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Taman opinnaytetyon tarkoitus oli raportoida Metsa Wood Lohjan Kerto®-tehtaan 5S-lattia-
merkintojen kayttoonottoa. Lohjan tehdas on taman opinnaytetyon tekijan vakituinen tyo-
paikka ja tekija oli itse suunnittelemassa seka toteuttamassa lattiamerkinnat.

Opinnaytetyo on kirjoitettu paivakirjan muotoon raportoimalla omaa tyota 10 viikon ajalta.
Raportoinnin muoto on narratiivinen ja siina vaihtelevat tekijan nakokulmasta kirjoitettu seka
objektiivinen lahestymistapa. Raportoinnin paahuomion kohdistuu 5S-lattiamerkintojen suun-
nitteluun ja toteuttamiseen. Projektiin liittyvia tyoymparistossa tapahtuvia keskusteluja kasi-
tellaan ja pohditaan suhteessa oman tyon tekemiseen. Satunnaisesti kasitellaan myos oman
tyon johtamista seka ajanhallintaa.

Teoriaosuus kasittelee leanin maailmaa, sen historiaa ja ominaispiirteita seka siihen liittyvia
mahdollisuuksia ja haasteita. 5S-menetelman teoriasta kasitellaan sen ominaispiirteita, mene-
tetyon tekijan omaa kehittymista alkeellisista perustiedoista lean-filosofian syvempaan ym-
martamiseen seka 5S-menetelman kasvavaan asiantuntijuuteen.

Opinnaytetyon lahtotilanneanalyysiin seka raportointiosuuteen on lisatty kuvia kohteista en-
nen lattiamerkintoja seka niiden jalkeen. Kuvat tukevat kirjallista kerrontaa 5S-lattiamerkin-
tojen vaiheista.

Loppupaatelmissa on analysoitu tekijan omaa kehittymisprosessia raportoinnin ajalta. Analy-
soinnissa on pohdittu 5S-lattiamerkintojen suunnittelun ja toteutuksen laadun kehittymista,
oman tyon johtamisen seka ajanhallinnan kehittymista. Lisaksi on pohdittu paivakirjamuotoi-
sen opinnaytetyon sopivuutta oman tyon ohella tehtavaksi seka tyonantajalle sen tuomia hyo-
tyja. Lopuksi on mietitty aiheen tiimoilta tehtavia muita tutkimuskohteita seka tyonantajalle
tarkoitettuja kehitysehdotuksia.

Asiasanat: lean, 55, tehdasymparisto, kayttoonotto
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The purpose of this thesis was to report on the introduction of 55 floor markings at Metsa
Wood Lohja's Kerto® factory. Lohja factory is the permanent job of the author of this thesis,
and the author was designing and implementing the floor markings himself.

The thesis is written in the form of a diary by reporting one's own work for 10 weeks. The
format of reporting is narrative and varies from author’s point of view written as well as
objective approach. The main focus of the report is on the design and implementation of 55
floor markings. Discussions related to the project in the work environment are discussed and
considered in relation to doing one's own work. The management of one's own work and time
management are also occasionally discussed.

The theoretical part deals with the world of lean, its history and characteristics, as well as
the opportunities and challenges associated with it. The theory of the 55 method deals with
its characteristics, the introduction of the method and the most common tools used in it.
Reporting follows the author's own development from basic knowledge to a deeper
understanding of lean philosophy and the growing expertise of the 55 method.

Pictures of the objects before and after the floor markings have been added to the initial
situation analysis and reporting part of the thesis. The images support the written narrative
of the steps of the 5S floor markings.

The final conclusions analyze the author's own development process during the reporting
period. The analysis has considered the development of the quality of the design and
implementation of 5S floor markings, the development of own work management and time
management. In addition, the suitability of the dissertation in the form of a diary in addition
to one’'s own work has been considered, as well as the benefits it brings to the employer.
Finally, other research topics related to the topic have been considered, as well as
development proposals for the employer.

Keywords: lean, 5S, factory, environment, implementation
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1 Johdanto

Tama opinnaytetyo kasittelee tyopaikkani, Metsa Wood Lohjan Kerto®-tehtaassa suoritta-
maani 5S-menetelman mukaista lattiamerkintojen kayttoonottoa. Opinnayte on tehty paiva-

kirjamuotoisena, paaasiassa omaan tyohon liittyvana raportointina.

Ensimmaisessa osassa on kerrottu lyhyesti yrityksesta, sen tuotteista ja niiden kayttokohteista
seka muutamia talouslukuja. Tehtaan tuotantoa tai talouslukuja kasitellaan vain pintapuoli-

sesti, silla paahuomio kiinnittyy leaniin ja 55-menetelmaan ja itse projektin toteuttamiseen.

Toisessa osassa kasitellaan lean-kasitetta yleisesti ja siihen liittyvaa 55-menetelmaa. Naihin
kuuluvia asioita ovat leanin ominaispiirteet, historia ja erilaiset leanin kayton mahdollisuudet
ja haasteet. Myos 55-menetelman kasitetta, historiaa, kayttoonottoa seka tyokaluja kasitel-

laan. Nakokulma on pyritty pitamaan teollisessa yritysmaailmassa.

Kolmas ja neljas osa kartoittaa mitka seikat vaikuttivat siihen, etta olin mukana tekemassa
5S-projektia. Osissa kerrotaan myos 5S-lattiamerkintojen lahtotilannetta eli aikaa ennen opin-

naytetyon aloittamista. Myos lattiamerkintojen alkumetrit kuuluvat tahan osioon.

Seuraavaksi on vuorossa varsinainen raportointiosuus. Raportointia kertyi yhteensa kymmenen
viikkoa. Aika jakautui kahteen osaan. Kahdeksan perakkaisen viikon valissa oli 3 viikon kesa-

loma, jonka jalkeen raportoin viela 2 seuraavaa viikkoa.

Lopuksi kasittelen kulunutta raportointiaikaa seka yleisia havaintoja leanin maailmasta. Ker-
ron omista ajatuksistani paivakirjamuotoisen opinnaytetyon tekemiseen ja sen soveltamisesta
tyoelamaan. Koska teoriaosuus keskittyy vain lean-maailmaan ja 5S-lattiamerkintoihin, loppu-

paatelmissa on pohdittu muita mahdollisia tutkimusaiheita opinnaytetyon aiheeseen liittyen.

2 Yritys

Taman opinnaytetyon kohdeyritys Lohjan Kerto®-tehdas on Metsa Woodin yksi tuotantolaitok-
sista. Metsa Wood on osa Metsa Group -konsernia. Konsernin muut liiketoiminta-alueet ovat
Metsa-etuliitteineen Board (kartonki), Fibre (sellu), Forest (puunhankinta) seka Tissue (peh-
mopaperi). Metsa Group -konsernin emoyritys on Metsaliitto Osuuskunta, jonka omistajina

ovat noin 100.000 suomalaista metsanomistajaa. (metsagroup.com)
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Kuva 1: Metsa Woodin 2020 taloustietoa. (metsawood.com)

Metsa Woodin paatuotteita ovat Kerto® LVL, koivu- ja havuvanerit seka sahatavaran jatkoja-
losteet. Lohjan tehtaalla tuotettava Kerto® LVL on havupuuviiluista liimaamalla valmistettu
palkki- ja puulevytuote, jonka paaasialliset kayttokohteet ovat rakennusteollisuudessa.
Kerto®-tuotetta kaytetaan yleisesti muun muassa valiseinatolppina, kattotuoleina, pilareina
seka ikkuna- ja oviteollisuuden komponentteina. Tuotteen vahvuuksia ovat jaykkyys ja mitta-
tarkkuus, keveys, ja lujuus kantaviin rakenteisiin. Puurakentamista tukee sen ekologisuus hii-

linieluna. Jokainen rakentamisessa kaytetty puukuutio sitoo noin tonnin verran hiilidioksidia

pois ilmakehasta. (metsawood.com; metsagroup.com)

e A
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e

Kuva 2: Kerto® LVL tuotteen poikkileikkaus. (metsawood.fi)

Lohjan tehdas tuottaa Kerto®-tuotteita vuosittain 120.000 kuutiometria ja se tyollistaa noin
120 henkiloa. Tehdas perustettiin 1916 Ab Venesta Oy:n nimiin ja vuonna 1965 se siirtyi Met-
saliiton omistukseen. Tehtaalla aloitettiin Kerto®-tuotteiden tuotanto vuonna 1980. (Metsa
Wood).

Kuva 3: Lohjan Kerto®-tehdas. (Metsa Wood)
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3 Leanin maailma

Leanin maailma on monitahoinen seka monipuolinen ja kattavasti selitettavana haasteellinen.
Sita voidaan soveltaa huippu-urheiluun tai kodin talouden pyorittamiseen. Se voi olla yrityk-
sen strategia tai vaatekaapin jarjestys. Lean kattaa filosofian, abstraktiuden seka kaytannon

maailman. Ympyran sisalla on kattaus leanin erilaisista monipuolisista menetelmista.

Just-in-

Time Voice of the

Agile %
b Customer

Crosby
Malcolm
Baldrige 58

Gemba

Ishikawa Maturity
Models

LEAN

1SO 9000

Six Sigma

Kaizen Deming
Juran

DMAIC

Kuva 4: The dynamic world of quality. (Kliem 2015, 2.)

Tama opinnaytetyo keskittyy leanin maailmaan seka siihen kuuluvaan 55-menetelmaan. Pyrin
aukaisemaan Leanin filosofiaa seka miksi leania ja 5S-menetelmaa sovelletaan tyopaikoilla. 55
on leanin kaytannon tason menetelma, joka nayttaytyy yrityksissa visuaalisessa muodossa ja
oikeiden tavaroiden ollessa oikeilla paikoillaan.

3.1 Historia

Leanin nykyaikana tunnetun muodon katsotaan alkaneen teollisuudessa 1930-luvun Japanissa
Toyotan autotehtaalta, jolloin Toyota Motor Companyn Kiichiro Toyoda perusti autonvalmis-
tukseen keskittyvan liiketoimintalinjan. Toyoda oli vieraillut useilla autotehtailla Amerikassa
ja vaikuttui Fordin tavasta tehda autoja liukuhihnalla. Leanin historiaan kuuluukin yhtena
osana Fordin autotehdas. 1900-luvun alussa Ford kaytti leanissa tuttuja termeja kuten stan-
dardisointi, laatuun keskittyminen ja prosessien lyhyet lapimenoajat. (Petersson, Olsson,
Lundstrom ym. 2018, 44-45; www.sixsigma.fi).
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Amerikassa oli kuitenkin toisen maailmansodan aikoihin toisenlaiset resurssit kuin Japanissa,
joka karsi suuresta resurssipulasta havittyaan sodan. Japanissa ei ollut yhtaan omaa rahoitus-
laitosta ja auton valmistukseen tarvittavia raaka-aineita oli hyvin niukalti saatavilla omasta
maasta. Lisaksi Ford valmisti yhta automallia siihen aikaan, kun taas Toyotan tuli valmistaa
seka henkilo- etta kuorma-autoja. Niukkojen olosuhteiden vuoksi Toyotan piti jalostaa ja so-
peuttaa tuotantoprosessia omiin olosuhteisiin ja sen seurauksena kehitti tanakin paivana tun-
netun Just-in-Time (JIT) tuotantojarjestelman. JIT-jarjestelman paaperiaate on valmistaa ku-
hunkin prosessin vaiheeseen oikea osa juuri oikeaan aikaan. Tavoitteena oli kutistaa valmis-
tusmateriaalien saapumisen ja valmiin auton myymisen valinen aika mahdollisimman lyhyeksi,
jotta useamman automallin valmistaminen samanaikaisesti olisi taloudellisesti mahdollista.
Virtaustehokkuuden maaritelma oli syntynyt. (Petersson, Olsson, Lundstrom ym. 2018, 45; Mo-

dic & Ahlstréom 2016, 71; www.sixsigma.fi)

1940-luvun lopulla Toyotan silloinen tehtaanjohtaja Taiichi Ohno loi toimintajarjestelman,
jonka nimesi Toyota Production Systemiksi (TPS). Toyota ei itse keksinyt jarjestelman sisaltoa
vaan pikemminkin yhdisteli toimiviksi katsomiaan konsepteja, joita oli yritysvierailuillaan lait-
tanut merkille toimittuaan Toyotan paatuotantoinsinoorina. TPS pitaa sisallaan muun muassa
imuohjausjarjestelman seka hukan minimoimisen virtaustehokkuuden saamiseksi. Hukkaa ai-
heuttavat liikatuotanto, turha odottelu, tarpeettomat kuljetukset ja varastointi seka virheet,
turhat liikkumiset ja liikatyo. TPS panosti myos tuotannonohjaukseen seka laadunvarmistuk-
seen, jotta asiakas saisi virheettoman ja oikean tuotteen. (Petersson, Olsson, Lundstrom ym.
2018, 45; Modic & Ahlstrom 2016, 75-76; www.sixsigma.fi)

Lean-nimi on keksitty 1980-luvun loppupuolella John Krafcikin kirjoitettua Sloan Management
Review -lehteen. Artikkeli kasitteli olemassa olevia teollisuuden tuotantojarjestelmia ja nii-
den valista vertailua. Toyotan jarjestelman nimeksi oli ensin tulla fragile (hauras), mutta nimi
merkityksineen ei kuvannut hanen mielestansa tehokasta tuotantojarjestelmaa. Han paatti

antaa sen nimeksi lean. (Modic & Ahlstrom 2016, 79).

1990-luvun alkupuolella Massachusettsin MIT:ssa Krafcik kehitti teknillisten alojen johtavien
tutkijoiden kanssa vuosien tutkimustyon perusteella leanin tuotannon periaatteet. Syntyi kirja
nimelta The Machine that Changed the World, josta tuli kansainvalinen myyntimenestys. Hei-
dan mukaansa lean koostuu neljasta periaatteesta: tiimityosta, viestinnasta, resurssien tehok-
kaasta hyodyntamisesta ja hukan poistamisesta seka jatkuvasta parannuksesta. Kirjaa pide-
taan yleisesti leanin perusteoksena, jonka mukaan leania on kehitetty ja laajennettu yritys-

maailmaan seka sen ulkopuolelle. (Modic & Ahlstréom 2016, 79).
3.2 Lean nykyaan

Nykypaivana lean on laajentunut rajahdysmaisesti eri elaman alueille. Sita kaytetaan toimis-

tojen tehostamisessa, terveydenhuollossa, palvelumuotoilussa, markkinoinnissa,
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ongelmanratkaisuissa ja IT-maailmassa. Kayttokohteita on valtavasti ja niita tulee jatkuvasti
lisaa. Pirstoutuminen luo haasteen luoda yleisesti hyvaksytty maaritelma, joka vaikeuttaa
asian tutkimista ja asiaan vasta perehtyvia ymmartamaan mista on kyse. (Modic & Ahlstréom
2016, 83-85).

3.2.1 The Toyota Way

Yksi leanin teollisuutta kasittelevasta nykyajan perusteoksista on Jeffrey K. Likerin kirjoit-
tama The Toyota Way vuonna 2004. Kirja sisaltaa hanen oman monivuotisen tutkimustyon To-

yotan filosofiasta. Han kokosi 14 periaatetta, jotka voidaan jakaa neljaan paaperiaatteeseen:

Pitkajanteinen filosofia
Oikea prosessi tuottaa oikean tuloksen

Huolehdi tyontekijoiden ja kumppaneiden kehittamisesta

N W N -

Jatkuva tyoskentely toiminnan perusongelmien kanssa edistaa organisaation op-

pimista.

Nama periaatteet pitavat sisallaan muun muassa kysyntaohjaavuuden, virtaustehokkuuden,
standardisoinnin, visuaalisen ohjauksen seka oppivan organisaation. (Modic & Ahlstrom 2016,
83-85).

3.2.2 HUS

Yksi esimerkki leanin kaytosta teollisuuden ulkopuolella on Helsingin ja Uudenmaan Sairaan-
hoitopiirin (HUS) oma lean-strategia. HUS antaa strategisen lupauksen johtaa ja kehittaa toi-
mintaansa lean-menetelman mukaisesti. Tama tarkoittaa heille toiminnan jatkuvaa paranta-
mista, jotta jokainen potilas saisi joka paiva parasta mahdollista hoitoa. HUS on jakanut lean-
strategiansa neljaan osioon: johtamisjarjestelmaan, kehittamistyopajoihin (Kaizen-malli),
koulutukseen seka kehittamishankkeisiin. (HUS 2021)

Johtamisjarjestelma

HUS kay vuoropuhelua johdon ja alempien tasojen kanssa kayttaen visuaalista viestintaa. Pai-
vittaisessa johtamisessa pyritaan havaitsemaan poikkeamia ja esteita, joihin puututaan saman
tien. Paivittaisjohtamisen rakenne tarjoaa ongelmanratkaisuille ja kehitysideoille tien ideoi-
den arvioimiselle ja testaamiselle. Jokaisessa tulosyksikossa on lisaksi lean-asiantuntija, jonka
tehtava on kehittaa johtamisjarjestelmaa ja valmentaa tyontekijoita ydintoiminnan kehitta-
misessa. (HUS 2021)

Kehittamistyopajat ja Kaizen
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Kaizen on leanin yksi menetelmista ja paapiirteittain se tarkoittaa asiakaslahtoisen ongelman
ratkaisua. Se voi tarkoittaa esimerkiksi jonojen purkuun liittyvia ongelmia tai laadun paranta-
misen haasteita. Sita on sovellettu virtaustehokkuus-menetelmaa kayttamalla potilasvirtaus-
ten parantamiseen. Naihin viikon kestaviin tyopajoihin osallistuvat eri organisaatiotason am-

mattilaiset.
Koulutukset

HUS kustantaa asiasta kiinnostuneille lean-materiaaleja ja verkkokursseja liittyen sosiaali- ja

terveyshuoltoon.
Kehittamishankkeet

HUSin lean-tyoryhma on ollut johtamassa toiminnallisten ja hoidollisten prosessien luomisessa
vuonna 2023 aloittavassa Siltasairaalassa. Lean-menetelmaa on kaytetty myos COVID-19 pan-
demian hoidossa. HUS on tehnyt koronanaytteen oton ajan varaamisesta asiakasystavallisem-
man tekemalla digitaalisen itsepalvelusivuston, jossa Uudenmaan asukas voi itse varata itsel-
leen sopivan ajan ja naytteenottopaikan. Lisaksi menetelmaa on kaytetty rokotusten laadun

ja sujuvuuden varmistamiseen. (HUS 2021)

Ylla olevat esimerkit nayttavat leanin monipuoliset mahdollisuudet myos yritysmaailman ulko-
puolella. Lean-menetelman mukainen johtamisjarjestelma on universaali ja yritysmaailmasta
tutut virtaustehokkuus seka 55-menetelmat (muun muassa sairaalan lattiassa olevat eri vari-

set kulkuviivat) ovat muokattavissa myos terveydenhuollon maailmaan.
3.3  Ominaispiirteet

Leanin periaatteiden ymmartamiseen voidaan kayttaa eri abstraktiotasoja. Korkealla abstrak-
tiotasolla ollessa lean on muun muassa filosofia, elamantapa tai johtamisjarjestelma. Keskita-
solla se on laatujarjestelma, menetelma tai strategia. Matalalla tasolla se on tapa tyosken-
nella tai hukan poistaminen tuotannosta. Parhaimmillaan lean toimii, kun se kasittaa kaikki
abstraktiotasot. (Modic & Ahlstrom 2016, 88-89).

Kliem (2015, 179-182) kasittelee leanin tarkeimpia ominaispiirteita projektijohtamisen

nakokulmasta kasin:

e Leanissa kaytettavat menetelmat sitouttavat tyontekijoita yritykseen ja vahentavat
muutosvastarintaa osallistamalla kaikki mukaan kehittamiseen.

e Leanin fokus on asiakkaiden valittomien ja valillisten tarpeiden tyydyttamisessa eli
tarkoitus ei ole irtisanoa ihmisia tai yrittaa hankkia muita lyhyen tahtaimen

kustannussaastoja.
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e Lean tarvitsee aikaa, rahaa ja ihmisiin panostamista - laatu ei tule ilmaiseksi.
Resursseja tarvitaan muun muassa ihmisten kouluttamiseen ja asiakkaiden tarpeiden
paremmin ymmartamiseen.

e Lean on ikuisuusprojekti ja se tarvitsee jatkuvaa huomiota. Ajan tasalla olevan Lean-
konseptin, tyokoneiden ja tekniikan avulla on tarkoitus tyydyttaa asiakkaiden

muuttuvia tarpeita. Lean on staattisuuden vastakohta.

Oheisessa kuvassa Kliem listaa lisaa lean-konseptiin liittyvia ominaisuuksia. Abstraktiotasoja
loytyy tastakin. Muun muassa korkean tason ajatus kokonaisvaltaisesta perspektiivista ja

kulttuurin muutoksesta matalamman tason hukan poistamiseen ja teknologiaan.

More
Interdependencies| .
. Continuous Flow]  Information,
& Integratson
- Less Data
Education Communication] Walk the Talk Standardization Technology
f . Strategy and
. Waste Valuevs. Non- | o X egy and
Cultural Change | Customer Focus . Pull over Push Operational
: Elimination value Added
Linkage
Continuous Simplicity & Quality at Holistic -y Trust &
Modularization ) Visualization
Improvement Flexibility Source Perspective Confidence

Kuva 5: Key Lean concepts. (Kliem 2015, 16.)

Tuomisen (2010, 6) mukaan lean-menetelma on jatkuvan oppimisen ja ainaisen kehittymisen
prosessi. Lean-menetelma kattaa yrityksen kaikki liiketoimintaprosessit. Jokainen prosesseista
voi olla menetelman kehittamisessa eri asteella. Kun riittava maara naista toisiaan tukevista

prosesseista toimii lean-menetelman mukaisesti, saavuttaa yritys merkittavia tuloksia.

Tuominen kiteyttaa leanin kahteen keskeiseen periaatteeseen. Ensimmainen on materiaalien,
tiedon ja tuotteiden keskeytymattoman virtauksen luominen kaikissa yrityksen liiketoiminta-
prosesseissa. Tyokaluina virtauksen saavuttamisen toimii mm. nopeat tyokalujen vaihdot,
standardoitu tyo, siisteys seka jarjestys. Yrityksen on tarkea kehittaa omaan organisaatioonsa
sopivia periaatteita, joita sovelletaan tinkimattomasti korkean suoritustason saavuttamiseksi.
Toisena periaatteena Tuominen mainitsee johdon sitoutumisen jatkuvan parantamisen edista-

miseen ja tyontekijoihin investoimiseen.
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3.4 Virtaustehokkuus vs. resurssitehokkuus

Modig ja Ahlstrém (2016) jakaa leanin perusajatuksen virtaustehokkuuden ja resurssitehok-
kuuden keskinaiseen suhteeseen. Virtaustehokkuus keskittyy jalostettavaan yksikkoon (tuote,
asiakas jne.), kun taas resurssitehokkuus resurssien (tyokone, tyontekija jne.) maksimaaliseen
kayttoon. Virtaustehokkuudessa mitataan aika tarpeen tunnistamisesta tai asiakkaan tilauk-
sesta tarpeen tyydyttamiseen tai valmiiseen tuotteeseen. Resurssitehokkuudessa mitataan
tyokoneen tayden kapasiteetin saavuttamista ja sen tuottamaa tuotetta suhteessa sen kaytta-
maan aikaan. Yritys voi itse maarittaa aikajanan alun ja lopun, seka jalostettavan yksikon ja

resurssien maaritteet oman strategiansa mukaan.

Onnistuneen lean-menetelman soveltaminen tarvitsee molempien tehokkuusajattelujen yhdis-
tamista. Haasteena on se, etta niita on erittain vaikea yhdistaa menestyksekkaasti. Liian pieni
resurssitehokkuus tarkoittaa, ettei koneiden tai ihmisten potentiaalia tai kapasiteettia hyo-
dynneta tarpeeksi. Talloin mittakaavaetu menetetaan ja yksikkokustannukset kohoavat liian
suuriksi. Liian pieni virtaustehokkuus tarkoittaa tuotteen valmistusajan pitenemista ja paa-
oman sitoutumista esimerkiksi varastoihin. Hyva kannattavuus ja asiakastyytyvaisyys tarvitsee

siis molempia tehokkuuden lajeja. (Modig & Ahlstrém, 2016).

Resurssitehokkuutta on pidetty perinteisena tehokkuuden maaritteena teollisuudessa. Tyoko-
neet on oltava koko ajan paalla, jotta ne tuottavat tavaraa mahdollisimman paljon kayttotun-
teihin nahden. Tyontekijoilla on oltava koko ajan jotain tekemista, etta heille maksettavaa
palkkaa vastaan voidaan saada taysi hyoty. Ongelma on siina, etta liiallinen resurssitehokkuus
synnyttaa toissijaisia tarpeita, joita varten tarvitaan lisaa resursseja. Resurssit voivat olla uu-
sia varastotiloja nykyisten tayttyessa tai ne voivat olla lisatyovoimaa hallita kasvavia valiva-
rastoja. Varastojen kasvaessa suuremmiksi kokonaiskuvan hahmottaminen heikkenee, siir-
roissa ja kuljetuksissa kuluu aikaa ja varastojen lammitys lisaa kustannuksia. Virtaustehokkuu-
dessa keskitytaan prosesseissa tapahtuvaan arvon jalostumiseen. Kun resurssitehokkuudessa
varastossa oleva materiaali ei jalosta arvoa, pyritaan virtaustehokkuudessa yhdistamaan jalos-

tusarvoa tuottavat prosessit mahdollisimman lyhyelle ajanjaksolle. (Modig & Ahlstrom, 2016).
3.5 Mahdollisuudet ja haasteet

Leanissa on tarkeaa keskittya tavoitteeseen, mita leanin avulla halutaan saavuttaa. Vain me-
netelmiin ja keinoihin keskittyminen saattaa rajoittaa yrityksen mahdollisuutta kayttaa leania
taysmaaraisesti. Miten-kysymyksen sijaan on tarkeaa kayttaa miksi-kysymysta. Miksi-kysymyk-
sien tayttamat tavoitteet antavat tarvittavan joustavuuden leanin kayttamiseen. (Modic &
Ahlstrém 2016, 90-94).

Esimerkiksi Toyotalla kaytossa olevat menetelmat eivat sovi Lohjan Kerto-tehtaaseen sellaise-

naan. Tuotteet ja valmistustavat ovat taysin erilaisia. Tarkeaa olisi ymmartaa, mika Toyotan
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filosofian tavoite on. Syiden ymmartaminen voi auttaa Lohjan tehdasta implementoimaan

leanin omaan organisaatioonsa.

Lean mahdollistaa lukuisia positiivisia vaikutuksia organisaation toimintaan. Esimerkkina lean
mahdollistaa joustavamman organisaation. Resursseja voi vapautua muun muassa pienemman
varastoinnin tarpeen ja virtaustehokkuuden myota. Lisaksi se mahdollistaa paremman laadun
ja toimitusvarmuuden. Lean-menetelmassa kaytetaan monipuolisia laadunvalvontatyokaluja
ja -tekniikoita, joiden avulla voidaan vahentaa hukan maaraa ja minimoida huonolaatuisen
tuotteen tekemista. Huomio kiinnittyy laadun rakentamiseen, ei valvontaan tai inventaarion

kasvattamiseen varmuuden varalle. (Kliem 2015, 24).

Ohessa laajempi kuva lean-menetelman mahdollisuuksista ja haasteista. On tarkeaa ymmar-
taa leanin uhkat ja sudenkuopat ja oikean puolen sarake antaa esimerkkeja, mita lean-mene-

telmaa ”vasemmalla kadella” tekeminen voi tarkoittaa.

LEAN-MENETELMA

Mahdollistaa: Haasteena:
asiakkaan arvon ymmartamisen byrokratia
paremman jaksoajan siiloajattelu
osakkeen arvon kasvamisen erityisosaaminen
paremman joustavuuden pelko

johdon tuen puute

menneet epaonnistumiset
joustamattomat ajatusmallit
johtamistavat

lyhytkestoisuuden tuntu
vanhentunut teknologia

saatavilla olevan tiedon puute
voimakkaasti vaihtuvat markkinaolosuhteet
lean-menetelman osaamisen puute
perinteisen taloushallinnon kaytto
pyhind pidettdvat prosessit

paremman laadun ja luotettavuuden
valttamattoman paaoman vahentamisen
organisaation hierarkian vahentamisen
keskittymisen ydinosaamiseen

maaran ja laadun keskinaisen tasapainon
teknologian hyédyntamisen
tehokkaamman resurssien hyddyntamisen
pelkojen vahentymisen

siiloajattelusta ylipaasemisen

yhteistyon paranemisen

luovuuden ilmapiirin syntymisen
jatkuvan parantamisen tekemisen ja seuraamisen

D S S S S S S S S T S S
¢ e e e s+ e s o s e s s e e

Kuva 6: Leanin hyodyt ja haasteet. (Kliem 2015, 23 & 29.)

Lean ei ole kertaluontoinen projekti. Vaikka sita tehdaan usein projektin muodossa, niin se on
jatkuvan parantamisen ajatusmalli. Kun lean-projektin tavoitteet on saavutettu ja aiotut toi-
menpiteet tehty, voi lean unohtua unholaan. Tama on suurimpia vaaroja, silla nakyvia toi-

menpiteita lean-menetelmaa kayttamalla ei talloin valttamatta loydeta. (Kliem 2015, 176).

Kun esimerkiksi 5S-lattiamerkinnat on tehty niin mita sitten pitaisi tehda? Tarkeimpana on
tehtyjen toimenpiteiden seuranta. Mika toimii ja mika ei? Missa voidaan parantaa? Voidaanko
muuttaa jotain jo aiemmin muutettua? Leanilla ei ole arvoa, jos se ei tuo muutosta. Organi-
saation tulee olla valppaana projektin pitamisessa pinnalla. Muutosvastarinta on yksi suurim-
mista haasteista lean-menetelman kaytossa. Tyontekijat voivat pelata tyopaikkojensa vahene-
misen puolesta, ammattiliitto saattaa asettua muutosten tielle, suuret egot voivat ajatella
muutoksen olevan heidan visionsa tai tyotapojensa vastaisia ja yhtion aiemmat kaytanteet

voivat olla ristiriidassa muutosten kanssa. Lean-menetelmista vastaavien projektin vetajien
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tulee olla tietoisia naista sudenkuopista. Organisaation johdon tuki ja molemminpuolinen vuo-

rovaikuttaminen ovat avaintekijoita muutoksen toteuttamisessa. (Kliem 2015, 177-179).

4  5S-menetelma

5S-menetelma on yksi tunnetuimmista leanin menetelmista. Kyseessa on matalan abstraktita-
son, visuaalisesti nakyvan ja organisaation ruohonjuuritasossa toimimisen ilmentyma. Sen ta-
voitteena on luoda hyvin organisoitu ja visuaalisesti ehea tyoalue, jossa kaikilla esineilla on
paikkansa. Leanin kayttoonotto aloitetaan useimmiten 55-menetelman avulla, koska se on
helposti ymmarrettava ja sen aloittaminen on tehty helpoksi. 55-menetelman tarkoituksena
on pitaa tyoymparisto jarjestyksessa ja siistina pienella vaivalla. Menetelma itsessaan on yk-
sinkertainen ja perustuu maalaisjarkeen. Tyopisteen jarjestyksen ja siisteyden merkitys ym-
marretaan yleisesti tyon tehokkuuteen positiivisesti vaikuttavana tekijana. (Petersson, Ols-
son, Lundstrom ym. 2018, 306-307; Santos, Wysk & Torres 2006, 147).

5S-menetelman historia juontuu japanilaisen autotehtaan Toyotan filosofialle. Toyota Produc-
tion System (TPS) lanseerasi 55-menetelmaa muistuttavan jarjestelman 1950-luvulla. Nykyai-
kaisen 55-menetelman isana pidetaan japanilaista Hiroyuki Hiranoa. Han loi menetelman,
jossa tyo tehdaan vain siihen kuuluvien oleellisten elementtien parissa. Menetelman tarkoi-
tuksena oli parantaa tuotantoyritysten tehokkuutta ja turvallisuutta. Han painotti myos orga-
nisoidun ja puhtaan tyotilan tarkeytta. (Santos, Wysk & Torres 2006, 147-149).

4.1  5S-nimen merkitys

5S nimi juontaa juurensa viidesta japaninkielisesta s-alkuisesta sanasta: seiri, seiton, seiso,
seiketsu ja shitsuke. Tassa jarjestyksessa ne muodostavat vaiheen, jota seuraamalla 55-mene-
telmaa kaytetaan. 5S:n muodostavat sanat voidaan kaantaa myos englannin ja suomen kie-

lelle s-alkuisiksi, jonka avulla ne on helpompi muistaa:

Alkuperdinen: englanniksi: suomeksi:
Seiri Sort Sortteeraus
Seiton Set in order Systematisointi
Seiso Shine Siivous
Seiketsu Standardize Standardisointi

Shitsuke Sustain Sitoutuminen.
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(Petersson, Olsson, Lundstrom ym. 2018, 308-310; Santos, Wysk & Torres 2006, 147-149).
4.1.1 Seiri - Sortteeraus

Sortteeraus tarkoittaa olemassa olevien esineiden lajittelua tyon tekemisen kannalta tarpeel-
lisiin ja tarpeettomiin. Mita useammin esinetta tai materiaalia tarvitaan, sen lahemmaksi se
sijoitetaan niiden kayttopistetta. Harvoin kaytetyt esineet siirretaan sivummalle ja tarpeetto-
mat tavarat havitetaan kokonaan pois. Joka tapauksessa edella mainituiksi luokiteltavat esi-
neet tulee siirtaa pois tyoskentelyalueelta. Taman lajittelun tarkoituksena on hahmottaa tyo-
pisteen kokonaistilanne. (Petersson, Olsson, Lundstrom ym. 2018, 308-310; Santos, Wysk &
Torres 2006, 147-151).

Epajarjestysta voidaan havaita esimerkiksi seinien vierustoilta. Sinne jatetaan tarvikkeita,
joita saatetaan jonain paivana tarvita, mutta niita ei varsinaisesti varastoida mihinkaan. Pai-
vittaisen tyon tiella saattaa olla my0s toisia koneita tai materiaaleja, joita pahimmassa ta-
pauksessa joudutaan siirtamaan trukilla pois tielta. (Petersson, Olsson, Lundstrom ym. 2018,
308-310; Santos, Wysk & Torres 2006, 151).

4.1.2 Seiton - Systematisointi

Systematisoinnin tarkoituksena on loytaa jokaiselle ensimmaisessa vaiheessa tarpeelliseksi
merkitylle esineelle sille sopiva paikka. Esineiden paikat tulee organisoida niin, etta kuka ta-
hansa voi ne loytaa ja palauttaa kayton jalkeen takaisin omalle paikalleen. Talla tavalla esi-
neiden puuttuminen huomataan nopeasti ja tilanne voidaan korjata. (Petersson, Olsson, Lund-
strom ym. 2018, 308-310; Santos, Wysk & Torres 2006, 147-149).

On hyvin tarkeaa saada ensimmainen vaihe valmiiksi ennen tata vaihetta. Tavoitteena talle
kuinen tyokalupakki seka ylimaaraiset tyovaiheet ja muiden tyontekijoiden turvallisuuden var-
mistelu. On hyva aloittaa helpoimmin havaittavista tyoajan hukkaajista ja tehda muutokset
ensin naille. (Petersson, Olsson, Lundstrom ym. 2018, 308-310; Santos, Wysk & Torres 2006,
152).

4.1.3 Seiso - Siivous

Siivouksella varmistetaan kaikkien esineiden olevan siististi asetettu oikealle paikalleen. Ta-
man ansiosta tyopisteen siistina pitaminen on huomattavasti helpompaa. Jos siistimisen tarve
toistuu, on tarkeaa selvittaa sen juurisyy ja tehda tarvittavat muutokset. Jatkuvan parantami-
sen malli ilmenee tassa hyvin kaytannon laheisella tasolla. (Petersson, Olsson, Lundstrom ym.
2018, 308-310; Santos, Wysk & Torres 2006, 147-149).
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Siivouksella pyritaan pitamaan tyotila puhtaana polysta, liasta ja oljysta. Esimerkiksi tehtaan
ikkunoiden ollessa likaiset, vaikuttaa se valon maaraan. Vahainen valo kasvattaa onnetto-
muusriskia, joka voi realisoitua liukastumiseen lattialla olleen 6ljyn vuoksi. Lika voi aiheuttaa
myos sen, etta koneen varoitusvaloa ei huomata ajoissa ja kone hajoaa sen vuoksi. Operaatto-
reiden tyopisteelleen suorittama siivous on otettava saannolliseksi tavaksi. ”"Kevatsiivous” ei
ole tarpeeksi tehtaan puhtaana pitamiseen. (Petersson, Olsson, Lundstrom ym. 2018, 308-
310; Santos, Wysk & Torres 2006, 152-153).

4.1.4 Seiketsu - Standardisointi

Standardisointi tehdaan sen jalkeen, kun kolme ensimmaista vaihetta on saatu valmiiksi ja
tyoskentelyalue koetaan oikein suunnitelluksi. Standardisoinnin tarkoituksena on tehda yhtei-
nen sopimus tyoskentelyalueella toimimisesta ja sen uusista pelisaannoista. Standardit tulisi-
vat olla tarpeeksi yksinkertaisia ja helppoja noudattaa, jotta uusista tyomenetelmista kehit-
tyisi vakiintunut tapa. (Petersson, Olsson, Lundstrom ym. 2018, 308-310; Santos, Wysk & Tor-
res 2006, 147-149).

Standardisointi ei ole nakyva toimenpide kuten kolme aiempaa. Vaiheen tavoitteena on ennal-
taehkaista epasuotuisia tapahtumia. Tama voi esimerkiksi tarkoittaa edellisessa vaiheessa
tehtya saannollista siivousta, jossa epasiisteydesta aiheutuvaa vikaa ei paase syntymaan.
Poikkeamien juurisyyn selvittaminen auttaa standardisoimisvaiheeseen. Tassa vaiheessa on
tarkea antaa vastuu operaattoreille, joiden tehtavana on pitaa huolta uusien tyétapojen nou-
dattamisesta. Tyopisteisiin voidaan tehda satunnaisia auditointeja, jotta huomataan tekemi-
sen laatu ja sen mahdolliset puutteet. Tasta vaiheesta kaytetaan myos nimitysta visuaalinen
valvonta, koska useimmat puutteet on helppo huomata katsomalla. (Petersson, Olsson, Lund-
strom ym. 2018, 308-310; Santos, Wysk & Torres 2006, 153-155).

4.1.5 Shitsuke - Sitoutuminen

Sitoutuminen on tarkein ja vaikein vaihe. Sitoutuminen pitaa sisallaan uusien tapojen omaksu-
misen, asenteiden muuttamisen ja muutosvastarinnan kohtaamisen. Tahan vaiheeseen voi

menna yritykselta useita vuosia, jonka vuoksi johdon pitkaaikainen tuki on elintarkea.

Sitoutuminen vaatii kurinalaisuutta ja kurinalaisuus auttaa saavuttamaan asetetut tavoitteet.
5S-menetelman kaytossa kurinalaisuus on tarkeaa, jotta tyopisteet sailyvat puhtaina ja jarjes-
tyksessa. Tata on syyta korostaa operaattoreille alkumetreilta asti, silla 55-menetelman teke-
matta jattamisen jalkeen sita on todella vaikea saada uudestaan toimimaan. Yritysten olisikin
nimettava kurinalaisia vastuuhenkiloita tyontekijoiden joukosta, jotka johtavat muita tyonte-
kijoita omalla esimerkillaan ja auttavat neljan aiemman vaiheen mukaan toimimista motivoi-
malla muita. (Petersson, Olsson, Lundstrom ym. 2018, 308-310; Santos, Wysk & Torres 2006,
155-156).
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4.2  5S-menetelman kayttoonotto

5S-menetelmaa kaytettaessa paahuomio tulee kiinnittaa tyontekijoiden kouluttamiseen. 55-
menetelman kayttoonotto todennakoisesti muuttaa tyontekijoiden aikaisempia tyotapoja, jo-
ten uuden oppimiseen asennoituminen on tarkeaa ja siihen tulisi rohkaista ja kannustaa. (San-
tos, Wysk & Torres 2006, 147).

Ottaessa 55-menetelmaa otettaessa kayttoon on ymmarrettava sen lyhytaikaiset negatiiviset
vaikutukset tuotantoon. Tama kuitenkin korjaantuu tuottavuuden lisaantyessa pitkalla aikava-
lilla. 5S-projektiin mukaan lahtijoille on jarjestettava tarvittava peruskoulutus ja halutessa
valittava pilottialue, johon menetelmaa testataan. 5S-projektin alussa tyontekijoiden on tie-
dettava projektin aikataulu, ketka kaikki siina on mukana ja korvataanko mukanaolo jollain
tavalla. Lopuksi on tarkeaa aloittaa kevyesti ja pienilla muutoksilla. Onnistumisen kokemukset
ovat tarkeita muutoksen positiiviselle kaynnistamiselle. (Santos, Wysk & Torres 2006, 147-
150).

4.3  5S-menetelman tyokalut1

55-menetelmassa on useita mahdollisia tyokaluja kaytettavaksi. Tyokaluja voidaan kayttaa
esimerkiksi siivouksen helpottamiseen tai tyontekijoiden motivoimiseen muutoksen aikaansaa-
miseksi. 5S-menetelman tyokaluista olemme nakyvimmin kayttaneet tyopisteiden tyokalusei-
nia, niiden opasteita seka lattiamerkintoja. Naiden avulla muun muassa tyokaluille, materiaa-

leille, valmiille tuotteille, kulkureiteille seka muille esineille on voitu maarittaa omat paikat.
4.3.1 Opasteet

Opasteet ovat tuttuja jokaiselle jokapaivaisessa elamassa. Tyopaikoilla niiden avulla voidaan
nayttaa selvasti tavaroiden oikeat paikat. Opasteet voivat nayttaa esimerkiksi tyokaluseinan
oikean jarjestyksen ja tuotteet valokuvan avulla. Opasteet auttavat uusia tyontekijoita seka
vieraita hahmottamaan yrityksen osastot seka oppia ymmartamaan tyokalujen ja esineiden
paikkojen merkitykset nopeammin. Opasteet lyhentavat uusien tyontekijoiden perehdytysai-
kaa. Opasteiden laadukkuuteen ja oikeanmukaisuuteen tuleekin kiinnittaa huomiota, jotta oi-
kea informaatio on saatavilla alusta lahtien. (Petersson, Olsson, Lundstrom ym. 2018, 308-
310; Santos, Wysk & Torres 2006, 158-159).

Yrityksessamme kaytetyt opasteet ovat olleet muun muassa roska-astioiden, materiaalien,
tyokalujen ja varastoesineiden nimikyltteja. Lisaksi opasteina on kaytetty tyokaluseinan lahei-
syydessa olevia valokuvia oikein taytetyista tyokaluseinista. Valokuvan avulla tyopisteen ope-

raattori nakee nopealla silmayksella puuttuvat tai vaaralla paikalla olevat tyokalut.
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4.3.2 Lattiamerkinnat

Lattiamerkintojen tarkoituksena on merkita tyoskentelyalueet, materiaalien paikat seka kul-
kureitit kayttamalla eri vareja alueen tai reitin tarkoituspera huomioiden. Yleisimpia vareja
5S-projekteissa on vihrea, sininen, keltainen, punainen, valkoinen seka musta. Kirkkaat savyt
erottuvat lattiasta parhaiten ja ne ovatkin useimmin kaytettyja vareja. Merkintoja tehdessa
kuitenkin pyritaan valttamaan liikaa kirkkaiden huomiovarien kayttoa visuaalisesti selkean
lopputuloksen saavuttamiseksi. Lattiamerkintojen hyotyja ovat materiaalien helpompi hallinta
niille osoitettujen paikkojen seka tyoturvallisuuden kasvaminen tyontekijoille kuulumatto-
mien alueiden myota. (Petersson, Olsson, Lundstrom ym. 2018, 308-310; Santos, Wysk & Tor-
res 2006, 160).

Jokainen vari merkitsee toisistaan erilaista asiaa ja toisaalta yksi vari voi merkita useampaa
asiaa. Merkintojen tulisi olla mahdollisimman suoria ja ylettya kulmasta kulmaan. Ylimaaraisia
kulmia tai vinoja merkintoja on syyta pyrkia valttamaan. Tehtaan lattia saattaa talloin nayt-
taa sisaliikuntasalilta. Turvallisuuteen liittyvat merkinnat on tehtava huomiota herattavasti.
Talloin yleensa kaytetaan kelta-musta-raidoitusta. Nama alueet voivat esimerkiksi olla mata-
lat kulkutiet, sahkokaappien edustat tai liikkuvien nostimien sailotyspaikan merkitseminen.
(Petersson, Olsson, Lundstrom ym. 2018, 308-310; Santos, Wysk & Torres 2006, 160-161).

5S-VARIKOODIT (lattiamerkinnit)

Vihrea Keltainen ETTRITES Sininan LCHENENGTTEER Punainen/valkoinen
AAMAAA AMAMAMA
Valmiit tuotteet | Tuotannossa Vialliset tuotteet : Paikat tyékaluille | Vaaralliset alueet Tulitydvalineet ja -laitteet
0 olevattuotteet ja valineille
.g‘ (keskeneraiset
E tuotteet) | | | |
S | Vierailijareitit Kulkureitit Huoltoon lahtevat | Jateastiat Sahkokeskusten Hatauloskayntien edustat,
Varastointialueet| tavarat edustat, ATEX-alueet, | tyhjana tavarasta pidettavat
| | |_kuormanpurkualueet | alueet
Toimistot Hygienia-alueet | Poistettavat tavarat | Kayttévalmiit Héatasuihkut
(FSSC 22000) | materiaalit

Kuva 7: 55-varikoodit lattiamerkintdihin. (Metsa Group 2021)

Projektin aikana olen kayttanyt kaikkia ylla olevia varikoodeja. Yleisesti ottaen varit ovat ol-
leet helppo maarittaa kohteeseen. Keltaisen ja sinisen kaytto on ollut silloin talloin hankalaa
maarittaa. Sinisen varin ”kayttovalmiit materiaalit” ja keltaisen ”tuotannossa olevat, kesken-
eraiset tuotteet” tai ”varastointialueet” voivat olla veteen piirretty viiva. Katsantokannasta
riippuen vari voi vaihtua. Olen kayttanyt visuaalisen selkeyden periaatetta eli katson alueen
muita merkintoja ja jos alueella on enemmisto sinista varia ja yhdesta voisi tulla keltainen
olen merkinnyt epaselvan alueen siniseksi. Nain tehden alueesta tulee yhtenaisempi seka val-

tytaan turhalta vari-ilottelulta.
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5 Lahtotilanteen analyysi

Vuoden 2019 syksylla Lohjan tehtaalta kutsuttiin noin 20 tyontekijaa ja 10 toimihenkiloa Siun-
tion kylpylaan kehityspaivan viettoon. Tehtaanjohtajan alkutervehdyksen jalkeen osallistujat
jaettiin ryhmiin erityisosaamisalueidensa mukaan. Ryhmat oli jaoteltu perustuotannon kan-
nalta tarkeiden tyopisteiden ja niihin liittyvien kehittamistarpeiden mukaan. Esimerkiksi kui-
vauskoneen toiminnan monipuolisesti tunteva operaattori oli ryhmassa, jossa mietittiin kui-
vauskoneiden kehityskohteita ja niin sanottuja pullonkauloja. Jokaisessa ryhmassa oli mukana
my0s insinooritaustainen toimihenkilo seka 2-3 muuta toiminnan kehittamisesta kiinnostu-
nutta tyontekijaa tai toimihenkiloa. Ryhman sisalta valittu sihteeri kirjoitti kehittamisideat

flappipaperille. Paivan lopuksi ryhmat esittelivat kehitysideansa muille osallistujille.

Toimin tuolloin trukin kuljettajana ja pyysin paasta ryhmaan, jossa kasiteltiin varaston hallin-
taa. Olin mielessani miettinyt viilukasoille ladonnan kayttotiheyteen perustuvaa varastointi-
jarjestelmaa. Mielessani oli kuva liikennevalojen vareista ja niille annettavasta merkityksesta.
Vihrealla varilla merkitylle varastoalueelle trukin kuljettaja veisi kuivauskoneelta useimmin
ladonnoissa kaytettavat viilukasat. Nama varastoalueet sijaitsisivat lahimpana ladontojen
syottopaata. Keltaisella varilla merkityt varastoalueet olisivat silloin talloin kaytettaville

viilukasoille seka punaisella varilla merkityt harvoin kaytetyille viilukasoille.

Viilukasojen varastoinnin organisoimattomuus oli tyonantajan tiedossa. Varaston tayttyessa
viilukasoja saatettiin varastoida sattumanvaraisesti ja epaloogisesti. Jatkuvassa vuorokauden
ympari toimivassa tuotannossa haasteena on, etta tyopisteen operaattorit eivat voi tuntea
taytta omistajuutta tyopisteestaan. Tyontekijat omaa toisistaan erilaisia tyotapoja ja he ko-

kevat prioriteetit eri tavalla.

Monilla tyopisteilla on vuosien saatossa vakiintuneet paikat monille yleisemmin kaytetyille ta-
varoille ja materiaaleille, mutta esimerkiksi tarpeelliset siivousvalineet tai harvemmin kaytet-
tavat tavarat hukkuivat tai niita ei ollut tyopisteella lainkaan. Trukin kuljettajan tyossa mate-
riaaleina ovat viilukasat, joita siirrellaan kuivauskoneilta varastoon ja ladontaan. Jokainen
kuljettaja on tayttanyt varastoa hyvaksi havaitsemalla tavallaan. Viilukasoille on ollut suurin
piirtein vakiintuneet paikat tuotannon tiloissa, mutta viilurivistot olivat usein vinossa tai tilaa
oli kaytetty alun perin liian valjasti. Taman vuoksi ennestaan rajoitettu varastointitila tayttyi
lilan nopeasti. Varaston ollessa liian taynna toinen kuivauskoneista saatettiin ajaa alas eli
jaahdyttaa pois kaytosta, ettei uutta kuivaa viilua tule varastoon. Tuotannon tietoinen rajoit-
taminen ei ole optimaalista toimintaa, koska se saattaa aiheuttaa materiaalipulaa tietyista

viilulaaduista.

Suunnitelman tavoitteena oli standardisoida viilukasojen rivistopaikat varastossa ja tehda ne
nakyvaksi. Esittelin taman idean osallistujille ja se sai myonteisen vastaanoton. Yrityksen ke-

hitysjohtaja kertoi ideani olevan melkein taysin 55-menetelman mukainen, jolloin kuulin
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ensimmaista kertaa termista 5S. Asia ei edennyt silla hetkella eteenpain, mutta pyysin saa-

vani olla osallisena projektin toteuttamisessa sen ajan koittaessa.

Kuva 8: Osa valivarastointisuunnitelman layoutista tammikuu 2020. (Saarinen 2020)

Pari viikkoa kokoontumisen jalkeen aloin tyostamaan suunnitelmaa tehtaan pohjapiirustuk-
seen ja tein suunnitelmasta muutaman version lahettaen sen tuotantopaallikolle kommentoi-

tavaksi. Ylla olevan kuvan lopullisen suunnitelman luovutin hanelle tammikuussa 2020.

6  Suunnitelmat toteutukseen

6.1  Alkumetrit teippien parissa

Keskusteltuani kevaalla 2020 tuotantopaallikon kanssa miten merkinnat lattiaan, ehdotin ti-
laavamme huomiovarisia teippeja tehtaalle. Olin itse epavarma suunnitelmani laadukkuudesta
ja sopivuudesta tehdasoloihin, jossa vastaavaa nain visuaalisesti nakyvaa ei ole totuttu nake-
maan. Teipit tuntuivat hyvalta vaihtoehdolta, koska ne saisi tarvittaessa irrotettua lattiasta.
Maalit tuntuivat liian pysyvilta ratkaisuilta. En ollut silloin perehtynyt 5S-menetelmaan sen
tarkemmin, joten ihmettelin miksen voisi kayttaa vihreaa, keltaista ja punaista teippia suun-
nitelmani mukaisesti. Paadyimme kompromissiin ja valitsimme vareiksi sinisen, keltaisen seka

oranssin.

Pyysin tyokaveria avukseni teippien kiinnitykseen ja aloitimme projektin. Teippimerkinnat su-
juivat paaosin hyvin ja suunnitelman toteuttaminen oli palkitsevaa. Ihmettelyja ja kysely sa-
toi joka puolelta tekemisiamme kohtaan ja pyrimme karsivallisesti vastaamaan mita teimme.

Esimiehien puolelta ei kommunikoitu tasta suunnitelman toteuttamisesta tyontekijoille, joten
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viestinta jai meidan vastuullemme. Teimme teippauksia muutaman viikon noin puolelle teh-
taan viilukasapaikoista, kun halusimme pitaa tauon tyosta ja katsoa miten suunnitelma toimii
kaytannossa. Tyo oli mielenkiintoista ja teimme teippaustyota ylitoina kolmivuorotyon rin-

nalla. Oma voimavarojen hiipuminen vaikutti myos tyon keskeytykseen.

Teippien myota saimme arvokasta kokemusta merkintojen toimivuudesta. Koin, etta merkin-
nat itsessaan olivat hyva ratkaisu ja toi haluttua selkeytta ja jarjestelmallisyytta. Saimme
myos positiivista palautetta trukin kuljettajilta toteutuksessa. Vaikka teipit olivat vahvaa te-
koa ja tarrapinta oli hyva, teippien kaytossa oli yksi ongelma. Ne eivat kestaneet trukkien
kaantyvia pyoria tai maahan osuvia sarvia. Vahitellen teipit lahtivat repsottamaan ja sopi-
vassa rasituksessa ne tarttuivat viilukasojen aluslevyihin kiinni ja repaisivat osia irti lattiasta.

Huomattuamme taman paatimme tyokaverin kanssa paattavamme teippaukset silta osin.
6.2  Viilukasarivistojen maalausmerkinnat

Kesan ja syksyn 2020 projektin osalta oli hiljaista. Loppuvuodesta 2020 keskustelimme uudes-
taan tuotantopaallikon kanssa lattiamerkinnoista. Ehdotin hanelle, etta uudet merkinnat kan-
nattaisi tehda maalaamalla. Olin saanut itsevarmuutta teippikokeilun suunnitelman onnistu-
misesta, joten uskalsin ehdottaa pysyvamman jaljen merkitsemista. Ainahan voi maalata
paalle peittomaalilla, jos jokin menisi taysin pieleen. Tuotantopaallikko oli asiaan myontyvai-

nen ja lupasi palata asiaan.

Helmikuussa 2021 esimieheni kysyi, haluaisinko aloittaa suunnitelmani toteuttamisen maalaa-
malla. Teippiprojektista poiketen sain kayttaa koko tyossaoloaikani projektin parissa ja minun
tuli toimia yksin, mutta minulle asia sopi oikein hyvin. Itsenainen projektitehtava on itselleni

sopiva tapa tehda toita. Lisaksi olin siirtynyt paivavuoroon, joten rasitustekijoita oli talla ker-

taa huomattavasti vahemman kuin teippausten tekemisen aikaan.

Esimieheni oli tilannut tehtaalle muutaman spraymaalipurkin ja puusepalla oli niiden kayttoon
tarvittava neljalla pyoralla kulkeva kelkka. Otin kayttooni yhden tuotannon kaytossa olleen
pyorilla kulkevan roskakuupan, jotta sain pidettya maalit, maalikelkan, siivous- ja mittausva-

lineet seka omasta tekemisesta syntyneet roskat yhdessa paikassa.

Aloitin lattiamerkintojen teon tuotannon tiloissa osasta, jossa tiesin saavani keskittymisrau-
han enka myoskaan hairitsisi tuotantoa. Opettelin vasta oikeaa merkitsemistekniikkaa ja mi-
nulla ei ollut kokemusta spraymaalilla maalaamisesta, joten halusin valttaa ylimaaraiset kyse-
lyt toimistani. Tekeminen ei onnekseni osoittautunut hankalaksi ja huolellisesti tekemalla sain

laadukkaan nakoista jalkea pienen alkukankeuden jalkeen.

Seuraavaksi tuli valita viilukasojen merkintavari. Viilukasojen valivarastointi vie paljon tilaa

tuotannon tiloista, joten selkeyden saamiseksi halusin valita neutraalin varin. Paadyin
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mustaan variin. Se ei ole huomiovari, mutta antoi mielestani tarpeeksi rauhallisen vaikutel-
man. Trukin kuljettajat tietavat suurin piirtein viilujen paikat, joten heita ei tarvitse ohjata
huomiovarien kanssa. Kuten aiemmin mainitsin, tarve oli saada ryhtia ja selkeytta viiluka-

sojen varastointii. Lisaksi viilukasat on helpompi asettaa suoraan riviin maalausten ansiosta.

Kuva 9: Viiluvarastoalue ennen 5S-lattiamerkintoja ja niiden jalkeen. (Kuvaaja: Jani Saarinen)

Lisasin ylimaaraisen valkoisen viivan jokaisen rivin ensimmaisen viilukasan eteen, jotta trukin
kuljettaja nakee ajaessaan mihin ensimmainen nippu lasketaan. Tama merkinta auttaa
erityisesti silloin, kun viiluriviston takana on toisia viiluja. Talloin valtetaan viilukasojen

yhteen tormaamiselta ja viilujen turhilta rikkoutumisilta.
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Kuva 10: Viiluvaraston lattiamerkintoja. (Kuvaaja: Jani Saarinen)
6.3  5S-menetelman kayttoonotto lattiamerkinnoissa

Saatuani viilukasarivistoja maalattua esimieheni ehdotti kulkureittien ja muiden 5S-menetel-
man mukaisten lattiamerkintojen tekemista. Tassa vaiheessa perehdyin ensimmaista kertaa
5S-varikoodistoon ja opettelin menetelman perusasiat. 5S-menetelman perusteet on helppo
oppia ja sainkin mielestani ”juonesta” kiinni nopeaan. Haasteena oli, etten ollut ehtinyt teke-
maan suunnitelmia paperille ja halusin kuitenkin jatkaa merkitsemisten parissa. Paadyin rat-
kaisuun, jota kayttoonotossa suositellaan eli helpoimpien merkintojen tekemista alussa. Nain
saadaan valmista jalkea heti aikaiseksi ja tekemisen kautta oppiminen aloitettua. Vaikka se ei
ollutkaan itselleni ideaalein tapa toimia niin halu olla tassa projektissa mukana voitti muka-

vuusalueella olemisen.
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Kuva 11: 4-linjan pakkausaluetta ennen 5S-lattiamerkintoja niiden jalkeen. (Kuvaaja: Jani

Saarinen)

Tekemalla oppiminen on ollut hyvaksi itselleni. Mieleni tekisi mieli rauhassa suunnitella ennen
toteuttamista, mutta liika harkitsevuus on tullut edistyksen tielle. Olen seka tyourallani etta
vapaa-ajalla joutunut toteamaan jaaneeni alkuruutuun vain siksi, etta en ole saanut toimitet-
tua asiaa tai tehtavaa liian korkeiden itselleni asetettujen standardien vuoksi. Yksi tarkeim-
mista oppimisista tassa projektissa on ollut tekeminen ilman pelkoa turhista virheista. Harvoin
mikaan virhe on niin raikea, etta siita olisi suuremmin haittaa. Aina voi tehda paremmin seu-

raavalla kerralla.

Raportointi alkaa CTS-hallin merkintojen tekemisista. Olin aloittanut hallin merkinnat ennen
opinnaytetyon aloittamista ja ehtinyt tehda niista vasta osan. Alla on kuvattuna CTS-hallissa

tehtyja ensimmaisia 55-merkintoja.
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Kuva 12: CTS-hallin alue ennen 5S-merkintoja ja niiden jalkeen. (Kuvaaja: Jani Saarinen)

7  Viikko 18 (1. viikko)
Maanantai 3.5.2021

Seurantajakson ensimmainen viikko alkoi tanaan. Talla viikolla tyopaivat ovat maanantaista
perjantaihin. Tyopisteenani on ollut kaksi viikkoa tehtaan jatkojalostusyksikko eli ns. CTS-
halli. CTS tulee sanoista cut-to-size (suom. maaramittaisia tuotteita). CTS-linjasto on verrat-
tain uusi tehtaan muihin tuotantopisteisiin, se rakennettiin 2013 palvelemaan monipuolisem-
min pienrakennuttajia ja tuomaan joustavuutta sahalinjastojen tueksi. Hallissa toimii myos

CNC-tyostokeskus, jolla kertopuuaihioihin voidaan jyrsia muotoja, viisteita tai reikia.

CTS-linjastolla tehdaan paasaantoisesti tilauksia, joita ei kannata tehda tuotannon isoilla la-
donta- ja sahalinjoilla. Nama tilaukset sisaltavat usein eri pituisia yksittaisia palkkeja, jotka
toimitetaan suoraan rakennustyomaalle kotimaahan, pohjoismaihin tai Baltiaan. eika esimer-
kiksi bulkkitavarana rautakauppoihin tai vientiin. Lisaksi talla linjastolla voidaan tehda paik-
koja isoihin tilauksiin, jotka jaisivat vajaiksi esimerkiksi sahureiden laadunvalvonnassa esille

tulleisiin laatupoikkeamiin tai laatan sahajako ei mene tasan.

Ladontalinjoilta tuleva laatta on leveydeltaan aina n. 1,9 metrinen. Esimerkiksi jos myyntiti-
lauksessa on 30 kappaletta 12 metria pitkaa ja 40 cm leveaa palkkia ja 1,9 metrin laatasta
voidaan sahata nelja 40 cm leveaa palkkia (4 x 40 = 1,6 m), saadaan seitsemasta 12 metriin
sahatusta laatasta 28 kpl palkkeja (7 x 4 = 28) Puuttuvat kaksi kappaletta tehdaan ja paketoi-
daan CTS:lla. Pakatuissa kuutioissa mitattuina CTS-linjastolla tehtavat tilaukset ovat vahaisia,
mutta nopeasti tehtavien tilauspaikkauksien ansiosta se on joustava linjasto ja siten tarkea

myynnin ja tuotannon tukitoimi.
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Talla viikolla tavoitteenani on edeta CTS-hallin lattiamerkinnoissa. Tyo edennyt tavoitteiden
mukaisesti. Omaan tyohoni liittyvia haasteita on ollut taysinainen palkkivarasto ja kahden
tyopisteen tuotannon huomioiminen niin, ettei oma tyoni hairitse tuotannon jatkuvuutta. Tay-
sinainen varasto pakottaa huomioimaan korostetusti tyoturvallisuutta, koska ahtaat kulkurei-
tit lisaavat esimerkiksi kompastumisen tai palkkeihin tormaamisen vaaraa (teravat kulmat).
Lisaksi siltanosturilla tehtavissa palkkipinojen nostoissa ja niiden siirroissa on korostunut tor-
maysvaara muihin varastossa oleviin palkkirivistoihin. Tormayksesta syntyisi seka sortumis-

etta alle jaamisen vaara.

Olen huomannut kuluneen kahden viikon aikana, etta huolellisesti valitut paikat palkkikasoille
on tuonut tilan tuntua varastoon, vaikka varsinainen varastotila ei ole lisaantynyt. Olen huo-
mannut oman tyoni ajan resursoimisen kannalta haastavaksi sen, etta suuri osa tyopaivistani
CTS-hallissa menee palkkien siirtoihin. Palkkien siirrot ovat valttamattomia, jotta lattiamer-
kintoihin tarvittava tila syntyy. Merkintojen valmistumisen jalkeen siirran palkit takaisin nii-

den mittojen mukaisiin sopiviin paikkoihin.

Pyrin tasta viikosta eteenpain tauottamaan tyota saannollisin valiajoin ja saamaan siten tauon
tyon imusta ja suunnittelutyosta. Flow-tilassa tyoaika tuntuu menevan kuin siivilla ja silloin ei
muista pitaa taukoja saannollisesti. Pidemmalla aikavalilla tama on kostautunut fyysisena ja
henkisena vasymisena ja suorittamisen tunteena. Toteutan suunnitelmani lisaamalla puheli-
meen halytyksen. Tavoitteena on pitaa jokaisen tehdyn tunnin yhtajaksoisen tyon jalkeen

tauko, vaikka vain kaymalla juomassa pari lasillista vetta.

Tiistai 4.5.2021

Tana paivana suunnitteleminen sai paaroolin. Keskustelin eilen lahimman esimieheni kanssa ja
sovimme, etta taman tyopaivan aikana katsoisin lastauksen varaston seinamerkintoja. Tarkoi-
tuksena oli maalata seinaan valmistuotevaraston maksimikorkeus, jotta pakkauslinjastoilta
siltanostureilla kuljetettavat paketit mahtuvat ylittamaan ne. Haasteeksi osoittautui taysinai-
nen tuotevarasto, jolloin henkilonosturilla kulkeminen ei tullut kysymykseen. Jouduin pohti-
maan jarkevaa toteutustapaa. Paadyin ehdottamaan esimiehelle rakennuksen kannatinpilarei-
hin maalattavaa merkkia, jotta koko satojen nelididen hallia ei tarvitsisi yrittaa maalata 4,5

metrin korkeudelta. Toteutus jatettiin myohemmaksi hautumaan.

Tama pienprojekti toi mieleeni kuinka tarkeaa on miettia, miten asiat voidaan toteuttaa jar-
kevalla tavalla. Se ei ole aina se ensimmainen mieleen tuleva tapa. Vaikealta tuntuvat asiat
usein kannattaa jattaa hautumaan, jolloin alitajunta voi alkaa tyostamaan asiaa itsekseen.
Silloin taytyy my0s ymmartaa, etta nakyvaa tyon tulosta tuolloin ei tule ja tarve oman tyon
perustelemiseen kasvaa. Asian hyvaksymisella voi perustella myos itselleen oman tyon ajatte-

lutyon tarkeyden. Olen suunnittelumenetelmani avulla huomannut saannollisesti tuottavan
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hyvaksi havaittua tulosta projektin aikana. Lisaksi hyva asia on se, etta usein voi alkaa teke-

maan toista, helpommin ratkaistavaa asiaa silla valin.

Tanaan tyontekija lahestyi minua pyytaen tehda lisamerkintoja omalle tyopistelleen. Olen
huomannut tarkeaksi asiaksi, etta varsinaisen tyon tekijan perusteluja kuunnellaan, jolloin on
paljon helpompaa seka saada laadukkaan kaytannonlaheista jalkea aikaan kuin myos muutos-
vastarinnan vahenemista osallistamalla operaattorit muutosprosessiin. Se ei tarkoita sita, etta
tekee asiat taysin toisen mielen mukaan vaan vuorovaikutus ja omien ajatusten peilaaminen
toisen asiasta tietavan kanssa antaa usein parhaan lopputuloksen. Operaattorien osallistami-
sessa olen kokenut tarkeaksi erottaa tunteet asioista. Olen huomannut sen valilla hankalaksi
mutta kannattavaksi, koska neutraalin myonteinen tunnetila molemmilla osapuolilla auttaa

varsinaisen muutostyon helpoiten toteuttavaksi.
Keskiviikko 5.5.2021

Projekti jatkui CTS-hallissa. 5S-menetelman pitaisi tuoda tullessaan selkeytta ja tilan tuntua,
kun kaaos ymparilta on taltutettu viivojen sisa- ja ulkopuolelle. Mutta miten tilaa saa lisattya,
kun sita ei ole. Huomasin pohtivani sita silloin, kun olisin tarvinnut tilaa tehda lattiamerkin-
toja varten. Olen kayttanyt menetelmana sita, etta laitan tilapaisen tavaran sinne missa se
haittaa vahiten tuotantoa. Tama luo pakosti tukkoisuuden tuntua, koska jo valmiiksi sekavaa
hallia sekoitetaan edelleen. Tama aiheuttaa operaattoreissa vahintaankin kulmakarvojen nos-
teluja. Mottonani on ollut ”Luota prosessiin.” ja se on ollut kantavana voimana muutosvasta-
rinnan ja omien epavarmuuksien painaessa molemmilta sivuilta. Kun suunniteltuun prosessiin
luottaa, kaaos helpottaa ajan myota ja tilan tuntu kasvaa entisestaan, koska valivaihe on al-
kuperaista usein sekavampi. Prosessin edetessa tuntuu, etta tavarat loytyvat oikeista pai-

koista ja selkeys korostuu.

Muutosvastarinta on vaihtelevaa ja toiset hyvaksyvat muutokset nopeammin kuin toiset. Ta-
naan kunnossapidon tyontekija lahestyi minua kertoen vieneensa tyokaluja omille paikoilleen,
jotta voin alkaa merkitsemaan ne lattiaan. Projektin edetessa olen huomannut, etta useampi
tyontekija on lahestynyt minua kertoneen toivovansa omaan tyopisteeseensa tietynlaista jar-
jestysta. Se onkin hienoa, koska se helpottaa omaa tyotani valtavasti. Ovathan he tehneet

ajatustyon puolestani.

Kompromisseja on tehtava, jotta mitaan saa tehdyksi. Taman olen huomannut seka tyoela-
massa etta missa tahansa toimessa, jossa jotain nakyvaa tuotosta tehdaan. Tassa projektissa
se on paivittaista. Hallit, tilat, tavarat ja ihmiset - mitkaan eivat ole taydellisia eika niista
kannata sellaisia tehdakaan. Kannattaa miettia, missa kohdassa suunnittelu ja pohtiminen ei
tuo enaa lisaarvoa vaan on parannus entiseen jo sen hetkisella suunnitelmalla. Taman taidon
olen huomannut kehittyvan projektin edetessa. Tama konkretisoitui lastauksen varastoa suun-

nitellessa. Paadyimme esimiehemme kanssa ratkaisuun, jossa merkinta tehdaan toistaiseksi
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vain yhteen tai korkeintaan muutamaan pilariin. Se tekee jo tehtavansa kertoen nosturia
kayttaville operaattoreille, etta maksimi korkeus on ylipaataan maaritelty. Merkinta jokai-
sessa pilarissa ei tuo enaa lisaarvoa, vaikka visuaalisesti siita tulisikin yhtenaisempi koko-

naisuus.

Viimeisena pohdintana talle tyopaivalle tuli suunnitteluun olennaisesti vaikuttava piirre.
Suunnitellessa tulee olla aina askeleen edella sen hetkista nakyvaa tilannetta. Vaikka teen
suunnittelua usein myos tehdessani itse kohdetta, on siina aina oltava puskuri, joka on tule-
vassa. Lattiamerkinnoissa tama on tarkoittanut sita, mihin muuhun tietty lattiamerkinta vai-
kuttaa. Kysymyksia on useita, esimerkiksi: Jaako tarpeeksi tilaa kulkureiteille? Tuleeko mer-
kinnasta turvallisuuteen liittyvia riskeja? Jos merkitty paikka on liian valja, mika tarkea asia
tai tavara jaa tilanpuutteen vuoksi merkitsematta? Koska lattiamerkintaprojekti tuli minulle
puoliksi yllattaen ja kiire toteutukseen oli kova, en ehtinyt tehda layoutia muista kohdista
kuin viilujen valivarastoinnista. Voidaanhan kysya, onko tyoelamassa koskaan tai edes harvoin
mahdollista kayttaa riittavasti aikaa suunnittelulle? Pitaisiko saada nopeasti nakyvaa aikaan,
jotta olisi jotain mita voitaisiin raportoida eteenpain? Tallaisessa tapauksessa koen erittain
tarkeaksi saada ratkaisukeskeiset ihmiset hoitamaan tyotehtavaa. Koen itseni ratkaisukeskei-
syyteen kallellaan olevaksi tyontekijaksi ja olen siita saanut siita luontaista etua projektia

hoidettaessa.
Torstai 6.5.2021

Tanaan tyopaivan taytti suunnitelmien toteuttaminen. Ensin viilukasat siirretaan pois merkit-
semispaikalta. Alueen siivoamisen jalkeen mitataan ja merkitaan suunnitellut paikat viivoille,
jonka jalkeen ne maalataan mahdollisimman suoraan lattiaan. Kaytan harkintaa valmiiden
alueiden tayttamiseen. 55-menetelmasta ei ole hyotya, jos tavarat palautuvat entisille pai-
koilleen. Tarkoituksenani onkin kayttaa aikaa ja vaivaa tavaroiden sijoittamiseen. Siltanostu-
rilla viilukasoja siirteleminen muistuttaa Tetriksen pelaamista. Sopivan kokoiset palikat pyri-
taan saamaan vierekkain ja paallekkain niin, etta tulokseksi saadaan turvallisen tukevat ja

kaytannolliset kasat.

Menetelmanani on usein etsia selkeyden kautta ratkaisua. Yritan loytaa tavaroille ne paikat,
jossa niiden kuuluukin olla. Siina onnistuessani tavarat palautuvat kayton jalkeen samoille

paikoille kuin luonnostaan.

Olen huomannut 55-menetelman yhtena ominaisuutena jatkojalostusajattelun. Joskus kun
olen saanut tyostettya alueen, tulee mieleeni, kuinka sita voisi jatkossa viela halutessaan ja-
lostaa pidemmalle. Esimerkiksi CTS-hallissa on talla hetkella merkitty suurin piirtein viilurivis-
tot 16, 14, 13, 12, 8, 5 ja 4 metrin pituisille viilukappaleille eri puolelta hallia. Lankkujen
paksuuksia tai leveyksia ei ole otettu huomioon. Tassa voisi kehittaa varastointia viela pidem-

malle tiettyjen paksuuksien sijoittamisessa lahemmas sahalinjaston alkurullastoa ja
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vahemman kaytetyt luonnollisesti hitaammin noudettaviksi. Varaston kayttotiheyden huomioi-
mista on kaytossa jonkin verran pitkin tehdasta, mutta organisoimatta se on altis yksiloiden
erilaisille tulkitsemisille. Lisaksi tehdasymparistossa ei ole aina mahdollista ajatella itsenai-
sesti jokaista liiketta. Valmiiksi valitut paikat vahentavat virhearviointeja ja sen voidaan aja-

tella lisaavan tehokkuutta, laadukasta tekemista ja tyoturvallisuutta.

Olen tata samaa ajattelua kayttanyt aiemmin viilujen valivarastoinnissa. Mielessani naen ne
lilkkennevalovareina. Vihreat alueet ovat nopeammin liikkuvia varastoalueita, keltaiset silloin
talloin liikkuvia ja punaiset hitaimmin liikkuvia varastoalueita. Nama varit eivat sovi 55-mene-
telmassa kaytettyjen varien kanssa, joten se ei ole viela luonnollisesti tullut 55-menetelman
kayttoonottovaiheessa prioriteettina tarkeana. Uskon taman jatkokehittelyn tuovan liikaa in-
formaatiota kerralla ja taten sekoittavan esimerkiksi trukkikuskeja liikaa. Ja jos se sekoittaa
lilkaa alkaa se toimimaan itseaan vastaan ja jo olemassa olevia merkkeja voidaan kyseenalais-
taa. Sita vastoin koen tarkeaksi saada ”paikat kaikelle”-ajattelun vahvistumaan. Jatkojalos-
tuksen tarve voi tulla luonnollisena jatkeena puheisiin tai sitten sita voi itsesta lahtoisesti va-

hitellen lisata, kunhan muutoksen alkujarkytyksesta on selvitty.
Perjantai 7.5.2021

Taman paivan tavoitteena oli saada CTS-hallin lattiamerkintdja jatkettua. Suurin osa paivasta
kului tilan tekemiseen. Olen huomannut, etta tyo hidastuu huomattavasti silloin kun paikat
ovat valmiiksi epajarjestyksessa. On vaikeaa loytaa paikka tavaroille, joille ei ole muutenkaan
paikkaa. Kun selkeytta on saatu 55-menetelmalla luotua, saa viela tekemattomat paikat nope-
ammin aloitettua. Usein tekemattomista paikoista voi l0ytaa tavaraa jo tehdyille paikoille ja

selkeys lisaantyy jo purkaessa tekematonta sumaa.

Tanaan teimme esimiehen kanssa lastauksen varaston seinamerkinnat. Paadyimme tekemaan
punaiset viivat 4,2 metrin korkeuteen rakennuksen kantaviin palkkeihin, yhdet molemmille
puolille varastoa. Naiden viivojen avulla pakkauslinjaston operaattorit nakevat maksimikor-
keusmerkit paketeille. Huomioni oli, etta 55-menetelma on muovautuva - sita voi soveltaa
niin lattioihin, seiniin kun muihinkin pintoihin ja alueisiin. Voisi ajatella 55-mentelman olevan
ratkaisumalli, jonka jokainen sita mallia hyvaksi kayttava ratkaisu pitaisi selkeyttaa ja sita

kautta auttaa tyon tekemista.

Esimiehen kanssa kayty keskustelu paivan paatteeksi valotti tulevien viikkojen suunnittelua.
Arvioin CTS-hallin tyostamiseen kuluvan viela 1-2 viikkoa, jonka jalkeen hallin 5S-lattiamer-
kinnat olisivat toivottavasti korkeintaan loppusilausta vaille valmiit. Esimieheni hyvaksyi suun-
nitelmani ja etenemme sen mukaan. Tarvittaessa kayn tekemassa ns. kohdennettuja iskuja

kohteisiin.
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Tulevista kohteista esille tuli kuorimo, irtopalkkivarasto seka tekemattomat paikat tuotannon
tiloista. Naille kohteille on varattu aikaa juhannukseen saakka. Uskon taman ajan olevan riit-

tava viela tehtavalle tyolle.

Pohtiessamme kehityskohteita seka itse tyossa etta omalla kohdallani, tuli mieleeni jatkuvan
kehittamisen malli. 55 on luonteeltaan jatkuvaa kehittamista ja koen sen myos omalle koh-

dalle oikeaksi termiksi. 5S on jatkuvan tarkkailun alla oleva menetelma, jonka toimivuus arvi-
oidaan jokapaivaisessa toiminnassa. Toimimattomat tai lilan heppoisesti suunnitellut muutok-
set eivat kesta kayttoa eika ne tule vakiintumaan. Olen ilokseni huomannut, etta iso osa teh-
dyista merkinnoista on jaanyt jo nyt pysyvalle kaytolle. Filosofisesti voisi sanoa, etta nakyma-

sessa.
Viikon 18 yhteenveto

Ensimmaisen viikon saldo on ollut paaosin myonteinen. Oman tyon raportointi seka pohdinto-
jen ja ajatusten ylos kirjaaminen on antanut paljon syvyytta omaan tyohon. Olen kirjannut
muistiinpanoja pitkin paivaa ja niista olen saanut hyvia ajattelemisen aiheita omaan tyohon ja
kehittymiseen 5S-menetelman kayttajana. Odotan innolla tulevia viikkoja ja sita, mita asioita
tama tuo mukanaan. Mietin, tuleekohan tama tyo olemaan jatkuvasti paaosin yksin tehtavaa
projektityota vai tuleeko tassa ajan ja oman seka tyon kehittymisen myota lisaa ihmisia mu-
kaan kuvioon. Tassa 5S-projektissa on my0s toinen tyontekija ollut vahvasti mukana, ja han
on keskittynyt lattian ylapuolisiin asioihin. Han on muun muassa tehnyt tyokaluseinia, poista-
nut ylimaaraisia tavaroita tyopisteilta ja teetattanyt nimikyltteja eri tavaroille ja sailytyspis-
teille. Olemme toimineet paaosin toisistamme riippumatta, mutta valilla tiemme ovat koh-
danneet yhteisen kohteen tiimoilta. Lisaksi olemme vaihtaneet mielipiteita 55-menetelmaan
liittyvista haasteista, kuten varien kaytoista rajatapauksissa. Talla hetkella tama henkilo on
toisessa tyotehtavassa vuorotteluvapaalla olevan tyontekijan sijaisena ja olen ainoana teki-

jana 5S-projektissa.

8  Viikko 19 (2. viikko)
Maanantai 10.5.2021

Raportoinnin toinen viikko alkoi ja tyopaivat ovat talla viikolla maanantaista keskiviikkoon.
Talle viikolle asetimme esimiehemme kanssa tavoitteeksi CTS-hallin merkitsemisen jatkumi-
sen. Silla teemalla paiva myos suoriutui. Oman tyon johtamisessa tauottaminen on pysynyt
seurannassa. Edellisella viikolla toteutus oli ihan kohtalainen, kolme taukoa kahdeksan tunnin
paivan aikana. Huomaan tyon imun vaikeuttavan taukojen pitamisen, vaikka tietaisinkin tau-

kojen merkityksen. Olen huomannut taukojen viivyttamisen kasvattavan taukojen pituutta.
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Palautumisen tarve kasvaa suhteessa suuremmaksi mita kauemmin on pitamatta taukoja. Mie-
lestani tauoista puhuminen ei ole merkki siita, etta se olisi tyon vaheksymista. Saannolliset
tauot lisaavat tyon tuottavuutta seka tyon tekemista jarkevammin varsinkin haasteellisem-
missa tehtavissa. Talloin syntyy luontainen mahdollisuus asioiden pohtimiseen tarkemmin ja

monipuolisemmin.
Tiistai 11.5.2021

Tama tyopaiva koostui 5S-suunnittelun jarjestelemisesta paan sisalla. Ulkoisesti se nakyi viilu-
kasojen jarjestelemisena. Havainnoin mielessani tilan tarvetta ja miten se kannattaisi jarjes-
taa hallissa. Sita tehdessa hahmotin samalla tarkemmin, miten viilut (joita CTS-halli on pullol-
laan) kannattaa jarjestaa. Viilujen pituudet varastossa vaihtelevat kolmesta kuuteentoista
metriin ja viiluja on satoja kappaleita niin niiden jarjestamiseen menee aikaa ja siihen kan-
nattaa kayttaa aikaa. Olen tehnyt CTS-halliin 14-16 metrisille viilukasoille omia rivistoja, 10-
13 metrisille omia seka sita lyhyemmille omia. Nain tehdessa turvalliset viilupinot voidaan pe-

riaatteessa toteuttaa.

Kaikille pituusluokille tarvitaan riittavasti tilaa ja niiden paikkojen suunnitelmallinen loytami-
nen hallista vaatii paljon ajatustyota. Loppujen lopuksi itse merkitseminen on vain jaavuoren
huippu. Varsinainen suunnittelutyd nakyy vasta, kun sen laittaa paivittaiselle koetukselle.
Tyokohteen luovuttaminen siistissa kunnossa on tarkeaa, mutta kuten vanha sanonta sanoo
”kannettu vesi ei kaivossa pysy” niin se on sama tassa. Jos vain siistiin esillepanoon panostaa,
se ei kauaa pysy siistina jollei ajatus suunnittelun takana kesta. Nain voi kayda ihan hyvin
omallakin kohdalla jopa todennakoisesti nain isossa urakassa, mutta vastuu ja palaute on pro-

jektin vetajana pystyttava ottamaan vastaan.

5S-menetelmassa tyon tulos on visuaalisesti hyvin nakyva ja siina asettuu paivittain arvoste-
lulle alttiiksi. Projektin vetajalle ja suunnittelutyolle palaute on hyvin tarkeaa oman kehitty-
misen kannalta. Palaute tai kritisointi kannattaa ottaa kiitollisena vastaan, vaikka varsinkin
negatiivisena sita voi olla vaikeaa olla ottamatta henkilokohtaisesti. Olen huomannut projek-
tin edetessa kestavani kritisointia aiempaa enemman. Oman asiantuntijuuden kehittymisen
myota olen pystynyt seisomaan omien ajatusten ja valintojen takana ja etenemaan omien
suunnitelmien mukaan. Esimerkiksi tilanteessa, jossa kriittisen palautteen ja oman uudelleen-
tarkastelun jalkeenkin olen paatynyt toteuttamaan alkuperaisen suunnitelman. Olen kokenut
saavani tasta projektista paljon itsevarmuutta omaan tyopersoonaani. Onnistuminen luo lisaa

uskallusta onnistua ja itseluottamus usko omaan tekemiseen sita myota kohenee.

Toivon huomiselta paivalta nakyvaa tulosta enemman aikaiseksi. Olen kokenut tarkeaksi sii-
vota ja jarjestella jo valmiita alueita ennen uusien merkintojen tekemista. Talla tavalla pys-
tyn hahmottamaan tilan ja mihin jo tehdyt muutokset tulevat vaikuttamaan. Tietysti tata

mietitaan jo suunnitellessa, mutta kaikkea ei voida suunnitella valmiiksi vaan jatkuvat
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kompromissit ja mielen muutokset on hyva ottaa projektiin luontaisina ominaisuuksina. Silloin
kun suunnitelma tehdaan valmiiksi kokonaisuutena ennen toteuttamista, toteuttamisen aikai-

set muutokset suunnitelmaan ovat vahaisempia.
Keskiviikko 12.5.2021

Tanaan oli viikon viimeinen tyopaiva. Suurin osa paivasta meni uusien merkintojen tekemi-
seen CTS-hallissa. Kavin myos tuotannon puolella tekemassa operaattorin pyytaman merkin-
nan heidan tyopisteeseensa sen huoltopaivana. Useimmalla tehtaan tyopisteilla on huolto-
paiva kahden viikon valein. Talloin tuotanto keskeytetaan ja tehdaan isommat huollot ja kor-
jaukset seka tyopisteen siivoaminen. Aikaa huoltopaivaan menee paasaantoisesti 6-12 tuntia
riippuen huoltoon tarvittavasta ajasta. Olen jattanyt joidenkin merkintojen tekemisen huolto-
paiville. Talloin oma toimintani ei ole hairinnyt tuotantoa. Tuotannon kaydessa olevien mah-
dottomien alueiden merkinta on myos jatettava huoltopaiviin. Huonona puolena on lian ja po-
lyn maara ilmassa, kun puupolya ja muuta likaa puhalletaan koneen alustoista alueille, joista
lika on helpompi siivota jatekuuppiin. Lika tarttuu markaan maaliin ja lakkaan helposti ja

hengityssuojaimen pitaminen vaikeuttaa itse tyon tekemista suojalasien huurtumisen vuoksi.

5S-merkintojen tekeminen tehtaan tiloissa on ollut koko ajan oman tyon sopeuttamista mui-
den toihin. Se tuo aivan oman haasteensa paivittaisen tyon johtamiseen. Karsivallisyys on ol-
lut koetuksella, koska keskeytykset ja olosuhteiden jatkuva huomioiminen vaikuttaa keskitty-
miseen ja tyon sujuvaan toteuttamiseen. Olen kuitenkin alusta asti ymmartanyt taman osana
projektia, joten siihen on tottunut. Olen pyrkinyt kayttamaan keskeytyksista jaavan hukka-
ajan hyvaksi suunnitteluun ja seuraavien kohteiden kartoittamiseen. Taman tyon luonne on

multitaskingia niin hyvassa kuin pahassa.
Viikon 19 yhteenveto

Emme keskustelleet tyoviikon paatteeksi esimieheni kanssa, mutta edellisella viikolla kaydyt
suunnitelmat tuleville viikoille antavat itselleni tarpeeksi tietoa jatkaa seuraavalle viikolle.
Nailla nakymin seuraava viikko kuluu viela CTS-hallissa ja uskonkin sen olevan hyva aika CTS-

hallin saamiseen tarpeeksi hyvalle tasolle lattiamerkintojen osalta.
Torstai 13.5.2021

Helatorstai

Perjantai 14.5.2021

Vapaapaiva
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9  Viikko 20 (3. viikko)
Maanantai 17.5.2021

Raportoinnin kolmas viikko alkoi tanaan ja tyopaivat ovat maanantaista perjantaihin. Aiem-
man suunnitelman mukaisesti aloitin tyot CTS-hallissa, jossa tavoitteena on saada viikon lop-
puun mennessa tyot valmiiksi tai ainakin loppusilausta vaille olevaksi. Jos ainoa hyvaksyttava
tavoite olisi taysin valmis tyokohde, se saattaisi vieda aikaa viela viikoittain. CTS-hallia ei tie-
taakseni ole siivottu kuin pintapuolisesti huoltopaivina. 55-menetelmassa tarkoituksena on
karsia ylimaaraiset ja tarpeettomat tavarat ja romut pois ja sita hallissa ei ole tehty kunnolla
ainakaan vuosiin. Onneksi nama ylimaaraiset tavarat eivat ole kulkureiteilla tai usein kayte-
tyilla alueilla, joten aikaa ja resursseja saastaen keskityn vain 55-merkintojen vaatiman tilan

raivaamiseen ja siistimiseen.

Taman projektin itse tyon haasteena on ollut lika. Tehtaassa sita on paljon muun muassa eri-
laisina polyina ja laitteiden ymparistot ovat usein likaisia. Huoltopaivina alueet puhdistetaan
paineilmalla ja manuaalisesti operaattorien toimesta, mutta ajan saastamiseksi ja tuotannon
saamiseksi nopeasti kayntiin siivouksessa painotetaan koneen turvalliseen kayttoon vaikutta-
viin alueisiin. Muu siistiminen tehdaan vain, jos on tuotannon puolesta enemman aikaa kay-
tettavissa. Tehtaassa on myos vanhaa ja paikattua lattiapintaa. Merkittavalla alueella on
saattanut olla aiemmin kone, joka on purettu pois ja jaljelle on jaanyt vain lattiapinta. Lat-
tiapinnassa voi kuitenkin olla koneen aikaisia merkintoja ja maalauksia tai kovettuneesta lii-
mauksesta jaaneita lantteja. Nama merkinnat ja lantit ovat kuitenkin olleet tarpeeksi haalis-
tuneita ja vahaisia, etta olen kokenut niihin puuttumisen olevan enemman hukattua aikaa
kuin hyotytekemista. En ole saanut esimieheltani tai muilta paallikkotason ihmisilta tahan kri-
tiikkia, joten uskon heidankin hyvaksyvan taman kompromissin. Ideaalissa tilanteessa 5S-me-
netelma otetaan huomioon uusien tuotantotilojen suunnittelussa ja toteutuksessa. 5S-mene-
telman asiantuntijan olisi tarkea olla mukana tassa prosessissa, jotta koneiden ja laitteiden
ymparistot saadaan varmistettua selkeiksi ja toimiviksi. Nain toimittaessa merkintoihin liitty-
via kompromissien maaraa saadaan laskettua ja kokonaislaatua nostettua. Vaikkei ideaalia ti-
lannetta tulisikaan, saadaan 5S-menetelmaa hyodyntaen selkeytta ja tehokkuutta nostettua

vaativammissa ja vaatimattomammissakin olosuhteissa.

Tyomenetelmani lattiamerkintojen tekemiseen ovat suhteellisen yksinkertaiset. Ensin siivoan
maalattavan alueen tavaroista, polysta ja roskista. Esimerkiksi CTS-hallissa oleva lattiapinta
puhdistuu lattiaharjalla riittavan puhtaaksi. Alueen siistimisen jalkeen merkitsen 5/10/30
metrin mittaa seka merkitsemislankaa ja tussia kayttaen alueen lattiaan. Merkintojen jalkeen
kaytan lattiamaalauksiin tarkoitettua maalauskelkkaa, johon laitteeseen suunniteltu spray-
pullo asetellaan ylosalaisin. Maalaus tehdaan kuljettamalla kelkkaa suoraan merkintojen

paalta ja tavoitteena onkin saada mahdollisimman suora maalaus tehtya. Maalin kuivuminen
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kestaa noin puoli tuntia, jonka aikana sen paalta kulkemista olisi valtettava. Maalin kuivumi-
sen jalkeen sen paalle ruiskutetaan samalla tekniikalla kirkas lakka, joka kovettuessaan antaa
maalille huomattavasti kestavamman kulutuspinnan. Lakan kuivuminen kestaa myos puolisen

tuntia.

Tuotannon tiloissa pinnoitteen kuivuminen on monesti jaanyt toteuttamatta. Tehdas on suun-
niteltu niin, etta trukkien ajolinjat ovat pitkin tuotannon tiloja. Vapaata tilaa on tuotannon
laitteista ja viilujen valivarastoinnista johtuen niukalti, joten trukinkuljettajille jaa vahan
mahdollisuuksia vaikuttaa ajolinjoihin. Kattavan 5S-merkinnan saamiseksi on kuljettava truk-
kien ajolinjojen liepeilla tai risteavasti ja tunnin hairioton kuivumisaika on jatkuvassa tuotan-
nossa valilla haasteellista saavuttaa. Ruuhkaisimmat paikat olen pyrkinyt tekemaan aamu- ja
iltavuoron vaihtumisen yhteydessa, jolloin luonnollisesti syntyy suurin mahdollinen tauko truk-

kien ajoissa.
Tiistai 18.5.2021

Tanaan tyopaiva koostui suunnitelmien toteuttamisesta. CTS-hallin lattiamerkinnat menivat
hyvin eteenpain ja noin 50 nelion kokoinen alue sai lattiamerkinnat. Minulla ei ollut piirrettya
suunnitelmaa siita kuten ei ole ollut muistakaan tehtaan alueista. Kuten aiemmin mainitsin
ainoastaan viilujen valivarastoinnista oli piirretty suunnitelma, jonka olin aiemmin tehnyt.

Viilujen valivarastoinnin merkinnat ovat tehtaan tuotannon tiloista pinta-alalta laaja-alaisin.

Olen aloittanut suunnittelemisen kartoittamalla ja havainnoimalla nykytilanne ja sen ongel-
makohdat. Ongelmakohdiksi olen kokenut selkeyden ja jarjestelmallisyyden puutteen seka yli-
maaraiset tavarat. Tavaroilla ei ole myoskaan ollut omaa paikkaansa tai niita on jatetty kukin
operaattori omien mieltymysten mukaan. Haasteena onkin loytaa kompromissi ja se paras
paikka. Siina olen huomannut herkalla korvalla kuuntelemisen tarkeyden. Jos merkitsemista
tehdaan vain omaa visiota seuraamalla eika vuorovaikuttamalla, voi se pahimmillaan tarkoit-
taa merkintojen sivuuttamista operaattorien toimesta. Tama voi aiheuttaa luottamuksen ra-

pauttamista 55-menetelmaan.

Kun suunnitelmat ovat selvinneet siihen pisteeseen, etta voi lahtea toteuttamaan suunnitel-
maa alan siistimaan aluetta. Siistimisen jalkeen tilan hahmottaa paremmin ja mittaaminen on
huomattavasti helpompaa. Merkityn alueen koko riippuu sen tarvitsemasta tilasta. Tilan tar-
peen arvioinnin vaikeustaso on hyvin tapauskohtaista. Kokemus joko saman tyyppisesta mer-
kinnasta aiemmin tai kokemus omasta tyohistoriasta auttavat suunnittelun onnistumiseen.
Paikoista, joista minulla ei ole ollut kumpaakaan olen perustanut suunnitelmani nykytilanteen
kartoittamiseen seka tyopisteen operaattorien haastatteluihin. Perustana on 5S-menetelman

merkintaperiaatteet, joita olen soveltanut kuhunkin kohteeseen.
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Oman tyon johtamisessa olen edelleen lahtokuopissa. Pidan pienia taukoja tyosta edelleen
lilan vahan. Tyon imu johtaa vahvasti omaa tekemista ja flow-tilaa haluaa seurata. Siita seu-
raa seka fyysista etta henkista uupumista ja se taas pidentaa taukoja. Pidemmat tauot eivat
kuitenkaan tunnu palauttavan tarpeeksi ja siita seuraa tyotehon laskua paivan mittaan. lhan
kuin mielekas ja kiinnostava tyo loppuisi, jos sita tekisi maltillisesti ja omia voimavaroja
kuunnellen. Olen huomannut innostuksen oman suunnitelman toteuttamisesta ajavan liian
usein karsimattomaan tyootteeseen. Aivot huutavat dopamiinin puutteessa, kun ne tietavat
saavan nopean palkinnon onnistumisista. Uskon kuitenkin, etta projektin edetessa ymmarrys
omasta kayttaytymisesta auttaa kehittymaan itseni johtamisessa monen tyyppisissa tilan-
teissa. Tyouran kannalta kauaskantoinen ja jatkuva laadukkaasti tehty tyo tarvitsee oman

tyon johtamista niin hyvina ja helppoina kuin niina vaikeampina ja haastavampina aikoina.
Keskiviikko 19.5.2021

Tanaankin oli vuorossa ainoastaan CTS-hallin merkintoja. Merkinnat ovat menneet hyvin
eteenpain talla viikolla ja loppu haamottaa jo horisontissa. Huomasin katsovani erasta jo mer-
kittya aluetta kriittisin silmin tanaan. Mieleeni ponnahti silla hetkella paremmalta ja toimi-
vammalta tuntuva ratkaisu kuin mihin olin paatynyt. Olen kokenut taman saman kokemuksen
muutaman kerran aiemminkin 55-merkintoja tehdessa. Haasteena olen kokenut ”design-as-
you-go”-menetelmassa suunnittelun ja merkitsemisen aikavalin olevan joskus liian suppea.
Omia suunnitteluvirheita tai ajattelemattomuuksia ei ole helppoa katsoa tehtyina maalauk-
sina. Tunne huonosta suunnittelusta tai paremman suunnitellun oivaltamisesta jalkikateen on
ollut vaikeimpia tunteita taman projektin aikana. Koen ymmartamisen omista rajallisuuksista

ja tyonantajan annetuista raameista tarkeana oman mielenrauhan kannalta.

Olisin varmasti suunnitellut enemman, jos mahdollisuus siihen olisi minulle suotu. Nailla re-
sursseilla on kuitenkin saatava aikaan asioita ja siihen on syyta tarttua. Haluta ottaa vastuu ja
haaste vastaan. Uskoa omaan tekemiseen ja kyvykkyyteen. Uskallus ottaa riskeja seka epaon-
nistua ja sita kautta kasvaa niin henkilokohtaisesti kuin ammatillisessa mielessa. Mielestani

nama ovat itsensa johtamisen peruspilareita.

Katsoessani ja arvioidessani tata edella mainittua aluetta ymmarsin lopulta syyn siihen, miksi
olin suunnitellut sen tilan silla tavalla. Olin painottanut silloisessa suunnittelussa vierailija-
reittien selkeyteen ja etta operaattorin haluama kulkureitti tulisi tiettyyn kohtaan. Nama sei-
kat veivat tilaa varastoinnilta ja tanaan varastoinnin tarve oli suuri sisaan tuotujen metalli-
pukkien paalla olevien varastolankkujen vuoksi. Toisaalta se tarve on vain silloin talloin ja ta-
naan saatiin tuotua juuri ja juuri lankut sisapuolelle. Tassa tuli mieleeni pohdinta siita mika
koetaan tarkeaksi suunnittelussa. Tekemani suunnitelman kriittinen arviointi aamusta ei nain
jalkikateen tunnu niin pahalta kuin se tuntui silla hetkella. Ymmarsin, etta olin suunnitellut

sen alueen prioriteetin eri tavalla kuin sen tanaan koin. Nykyinen suunnitelma on kuitenkin
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huomattavasti selkeampi ja kaytannollisempi kuin alkuperaisessa kunnossa, joten siina mie-

lessa ajateltuna suunnitelma on vahintaankin kohtuullisesti onnistunut.
Torstai 20.5.2021

Viikon loppupuoli haamottaa ja projekti CTS-hallissa on hyvalla mallilla. Tama paiva meni
CTS-hallin paketointitarvikevaraston merkitsemisessa ja ylimaaraisten tavaroiden pois kuljet-
tamisessa roskalavoille tai karanteenialueelle. Karanteenialueille vietavat tavarat ovat 5S-me-
netelmassa tavaroita, jotka ovat kayttokelpoisia, mutta kyseiselle kohteelle turhia tai epa-
kaytannollisia. CTS-hallissa ylimaaraisia tavaroita ei ollut paljon, mutta vahaisetkin nurkissa
lojuvat turhat romut tuovat epasiisteytta. Eron alkuperaiseen huomaa selvasti alueen siistimi-

sen jalkeen.

Esimieheni tuli tanaan katsomaan kohdetta ensimmaista kertaa talla viikolla. Palaute hallin
ilmeen muutoksesta oli erittain myonteista. Palaute ylipaataan tekemastaan tyosta ja tyon
jaljesta on hyvin tarkeaa. Olen taman huomannut patevan seka prosessinomaiseen etta pro-
jektiluonteiseen tyohon. Saannollinen auditointi projektin edetessa suhteuttaa omaa ajatusta
tyonsa laadun vaikutelmasta, kun sita vertaa objektiivisesti tarkastelun jalkeen saatuun pa-

lautteeseen.

Aiemmin mainitsemani toinen projektin parissa tyoskennellyt tyokaveri tuli kaymaan CTS-hal-
lissa. Hanen tehtavanaan on ollut muun muassa nimikointikylttien ja sapluunoiden tekeminen.
Suunnittelimme yhteistyossa hanen kanssaan eri paikoille sopivia nimia. Esimerkkeina aluei-
den nimista ovat pakkausmuovit, kaarintarullat, kulmapalat ja lahtevat (valmiiden tuotepak-
kausten paikka). Asennamme kyltit ja teemme nimikointimaalaukset kunnes ne saadaan teh-

tya tai teetettya valmiiksi.

Olen lisannyt lyhyiden taukojen maaraa paivan aikana. Olen siina osin onnistunut ja silloin
huomannut sen vaikuttavan positiivisesti tyon laatuun ja kirkkaampaan ajatteluun tulevien
tehtavien suunnittelussa. Lyhyiden taukojen lisays ei ole vaikuttanut flow-tilaan negatiivi-
sesti. Olin tata mielessani epaillyt ja huomannut sen vaikuttavan kielteisen asenteeseen niin
sanotuista ylimaaraisista tauoista. Nama tauot ovat mahdollistaneet arsykevapaan ajan, jol-
loin aivoituksia oman tyon johtamisesta on voinut ryhmitella mielessaan. Aion jatkaa paivit-
taisen tyon rytmin muuttamisen saannollisemmaksi ja ottaa sen seuraavan viikon yhdeksi

agendaksi mukaan.

Huomisen perjantain suunnitelmana on viimeistella tarkeimmat eli nakyvimmat keskeneraiset
alueet CTS-hallissa. Paivan lopuksi haluan ottaa viela muutamia yleiskuvia, jotta ennen/jal-
keen -kuvia voidaan vertailla. Uskon muutoksen olevan valokuvissakin hyvin nakyva ja odotan-
kin innolla saavani CTS-hallin projektin vahintaan viitta vaille valmiiksi ja jatkaa seuraavan

projektin osa-alueen kanssa seuraavalla viikolla.
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Perjantai 21.5.2021

Tanaan oli viikon viimeinen tyopaiva ja on aika tarkastella mennytta viikkoa. Tavoitteenani oli
saada CTS-hallin maalaukset luovutuskuntoon ja mielestani onnistuin tassa hyvin. Muutama
kohta jai viela maalaamatta, mutta se johtui sinisen merkitsemisvarin loppumisesta. Olen
projektin varrella pitanyt itse huolen merkitsemistarvikkeiden ja maalien riittavyydesta ja la-
hettanyt lisatilauspyynnot niista vastaaville toimijoille. Yleensa ei ole tullut maalin loppumi-
sesta johtuvaa viivastymista, mutta talla kertaa oma materiaalinhallinta petti lievasti. Maa-
laamattomaksi jaaneet alueet eivat olleet isoja, mutta kokonaisuuden kannalta tarkeita koh-

tia. Kunhan lisatilaukset ovat saapuneet, maalaan loputkin kohdat.

Olen tyytyvainen CTS-hallin maalauksiin. Kokonaisuus on yhdenmukainen ja maalausten ansi-
osta hallin kaytettavyys ja selkeys lisaantyivat. Lisaksi maalauksien toivon lisaavan linjaston
tehokkuutta. Onnistumisen kokemukset projektin edetessa ja eri kohteiden valmistuminen an-
taa lisapotkun motivaatioon. On sanottu, jos aivoja vertaisi tietokoneeseen, olisi siina hyva
prosessori mutta huono muistikapasiteetti. On tarkeaa saada valmiiksi projektin osia, jotta ne
vapautuvat aivojen muistikeskuksesta keskeneraisina. CTS-hallissa minua pitaa kiinni viela ne
muutamat siniset maalaukset. Niiden tekemisen jalkeen voin hyvilla mielin vapauttaa kapasi-

teettini muihin kohteisiin.

Niin CTS-hallissa kuin muissakin merkitsemissani tiloissa haasteena on ollut vanhat maalaukset
ja merkinnat lattioissa. Resurssit eivat ole mahdollistaneet pohjamaalausta tai uutta pinnoi-
tetta lattioihin ennen merkintoja. Ideaali ja suositeltava tilanne olisi merkintojen teko puh-
taille ja maalaamattomille pinnoille. Talloin merkinnat paasisivat tayteen tehokkuuteensa.
Vanhan ja uuden maalijalkien sekoittuminen ei tallgin olisi vaivana ja sekoittamassa kokonai-
suutta. Jos joskus Lohjan Kerto-tehtaalla tullaan tekemaan uusia maalauksia ja merkintoja
lattiaan, suosittelen vahvasti pohjamaalausta tai muuta lattian vanhoja vareja peittavaa pin-
noitetta merkittavalle pinnalle. Visuaalisen selkeyden huomaa selvasti niissa kohdissa, missa

ei ollut vanhoja merkintoja.
Viikon 20 yhteenveto

Emme tavanneet esimiehen kanssa enaa koskien ensi viikkoa, mutta eilisen keskustelun perus-
teella palaan jatkojalostuksen irtopalkkivarastolle seka tuotannon tiloihin jatkamaan viela te-
kemattomia kohteita. Yhdeksi takarajaksi 5S-merkinnoille on konsernin puolesta annettu tou-
kokuun 2021 loppuun, joten ensi viikolla tulen keskittymaan nakyvien kohteiden merkitsemi-
seen. Olen esimiehilta kuullut, etta olisi tarkeaa saada paljon kuvia lahetettya valmiista koh-
teista ja etta tilat olisivat esittelykunnossa vieraita varten. On tarkeaa muistaa, etta iso osa
tehtaan rakennuksista ovat hyvin vanhoja eika taman kokoluokan merkintoja ole koskaan

aiemmin tehty. Resurssit ovat olleet myos hyvin rajalliset ja merkinnat on pitanyt tehda
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tuotannon kaydessa. Uskon kuitenkin, etta nama seikat huomioon ottaen tehtaan visuaalinen

ilme on parantunut huomattavasti alkuperaiseen verrattuna.

Eras pohdinta talle paivalle oli luovan tyon tyoymparisto. Kuten jokaisessa luovassa tyossa, on
tassakin projektissa tarkeaa saada keskittya rauhassa mahdollisimman vahissa aistiarsykkeita
antavassa ymparistossa. Jos keskittymista hairitaan jatkuvasti, on suunnitelmallisen tyon te-
keminen huomattavan haastavaa. Lohjan Kerto-tehtaalla on pakollista kayttaa seuraavia tur-
vavarusteita: kypara, kuulosuojaimet, suojalasit, suojahanskat, tyovaatteet seka turvakengat.

Korona-pandemian aikana myos hengityssuojain on suositeltava.

Tehdasymparistossa meluhaitat, tuntoarsykkeet (kypara paassa, suojalasit seka -hanskat) seka
visuaaliset arsykkeet (esimerkiksi kirkkaat valot ja liikkuvat koneet) ovat jatkuvia ja lisaksi
tuotannon tiloissa jatkuvasti kulkeva trukkiliikenne antaa jatkuvan haasteen luovuutta ja ko-
konaishahmotusta vaativalle suunnittelulle. Koska haittatekijoita en voi poistaa, olen pyrkinyt
minimoimaan ne niin hyvin kuin on mahdollista. Itsellani on kaytossa seka korvan sisaiset kuu-
lokkeet etta kuulosuojaimet. Suojalaseina olen usein kayttanyt tummennettuja versioita.
Kuuntelen kuulokkeilla usein joko aanikirjoja tai rauhallista musiikkia. Koska taysin hiljaista
tilaa ei ole mahdollista saada, olen kokenut tarkeaksi luoda kuuloaistille mahdollisimman
saannonmukainen dani. Adnenvoimakkuus pitéa olla kuitenkin sillé tasolla, ettd ymparoivat

aanet kuuluvat tarpeeksi selvasti turvallisen tyoskentelyn huomioimiseksi.

Aistiarsykkeista ei paasisi eroon kokonaan tassa projektissa, vaikka suunnittelu olisi tehty val-
miiksi ennen toteutusta. Kaikkia yksityiskohtia ei nae pohjapiirustuksista ja paikan paalla teh-
tavaa mittaamista ja sovittamista joutuisi siinakin tapauksessa tekemaan. Tuotantolaitosten

5S-merkintojen tekijalla tulee olla siis aistiarsykkeita hyvin kestava keskittymiskyky.

10 Viikko 21 (4. viikko)
Maanantai 24.5.2021

Raportoinnin 4. viikko alkoi tanaan. Talla viikolla tyopaivat ovat maanantaista perjantaihin.
Edellisella viikolla CTS-halli tuli paapiirteittain valmiiksi ja puuttuvat, sinista varia vaativat
loppumaalaukset teen kunhan maalitilaus saapuu tehtaalle. Maalit ovat spraypullossa ja yksi
pullo kestaa noin 50-80 metrin maalauksen. Kun merkittavia kohtia on satoja ellei tuhansia
metreja, on myos pulloja kulunut kymmenittain. Olen saastanyt tyhjat pullot, jotta voin ottaa
kuvan niista projektin loputtua ja valittaa kuvan kautta projektin laajuuden muillekin kuin

asianomaisille.

Tanaan palasin tuotannon tiloihin eli isoimpaan yhtenaiseen tilaan, jossa myos kaikki tuotan-

non laitteet sijaitsevat. Tuotannon tiloissa koneina sijaitsee sorvi, kaksi kuivauskonetta, kaksi
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ladontalinjastoa, kaksi sahalinjastoa, jatkojalostusyksikko, saumauskone seka viilusaha. Ase-
tin taman viikon tavoitteeksi nakyvimpien viela tekemattomien alueiden merkitseminen. Na-
kyvimmat alueet sijaitsevat edella mainittujen koneiden yhteydessa. Isoimmat tekemattomat
alueet ovat sorvin laheisyydessa ja jatkojalostusyksikossa, mutta lisaksi kuivauskoneiden yh-
teydessa on joitain kohtia tekematta. Vihrealla maalilla eli koneista riippumattomista merki-
tyista kulkureiteista on tehty noin 90 %. Aloitin kuivauskoneen alueelta ja tavoitteena on sen
jalkeen siirtya sorvin laheisyyteen. Palaaminen CTS-hallin suhteellisen rauhallisesta ilmapii-
rista tuotannon aanekkaaseen tilaan oli haastavaa. Keskittymiskyvyn ahkeralle harjoittami-

selle oli siis hyvat mahdollisuudet.

Virallisesti projektin paattyminen on konsernin puolesta laitettu toukokuun loppuun eli tama
viikko on sen puolesta aikaa toimia. Esimieheni toive oli saada paikat siihen mennessa kuvaus-
kuntoon ja siihen tietysti pyrin resursseillani. Olemme kuitenkin sopineet esimieheni kanssa
tyostavamme taman projektin parissa juhannukseen saakka, jolloin kolmen viikon kesalomani
alkaa. Loman jalkeinen tyonkuva on viela hamaran peitossa, palaan siihen varmasti viela myo-

hemmin raportoinnissani asioiden selkiydyttya.

Tapasimme pikaisesti esimieheni kanssa tanaan ja puhe kaantyi tuotannon tilojen merkitsemi-
seen. Han kaytti termia ”"meikkaaminen”, jota jain itsekseni pohtimaan. Han kylla kehui 5S-

menetelman tekevan ”ihmeellisen selkean nakoisia alueita”, mutta koetaankohan yleisesti 55-
merkinnat vain visuaalisena ehostuksena eika niinkaan tehokkuuden ja tyoturvallisuuden mah-
dollistajana? Voihan olla, etta se oli enemmankin harmiton lipsahdus hanelta kuin varsinainen

harkittu mielipide.

Pohdin tanaan myos tuotannon tilojen ikaa. Tuotannon tiloissa on paljon aikojen saatossa ker-
tynytta polya ja likaa. Minulla oli aiemmin esimieheni kanssa puhetta, kuinka yrityksen vas-
taavaa tuotetta tuottavalla tehtaalla toisella paikkakunnalla on kaikkialla kovin siistia ja puh-
dasta. Se ei tullut keskustelussa esille, etta naiden kahden tehtaan valinen ero on se, etta
toinen on tehnyt vanerituotteita vuodesta 1916 ja toinen vuodesta 2001. My6s Lohjan teh-
taalla on uudehkoja koneita, mutta tilojen muokkaamiselle on hyvin rajalliset mahdollisuu-
det. Vanhasta ei saa uutta ja se pitaa hyvaksya. Merkinnoista osa hautautuu lian alle ja tulee
takaisin esiin vasta huoltopaivan siivouksen yhteydessa. Tama voi tuntua 5S-lattiamerkintojen
tekijalta valilla turhauttavalta. Koen kuitenkin kaiken tehdyn tyon hyodyllisena oman asian-
tuntijuuden kasvattajana ja tarkeana kokemuksena. Tuotannon tilojen ominaispiirteet ovat

omien vaikutusmahdollisuuksien ulottumattomissa eli niihin on turha energiaa tuhlata.
Tiistai 25.5.2021

Tanaan jatkoin merkintojen tekemista siita mihin jain edellisena paivana. Olen huomannut
tyoskentelyrutiinien vahvistuneen projektin edetessa. Projektin alussa mittaustekniikat olivat

alkeelliset ja jouduin miettimaan mittojen merkitsemistekniikoita. Vastaus on loytynyt
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peruskouluaikaisen matematiikan kautta. Muutenkaan mittauksien tekeminen ei ole mate-
maattisesti haastavaa. Esimerkiksi miten saan kolmiolaskennan avulla tietaa suorakulman, jos
minulla on tiedossa vain yksi viiva/jana. Ohjesaanto 3-4-5, jossa yksi suorakulman jana on
kolme yksikkoa ja toinen nelja yksikkoa, on kolmion pitkan sivun oltava silloin 5 yksikkoa.
Olen tata suhdetta kayttamalla voinut mitata pidempiakin matkoja saaden ne 90 asteen kul-

maan.

Enemman paanvaivaa mittausten tekemisessa aiheuttaa, mihin kaikkeen muuhun mittaus vai-
kuttaa. Tehtava merkinta ja sen asianmukainen kaytto ei voi estaa huolto-oven avausta tai
henkilonostimen kulkua. Esteettomyys ja tormaysten minimoiminen on otettava niin hyvin

huomioon kuin mahdollista.

Tein jo merkintojen alussa periaatteen, etta teen jokaisen merkinnan joko suoraan, suorakul-
maan tai 45 asteen kulmaan verrattuna tiloihin, joihin ne tulee. Ilokseni olen huomannut ko-
neiden olevan rakennettu lahes suoraan tilojen seinien suhteen. Olen paapiirteittain ollut rat-
kaisuun hyvin tyytyvainen ja ratkaisu onkin antanut paaosin ryhdikkaan ja selkean vaikutel-
man. Vain muutamassa kohdassa olen miettinyt useampaan kertaan teenko kulkureitin muu-
hun asteeseen kuin edella mainittuihin. Paadyin ratkaisuun, etta yksinkertaisempaa on kayt-
taa samaa tekniikkaa koko tehtaassa. Otin asian puheeksi esimieheni kanssa ja han ymmarsi
perusteluni. Koen tarkeaksi peilata toisen henkilon kanssa vaihtoehtoja varsinkin epaselvissa
tilanteissa. Se saastaa aikaa ja antaa usein paremman lopputuloksen kuin vain itsekseen poh-

timinen.

Pohdin tanaan merkintojen prioriteettia. Jokainen 55-merkintakohde on erilainen ja jokai-
sessa kohteessa on mietittava merkintojen prioriteettia. ldeaalissa tilanteessa koko rakennus
koneineen suunnitellaan riittavan tilavaksi, jotta koneille, laitteille, tavaroille seka kulkurei-
teille saadaan selvasti oma tilansa ja tilan yhtenainen 5S-suunnitelma on mahdollista toteut-
taa niin kuin se on tarkoitettu. Tassa projektissa ei tyoskennella ideaalisessa tilanteessa vaan
kompromisseja on tehtava paivittain. Tilaa on hyvin rajoitetusti ja tavaroille ei ole aina
helppo loytaa omaa paikkaansa. Eli kenelle tai mita tarkoitusta varten merkinnat tehdaan?
Merkitaanko tila mahdollisimman turvallisia kulkureitteja silmalla pitaen vieraita ja tyonteki-
joita varten? Vai onko esineen (esimerkiksi viilujen aluspuiden sailytyskehikon) paikka tarke-
ampi juuri tietylla kohdalla, vaikka se vie turvalliseksi merkityn kulkureitin tilaa hieman liikaa
pois? Olen tehnyt projektin varrella molempia paatoksia ja uskon muidenkin 5S-merkintojen
tekijoiden pohtivan samoja kysymyksia omissa projekteissaan. Paatoksen tukena on tarkeaa
olla tietoisuus esineen tarkeydesta laitteen toimintaan tai osana tehokasta tuotantoprosessia.
Keskustelu operaattorien eli esinetta kayttavien ihmisten kanssa on myos oleellista. Keskus-
tellessani operaattorin kanssa olen kysynyt voiko taman esineen siirtaa mahdollisesti myos
taysin toiseen paikkaan ja olen myos ehdottanut omia ajatuksia. Useimmiten molempien mie-

lesta parempi vaihtoehtoinen sijoituspaikka on osoittautunut hyvaksi ratkaisuksi. Esineen
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paikkaa muuttaessa onkin kysyttava sita tyokseen kayttavalta tyontekijalta muodollinen lupa
muutokseen. Olen pyrkinyt kysymalla selvittamaan, aiheutuuko muutoksesta jotain selvaa

haittaa. Jos sellaista ei tule mieleen niin usein sita ei myoskaan ole.

Keskiviikko 26.5.2021

Tyopaiva jatkui tuotannon tiloissa olevien viela merkitsemattomien kohtien maalausten teke-
misilla. Kyseessa on talla viikolla ollut yksittaisia kohteita, jotka on jaanyt itseltani teke-
matta. Yleensa syyna on ollut joko sen hetkisen maalaamisen haitallinen vaikutus tuotantoon
tai viilunippujen ja -rivistojen runsaudesta johtuvat liian taysinaiset tilat. Haasteena talla
tehtaalla on aiemmin mainitut rajalliset tilat. Viilujen varastoitavaa maaraa pyritaan pita-
maan hallittuna, mutta on aikoja jolloin niita ei ole tarpeeksi ladontalinjoille keskeytymatto-
maan tuotantoon saakka tai niita on niin paljon, etta viiluja pursuaa jokaisesta vahankaan va-
paasta valista. Viiluja on 14 eri laatuista ja niiden kaytto riippuu tehtavasta tuotteesta tai ne
ovat osana viilujen valiprosessointia. Ylisuuren varaston ongelmana on usein joidenkin viilujen
yliedustus. Esimerkiksi ladontalinjan tehdessa monta sataa kuutiota tuotetta Australian mark-
kinoille, ei niihin voi kayttaa kotimaassa valiseinarakenteisiin tarkoitettua viilulaatua. Viilun
laatu maaraytyy kuivauskoneen hyvin tarkkojen kameroiden mukaan, joten viilun laatuun ei

voi vaikuttaa tiettya maaraa enempaa.

Tuotannon tilojen merkinnoissa haasteena ovat aiemminkin mainitut jatkuvat ulkoiset hairiot.
Tyoskentely tapahtuu jatkuvasti arvioivien silmien alla ja paivan aikana minulle tullaan joko
kommentoimaan tyotani tai kysymaan suunnitelmistani. Olen huomannut sen rasittavan minua
enemman kuin CTS-hallissa, jossa arsykkeita ja muita ihmisia on huomattavasti vahemman.
Suunnitteleminen on kuormittavaa jo itsenaan ilman voimakkaita aistiarsykkeita ja niiden
kanssa tyoskenteleminen tuntuu valilla melkoiselta taiteilulta. Olen joutunut keskittymaan
suunnitteluun luonnollisena osana kuuluvaan itsekriittisyyden vahentamiseen, jotta projekti
edistyisi suunnitellun aikataulun mukaisesti. Uskon sen vaikuttavan suunnittelun laatuun nega-

tiivisesti.

Torstai 27.5.2021

Tama paiva meni sovitusti teroittajan alueen merkitsemisilla. Alue on noin 50 neliometrin ko-
koinen ja se sijaitsee tuotannon tiloissa sorvin vieressa. Alue oli yleisilmeeltaan nuhjuinen ja

likainen. Jarjestys on parantunut viime vuosina teroitukseen liittyvien esineiden saatua vari-

koodatut laatikot ja niille sopivan hyllykon, mutta vanhat kayttamattomat rojut nurkissa ja

muut tavarat sattumanvaraisilla paikoilla antoi epasiistin vaikutelman.

Tyoskentelymenetelmani olivat rutiininomaisia. Prosessin vaiheet olivat alueen siistiminen eli
rojujen poiskantaminen ja ylimaaraisten tavaroiden poistaminen. Siistimisen jalkeen oli suun-

nittelun ja mittailujen vuoro. Teroituspisteesta on vastuussa paivavuorossa arkipaivisin
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tyoskenteleva henkilo ja hanen kanssaan oli miellyttavaa keskustella suunnitelmasta. Han on
aiemmin seurannut tyoskentelyani tehtaassa ja halusi nyt auttaa seka itse vaikuttaa oman
tyopisteensa jarjestykseen. Laitoin merkille hanesta sen, etta han ei itse ihan osannut tar-
kasti mita halusi minun tekevan. Toisaalta han tiesi sanoa mitka tavarat ehdottomasti pitaa
lahtea ja mitka jaada. Tavaroiden oikeat paikat alkoivat selventya meille molemmille vasta
vuorovaikutuksen avulla. Suunnittelua on mahdotonta tehda ilman ymmarrysta mita tehdaan

ja miksi nain tehdaan.

Huomasin pohtivani 55-merkintojen ikuisuuskysymysta eli mitka kohdat maalata ja mitka jat-
taa maalaamatta. Liian monien merkintojen tekeminen voi tehda yleisilmeesta levottoman
nakoisen eika 5S talloin vastaa enaa tarkoitustaan. Teroitusalueen tilan vahaisyyden seka sen
kayttotarkoituksen vuoksi keskityin tavaroiden paikkojen merkitsemiseen jattaen kulkureitit
maalaamatta. Teroituspisteen laheisyydessa ei tule luonnollista kulkua vieraiden kanssa eika
talla alueella kavelevat tyontekijat tarvitse kulkumerkintoja. Tulen jatkamaan seuraavana

paivana alueen viimeistelemista tavoitteenani saada se valmiiksi viikon loppuun mennessa.

Perjantai 28.5.2021

Viikon viimeinen tyopaiva on takana ja 55-projekti menee hyvin eteenpain. Tanaan vuorossa
oli teroitusalueen viimeistely ja sainkin yhta merkintaa lukuun ottamatta alueen tehtya val-
miiksi. Alueesta tuli mielestani kokonaisuutena siisti ja selkea. Paivan kohokohtana jai mie-
leen teroittajan levea hymy kiitosten kera. Lieko syyna positiiviseen vastaanottoon ollut per-
jantain viimeiset tyotunnit vai onnistunut 5S-toteutus, merkintojen tekija haluaa vahvasti us-
koa jaljempaan. Koen positiivisella palautteella olevan merkittava vaikutus oman tyon merki-
tykselliseksi kokemiseen. Palautteen tehon lisaamiseksi on myos itsella oltava tunne oman

tyonsa onnistumisesta. Merkityksellisyyden kokemuksen luomiseen tarvitaan siis oma kokemus

asiasta palautteen antajan lisaksi.
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sopvil TERAT

Kuva 13: Teroittamon uusia 5S-lattiamerkintoja. (Kuvaaja: Jani Saarinen)

Tasta kohteesta tuli muutama huomio paivan aikana. Vanhojen merkintojen suttuisuus ja huo-
limaton merkitseminen on tullut muutaman kerran vastaan projektin aikana. Talla alueella oli
tehty alustavia 55-merkintoja viime vuoden puolella. Merkinnat on ilmeisesti tehty ilman mit-
tanauhaa ja viivojen suoruutta ei ole varmistettu. Viivojen paksuudessa oli keskenaan eroja.
5S-projekti ei ilmeisesti ollut prioriteettina korkealla naiden viivojen teon aikaan. Keskustelin
maalin tilauksista vastaavan henkilon kanssa ja pyysin hanta ottamaan maalin valmistajalta
selvaa, onko harmaan savyisia merkintamaaleja saatavilla. Tarkoituksenani on ajan salliessa
aloittaa vanhojen maalimerkintojen paalle maalaaminen. Teroitusalueella visuaalinen vaiku-

telma jaa sekavaksi, jos vanhoja merkintoja ei saa haivytettya pois.

Talla alueella oli vanha 55-merkinta, joka oli maalattu keltaisella varilla. Kyseessa oli sorvin
kayttoon tarkoitettu teralaatikkorivisto. Yhdessa laatikossa on noin 5 kpl teroitettuja teria
kaytettavaksi sorvin terana. Yhden teralaatikon terat kuluvat kahden vuoron aikana, jonka
jalkeen trukin kuljettaja nostaa tylsat terat pois sorvilta ja vaihtaa uuden teralaatikon sorvin
operaattorin kaytettavaksi. Tylsat terat sisaltava teralaatikko kuljetetaan lahelle teroituspis-
tetta teroittajan operoitavaksi uudelleen kayttoa varten. Pohdin taman riviston tarkoitusta ja
mielestani kyseessa oli enemmankin sinisen maalin tarvitsema alue. Aluetta voisi ajatella
enemmankin paikalle tyovalineille ja kayttovalmiille materiaalille kuin varastointialueena.
Varin maarittaminen ei ole aina selkea vaan kuten aiemminkin olen maininnut, merkittavan
alueen suhde siihen liittyvaan koneeseen seka muihin saman alueen merkintoihin on huomioi-
tava. On hyva ottaa huomioon myo0s aluetta ymparoivien alueiden merkinnat. Loogisuus on

tarkeaa pitaa mielessa niin yhta aluetta kuin koko projektin alueita suunnitellessa.

Paivan aikana lastauksen tyontekija lahestyi minua koskien halustaan itse merkita oman tyo-

alueensa yksi alue. Pohdin mielipidettani asiaan ja suhtauduin mielessani nuivasti siihen. Olen
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halunnut pitaa langat kasissani projektissa ja olen siina aloittaessani halunnut varmistua seka
suunnittelun etta toteutuksen laadusta. Toisaalta minun on turha yrittaa hallita nain isoa alu-
etta nailla resursseilla. Tarjouduin tekemaan tyon itse toisena ajankohtana, mutta han halua-
malla halusi itse merkita alueen vaikkakin kertoi sen olevan vaikea tehda siististi lattian epa-
tasaisuuden vuoksi. Paatos asiasta ei ollut helppo, mutta paatin kertoa hanelle merkitsemis-

valineiden paikan hanen paattaessa maalata itse haluamansa alueen. Sanonta ”valitse taiste-

lusi” sopi mielestani hyvin tahan kohtaan.

Viikon 21 yhteenveto

Taman viikon suunnitelmana oli maalata tuotannon tiloja. Olen tyytyvainen viikon nakyvaan
tulokseen ottaen huomioon tuotannon tilojen vaikeat tyoskentelyolosuhteet. Jo kertynyt ru-
tiini ja ammattitaidon lisaantyminen on auttanut toiden etenemisessa. Seuraava viikko jatkuu
siita mihin tama viikko loppui. Sorvin ja sen laheisyyden alueella on viela merkitsemattomia
kohtia ja niista on selkea kaynnistaa uusi viikko. Vaikka suunnitellut toimenpiteet eivat aina
toteudukaan sellaisenaan ja muuttuvia tekijoita tulee jopa paivittain, koen tarkeaksi suunni-
telmallisuuden niin projektitasolla kuin viikko- ja paivatasolla. Se rauhoittaa ja auttaa keskit-

tymaan, kun on suunnitelma jota paaosin noudattaa.

Oman tyon johtaminen on huomattavasti vaikeampaa silloin kun tyon tekeminen on mahdol-
lista vain muiden tyo huomioiden. Taukojen pitaminen talla viikolla on palannut alkuperai-
seen taukorytmiin eli kolmeen taukoon tyopaivan aikana. Olen saanut merkintdja tehtya paa-
osin vain silloin kuin se ei ole haitannut tuotannon kayntia tai trukin kuljettajia. En voi liiaksi
korostaa taman asian olemassaolon ymmartamista ja hyvaksymista tassa tyossa. On turha vaa-
tia itseltaan asioita, joihin ei pysty vaikuttamaan. Hyvaan ammattitaitoon kuuluu havaita ja
ymmartaa ulkoiset hairiotekijat suhteessa omaan tyohon ja suhteuttaa ne niin ettei tyon teko

tai sen laadukkuus karsi suhteettomasti hairiotekijoiden kasvaessa.

11 Viikko 22 (5. viikko)

Maanantai 31.5.2021

Raportoinnin viides viikko kaynnistyi ja tyopaivina talla viikolla on arkipaivat maanantaista
perjantaihin. Taman viikon suunnitelmana on saada jatkettua lattiamaalauksia tuotannon tilo-
jen viela merkitsemattomille alueille. Olen mielessani suunnitellut kayttavani viela pari viik-
koa tuotannon tilojen maalauksen. Tavoiteaikataulussa pysyminen antaisi minulle viela noin
kaksi viikkoa projektin viimeistelyyn ennen kuin kesalomani alkaa. Koen pienen aikapuskurin
helpottavan painetta saada projekti nailta osin suoritetuksi. Esimiehen kanssa kaymani kes-

kustelun mukaan on mahdollista, etta loman jalkeen tulee viela yksittaisia parannuskohteita
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tai ylimaaraisia lisaprojekteja tehtavaksi. Olen kertonut hanelle olevani valmis 5S-merkintoi-

hin liittyviin lisatehtaviin, mikali niille on kysyntaa.

Tanaan viimeistelin teroituspisteen merkinnat ja aloitin sorvin alueen merkitsemisen. Sorvin
alue on trukkiliikenteen kannalta yksi vilkkaimmista ja se vaikuttaa huomattavasti merkinto-
jen teon nopeuteen. Sorvi on tuotannon kannalta yksi merkittavimmista tyopisteista. Sorvin
kaynnista on riippuvainen muu tuotanto, silla sen kautta tulee viilukasat kuivauskoneille ja
sen jalkeen ladontalinjoille. Koko tehtaan tuotannon tehokkaan kaynnin kannalta sorvin tulee
olla toiminnassa mahdollisimman tehokkaasti ja ilman ylimaaraisia katkoksia. Sorvin normaalit
kayntikatkokset ovat usein teran vaihdon ja sorvin operaattorin taukojen yhteydessa. Katkok-

sia on muutama tyovuoron aikana ja ne ovat ajallisesti lyhytkestoisia.

Koin hyvan kommunikaation talla alueella tyoskennellessani olevan tarkeaa trukin kuljettajan
kanssa. Keskustelinkin kuljettajan kanssa heti paivan alussa ja kerroin suunnitelmani. Merkin-
tojani varten hanen tuli kiinnittaa hieman huomiota ajolinjoihinsa, tuotannon toimintaan

tyontekoni ei vaikuttanut. Nain toimiessa maalit ja lakat saivat kuivua rauhassa pintaan kiinni

ja ylimaaraisilta maalisotkuilta valtyttiin.

Tahan paivaan kuului myos suunnitelman vaihdos. Esimieheni pyysi minua tekemaan trukeille
pysakointipaikat tyontekijoiden pukukoppien laheisyyteen tuotannon tiloihin. Kahden tuotan-
non trukin pysakoinnille tuli varata tilat, jotka ovat vapaana kaksi metria jokaisesta palavasta
materiaalista. Parkkipaikan kooksi mittasin 6 x 2 metria, jotta trukki sarvineen mahtuisi sen
sisaan valjasti. Edella oleva mitta lisattyna kahden metrin jokapuoliseen vapaaseen alueeseen
kasvatti yhden trukin tilan tarpeen 10 x 6 metriin ja sellaisen alueen loytaminen tuotannosta
ei ole itsestaanselvyys. Sain suunniteltua alueet lahelle toisiaan ilman isompia kompromisseja
ja sain valmiiksi ensimmaisen paikan. Viimeistelen huomenaamulla toisen pysakointipaikan
merkitsemisen, jonka jalkeen palaan takaisin sorvin alueelle merkintojen suunnittelun ja to-

teuttamisen pariin.
Tiistai 1.6.2021

Tanaan oli normaalista poikkeava tyopaiva, silla puolet tyoajasta kului MW:n kansallisessa yh-
teistoimintakokouksessa. Kyseessa on 2 kertaa vuodessa jarjestettava, MW:n Suomen tuotan-
tolaitosten henkilostokokous, jossa kaydaan lapi tuotantoon vaikuttavia tunnuslukuja, tyotur-
vallisuuteen liittyvia case-esimerkkeja parannusehdotuksineen, jokaisen tuotantolaitosten
ajankohtaisia asioita seka tulevia strategisia suuntauksia. Metsa Woodin nimen alla toimivia
tuotantolaitoksia on Lohjan lisaksi Punkaharjulla, Adanekoskella ja Suolahdessa. Kokoukseen
osallistuu jokaisesta tuotantolaitoksesta niin tyontekijoiden, toimihenkiloiden seka johdon
edustajat. Tyontekijoiden edustajat ovat paaluottamushenkiloita, joihin itsekin varapaaluot-
tamushenkilon ominaisuudessa kuulun. Keskustelu oli paaosin taloudellisiin ja tuotannollisiin

asioihin liittyvaa keskustelua, jotka ovat yhteistoimintamenettelyn paakohtia. Jatan edella
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mainitut asiat kasittelematta sen tarkemmin luottamuksellisista syista. 5S-projekti sai huo-
miota kokouksessa, Lohjan tehtaanjohtaja mainitsi muun muassa 55-maalausten hyvasta ete-
nemisesta. MW:n action planissa 5S halutaan osaksi jokapaivaista tuotantoa seka pitaa audi-
tointirutiinit kaytossa. Haaveenani olisi olla mukana 5S-asiantuntijaroolissa seka auditoin-

neissa etta aktiivisena kehittajana ja toimijana.

Tyopaivan aamun jatkoin merkintoja sorvin laheisyydessa seka sain tehtya trukkien pysakoin-
tipaikkojen merkinnat valmiiksi. Yksi projektin haasteista on ollut maalien kuivumisen varmis-
taminen ennen niiden paalle kohdistuvaa mekaanista rasitusta. Pysakointipaikat merkitsin
edellisen paivan suunnitelman mukaisesti. Vaikka kavin trukinkuljettajien kanssa edellisena
paivana lapi kuivumisen tarkeyden, toinen kuljettaja ajoi toisen pysakointipaikan valkoisen P-
merkin yli ennen sen kuivumista. Tasta seurasi valkoisen maalin levittaytyminen trukin renkai-
den pyoriessa. Tallaisiin olosuhdehaasteisiin on tarkea asennoitua asian mukaisesti rauhalli-
sella otteella. Mielestani syyllisia on turha lahtea etsimaan ja kertoa heille mahdollisista vir-
heistaan. Olen pyrkinyt vastaavissa tilanteissa kerrata kuljettajille maalien kuivumisaikoja ja
sotkuista lopputulosta, jos maalien ei anna kuivua vahintaan puoli tuntia. Maalasin uuden val-
koisen P-merkin kuluneen paalle. Alueita on valilla vaikeaa eristaa nauhoilla tai muilla es-

teilla, koska kiiretilanteessa trukin on paastava tekemaan tyonsa.

Sain tanaan sovittua maalien hankkijan kanssa harmaiden spraymaalien tilauksesta. Varia on
mahdotonta tietaa tarkasti, eika silla ole mielestani niin valiakaan tassa tapauksessa. Tehtaan
lattia on harmahtava ja siihen on vuosien saatossa tehty paljon korjauksia ja paalle paikkauk-
sia, joten mahdollinen savyero sekoittuu todennakoisesti naiden korjausten joukkoon hyvin.
Talla paikkamaalausvarilla toivottavasti vanhat merkinnat saadaan paaosin peittoon ja uusien

5S-merkintojen kirkkaammat savyt erot erottuvat eduksi ja visuaalinen selkeys lisaantyy.

Keskiviikko 2.6.2021

Tyopaiva piti koostua sorvin alueen merkitsemisista, mutta tana paivana tyoskentelyolosuh-
teet siella eivat olleet suosiolliset. Kaytin taman paivan 4-linjan ladonnan lahella olevaan

noin 100 neliometrin kokoiseen tilan merkitsemiseen. Olen 4-linjan ymparistossa maalannut jo
paljon merkintoja, mutta tama alue oli jaanyt tekematta. Olen tallaisiin muutoksiin torman-
nyt useasti projektin aikana. Valmiiksi suunnitelluksi tehtavia kohteita joudutaan muuttamaan
olosuhteiden vuoksi. Jatkuvia muutoksia suunnitelmiin tulee ymmartaa kuuluvaksi osana pro-
jektia. Nain uskon olevan missa tahansa 55-projektissa, jossa oma tyo liittyy itsesta riippu-

mattomista syista tai projektiin luonnollisesti kuuluviin toisiin tyopaikalla oleviin ihmisiin.

Sain tehtya hyvin tilaa eteenpain ja uskon jatkavani siella viela seuraavanakin paivana saaden
yhden tilan valmiiksi tuotannon tiloissa. On hienoa huomata rutiinin tuoma varmuus merkinto-
jen tekemisessa ja suunnittelussa tyon tekemisen lomassa. Selvia suunnitteluvirheita tulee va-

hemman ja taysin epaselvia tilanteita en ole juuri enaa kohdannut. Merkintdjen priorisointi
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on myos selkeytynyt projektin edetessa. Kaikkia mahdollisia merkittavia kohtia ei tule maa-
lattua. On oman havainnoinnin ja operaattorien kanssa tehtavan vuoropuhelun avulla selvitet-

tava tuotannon ja toiminnallisuuden kautta kaikista relevantimmat merkintakohdat.

Tapasin tehtaanjohtajan ohi mennen kahvilassa. Han kysyi projektin sujuvuudesta ja antoi kii-
toksen CTS-hallin ammattimaisesti tehdyista 5S-maalauksista. Palaute niin positiivisena kuin
negatiivisena on tervetullut itsenaisen projektityontekijan korville. Hyva palaute antaa ener-
giaa loppua kohden kulkevan projektin viimeistelytoihin. Olen huomannut projektin tullessa
loppusuoralle haastavammaksi saada tyota tehtya sujuvasti. Kohteet ovat enemman sirpaloi-
tuneita yksittaisia alueita ja kokonaisuuksia ei juuri enaa ole tehtavissa. Kuorimo on viela
merkitsematta ja irtopalkkivaraston merkinnat on vasta saatettu alkuun. Naiden lisaksi on

vain yksittaisia alueita, joita olen viime viikosta lahtien suorittanut valmiiksi.

Kysyin teroittajalta kayttokokemuksia muutaman paivan kokemuksen perusteella. Han antoi-
kin muutaman hyvan huomion teroitusalueen kehittamisesta eteenpain. Tallainen tilanne on
ideaalinen. Perustyo on saatettu alulle ja tyontekija on alkanut jo kehittamaan mielessaan
omaa tyopistetta ja kertomaan parannusehdotuksia. Mielestani tallainen tuo esiin 55-menetel-
man vahvuuden. Han oli jopa hieman huolissaan kesalomansa aikana hanta sijaistavasta hen-
kilosta, tuleeko sijainen laittamaan tavarat vaarille paikoille. Sen vuoksi han pyysi tehtavaksi
nimilaattoja viela puuttuville teroituskarryille seka niiden paikoille. Tulen pyytamaan toiselta
5S-projektissa tyoskentelevalta henkilolta nama nimilaatat, koska ne ovat hanen vastuualu-
eellaan. Olemme puolin ja toisin pyytaneet tarvittaessa toisiltamme tyopalveluksia ja se tapa
on toiminut kohdallamme hyvin. Molempien selkeat vastuualueet antavat tyorauhan ja selvyy-

den mihin keskitymme 5S-projektissa.

Pohdin maalausten konkreettista laatua. Maalauksessa kaytettava kelkka on ollut tarpeeksi
laadukas tallaiseen tyohon. Kelkan rakenteesta johtuen se ei voi maalata sivusuunnassa alle
20 cm esteesta eika alle 30 cm etu- ja takareunasta. Kelkkaa ei voi siis hyodyntaa ahtaissa
paikoissa. Spray-pullon rakenteesta johtuen siistin jaljen tekeminen kasin ei ole usein mah-
dollista. Olen tehnyt merkinnoista periaatepaatoksen, jossa useimmissa merkinnoissa lopetan
viivan sithen mihin kelkka osuu esteeseen sellaisen tullessa vastaan. Joissain poikkeuksissa
olen pyrkinyt kasin jatkaa viivaa ja pyrkinyt sormen avulla siistimaan linjan suoraksi maalin
ollessa viela markaa. Yhta hyvaa jalkea siita ei saa tehtya ja siksi yritankin sita valttaa viimei-
seen asti. Mielestani siististi tehdyt vajaat viivat antavat huomattavasti siistimman vaikutel-
man kuin taysiksi tehdyt viivat, jotka jaavat ahtaissa paikoissa epasiisteiksi tai vinoiksi. En ole
tasta toimintatavasta kysynyt palautetta, mutta ei asiasta ole myoskaan minulle mainittu.

Olen todennut sen olevan hyvaksytty toimintatapa, jonka voin kysyttaessa perustella.



52

Torstai 3.6.2021

Tama tyopaiva jatkui siita mihin eilinen jai. Sorvin alue oli vielakin taynna viilukasoja, joten
sielta en voinut jatkaa merkintoja. Viikko on ollut merkintojen suhteen rikkonainen ja huo-
maan sen normaalisti poikkeavana rasittavuutena. Epavarmuus seuraavasta tyokohteesta ja
yksittaisten kohteiden valmiiksi suunnittelu vie energiaa enemman kuin suunnittelu, jossa on

jatkumo. Viikon rasittavuuden vuoksi pyysin esimieheltani huomisen perjantain vapaapaivaksi.

Tanaan tein 5S-projektin ensimmaisen valiaikaismerkinnan. Kyseessa oli kelta-musta-mer-
kinta, jonka on tarkoitus varoittaa sen laheisyydessa toimijaa. Esimieheni lahestyi minua pyy-
taen minun merkitsevan erillisen sahan ymparystan. Trukinkuljettaja oli viilukasaa hakiessaan
peruuttanut sahaa pain siirtaen sen pois paikaltaan. Aineellisilta vahingoilta valtyttiin talla
kertaa. Taman tyylisia vahinkoja on tapahtunut silloin talloin vaihtelevin vahingoin. Trukeilla
tapahtuvat tormaykset seiniin tai muihin kiinteisiin rakenteisiin johtuvat usein tilojen ahtau-
desta ja vaikka ne eivat toivottuja tapahtumia olekaan, ei niita todennakoisesti pysty esta-
maan kokonaan. Tormaysten todennakoisyys kasvaa viilukasojen varastokassan tayttyessa.
Olen pyrkinyt huomioimaan 5S-merkinnoilla selvat viilukasojen varastointipaikat ja kulkureitit
ja toivottavasti nama merkinnat jatkossa vahentavat aineellisia vahinkoja ja lisaavat turvalli-

suutta.

Mietin tanaan miten olen saanut vapaat kadet kayttaa luovuutta tassa projektissa. Olen pan-
nut merkille tyovuosieni aikana taman tyopaikan esimieskulttuurin, johon on panostettu kon-
sernin puolesta viime vuosien aikana. Mielestani se nakyy paivittaisessa toiminnassa. Minulla
on ollut onnea saada hyvia esimiehia taman kymmenen vuoden aikana. Tamanhetkinen esi-
mieheni on suonut luottamusta minuun taman projektin alusta asti ja olen saanut hanelta
kannustusta. Olen myos pyrkinyt olemaan itse hyva tyontekija ja kuunnella tarkalla korvalla
hanen puheitansa. Olen pyrkinyt myos lukemaan hanta rivien valista ja saamaan otetta tunne-
tiloista. Esimieheni ei ole vaatimalla vaatinut minua kertaakaan tekemaan kohteita vaan on
tyokuormaani silmalla pitaen ja kysyen pyrkinyt valittamaan seka omaa etta omien esimies-
tensa sanomaa kulloinkin tarkeaksi katsomasta asiasta. Tallainen luottamuksen osoittaminen
ja kunnioittava kaytos tyontekijaa kohtaan tuo tyohon iloa ja ilo synnyttaa luovuutta. Koen

tallaisen tyon mahdottomaksi toteuttaa tiukan kontrollin alaisuudessa.

Perjantai 4.6.2021

Vapaapaiva

Viikon 22 yhteenveto

Viikko kului erinaisten alueiden viimeistelyssa. Tyokohteet ovat kerrottuna edellisissa pai-

vissa, joten tassa yhteenvedossa pohdin erinaisia mieleen tulleita asioita. Edellisessa
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kappaleessa esille tuotu ilo ja luottamus antaa my0Os vapautta kokeilla uutta. Ylhaalta pain
tiukan hallittu ja kontrolloitu tyoyhteiso luo arkuutta ja pelkoa uuden kokeilemiseen. Arvoste-
lun ja kritiikin pelko on suotuisia kasvualustoja varman paalle ottamisen kulttuurille. 55-me-
netelmassa on uuden luomisen ja tutuiksi koettujen asioiden keskinainen balanssi. Toisaalta
asiat eivat muutu taysin radikaalisti, kun monet tyokalut ja esineet ovat jo omalla paikallaan.
5S-merkinnat tuovat sen vain nakyvaksi. Luova osuus alkaa poistamalla kokonaisuuden kan-
nalta merkitysta vaille olevat asiat. Karsimisen jalkeen tyostettava tila hahmottuu ja muutos
mahdollistuu. Uusille ajatuksille tulee tilaa ja alkuperainen toimintatapa voidaan asettaa ky-
seenalaiseksi. Mita isompi muutos on kyseessa, sita tarkeampaa on uusien ajatusten nakyvaksi

merkitseminen toteuttaa yhteistyossa operaattorien kanssa.

Talla viikolla esiin nousi pohdinta luovan tyon raskaudesta ja levon tarpeesta. Olen kokenut
projektin aikana rasituksen vaihtelevan kevyen ja raskaan valilla. Kevyimpia ovat olleet ajat,
jolloin tehty tyo on ollut hyvin suunniteltua ja/tai tyosuunnitelma on ollut selva. Raskaimpia
aikoja ovat olleet ne, jolloin tyo on ollut rikkonaista ja tyopaivat ovat koostuneet epaselvista
suunnitelmista tai mahdollisuuksien vahyydesta toteuttaa niita. Kokiessani tyon raskaaksi luo-
vuus ja ajattelutyo karsivat. Talloin olen pyrkinyt pitamaan tehtavat tyot yksinkertaisina ja
olen valttanyt suuria kokonaisuuksia. Talla tavalla olen paassyt projektissa eteenpain ja ajan
kulumaan helpompia aikoja odotellessa. Itsesaantely on tarkea tyotaito luovassa tyossa. On
osattava vaatia itseltaan tuloksia, kun niita voi olosuhteet huomioon ottaen olettaa tulevaksi.
Tulee myos huomata ajat, jolloin tarvitsee antaa itselleen siimaa eli paastaa itsensa helpom-
malla. Tuloksien runttaaminen olosuhteista valittamatta on valitettavan otollista loppuun pa-
lamisen mahdollisuudelle. Pitkalla tahtaimella fiksulla tyonteon kuormittavuuden saatamisella
tuloksia syntyy parhaiten. On syyta ymmartaa, etta nakyvan tuloksen maara vaihtelee olosuh-
teiden mukaan. Luovaa tyota tehdessa ei voida kohtuullisuuden nimissa vaatia nakyvan tulok-
sen tasaista tekemista. Esimiehen onkin hyva katsoa pidemmalla ajanjaksolla toteutuman

maaraa ja sen laatua arvioidakseen tyontekijan tyopanosta kokonaisuutena.

12 Viikko 23 (6. viikko)

Maanantai 7.6.2021

Raportoinnin kuudes viikko alkoi pidennetyn viikonlopun jalkeen helteisissa tunnelmissa. Lam-
pomittarin noustessa lahelle hellelukemia osissa tehtaan tuotannon tiloissa lampotilat voivat
nousta reilusti yli 30 asteeseen iltavuoron aikana. Tyoskentelyssa tulee huomioida riittava ve-

den juonti ja pienien taukojen pitaminen tyopaivan aikana.

Sorvin alueen ruuhkaisuudesta johtuen oma tyopisteeni sijaitsi tanaan 3-linjan ladonnan alu-

eella. Siella oli noin 100 neliometrin tila, josta puuttui osia merkinnoista. Alueen viimeistely
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jatkuu nailla nakymin huomenna. Olen huomannut tyoskentelyn muuttuvan raskaammaksi lop-
pua lahestyessa. Pohdiskelin edellisella viikolla tyon nykyista rasittavuutta. Tanaan havaitsin
saman eli haasteellisuuden tehda yksittaisia alueita kuin keskittya kokonaisten alueiden suun-
nitteluun. Kayn itsepuhelua aiheen tiimoilta runsaasti. Olen pyrkinyt ajattelemaan nama te-
kemattomat alueet yksi maalaus kerrallaan tehtaviksi palapelin osapaloiksi. Yksitellen palat
menevat paikoilleen ja kokonaisuus tulee muodostumaan siita aikanaan. Ja jokainen valmiiksi
viimeistelty alue on pois aivojen muistikeskuksesta saaden prosessorin toimimaan tehokkaam-

min. Aivojen tehokas prosessointi taasen auttaa projektin viimeistelemisessa.

Pohdin tanaan 55-menetelman antamaa hyotya tai hyodyttomyytta. On hyva muistaa, etta 5S-
menetelma ei ratkaise kaikkia ongelmia eika se ole millintarkka. Se on kuitenkin vain tyokalu,
joka tarvitsee sita kayttaman ihmisen toimiakseen. Tyontekija antaa sille arvon ja paattaa
milla tavalla kayttaa tyokalua. 5S-menetelmaan ja sen nakyville tuojan ajatukseen ja visioon
kannattaa yrittaa luottaa. Jos tyontekija kokee asiat toisin kuin sen luoja on ajatellut, olisi
hyva sanoa siita suoraan hanelle. Talla tavalla voidaan kayda vuoropuhelua asiasta ja mielipi-
teet saattavat vaihtua puolin ja toisin. Korjausliikkeita voi ja kannattaa kayttaa tarvittaessa

ja se toimintatapa sopii hyvin 55-menetelman jatkuvan parantamisen malliin.

Maalauskelkassa on maalin leveyden saatomahdollisuus. Kaytannossa siina on kolme eri mitta-
ria: 5, 7 ja 10 cm levea maalausjalki. Olen tehnyt leveysjaon kayttotarkoitusta silmalla pi-
taen. 5 cm maalausviiva tulee kaikille esineille ja tavaroille seka viilujen varastointimerkin-
toihin. 7 cm viiva tulee alueiden rajaamiseen ja kulkureitteihin. 10 cm viivaa kaytan maalin
paalle suihkutettavaan lapinakyvaan lakkaan. Leveammin suihkutettava lakka peittaa maalin
hyvin alleen ja sen vuoksi sita ei tarvitse suihkuttaa niin tarkasti kuin maaleja. Visuaalisesti
lakan suihkun leveydella ei ole merkitysta kunhan se peittaa maalin alleen. Lakka antaa huo-
mattavan kulutuskestavyyden verrattuna pelkkaan maaliin, joten sen kaytto on hyvin tarpeel-

lista.

Tama viikko on tarkoitus kayttaa puuttuvien tuotannon tilan alueiden merkitsemiseen ja us-
kon olevani hyvalla mallilla taman viikon jalkeen. Esimiehen kanssa oli puhetta kuorimon

muutamasta merkittavasta kohdasta ja sen alueen viimeistely tullee eteen lahiaikoina.
Tiistai 8.6.2021

Tanaan paasin aloittamaan sorvin alueen merkintojen viimeistelya. Sorvilla oli tanaan huolto-
paiva, joten trukkiliikenne alueella oli maltillisempaa. Ainoastaan siivouksen yhteydessa tayt-
tyneet roskakuuppien tyhjennykset murskaimeen tarvitsivat trukin kayttoa. Toivon paasevani
viimeistelemaan sorvin alueen lahiaikoina. Sovimme esimiehemme kanssa kayvamme huo-

menna tutustumassa kuorimoon ja sinne tehtaviin 55-merkintoihin.
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Kuva 14: Sorvin alue ennen 5S-lattiamerkint6ja ja niiden jalkeen. (Kuvaaja: Jani Saarinen)

Sovimme pitavamme kehityskeskustelut taman viikon torstaina. Minulla on tulevasta kehitys-
keskustelusta ristiriitainen tunnelma. Aiemmat keskustelut eivat mielestani ole olleet kehitta-
via sanan varsinaisessa merkityksessa. Keskusteluissa on kayty alussa palkkarakennetta lapi,
jonka jalkeen on katsottu edellisesta kehityskeskustelusta tehtya muistiota ja verrattu sita
tahan hetkeen. Lopuksi esimies on kysynyt toiveita tulevaisuuden varalle. Tahan asti ainoa
tyonantajalta tullut kehitysehdotus on ollut uuden tyopisteen tai -koneen opettelu. Itseani ei
ole motivoinut opetella uutta konetta tai tyopistetta, koska en ole niita kokenut muutenkaan
erityisen kiinnostaviksi. Koen vahvuuteni ja mielenkiinnon kohteeni olevan muualla kuin ko-
neissa. Koen suunnittelun ja organisoinnin vahvuudekseni ja olen mielestani naissa taitava.
Haluan tarkentaa olevani mielipiteissani suora eika tarkoituksenani ole puhua pahaa yrityk-

sesta. Aikomukseni torstain keskusteluissa on tuoda esiin toiveeni toisen tyyppisesta
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tyonkuvasta. Odotan taman projektin myota antamani tyonayton tuovan kehityskeskustelusta

aiempaa mielenkiintoisemman.
Keskiviikko 9.6.2021

Tyopaiva koostui CTS-hallin sinisella varilla merkittavista alueista. Maalin puutteen vuoksi si-
nisen varin merkinnat jaivat keskeneraisiksi CTS-linjaston pakkauspaan alueelta. 5S-menetel-
massa sinisella varilla merkitaan tyokalujen paikka, kayttovalmiit materiaalit seka roska-asti-
oiden paikat. Pakkauspaassa kaytetaan saannollisesti aluspuita, kulmapaloja, kiristysvanteita

ja suojamuoveja. Naille materiaaleille sinisen varin kaytto on luontevaa varsinkin, kun ne si-

jaitsevat alueella josta niita saannollisesti kaytetaan.

Kuva 15: CTS-hallin alue ennen 5S-lattiamerkintdja ja niiden jalkeen. (Kuvaaja: Jani Saarinen)
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Naita materiaaleja on myos keltaisen varin alueella hallin toisella alueella. Keltainen vari tar-
koittaa 5S-menetelmassa muun muassa varastointialuetta ja siina tarkoituksessa olen ne sinne
asetellut, vaikka kyseessa onkin kayttovalmiit materiaalit. Tahan verrattavia tapauksia on ol-
lut projektin aikana lukuisia. Kokonaisuuden sisalla katsottuna olevat esineet tulee kasitella
suhteessa toisiinsa. Sama esine voi merkita eri asiaa sijoitettuna toiseen paikkaan. Tama tuo
selkeytta materiaalien kayttamiselle ja myos materiaalien keskinaista prioriteetin esittamista
esineita kayttavalle operaattorille. Esimerkkina kulmapalat, joita tarvitaan valmiin paketin
sitomiseen. Sinisella alueella oleva kulmapala on tarkoitettu saman tien kaytettavaksi ja ne
voivat olla esimerkiksi pyorilla varustetulla karrylla sijoitettuna pakkauslinjaston vieressa.
Keltaisella alueella olevat kulmapalat voivat olla lavalla monta pakkausta paallekkain ja lava
voi sijaita syrjaisemmalla paikalla tyokohteesta. Kulmapalojen loppuessa siniselta alueelta
operaattori noutaa taydennyskuorman kulmapaloja (suljettu kuljetussakki, jossa n. 200 kpl
kulmapaloja) keltaiselta alueelta. Keltaisen alueen suunnittelussa tulee huomioida siltanostu-
rien ja trukkien kulkualueet. Tavoitteena on sijoittaa keltaiset alueet niiden laheisyyteen,

jotta varaston taydennykset voidaan suorittaa mahdollisimman sujuvasti.

Kavimme esimieheni kanssa tutustumassa kuorimon alueeseen. Merkittavissa oleva alue on
noin 50 neliometrin kokoinen. 5S-projektissa tyoskenteleva toinen tyontekija oli asentanut
tyokaluseinan paikalleen, mutta muuten alue oli viela koskematon. Pyrin tyostamaan kuori-

mon alueen merkinnat viimeistaan seuraavan viikon loppuun mennessa.

Torstai 10.6.2021

Tyopaivan tyot jatkuivat siita mihin eilinen paattyi. CTS-linjaston loppupaan merkinnat edis-
tyivat eteenpain. Viimeistelya vaille olevaa suunniteltavaa ja merkittavaa aluetta oli hieman
enemman mita alun perin arvioin. Tavoitteeni on saada viikon loppuun mennessa CTS-hallin
maalaamatta jaaneet merkinnat valmiiksi. Tilaamani harmaat peittomaalit eivat ole viela tul-
leet valmistajalta, joten niiden kokeilu jaa kahdelle seuraavalle viikolle juuri ennen kesalo-

man alkua.

Odotan innolla kokeiluja talla peittomaalilla. Toivon visuaalisen selkeyden lisaantyvan ja ta-
ten kontrastin kasvavan omien merkintojen osalta. Viela lattiassa nakyvat vanhat merkinnat
ja maalaukset antavat uusien maalauksien jalkeen sekavan vaikutelman. Minua vanhat mer-
kinnat eivat tassa vaiheessa haittaa, mutta ymmarran 55-menetelmasta ja eri varien kaytosta
viela ymmartamattomien tyontekijoiden hammastelyn tehtaan uudesta varimaailmasta. En
ihmettele projektin aikana eri tavoilla ilmentyneita muutosvastarinnan muotoja talta kantilta
ajateltuna. Ymmartamattomyys lisaa epaluuloja ja uusi tuntematon pelottaa. Sikali inhimil-

lista toimintaa ja tarkea tiedostaa sellaiselle, joka 55-menetelmaa on luomassa tyoyhteisossa.

Tanaan kavimme esimieheni kanssa puolivuosittain kaytavan kehityskeskustelun. Keskustelun

kaari lahti viime vuonna yhteistyossa asetetuista tavoitteista ja niiden saavuttamisista,
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tulosmatriisin lapikaymisesta, tyoympariston kartoittamisesta, yhtion asettamista virallisista
tavoitteista seka omista tavoitteista talle vuodelle. Yksi edellisena vuonna asetettu tavoite oli
viilujen valivarastoinnin 55-merkinnat. 5S:n kayttoonotosta oli puhetta jo edellisena vuonna,
mutta kaytannossa liikkeelle lahdettiin kuluvan vuoden alussa. Aloitin 55-merkinnat nailla vii-
lujen paikkojen merkitsemisilla ja niiden lahdettya hyvin liikkeelle, tyonkuvaa laajennettiin
muihin merkintoihin. Tyoympariston kohdalla kavimme lapi tyoskentelyolosuhteet, suhteet
esimieheen seka tyytyvaisyyden omaan tyohon ja tyonkuvaan. Tama kohta oli itselle helppo

kayda lapi, olenhan naita asioita kasitellyt tassa raportoinnissa jo usean viikon ajan.

Mainitsin esimiehelleni kiitollisuuden saada olla mukana toteuttamassa tata projektia ja paa-
kohdittain myos kohtaamistani olosuhteista ja tyontekijoiden reaktioista projektin aikana. Esi-
miehelleni annoin runsaat kiitokset hanelle suoraan, silla minulle hanen tukensa ja luottamus
on antanut vapauden toteuttaa itseani tassa projektissa. Olen todella kiitollinen tasta mah-
dollisuudesta kehittya asiantuntijuudessa ja oman tyon johtamisessa. Uskon taman kokemuk-
sen antavan minulle runsaasti itseluottamusta omaa tyouraani ajatellen. Olen jo nahnyt itses-
sani muutoksen naiden kuukausien aikana. Tallainen mahdollisuus kasvaa omassa tyoyhtei-
sossa ei ole itsestaan selvaa. Siina on tarkea syy siihen, miksi tunnen taman olevan arvokasta

itselleni ja sita kautta myos tyonantajalle.

Omiksi tavoitteiksi nostin seka 5S-projektin etta koulun loppuun saattamisen. Itselleni nama
tavoitteet ovat hyvin tarkeita ja keskityn talla hetkella vain naihin kahteen. Esimiehellani ei
ollut viela tarkkaa tietoa tulevasta tyonkuvasta ja siihen olin itsekin varautunut. Ideaali ti-
lanne itselleni olisi, etta projektin paatoksen lahestyessa luvassa olisi uusi mielenkiintoinen
odottamassa. Halu uuden kehittamiseen ja haasteisiin on saanut kasvaa taman projektin mu-
kana. Haaveenani olisi, etta uusia mielenkiintoisia haasteita odottaisi kulman takana. Haluai-
sin jatkaa kehittamisen imussa olemista siihen paastyani. Toivoin lopuksi saavani asettaa uu-
sia tavoitteita naiden kahden saavuttamisen jalkeen. Olen aiemmin kokenut noyryyden ja
kunnianhimon esille tuomisen balanssin haastavaksi tuoda ilmi tyonantajalle. Haluan lisaa
haasteita itseani varten, mutta samalla tiedostaen tekevani tyota tuodakseni tyonantajalle
lisaarvoa. Uusien projektien tai tyotehtavien saamiseksi ymmarran tarkeaksi kriteeriksi kyke-

nevyyden, jota olen toivoakseni voinut itsestani ilmentaa projektin myota.
Perjantai 11.6.2021

Viikon viimeinen tyopaiva paattyi CTS-hallin viimeistelyyn. Sain sinisella maalilla tehdyt mer-
kinnat ja siten hallin yleisimmat merkinnat valmiiksi. Olen projektin aikana huomannut, etta
taysin valmista aluetta ei ole yhtaan. Alueen valmiiksi merkityksi kokeminen on ollut tilanne-
kohtaista. Johonkin alueeseen riittaa vahemmat merkinnat kuin toisiin. Merkintojen maaraan
vaikuttaa muun muassa kulkureittien paikat, tuotannon tekemiseen liittyvien esineiden ja va-

rastointia tarvitsevien materiaalien maara. Olen pyrkinyt [0ytamaan balanssin merkintojen
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maaran ja merkittavan alueen koon suhteen. Tayteen merkitty alue on visuaalinen seka-

melska. Liian harvat merkinnat eivat sido aluetta yhteen ja merkityt alueet jaavat irtonaisiksi
saariksi. Tassa asiassa on turha yrittaa taydellista kokonaisuutta, koska mukana on liian monta
muuttuvaa tekijaa. Olen paaosin aloittanut suunnittelun isoimmista kohdista. Tilan ollessa ra-

joitettua vaihtoehtoja isoille merkintaalueille ei valttamatta ole.

Kuva 16: CTS-hallin alue ennen 5S-lattiamerkintoja ja niiden jalkeen. (Kuvaaja: Jani Saarinen)
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Tanaan pitkasta aikaa keskityin tyon tauottamiseen ja koin sen tekevan hyvaa keskittymisky-
vylle. Toivon kehittyvani tyon rytmittamisessa lyhyempien ja useampien taukojen suuntaan.
Ajattelin kokeilla 10-15 minuutin pituisia taukoja 1-1,5 tunnin tyonteon jalkeen. Nykyinen
tauotusvali on kolme 20-30 minuutin taukoa 1,5-3 tunnin valein. Haluan tunnustella tyon
kuormittavuuden muutosta kokeilemalla uutta tauotusvalia. Tarkoituksenani ei ole lisata
"tauoilla istumista” vaan rytmittaa tyopaiva niin, etta oman tyon tehokkuus paranee ja tyovii-
kon rasitus jakaantuisi tasaisesti. Talla hetkella tyon rasittavuus on isoimmillaan loppuviikkoa
kohti mennessa. Tavoitteeni on loytaa pitkaaikainen ratkaisu tyon kuormittavuuden hallitse-

miseen.
Viikon 23 yhteenveto

Taman viikon tavoitteena oli saada yksittaisia puuttuvia alueita tehtya tuotannon tilojen eri
tyopisteissa. Tavoite oli tarkoituksella valjasti aseteltu, koska oman tyon tekemiseen liittyvia
olosuhdehaasteita oli tiedossa. Talla hetkella tuotannon tilat ovat lahes taynna viilukasojen
valivarastoinnista johtuen. Tavoitteena ollut sorvin alueen viimeistely jai kesken edellisesta
syysta johtuen. Projektia on jaljella viela 2 viikkoa, jonka aikana uskon saavani alueen vii-
meisteltya. Muita yhtenaisia tekemattomia alueita on enaa kuorimon tila. Yksittaisia kohteita
6ytyy joitakin tuotannon tiloista. Syyna kesken jaamiseen on ollut joko turvallisuusseikat (ris-
teava trukkiliikenne, tuotannon kaynnissa olevat koneet) tai merkittavan alueen vaikeasti

(ajallisesti pitkakestoinen) poistettava lika.

Lian poistamiseen olen kayttanyt periaatetta, jonka avulla olen rajannut puhdistuksen tason.
Jos lika lahtee pois harjaamalla, poistan sen. Muuten maalaan paalle. Tuotannon tiloissa on
vuosikymmenien aikana tullut pysyvia jalkia lattiaan. Lattiaan jaanyt lika tai epatasaisuus on
lahes poikkeuksetta kemikaalin aiheuttama. Kaytetyt kemikaalit ovat erilaisia liimoja, puun
suojausaineita, rikkoutuneen lattian tayteaineita tai roiskuneita jatevesia. Kaikki edella mai-
nitut kemikaalit jattavat lattiapintaan nakyvan jaljen. Tama on yksi kompromisseista, joita

tassa projektissa on tarvinnut tehda.

Projektin loppumetreilla on syyta keskittya oman tyon johtamiseen. Projektien yleismaailmal-
liseen luonteeseen kuuluu niiden loppuunsaattamisen puristaminen. Keskittymiskyky saattaa
vaellella seuraavissa projekteissa tai tyotehtavissa. Itselleni tassa loppuvaiheessa on auttanut
tavoitteiden pilkkominen pienemmiksi. Esimerkiksi olen pilkkonut sorvin alueen muutamaksi
alueeksi, jotka ajallisesti ehdin tekemaan yhden tyopaivan aikana. Projektin loppuunsaatta-
misvaiheeseen on hyva jattaa ylimaaraista aikaa, jotta olosuhdehaasteisiin tai muihin muuttu-
minimointi. On hyva ymmartaa nain isossa kokonaisuudessa, etta taysin valmista layoutia on
mahdotonta tavoitella. Olosuhteet pelkastaan estavat sen realistisen toteutuksen. Siksi ta-

voitteena on niin viimeistelty lopputulos kuin vain laadukkaasti voidaan tehda. 55-menetelma
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on jatkuvaa parantamista ja lause itsessaan sisaltaa mahdollisuuden keskeneraisyyden hyvak-

symiseen.

13 Viikko 24 (7. viikko)

Maanantai 14.6.2021

Raportoinnin seitsemas viikko alkoi tanaan ja tyopaivat ovat maanantaista perjantaihin. Vii-
kon suunnitelmana on jatkaa viimeistelya vaille olevia alueita. Esimieheni kanssa oli puhetta
kuorimon alueen merkinngista. Kuorimolla on huoltopaiva taman viikon keskiviikkona, jolloin
tyopisteen operaattorit siistivat kuorimon tilat pintapuolisesti. Tehtaalla alihankkijana toi-
miva huoltohenkilosto tekee tarvittavat korjaukset ja huollot paivan aikana. Merkinnat ja
maalaukset kannattaa jattaa tehtavaksi huoltopaivan jalkeiseksi paivaksi, jolloin tila on mah-
dollisimman siistissa kunnossa. Kuorimo on tarkoitus maalata siis taman viikon torstaina. Ta-

voitteeni on saada tyopisteen merkinnat valmiiksi sen paivan aikana.

Taman paivan tyopanos on ollut raportointiviikkojen heikoin. Luovuus oli kateissa ja olosuh-
teet epasuosiolliset maalausten eteenpain viemiseen. Paivan saldo oli muutamat mittausmer-
kinnat kahdessa eri kohteessa. Tallaisia paivia toivoo olevan mahdollisimman vahan. lhmis-
luontoon kuuluu epataydellisyys ja toimimattomuus, eika ne ilmoita itsestaan etukateen. It-
selleen on tarkeaa olla armollinen, kun tyo ei tunnu etenevan. Alitajunta tekee kuitenkin
toita jatkuvasti ja rekisteroi asioita, vaikkei ne tietoisessa mielessa kavisikaan. Taman paivan
vahainen nakyva tulos toivottavasti tuo toisena paivana normaalia parempia tuloksia ai-
kaiseksi. Vaikka nain ei kavisi ei sekaan ole vakava asia. Mielestani paaasia tallaisena paivana
on itsella oleva tyomoraali. Kyseessa ei ollut tahallisesta laiskuudesta. Normaalina paivana
tama olisi ollut yksi muiden joukossa. Vastuullinen projektityontekija suo taman paivan suori-
tuksen itselleen, vaikka tunteekin harmitusta takkuamisesta. Aina tulee seuraava paiva ja hy-

via asioita voi tapahtua. Siihen on hyva luottaa.

Tiistai 15.6.2021

Tyopaiva koostui useista pienista tehtavista. Tyopaivan alussa vuoron esimies (ei omani) pyysi
minua tekemaan kaksi lattiamerkintaa kuivauskoneen takaosaan. Kyseessa ei ollut prioriteet-
tilistan karkipaassa oleva kohde vahaisen kayton ja syrjaisen sijainnin vuoksi. Olen kuitenkin
pyrkinyt auttamaan 5S-projektin eteen tekevia henkiloita, joten tyopaiva alkoi naiden merkin-
tojen teolla. Muuten tyopaiva koostui sorvin alueen viimeistelysta seka vuoroesimiesten kopin
edustan maalailuista. Tyopaiva eilisesta poiketen oli nakyvan tyon kannalta tuottoisa ja olikin

mieluista saada tulosta aikaan.
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Keskustelimme esimieheni kanssa projektista ja han kertoi oman esimiehensa ihmetelleen
projektin pitkakestoisuutta. Han oli ajatellut maalausten vievan yhden paivan tyopistetta
kohti. Talla aikataululla projekti olisi kestanyt parisen viikkoa. 5S-merkinnat alkoivat kohdal-
lani helmikuun alussa eli reilut nelja kuukautta olen merkintdjen parissa viettanyt. Pohdin
mielessani, oliko tuotantopaallikolla ymmarrysta projektin laajuudesta. Mielessa kavi myos
olinko kayttanyt projektiin liian kauan aikaa. Keskustelimme esimiehen kanssa tuotannon tilo-
jen tavarapaljoudesta ja tehtavasta tyomaarasta. Olimme yhta mielta projektin syoman ajan
tarpeellisuudesta. 55-menetelma on tehtaalla uusi eli aikaisempaa vertailukohtaa ei loydy.
Tyopisteita on useita pelkastaan tuotannon tiloissa ja lattiaan merkittavia alueita on satoja
ellei tuhansia neliometreja. 55-menetelma saattaa vaikuttaa yksinkertaiselta ja nopeasti teh-
tavalta projektilta. Ilman aiempaa kokemusta 5S-menetelmasta minulla ei ollut ennakkokasi-
tysta ajan suhteen. Kuitenkin aikaisessa vaiheessa ymmarsin projektin aikaa vievaksi silloin,
kun sen haluaa tehda huolellisesti suunnitellen. Itselle se oli ainoa luonnollinen tapa tehda.
Myonteiset palautteet seka esimiehilta etta johdolta ovat antaneet tarvittavan palautteen ta-
vastani toimia. Itse koen 5S-menetelman toimivan vain huolellisesti suunniteltuna ja tehtyna.
Sen kauneus ja selkeys tulee silloin nakyville. Ymmarran asiasta olevan omaa nakemysta koh-
taan erilaisia mielipiteita. 5S-menetelman kannalta mielipiteiden runsaus on vain hyva asia.
Valinpitamattomyys ei vie asioita eteenpain eika kehitysta tapahdu. Sellainen sotii 55-mene-

telman jatkuvan parantamisen periaatetta vastaan.
Keskiviikko 16.6.2021

Sairauslomapaiva

Torstai 17.6.2021

Sairaslomapaivan jalkeen paluu tyon aareen jatkui normaalisti. Aloitin suunnitelman mukai-
sesti tyot kuorimon tilassa. Tyopisteen pienuuden vuoksi kohde on ollut verrattain helppo
merkittava. Toistaiseksi ainoat haasteet on varmistaa tarpeeksi levea kulkuvayla vahintaan
yhdelle henkilolle. Kulkuvaylien leveyksille olen kayttanyt 60, 90, 120 seka 150 cm leveyksia.
Leveyden maarittaminen on ollut paikkakohtaista. Vieraiden kulkureiteiksi (vihrean varinen
viiva) olen pyrkinyt saamaan vahintaan 90 cm levean vaylan. Aina mahdollisuuden salliessa
olen kayttanyt 120 cm leveytta ja toisaalta joihinkin kulkureitteihin on sopinut paremmin 150
cm kulkuleveys. Yksinkertaisesti sanottuna mita leveampi kulkureitti sen selkeammalta se vi-
suaalisesti nayttaa. Tuotannon tilojen ollessa rajoittuneet kapeampia kulkureitteja on ollut

valttamatonta kayttaa.

Tyontekijoiden tyopisteiden kulkureitteja (keltaisen varinen viiva) voi tyopisteesta riippuen
olla runsas maara ja jokaisen niista merkitseminen ei mielestani palvele tarkoitusta. Jokaisen
reitin merkitseminen antaa mielestani visuaalisesti sekaisen vaikutelman. Joku toinen 55-me-

netelmaa kayttava voi olla asiasta eri mielta. Toisaalta my0s tyopisteen rakenne maarittelee
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paljolti sen, miten se kannattaa merkita. Toistan aiemmin sanomaani eli koen visuaalisesti
ehjan kokonaisuuden olevan yhtena tarkeimmista tavoitteista jokaisessa 5S-menetelman mu-

kaisesti tehdyissa merkinnoissa.

Kuorimon tapauksessa olen jattanyt vihrean varin kokonaan pois. Pienessa tilassa, jota tyon-

tekijat paaosin kayttavat koen tarkeammaksi sinisen ja keltaisen varin kayton. Keltaisella va-
rilla kehystetyt koneet kertovat tyontekijoiden kayttamat alueet ja samalla luovat kuin itses-
taan keltaisen kulkureitin. Kulkureitti on mielestani harhaanjohtaja kasite. Itse kayttaisin ko-
neiden kayttoalue -nimiketta. Kulkureitti antaa liian kapean vaikutelman keltaisen varin alu-
eesta. Toki monessa tyokoneen alueen sivustan merkinnassa keltainen viiva antaa kulkureitin

vaikutelman, mutta joissain kohdissa ei ole selvaa reittia vaan pikemminkin alue.

Jatkan kuorimon merkintojen parissa viela huomisen paivan. Viimeinen viikko jaa sitten aluei-
den viimeistelyyn. Toivon harmaan maalin saapuvan viimeistaan seuraavalla viikolla, jotta eh-
din kokeilemaan sen toimivuutta vanhojen merkintojen ja kemikaalivarjaymien haivyttami-

seen.
Perjantai 18.6.2021

Tyoviikon viimeinen paiva kului kuorimon viimeistelyssa. Sain merkittya kuorimon valmiiksi
talta osin ja tekemattomaksi jai vain yksi nurkka. Siihen nurkkaan on tulossa kaappi lahiai-
koina ja kaapin tavaroita oli jatetty lattialle odottamaan sen saapumista. Loput lattiamerkin-
nat kaapin lahialueelta kannattaa tehda, kunhan kaapin paikka on tiedossa ja tavarat paikal-
laan. Esimieheni kavi tarkastamassa tilan ja totesi sen hyvin tehdyksi. Sain myos myonteista

palautetta hanen esimiehiltaan tasta tilasta. Myonteinen palaute on tuntunut hyvalta ja itsel-

leni se on merkki oman ja esimiesten vision yhtenevaisyydesta.
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Kuva 17: Kuorimo ennen lattiamerkintdja ja niiden jalkeen. (Kuvaaja: Jani Saarinen)

Nama viimeiset viikot ovat olleet rikkonaisempia kuin projektin muissa vaiheissa ja se oli tie-
dossa. Yhtenaisen tilan saaminen valmiiksi tuo lisamotivaatiota tsempata projektin loppuun
asti, silla olen havainnut turnausvasymyksen kasvavan projektin loppua kohti. Haamottava
maaliviiva 5S-menetelman kayttoonotosta tuntuu monen kuukauden tyoskentelyn jalkeen hy-

valta.
Viikon 24 yhteenveto

Raskaalta tuntunut tyoviikko on saapunut paatokseensa ja viikonloppu antaa tarpeellisen
tauon projektin parista. Luovuuden tarpeen vahentyminen ja yksittaisten helppojen merkinta-
kohteiden suorittava tekeminen on vahemman motivoivaa itselleni ja huomaan sen turhautu-

misena. Ymmarran sen kuitenkin kuuluvan 55-menetelman kayttoonoton loppuvaiheeseen.

Taman projekti on selkeyttanyt itselleni omia tyoelamaan liittyvia vahvuuksia ja heikkouksia.
Vahvuudekseni seka mielenkiinnon kohteeksi on vahvistunut suunnitelmallisuus ja ratkaisukes-
keisyys. Olen ollut aiemmin tyoelamassa varovaisempi paatosten teossa miettien paatosten

seurauksia. Tehtaanjohtajan kannustava viesti projektin aikana on jaanyt mieleen ja sita
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myota tekoihin. Han suositteli rohkeasti kokeilemaan asioita ja olla pelkaamatta liikaa vir-
heita. Virheita sattuu tekevalle ja harvoin virhe on niin vakava, etta siita koituisi suurta va-
hinkoa. Omaa harkintaa tulee kuitenkin kayttaa ja pyrkia paatoksia tehdessa miettimaan ko-
konaiskuvaa. Kokeilevan tyootteen ja kaytannon hyodyn tasapainon loytaminen on helpommin

sanottu kuin tehty.

Seuraava viikko on viimeinen raportointiviikko ennen kesalomia. Uskon viikon kuluvan suurelta
osin kuten tamankin viikon. Pyrin loytamaan merkitsemattomia kohtia ja tehda ne rutiinin-
omaisesti valmiiksi. Suunnittelu jaa vahemmalle ja suorittamisen maara kasvaa suhteessa toi-
siinsa. Tama ei varsinaisesti innosta minua vaikkakin ymmarran tuon suhteen muutoksen kuu-
luvan asiaan. Lisaksi loman laheisyys ja toisaalta projektin loppumetrit vaikuttavat motivaa-
tion laskusuhdanteeseen. Lomalle toivon lahtevani kevyella mielella ja olen tietoisesti pyrki-
nyt vahentamaan stressitasoja loppua lahestyttaessa. Projekti on jo saavuttanut tavoitteensa

ja tehtaan 5S-menetelman kayttoonotto on saatu suurelta osin valmiiksi.

Mielenkiinnolla odotan tulevaa ja miten 55-menetelma pysyy kaytossa tehtaassa, jossa asiat
on tehty ”samalla tavalla” vuosia ja jopa vuosikymmenia. Visuaalisesti tama muutos on isoim-
pia, mita tehtaan sisalla on nahty uusien koneiden asennusten lisaksi. Olen varma, etta 5S tu-
lee vaikuttamaan tapaan tehda asioita. Varsinkin kayttoonoton alussa muutosvoimat ovat suu-
ret, kun ”oikeaa” tapaa tehda asioita tullaan hakemaan tyontekijoiden valilla. Muutosvasta-
rinta ja 5S-menetelman hyotyjen ymmartamattomyys voi aiheuttaa kitkaa tyontekijoiden va-
lilla, koska kontrasti selkeamman tyoympariston ja jaarapaisen vanhan toistamisen kulttuuriin
tulee kasvamaan. ldeaalitilanteessa tyontekijat ja tyopisteiden operaattorit ymmartavat 5S-
menetelman potentiaalin ja he itse alkavat huomaamaan tyopisteensa kehityskohteita. Sel-
keys ruokkii luovuutta ja visuaalisesti turhien tavaroiden poistaminen lisaa huomiota jatettyi-
hin tavaroihin ja niiden tarkeyteen tyonteossa. Tama auttaa priorisoimaan ja synnyttamaan
oivalluksia tavaroiden ja materiaalien optimaalisista paikoista ja tarpeellisuudesta. Nain jat-

kuvan parantamisen malli saa tuulta siipiensa alle.

14  Viikko 25 (8. viikko)
Maanantai 21.6.2021

Raportoinnin kahdeksas ja viimeinen viikko ennen kesalomia alkoi tanaan. Tyopaivat ovat

maanantaista torstaihin perjantain ollessa Juhannusaatto. Talla viikolla suunnitelmissa on alu-
eiden viimeistelya tarpeen mukaan. Suurin osa maalausmerkinnoista on tehty eika isoja teke-
mattomia alueita ole enaa tuotannon tiloissa. CTS-halli on uusien merkintojen suhteen valmis

kuten kuorimonkin alue. Irtopalkkivaraston merkinnat paatettiin jattaa alkutekijoihinsa siella
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olevan materiaalirunsauden vuoksi. Irtopalkkivaraston layout tulee muuttumaan lahiaikoina,

joten sen vuoksi merkintojen teko koettiin resurssit huomioiden tarpeettomaksi talta osin.

Harmaa maali ei tullut tamankaan paivan aikana. Jos maaleja ei nay talla viikolla, saatan jat-
kaa loman jalkeen viela projektin parissa. On kuitenkin turhan aikaista spekuloida viela asiaa
ja elettava tamanhetkisen tilanteen mukaan. Sain toiselta projektin parissa tyoskentelevalta
henkilolta sapluunoita lattiamerkintoja varten. Tarkoitus on maalata lattiaan stop-merkkeja
tuotannon tiloihin kohtiin, jossa trukkiliikenne ja kavelijat risteavat. Tiloissa on muutamia na-
koesteita, joissa on syyta noudattaa varovaisuutta liikkuessa. Kauemmin tyoskentelevat tieta-
vat olla varuillaan, mutta vierailijat ja uudet tyontekijat eivat valttamatta osaa hahmottaa

naita kohtia.

Ylipaataan 5S-menetelma palvelee hyvin uusia tyontekijoita. Muun muassa trukin kuljettajilta
olen saanut myonteista palautetta viilujen paikkojen merkitsemisista juuri uusia kuljettajia

varten. Perehdyttamisaika on lyhyempi ja tilojen hahmottaminen nopeampaa, kun kuljettajan
ei tarvitse itse yrittaa arpoa mista uuden viilukasariviston aloittaisi ja mihin sen paattaisi. Ri-
viston pituuden tietaa siita mihin ”parkkiruutu” paattyy. Olen laskenut viilun mittaan hieman
ekstraa, jotta viivan paadyt jaisivat nakyviin riviston paattymisen jalkeen. Useamman kuukau-
den kayttokokemuksella ja tarkastelemalla tuotannon tiloja tama on vaikuttanut hyvalta ta-

valta tehda viilukasojen merkinnat.

Viikko on alkanut hyvin helteisissa tunnelmissa asteiden noustessa kolmenkymmenen molem-
mille puolille. Tuotannon tiloissa lammot ovat viela korkeammat. Kuivauskoneista seka ma-
rista, lampimista viiluista nouseva kosteus seka vahainen ilmanvaihto aiheuttaa tyon tekemi-
selle haastavat olosuhteet. Hiki nousee pintaan jo pelkastaan paikallaan olosta. Veden juonti
saannollisesti on tarkeaa ja oman tyon suunnittelu voi auttaa estamaan turhaa hikoilua. Ve-
den juonnin tarkeys jaksottaa tyota luonnollisesti pienempiin osiin ja pienia taukoja syntyy
kuin itsestaan. Tama viikko on hyvaa harjoitusaikaa talle tauottamiselle, silla lampoasteet en-

nusteen mukaan pysyvat koko viikon hyvin korkeina.
Tiistai 22.6.2021

Tama tyopaiva oli rauhallinen ja suunnittelematon. Paiva koostui muutamista yksittaisista
merkintakohteista, jotka oli joko jaanyt kokonaan merkitsematta tai niissa oli vanhat kulu-
neet merkinnat. Aliurakoitsijan tyonantaja lahestyi minua kysymalla potkupyorille pysakointi-
paikkaa tuotannon tiloihin johtavien portaiden ylapaasta. Potkupyoraa kayttavat kuivausko-
neiden seka ladontojen operaattorit jattavat potkupyoran rappusten lahella kaydessaan vaik-
kapa sosiaalitiloissa. Pyora saattaa jaada epahuomiossa portaiden eteen ja aliurakoitsijan
mielesta talle olisi syyta tehda jotain. Olin samaa mielta hanen kanssaan parkkiruudun tar-
peellisuudesta ja teinkin merkinnat portaikon viereen. Toivottavasti parkkiruutu jaa pysyvasti

kayttoon ja tama merkinta poistaa henkilon kokeman ongelman.
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Muuten tahan paivaan ei kuulunut erikoisempaa ja taman viikon olen tarkoituksella jattanyt
valjaksi suunnitelmien suhteen. Merkinnoissa ei ole isompaa aluetta tekematta ja toivon huo-
maavani yksittaiset tekemattomat kohdat taman viikon aikana. Ainoat ennalta suunnitellut

asiat eli Stop-merkit merkitsen seuraavien paivien aikana.
Keskiviikko 23.6.2021

Tyopaiva sujui rauhallisissa tunnelmissa. Taman paivan ainoat maalausmerkinnat oli aiemmin
mainitut stop-merkit. Stop-merkkien tekopyynto oli alun perin tehty yrityksen omassa HSE-
jarjestelmassa. HSE-jarjestelmaan voi kuka tahansa Lohjan tehtaalla tyoskenteleva henkilo
kirjauttaa muun muassa aloitteen, turvallisuushavainnon, vaaratilanneilmoituksen, kunnossa-
pitoilmoituksen tai laatupoikkeaman. Stop-merkkeja toivottiin kolmeen kohtaan tuotannon
tiloissa. Jokaisessa kohdassa trukin ja jalankulkijan yhteentormays on mahdollinen. Tyonteki-
joiden reaktio merkintoihin oli neutraali. Useimmat eivat maininneet asiasta sanallakaan.
Muutama tyontekija naureskeli ivallisesti merkinnoille. Ymmarran heidan reaktiotaan, silla
heidan elamaansa nama merkinnat eivat vaikuta. Stop-merkinnat eivat kuitenkaan ole heita
varten vaan henkiloita, joille liilkkuminen tehtaalla ei ole tuttua. Mielestani naureskelijat saa

jattaa omaan arvoonsa. Vahattelevat ajatukset ovat heidan ongelmansa, ei minun.

Juttelin iltapaivasta esimieheni kanssa lomani jalkeisesta ajasta. Han on lomalta paluuni jal-
keen melkein kuukauden poissa ja halusin siksi tietaa minne minua odotetaan. Vastaus oli
ilahduttava, saan jatkaa maalauksien parissa. Harmaa peittomaali on todennakaoisesti saapu-
nut tuolloin valmistajalta tehtaalle ja peittomaalauksia tehtaassa on riittamiin. 5S-merkintoi-
hin on oltu tyytyvaisia ja tyonantaja on halunnut minun jatkavan niissa tehtavissa jatkuvan
parantamisen mallia noudattaen. Tama antaa minulle mahdollisuuden kayda tehtaan layout

viela uudemman kerran lapi ja pohtia muutos-, lisays- ja poistotarpeita.
Torstai 24.6.2021

Viikon viimeinen ja lomaa edeltava tyopaiva on takanapain. Tama paiva meni seka opinnayte-
tyon teorian etsimisessa etta oman tyopisteen siivoamisessa. Oma tyOpisteeni tassa projek-
tissa on litkuteltava karry, jossa on kaikki merkitsemistyohon tarvittava valineisto pienella va-
rastolla eri varisia maaleja ja varitonta lakkaa. Maalivarastona toimii tarvikevarastolla sijait-
seva metallinen kaappi, jossa on tilaa useammalle maalilaatikolle. Liikuteltavan karryn jatin

tuotannon tiloissa sijaitsevan polykaapin alle, jossa se ei ole tuotannon eika siivouksen tiella.

Omaa tyopistettani en ole merkinnyt lattiaan 5S-maalilla sen ollessa toistaiseksi ainakin vain
valiaikaiseksi tarkoitettu. Muutenkaan en ole merkinnyt mitaan kohtaa, jonka tiedan olevan
valiaikaisesti siina paikalla tai se tulee lahitulevaisuudessa siirtymaan nykyiselta paikalta. Sel-
lainen on esimerkiksi viilusahan, viilukasojen kaantolaitteen seka saumauskoneen muutaman

sadan neliometrin kokoinen yhtenainen alue. Viilusaha ja saumauskone tullaan purkamaan
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syksyn aikana ja tilalle rakennetaan kokonaan uusi kone, johon molemmat ominaisuudet on
yhdistetty. Kaantolaite tullaan siirtamaan pois nykyiselta paikalta, koska tama uusi kone tulee
sijaitsemaan sen nykyisella paikalla. Kaantolaitteen lopullista paikkaa ei minulla ole viela tie-
dossa. Uuden saumauskoneen/viilusahan ymparysta tullaan tekemaan 55-menetelman mukai-
sesti, kunhan se syksyn aikana valmistuu. Koen turhaksi tehda lattiaan tassa vaiheessa uusia

merkintdja vain muutaman kuukauden tahden. Esimieheni oli asiasta samaa mielta.

Viikon 25 yhteenveto

Projektiseurannan kahdeksas viikko on nyt valmis ja on aika siirtya lomalaitumille. Kiitollisuus
on mielessa katsoessani naita kahdeksaa viikkoa taaksepain. Olen saanut olla mukana mielen-
kiintoisessa projektissa, joka on edistynyt viikko toisensa jalkeen. 5S on jaanyt visuaalisesti

selvasti nakyville tehtaan tiloissa.

Koen tulevan loman tulevan hyvaan aikaan projektia silmalla pitaen. On aika ladata akkuja ja

kerata ideavarastoa loppukesaa ja alkusyksya varten.

15 Viikko 29 (9. viikko)

Maanantai 19.7.2021

Viikon ensimmainen tyopaiva ja lomalta paluun ensimmainen paiva on takana. Talla viikolla
tyopaivat ovat maanantaista perjantaihin. Oli kiva palata loman jalkeen toihin mieluisan pro-
jektin pariin. Kolmen viikon loma antoi hengahdystauon 5S-projektista. 5S-projekti on ollut
muutaman kuukauden intensiivinen koitos ja hetkeksi irti paastaminen sai aivot nollautu-

maan. Oli hieno huomata itsesta innokkuuden palaamisen.

Vietin tyopaivan kiertelemalla tehtaan eri tyoalueita. Kiinnitin huomiota jo valmiiksi merkit-
tyjen alueiden yllapitoon, viela merkitsemattomiin kohtiin seka suurempien kokonaisuuksien
havainnointiin. Huomasin ilokseni hahmottavani kokonaisuuksia paremmin kuin ennen lomaa.
Ennen lomaa annettu, kesaajan kestava lisaaika projektille on antanut mahdollisuuden aloit-
taa viela merkitsemattomien suurempien kokonaisuuksien miettimisen. Esimerkiksi lahetysva-
rasto on kokonaan merkitsematta, samoin kuin lahetysvaraston yhteydessa oleva kapeiden
lankkusoirojen sahaamiseen tarkoitettu jatkojalostuslinjasto eli rispaksi kutsuttu tyoalue.
Nama eivat ole olleet 55-projektin prioriteettilistalla korkealla, mutta 55-kokonaisuutta kat-

sottaessa yhta tarkeita alueita kuin jo merkityt.

5S-menetelmaan olennaisesti kuuluvan yllapidon laatu oli hyvin vaihtelevaa. Joidenkin aluei-
den yllapito on jatetty kokonaan tekematta ja alueen visuaalinen ilme on sen mukainen.

Osassa tapauksista kyseessa on helposti siistina pidettava alue, joten yllapidon puute
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ihmetyttaa. Paallimmaisina syina tahan luulen olevan tyopisteessa oleva kiire, operaattorei-
den ymmartamattomyys 55-menetelman tuomista hyodyista ja/tai lattiamerkittyjen alueiden
kuvallisten opasteiden tai materiaalien/esineiden nimikylttien puute. Visuaalisen selkeyden
seka helppokayttoisyyden vuoksi naiden paikat ovat tarkeaa olla tehtyna seka lattiamerkin-

noilla etta kuvallisilla opasteilla.

Tein paatoksen aloittaa uuden yhtenaisen tyoalueen tyostamisen eli niin sanotun rispan tyo-
pisteen. Rispan nimen historia on hamaran peitossa eika se itsessaan kerro tehtaan ulkopuoli-
sille mitaan. Rispalle tuodaan sahontalinjoilta yleensa 60 cm leveita ja 2-6 metria pitkia lank-
kuaihioita. Nama aihiot syotetaan yksi kerrallaan sahaan, joka sahaa ne 5-10 cm leveiksi
soiroiksi. Soirot nostetaan paketointimuovin paalle, jossa ne paketoidaan yleensa noin 80 cm
leveiksi ja puoli metria korkeiksi paketeiksi. Naita paketteja tehdaan tilausten mukaan,

yleensa n. 15-20/tilaus.

Keskustelin rispan pitkaaikaisen operaattorin kanssa muutaman tunnin 55-lattiamerkinnoista
ja hanen kanssaan saimme tehtya lahes valmiit merkintasuunnitelmat talle alueelle. Hanta on
kiinnostanut tydalueensa organisointi ja han olikin merkinnyt sinisella merkintavarilla lattialle
muutaman materiaali- ja roskakuuppa-alueen jo edellisena vuonna. Mielestani hyvaa proaktii-
vista toimintaa. Rispan suunnittelu sujui meilta hyvin yhteistyossa ja on vaikeaa olla allevii-
vaamatta sita, kuinka hyodyllista 5S-suunnittelun kannalta vuorovaikuttaminen operaattorin
kanssa on. Hyodyt suunnitteluun kaytetyn ajan saastosta seka suunnitelman laadukkuus ovat

merkittavia. Tavoitteeni on aloittaa alueen 55-tyomenetelmat huomenna tiistaina.

Otin tanaan kayttoon puhelimen halytyksien avulla oman tyon johtamiseen liittyvan tyopaivan
jaksottamisen. Tarkoituksenani on jaksottaa tyopaivaa useampaan lyhyeen juoma- ja kahvi-
taukoihin. Tarkoituksenani on pitaa taukojen pituudet 5-20 minuutin mittaisina. Jokaisen teh-
dyn tyotunnin jalkeen koittaa tauko. Talla menetelmana koitan saada katkaistua liian pitkiksi
venyvat yhtamittaisesti tehdyt tyot, joiden huomaan rasittavan kohtuuttoman paljon. Kokei-

len kayttaa naita halytyksia ainakin taman viikon ajan.
Tiistai 20.7.2021

Vietin tyopaivan kokonaisuudessaan rispalla ja sen viiluvarastossa. Edellisena paivana kaydyt
keskustelut rispan operaattorin kanssa auttoivat toteuttamaan suunnitelmia tyopaivan alusta
lahtien. Rispan lattiamerkinnat ovat lahteneet hyvin kayntiin ja uskon niin jatkuvan myos lop-
puviikon. Viiluvarastoja merkittaessa aikaa vievinta on viilujen siirtely lattiamerkintojen
tielta. Onneksi rispan viiluvarastossa on talla hetkella valjaa. Kasoille loytyy siten helposti va-

liaikaisvarastointitilaa.

Operaattorin kanssa pohtiessa varastoinnin jakoa ja tilantarvetta hanen pitkaaikaisesta tyoko-

kemuksestansa oli huomattavaa hyotya. Tein hanen konsultointinsa perusteella
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rajasuunnitelmat. Suunnittelin viilujen pituuden puolesta seka tarkasti rajattuja alueita etta
muuntuvia alueita, joita katkoviivat jaottelevat. Naille muuntuville alueille voidaan laittaa
kahdesta kuuteen metriin pituisia viilukasoja alueiden ollessa hieman yli kaksi metria pitkia.
Rispalle tulevien viilukasojen leveys on usein joko 60 tai 120 cm, joten alueen ”syvyys” oli
selkeampi maarittaa, kunhan saimme paatettya tilan tarpeen varastoitavien viilukasojen mah-

dollisia maaria silmalla pitaen.

Paadyimme neljan 120 cm levyisen viilukasan jonon tarvitsemaan tilaan. Alue tuli 560 cm sy-
vaksi, jotta jokaiselle kasalle jaa 140 cm tila. Viilujen varastoinnissa on tarkeaa laskea yli-

maaraista tilaa viilukasojen ymparille. Viilukasat eivat ole aina sivusuunnassa tasaisia. Kasoja
siirrettaessa trukilla tai siltanosturilla lisatila auttaa viilukasojen tai kiinteiden esteiden (sei-

nat, tolpat jne.) yhteen osumien valttamiseen.

On ollut hieno huomata omassa tyoskentelyssa rauhallisuuden lisaantyvan. Kokemuksen ja tie-
don kertymisen myota varmuus omaan tyohon on kasvanut ja se on tuonut naihin olosuhteisiin
tarvittavaa rauhallisuutta. Rauhallinen tunne auttaa myos keskittymaan tyohon paremmin.
Keskustelin ohimennen teroittajan kanssa ja muun jutustelun ohessa han halusi jakaa yhden
hyvaksi havaitsemansa opin elamalle. Hanella on muutama vuosi aikaa elakeikaan, jonka
vuoksi kuuntelin herkalla korvalla hanen sanojansa. Hanen mukaansa hatailylla ei saa mitaan
hyvaa aikaiseksi. Olipa kyseessa tyo tai mika tahansa muu asia elamassa. Tyota tehdessa pai-
vittainen tyokuorma olisi hyva jakaa tyoaikaan mahdollisimman tasaisesti, jotta tehokkuus
sailyisi hyvana koko tyopaivan ajan. Han luonnollisesti puhui oman tyosta saaman kokemuksen
kautta ja ymmarran sen siina kontekstissa. Otin hanen neuvonsa vastaan mielenkiinnolla ja
makustellen sita mielessani. Koen hanen sanoissaan olevan hyva yleisneuvo elamalle. Asioita
on mahdollisuuksien mukaan suunnitella hyvin seka toteuttaa jarkevasti. Sanonta "work smar-
ter not harder” sopinee hyvin hanen neuvonsa kanssa. Ehkapa hanen eiliset sanansa kaikui

omassa tekemisessani tanaan erityisen paljon.
Keskiviikko 21.7.2021

Tyopaiva jatkui siita mihin edellinen jai. Pelkastaan rispan viiluvarasto on noin 2000 neliomet-
rin tila. Uskon varaston lattiamerkintoihin kuluvan viela muutama paiva. Sen jalkeen on vuo-
rossa koneiden edustat ja muut 55-menetelmaan liittyvat merkinnat. Arvioni rispan 5S-lattia-

merkintojen loppuunsaattamisesta vaihtelee kahdesta kolmeen viikkoon.

Keskustelin tanaan kahden lastauksessa/lahetyksessa tyoskentelevan operaattorin kanssa val-
mistuotevaraston 5S-lattiamerkintojen tekemisesta. Molemmat olivat kiinnostuneita autta-
maan merkintojen suunnittelussa, joka lupaa hyvaa suunnitelman laadukkuuden kannalta.
Olen itse aloittanut tassa tehtaassa tyoskentelyn juuri lastaajana, joten minulla on valmista
tietopohjaa hyvin. Tyoskentelymenetelmat ovat kuitenkin voineet muuttua 10 vuoden aikana,

joten kuuntelen mielellani mita heilla on annettavaa suunnitelmaan. Valmistuotevarasto on
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samassa tilassa rispan viiluvaraston kanssa, joten koen luontevana jatkaa rispan lattiamerkin-
tojen valmiiksi saamisen jalkeen heidan tyoalueensa parissa. Rispan viiluvaraston lattiamer-
kinnat vaikuttavat valmistuotevaraston merkintoihin eli rispan suunnittelussa oli otettava huo-

mioon valmistuotevaraston tarvitsema tila.

Valmistuotevarastoja on kaksi ja ne sijaitsevat perakkain. Siltanostureita kannattelevat tolpat
erottavat varastot toisistaan. Molempiin varastoihin tulee valmiita paketteja omilta pakkaus-
linjastoiltaan ja ne toimivat toisistaan riippumattomina. Tehtaalla arkikielessa puhutaan kol-
mosen seka nelosen varastoista, jotka juontuvat saman nimisista sahaus- ja pakkauslinjas-
toista. Rispa toimii yhtenaisena molempien varastojen paadyssa. Talla viikolla olen aloittanut
kolmoslinjan puoleisesta viiluvarastosta, koska valmistuotevarastossa on paljon tyhjaa tilaa.
Kuten edellisena paivana mainitsin, tyhja tila mahdollistaa kasojen siirtamisen lattiamerkinto-

jen tielta.

Projektin aikana olen oppinut hyodyntamaan tyhjat tilat ja koneiden kayntitauot lattiamer-
kintojen tekemisessa. Talloin on helpoin saada nakyvinta tulosta aikaan ja tilaisuuteen kan-
nattaa tarttua, koska tila saattaa olla taysi esimerkiksi seuraavat kaksi kuukautta. Koin taman
sorvin alueella kevaalla. Minulla olisi ollut yhtena paivana mahdollisuus tehda merkinnat sor-
vin markaviiluvarastoon, mutta silloin oli toinen alue viimeistelematta ja jatin sen tekematta.
Sorvin alue oli yli kuukauden taynna tavaraa, jolloin sen alueen merkitseminen oli lahes mah-
doton tehtava. Tilan tyhjenemisen odottelu paiva toisensa peraan oli turhauttavaa. Seuraavan

kerran alueen tyhjennettya tein merkinnat valmiiksi.

Torstai 22.7.2021

Sain taman paivan aikana valmiiksi rispan “kolmospuolen” viiluvaraston lattiamerkinnat. Mie-
lestani lopputulos oli onnistunut ja selkea. Siirsin paketit takaisin omille paikoilleen, jonka
jalkeen varasto oli valmiina kaytettavaksi. Kysyin rispan operaattorilta hanen mielipidettaan
ja hanen mielestaan merkinnat olivat hyvia ”kunhan linjan pakkaajat laittaisivat paketit niille
merkityille paikoille”. Tassa oli operaattorilta hyvaa pohdintaa, joka on tullut 55-menetelmaa
kaytettaessa aiemminkin vastaan. 5S-menetelma toimii vain siina tapauksessa, etta sita kay-
tetaan. Niin kutsuttua idioottivarmaa menetelmaa ei liene olemassakaan, mutta menetelman
kayttoonoton helppoutta voi lisata. Pelkat lattiamerkinnat eivat valttamatta riita kertomaan
kayttajalle merkintojen tarkoitusta. Olemme tehtaalla lattiamerkintojen lisaksi kayttaneet
kuvallisia tauluja, nimikyltteja tai sabluunan avulla maalattuja teksteja. Tarkoituksenani on
tehda ensin rispan lattiamerkinnat valmiiksi, jonka jalkeen suunnittelen tapauskohtaisesti alu-
een lisamerkinnat. Tulen todennakdisesti konsultoimaan 5S-projektin toista tyontekijaa asian

tiimoilta.
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Kuva 18: Rispan aihiovarastoalue ennen 55-lattiamerkintoja ja niiden jalkeen. (Kuvaaja: Jani

Saarinen)

Huomenna perjantaina siirryn rispan valmisvaraston ja materiaalihallinnan alueelle, joka on
lahtokohtaisesti jo hyvalla mallilla. Rispan operaattori oli miettinyt viime vuoden puolella ma-
teriaaleille hyvia paikkoja ja suunnitelmassani ne voi jaada lahelle alkuperaisia paikkoja. Ky-
syin viela hanen mielipidettaan, koska en koe mielekkaaksi toiminnaksi muuttaa hanen suun-
nittelemaa paikkaa oman mielen mukaiseksi ilman hyvaa syyta. Selitin hanelle aikomukseni ja
han antoi suunnitelmalleni hyvaksyntansa. Vaikka hyvaksyntaa ei jokaisessa tilanteessa tar-

vitse saada silti toimiakseen, auttaa se hyvan tyoympariston luomiseen.
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Perjantai 23.7.2021

Viikon viimeinen tyopaiva ensimmainen viikko kesaloman jalkeen on saatu paatokseen. Olen
paaosin hyvin tyytyvainen viikkoon seka nakyvan tuloksen etta oman tyon johtamisen suhteen.
Rispan alueella paasin tanaan konkreettisiin toimiin, kun suunnitelmat loksahtivat kohdilleen.
Edellisena paivana yritin saada kokonaisuutta toimimaan keskenaan siina kuitenkaan onnistu-
matta. Joko vapaata tyoskentelytilaa jai liian vahan tai merkittavat alueet eivat loytaneet 5S-
menetelman mukaisia paikkoja. Oivallus koski kayttovalmiiden materiaalien uudelleen jarjes-
tamista. Tama alue on keskeisella paikalla rispan alueella ja vaikuttaa olennaisesti ymparilla
oleviin tyoskentelyalueisiin. Tavoitteena on aloittaa alueen tyostaminen heti seuraavan viikon

alussa.
Viikon 29 yhteenveto

Talla viikolla aloitin rispan alueen 5S-suunnittelun. Viikon sisalla suunnittelu ja nakyva teke-
minen oli hyvassa tasapainossa. Tuleva viikko tulee kulumaan taman alueen merkitsemiseen.
Visuaalisesta nakokulmasta odotan eniten taman alueen valmistumista. Rispan alue on suh-
teellisesti valjin aiemmin tekemistani alueista, joka mahdollistaa kompromissien vahenta-
mista. Kompromissit ovat liittyneet useimmiten juuri tilan puutteesta tehtaviin ratkaisuihin.
5S-projektin aikana saatu kokemus ja tiedon lisaantyminen antavat hyvat lahtokohdat onnis-
tuneelle toteutukselle. Odotan jo seuraavaa tyoviikkoa innostuneena, joskin viikonloppu tuo

hyvan hengahdyshetken intensiiviselle viikolle.

Otin talla viikolla kokeiluun puhelimen halytykset saannollisia tauotuksia varten. Olen kokei-
luun erittain tyytyvainen, silla saannollisten juomataukojen seka ruokataukojen pitaminen on
tuonut paivaan tasapainoisuutta ja rytmia. Taukojen pituudet ovat myos lyhentyneet ennen
kesalomia pidetyista. Saannolliset, lyhyemmat tauot ovat siis vahentaneet pitkien taukojen

tarvetta. Aion jatkaa kokeilua myos seuraavalla viikolla.

Seuraava viikko on seurantajakson viimeinen ja odotan sita hieman haikein mielin. Paivittai-
nen tyopaivan raportointi on ollut paaosin miellyttavaa. Paivan aikana tehdyt huomiot, poh-
dinnat ja oivallukset ovat siirtyneet nappaimiston kautta tietokoneen ruudulle. Ensi viikon jal-
keen aion kayttaa tyopaivan jalkeisen ajan teorian kirjoittamiseen, valokuvien lisaamiseen
seka raportointia edeltaneeseen aikaan. Uskon tekevani myos raportoinnin paattymisen jal-

keen muistiinpanoja tyostani ja sisallyttavani ne opinnaytetyohon.
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16 Viikko 30 (10. viikko)
Maanantai 26.7.2021

Raportoinnin 10. eli viimeinen viikko alkoi tanaan. Talla viikolla tyopaivat ovat maanantaista
perjantaihin. Paivan tyoalueena jatkoin rispan alueen merkintoja. Edellisen viikon loppupuo-
lella selkeytyneet suunnitelmat alkoivat realisoitumaan ja nakyvaa tulosta eli lattiamerkintoja
ilmestyi lattiaan. Rispan alue on merkintakooltaan isohko ja alueella voi paasaantoisesti tyos-
kennella hyvin ilman merkittavaa haittaa tuotannolle. Isoista lattiamerkintojen linjavedoista

voi nain alkuvaiheessa valita sopivimmat.

Paatin tehda tanaan merkintavarissa kompromissin tai ainakin tulkinnanvaraisen merkinnan.
Kyseessa olevalla alueella on roska-astioita, trukkiparkki ja tulkinnasta riippuen varastoitavia
tai kayttovalmiita materiaaleja. Syy kompromissiin oli visuaalinen. Tein kaikki merkinnat sini-
sella varilla, jotta tiivis alue ei muodostuisi liilan sekavaksi. Toisaalta alueelta otetaan usein
tavaraa kayttoon, joten keltaisella merkittavaan varastointialueeseen ei sita valttamatta tar-
vitse lukea. Yritan valttaa viimeiseen asti kompromissien tekoa, mutta olen huomannut niiden
olevan valttamattomia useita kertoja merkintojen eteenpain viemiseksi. En usko varilla ole-

van operaattoreille merkitysta, kunhan alue on merkitty lattiamerkinnan lisaksi myos materi-

aalien nimilla tai kuvan avulla.

Kuva 19: Rispan alue ennen 5S-lattiamerkint6ja ja niiden jalkeen. (Kuvaaja: Jani Saarinen)
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Sain taman paivan aikana myonteista palautetta seka tehtaanjohtajalta etta kesatyontekijalta
tyon jaljen ammattimaisesta otteesta. Aikaisemminkin mainittu positiivinen palaute on mu-
kava lisa tyohon. Kerroin suullisesti tehtaanjohtajalle selonteon siihenastisista huomioista ris-
pan lattiamerkintojen osalta ja tulevista merkintasuunnitelmista. Tehtaanjohtajalle selonte-

koni oli ilmeisen riittava ja sain jatkaa itsenaista tyoskentelyani.

Olen huomannut itsenaisen tyootteen lisaantyneen raportoinnin aikana. Huomaan talla het-
kella helpommin merkintdja vaille olevat alueet ja olen ryhtynyt oma-aloitteisesti tekemaan
niita. Uskon sen olevan esimiehelleni sopivaa, vaikka en ole siihen varsinaisesti lupaa kysynyt.
Olen perustellut sen itselleni silla ettei hanen tarvitse olla itse etsimassa tyokohteita minulle.
Taman vuoksi hanella jaa tyoaikaa muihin tarkeisiin asioihin. Tama rispan alue on yksi tallai-
nen alue. Olen kokenut saavani luottamusta ylemmilta tahoilta ja siksi minun annetaan toimia

itsenaisesti.
Tiistai 27.7.2021

Viikon toinen tyopaiva sujui tutuissa merkeissa. Rispan merkinnat sujuvat talla hetkella hyvin
ja uskon niin jatkuvan myos loppuviikon. Tein tanaan uusia muutoksia operaattorin viime
vuonna tekemiin merkintoihin. Han oli miettelias ehdottamaani muutokseen, mutta myontyi
lopulta siihen. Muutosvastarintaa voi ilmentya ilman kunnollisia perusteluja merkintoja tehta-
essa. Olen pyrkinyt selvittamaan suunnitelmani hyvin ja syyn siihen. Koin tanaan tarpeelliseksi
sanoa, etta en tee heidan tekemiin merkintoihin muutoksia vain muutoksen vuoksi vaan aiem-
min merkitty alue muodosti pullonkaulan kulkureitille. Pienella muutoksella pullonkaula pois-

tui ja tehty muutos ei vaikuta tuotantoon, vaikka sijaitsee sen valittomassa laheisyydessa.

Keskustelimme operaattorin kanssa myos rispan alueen pakkausalueen merkinngista. Alue on
rispan kaytetyin ja siksi hankalin merkita. Sovimme, etta teen pakkausalueen valmiiksi vii-
meistaan perjantaina, kun rispan operaattorit lahtevat viikonlopun viettoon. Lattiamerkinnat

saavat taten kuivua viikonlopun ajan ilman kulutusrasitusta.
Keskiviikko 28.7.2021

Aloitin tanaan rispan “kolmospuolen” lattiamerkintojen suunnittelun. Kolmospuoli on 5S-me-
netelman kannalta haasteellisempi kuin aiemmin tehty ”nelospuoli”. Siella puolella tarvitaan
pienempaa aihiovarastoa, mutta varastoon tulevat rispalle tarkoitetut aihiot ovat keskenaan
jokseenkin erilaisia. Se asettaa haasteita varaston koon suunnittelussa. Pohdin suunnitelmaa
ja annan ajatusten hautua paivan pari, jonka jalkeen palaan siihen selkeytynein mielin. Use-
ampien paivien tai jopa viikkojen miettimisajan vievia kohteita on onneksi ollut vain harvoin,

silla jokainen keskenerainen suunnitelma vie aivojen prosessointikapasiteettia.
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Keskustelimme tehtaanjohtajan kanssa valmistuotevarastossa/rispan varastossa olevista pit-
kaan sailytetyista paketeista. Sailytysajan pidentyessa kaksi huonointa puolta ovat puun visu-
aalisuuteen liittyvat lian keraantyminen seka puun luonnollinen kellastuminen ja epaselvasti
tai vajavaisesti merkityt paketit. Lisaksi varastointi ei lisaa tuotteen tai tuotantoprosessin ar-
voa ja vaatii varastointiresursseja. Ehdotin keraavani epaselvat paketit yhteen, jotta kauan
varastoituna olleet tuotteet saataisiin viela myytya eteenpain. Kysynta Kerto-tuotteelle talla
hetkella on erittain hyvalla tasolla ja jokainen lankku olisi tarkeaa saada maailmalle, jotta
pystyisimme vastaamaan asiakkaiden tarpeisiin. Tehtaanjohtaja piti ideasta ja itselleni se ei

juurikaan tuo lisatyota, silla siirran paketteja joka tapauksessa lattiamerkintojen tielta.

Kuten edellisena paivana mainitsin, loppuviikko ja ainakin seuraava viikko menee rispan alu-
een lattiamerkintojen valmistumiseen. Itselleni on tarkeaa saavani tarpeeksi aikaa lattiamer-
kintojen tekemiseen. En pystyisi tekemaan tata tyota nopeammin ilman sen vaikuttamista

laatuun. Arvostan suuresti tyonantajaani minulle annetusta vapaudesta itsenaiseen tyohon ja
siihen kuluvaan aikaan. Uskon sen olevan myos tyonantajalle parhain sijoitus 5S-menetelman

kayttoonotossa.

Torstai 29.7.2021

Taman paivan tyo jatkui siita mihin eilinen paattyi. "Nelospuolen” lattiamerkinnat aiheuttivat
paanvaivaa risteavien merkintojen vuoksi. Toisiinsa risteavissa merkinnoissa olen miettinyt
niiden prioriteettia. Tassa tapauksessa kyseessa oli etulavetilla toimivan trukin reitti ja rispan
paketeista vapaaksi jatettava syottoalue. Paatin tehda ensimmaisen prioriteettina korkeam-
malle ehjilla viivoilla ja jalkimmaisen katkoviivoilla. Trukkireitin merkinta on variltaan musta,
joka varinsa vuoksi haviaa helpommin lattiaan. Koin sen olevan parempi yhtendisena viivana,

kun taas keltaisella varilla maalattu aihioiden syottoalue nakyy paremmin katkonaisena.

Muuten merkintojen suunnittelu ja maalaaminen on suurelta osin rutiininomaista talla het-
kella ja koen sen olevan hyva merkki. Saan kayttaa haasteellisemmille kohdille enemman ai-
vokapasiteettia ja aikaa. Vaihteleva rasitus niin suunnittelussa seka fyysisessa tyossa tekee
tyosta mielenkiintoisemman ja se tuntuu luontevammalle kuin saman toistaminen. Uskon ta-
man olevan persoonakohtaista, itselleni sopii vaihteleva ja luova tyo parhaiten. On ollut hie-
noa saada taman projektin myota olla mukana tekemassa nain haasteellista tyota ja kasvattaa
omaa ammattitaitoa ja ymmarrysta teollisuudesta seka siihen liittyvasta liiketoiminnasta

Leanin ja 55:n nakokulmasta katsottuna.

Perjantai 30.7.2021

Tanaan oli tyoviikon ja raportointijakson viimeinen paiva. Kuluneet kaksi viikkoa olen tyosta-
nyt rispan isohkoa tyoaluetta. Uskon saavani tehtya alueen valmiiksi seuraavan viikon aikana.

Rispan alueen lattiamerkintojen suunnittelu ja tekeminen on ollut parin viime paivan
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suunnittelua lukuun ottamatta jopa yksitoikkoista. Koen sen olevan hyva asia siina suhteessa,
etta uusia asioita ei tule vastaan jatkuvasti vaan hyvaksi havaittuja menetelmia voidaan mo-
nistaa tarvittaessa. Kaantopuolena se tuo haasteita keskittymiskyvyn yllapitamiseen, koska
tyopersoonana innostun uusista asioista ja kaihdan samojen asioiden jatkuvaa toistamista.
Huomaan syttyvani kuitenkin 5S-projektista uudelleen ja uudelleen. Mita enemman opin ym-
martamaan leanin periaatteista sen mielenkiintoisemmaksi se on osoittautunut. Siemenet jat-

kuvaan 5S-menetelman avulla parantamiseen ja lean-menetelman oppimiseen on kylvetty.

Viime viikon tapaan talla viikolla kaytin puhelimen halytyksia tyon tauottamiseen. Nain kah-
den viikon kokeilun perusteella se on ollut itselleni hyvin toimiva ratkaisu. Olen pyrkinyt lo-
pettamaan tyot aina halytyksen soidessa, jotta taukojen pitaminen ei unohtuisi. Olen juonut
vetta jokaisen taukojen yhteydessa ja varsinkin nain kesaaikaan koen sen tarkeaksi. Veden
juonti saannollisesti on pitanyt vireystilan ylla pitkin paivaa ja tasoittanut myos veren sokerin

muutoksia. Kaikkinensa oivallinen tapamuutos.

Viikon 30 yhteenveto

Paivittainen raportointi on tullut nyt paatokseen. Tyopaivasta kirjoittaminen on ollut minulle
luontainen tapa ilmaista ajatuksia, pohdintoja ja konkreettista tyon jalkea. Suunnitteleminen
on kuulunut olennaisesti 55-projektiin ja sen kirjaaminen paivasta toiseen on tehnyt muuten

nakymattomasta asiasta konkreettisempaa.

5S-projektiin on kuulunut paljon muutakin kuin mita ulospain on nakynyt. Lattiamerkinnat
ovat vain jaavuoren huippu. Eri variset viivat ovat paljon muutakin kuin maalauksia lattioissa.
Niiden taakse katkeytyy kokonainen filosofia. Lean ja 55 on ollut silmia avaava matka Japa-

nista alkuunsa saaneen yrityskulttuuriin.

Sanotaan etta taydellisyys on hyvan vihollinen ja mielestani se patee hyvin tassa projektissa.
Ideaaliin ja jatkuvaan parantamiseen pyritaan, mutta on tarkeaa myos ymmartaa kaiken kes-
keneraisyys. Tehdas ei ole variansseista vapaa tyoymparisto ja kompromissien jatkuva tekemi-

nen on otettava luontevana osana paivittaiseen tyohon.

17 Loppupaatelmat

Raportoinnin kymmenen viikon kesto on tullut paatokseen ja on aika kerrata matkalla havait-
tuja ja opittuja asioita. Matka on ollut monipuolinen ja tyoelamassani hyvin mieluisa koke-
mus. Paivakirjamuotoinen raportointi on ollut minulle luontainen tapa ilmaista itseani. Sen
parhaimpina puolina olen kokenut laaja-alaisten pohdintojen mahdollisuuden, mutta myos

tyon yksityiskohtien huomioimisen.
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5S-projektin alkaessa helmikuussa 2021 en ollut kuullut koskaan 55-menetelmasta ja leanista
tiesin lahes vain sen nimen. Omalla kohdalla lahdettiin matkalle vain alkeellisten perustieto-
jen varassa. Sain pikaisen perehdytyksen 5S-lattiamerkintojen varikoodeista ja silta pohjalta
aloitin suunnitelmallisen tekemisen. Perehdyin vasta raportoinnin loppumisen jalkeen enem-
malti leanin maailmaan ja 5S-menetelmaan liittyvaan teoriaan. Huomasin monien tekemieni
ratkaisujen olleen samansuuntainen kuin yleisesti 5S-menetelmasta on kirjoitettu. Tama vah-
vistaa kasitysta 55-menetelmaan liitetysta helppotajuisuudesta ja maalaisjarjella parjaami-
sesta. Projektin kestettya talla hetkella 7 kuukautta koen saavuttaneeni syvempaa ymmar-
rysta lean-filosofiasta ja sen yhdesta osatekijasta, 5S-menetelmasta. 55-lattiamerkintojen

kohdalla olen kokenut tietoisuuden kasvaneen jo asiantuntijuuteen.

Raportoinnin aikana uudet 5S-lattiamerkinnat saivat CTS-halli, kuorimo, rispa, lahetys, teroit-
tamo seka muutamat tuotannon yksittaiset alueet. Koin kehittyvani kohde kerrallaan merkin-
tojen suunnittelussa ja tekemisessa. Jalkikateen ajateltuna olisin voinut suunnitella joidenkin
kohteiden merkintoja toisella tapaa, mutta se toisaalta kuuluu leanin luonteeseen eli jatku-
vaan parantamiseen. Toisaalta huomasin omassa paivittaisessa tekemisessa projektin loppu-
puolella tulleen varmuuden ja rauhallisuuden. Aloin nakemaan projektin alkuvaiheen tekemi-
sieni tulokset uudessa valossa. Joihinkin alueisiin olin edelleen tyytyvainen, toisiin saattaisin
tehda yksinkertaisemmat merkinnat. Laitan sen alkuvaiheen innostumisen laariin. Jaa nahta-
vaksi, tuleeko jo tehdyt merkinnat jaamaan vai tehdaanko uudet merkinnat tilalle. On tar-
kedaa muistaa, etta hyva tulos on riittava. Kaikki muu on resurssien tuhlaamista eli pois

leanista.

Olen kokenut suunnittelutyon hyvin mielenkiintoisena ja luontevana. Tama projekti on tuonut
oman tyon merkityksellisyyden kokemista, mutta myos haastanut persoonaani ja tapaani
tehda tyota. Sisallani oleva suunnitelmallisuuden ja ratkaisukeskeisyyden valinen kaksintais-
telu on joutunut koetukselle. Suunnitelmille on ollut vain rajallinen aika kaytettavissa, jotta
nakyvia lattiamerkintoja on saatu aikaiseksi. Oma tyo on ollut paivittaista asettumista muiden
tyontekijoiden arvioivien silmien alle ja se on luonut painetta, varsinkin projektin alkuvai-

heessa. Paineen tunne on vahentynyt suoraan verrannollisesti taitojen karttumisen myota.

Oman tyon johtamisen kehittymiseen on paaosin tyytyvainen. Raportoinnin aikana mietin tu-
levia paivia ja viikkoja ja suunnittelin tekemisiani niin tarkasti kuin oli mahdollista. Haas-
teena huomasin oman tyoni olevan huomattavan riippuvainen ulkoisista olosuhteista. Jos aio-
tulle merkittavalle alueelle ei mahdu tekemaan omaa tyota, on suunnitelmat turhia. Silti
suunnitelmallisuutta tarvitaan, jotta tyon aloittaminen mahdollisuuden tultua on nopea. Huo-
masin oman turhautumisen lisaantyneen usean kerran projektin aikana oman tyon tehokkuu-
den rajalliseen vaikuttamiseen. Turhautuminen ja ajallisen resurssin puute toisaalta laittaa

optimoimaan tekemiseen kaytettavan ajan.
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Keskityin satunnaisesti tyopaivan taukojen jaksottamiseen. Projektin alussa olin tottunut te-
kemaan tyota flow-periaatteella oli se sitten puoli tuntia tai kolme tuntia. Usein tyon imu
saattoi pitaa otteessaan niin kauan, etta taukovalit pitenivat kuten myos tauotkin. Lisaksi
huomasin taman tyotavan uuvuttavan loppupaivaa kohden. Tyon tehokkuus putosi ja tyoviikon
loppua kohden uupumus kasvoi. Mielestani tama oli lyhytnakoista toimintaa. Pyrin loytamaan
projektin aikana tapoja tauottaa tyota jarkevammin. Paadyin muutaman kokeilun jalkeen
asettamaan puhelimeen saannolliset halytykset noin tunnin tyon jalkeen. Halytyksen soidessa
poistuin tyokohteesta ja kavin joko juomassa vetta taukotilassa tai pitamassa kahvitauon.
Taukojen pituudet olivat paaosin 5-15 minuutin mittaisia. Ruokatauko oli puoli tuntia. Olen
huomannut taman tauotusrytmin sopivan hyvin ja tyon tehokkuus on pysynyt tasaisempana
pitkin paivaa. Tyoviikko uuvuttaa loppua kohden, mutta se on nykyaan vahaisempaa kuin pro-
jektin alussa. Olen tasta uudesta tyoajanhallintakokeilusta hyvin tyytyvainen ja aion jatkaa

sita myos projektin jalkeen mahdollisuuksien mukaan.

Leanin teoriaan syventyminen vahvisti motivaatiotani ymmarrettyani sen, kuinka laajasta asi-
asta onkaan kyse. 5S-menetelma on vain yksi osa, mutta tarkea sellainen ja helposti toteutet-
tavissa ilman merkittavia resursseja. 5S-menetelma on tehokkuuden parantamisen yksi muo-
doista. Se voi paljastaa raa’an rehellisesti toimimattomat menetelmat tai tyotavat. Metsa
Woodin yksi paastrategioista on teollinen tehokkuus. Taman voi myos ymmartaa leanin nou-
dattamiseksi. Leanin tarkoitus on tuoda tehokkuutta. Tehokkuus syntyy hukan vahentamisella,
prosessien jaksoajan lyhentamisella, ylimaaraisten siirtojen ja kuljetusten karsimisella ja tyo-
turvallisuutta lisaamalla. Nama kuuluvat teollisuudessa leanin filosofiaan ja ovat itsessaan yk-
sinkertaista ymmartaa. Mutta miten ne implementoidaan yrityksen omaan toimintaan ja miksi
yritys haluaa olla lean? Lean-filosofian strategiakseen haluavan yrityksen tulee selvittaa, mi-

ten saada johto ja koko muu henkilosté mukaan muutokseen.

Leanin menetelmat herattavat vahvoja tunteita, koska ne ohjaavat pois mukavuusalueelta.
Ne luovat epavarmuutta, koska menetelmia kayttamalla kenen tahansa tyo, tyon kuva, tyo-
piste tai tyotavat organisaatiossa saattavat muuttua. Joissain tapauksissa tyo saattaa loppua,
koska aiemmin tehtya tyota ei enaa ole jarkevaa jatkaa. Epavarmuuden vuoksi lean painottaa
viestinnan tarkeytta ja henkiloston osallistamista muutokseen, jotta he saavat itse olla mu-

kana vaikuttamassa myos oman tyon tulevaisuuteen.

Kasittelin raportoinnissa myds oman tyon johtamista ja muutosvastarintaa. Nama molemmat

nakokulmat jatin teoriaosuudessa pois, koska ne ovat itsessaan isoja asiakokonaisuuksia ja ne
voisivat olla esimerkiksi kvalitatiivisen tutkimuksen kohteina. Lisaksi 5S-projektityon nakokul-
masta, Metsa Woodin 5S-strategiasta tai 5S-menetelman tuoman muutoksen tyontekijoi-

den/johdon kannalta tehty tutkimus voisi olla mielenkiintoinen.
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Suosittelen paivakirjamuotoisen opinnaytetyon tekemista niille, jotka ovat vahvasti tyoela-
massa arjessa ja haluavat kehittaa joko oman tyon johtamista tai nakevat yrityksessa jonkin
epakohdan tai asian, jota haluaisi olla muuttamassa. Omalla tyopaikallani tahan opinnayte-
tyon malliin suhtauduttiin neutraalin positiivisesti, vaikkei kummallakaan osapuolella ollut
taysin tiedossa mihin lopputulokseen paadytaan. Pyysin esimieheltani, etta voin kayttaa puoli
tuntia tyoaikaa paivassa raportoinnin kirjoittamiseen ja han hyvaksyi sen. Kaytannossa olin
paivittain puolesta tunnista kahteen tuntiin tyopaivan jalkeen raportoimassa paivan tapahtu-
mista. Mielestani se on hyva tapa tehda taman tyylista opinnaytetyota, koska paivan aikana
tapahtuneet asiat ja kohtaamiset ovat viela tuoreessa muistissa. Koin myos henkisesti tarke-
aksi saada lahes valmista tekstia paivittain keskimaarin yhden sivun verran. Raportoinnin lop-
pupuolella aloitettu teoriaosuuden kasaaminen ei ollut enaa niin mahdottoman isolta tuntu-

nut tehtava, kun oli jo 50 sivua tekstia tehtyna.

Tasta opinnaytetyosta voi olla hyotya tyopaikallaan 5S-menetelman parissa tyoskentelevalle,
asiaan liittyvaa opinnaytetyota tekevalle tai muuten 55-menetelmasta kiinnostuneelle. Tyo-
paikkani on hyotynyt 5S-menetelmaan kiinnostuneen ja paneutuneen tyontekijan tayspainoi-

sen tyopanoksen. Opinnaytetyo voisi vastata 55-lattiamerkinnoista tehtya tyoraportointia.

5S-lattiamerkinta on itsessaan laaja kehittamistehtava, mutta tulevaan katsoen muutamia
huomioita. Mielestani Lohjan tehtaan tulisi maarittaa 55-menetelmasta vastaavat tyontekijat
jatkoa ajatellen. Myos aikataulullinen maaritys puuttuu tai sitten siita ei ole tiedotettu. 55-
audiointi ja seuranta on maaritetty vain vuoroesimiesten saannolliseksi tehtavaksi. Suosittelen
tekemaan 5S-tarkistuslistan, joita yrityksen valtuuttamat tyontekijat kavisivat saannollisesti
lapi ja kirjaisivat poikkeamia. Sitoutumisen ja kurinalaisuuden kulttuurin tulisi yltaa myos
tyontekijoiden tasolle. Organisaation ohueksi maarittama 5S-vastuullisuustiimi tuo lyhytnakoi-
syyden tunnun. 5S-muutoksesta saatujen hyotyjen viestiminen ja myos konkreettinen palkit-

seminen motivoituneille tekijoille voisivat auttaa 5S-kulttuurin vahvistamiseen.
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