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5S on yksi monista Leanin tydkaluista. Se on usein ensimmainen tyokalu, joka
otetaan yrityksessa kayttoon, kun Leanin soveltaminen alkaa. 5S on japanilaisten
kehittama metodi, jolla tuodaan yrityksissa olevia hukkia esille. Metodi on saanut
nimensa viidesta askeleesta, jotka ovat japaniksi Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja
Shitsuke. Ensimmaisen askeleen aikana tunnistetaan ja poistetaan kaikki
tarpeeton tyopisteiltd ja tyotavoista. Toisessa askeleessa kaikki tarpeellinen
sijoitellaan tyon tekemisen kannalta jarkeviin paikkoihin ja paikat nimet&an.
Kolmannessa askeleessa siivotaan ja tarkistellaan, voidaanko asioita tehda viela
jarkevammin. Neljdnnessa askeleessa sovitaan nollataso, joka vahintdéan tulee
yllapitdd. Viides askel ei lopu koskaan, koska se sisaltdd saavutetun tason
yllapidon ja jatkuvan kehittamisen.

5S oli jo kaytdssa T-Drill Oy:n Laihian yksikdssa ja tama opinnaytetyd kasittelee
metodin kaytt6on ottamista yrityksen koneistamossa Isossakyrdssa. Tavoitteeksi
asetettiin saada yksi solu taysin 5S:n oppien mukaiseksi neljan kuukauden aikana,
jona tata tyoéta tehtiin. Myds muissa soluissa aloitettiin metodin soveltaminen sita
mukaa kuin tyétilanne antoi mydden. Tarkein vaihe ja ehka samalla myo6s vaikein
oli ensimmainen askel, jossa kaytiin koko tyopiste l&pi esine kerrallaan. Jokaisen
kohdalla paatettiin, oliko esine tarpeellinen, tarkoituksenmukaisin tehtavaansa ja
kannattiko sitd saildd solussa. Lopulta paljon turhaa tavaraa voitiin poistaa
tyopisteiltd, kun tyontekijat saivat itse paattaa, mitd he oikeasti tydssaan
tarvitsevat.

Taman projektin aloittaminen oli ollut tydntekijoiden tiedossa jo pitkéan, joten he
olivat ehtineet sopeutua ajatukseen, ettd metodi otetaan kayttdon. Se auttoi
muutoksen toteuttamisessa, vaikka jonkin verran vastustustakin oli. Suurin
vastustus ei johtunut itse metodista, vaan tyontekijat eivat uskoneet metodin
toteutuksen jatkumiseen projektin loputtua. Tata asennetta pyrittin muuttamaan
kouluttamalla tyontekijat auditointiilomakkeiden kayttoon ja suunnittelemalla
etukateen, mita tyopisteilla pitda viela tehda.

Avainsanat: Laatujarjestelmaét, Lean-ajattelu
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My thesis handles the 5S method in the machine tooling shop. The 5S is one of
the Lean methods. It is usually the first method that is taken in use when the
company wants to go forward with the Lean. This method is developed by the
Japanese after the World War Il and it is meant to make every waste visible. The
5S method consists of five steps which are Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu and
Shitsuke in Japan. During the first step, Seiri, everything unnecessary in working
habits and working places will be recognized and eliminated. In the second step,
Seiton, everything necessary will be organized in their right places so that working
would be easier. Every tool and its place will be named so they would not get lost.
During the third step, Seiso, all places and machines will be cleaned up. The
fourth step, Seiketsu, means standardizing everything that has been achieved.
This means for example taking photographs of the work desk on how it should
look like when the shift changes. The fifth step, Shitsuke, does never end because
it means the constant development.

In this thesis each step is explained and the examples are given about how all the steps
were demonstrated in the company’s machine tooling shop. All five steps were
demonstrated at the demo cell and the method was started with six cells during this
project. The hardest step was the first one. In the cells there were so many articles, tools
and locators. It was hard to decide if some tool or locator was necessary or not. Finally
the workers eliminated a lot of articles from their working cells and were quite happy for
it.

Keywords: Quality systems, Lean thinking
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

5S

A3-gjattelu

Arvovirtakuvaus

Kaizen

KET-varasto

Japanilaisten kehittdm& metodi, joka tuo esille erilaisia

hukkia tyopaikalta. Jakautuu viiteen vaiheeseen.

Voidaan kayttad mm. ongelmanratkaisuun. Kaikki saata-
villa oleva tieto ongelmasta ja sen vaikutuksista kerataan
yhteen A3-kokoiseen paperiin. Samaan paperiin kirjataan

myos ratkaisuehdotukset ja niiden vastuuhenkilot.

Kuvaus informaation, materiaalien ja ty6n kulusta proses-
sissa ja minkalaista hukkaa niista aiheutuu. Kuvaukseen
kuuluu my@s tulevaisuuden arvovirrankuvaus, jota kohti

halutaan pyrkia.

Leanin metodi jatkuvaan parantamiseen. Talla pyritddn

tekem&an nopeita korjauksia.

Keskeneraisen tuotannon varasto. Varasto, johon kera-
tddn sarjoista ylijaaneet kappaleet. Naita kappaleita voi-
daan kayttaa joko varaosiin tai muihin yllattaviin tarpeisiin,
joihin ei muuten olisi mahdollista vastata. Téllainen varas-
to pitaisi kuitenkin pitdd mahdollisimman pienena, koska

se lisaa varaston arvoa.



1 JOHDANTO

Laatu on joskus ainoa asia, joka pitaa yrityksen markkinoilla. Useimmat yritykset
valitsevat laatunsa kehittdmiseen jonkun valmiin metodin, joita maailmalta |6ytyy
melkein jokaisen tarpeisiin. T-Drill Oy on paattadnyt parantaa omaa laatuaan 5S-

metodilla, joka kuuluu yhtené osa-alueena Lean-filosofiaan.

T-Drill Oy:n tehtaat sijaitsevat Laihialla ja Isossakyrossa. Laihialla sijaitsee yrityk-
sen hallinto ja kokoonpanoyksikkd. 5S-metodia on sovellettu menestyksekkaasti jo
parin vuoden ajan kokoonpanopuolella, mutta sekin on kuitenkin viela hiukan kes-
ken. Hyvien kokemusten jalkeen metodi paatettiin implementoida myods T-Drill
Oy:n koneistamoon Isossakyrossd. Tassa opinnadytetydssa esitellaan Laihialta yh-
den solun muutos metodin mukaiseksi mutta paaasiassa sisalléssa keskitytadan

Isonkyrén koneistamoon liittyvaan 5S-kehitystydhon.

1.1 Tyon tavoitteet

Tyon tavoitteet sovittiin yrityksen edustajan kanssa. Tyoméaara tiedettiin suureksi
kaytdssa olevaan aikaan nahden, joten tyo rajattiin koskemaan yhtéa koneistamon
pilottisolua. Tavoitteena oli muuttaa kyseinen solu taysin 5S:n periaatteita noudat-
tavaksi. Muiden solujen kohdalla pyrittin saamaan aikaan edellytykset jatkaa im-

plementointity6td oma-aloitteisesti.

Vuosien varrella tyopisteille oli kertynyt paljon tavaraa, niin tarpeellista kuin tarpee-
tontakin. 5S:n mukaisesti tyopisteilta havitettiin tarpeeton tavara ja kayttokelpoinen
mutta harvemmin tarvittavat tavarat sijoitettiin sopivammille paikoille. Ainoastaan
tarpeelliset tyovalineet sai jattda tyopisteille ja niille etsittiin tarkoituksenmukaiset
sdilytyspaikat. Tyovalineet ja niiden sailytyspaikat nimettiin, ettd ne kohtaisivat
myos kayton jalkeen. Tyontekijoiden kanssa sovittiin sdannot tilojen puhtaana pi-
tamiseksi. Kaiken saavutetun yllapitdAmiseksi kehiteltiin auditointiiomakkeet, joiden

kayttoon ja tayttoon henkilokunta koulutettiin.



1.2 Tyon rakenne

Toisessa luvussa kasitellaén yleisesti laatutydkaluja. Lean kasitellaan tarkemmin
ja 5S esitelldén yleisesti. Kolmannessa luvussa kerrotaan 5S-metodin soveltami-
sesta kaytannossa. Metodin jokainen vaihe kaydaan yksitellen lapi. Ensin kerro-
taan, mitd teorian mukaan pitaisi tehda ja sen jalkeen, kuinka se tydpisteessa lo-
pulta tehtiin. Neljannessa luvussa kerrotaan, mitd saatiin aikaiseksi. Viidennessa
luvussa mietitaan, kuinka metodin kayttamista voitaisiin kehittaa yrityksessa, mihin
kaikkeen sita voitaisiin kayttaa ja kuinka metodia pystyttaisiin yllapitamaan taman

tyon valmistumisen jalkeen.

1.3 T-Drill Oy

Yritys on saanut alkunsa 1970-luvun alussa, kun insindori Leo Larikka kehitti maa-
ilman ensimmaisen T-haaroituskoneen eli putken kaulustuskoneen. M-Real (enti-
nen G.A. Serlachius Oy) osti yrityksen vuonna 1978 ja sen toiminta siirrettiin Vaa-
sasta Laihialle vuonna 1980. Tuotevalikoimaa laajennettiin lastuttomiin katkaisu-
koneisiin ja putken paan muovaukseen 1980-luvulla. Nykyisille omistajilleen yritys
myytiin vuonna 1987. (T-Drill Oy, [viitattu 13.9.2011].)

T-Drill Oy:n valmistamia koneita voidaan kayttaa LVI-puolella esimerkiksi lammon-
vaihdinjakotukkien péaiden sulkemiseen ja putkenhaaroitukseen. Koneilla valmistet-
tuja osia kaytetaan myds autoteollisuudessa ja laivanrakennuksessa, seka tuule-
tus-, viemardinti- ja palonsammutusjarjestelmissa. Niilla pystytdan tydstamaan

my06s ruostumattomia terasputkia. (T-Drill Oy, [viitattu 13.9.2011].)
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2 LEAN TOIMINTAMALLI

Maailmalla on kaytdssd monia erilaisia laatutytkaluja, joilla pyritddn paasemaan
Lean-malliin. Lean-ajattelua pidetdén japanilaisten keksinténa, jota ei voida onnis-
tuneesti tuoda lansimaiseen maailmaan. Japanilaiset ovat kuitenkin ottaneet al-
kuidean amerikkalaiselta Henry Fordilta ja kehittaneet hanen ajatuksiaan pidem-
malle. Toisen maailmansodan jalkeisessa Japanissa piti saada teollisuus nopeasti
nousuun. Tata nousua auttaakseen japanilaiset joutuivat miettimaan keinoja tuo-
tantonsa kehittdmiseen ja loysivatkin Amerikasta avun. Toyota tutustui Henry For-
din tuotanto- ja ajatusmaailmaan liukuhihnatydskentelysté ja kehittivat sitéa tehok-
kaammaksi. Nyky&an kehitetd&dn koko ajan nopeammin uutuuksia markkinoille.
Lean on tdhén kehitykseen omiaan, koska se kannustaa koko ajan kehittymaan
eteenpdin. Pienikin muutos parempaan on Leanin mielestd parempi kuin ei muu-
tosta ollenkaan. (LEI, [viitattu 25.2.2013].)

2.1 Lean

Lean on toiminta- ja ajattelutapa, jossa asiakas on lahtbkohtana. Yleensa Lean
nahdaan pelkastaan hukan poistajana mutta oikeasti se on prosessijohtamisen
malli, jonka yleisena tavoitteena on lapimenoajan lyhentaminen. Lean koostuu eri-
laisista teorioista ja metodeista mutta ne eivat yksistdén ratkaise yrityksen ongel-
mia. Nailla tyokaluilla on tarkoitus vain osoittaa prosessien ongelmakohdat ja ih-

misten, esimiesten, tulee ratkaista ne. (Six Sigma, [Viitattu 7.2.2012].)

Lean-ajattelussa ndhdaan seitseman hukkaa, joita pitda vahentéaa ja poistaa. Pro-
sessien seitsemén hukkaa ovat: ylituotanto, odottaminen, materiaalin siirrot, yli-
maarainen prosessointi, varastointi, turhat liikkeet ja virheet. Nama vievat huomion

tarkeimmasta eli asiakkaasta ja hanen toiveistaan. (Surakka, 2008.)

Lean-ajatuksen mukaan ylituotanto johtuu prosessin tai laitteiston epaluotettavuu-
desta seka huonosta kommunikoinnista. Ylituotanto johtaa varastojen kasvuun ja
siitd aiheutuvaan turhaan ty6hon. Odottamiseksi lasketaan materiaalin saapumi-
sen odottaminen, tuotannon valmistumisen odottaminen ja se kun valmis tuote

odottaa varastossa paasya markkinoille. (Surakka, 2008.)
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Steven Bell ja Michael Orzen esittavat kirjassaan Lean IT Enabling and Sustaining
Your Lean Transformation, etta useat yritykset, jotka haluavat ottaa Leanin kayt-
toon, sotkeentuvat erilaisiin tyokaluihin ja keskittyvat vain niiden kayttdmiseen.
Saadakseen Leanin toimimaan yritysten pitaisi keskittya istuttamaan Leanin peri-
aatteet yrityksen kulttuuriin. Bell ja Orzen vertaavatkin kulttuuritonta yritysta laivak-
si ilman peréasinta. Kaikista menestyneimmat yritykset luovat omat perusperiaat-
teensa, joiden mukaan lahtevéat elamaan ja tavoitteet, joita lahtevat tavoittelemaan.
N&ain on mahdollista pitaa ylla innostusta kehitykseen. Jos yritys lainaa periaatteet
joltain muulta yritykseltd, niistd on helppo luopua, kun tulee vaikeuksia. (Bell & Or-
zen, 2011, 16-17.)

Kulttuuri

/ Virtausiveto/JIT \

Toimittajalaatu

Asiakkaan Systeemin
aani hallinta
/ Ennakoiva toiminta \
Paamaaran Ihmisten kunnioitus Tﬁy(!ell;swden
PySyvyys tavoittelu

Kuvio 1. Leanin periaatteiden pyramidi. (Mukailtu Bellin ja Orzenin kirjasta, 2011. 18)

Bell ja Orzen esittelevat kirjassaan viisikerroksisen pyramidin, johon he ovat ke-
ranneet Leanin periaatteita (Kuvio 1). Perusta jakautuu kolmeen osioon: Padméaa-
ran pysyvyys, Ihmisten arvostaminen ja Taydellisyyden tavoittelu. PAdméaaran py-
syvyys on pyramidin kulmakivi. Yrityksen kaikilla tyontekijéilla pitda olla sama
padmaara eli selkea kasitys siitd, mika on tarkeinta: kehittad prosessia parem-
maksi ja saada siten tuotanto varmemmaksi. Parannuksia voidaan saada aikaan

vain, jos koko henkilostdé kulkee samaan suuntaan. Tyontekijoitd pitdd haastaa
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asettamaan talon perinteiset tavat toimia kyseenalaisiksi. Kun heita viela kannus-
tetaan osoittamaan epéakohtia, ollaan matkalla oikeaan suuntaan. (Bell & Orzen,
2011, 16-23.)

Toinen osa perustusta on lhmisten arvostaminen. Tyontekijat nakevat kaikista
parhaiten prosessien ongelmakohdat ja heilla useimmiten on myds ehdotuksia
miten ongelmat voidaan ratkaista. TAman tajuaminen ja hyvaksyminen vaatii kui-
tenkin johtajilta ndyryytta arvostaa ja kuunnella tyontekijoitdéan. Jos tyontekijoita el
arvosteta eikd kannusteta lIoytamaan prosessien heikkouksia, heista voi tulla va-
linpitamattémia, jopa haluttomia muutokseen. Tama vaikuttaa tydnlaatuun, moti-
vaatioon ja sitd kautta myds yrityksen tulokseen. Jos tydntekijoita kuunnellaan,
heidan mielipiteensa kiinnostavat ja kaikenlaisten ideoiden esilletuontia kannuste-
taan ja saadaan motivoituneita, yhteiseen hiileen puhaltavia tyontekijoita. Tallaisil-
ta tyontekij6iltd voi odottaa hyvaa tulosta, tyélleen omistautumista ja jatkuvaa pa-
rantamista. (Bell & Orzen, 2011, 16-23.)

Perustuksen kolmas palikka on Taydellisyyteen pyrkiminen. Vaikka jokin asia toi-
misi talla hetkella hyvin, pitdd hyvaksya ajatus, ettei se tule toimimaan loputtomasti
hyvin. Useissa yrityksissa ongelmia ratkotaan sitd mukaa kuin niité ilmestyy, kun
naita ongelmia pitaisi ennakoida ja pyrkia ratkomaan niita jo ennen kuin niista tu-
lee ongelmia. Tama kuitenkin on haastavaa, koska ihmiset ovat tapojensa orjia.
Tama nakyy myods monissa yrityksissa, jotka haluavat tuoda Leanin toimintaansa.
Lean esitellaan tyontekijoille uutena, hienona parannusprojektina, joka tuo muu-
toksia tullessaan. Monet tyontekijat ottavat heti vastustavan kannan, mutta paatte-
levat paasevansa helpommalla, kunhan menevét virran mukana. Kun projekti on
ohi, he palaavat vanhoihin tapoihinsa. Yritysten ja tyontekijdiden pitaa ymmartaa,
ettd ei ole tarkoitus tehda kerralla taydellistéa vaan jatkuvaa parannusta kohti tay-
dellistd. Taydellisen ratkaisun hakeminen saattaa jumittaa jatkuvan parantamisen
kokonaan, koska ei haluta edetd edes pienin askelin kohti parempaa. Bellin ja Or-
zenin mukaan epaonnistumisia ei pida pelatéa vaan niista tulee oppia. Epéonnistu-
minen kertoo aina yhden tavan, kuinka asiaa ei tule tehda. (Bell & Orzen, 2011,
16-23.)

Pyramidin toinen kerros on kokonaan Ennakoivaa toimintaa. Tama tarkoittaa, etta
jokaisen tyontekijan pitdd tuntea vastuuta ja ylpeyttd tekemastaan tyostd. Tama
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saa hanet parantaa laatuaan joka paiva. Tama alue on toisaalta juuri se, missa
moni Leaniin pyrkiva yritys epaonnistuu. Yrityksessa on opittu ratkomaan ongel-
mat vasta sitten, kun ne estavat muun toiminnan. Usein ongelmat aiheuttavat ih-
misille kiirettd ja silloin heidan toimintansa nayttaa tarkedalta ja tuottavalta, vaikka
asia on juuri painvastoin. Ongelmien ratkaiseminen kovalla kiireella on useimmiten
tuottamatonta toimintaa, mutta se saa ihmisen tuntemaan itsensé tarkeéksi. Kun
aika menee kiireellisten mutta tuottamattomien asioiden hoitoon, tuottavien toimin-
tojen hoitamiseen ja kehittdmiseen jaa hyvin vahan, jos ollenkaan, aikaa. (Bell &
Orzen, 2011, 24-26.)

Pyramidin kolmas kerros jakautuu kolmeen né&kokulmaan: Asiakkaan &&neen,
Toimittajalaatuun ja Systeemin hallintaan. Monet yritykset luulevat tietavansa, mitéa
heidan asiakkaansa haluavat, mutta eivat valttamatta tutki asiaa. Asiakkuus sisal-
taa niin yrityksen sisaiset asiakkuudet kuin loppukayttajaasiakkaat. Asiakkaiden
aanta saadaan kuuluville erilaisilla tutkimuksilla, kyselyilla, tapaamisilla, myynti- ja
huoltoraporteilla. Asiakkaaseen pitaisi pitaa jatkuvasti yhteyttd, muun muassa pa-
rannusten jalkeen. (Bell & Orzen, 2011, 26-28.) Té&lla tavalla osoitetaan arvostusta

asiakasta kohtaan ja saadaan hénet palaamaan viela uudelleenkin asiakkaaksi.

Toimittajalaatu tarkoittaa, etta tyo tehdaan kerralla oikein. Prosessin seuraavaan
vaiheeseen ei lahetetd virheellista tai keskeneraista tuotetta. Jos tuotteita joudu-
taan jatkuvasti korjaamaan ja virheen aiheuttajaan ei kiinnitetd huomiota, aiheutuu
vain ajanhukkaa ja keskeytyksia. Nama lisaavat kustannuksia ja kaikissa osapuo-
lissa turhautumista. Jos taas huolehditaan siitd, etta laatu on jokaisessa vaiheessa
hyvaa, saastyy aikaa tehda sita, mista asiakas maksaa. Téllaisessa tilassa saa-
daan tuottavuus, moraali ja laatu paranemaan ja kulut pienenemaan. (Bell & Or-
zen, 2011, 26-28.)

Kolmannen kerroksen kolmas lokero on Systeemin hallinta. Se tarkoittaa kaikkien
tuotantoon liittyvien asioiden ymmartamista. Tuotantoon liittyy raaka-aineen virtaus
materiaalintoimittajilta tuotantoon, tuotannon sisélla vaiheesta toiseen, tuotannosta
loppuasiakkaalle, aina tuotteen havittdmiseen asti. Siihen kuuluvat myés informaa-
tionkulun ymmartdminen; miten markkinoinnin, oston, suunnittelijoiden, tydnteki-
jéiden ja johtajienkin valilla tieto kulkee. Nain kokonaisvaltainen prosessin ymmar-

rys on hankalaa silla usein tyontekijoita kannustetaan huolehtimaan vain omasta
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tontistaan eika ajattelemaan, kuinka oma toiminta vaikuttaa muiden tydskentelyyn.
(Bell & Orzen, 2011, 26-28.) Pyramidin kolmannen kerroksen kaikki lokerot kitey-
tyvat siihen, ettd kun ymmarretaan oman tyon laadukkuuden vaikutus seuraavan
vaiheen laatuun, on helpompaa kiinnittdd huomiota oikeisiin asioihin omassa tyos-

saan.

Pyramidin neljdnnessa kerroksessa on vain yksi lokero: Virtaus/Veto/JIT. Tama
lokero keskittyy prosessien vapaaseen virtaukseen. Jos virtausta ei tapahdu, siita
koituu keskeytyksia, ty6t kasaantuvat, varastot joko tayttyvat tai tyhjentyvat ja kai-
kesta tasta seuraa lisdd keskeytyksia ja kuluja. Varastoihin saattaa kerédantya
vanhentunutta tavaraa, jotka joudutaan havittamaan, koska niitd ei voida enaa
kayttad. Jos varastot ovat tyhjentyneet, asiakkaat voivat siirtya kilpailijalle, koska
saavat sieltd tilauksensa nopeammin perille. Jos virtaus ei ole mahdollista, tulee
kayttaa vetoa, joka kertoo edelliselle vaiheelle, milloin uusi tyd voidaan ottaa vas-
taan. Tama estéa ylituotannon, koska asiat tehdaan ajallaan, JIT (Just In Time).
Prosessin vapaa virtaamaan olisi kuitenkin ideaalisin tila, koska ylituotannon va-
hentyminen vapauttaa aikaa ja resursseja vastata nopeasti muutoksiin. (Bell &
Orzen, 2011, 29-30.)

Viides kerros on pyramidin lakikivi ja siella on Kulttuuri. Siinad kiteytyy kaikki pyra-
midissa alapuolella oleva. Yrityksen tydntekijoilla pitaé olla yhteinen nakemys siita,
miksi ja miten toita yrityksessa tehd&dén. Tama saa heidat etsimaan ja korjaamaan
aktiivisesti ongelmia tehdakseen tyonsa viela paremmin ja tuntevat ylpeytta omas-
ta tyostaan. Talléin yrityksella on vahva kilpailuvaltti, koska silla on yhtendinen
tyontekijaporukka. Tahan kuitenkin tarvitaan tybénantajien kannustusta ja omistau-
tumista asialle. Kun tydntekijat kokevat saavansa arvostusta tyonantajiltaan, he

tekevat parhaansa ja kaikki hyotyvat menestyksesta. (Bell & Orzen, 2011, 30-33.)

2.2 A3-gjattelu

A3-gjattelua voidaan kayttaa moniin eri tarkoituksiin, mutta tassa esitellaan nyt
vain sen kaytt6a ongelmanratkaisussa. A3-ajattelun nimi tulee siihen kaytettavasta
tilasta eli kaikki tarpeellinen tieto kasiteltavasta aiheesta tulee mahtua A3-

kokoiselle paperille. Usein ihmiset keskittyvat ongelmaratkaisussa vain itse on-
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gelmaan eivatka siihen, mikd ongelman aiheuttaa. Tassa metodissa pyritaan l6y-
tamaan perimmaiset syyt ongelmaan. Kuviossa 2. on esitettyna A3-kokoinen pa-
peri jaettuna lokeroihin, joihin kerétaan tietoa kasiteltavasta ongelmasta.

Tausta: Toimenpiteet:

L 4

|
|
. . v
Mykyinentilanne |
[
Toimenpiteiden vaikutus v
|
[
Tavoite v
[
|
; ——
v Jatkotoimenpitest:
Ferussyy ongelmaan:

Kuvio 2. A3-arkin kayttd. (Mukailtu Sobekin ja Smalleyn kirjasta, 2008. 31)

Koska tila on rajallinen, asiat pitda esittaa yksiselitteisesti. Metodissa suositaan
graafisia esityskeinoja, koska yksi kuva kertoo enemman kuin tuhat sanaa. Pape-
rin taytto aloitetaan vasemmasta ylanurkasta. Siella maaritellaan mahdollisimman
tarkasti kasiteltava ongelma ja miten se liittyy yrityksen tavoitteisiin. Toisessa loke-
rossa esitelladn nykyinen tilanne: milla tavalla ongelma vaikuttaa yrityksen toimin-
taan ja keitd kaikkia se koskettaa. Ongelman vaikutuksen esittdminen kaaviolla
kertoo enemman kuin pelkka lista lukuja. Nain myods asiaan perehtymaton nakee
nopeasti mihin esityksella pyritdan, eika sitd varten tarvitse lukea montaa sivua
turhaa tietoa. Tavoitteessa kerrotaan, mihin talla ongelmaratkaisulla pyritaan.
Paamaaran pitda olla kaikille selvda, ennen kuin ryhdytaan mihinkaan toimenpitei-
siin, koska muuten suunnitelmalla on suuri vaara epaonnistua. Alimmaisena loke-
rona vasemmassa sarakkeessa on Perimmainen syy ongelmaan. Sobek ja Smal-
ley esittavat kirjassaan Understanding A3 thinking: a Critical Component of Toyo-
ta’s PDCA Management System, ettéd perimmaisen syyn etsimisessa pitaisi esittaa

vahintaan viisi kertaa kysymys Miksi? He ovat huomanneet, ettd ensimmainen
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nakemys ongelman syyksi harvoin on se todellisin. Viisi miksi-kysymysta voidaan
esittdd vastauksineen taulukkona, mika helpottaa kokonaisuuden nakemista. A3-
paperin oikeassa ylanurkassa listataan Toimenpiteet, joilla pyritddn ongelmaan
vaikuttamaan. Bell ja Orzen tuovat omassa kirjassaan esille, etta paatettaessa
ratkaisuehdotuksia esille tulleisiin ongelmiin maaritetddn myos vastuuhenkilot toi-
menpiteille ja aikataulut, milloin kukin toimenpide pitda olla suoritettuna. N&in var-
mistetaan asioiden eteneminen eivatka asiat unohdu. Toimenpiteet kannattaa suo-
rittaa yksi kerrallaan, ettéa pystytdan seuraamaan niiden vaikutusta ongelmaan.
Oikean reunan toiseen lokeroon kerataan tietoa toimenpiteiden vaikutuksista. Na-
makin tiedot kannattaa esittad kaavioilla tai muulla tavoin graafisesti. Kun toimiva
ratkaisu ongelmaan |0ytyy, mietitddn viela jatkotoimenpiteita, joilla ehkaistaisiin
ongelman uusiutuminen. (Sobek & Smalley, 2008, 11-46; Bell & Orzen, 2011, 36—
37).

2.3 Arvovirtakuvaus

Arvovirtakuvaus on erilainen kuin prosessikuvaus. Arvovirtakuvauksessa pyritaan
kuvaamaan, kuinka informaatio, materiaali ja ty0 kulkevat prosessissa ja minké&-
laista hukkaa niistd aiheutuu. Toisin kuin arvovirtakuvauksessa, prosessikuvauk-
sessa kuvataan tehtavat ja niihin kuuluvien paatosten vaikutuksia. (Bell & Orzen,
2011, 37). Kun tehdaan arvovirtakuvaus, maaritellaan nykytilanne kaikessa raadol-
lisuudessaan. Taman jalkeen mietitaan, mista pystytaan lyhentamaan lapimenoai-
kaa ja tehddan uusi tulevaisuuden arvovirtakuvaus. Tyoéhon kuuluu myoés paran-

nustoimenpiteiden miettiminen. (Qualitas Fennica Oy, [viitattu: 10.10.2012].)

2.4 Kaizen

Kaizen on Leanin keskeisimpia metodeja. Se tarkoittaa systemaattista jatkuvaa
parantamista. Kaizen jaetaan joko virtauksen tai prosessin parantamiseen. Virta-
us-kaizenissa keskitytdan parantamaan materiaalin ja informaation kulkua. Pro-

sessi-kaizenissa taasen pyritddn vahentamaan hukkaa tietyissa osissa virtausta.
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Naita kahta ei voida kuitenkaan taysin erottaa toisistaan, silla toinen vaikuttaa aina
toiseen. (Bell & Orzen, 2011, 40-41.)

Kaizen tarkoittaa kaytannossa sita, ettd huomataan jokin epakohta, joka vaatii pa-
rantamista. Tahan epakohtaan kehitetddn jokin ratkaisu ja se otetaan mahdolli-
simman nopeasti kaytantoon. Kaizen on lyhytkestoinen tapahtuma ja se saisi kes-
taa korkeintaan kolme kuukautta. Tastakin ajasta suurin osa on suunnittelua ja itse
toiminta pitda olla nopeaa. Ideaalisimmillaan parannus otetaan kayttoon jo ongel-
man huomaamispaivané. Jos jokin parannus vaikuttaa isolta ja aikaa vievalta, se
pilkotaan pienempiin osiin, jotka voidaan toteuttaa suositelluissa aikarajoissa.
Lean-yrityksissa kaytetaan paivittain kaizenia, kun ratkaistaan ongelmia sitd mu-
kaan, kun niita tulee ilmi. (Bell & Orzen, 2011, 40—41.) Steve Hudgik kertoo artik-
kelissaan What Are The Benefits Resulting From Kaizen? etta kaizen keskittyy
pieniin parannuksiin. Yhdelta ihmiseltd voidaan odottaa useita kymmenia paran-
nusehdotuksia vuosittain ja useimmat niistéa voidaan ottaa kayttéon jo saman pai-
van aikana. Tama tekee tyonteosta myos nautittavampaa, koska tyontekijat tunte-
vat voivansa vaikuttaa omaan tyohonsa ja se saa heidat miettimaan lisaa uusia
parannuksia. (Hudgik, [viitattu 10.10.2012].)

2.5 5S-metodi

5S on yksi Leanin tyokaluista. Useimmiten se on yrityksen ensimmainen askel
kohti Leania. Viemalla kaikki askeleet metodista lapi saadaan prosessien kulku
selvemmaksi ja hukat paremmin nakyviin. Metodilla myds aktivoidaan tyontekijoita
huomaamaan parannuskohteita. (Bell & Orzen, 2011, 43.) Korvaamalla esimerkik-
si rikkindiset tai jopa puuttuvat tydkalut uusiin, toimiviin tyovalineisiin voidaan vai-
kuttaa tyopaikan turvallisuuteen, tehokkuuteen ja tuottavuuteen. Turvallisuuteen ja
tehokkuuteen vaikutetaan myo6s silla, kun tyopisteet jarjestetaan kuntoon. Turvalli-
suutta lisatddn esimerkiksi siirtdmalla teravareunaiset pellit omaan varastoon, kun
ne aikaisemmin on jatetty nojaamaan tytkoneisiin. Pelleihin on voinut kompastua
tai saada haavoja. Turvallisuutta voi lisdtd myos lyhentamalla ilmatyokalujen ylipit-
kat ilmaletkut sopiviksi ja siirtdmalla ne kulkemaan ylakautta tyopisteille. Nain va-

hennetadn kompastumisriskid. Nainkin yksinkertaisilla asioilla voidaan vaikuttaa
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tyontekijoiden viihtyvyyteen ja vahentaa sairaslomien maaria. Metodi voidaan
nahda myos tapana tehda vaikutus asiakkaisiin. Siisti ymparistd antaa tehokkaan
ja luotettavan kuvan vierailijoille ja tama vaikutelma sailyy kauan muistissa. (Tuo-
minen, 2010, 18-19.)

Metodi on saanut nimen 5S japaninkielen sanoista Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja
Shitsuke. Namé kuvaavat askeleita, jotka prosessissa kaydaan lapi. Ne voidaan
kdantad suomeksi tarkoittamaan sortteerausta, sijoittelua, siivousta, standardisoin-
tia ja seurantaa. Ensimmaisessa askeleessa Seirisséa eli sortteerauksessa poiste-
taan tyopisteilta turha tavara pois. Siihen, miten voidaan maaritella tarpeellinen ja
tarpeeton tavara, antaa Samuel K. Ho vastauksen kirjassaan TQM an Integrated
Approach: Implementing Total Quality trough Japanese 5-S and ISO 9000. Han on
luonut taulukon, jossa tavarat jaotellaan kayttokertojen mukaan tarpeellisiin, va-
hemman tarpeellisiin ja tarpeettomiin (Taulukko 1.). Tavaroiden varastointitapa
maaraytyy tarpeellisuuden mukaan. Jos tyOpisteesta l0ytyy tavaroita, joita ei ole
kaytetty viimeiseen vuoteen tai niitéd on kaytetty yhden kerran yli puoli vuotta sitten,
ne tulee joko havittda tai varastoida kauas tyopisteesté. Sellaiset tavarat, joita on
kaytetty kerran 2—6 kuukauden aikana tai useamman kerran kuukaudessa varas-
toidaan keskeiselle paikalle tyopaikalla. Sellaiset tavarat, joita kaytetaan kerran
vilkossa, joka paiva tai joka tunti voidaan sijoittaa tyopisteelle ja jopa kulkemaan
tyontekijan mukana. Tassa sortteerausvaiheessa pitdd kuitenkin olla tarkkana ja
rehellinen, mitd oikeasti tarvitsee ja mitd vain haluaa pitaa tyopisteellaan. (Ho,
1996, 68-70.)
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Taulukko 1 Kéayttétarpeen mukainen tavaroiden lajittelu. (Mukailtu Samuel K. Ho:n taulu-
kosta)

Kaytto Tarpeen maarittaminen Varastointitapa
Harvoin e Tavarat, joita ei ole kaytetty e Havita.
viimeiseen vuoteen.
e Tavarat, joita on kaytetty kerran * Varastol kauas
viimeisen 6-12 kk aikana. tyopisteelta.
Silloin-talloin e Tavarat, joita on kaytetty kerran e Varastoi
viimeisen 2-6 kk aikana. keskeiselle
e Tavarat, joita on kaytetty paikalle
useamman kerran kuukaudessa. tyopaikalla.
Usein e Tavarat, joita on kaytetty kerran e Varastoi
viikossa. tyOpisteen
e Tavarat, joita kaytetaan joka viereen tai
paiva. tydkalu voi
e Tavarat, joita kdytetaan joka tunti. jopa liikkua
tyontekijan
mukana.

Toisessa askeleessa Seitonissa eli sijoittelussa jaljelle jaaneet tavarat sijoitellaan
omille paikoilleen ja niiden paikat merkitadn. Samuel K. Ho:n mielesta sijoittelu
voidaan jakaa neljaédn vaiheeseen. Ensimmaisesséa vaiheessa tulee miettia miksi
tavaroiden esille ottaminen ja pois paneminen vievat aikaa. Muutaman sekunnin
saasto yhden osan kohdalta voi tuoda useita minuutteja paivaan lisda tuotannollis-
ta aikaa. Naita nouto- ja palautusaikoja pitdisi tarkastella sellaisten henkildiden
nakokulmasta, jotka kayttavat tavaroita usein, seka niiden, jotka kayttavat tavaroita

harvoin. Tyypillisia aikaa kuluttavia ongelmia on monia:

1. Tuote tunnetaan monilla eri nimilla. Tuotetta saatetaan varastoida viralli-
sella kauppanimelld, mutta yrityksen henkilékunta tuntee tuotteen toisella
nimell&.

2. Tuotteiden varmaa varastointipaikkaa ei tiedetd, jolloin etsimiseen menee

aikaa.
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3. Varasto, mista tuote noudetaan tai minne se viedaan, sijaitsee kaukana
tai se on levinnyt laajalle alueelle.

4. Tuotetta noudetaan useita kertoja samasta paikasta.

5. Samassa paikassa sailytetdan monia muitakin tuotteita, jolloin oikean I6y-
tdminen on hankalaa.

6. Tavaroita ei ole merkitty kunnolla tai tuote ei ole paikoillaan, mutta ei ole
varmuutta, onko se loppu vai onko joku vain lainannut sita.

7. Ei tiedetda, onko varaosia olemassakaan, jolloin niita etsitdan varmuuden
VUOKSI.

8. Noudettu kappale onkin vaaranlainen ja joudutaan lahtemaan etsimaan
uudestaan oikeaa.

9. Tuote on hankala saada varastosta pois, se on liian iso tai raskas kannet-
tavaksi.

10. Tavara vaatii asetusta tai kokoonpanoa tai kuljetukselle ei ole sopivaa
kaytavaa. (Ho, 1996, 68-70.)

Kun on saatu selville, mihin aikaa kuluu, voidaan naitd ongelmia lahtea ratkaise-
maan toisessa vaiheessa, jossa paatetdaan, mihin tavarat kuuluvat. Talloin paate-
taan sdannot, kuinka asiat jarjestetdan. Tama helpottaa ihmisia paattelemaan loo-
gisesti ja nain muistamaan, mihin tavarat kuuluvat. Oikeita vaihtoehtoja on monia,
mutta jokaiselle 16ytyy oma ratkaisu. Esimerkiksi jollakin tydkalulla voi olla kaksi
nimed, virallinen ja kaikkien tuntema. Naista paatetaan, kumpaa nimitysta yrityk-
sessa kaytetdan. (Ho, 1996, 68-70.)

Sijoittelun kolmannessa vaiheessa paatetaan, miten tuotteet varastoidaan. Ei riita,
ettd tuote on nimetty, vaan sille pitaa olla myds nimetty tarkka varastopaikka. Tyo6-
kalujen paikat voidaan myos merkita aariviivoilla, jolloin kaikki nakevat millainen
tyOkalu paikkaan kuuluisi. Varastoinnissa otetaan myds turvallisuus huomioon:
raskaat tavarat sijoitetaan alas ja mieluusti pydrien paalle. Usein tarvittavat tuot-
teet kannattaa sijoittaa polven ja olan valiselle alueelle, koska tama on ergonomi-
sempaa. (Ho, 1996, 68-70.)

Sijoittelun viimeinen vaihe on vaikein ja samalla kuitenkin téarkein: varastointisaan-
tojen toteuttaminen kaytannossa. Talla tarkoitetaan sitd, ettd tavaroiden pitaéa 1oy-

téda aina takaisin omaan paikkaansa. Tassa vaiheessa varaston hallinnasta tulee
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tarkkaa. On huolehdittava, ettei varastosta lopu tavarat ja osat kesken. Tama saa-
vutetaan, kun paatetddn minimivarastomaara ja huolehditaan, ettéa ilmoitus tilauk-
sesta on kaikkien tiedossa. Jos joku kayttaa tyokalua, kaikkien tulee tietaa, kenen
kaytdssa se on ja koska se palautuu takaisin. Jos jokin tydkalu on hukassa, paate-

taan, kuinka monta pidetaan varastossa. (Ho, 1996, 68—-70.)

Seiso on 5S metodin kolmas askel ja siina tilat ja laitteet siivotaan. Siisti tydympa-
ristd on myds viihtyisampi ja siella on turvallisempi tydskennella. Samalla kun sii-
votaan, pystytaan tarkistamaan koneiden kunto. Koneiden kunnossapito myds
helpottuu, kun paikat eivat ole tdynna rojua ja likaa, joten esimerkiksi vuodot naky-
vat nopeammin. Siivouksen aikana voidaan loytad myos vikoja, jotka vaikuttavat
tehokkuuteen ja ne voidaan korjata. Siivous kohentaa yleisestikin tydpaikan ilmetta
ja saattaa lisata tyon mielekkyyttd, kun paikat ovat puhtaat eivatka minkaan epa-

maaraisen likakerroksen alla. (Tuominen, 2010, 50-52.)

5S:n neljannessa vaiheessa, Seiketsussa, asiat standardisoidaan. Tahan pistee-
seen paastadan, kun on saatu kaikki paikat siihen pisteeseen kuin on haluttukin.
Tasta tilasta tehdéaén tavallaan nollapiste eli se taso, joka vahintd&n yllapidetaéan.
5S:n ja Leanin mukaisesti kuitenkin muutos on pysyvaa ja tasta saavutetusta ta-
sosta pitad pyrkia ylospéain. Yksi tapa standardisoida tilanne on ottaa esimerkiksi
tyopisteista kuvat, joissa nékyvat tytkalujen sijainnit. Tyopisteista otetut kuvat sijoi-
tetaan tyopisteilla nékyville paikoille, jolloin lainatut tytkalut I6ytavat varmemmin
takaisin paikalleen. TyoOpisteista myds nahdaan helposti, jos jokin tytkalu on ka-
donnut. Viimeistddn tassd vaiheessa sovitaan yhteisesti, kuka siivoaa, koska ja
mista. (Tuominen, 2010, 50-52.)

Shitsuke tarkoittaa seurantaa ja se on metodin viides ja viimeinen vaihe. Téasséa
vaiheessa pidetaan ylla sita, mitd on saatu aikaiseksi ja pyritddn kehittamaan asi-
oita koko ajan eteenpéain. Seuranta voidaan hoitaa esimerkiksi viikoittaisella tarkis-
tuskierroksella, jossa tyopisteet kaydaan lapi erikseen sovitun listan avulla ja kos-
ka tyopisteilla on kuvat, millaisia niiden kuuluisi olla, taman tarkistuskierroksen voi
tehdd kuka tahansa. Shitsukea ei valttamatta kannattaisi nimetd edes vaiheeksi

silla tama on jatkuva olotila eik& se koskaan paaty. (Ho, 1996; Tuominen, 2010.)
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3 5S:N SOVELTAMINEN T-DILL OY:SSA

Vaikka 5S on implementoitu jo T-Drill Oy:n Laihian yksikdssa muutamia vuosia
aikaisemmin, sitd ei ole toteutettu joka paikassa. Projektin alussa kaytettiin noin
viikkko aikaa Laihialla, kun siell& otettiin 5S kayttoon kasikoneiden kokoonpano- ja
testaussolussa. Laihian vastaanotto/l&ahettdmdon ja pakkaamoon metodi imple-
mentoitiin heind—elokuussa 2011. Tahan opinnaytetydhon kuuluva soveltamistyd

tehtiin kuitenkin Isonkyrén koneistamossa touko—elokuun aikana 2011.

3.1 Laihian implementoinnin jatkaminen

Projektin alussa toukokuun ensimmaisella viikolla aloitettiin 5S-metodin ensimmai-
nen askel, sortteeraus, kasikoneiden kokoonpano- ja testaussolussa. Koska Laihi-
alla metodia oli sovellettu jo monessa tyopisteessa, ei tilanne tullut tyontekijalle
yllatyksend, vaan sortteeraus saatiin nopeasti valmiiksi. Ty6pisteelle jadvien tytka-
lujen paikoitus jai hiukan kesken solun tyontekijan kesaloman vuoksi, joten viimei-
set paikoitusmerkinnat saatiin paikalleen vasta heindkuun lopussa. Tehtaan vas-
taanotto-lahettamossa tilanne oli jo erittdin hyvassa vaiheessa projektin alkaessa,
koska tyontekijat olivat soveltaneet metodin oppeja oma-aloitteisesti. Joitakin hie-
nosaatoja oli jaanyt kuitenkin tekemattd, kuten esimerkiksi kaikkien kaytossa ole-
valla tyopoydalla olevien tydvalineiden sijoittelu. Tyontekijoiden tyopdydille oli ker-
tynyt paljon tydntekoon kuulumatonta tavaraa. Alueelle oli varastoitu harrastusva-
lineita ja aikakauslehtia. Henkilokohtaiset valokuvat veivat seiniltd tilaa. N&aiden
tavaroiden uudelleen sijoittelu olivat kuitenkin taysin neuvoteltavissa olevia asioita.
Kun tydntekijoille perusteli asiat, he ymmarsivét, miksi ne piti vieda pois omiin vaa-
tekaappeihin. Suurin ty® vastaanotto-lahettamdssa oli lattiamerkintdjen teko, kos-

ka se vei eniten aikaa.

3.2 Isonkyron koneistamo

Koneistamo on siirretty Laihialta maaliskuussa 1995 Isokyréon. Tuolloin siirtyivat

koneistuskeskukset, sorvit ja muut laitteet. Hiomo siirrettiin Isoonkyréon 1996 al-
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Kuviossa 3. on oikeassa ylakulmassa esitetty Karenssialueelle varattu tila, joka
otettiin kayttdoon, kun 5S aloitettiin. Karenssialueelle vietiin kaikki tarpeeton tavara
soluista. Nain varmistettiin, ettei vahingossa poistettu mitdan oikeasti tarpeellista
tavaraa. Jos joku huomasi, etté oli poistanut kaytdssa olevan tydkalun, se oli help-
po kdydad noutamassa takaisin. Tata takaisinnoutoa helpotettiin myos silla, etta
jokaiselle solulle nimettiin omat lavat, johon karenssialueen tavarat laittoi. Karens-
sialue toimi myos niin, ettd jos joltakin puuttui jokin ty6kalu, mita toinen solu ei
enaa tarvinnut, sen sai kdyda hakemassa pois. Toukokuun alussa Isossakyréssa
jarjestettiin paivan kestoinen koulutus metodiin. Aamupaivalla kaytiin 5S:n teoriaa
l&pi ja keskusteltiin asiaan liittyvistd kysymyksista. lltapaiva kaytettiin siihen, etta
jokainen meni omalle tydpisteelleen ja ryhtyi tarkastelemaan sitd juuri saatujen
oppien mukaan. Monet saivat raivattua tyopisteiltddn paljon turhaa tavaraa silloin
pois. Yrityksen kannalta oli tarkeaa saattaa kummatkin tehtaat samalle tasolle laa-
tuasioissa. Osittain sen vuoksi, ettd sama linja tulee pitaa lapi yrityksen, osittain
siksi, ettd koneistamo tarvitsi tallaista lapikayntia. Koneistamossa koneet ovat hy-
vin l&hekkain toisiaan ja ylimaaraista tilaa ei koneilla juuri ole. Kaikki se pienikin tila
tarvitaan tuotannon edistamiseen eika sailomaan turhaa tavaraa. Suurin osa tyon-
tekijoista oli halukkaita muutokseen, mutta toisaalta he kaipasivat kannustusta ja

rohkaisua siihen.

3.2.1 Pilottisolu

Pilottisoluksi valittiin hallin keskella sijaitseva Mitsui Seikin ty6stokeskus. Kohde
valittiin, koska alue oli selkedasti rajattavissa. Valintaan vaikutti myds koneen sijainti
keskella hallia, jolloin iso osa tydntekijdista kulkee koneen ohitse paivittéin useita-
kin kertoja. Talloin ihmiset nakevat jatkuvasti, mita solussa tapahtuu ja kuinka me-
todin eteenpdain vieminen vaikuttaa solun ulkonakéon ja toimintaan. Koulutuspai-
vana tutustuttiin soluun alueena ja sovittiin, missa jarjestyksessa tyota lahdetaan

viemaan eteenpain.
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3.2.2 1S, Seiri

Ensimmainen vaihe on Seiri, miké& tarkoittaa suomeksi erottelua tai sortteerausta.
Tuomisen mukaan vaiheita voidaan yhdistaad mutta ei ohittaa. Erottelu on kuitenkin
aloituksen kannalta téarkein vaihe ja se pitda tehda kunnolla. Erottelussa on tavoit-
teena paasta eroon turhasta ja rikkinaisista tavaroista eroon. Talla tavoin saadaan
lisda tilaa kayttoon, onnistutaan selkeyttdmaan prosessia ja lisaamaan nakyvyytta.
Kun pienta tydtilaa ei ole ahdettu tayteen turhaa tavaraa, on siivoaminenkin hel-
pompaa ja se tehdaan useammin. (Tuominen, 2010, 25.)

Pilottisolussa oli kolme ty6poytaa (Kuviot 4.—6.) ja niista paatettiin aloittaa. Poydat
kaytiin yksi kerrallaan lapi. Soluun haettiin kolme laatikkoa ja niihin lisattiin merkin-
nat Karenssialueelle, Soluun jdavat ja Epavarmat. Ensimmaisena kaytiin poydilla
olevat tavarat lavitse. Jokainen tavara sijoitettiin johonkin kolmesta laatikosta. So-
luun jaavat -laatikosta, naki kuinka paljon sailytystilaa oikeasti tarvittiin. Samalla
pystyttiin miettim&&an, onko vanha sailytysjarjestelma ollut tarkoituksenmukainen
vai olisiko jokin uusi tapa jarkevampi. 5S-metodin mukaan turhia laskupintoja pitéi-
si valttaa, koska ne houkuttelevat keraamaan vaakapinnoille tarpeetonta tavaraa.
Esimerkiksi kaapin paalle voidaan rakentaa kalteva pinta niin, ettei siind pysy mi-
taan. Muutoin siihen saattaa kertyd papereita, kahvikuppeja ynnd muuta asiaan
kuulumatonta. Koska yhden solussa olevan péydan pintaa oli kaytetty ainoastaan
sailyttamaan tyokansioita, se paatettiin poistaa. Tydkansiot sijoitettin myéhemmin

samaan kaapistoon muiden tydkalujen kanssa.

Kuvio 4. Poistettava tyopoyta.
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Kuvio 5. Tyopoyta 1.

Yrityksen yleinen saanto on, ettei henkilokohtaisia musiikkivalineitd saa olla. Ko-
neistamossa tehtiin asiassa kuitenkin poikkeus, koska hallissa on niin korkea me-
lutaso, ettei musiikki hairitse viereista solua. Musiikkivalineille sovittiin, etta ne voi-
daan pitaa tyopisteilla, jos ne sijoitetaan siten, etta ne eivat vie tilaa tydvalineilta.
Sijoituspaikka piti olla myds niin mitoitettu, ettei siihen voi kerdantya turhaa tava-

raa, esimerkiksi kahvikuppeja.
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Kuvio 6. Tyopoyta 2.
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Kuvio 7. Tyokalukaappi.

Solussa sijaitsi my6s tyokalukaappi (Kuvio 7.), jossa sailytettiin tydkoneen istukoi-
ta, tyokaluja ja terid. Kaappia sortteerattaessa huomattiin, etta sinne oli vuosien
varrella ollut helppo unohtaa kaikenlaista tarpeetonta tavaraa. Kaapin ovissa oli
pieni& lokerikkoja, jotka olivat tdynna erilaisia tavaroita (Kuvio 8.). Kuviosta nakee,
kuinka tietyntyyppiset tavarat oli yritetty pitdd yhdessé. Koska ne olivat samassa
lokerossa, sieltd oli kuitenkin hankala 16ytaa jotain tiettyd tyOkalua. Haasteellisem-
paa oli tietdd, onko joku lainannut kaapista jotain mutta unohtanut palauttaa sen
tai laittanut vaaraan lokeroon. Monesti tallaisessa tapauksessa, varsinkin kiirees-
s4, oli nopeampaa ja yksinkertaisempaa hakea keskusvarastosta taysin uusi tyo-
kalu.
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Kuvio 9. Jigihyllykko.

Soluun kuului my6s jigihyllykké (Kuvio 9.). Tama kaytiin myods lavitse ja hyllysta
l6ytyi sellaisia jigeja, joita ei enaa kaytetty, tuote oli muuttunut tai ei enaa muistet-
tu, mihin tyohon jigia oli kaytetty. Alueella oli myds irtonaisena painavia kiinnikele-
vyja, koska niille ei ollut omaa paikkaa. Hyllykko paatettiin poistaa ja kehittda kor-
vaava sailytysmenetelma. Kiinnikelevyille ryhdyttiin suunnittelemaan omaa telinet-
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ta, jolloin ne saataisiin kerattya samaan paikkaan ja samalla riski loukata jalkaansa

levyihin vahenisi.

Soluista lahti karenssialueelle paljon terapaloja, joita oli joskus kokeiltu johonkin
tyohon, mutta ne eivat olleet sopivia. Erddsta solusta vietiin 20 kappaletta saman-
kokoisia torx-avaimia pois. Tarvetta niille olisi vara-avaimineenkin korkeintaan 3—4
kpl/solu. Naita avaimia tulee terdpalojen mukana ja niitd ei malteta heittaa pois,
koska ne ovat uusia. Ongelmalliseksi sortteerauksen tekee kyseisessa yrityksessa
hankalaksi se, etta vaikka jotain tuotetta ei olisi tehty yli vuoteen, sita ei silti ole
poistettu tuotannosta. Erikoistytkalut olivat myods haasteellisia sortteerauksen ja
sijoittelun takia. Jos tydkalua ei ollut merkitty mitenkaan, tyontekijakaan ei valtta-
mattéd muistanut, mihin tydhon sita oli tarvittu. Osaa, johon erikoisty6kalua tarvi-
taan, voidaan tehda parin vuoden valein, jolloin tytkalua ei voida poistaa, mutta
sitd ei kannattaisi metodin ohjeiden mukaan sail6a tyopisteellakaan. Tallainen eri-
koistyOkalu saattoi kuitenkin olla sellainen, ettd se sopi ainoastaan yhteen konee-
seen. Sellaisen tydkalun sijoittaminen muualle olisi ollut riskialtista, koska ei ollut

varmuutta siitd, etté se loytyisi sitten tarvittaessa.

3.2.3 2S, Seiton

Toinen vaihe on Seiton, sijoittelu. Tassa vaiheessa kaikki se, mita tyopisteilla on
ensimmaisessa vaiheessa todettu tarpeellisiksi, sijoitellaan omille paikoilleen. Si-
joittelun tavoitteena on vahentaa etsimisté, helpottaa kayttbonottoa ja poislaitta-
mista. TyOkalun palauttamista omalle paikalleen helpottaa tydkalun ja sen varas-
tointipaikan nimeaminen tai muunlainen merkitseminen. (Tuominen, 2010, 35.)
Kun tarvittavat tyokalut 10ytyvat omasta tyopisteesta tietysta paikasta, ty6toverilta
lainaaminen véahentyy ja hukkaan menneiden tarvikkeiden maara ja siten tyokalu-
kustannukset laskevat. Jos joutuu lainaamaan tydkalua, se tulee myds helpommin
palautettua, kun sille ei I6ydy omalta tyOpisteelta paikkaa. Tyokalu 16ytda myos

alkuperaisesta tyopisteesta oman paikkansa, koska se on sinne merkitty.

Sortteerausvaiheessa kavi selvaksi, etta sille tyokalumaaralle, mika soluun oli tar-
peellista jattaa, riitti kaksi tyopoytaa. Niille tarvikkeille, joita kolmannella péydalla

oli sailytetty, oli tarkoituksenmukaisempaa hankkia jokin muu sailytysjarjestelma.
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Sailytettavien tydkalujen méaara auttoi myds oikeanlaisten sailytysjarjestelmien va-
linnassa. Poytapinnoille ei saanut sijoitella mitdan, silla se houkuttaa jattamaan
poydalle myds sille kuulumatonta tavaraa. Pintojen puhtaanapitokin on helpom-
paa, kun pinnoilla ei ole sijoitettuna mitaan. Poydalla sailytettavat tyokalut pystyt-
tiin sijoittelemaan poydissa kiinni oleviin reikalevyihin. Kuvissa 10. ja 11. on sijoi-

tettuna vierekkain kuvat samasta poydasté ennen sortteerausta ja sijoittelun jal-

keen.

=
| ——

R el

Kuvio 11.Tyopoyta Il ennen sortteerausta ja sijoittelun jalkeen.

Kaikki tyokalut ja muut tyOpisteille jatettavat esineet nimettiin. Sen jalkeen nama
nimet tulostettiin tarratulostimella ja kiinnitettiin tydkalun sailytyspaikkaan. Tarroja
kaytettiin sen vuoksi, ettd tyokalujen paikat saattoivat viela muuttua kun kaytto
osoittaisi niille kaytanndllisimmat sijoituspaikat. Kuviossa 11. sijoitellulla poydalla
nakyy nelja sinikahvaista viilaa. Ne |0ytyivat vasemmassa kuvassa olevasta poyta-
laatikosta. Koska ne olivat paivittdisessa kaytdssa, ne kannatti sijoittaa reikalevyyn

nopeasti kdden saataville. Kuvassa nama on merkitty Viiloja 4 kpl -tarralla. Tama



31

merkintatapa muutettiin siten, etta jokainen viila merkattiin erikseen, koska ne oli-
vat erilaisia. Merkinnaksi valittiin Viila 1, Viila 2 ja niin edelleen. Viiloihin merkattiin
tussilla numerot 1-4. Nimeadmisissa pitaa kayttaa niin yksiselitteisid nimia, etta

my0s tyokaluja tuntematon l6ytaa oikean valineen.

Alueella sijainneeseen vanhaan tyokalukaappiin ei voitu kiinnittdd uudenmallisia
kiinnikkeita, joten sen tilalle jouduttiin hankkimaan uusi kaappi. Koska pilottisolun
koneistuskeskuksessa oli tyokalurevolveri, sovittiin etta kaappiin tulevia istukoita ei
tarvinnut merkita. Muuten kaikille istukoille olisi pitanyt olla oma paikka ja niin suu-
ren tyhjan tilan varastointi olisi ollut turhaa. Poistetulla poydalla sijainneet kansiot
pystyttiin sijoittamaan samaan kaappiin tyokalujen kanssa. Poistettua jigihyllykkoa
korvaamaan tilattiin reikdlevyseinéat. Tallaisella pystysuoralla kiinnittamisella valte-
t&&n kiusaus kerété tarpeetonta tavaraa hyllyille ja kaappien nurkkiin.

Tybpoydissa olevien laatikostojen sortteeraukseen ja sijoitteluun meni paljon ai-
kaa. Lopputulos oli kuitenkin hyva. Laatikoissa oli monia samankokoisia poria, jois-
ta osa oli hyvakuntoisia ja osa huonokuntoisia. Kaikki ne kuitenkin pydrivat sa-
massa lokerossa (Kuvio 12 vasen puoli). Oikeasti huonokuntoiset olisi pitanyt ke-
ratd omaan paikkaan, koska yritys teroitti itse tai osti teroituksen muualta. Huono-
kuntoiset tyokalut oli helpompi unohtaa laatikoihin kuin muistaa vieda ne teroitetta-
vaksi. Porien kohdalla sovittiin, ettd samaa kokoa voitiin jattda tyopisteelle 2—3
kappaletta (Kuvio 12 oikea puoli). Loput vietiin joko teroitukseen tai varastoon. Pe-
rusteluna talle 2—3 tyopisteelle jdavalle kappaleelle pidettiin sita, etta jos pora me-
nee kayttokelvottomaksi, on nopeampaa ottaa korvaava suoraan laatikosta kuin
lahted hakemaan sitd varastosta. Sitten tyovuoron lopulla voi hakea uuden poran
laatikkoon odottamaan. Kaikki harvoin tarvittavat porakoot kuitenkin sailytetaan
varastossa, koska ne veisivat turhaan tilaa tyopisteella. Jokainen lokero myds ni-

mettiin poran koon tai materiaalin ja koon mukaan.
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3.2.4 3S, Seiso

Seiso tarkoittaa siivoamista. Talla tarkoitetaan ensin oman alueen siivoamista,
koneen puhdistamista ja my6hemmin siihen lisataan koko alueen siisteydestéa huo-
lehtiminen (Tuominen, 2010, 49.) Puhtaita tyokaluja on miellyttdvampi ja turvalli-
sempi kayttda kuin rasvan ja lian peittamia. Samalla, kun koneet siivotaan perus-
teellisesti, tarkistetaan koneiden kunto. Jos tarkastuksessa loytyy epamaaraisia
vuotoja tai kulumia, ne korjataan ja ndin saadaan koneista tehokkaampia, luotetta-
vampia ja turvallisia. Myohemmin puhtaisiin koneisiin tehddan herkemmin tarkem-

pia tarkistus- ja huoltotoimenpiteité kuin rasvan ja lian peittamiin.

Siivoamisen aikana pystyttiin tarkastelemaan solujen toimivuutta yleisemminkin.
Siivotessa oli helppo huomioida oliko solussa jokin kohta joka hidastaa tai jopa
estaa siivoamisen kokonaan ja mitd sen parantamiseksi voitaisiin tehda. Erdéassa
solussa lyhennettiin paineilmaletkua, koska se oli jatkuvasti rullalla jaloissa ja ai-
heutti kompastumisvaaran. Koneisiin tarvittavien leikkuunestetynnyreiden alle
hankittiin valuma-altaat ja sovittiin, ettd kun nesteitd haettaessa nestetta tippuu
lattialle, hakija on velvollinen siivoamaan jalkensa. Turvallisuussyista myos raaka-
ainevarastossa sijainneet pesuaine- ynna muut tynnyrit siirrettiin pois ja sijoitettiin
turvallisempaan paikkaan. Soluihin myds hankittiin omat siivousvélineet ja ne sijoi-
tettiin k&den ulottuville, etta niitd myos kaytettaisiin. Kaikki siivousvalineet sijoitel-
tiin niin, ettd ne eivat kosketa maahan. Jos niita ei olisi sijoitettu riippumaan, harjat

olisivat vain nojanneet johonkin, jolloin kompastumisriski olisi ollut suurempi.



33

3.2.5 4S5, Seiketsu

Seiketsu, standardisointi on seuraava vaihe. Tassa tavoitellaan pysyvyytta. Tavoi-
te saavutetaan vakioimalla saavutetut tulokset. Standardi voidaan muodostaa tyo-
pisteen jarjestyksesta esimerkiksi valokuvalla. Siisteysstandardi muodostuu yh-
dessa sovituista sdaannoista: koska siivotaan, kuka siivoa minka alueen, kuinka
usein siivous tapahtuu ja milla tarkkuudella. (Tuominen, 2010, 63.) Standardisointi
ei tarkoita kuitenkaan sita, etté nyt tyo olisi valmis, vaan standardisointi maarittelee
sen vahimmaistason, johon tulee joka paiva pyrkia ja paasta. 5S ja Lean eivat ole
tyokaluja, joilla pyritddn johonkin tiettyyn tasoon vaan tyokaluja, miten vallitsevaa

tilannetta kehitetdan koko ajan eteenpain.

Pilottisolussa tybpoytien standardeissa maariteltiin miltd tyopisteen pitdd nayttaa
tyovuoron alussa ja lopussa. Kaikki tyokalut pitd& olla omilla paikoillaan, poytien
pinnat siistitdan ja roskakorit tyhjatdaan. Suuremmasta siivouksesta sovittiin, etta
perjantaisin lattialta nostetaan ritilat ylos, lakaistaan ja pestaan lattiat. Tyopisteista
otettiin kuvat, milta alueen pitaa nayttaa vuoron vaihtuessa. Kuva sijoitettiin soluun
siten, ettd ulkopuolinenkin pystyy nopeasti tarkistamaan, onko tydpiste kunnossa.
Kuvienottohetkella tyodpisteita oli kaytetty jo pari kuukautta uudella jarjestyksella,
joten se oli jo hioutunut paremmaksi. Standardit on helppo paivittda uusiin, kun

tyotehtavat muuttuvat ja tyopisteet niiden mukana.

3.2.6 58S, Shitsuke

Shitsuke eli seuranta on 5S:n viimeinen vaihe. Tama vaihe ei lopu koskaan, koska
tassa yllapidetddn ja kehitetdaan jo saavutettuja tavoitteita. Monesti, kun saadaan
ohjelma lavitse, ajatellaan etté se oli nyt siin&, nyt voidaan huokaista. Tama tar-
koittaa yleensa sita, ettd vanhat tavat palaavat ja hetken kuluttua tilanne on jopa
pahempi kuin aloitettaessa 5S-metodia. Metodi varmistetaan esimerkiksi auditoin-
neilla. Talloin kaydaan lapi sovitut pisteet ja vertaillaan vallitsevaa tilannetta stan-
dardiin. Jos tilanne ei ole standardin mukainen, asiaan puututaan. Uudet tyonteki-
jat taytyy kouluttaa 5S:n periaatteisiin. Kaikille pitdéa antaa aikaa yllapitaa ja kehit-
taa metodia. (Tuominen, 2010, 76-77.)
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Pilottisolussa sovittiin, etta jaljelle jaaneet tydpoydat ja jigihyllyn tilalle tullut tytka-
luseind muodostavat auditointipisteet. Naista kohteista otettiin valokuvat, kun koh-
teet olivat tyontekijoiden mielesta valmiit. Valokuvat olisi pitanyt viela tulostaa, la-
minoida ja kiinnittdd paikoilleen. Tata ei kuitenkaan ehditty tekemaén, vaan se jai
tehtavaksi mydhemmin. Soluun tehtiin viela auditointipohja, joka muokattiin vas-
taavanlaisesta Laihian yksikossa kaytossa olevasta. Pohja I6ytyy liitteend tyon
lopusta ja kuviossa 13 pohja on selitettyna tarkemmin. Auditointipohja on tehty
Excel-ohjelmalla ja siihen on lisétty laskukaavoja, jotka laskevat, milla tasolla tar-
kistusalueella menndan. Kaavat antavat paremmin tilannetta kuvaavan tuloksen,
kun tarkistuspisteitd on kymmenkunta. Yhdessa solussa oli jarkevia tarkistuspistei-
téa kahdesta neljdan, joten yhteen auditointilomakkeeseen yhdistettiin useampi so-
lu. Halli jaettiin sopiviin alueisiin ja jokaiselle alueelle tehtiin oma auditointipohja.
Alueet maariteltiin siten, ettd samantyyliset koneet kuuluvat samaan alueeseen.
Auditointipohjassa huomioidaan varsinaisten tarkistuspisteiden lisaksi myos aluei-
den yleinen siisteys, sek& ovatko soluihin tulevat tavarat omilla, niille varatuilla
paikoilla. Lahtevia tavaroita ei tarvinnut huomioida, koska ne vietiin saman tien

seuraavaan tydvaiheeseen tai lahetettavaksi eteenpain.
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Kuvio 13. Auditointipohja.



35

1. Auditointikohde. Tassa sarakkeessa on merkittyna jokainen arviointikohde,
jotka kuuluvat tdmén lomakkeen alueeseen.

2. Auditoinnin tulos: 0 tarkoittaa, ettd kohteessa on 4 tai useampi puute, 4 taa-
sen tarkoittaa, ettd kohteessa ei ole yhtaan puutetta. Excel-pohjassa ruu-
tuun tulee merkitd numero 1 oikeaan sarakkeeseen, jolloin kaava laskee
alueen onnistumisprosentin.

3. Téahéan sarakkeeseen kirjataan, mika puute on havaittu, eli miksi kohtaan 2
ei tule taysia pisteita.

4. Auditoinnin paivamaara, mika alue tarkistettu ja ketk& ovat suorittaneet au-
ditoinnin.

5. Tahan sarakkeeseen kirjataan huomautuksia ja toimenpiteita miten pysty-
téaan kojaamaan alueen puutteet, jotka on kohdassa 3 lueteltu.

6. Vastuuhenkild. Kuka on vastuussa, ettéd ehdotetut korjaukset suoritetaan.
Nain varmistetaan, etta asioille tehdaankin jotain, eika vain odoteta, jos joku
muu tekisi.

7. Tarkistuskysymyksid. Tastd nakee, minka perusteella auditointipisteita tar-
kastellaan.

8. Parannusehdotuksille varattu tila, johon voi kommentoida myods alueen

yleisvaikutelmaa.

3.2.7 5S-taulu

5S-taulu sijoitetaan yleensa keskeiselle paikalle tyopaikassa, ettd mahdollisimman
moni ihminen nakisi millaisia periaatteita yrityksessa kaytetaan ja millaisia tuloksia
nailla periaatteilla on saatu aikaan. 5S-taulu jaetaan lohkoihin, joista yhdessa ker-
rotaan itse metodista ja mité silla halutaan saavuttaa. Toisessa lohkossa esitellaan
esimerkiksi ennen/jalkeen kuvia tyOpisteista, jolloin katsojat pystyvét suoraan ver-
taamaan muutoksien vaikutuksia. Kolmannessa lohkossa voidaan esitella audi-
tointien tuloksia. Tauluun jatetddn viimeisin auditointilomake, jolloin kuka tahansa
voi tarkistaa esimerkiksi suunnitellut toimenpiteet ja niiden vastuuhenkil6t. Use-
amman auditoinnin jalkeen voidaan ryhtya paivittdmaan graafista tietoa siitd, milla

tasolla solu tai solut ovat.
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Isossakyrdssa 5S-taulu (kuvio 14.) paatettiin sijoittaa pilottisoluun, koska haluttiin,
ettd ihmiset kiinnittaisivat enemman huomiota muutokseen. He myos halutessaan
paasisivat helposti tutustumaan muutettuun soluun, eika heidan tarvinnut vain kat-
sella kuvista lopputuloksia. I1so valkoinen taulu keskella koneistushallia kiinnitti

my0Os vieraiden huomiota, jolloin esittelijan oli helppo kertoa esimerkkien avulla

hallissa tehtavastd muutoksesta.

Kuvio 14. 5S-taulu.
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4 TULOKSET

Tybn alussa asetettiin tavoitteeksi saada pilottisolu taysin valmiiksi. Muuten solu
saatiinkin valmiiksi mutta viimeistelya ei ehditty tekem&én. Soluun odotettiin kauan
levyja, joista oli tarkoitus tehda holkeille varastointialusta. Levyt saapuivat projektin
viimeisina viikkoina, mutta tyotilanne oli niin kiireinen, etta niita ei ehditty tehda
ennen projektin loppua. TAma siis jai taysin tydmiesten omalle vastuulle saattaa
loppuun. Koska 5S:lle ei oltu nimetty koneistamosta yhtaan vastuuhenkiléa, aino-
aksi muistuttajaksi jaivat vapaana pyorivat holkit ja viikoittain tehtava auditointi,
johon puute tuli kirjata. Pilottisolussa kaytiin |&pi siivous ja siihen sovittiin saannot.
Siivousvalineet sijoitettiin [&helle, etta niita olisi helppo kayttaa eiké niita tarvitsisi
lahted mistdan erikseen noutamaan. Pilottisolussa sovittiin tarkastuspisteet, joista
otettiin standardi-valokuvat, mutta naita ei ehditty laminoimaan eika asettamaan

paikoilleen.

Pilottisolussa ty0 keskeytyi kahden ensimmaéisen vaiheen jalkeen, koska tilattujen
kalusteiden toimitusajat venyivat. Taman vuoksi tehtaan tyonjohtajan kanssa sovit-
tiin, ettd aloitetaan metodin ensimmaiset vaiheet muissa soluissa sitd mukaa kuin
tyotilanteet antavat mahdollisuuden. Sortteeraus aloitettiinkin projektin aikana kai-
ken kaikkiaan kuudessa eri solussa pilottisolun lisaksi. Viidessa solussa sijoittelu-
kin saatiin erittdin hyvalle mallille, mutta jokaisessa se jai kuitenkin kesken kalus-
teiden toimitusaikojen pituuden takia. Sijoittelu jai niin pahasti kesken, ettéd se han-
kaloitti tydntekoa. Tama varmasti kannusti saattamaan sijoittelun loppuun, kunhan
kalusteet vain saapuivat. Projektin aikana tarkistettiin kaikkien solujen valol&hteet
ja tilattiin jokaiseen sita tarvitsevaan pisteeseen uudet valot. Projektin loputtua ja
5S-vastuuhenkilén puututtua tydmiesten tuli oma-aloitteisesti suunnitella ty6pis-
teensa loppuun saakka ja kirjata taukotiloissa oleviin tilauslistoihin, millaisia kalus-

teita tai valineita tarvitsevat.

Tehtaan raaka-ainevarasto oli koko projektin ajan kehitystytn alla. Sita pyrittiin
avartamaan, selkeyttamaan ja kehittamaan turvalliseksi. Projektin aikana mietittiin
monenlaisia ratkaisuvaihtoehtoja raaka-aineen varastointiin, mutta mitddn sopivaa
jarjestelmaa ei loydetty, joka olisi viela sopinut kaytettavissa olevaan tilaan. On-

gelmaksi muodostuivat erilaisten raaka-aineiden maara ja pituudet. Joitakin muu-
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toksia alueeseen saatiinkin, kuten esimerkiksi pesuainetynnyreiden siirto alueelta

pois ja KET-varaston siirto niiden tilalle.

Auditointilomakkeen kayttéa opeteltiin ja harjoiteltiin projektin loppuvaiheessa. Au-
ditointi sovittiin suoritettavaksi joka viikko. Tassa kuitenkin sovittiin, etta kun solu
saa nelja kertaa tulokseksi vahintddn 95 prosenttia, tarkistuskertoja vdhennetdan
yhteen kertaa kuukaudessa. Jos tulos kuitenkin laskee alle sovitun tason, auditoin-
teja ryhdytd&n taas suorittamaan joka viikko kunnes taso saavutetaan jalleen. Au-
ditointi jai p&&asiassa tyontekijoiden omalle vastuulle, mutta ulkopuolinen auditoija

saattoi silti tehda yllatystarkastuksen.
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5 KEHITYSEHDOTUKSIA

Leaniin ja 5S-metodiin kuuluu jatkuva parantaminen. Yrityksessa silla hetkella val-
litseva tilanne ei ole koskaan pysyva, vaan sitd kuuluu koko ajan kehittaa parem-
maksi. Tyontekijoita voisi kannustaa kehittamaan omaa ymparistddan paremmaksi
esimerkiksi palkitsemisilla, jotka perustuvat auditointiin. Kunhan jokaiselle solulle
on annettu yhtenainen mahdollisuus, tuki ja resurssit, pystytaan soluja vertaamaan
keskendan. Palkinnon ei tarvitse olla mikaan suuri ja kallis vaan ihmiset toimivat
vahemmallakin. T-Drill Oy:n tapauksessa voitaisiin jakaa esimerkiksi kahvilipukkei-
ta tai ruokalippuja. Viikon parhaan solun ryhmakuva voitaisiin laittaa esille seuraa-

vaan auditointiin saakka.

5S toimii yhta hyvin niin toimistossa kuin tehdasymparistéssakin. Siksi T-Drill
Oy:ssé voisi ottaa metodin kayttoon kauttaaltaan myos toimiston puolella. Tama
loisi tyOntekijoiden kesken yh& suurempaa yhteenkuuluvuuden tunnetta. Toimis-
tossa tyopoydilta voisi poistaa kaikki turha tavara ja jokaiselle tarvittavalle varattai-
siin oma paikkansa. Poydalla saisi olla vain tarvittava maara toimistotarvikkeita,
esimerkiksi kuminauhoja ja isompia nitojia olisi vain yhdessa paikassa kaikkien
kaytettavissa. Muistiot pyrittaisiin sovittamaan yhdelle A4-sivulle. Muistioiden jakoa
voisi myos miettid, kuka sen todella tarvitsee ja kannattaako kaikille edes tulostaa
tai lahettaa omaa kappaletta. (Ho, 1996, 80—82.) Tall6in varmistettaisiin, ettd muis-
tiossa olisi vain tarvittava informaatio ja jokainen joka todella sen tiedon tarvitsee
my0Os saa sen ja jaksaa sen lukea. Tiedostojen koko pienenisi ja tulostettavien pa-
pereiden maarakin vahenisi. Talla tavalla saataisiin myds saastoja aikaiseksi. Tie-
dostojen nimeamiselle ja tallentamiselle sovittaisiin séannot, jolloin kaikki 16ytaisi-
vat nopeammin hakemansa tiedot (Ho, 1996, 81-83.) Tasta olisi myds silloin
apua, jos henkilo vaihtaa tyopaikkaa tai -tehtavia, niin uusi tyontekijakin oppisi no-
peasti kayttamaan jarjestelmaa nopeasti. Palavereiden tarpeellisuutta pitaisi myos
miettia. Kannattaako kaikista asioista kutsua koolle palaveria, johon keraantyisi
henkiloita joita asia ei edes kosketa. Jotkut asiat voitaisiin hoitaa esimerkiksi séh-
kopostilla. Jos palaveri kuitenkin jarjestetaan, sen aika rajattaisiin tuntiin. (Ho,
1996, 81-83.) Talloin asiat olisi valmisteltu hyvin ennen palaveria, ettéd ne ehdi-
taan kasitella eikd tapaamisissa mene aikaa hukkaan. Joissakin yrityksissa koko-

ushuoneista on jopa poistettu tuolit, koska se on nopeuttanut paatosten tekoa.
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Koneistamoon olisi myds hyva perustaa kunnollinen keskusvarasto harvemmin
tarvittaville tyokaluille ja varaosille. TAma varasto noudattaisi myds 5S:n periaattei-
ta. Koska tama varasto ei olisi periaatteessa kenenk&an yhden ihmisen vastuulla,
jokainen joutuisi sitoutumaan kayttamaan sita sovittujen saantdéjen mukaisesti. Tal-
la tavalla, kunhan tyontekijat alkavat luottamaan varaston toimivuuteen, vahennet-
taisiin tyopisteilla tarpeettomien, tilaa vievien tyOkalujen varastointia. Pidemmalla
aikavalilla silla saataisiin my6s kustannussaastoja, koska halliin ei hukkuisi tyoka-
luja. Tyokaluja hankittaisiin vasta sitten kun ne oikeasti ovat kayttokelvottomia.
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6 POHDINTAA

5S-metodi on varsin jarkeenkayva tapa tehostaa toimintaa. Teoriana se on hyvin-
kin yksinkertainen, mutta kun sitéa ryhtyy toteuttamaan huomaa, ettad se on kaikkea
muuta kuin pelkkd& suorittamista. Usein ihmisessa asuu pieni hamsteri, joka ei
halua luopua aikojen saatossa hankkimistaan varastoista, vaikka ei niitd enaa itse
tarvitsisikaan. Tassa vaiheessa korostuu johdon sitoutuminen hankkeeseen. Jos
tyontekijat on opetettu siihen, ettd uusia tytvalineitd saa vain harvoin, on ihan
ymmarrettavaadkin, ettd he eivat halua luopua huonoistakaan. Johdon tulee talloin
vakuuttaa, ettd tyokaluja saa silloin kun niitd tarvitsee. Monesti tekniikkakin on jo
niin kehittynyt, etta uudet varusteet ovat kestavampia ja varmatoimisempia. Uusi-
en tyovalineiden hankkiminen voi tuoda pitkalla aikavalilla myos saastoja. Ne kes-
tavat paremmin ja saattavat jopa nopeuttaa tyévaiheita. Nailla on my6s psykologi-
nen vaikutus, silla uusilla, hyvilla tyovalineilla on mielekkdampi tehda toita kuin
kuluneilla ja epavarmoilla. Tyontekijoista tuntuu, etté heidan tyotdan arvostetaan ja

siihen halutaan panostaa.

Koneistamossa sortteeraaminen oli kaikista vaikein vaihe, koska tavaraa oli paljon
ja yrityksen aktiivisten tuotteiden kirjo oli laaja. Joku tuote saattoi olla aktiivinen
nimike, vaikka sitd ei oltu valmistettu vuoteen. Sortteeratessa piti muistaa, mihin
tuotteeseen mitakin valinetta kaytettiin ja valmistetaanko tuotetta enda sellaisena,
ettd kyseista tyokalua voidaan vield kayttda. Tyontekijoiden oli vaikea luopua van-
hoista ja ylimaaraisista tyokaluistaan, koska olivat sitd mielta, etta niita tullaan tar-
vitsemaan heti kun ne on viety pois. Monessa solussa oli myo6s tytkaluja, jotka
sopivat ainoastaan kyseiseen koneeseen. Nama ongelmat ratkaistiin silla, etta
jokaiselle solulle merkittin oma lava karenssialueelle. Jos joku tydkalu olikin tar-
peellinen, se oli helppo noutaa takaisin, koska ei tarvinnut etsia kuin yhdelta laval-
ta. Usein my0s tyOpisteella varastoitiin sellaista tavaraa, mita ei kyseisessa pis-
teessa edes tarvittu, mutta vedottiin siihen, ettd "muut tietavat, etta se on taalla.”
Tyopisteilla varastoitiin my6s henkilokohtaisia asioita, jotka joskus veivat huomat-

tavia maaria varastointitilaa.

Koneistamo oli siitd hankala kohde 5S:n toteuttamiseen, ettd metodi suosii avoi-

muutta, kaapistoja ei saisi olla tai niissa ei ainakaan saisi olla umpiovia. Koneista-
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mossa leijuu jatkuvasti rasvainen metallipoly, joka sotkee ja tahmaa kaiken. Ty6-
kalut ovat kuitenkin sellaisia, etta niiden pitaa pysya puhtaina ja tasta syysta oli
perusteltua pitd& ne suljettavissa kaapeissa.
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