ne mydhemmin lopulliseen muotoonsa. Jaotte-
lusta nékee 5S-siivoukseen liittyvan alueen, vastuuhenkildn seka siivouskohteet. Tama hel-

pottaa tyontekijaa nakemaan oman vastuualueensa ja siihen liittyvat tehtavat.
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Kuva 13. 5S-tauluja aaltopahvikoneella

5S-projektissa tehtiin aaltopahvikoneelle pari isompaa hankintaa. Vastaanoton alueelle tar-
vittiin uusi lipastollinen tydpoyta. Sopivaa pdytaa etsittiin eri toimittajilta ja sellainen 16ydet-
tiinkin. Siita pyydettiin tarjous, jonka perusteella tehtiin hankintaehdotus ja tyopoyta tilattiin.
Lisaksi oli tarve kemikaalikaapille, joten myds tadhan tarpeeseen etsittiin ja tilattiin sopiva
kaappi. Muita pienempia hankintoja olivat esimerkiksi harjojen uusiminen aaltopahviko-

neelle (kuva 14) ja pakkausasemalle.
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Kuva 14. Siivousvalinekaappi aaltopahvikoneella

5.4 Seuranta

Seurannan rooli opinnaytetydssa oli pohtia, miten sita toteutetaan projektin paatyttya. Seu-
ranta on 5S-menetelman viimeinen vaihe ja silld on tarkea rooli onnistumisen kannalta. Siita
haluttiin mahdollisimman helppoa seka tuotannon henkilékunnalle seka osastoinsinddreille.
Aluksi pohdittiin mahdollisuutta, etta jokaisella osastolla olisi erikseen tulostetut 5S-lomak-
keet tai siivousstandardit. Lomakkeisiin kirjattaisiin sitten nimikirjaimin, ettd esimerkiksi sii-
vous on suoritettu. Tama ei kuitenkaan kaikilla osastoilla valttamatta toimisi ja kerryttaisi
turhaa paperia. Sen vuoksi tulevaisuudessa 5S-siivoukset merkataan sahkoisesti. Siivous-
kaytanteista pitda tehda rutiinia, jotta ne ovat osa tyohon kuuluvaa tekemista. Selkeét vas-
tuut ja tehtavanjaot on oltava, jotta kaikki tietdvat mita tehdaan, milloin ja miksi. Pienetkin
asiat, kuten ettd asettaa vuoron paatyttya tavarat paikoilleen, helpottaa viikkosiivouksen

suorittamista.

Seurantaa toteutetaan myds jatkamalla 5S-auditointikierroksia ja ottamalla mahdollisesti
mukaan tuotannon tyontekijoita. Nain hekin saavat paremman kasityksen siita mita kierrok-
silla tarkastellaan. Kierroksilla iimenneet poikkeamat pyritdan korjaamaan heti tai niista teh-

daan erilliset iimoitukset, jotta poikkeamat tulee korjatuiksi.
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6 Tyodn tulokset

5S-menetelmaa sovellettiin neljassa tydkohteessa kohteen tarpeiden mukaan. Erilaiset lah-
tékohdat toivat tyén suorittamiseen hieman vaihtelevuutta. Tydsta saadut tulokset ovat koko
henkilostolle nakyvia ja tyétd dokumentoitiin kuvilla, palaverimuistioilla, esityksilla ja stan-

dardeilla.
6.1 Pakkausasema

Pakkausaseman perehdytyskierroksella kavi ilmi, ettd aluetta Idhdetdan tyostamaan 5S-
menetelman ensimmaisesta vaiheesta eli sortteerauksesta lahtien. Pelkastaan jo sorttee-
rauksen jaljiltd pakkausaseman yleinen siisteys parani huomattavasti. Alueesta saatiin 5S-
toimenpiteilla selkedmpi kokonaisuus, joka palvelee tydntekijoita paremmin. Uusilla hankin-
noilla saatiin paremmat valineet viikkosiivouksien suorittamiseen ja turvallisuutta parannet-

tiin tekemalla tydpyyntdja, joilla korjattiin puutteita esimerkiksi sammutinmerkinndissa.
6.2 Jalostus

Jalostuskoneilla aikaa vievin osuus oli tarvikekaappien ja tydkalutaulujen merkkaaminen.
Kaappeja siivotessa I6ytyi liséksi rikkinaisia ja tarpeettomia tavaroita, jotka kierratettiin. Ja-
lostuksessa on keskimaarin kolme kaappia jokaisella koneella eli Iahes kolmekymmenta
kaappia siivottiin ja standardisoitiin 5S-menetelman mukaisiksi. Lisaksi uusittiin tarpeen ja
varaston tilanteen mukaan siivousvalineita seka tarkistettiin ilmoitustaulujen ohjeet ja niista

turhat poistettiin.
6.3 AP2

AP2-alueella kaytiin ensin lapi limauskoneet ja niiden ymparisto. Liimauskoneilla tarvitaan
paljon erilaisia osia ja tarvikkeita, joten niiden tulee olla helposti |I0ydettavissa. Uudet mer-
kinnat, merkintojen paivitykset seka kaappistandardit auttavat parantamaan myos tyon te-
hokkuutta. AP2-alueeseen kuului myos paljon tarvikekaappeja, joista kaikki standardisoitiin

5S:n mukaisiksi.
6.4 Aaltopahvikone

Viimeisena tydkohteena oli aaltopahvikone, jossa ty6 aloitettiin pienellda sortteerauksella.
Alue pidetaan varsin siisting, eika siella sailyteta paljoa turhia tarvikkeita. Tarvikekaappien
sisaltdja muutettiin tarpeen mukaan ja tarvikkeiden paikat merkattiin. Aaltopahvikoneelle tuli

5S-siivouksien avuksi 5S-taulut, joihin on tulossa Visio-ohjelmalla tehdyt jaottelut
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vastuualueista. Aaltopahvikoneelle tehtiin muutamia isompia hankintoja, joiden tarkoituk-

sena on saada alueesta toimivampi kokonaisuus.

6.5 Standardit

Standardisointi on osa 5S-menetelman neljatta vaihetta. Standardien tarkoituksena on pitaa
kaapit tai tyOkalutaulut tietyssa jarjestyksessa. Tydn tuloksena jokainen siivottu ja merkattu
kaappi saatiin viimeisteltyd kaappistandardeilla. Kuvassa (15) on esimerkki kaappistandar-
dista jalostuskoneella 355. Standardissa nakyy kuva siivotusta kaapista sisaltdineen. Stan-
dardista havaitsee heti, mitd kaappi sisaltda ja sen tarkoituksena on myds estaa turhien
tavaroiden kertyminen. Mikali turhaa tavaraa kertyy, niin ne huomataan paljon helpommin.
Kuva 16 havainnollistaa tydkalutauluun laaditun standardin. Tydkalutaulustandardeja tehtiin
vahemman, koska kaikkien tauluissa olevien tyévalineiden paikat merkattiin, joten standar-

deille ei ollut valttamatta tarvetta.

Standardeilla helpotetaan siisteyden yllapitamista ja ne ennaltaehkaisevat turhien tarvikkei-
den keraantymista. Kun kaapit ja tyokalutaulut ovat standardisoitu, niin tavaroiden palaut-
taminen oikeille paikoille helpottuu. Uudetkin tyontekijat Ioytavat helpommin tarvitsemansa,

mikali tyopisteet pidetaan hyvassa jarjestyksessa.
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Kaappistandardi 355

« Teipit

» Kuulosuojaintarvikkeet storaenso
+ Maskit

* Hanskat

* Puhdistus

+ Jatkojohto

* 2-puol. teippi
* Sakset

* Viikkoleimat
» Kasipaperit
+ Jatesakit

» Pakkauskelmut

1410/2020

Kuva 15. Kaappistandardi 355

Standardi

storgenso

112020

THE RENEWABLE MATERIALS COMPANY

Kuva 16. Standardi AP2

6.6 Tyon luotettavuus ja hyodynnettavyys

Jatkuvalla dokumentoinnilla pystyttiin parantamaan tutkimuksen luotettavuutta. Dokumen-
tointia suoritettiin projektin aikana palaverimuistioilla, standardeilla, esityksilla ja valokuvilla.
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Kun eri tydvaiheita dokumentoidaan aktiivisesti, pystytaan tyota tarkastelemaan kokonais-
valtaisesti. Raportissa on kattavasti ja yksityiskohtaisesti kerrottu tyon eri vaiheista seka
kaytetyista menetelmistd. Koska tutkimusmenetelmana oli osallistuva aktiivinen havain-
nointi ja projektin edistymiseen pystyi vaikuttamaan, sujui jatkuva dokumentointi helposti.
Lisaksi aktiivinen ty6 projektin edistamiseksi auttoi kehityskohtien huomaamisessa. Alussa
5S-teorian ja eri kaytanteiden opettelemiseen meni paljon aikaa. Tyon edetessa ja tiedon

lisdantyessa pystyi tydskentelemaan paljon tehokkaammin loppua kohti.

5S-menetelmaan tutustuttiin monien eri sdhkoisten lahteiden kautta, joista teoriaosuuteen
valittin muutamia. Lahteissa paadyttiin keskittymaan saman fokuksen mukaisiin lahteisiin
mahdollisimman paljon. Tydssa on kaytetty hyddyksi lisdksi edellisen 5S-projektin materi-

aalia seka tyontekijdiden asiantuntemusta aiheesta.

Opinnaytetydhon liittyi lukuisia eri palavereita, joissa kaytiin lapi projektia ja pohdittiin eri
kaytanteitd ja kehittdmismahdollisuuksia. 5S-auditointikierroksilla kohteista saatiin ver-
taisarviointia, jolloin keskimaarin kymmenen ihmista tarkasteli ja kommentoi samanaikai-
sesti tiettya aluetta. Auditoinneista saatujen muistioiden perusteella oli helppo tarttua kehi-
tyskohtiin ja keskustella osastoinsinddrien kanssa tarvittavista toimenpiteista. Kierroksilla
huomioitiin positiivisiakin asioita, joita pystyttiin hyddyntamaan muuallakin. Tydkohteiden
valista vertaisarviointia suoritettiin jatkuvasti, silla 5S-menetelman toteutuksessa oli eroja
osastojen valilla. Kaikkia kaytanteita ei pystyta toteuttamaan joka kohteessa, joten niiden

kaytettavyytta tulee arvioida aluekohtaisesti.

Projektin edetessa aineistoa kerattiin tydkohteista jatkuvasti ja jotkin 5S-menetelman tuo-
mista hyddyista olivat heti havaittavissa. Ty6ta pystytdan soveltamaan tulevissa 5S-projek-
teissa esimerkiksi muissa Stora Enson yksikdissa. Raportissa on kerrottuna jatkotoimenpi-
teista, jonka pohjalta toimeksiantaja pystyy toteuttamaan niita jatkossa. Naista toimenpi-
teista oli keskusteltu projektinaikaisissa palavereissa ja ne olivat koottu yritykselle pidettyyn
loppuesitykseen. Tydn tuottamia dokumenttiaineistoja eli kuvia, esityksia, muistioita ja stan-
dardeja pystytdan hydédyntamaan myos jatkotoimenpiteissa. Materiaaleja pystytaan kaytta-
maan my0s esimerkiksi tulevaisuuden koulutusmateriaalina, jotta saadaan yllapidettya 5S-
tietoisuutta. Suurin osa tydn hyddyista on nahtavissd dokumentoiduista materiaaleista. Jot-
kin 5S-menetelman hyddyt vaativat pidemman tarkasteluvalin onnistumisen arvioimiseksi,
kuten esimerkiksi ty6turvallisuuteen vaikuttaminen. Tydviihtyvyys nékyy kuitenkin heti ja hy-
vaa palautetta tulikin siisteydesta, ja siita etta tavarat ovat jarjestyksessa. Tavaroiden paik-
kamerkinnat edesauttavat nopeuttamaan tietyissa tilanteissa tydntekoa, kun ne ovat hel-

posti |I6ydettavissa.



28

7 Jatkotoimenpiteet

Tulevaisuuden jatkotoimenpiteitd 5S-menetelman jatkuvuuden takaamiseksi on aikaisem-
min mainittu seuranta ja 5S-kierroksien merkinnat. Menetelmaan sitoutuminen koskee kaik-
kia yrityksessa tydskentelevia henkilbita. Tietoisuutta yllapitdmalla ja uusien tydntekijoiden
kouluttamisella varmistetaan jatkuvuus. Positiivisen palautteen antamisen tarkeytta ei voi
korostaa liikaa. Mikali tydalueet pidetdan 5S-menetelman mukaisina ja siisteytta yllapide-
taan, tulisi siita antaa kiitosta. Hyvien kaytanteiden tai onnistumisten palkitseminen esimer-

kiksi kahvilapulla voi auttaa tyontekijoita innostumaan 5S-menetelmasta.

Seurantaan on tulevaisuudessa tulossa avuksi mukautettu 5S-ilmoitusjarjestelma, jotta se
helpottaisi 5S-kierroksien merkinnassa. Tulossa on myds kemikaalikaappien kartoitus, joka
liittyy vahvasti tuoteturvallisuuteen ja 5S-menetelmaan. Maalauksia ja teippauksia ei taman
opinnaytetydn aikana toteutettu, mutta ne tehdaan myéhemmin. Lattiamerkinnodissa on tar-
koitus maalata kulkureitteja uusiksi seka merkata teipein esimerkiksi palosammuttimien,
askelmien ja isojen tarvikkeiden paikkoja. Kuvasta (17) nahtavissa esimerkki teipilla mer-
katusta pientavaran vastaanottoalueesta. Teipeilla varmistetaan, etta tavarat pysyvat siis-

tisti rajatussa paikassa.

Kuva 17. Pienlaatikoiden vastaanottoalue
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8 Yhteenveto

5S-menetelmalla pystytddn parhaimmassa tapauksessa kasvattamaan tuotantotehok-
kuutta ja vahentamaan mahdollisia turhasta liikkumisesta ja siirtymisesta johtuvia tapatur-
mia. Silld voidaan vaikuttaa positiivisesti tydymparistdon ja sen siisteyteen, mika lisaa tyo-
viihtyvyytta. Mikali kaikkia 5S-menetelman vaiheita ei tehda huolellisesti, ei lopputulos voi
olla hyva. Tehtaalla oli jo aikaisemmin implementoitu 5S-menetelmaa: joillain osastoilla ol
tehty esimerkiksi sortteerausvaihe. Tama helpotti uudessa projektissa, silla mikali kaikkialla
olisi jouduttu aloittamaan alusta, niin paljon nyt toteutetuista asioista olisi jaanyt tekematta.
Ty6 oli suureksi osaksi kaytanndnlaheista ja parasta olikin tuotannossa tyéskenteleminen.
Tyon kannalta oli etuna myds se, etta tuotannossa tiedettiin mitd 5S on eikad tyontekijoita

tarvinnut kouluttaa.

Tavoitteena oli soveltaa ja kehittdd 5S-menetelmia tuotantoon ja pohtia jatkosuunnitelmia.
Toteutuksen suhteen ei ollut rajoitteita vaan vapaat kadet. Alkuun vieraasta 5S-menetel-
masta tuli opittua paljon asiaan perehtymisen ja opinnaytetydn aikana. Kirjallisuus, verkko-
sivut ja edellisen 5S-projektin materiaalit olivat tydlle tarkeita aineistoja, joista sai tietoa eri-
laisista 5S-kaytanteista. On oleellista suunnitella huolellisesti ja selvittaa, millaisia toimen-
piteitd osastoilla tulisi toteuttaa. Tydkohteet olivat erilaisia ja niilla oli eri 1ahtdkohdat. Eri
l&ahtokohtien vuoksi kaikkialla ei tarvinnut aloittaa sortteerauksesta, vaan pystyttiin aloitta-
maan esimerkiksi systematisoinnista. Koska tydkohtaista aikataulua ei pystytty laatimaan,
niin se antoi tiettyd vapautta liikkkua osastoilla tilanteiden mukaisesti esimerkiksi huoltojen

yhteydessa.

Opinnaytetyon tuloksena saatiin sovellettua 5S-menetelmaa neljassa tydkohteessa. Nama
olivat pakkausasema, jalostuskoneet, AP2 seka aaltopahvikone ja niissa sovellettiin 5S-
menetelmaa tarpeiden mukaan. 5S-projekti ei kuitenkaan lopu opinnaytetydn paatyttya,
silla jatkotoimenpiteitad ruvetaan toteuttamaan pian. Jatkuvan kehittdmisen periaate takaa,
ettd 5S-menetelmaan panostetaan Stora Ensossa jatkossakin. Seurantaa jatketaan tehos-

tetusti ja myds silla on tulevaisuudessa tarkea rooli.

Aiemmin toteutetusta 5S-projektista sai paljon lahtétietoa opinnaytetydhdn. Siihen on aiem-
min pystytty panostamaan ja kayttdmaan aikaa hieman eri tavalla. liman tiukkaa aikataulua
joitain asioita olisi varmasti tehty eri tavalla ja perusteellisemmin. Jatkosuunnitelmia laadit-
tiin, jotta 5S-projekti etenee vielad tulevaisuudessa. Tiukasta aikataulusta huolimatta ty6 on-
nistui hyvin ja siita tuli hyvaa palautetta tuotannonkin puolelta. Tallaisessa isossa projek-
tissa onnistunut lopputulos vaatii tyontekijoiden mielipiteiden kuuntelemista. Negatiivisenkin

palautteen saaminen on tarkeaa, silla ilman sita on vaikeaa tietda missa on menty pieleen.
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Koska 5S-projekti nahtiin paaasiassa tyontekijdiden kannalta positiivisena, niin suoraa ne-

gatiivista palautetta ei tullut tdman opinnaytetydn aikana.
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