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THVISTELMA

Tama opinnaytetyd kasittelee toimeksiantajalle suunniteltua ja toteutettua Excel-
pohjaista tyokalujen hallintatyokalua seka 5S-menetelman kayttoonottoa
huoltokeskuksen tiloissa. Tyon toimeksiantajan pyynnosta yrityksen nimed ei
mainita t&ssa raportissa.

Tyokalun hallintatyékalun ominaisuuksia kartoitettaessa pohjana kaytettiin
huoltokeskuksessa aikaisemmin havaittuja ongelmia I0ytaa tietoa tydkaluista tai
-laitteista. Tarkeimmiksi ominaisuuksiksi nousivat ajan séasto ja mahdollisten
séastokohteiden kartoittaminen. Ndiden ominaisuuksien ympérille luotiin
taulukko-ohjelma, jonka avulla mahdollistettiin nopea ja helppo keino 16ytaa
yksityiskohtaisiakin tietoja tyokalusta tai -laitteesta.

Osana opinndytetyota kayttoonotettiin 5S-menetelmé huoltokeskuksen tiloissa.
5S-menetelman avulla mahdollistettiin huoltokeskukseen siistit ja jarjestelmalliset
tyoskentelytilat, jotka samalla lisasivét tydssa viihtyvyytta seka tyoéturvallisuutta.
Siistit ja jarjestelmalliset tilat helpottivat myos tyokalujen hallintatydkalulla
toteutettavaa tydkalujen ja -laitteiden hallintaa ja seurantaa.

Tutkimuksen teoriaosuudessa késitelldén laadunhallintajérjestelméa
laatustandardeineen ja laadun merkitystd nykypaivén yritykselle. Osana
tutkimusta esitellaan laadunhallintajarjestelman kehittdmiseen tarkoitettuja
laatutyokaluja. Tarkedné osana laadunkehittamistd késitellddn myds Lean
management -toimintamalli ja sen eri osa-alueita, kuten hukat, 5S ja jatkuva
parantaminen.

Opinnaytetyon tuloksena toimeksiantajayrityksessa on kaytdssa tyokalujen
hallintatyokalu huoltokeskuksen tydkalujen ja -laitteiden hallintaan ja seurantaan.
5S-menetelman avulla tyokaluille luotiin selkedmpi jarjestys ja sijainti.

Asiasanat: laatu, Lean, 5S
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ABSTRACT

This thesis deals with designing an Excel-based management tool for a client

company, to manage the tools and equipment in the company’s service center.
Another aim was to introduce the 5S methodology in the service center of the
company.

Previous experiences and problems in finding the tools and equipment were used
as the basis to identify the key features of the tool. The most important properties
were saving time and finding possibilities to save money. The Excel-based tool
was designed to make it quicker and easier to find specific information about the
tools and their costs.

Part of the thesis was the introduction of the 5S methodology in the new facilities
of the factory. The objective was to increase work satisfaction and safety by
cleaning and organizing the facilities and workstations of the service center.

The theory part deals with quality management systems, quality standards and the
meaning of quality in today's business, and existing quality tools. An important
part of the study is Lean management methodology and its components such as
waste, 5S and continuously improvement.

As a result of the thesis the company is now using the Excel-tool designed for
managing tools and equipment in the service center. With the help of the 5S
workplace organization method, the tools were organized and stored more
efficiently.

Key words: quality, Lean, 5S
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1 JOHDANTO

Suomessa toimeksiantajayrityksen huoltotoiminnan jatkuvan kasvun vuoksi
huoltokeskus siirtyi entista suurempiin tiloihin. Uusien ja isompien tilojen myota
mya0s tyopisteiden, tyokalujen, ty6laitteiden ja erilaisten ty6apuvalineiden méara
kasvoi. Huoltokeskuksessa oli tarve saada kayttoon kaytannon tydkalu, jolla
pystytaén pitdmaan jarjestys ja kasitys suuresta maarasta olemassa olevista

tyokaluista ja -laitteista.

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on luoda Excel-pohjainen tydkalujen
hallintatytkalu, joka tayttada edelld mainitut tarpeet. Osana opinnéytety6ta tulee
aloittaa my6s Lean management -toimintamallin 5S:n kayttoonotto uusissa
tiloissa. Valmista tyokalujen hallintatyokalua on mahdollista kayttdd myds muissa

huoltokeskuksissa.

Ohjelman tarkoituksena on yll&pitaa kasitystd huoltokeskuksessa sijaitsevista
tyokaluista ja -laitteista. N&iden tiedot sijainteineen ja strategiset mitat tulee 16ytaa
nopeasti ja vaivattomasti. Ohjelman avulla tulisi myds pitaa tyokalukustannukset
kurissa seuraamalla tyokalutilauksia, rikkoontumisia ja haviamisia. Néita
seuraamalla on helpompi I0yt&a syyt havikkeihin ja toteuttaa toimenpiteita ndiden

valttamiseksi.

5S:n kéyttoonotolla pyritaan siistiin ja jarjestelmélliseen tydymparistéon. Siisti ja
jarjestelmallinen tydymparisto liittyy moneen eri asiaan, kuten tyéturvallisuuteen,
tyonlaatuun ja tydhyvinvointiin. Se auttaa myds antamaan positiivisen ensi-
vaikutelman yrityksestad. Myds tyonteko helpottuu, kun tyokalut ovat oikeilla
paikoilla eikd aikaa kulu niiden etsimiseen, mika yleensa taas johtaisi
turhautumiseen. Kun kaikella on paikkansa, on tuotantovélineiden seuranta ja
valvonta mahdollista. Seuranta ja valvonta tehostuvat tyokalujen

hallintatyokalulla.

Teoreettisessa osuudessa selvitetadn laadun merkitysta nykypaivané ja
perehdytddn siihen, miksi laatua pyritdén jatkuvasti kehittdmaan ja mita tyokaluja
on luotu sen kehittdmiseksi. Laatu yrityksissd muodostuu monesta eri osa-
alueesta. Laadukkaan tuotteen tai palvelun tuottaminen vaatii yritykseltéa jatkuvaa

kehittdmisté ja omien toimintojensa arviointia ja kyseenalaistamista. Taman



opinnaytetyon tarkoituksena on osaltaan johdattaa laadukkaampaan toimintaan.

Tarked osa laatuajattelua on Lean-toimintamalli, jota ké&sitell&an toisessa
teoriaosuudessa. Leaniin perehtyminen on oleellista teoriaosuudessa, koska 5S on
tarked osa Lean-toimintamallia ja se auttaa samalla ymmartamaan laatuun

johtavien toimenpiteiden merkityksen.

Opinnaytetyo6té tehdessani tein yhteistyota toimeksiantajayrityksen
huoltokeskuksen tydntekijoiden ja erityisesti huoltokeskuksen tytkaluvastaavan

kanssa. Toimeksiantajayrityksen pyynnosta sen nimeé ei mainita tassé raportissa.



2 TOIMEKSIANTAJAYRITYS

Toimeksiantajayritys on konserni, joka on erikoistunut séhkoiseen ja mekaaniseen
kayttotekniikkaan. Konsernilla on huoltokeskuksia, tuotantolaitoksia ja
kokoonpanotehtaita paakonttoreineen eri puolilla maailmaa. Komponenttien
valmistus tapahtuu tuotantolaitoksissa ja lopullisten tuotteiden asennus ja
asiakkaiden tarpeiden vaatimat mukautukset toteutetaan kokoonpanotehtaissa.
Konsernin tuotevalikoimaan kuuluvat mm. vaihdemoottorit, teollisuusvaihteet,

taajuusmuuttajat, huolto ja palvelut.

Huoltokeskus tarjoaa huoltopalveluita varsinaisessa huoltokeskuksessa seké
asiakkaan luona. Huoltopalveluihin luetaan k&yttéonotto, vaihteiden korjaus,

tarkistus ja huolto sekéd asennusvalvonta.



3 LAATU

Laadun eli hyvén lopputuloksen tavoittelu on aina ollut osa yritystoimintaa, ja
nykyéén laatu omaksutaankin osaksi kaikkea teollista toimintaa ja
yhteiskunnallista toimintaa (Saloméki 1999, 18-19). Laadun lahtékohdat tulevat
asiakkailta, heidan tarpeensa, vaatimuksensa ja odotuksensa antavat pohjan
laadulle. Jos asiakas on tyytyvdinen tuotteeseensa, on yrityksen toiminta
laadukasta. Innovaatiot, kilpailijat, markkinoiden ja yhteiskunnan muutokset

pakottavat myos kehittdméaan laatua jatkuvasti. (Lecklin 2006, 18.)

Osana laadunkehittdmishankkeita kehitetddn prosesseja ja toimintaprosessien
kehittdmisen yhteydessa syntyy usein tuottavuutta. Nain ollen laatu ja tuottavuus
liittyvét yhteen, joilla suuri merkitys yrityksen menestyksen kannalta. (Sarala &
Sarala 1998, 94.)

3.1 Laadun maaritelma

Laatu on yksinkertaisuudessaan asiakkaan tarpeiden ja vaatimusten tayttamista
mahdollisimman tehokkaasti ja kannattavasti. Huomioitavaa on se, etta
asiakastyytyvéisyyteen ei saa pyrkia hinnalla milla hyvénsd, koska se voi jossain
tapauksissa laskea yrityksen omaa kannattavuutta. Kokonaislaadun kannalta
virheetdnta tuotetta tdrkedmpaa on oikeiden asioiden tekeminen, jotta ei sorruta
ylilaatuun eli tuottamaan ominaisuuksia, mista asiakas ei ole valmis maksamaan.
(Lecklin 2006, 18-19.) ISO 9000 -standardin médritys laatutermistd: ”’se, missa
madrin luontaiset ominaisuudet tayttavat vaatimukset” (Lecklin 2006, 20). Lecklin
(2006, 19) nostaa esiin kirjoittamassaan kirjassaan Laatu yrityksen menestystekijé
Joseph Juranin laatumadritelmén, jonka mukaan laatu on soveltuvuutta

kayttotarkoitukseen (fitness for use).

Laatu on myos hyvin henkilokohtainen ja tilanteesta riippuva késite, jota on
vaikea mitata mittarein. Ihmiset saattavat tuntea hyvin erilailla saman tuotteen
laadun, koska he ndkevat tuotteen ominaisuudet eriarvoisina. ”Laatu riippuu
tarkastelunadkokulmasta, -tilanteesta ja tarkastelijasta.” (Salomaki 1999, 23-25.)
“Tuotteen laatu on sen aiheuttamien positiivisten ja negatiivisten kokemusten
summa” (Salomaki 1999, 27).



3.2 Laadunhallintajarjestelma

Laadunhallintajarjestelma tunnetaan myds termilla laatujarjestelmé, mutta
nykyéén pyritaan kayttdmaan termia laadukas johtamisjarjestelma.
Laatujérjestelmé- ja laadunhallinta-termeista on pyritty padseméaan eroon, koska
tarkoituksena on kehitt&d laadukasta johtamisjarjestelmaa eika erillista
laadunhallintajérjestelmaa. Tosin ISO 9000 -standardissa edelleen kaytetaan

termié laadunhallintajarjestelma. (Lecklin 2006, 29.)

Laadunhallintajarjestelmalla tarkoitetaan menetelmaé, jolla organisaatio hallinnoi
laadunvarmistukseen ja -hallintaan liittyvia kysymyksia. Jokaisesta yrityksesta
I0ytyy laatujarjestelma, mutta vain laadukkaissa yrityksissé laatujéarjestelma on
jatkuvasti kehittyva, tehokas ja dokumentoitu. (Salomaki 1999, 49.)

Laadunhallintajarjestelman tavoitteita ovat jarjestelmallisyys, asiakastyytyvaisyys,
sovittu laatu, tuottavuus, osaamisen kehittdminen, johtamisen tuki, ennustettavuus
ja parhaat kaytannot. Tarkeinté laatujérjestelméssa on edelld mainittujen
tavoitteiden jatkuva kehittdminen. (Moisio 2010, 13.) Laadunhallintajarjestelma
kasvattaa asiakkaan ja organisaation luottamusta siihen, etta toimitettavat tuotteet

jatkuvasti tayttavat sovitut vaatimukset (Moisio & Tuominen 2002, 20).

Dokumentointi on tarked osa laadunhallintajérjestelméag, silla laatustandardit ja
monet muut arviointijarjestelmat vaativat Kirjallista laadunhallintajéarjestelman
kuvausta. Laatujarjestelman kuvausta kutsutaan laatukasikirjaksi. Laatukésikirjan
tarkoitus on kirjallisesti kuvata organisaatio, laatupolitiikka, menettelytavat,
kaytettavat prosessit, tavoitteet sekd muut keskeiset aineiston kuvaukset.
Dokumentointi ei takaa toimivaa laadunhallintajérjestelma&d, mutta se luo
kirjalliset ohjeet, joita seuraamalla jarjestelma toimii suunnitelman mukaisesti.
Laatujarjestelméé koskevat toimivat dokumentit toimivat myo6s auditoinnin
perusteena. (Salomaki 1999, 49.)

3.3 Laadunhallintajarjestelman rakentuminen

Laadunhallintajérjestelma koostuu useasta eri vaiheesta, ja sen rakentuminen
saattaa olla vuosien mittainen prosessi. Laadunhallintajarjestelmén kehittdmisen

vaiheita ovat johdon vastuu, resurssit, prosessien kuvaus, jarjestelmén ohjeet ja



tallenteet sek& jatkuva kehittyminen. Johdon vastuu kasittad kehittamisen
tavoitteet, laatupolitiikan, organisaation vastuut ja valtuudet seka seurannan.
Resursseilla kuvataan yrityksen henkil®sto, laitteet ja tydymparisto. Tavoitteiden
toteuttamisen mahdollistaa oikein mitoitetut resurssit. Prosesseissa kuvataan
tuotteiden tai palveluiden synty, joihin vaikuttavat asiakasvaatimukset.
Vastaavasti valmiista tuotteesta tai palvelusta saadaan tietoa
asiakastyytyvéisyydesta. Auditoinnit, palautteet, mittarit seké korjaavat ja

ennakoivat toimenpiteet varmistavat jatkuvan kehittymisen. (Moisio 2010, 16.)

3.4 Laatustandardit

Standardit ovat syntyneet, kun on ollut tarve varmistua tuotteiden laadusta ilman,
etta jokaista tuote-erad tarkastetaan ja tuhlataan runsaasti resursseja tahén (Lecklin
2006, 308). 1ISO 9000 -sarjan laatustandardit ovat tutuimpia organisaatiotason
sertifiointeja. Auditoinnin tuloksia organisaatio voi ké&yttdd oman laatutyon
kehitykseen ja virallisesti hyvéaksyttyja sertifikaatteja markkinoinnissaan.
Sertifikaatti on keino osoittaa asiakkaalle, etta yritys toimii lakien ja standardien
mukaan. Standardit ovat myos keino osoittaa organisaation laatutaso. (Salomaki
1999, 49.) Alun perin standardit olivat laadunhallintaan liittyvia vaatimuksia,
jotka varmistivat laadun. Nykyéan standardeilla on suuri merkitys yrityksille
suorituskyvyn parantamisessa. (Lecklin 2006, 309.)

ISO 9000 on International Standardization Organizationin julkaisema
kansainvélinen standardisarja, joka koskee laatujohtamista seké
laadunvarmistusta. 1ISO 9000 -laatujarjestelmastandardi, joka koostuu useasta eri
osatekijasta (kuvio 1), on vaikuttanut maailmanlaajuisesti standardien

kehittdmiseen ja soveltamiseen. (Sarala & Sarala 1998, 111.)

Keskeisia 1SO 9000 -laadunhallinnan periaatteita ovat asiakaskeskeisyys,
johtajuus, henkildston osallistuminen, prosessimainen toimintamalli,
jarjestelmallinen johtamistapa, jatkuva parantaminen, tosiasioihin perustuva
paatoksenteko ja molempia osapuolia hyodyntavét suhteet toimituksissa (Moisio
& Tuominen 2002, 11).



Yllapidettavan laadunhallintajarjestelman tulee olla dokumentoitua, eli yritykselta
I0ytyy laatukasikirja, jotta ISO 9000 -standardin vaatimukset tayttyvat. Tosin
dokumentoinnille ei ole asetettu kovin tiukkoja vaatimuksia, silla dokumentoinnin

laajuus riippuu taysin organisaation rakenteesta. (Lecklin 2006, 32.)
ISO 9000 -standardisarjaan keskeisimmat standardit ja aiheet:
9000:2005 Laadunhallintajarjestelmat. Perusteet ja sanasto
9000:2008 Laadunhallintajarjestelmét. Vaatimukset

9004:2004 Organisaation johtaminen jatkuvaan menestykseen.

Laadunhallintaan perustuva toimintamalli
90011:2012 Johtamisjarjestelman auditointiohjeet

(Suomen standardisoimisliitto 2013.)

ISO 9001 -laatujarjestelma

Laatukasikirja I
e i : =) !
Standardit I Laatuohjeet I Projektikasikirja I Toimintaohjekasikirja I
!
= | Tydohjeluettelo/
Laatuohjeiden ‘ b4 SR e
alojakeks I Tydohjeiden
alajakelu

Tyéohjeet I -

KUVIO 1. ISO 9001 -laatujarjestelma (Sarala & Sarala 1998, 112)




3.5 Laatutyokalut

Laatutyokalut ovat yleensa matematiikkaan perustuvia valineitd, jotka on kehitetty
prosessin tutkimiseen ja sdatamiseen. Tyokalut voivat olla myos keino kuvata

ongelmaa tai keino muistaa ja tarkastaa eri prosesseja. (Laatuakatemia 2013.)

Varsinaisia virallisia standardeja ei olemassa laatutyokaluja varten vaan
vakiintuneet ja yrityskohtaiset ohjeet luovat pohjan ndille tyokaluille. Standardien
puuttuminen helpottaa tytkalujen soveltamista oman yrityksen kayttdén, mutta
toisaalta standardien luoma tuki ja toimintamalli puuttuvat. Laatutydkalujen
yhteydessé esiteltavat sdannot ovat suuntaa-antavia ja néin ollen taysin
sovellettavissa. (Salomaki 1999, 49.)

Laatutyokalut on jaettu seitseman ryhmiin, ja ensimmaisen ryhméan nimelta
Seitsemdn laatutyokalua muodostivat histogrammit, syy—seuraus-analyysi,
tarkastuskortit, Pareto-kuvaajat, kuviot ja kayrat, valvontakortit ja hajontakortit.
Ké&yréat on saatettu korvata vuokaavioilla tai jopa aivoriihelld, perustuen siihen,
etta kayrat vastaavat melko paljon valvontakortteja. (Salomaki 1999, 318-319.)
Esimerkiksi Lecklinin (2006, 175) kirjassa Laatu yrityksen menestystekijana
seitseman laatutyokalua ryhma on hieman erilainen, silla kuviot, kédyrét ja
valvontakortit on korvattu vuokaaviolla ja ohjauskortilla. Muita yleisia

menetelmid ovat aivoriihi, prosessin kyky seka vika- ja vaikutusanalyysi.

3.5.1 Histogrammi (pylvasdiagrammi)

Tarkasti maariteltyna histogrammi (kuvio 2) on frekvenssijakauman graafinen
esitys. Histogrammin tarkoitus on kuvata mittaustulosten mééaraa valituilla
jakoluokilla, mitka kuvataan graafisilla pylvailla. Pylvdiden korkeuden maérittaa
osuneiden tulosten maar4, jolla on helppo osoittaa luokan painoarvo suhteessa
muihin luokkiin. Tutkittavan asteikon maara on pylvaiden lukumaara. Pylvéat
piirretdan kiinni toisiinsa, jotta pylvaiden muodostama kuvio on selked ja helposti
luettava. Kuviosta on helposti nédhtavissa, mika luokka on saanut eniten
mittaustuloksia ja millainen jakauma on muodostunut. (Salomaki 1999, 319;
Lecklin 2006, 176.)
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KUVIO 2. Normaalijakautuneiden mittaustulosten histogrammi (Salomaki 1999,
323)

3.5.2 Syy—seuraus-analyysi

Syy—seuraus-analyysi tunnetaan myos nimelld kalanruotokaavio tai Ischikawa-
kaavio. Syy—seuraus-analyysin (kuvio 3) tavoitteena on tunnistaa epéaselvien
hairididen perussyyt. Analyysi syntyy, kun ensin kirjataan ongelma, jonka jalkeen
piirretddn selkédruoto”, johon poikkiruodot muodostavat ongelman perussyyt.
Seuraavaksi kirjataan ongelmat, jotka liittyvét kuhunkin perussyyhyn. Taman
jalkeen analyysia jatketaan kirjaamalla syitd, miksi ndmé& ongelmat syntyvat.
”Miksi”-kysymysten avulla analyysissa syvennytdan ongelman juurille ja
mahdollisesti onnistutaan 16ytdmaan vaihtoehtoja ongelman aiheuttajasta, joita ei
ongelmaa péaéllisin puolin analysoitaessa olisi huomattu. Analyysin avulla on
helpompi havainnollistaa ongelma. (Saloméki 1999, 326; Lecklin 2006, 181, 183.)
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Ilhminen Menetelma Materiaali

Paineilma

SuUo0aus
Tietamitiomyys Altis roskille puutteeiline

Hutlimatiomuus

Likaa maalipinnassa

Vilineet Tieto Ymparistd

KUVIO 3. Syy—seuraus-analyysi (Saloméki 1999, 328)

3.5.3 Tarkastuskortti (tarkistuslista)

Tarkastuskortti (kuvio 4) on havaintojen kirjaamismenetelma,
yksinkertaisimmillaan se on tukkimiehen Kirjanpito. Tarkistuskorttia kaytetaan
esimerkiksi seuratessa jonkin prosessin ongelmatilanteita. Kortin hyoty on
riippuvainen siit4, kuinka pitkélle havainnot on jaoteltu. Esimerkiksi kun kortista
kay ilmi ajankohta, sijainti ja yksiselitteisesti tapahtumat, on helppo seurata
tuotteesta tehtyja havaintoja ja puuttua mahdollisiin ongelmakohtiin. (Saloméki
1999, 328; Lecklin 2006, 176.)
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KUVIO 4. Tarkastuskortti (Salomaki 1999, 330)

3.5.4 Pareto-kuvaaja

Pareto-kuvaaja tai -analyysi (kuvio 5) on histogrammista ja tarkistuskortista
jalostettu muoto. Kuvaajassa havainnot jaetaan eri luokkiin ja jarjestetdan
suuruusjarjestykseen vasemmalta oikealle. Poikkeuksena véhiten merkitsevat
havainnot, jotka voidaan yhdistdd ryhmaksi ”muut”, sijoitetaan viimeiseksi
oikealle. Kuvaajan vasemmanpuoleinen pystyakseli kuvaa tapahtumien
lukumé&éarad. Kuvaajaan on mahdollista piirtdd kumulatiivista prosenttikertyméaa
osoittava kdyré ja sille oma asteikko oikealle. Kayran avulla on mahdollista nahda
esimerkiksi kahden suurimman luokan prosentuaalinen osuus kaikista
havainnoista. (Salomaki 1999, 330-331; Lecklin 2006, 177.)
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KUVIO 5. Pareto-kuvaaja ja kumulatiivinen kéyra (Saloméki 1999, 332)

3.5.5 Vuokaavio

Vuokaavioita (kuvio 6) kdytetdan padsaantoisesti kuvaamaan prosessin, tuotteen,
tyon tai vastaavan etenemisté nuoliviivojen ja symbolien avulla. Kaavion avulla
saadaan kuvattua yksinkertaisesti ja yksityiskohtaisesti asioiden kulku.
Symboleilla kuvataan erilaisia tapahtumia ja nuoliviivoilla jonkin asian
siirtymista. Kuvauksen havainnollisuus, kayttokelpoisuus ja muokattavuus ovat
tarkeitd luodessa vuokaaviota, koska sen tarkoitus on selventda tapahtumien
kulkua ja mahdollistaa turhien vaiheiden I6ytdmisen esimerkiksi prosessissa.
(Salomaki 1999, 333; Lecklin 2006, 179.)
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KUVIO 6. Vuokaavio (Lecklin 2006, 180)

3.5.6 Hajontakaavio

Hajontakaavion (kuvio 7) tarkoitus on osoittaa, onko kahden prosessimuuttujan
valilla riippuvuutta. Kuvaajan x- ja y-akselille merkitddn muuttujat ja
koordinaatistoon naiden havaintopisteet. Jos muuttujien valilla on riippuvuutta,
arvot muuttuvat samanaikaisesti toisen muuttujan arvon muuttuessa. Muuttujien
arvot voivat joko kasvaa samanaikaisesti (positiivinen korrelaatio) tai toisen
kasvaessa toinen laskee (negatiivinen korrelaatio). Tietysti on mahdollista, ettd
muuttujilla ei ole yhteytté toisiinsa ja arvot sijoittuvat sattumanvaraisesti
hajalleen. Kaavion avulla saadaan luotua visuaalinen kuva, josta on helppo nahda
muuttujien suhde toisiinsa. Kaaviota kaytetdan esimerkiksi liikennetiheyksien,

nopeuksien ja onnettomuuksien analysoinnissa. (Lecklin 2006, 178-179.)
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KUVIO 7. Hajontakaavio, missa on positiivinen korrelaatio (Lecklin 2006, 179)

3.5.7 Valvontakortit

Tilastollisen prosessin ohjauksen (Statistical Process Control, SPC) paatyokalu on
valvontakortti. Valvontakortteja on useita, ja niiden kaytto edellyttdd SPC:n
tuntemusta ja soveltamista. Yleisesti valvontakorteilla luodaan luotettava ja
havainnollinen analysointi prosessin tilanteesta. Analysoinnilla pyritdan

erottamaan prosessin normaali vaihtelu ja hairio toisistaan. (Salomaki 1999, 336.)
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4 LEAN

Lean management -toimintamallilla pyritddn luomaan prosessista
tarkoituksenmukainen, jarkeva seka tuotteen tai palvelun arvoa kehittava toimiva
kokonaisuus. Tama edellyttad laatuajattelua, jossa tehdaan kaikki palvelun laadun
varmistamiseksi. (Kouri 2009, 6.) Leanin perusperiaatteet ovat tunnistaa tuotteen
tai palvelun arvo asiakkaan nédkokulmasta. Arvoon vaikuttavia tekijoita ovat
asiakkaan vaatimuksien toteutuminen, tuotteen ominaisuudet, laatu ja toimitusaika
sekd -varmuus. Tunnistamisen jalkeen on helpompi 16ytaa, missa prosessin
vaiheissa tdmé arvo syntyy, jotta mahdollistetaan yrityksen voimavarojen
kohdistaminen ndihin vaiheisiin. Prosessiin pyritddn luomaan asiakastarpeita
tyydyttava tasainen virtaus. Asiakastarpeita tyydyttavalla tasaisella virtauksella
tarkoitetaan sitd, ettd materiaalivirta yrityksen sisalla olisi suoraviivainen ja selkea
sekd tuotteita tehtdisiin ainoastaan todellisen tarpeen mukaan vélttden turhaa
valmiiden tuotteiden varastointia. Viimeisenda periaatteena on pyrkia
taydellisyyteen. Tama edellyttdd ongelmien ratkaisua prosessien kehittdmiseksi
seka eri hukkien poistamista. Kasvattamalla arvoa suhteessa yrityksen toiminnan
kustannuksiin varmistetaan toiminta myos tulevaisuudessa. (Kouri 2009, 6-9;
Moisio 2011, 3.)

Tyon vakiinnuttamisella pyritdan vahentdamaan lopputulokseen vaikuttavien
tekijoiden maaraa, jotta voidaan selvittdd, mitka asiat vaikuttavat laatuun,
tuottavuuteen ja tyoturvallisuuteen. Vakiinnuttamisella on positiivinen vaikutus
edelld mainittuihin seikkoihin. Tydnteon standardoimiseksi on hyva kayttéa
tydohjeita, misté tyon eri vaiheiden padkohdat kayvat ilmi selkeésti ja
yksinkertaisesti. Ohjeet tulisi pit4é lyhying, helposti luettavissa ja tyontekijan
helposti saatavilla. Ohjeiden avulla on mahdollista maarittdd myos tyossa
kaytettavat materiaalit ja tyokalut. (Kouri 2009, 16-17.)

Toiminnan kehittdmisen my6td on varmistuttava turvallisesta tydymparistosta.
Panostamalla tyGturvallisuuteen, ergonomiaan ja viihtyvyyteen vaikutetaan tyon
tuottavuuteen, tyosuhteiden pituuteen seké yleiseen ilmapiiriin. Turvallisella
tydymparistolla vahennetdan puutteellisista tydskentelyolosuhteista johtuvia
poissaoloja tai tyotapaturmia, mika on seka tyéntekijan ettd tyonantajan etu.
(Kouri 2009, 12-13.)
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Lean-toimintamallin toimivuuteen vaikuttaa suuresti laadunvarmistus.
Laadunvarmistuksessa on kolme periaatetta, mitk& auttavat kehittamaéan laatua.
Tyontekijat vastaavat osana normaalia tyoskentelyé laadusta, he varmistavat
ohjeiden mukaisesti tyonsé laadun ja ilmoittavat valittémasti vika- tai
vaaratilanteista. Laatuvarmistusta voidaan suorittaa myos teknisesti esimerkiksi
merkkaamalla aina pultti, joka on Kiristetty. Erilaisilla testilaitteilla ja koneiden

omilla virheanalyyseilld autetaan varmistumaan laadusta. (Kouri 2009, 24-25.)

Toiminnan kehittdminen edellyttad nykyisen suoritustason ymmartamista.
Leanissa suoritustasoa tarkkaillaan mittareilla, joilla seurataan esimerkiksi
tuottavuutta, laatua, lapdisyaikaa tai hukkia. Mittarit toimivat johdon tyokaluina
tuotannon johtamisessa ja kehittdmisen tukena. Mittareita paivittdmalla ja tihedsti
seuraamalla mahdolliset ongelmat ja poikkeamat havaitaan nopeasti. Mittareilla
voidaan asettaa selkeét tavoitteet sekd seurata mahdollisten kehitystoimenpiteiden
vaikutusta. (Kouri 2009, 28-29.)

Lean-toiminnan paaperiaatteet, etenkin 5S ja jatkuva parantaminen, ovat
sovellettavissa jokaisella toimialalla, mutta se edellyttad omien kaytdnnon
ratkaisuiden kehittamistd. Useimmat Leanin tyokalut ja menetelmat toimivat
parhaiten kappaletavarateollisuudessa, mutta on muistettava, etta
kehittdmistarpeet ja -mahdollisuudet ovat yrityskohtaisia. (Kouri 2009, 34-35.) 5S
kasitellaan laajemmin vielda mydhemmin luvussa 4.2 ja jatkuva parantaminen

luvussa 4.3.

Leanissa tarkeintd on tekeméll& oppiminen ilman, ettd pel&téan virheita tai vaaria
valintoja. llman virheité ei opita tekemaan oikeita asioita. Nopean suunnittelun
jalkeen toteutetaan suunnitellut muutokset, minka jalkeen tarkistetaan, paastiinko
tavoitteeseen. Mahdolliset puutteet tai virheet korjataan. Leanissa tarkeimpané
tavoitteena on osaamisen kehittdminen, mik& perustuu yrityksen jokaisen
tyontekijan henkil6kohtaisten taitojen ja osaamisten kasvattamiseen. Nain ollen

koko yrityksen osaaminen kasvaa ja kilpailukyky paranee. (Kouri 2009, 37.)
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4.1 Hukka

Lean-johtamisessa hukat, eli kaikki turha ja arvoa lisédmaton tyo, on jaettu
seitsemadn eri luokkaan. Hukkia ovat ylituotanto, odottelu ja viivastykset,
tarpeeton kuljettaminen, laatuvirheet, tarpeettomat varastot, ylikésittely ja
tarpeeton liike tyoskentelysséa. Kahdeksantena hukkana lasketaan myos
kayttamatta jatetty tyontekijan luovuus, silla heilld on suurin kokemus eri
ty6vaiheista ja niiden mahdollisesta kehittamisestd. Naiden hukkien
systemaattinen poistaminen on Leanissa perusta tuottavuuden parantamiselle.
(Kouri 2009, 10.)

Ylituotannolla tarkoitetaan tuotteiden valmistamista varastoon ilman, ett4
tuotteelle olisi valitonta tarvetta. Ylituotanto yleensé johtaa muiden hukkien
syntyyn. Leanin ratkaisu tdiman hukan poistoon on imuohjaus eli Kanban.
Imuohjauksen periaate on, ettd tuotteita tai osia valmistetaan ainoastaan seuraavan
tyovaiheen kulutuksen mukaan. Impulssina voi toimia imuohjauskortti, joka
madrittelee valmistettavan tuotteen sek& valmistusméaarén. Toimivalla
imuohjauksella tuotannosta saadaan selkedmpi, pienennetaan tuotannon

lapdisyaikaa ja varastoinnin tarve pienenee. (Kouri 2009, 10, 22-23.)

Odottelu, viivastykset ja tarpeeton kuljettelu ovat selkeitd hukkia, jotka eivat lisaa
asiakasarvoa. Nama hukat, eli kdytanndssa konehairiot, laatuvirheet ja
materiaalihukat, tulevat selkeésti esille, kun kehitetdan tuotannon virtauttamista.
Virtauksen tehokkuus selvida tuotannon lapéisyajasta, ja mitd enemman
valmistuksessa on keskeneraista tuotantoa, sita pidempi on tuotteen lapdisyaika.
Virtauttamisen kehittdminen edellyttda tuotannon luotettavuuden lisd&dmisté ja
erilaisten odotusaikojen vahentdmista valmistuksessa esimerkiksi poistamalla
kone- ja laatuhdiriot. Koneiden ja laitteiden oikeanlainen sijoittelu lisdavat
tuotannon virtauttamista, jolloin myds tarpeeton kuljettelu véhenee. (Kouri 2009,
10, 20-21.) Tuotannon tasoituksella pyritddn myos vahentdmaan varastoinnin
tarvetta seké pienentdmaan keskenerdisten tuotteiden mééraa. Kéytannossa
tuotteiden tasoituksella tarkoitetaan pienerdtuotantoa, jossa tuotteet valmistetaan
sédannollisesti pienissa erissd asiakastarpeen mukaan. Tasoittamisen tavoitteena on
tehostaa tuotantoketjua ja tasoittaa tyévoiman ja koneiden kuormitusta

muuttamatta tuotantomaaraé. (Kouri 2009, 18-19.)
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Laatuvirheet ja ylikasittely ovat toimintoja, jotka vievét aikaa tehokkaalta ja
tuottoisalta tyolta. Laatuvirheiden reklamaatioiden Iapikayminen, syiden selvittely
ja virheiden korjaaminen voi vaatia useankin eri ihmisen panostusta yrityksen
sisalld, liséksi virheistd syntyy materiaalihukkia. Ylikasittelylla késitetaan kaikKki
toiminta, joka ei tuo varsinaista lisdarvoa tuotteelle asiakkaan nakokulmasta.
Nama yliméaaréiset prosessoinnit selviavét helposti kysymalla, onko asiakas

valmis maksamaan tésté ja miksi. (Moisio 2006, 24, 26.)

Tarpeettomaksi liikehdinnaksi lasketaan kaikki liike, joka ei tuo lisdarvoa
tuotteelle. Tata liikehdint&a syntyy, kun esimerkiksi tyokalut, mahdolliset osat tai
dokumentit eivat ole paikallaan tai muuten vaikeasti 16ydettavissa. (Moisio 2006,
25.) Lean management -toimintamallin kdytannon tydkalu 5S, joka perustuu

siisteydella ja jarjestykselle, auttaa poistamaan téta hukkaa.

42 5S

Toiminnallisesti tuottavaan ja laadukkaaseen tyohon kyetdén ainoastaan siistissa
tydymparistossa. Siisteys auttaa myos havaitsemaan mahdollisia puutteita tai
ongelmia. Leanissa on kaytdssa kaytannontyokalu 5S, jolla pyritédén
systemaattisesti toteuttamaan yrityksen sisalla siisteytté ja jarjestysta. 5S ei ole
siivousohjelma, vaan sen avulla tehostetaan toimintaa, tunnistetaan ja poistetaan
hukkia. Nimi 5S tulee japanin sanoista seiri (lajittele), seiton (jarjestd), seiso
(puhdista ja huolla), seiketsu (vakiinnuta toimenpiteet) ja shitsuke (yllapida).
Kayttamélla 5S-tyokalua eivat kehity ainoastaan siisteys ja tdsmallisyys vaan
samalla ty6turvallisuus paranee sekd tuotantovalineiden valvonta ja seuranta
tehostuu. Myos tyopisteen jarjestyksen yllapitdminen helpottuu eikd aikaa kulu
tyokalujen etsimiseen, jolloin myds varsinaisen tyon tekeminen on helpompaa.
(Kouri 2009, 26.)

Kéytanndssé 5S toteutetaan aloittamalla lajittelu, jossa tyopisteen tyokalut,
materiaalit ja muut tavarat lajitellaan ja joukosta poistetaan ylimaaréiset tai
muuten tarpeettomat. Lajittelun jélkeen jaljelle jaaneille tydvalineille jarjestetaan
tarkoituksenmukainen paikka. Paikat tulee merkitd riittdvan selkeasti, silla
visuaalisuus helpottaa havaitsemaan poikkeamat. Seuraavaksi puhdistetaan ja

huolletaan koneet ja muut tydvalineet. Tamén jélkeen vakiinnutetaan
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toimenpiteet, jotta siisteys ja jarjestys saadaan osaksi jokapéivaista tyontekoa.
Seurannalla ja auditoinneilla saadaan toteutettua viimeinen vaihe eli yllapidettya
vakiintuneita kaytantoja. Lajittelu, jarjestely ja puhdistus ja huolto ovat vaiheita,
joita tulisi toteuttaa jatkuvasti. (Kouri 2009, 27.)

4.3 Jatkuva parantaminen

Yrityksen tulisi jatkuvasti kayttaa tilanteet hyvakseen, joissa on mahdollisuus
kehittya. Tama mahdollistaa yrityksen pysymisen kilpailukykyisena jatkuvasti
muuttavassa kilpailutilanteessa. Yrityksen organisaatio ja toiminta tulee kehittaa
sellaiseksi, ettd ndiden kehittdmistilanteiden hyddyntdminen on mahdollista. Tata
sanotaan jatkuvaksi parantamiseksi. ”Jatkuva parantaminen ei siis ole varsinainen

laatutydkalu, vaan tapa toimia ja hyddyntaa laatutydkaluja.” (Salomaki 1999, 33.)

Jatkuvalla parantamisella ei ole tarkoitus lisaté tarpeetonta byrokratiaa tai luoda
tunnetta, ettd pakon edesta pitéa jotakin kehittdd. Enemmankin sen pitéé luoda
kykya havainnoida virheet, kykya kasitell& rakentavasti ndma virheet ja taito ottaa
naista virheistd opiksi. Tallaisen ilmapiirin luomisessa avainasemassa on johto,
mutta se vaatii tietysti panostusta henkilostoltd, joka on vastuussa oman tyonsé
kehittdmisestd ja laadusta. (Salomaki 1999, 33.)

Jatkuva parantaminen on térked osa Lean-toimintamallia. Leanissa on tiedostettu,
ettd hukkien jarjestelméllinen poistaminen synnyttda runsaasti ongelmia ja
kehityskohteita. Tama vaatii yritykseltd kykya ratkaista ndma ongelmat, mika
mahdollistaa toiminnan kehittymisen. Leanissa jatkuva parantaminen toteutetaan
kaytanndssa PDCA-syklin avulla (kuvio 8). Sykli koostuu neljésté eri osasta, jotka
ovat plan (suunnittele), do (suorita), check (arvioi) ja act (toteuta). Plan-vaiheessa
suunnitellaan kehitystoimenpide ja mééritetdan keinot, joilla saavutetaan
paremmat tyoskentelymenetelmat. Do-vaiheessa toteutetaan edelld mainittu
suunnitelma. Check-vaiheessa tarkastetaan kehitystoimenpiteen toimivuus ja
korjataan mahdolliset ongelmat. T&ssé vaiheessa on viel& mahdollista parantaa
varsinaista toimenpidettd. Act-vaiheessa paranneltu ja hyvéksi todettu
kehitystoimenpide otetaan kdytantdon ja toimitaan sen mukaan. Prosessien

kehittdmiseksi syklin kierto alkaa taas plan-vaiheesta. (Kouri 2009, 14-15.)



KUVIO 8. PDCA-sykli (Kouri 2009, 15)
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5 5S:NSYNTY KAYTANNOSSA

Osana opinndytetyota toimeksiantajayrityksen erddssa huoltokeskuksessa otettiin
5S- tyokalu kéayttoon, jonka tueksi kehitettiin Excel-pohjainen ohjelma, jonka
avulla olemassa olevien tydkalujen ja -laitteiden hallinta olisi helpompaa.

Varsinainen ohjelma esitelladn mydhemmin luvussa 6.

Toimeksiantajayrityksen huoltokeskuksessa ensisijaisen tarkeiksi kohteiksi
aloittaa 5S:n toteuttaminen arvioitiin purkupiste ja huoltoauto. Kyseiset kohteet
ovat niin sanotusti yleisia tyopisteitd, eli niilla on monia eri kayttéjia, jolloin
jarjestyksen yllapitdminen on osoittautunut haasteelliseksi. Osa 5S:n vaiheista
ulottui samalla myos koskemaan kaikkia tyopisteitd. Tarkoituksena on, ettd 5S

otetaan kayttoon kaikkialla huollon tiloissa.

5.1 Huoltoauto

Ensimmaisessé vaiheessa auto tyhjennettiin taysin kaikista tyokaluista ja
materiaaleista. llman taté vaihetta olisi ollut mahdotonta saada minkaénlaista
jarjestysta autoon, silla ylimaaraisia tyokaluja ja kaytettyja kemikaaleja oli
kertynyt autoon reilusti. Ongelmana olivat myos laatikot, jotka tayttyivat
erikokoisista pulteista, muttereista, aluslevyista ja vastaavista tarvikkeista, jolloin
tietyn tarvikkeen I6ytdminen oli hankalaa. Taman jalkeen autoon lastattiin
ainoastaan perustydkalut ja materiaalit, joilla on kaytt6a useimmiten tyotehtavilla
asiakkaan luona. Lajittelu osoittautui melko haasteelliseksi, koska huoltoautossa
(kuva 1) tila on rajallinen ja huoltokeikat vaativat aina hieman erilaisia tyokaluja.
Ongelma ratkaistiin jattamalla autoon tilaa “keikkakohtaisille tyokaluille”, jolloin
huoltotehtdvéa suorittamaan lahteva asentaja arvioi huoltotehtédvan luonteen
mukaan tarvittavat erikoistyokalut. N&in ollen huoltoautossa séilytettavien
tyokalujen ja materiaalien mééara pysyi kohtuullisena, jolloin jarjestysta ja
siisteyttd on helpompi yllapitaé. Tyokalujen ja materiaalien valitsemisen jalkeen
kaikille tarvikkeille méadriteltiin paikka. Paikkojen merkinta toteutettiin
liimaamalla hyllyihin nimikekylttilistaa, johon oli helppo merkité tiettyyn
paikkaan kuuluvat tydkalut ja niiden lukumaéarat (kuva 2). Tyokalu- ja
materiaalilaatikoissa oli mahdollista osoittaa valokuvin, mité laatikkoon kuuluu ja

kuinka paljon (kuva 3, kuva 4). Havaittiin, etta visuaalisesti osoittamalla
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tarvikkeiden maara ja sijainti on huomattavasti helpompaa kuin pelkka kirjoitus.
Valitettavasti visualisointi kaikkialla autossa ei ollut mahdollista. Huoltoautoon
lisattiin my6s ndkyvalle paikalle ohjeistusta, kuinka toimia huoltotehtavén jélkeen
(kuva 5), jotta saataisiin vakiinnutettua kayttajiin auton jarjestelméllisyys ja
siisteys. Seurannalla varmistettiin, etté jarjestys huoltoautossa sailyi eiké
ylimé&araisia tyokaluja tai materiaaleja jaanyt lojumaan autoon sinne

kuulumattomille paikoille.

KUVA 1. Huoltoauto 5S:n jalkeen. Punaisella ympyréalla merkityt kohteet on

esitelty seuraavissa kuvissa.
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KUVA 2. Nimikelistasta I0ytyy tiedot, mita tydkaluja kyseiseen paikkaan kuuluu.

Tydkalun nimi, kappaleméara ja tyokalujen tarkemmat tiedot.



KUVA 3. Tarvikelaatikko
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JOS KAYTAT NIIN TAYTAT!

KUVA 4. Tarvikelaatikon sisallon osoittaminen visuaalisesti. Visualisointiin on

my0s muistutukseksi laitettu asentajalle ohje: ’jos kdytdt niin taytat”.
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KUVA 5. Huoltoauton yleiset siisteysohjeet. Ohjeella pyritdédn muistuttamaan

siisteydesté ja jarjestyksestd autossa.

5.2 Purkupiste

Purkupisteen (kuva 6) ongelmana oli, etté tyokalut eivét palautuneet omalle
paikalle tyokalusermissa seké tyopisteen pdydalle kerdéntyi siihen kuulumatonta
tavaraa. 5S:n toteuttaminen purkupisteell& toteutui samalla tavalla kuin
huoltoautossa, mutta purkupisteelld oli mahdollista osoittaa melkein jokaisen
tyokalun paikka visuaalisesti. Visuaalisuus toteutettiin liimaamalla sermiin
tyokalun alle kyseisen tyokalun varjokuva (kuva 7). Eli kun tyOpisteen kayttéja
ottaa sermisté tyokalun ké&yttdonsa, sermissa on siind kohtaa kyseisen tyokalun
varjokuva, jolloin tydkalun palauttaminen oikealle paikkaa on vaivatonta.
Varjokuvien avulla on myds helppo huomata, jos sermisté puuttuu jokin tyokalu
ja miké tyokalu on kyseessé. Kaikkien tyokalujen paikkaa sermissé ei ollut
mahdollista merkité varjokuvin, jolloin paikka merkittiin yksinkertaisesti teipilla,
mistd ilmeni, mik& tyokalu siihen paikkaan kuuluu. Jarjestyksen yllapitdmiseksi
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paatettiin myos numeroida jokainen tyopiste ja merkata kyseinen numero kaikkiin
tyokaluihin ty6pisteen numeroinnin mukaan. Tdman avulla esimerkiksi
huoltoautoon unohtunut tydkalu 16ytaa helposti oikean tydpisteen. Tydkalujen

merkkaus toteutettiin pédasiassa paineilmalla toimivalla merkkauskynalla.

KUVA 6. Purkupiste ennen 5S:n toteutusta
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KUVA 7. Purkupiste 5S:n jalkeen
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6 TYOKALU TYOKALUJEN HALLINTAAN

Varsinaisena opinndytetyona oli suunnitella ja toteuttaa tyokalu, mik&
mahdollistaisi kaytdssé olevien tydkalujen ja -laitteiden hallinnan. Hallinnalla
tarkoitetaan sitd, ettd olemassa olevat tyokalut 16ytyvat ohjelmasta ja niiden
sijainti ja strategiset mitat ovat helposti 10ydettévissé. Ohjelman avulla pyritaan
valttamaan tyokaluhukkia, ylimaaraisia tyokalutilauksia sekd mahdollistetaan
nopeampi tiedon etsiminen tietysta tyokalusta. Ohjelma mahdollistaa myds
tyokaluhistorian luomisen, jolloin on mahdollista selvittaa tyokalujen hévidmisiin
liittyvi& syitd. Tyokaluhistorian avulla on myds helppo todeta jatkuva tyokalujen

rikkoutuminen, jolloin korjaaviin toimenpiteisiin on helpompi ryhtya.

Ohjelman pohjaksi paéatettiin ottaa Microsoft Excel, koska se on todettu
toimivaksi ohjelmaksi taulukoidessa asioita, se on helposti muokattavissa ja
ohjelmoitavissa tarpeiden mukaan ja siitd on helppo tehd& visuaalisesti
kayttajaystavallinen. Ohjelma on suunniteltu yhteistydssa yrityksen
huoltoinsinddrin kanssa, joka on samalla tyokaluvastaava. Tydkaluvastaava on

ohjelman paakayttaja ja yllapitaja.

Ohjelmassa on nelja eri valilehted, Tyokalulista, Lisatietoa tyokaluista,
Tyokaluhistoria ja Toimittajat ja sijainnit. Tietoja suodattamalla taulukosta on
helppo ja nopea tapa I0ytaa etsiménsa tieto. Tietojen etsimiskeinot on esitelty,

koska ne ovat oleellisimmat tiedon haun syyt yrityksessa.

6.1 Tyokalulista-vélilehti

Tyokalulista-valilendeltd 16ytyvat kaikki ohjelmaan listatut yrityksen tyokalut ja
-laitteet lisatietoineen ja sijainteineen. Talla vélilehdella tapahtuu myo6s uusien
tyokalujen lisddminen, tyokalujen etsiminen ja lajittelu. Tyokalulista-vélilehdelta
(kuva 8, liite 1) 16ytyy vasemmalta ylhaalté painike Lisaa tyokalu, josta siis
tapahtuu tyokalun lisdédminen listaan. Painikkeesta lisad luvussa 6.1.1 Ylhaalta
I6ytyy myds vihred laatikko Tilattu, keltainen laatikko Hankittava uusi, punainen
laatikko Kadonnut ja laatikko Tyokaluja. Kyseiset laatikot toimivat yll&pitdjan
apuna, kun han merkkaa eli vaihtaa tietyn ty6kalun tilaa viimeisestd sarakkeesta

Tila. Laatikoista kdy ilmi, kuinka monta tytkalua kyseissa tilassa on. Eri tiloja on
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siis kolme: tilattu, hankittava uusi ja kadonnut. Tyokalun tilaa vaihtamalla
esimerkiksi “kadonnut”, tyokalu-sarakkeessa kyseisen tyokalun solun véri vaihtuu
punaiseksi ja ylos Kadonnut-laatikkoon vaihtuu numero yksi. Néin ollen
yllapitajan on helppo seurata, missé tilassa yrityksen tyokaluhallinta menee, onko
paljon uusia hankintoja tehtdva tai onko jostain syysta ty6kaluja paljon kateissa.
Viimeisesta Tyokaluja-laatikosta nédkee, kuinka paljon yrityksessa on eri
tyokaluja.

Sarakkeita Tyokalulista-vélilehdella on yhdeksan. Tyokalu-sarake sisaltda tiedon
tyokalun nimesté. Tuotenumero-sarake sisaltaa tyokalun tuotenumeron. Tama
tieto helpottaa tilattaessa liséa kyseista tyokalua. Lisétietoa-sarakkeeseen voidaan
Kirjoittaa kaikki tarvittava lisatieto, joka koskee kyseisté tyokalua, padasiassa
tyokalun merkki, malli ja koko. Sijainti-sarakkeesta ilmenee tietyn tydkalun
séilytyspaikka. Tyokalujen sijainnit on merkitty tyopisteen tarkkuudella, tyokalun
tarkkaa paikkaa tyopisteen sermissé ei ollut tarvetta maéarittdd. Toimittaja-
sarakkeesta selviad, mista kyseinen tyokalu on hankittu. Hankinta paivamaara
-sarakkeesta pystytaan seuraamaan tyokalun kayttdikaa. Hinta-sarakkeen avulla
on mahdollista arvioida tulevien tyokaluhankintojen euromaaraisia kustannuksia.
Paivitetty jarjestelmaan -sarake toimii yllapitdjan apuna muistamaan, milloin
tyokalu on listattu jarjestelmaan, jotta paallekkaisilta paivityksilta valtyttaisiin.
Tila-sarake helpottaa olemassa olevien tyokalujen uudestaan tilaamisen joko
hukkumis- tai rikkoontumistapauksissa. Sarakkeen avulla on myos helppo pitéé
listaa, mit& uusia tyokaluja on jo tilattu ja mité pit4a vield tilata. Tila-sarake on

myaos liitoksissa tyokaluhistoria-valilehteen.
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KUVA 8. Yleiskuva Tyokalu-valilehdelta.

6.1.1 Uuden tyokalun lis&dminen

Tyokalulistan-valilehden vasemmassa yldkulmassa on painike Lisad tyokalu (kuva
9), josta avautuu uusi ikkuna, johon taytetaan uuden tyokalun tiedot. Ikkunassa on
omat tekstikentat Tyokalulle, Tuotenumerolle, Lisatiedoille, Sijainnille,
Toimittajalle, Hankintapdivamaarélle, Hinnalle ja Tilalle seka painikkeet Lisaa
jarjestelmaan ja Sulje. Jotta tietojen péivittdminen on mahdollista tayttéa
jarjestelmadn, tulee liséta tietoa vahintaan kohtiin Tydkalu, Sijainti ja Toimittaja.
Painamalla painiketta Lisa4 jarjestelmaan tiedot paivittyvat tyokalulistan
alimmaiseksi, mutta Lisaa tyokalu -ikkuna jaa edelleen avoimeksi ja edelliset
tiedot pyyhkiytyvat. Tdma mahdollistaa usean ty6kalun listaamisen vaivattomasti
yhdelld kertaa. Lisa4 tyokalu -ikkunan kautta lisattdessa uusi tyokalu listaan
ohjelma automaattisesti tdydentad tiedon sarakkeeseen Péivitetty jarjestelméaan.
Tietojen tayttdmisen helpottamiseksi vakiotiedot, kuten Sijainti ja Toimittaja, on
tehty alasvetovalikoksi, josta tiedot on helposti klikattavissa listalta. Lis&a tyokalu
-ikkunan viimeisena tietokenttdna on kohta Tila, jonka alasvetovalikosta 16ytyvat

kohdat Hankittava uusi ja Tilattu.
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KUVA 9. Liséa tyokalu -ikkuna

6.1.2 Tyokalujen etsiminen ja suodattaminen

Tyokalujen etsintd on mahdollistettu tekemaéll& lista Microsoft Excelin tarjoamaan
taulukkopohjaan, joka lisd& automaattisesti suodatinohjausobjektit taulukon
otsikoihin. Tyokalua etsiessa klikataan tyokalu-sarakkeen otsikon vieresséd olevaa
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suodatinohjausobjektia (kuva 10). Valikosta valitaan tekstisuodattimet ja Sisaltaa
-suodatusvaihtoehto. Avautuvaan ikkunaan (kuva 11) kirjoitetaan etsittdva
tyokalu. Ohjelma listaa yrityksen kaikki kyseiset tydkalut ja poistaa muut
nékyvista. Tyokalu-sarakkeen suodatutusta voi kayttad myos silloin kun haluaa
listan kadonnut- , hankittava uusi- tai tilattu-tilan omaavista tyokaluista. Silloin
vain kéaytetddn suodatusta varin mukaan.

i
3 ]
~ Aloitus Lisaa Sivun asettelu Kaavat Tiedot Tarkista Nayta
‘ B hLelkia Calibri
o 153 Kopioi
Liita =
~ - J Muotoilusivellin bl
Leikepoyta F] F] Tasaus
G1 v (o
=i A ; B C
1 HANKITTAVA UUSI

Lisaa tydkalu

TUOTENUMERO L=l LISATIETOJA
Lajittele A- O
Sl Lajittele O -A

Lajittele varin mukaan > [

Tekstisuodattimet » Yhta kuin...

~[v] (Valitse kaikki) - Eri kuin...
|| akkulaturi B
-|v] akkuporakone
[ alumiinikanki Loppuu...
-] asennusrauta

[ Bahco pakki

[+ deaner painepullo
[ evaslaatikko Mukautettu suodatin...
[ haka-avain

< | m | »

Alkaa...

Sisaltaa...

Eisisalla...

_ 13mm
[ OK ] [ Peruuta ] | 1kpl, 250mm

T 1kpl
23 jakoavain 18", max 60mm
24 jakoavain 12", max 33mm

e L e P

KUVA 10. Tietyn tyokalun etsiminen taulukosta. Suodatinohjausobjekti merkitty
punaisella ympyralla.
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Nayta ehdot tayttavat rivit:
TYOKALU

| sisaltss E] ' mittakello]

@ Ja () Tai

a0

? vastaa mita tahansa merkkia.
* vastaa mitd tahansa merkkijonoa.

KUVA 11. Etsittavéa tyokalu

6.1.3 Tyokalujen lajittelu

On tilanteita, joissa taytyy l6ytaa tietyn tyopisteen kaikki tydkalut, esimerkiksi
kun halutaan tietda, mita tyokaluja on huoltoautossa valmiina. Samoin kuin
tyokalujen etsimisessé niin tdssa suodatetaan tietoja jonkin ehdon mukaan.
Klikataan sijainti-sarakkeen otsikon vieresta suodatinohjausobjektia, mutta tall&
kertaa kaytetdan pikasuodatusta. Poistetaan Valitse kaikki -valintaruudun valinta
(kuva 12) ja valitaan listalta niiden kohteiden valintaruutu, joiden tiedot halutaan
suodattaa taulukkoon nékyviin. Pikasuodatus on t&ssa helpoin keino, silla
tyopisteiden lista ei ole niin pitka kuten esimerkiksi tyokalujen lista on.
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KUVA 12. Pikasuodatus

6.2 Lisatietoa tyokaluista -valilehti

Lisatietoa tyokaluista -valilehdelta (kuva 13, liite 2) l0ytyy tarkempia tietoja
tyokaluista ja -laitteista hyperlinkkien avulla. Hyperlinkin avulla luodaan polku
esimerkiksi jonkin ty6kaluryhmén katalogiin, mistd kéy ilmi tyokalun tarkat mitat
tai katalogin avulla helpotetaan vastaavanlaisten tyokalujen tilaaminen. Taalta
tulisi myo6s 16ytaa yrityksessa kdytettavien laitteiden kéyttdohjeet. VValilehden
tarkoituksena on koota kaikki oleellinen tieto tytkaluista ja -laitteista yhteen
paikkaan, jolloin tiedon etsinté olisi nopeaa ja vaivatonta.
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Leikepoytd & Fontti i Tasaus 4 Numero i) Tyl Solut Mugkkaaminen

| 619 - k|
A B G
1 Tyékalu B Lisatiedot B Katalogit
2 ulosvetolevy, Facom ulovetolevyjen mitat
3 ulosvedin, Kukko ulosvetimet Kukko katalogi 2012 eng.
4 ulosvedin, SKF ulosvetimet SKF ulosvedin malli TMMR F 2012 eng
5 Leikkaavat tyokalut, Wurth leikkaavat tyokalut

KUVA 13. Lisétietoa tyokaluista -vélilehti

6.3 Tyokaluhistoria-vélilehti

Tyokaluhistoria-vélilehdeltd (kuva 14, liite 3) seurataan tyokalujen "liikehdintda”.
Talle viélilenhdelle paivittyvat automaattisesti tiedot tyokalusta, kun sen tilaa
muutetaan Tyokalulista-vélilehdelld. Esimerkiksi kun huoltoautosta katoaa
kuusiokoloavain, etsitddn kyseinen tyokalu Tyokalulista-valilehdeltd ja muutetaan
sen tila kadonneeksi, jolloin kyseisen tydkalun tiedot péivittyvat automaattisesti
Tyokaluhistoria-vélilehdelle. Tall6in lista toimii apumuistina, mité uusia tyokaluja
pitéa tilata.

Tydkalujen historian luomisella on useita hyotyja, kuten tydkalujen
toimitusaikojen seuraaminen, mahdollisten tyokalujen véaarinkayton selvittdminen
ja se, mistd useimmiten tyokaluja katoaa esimerkiksi vuoden aikana.
Huonolaatuiset tyokalut kdyvat myds nopeasti ilmi tdman listan avulla. Lisatieto
-sarakkeeseen olisi hyvé kirjata lisatietoa, esimerkiksi mistd kohtaa tytkalu on
hajonnut ja kuuluuko se mahdollisesti takuuseen. Pitk&lla aikavélilla tama
valilehti voi osoittaa suuriakin sdastokeinoja yritykselle tyokalujen suhteen seka
mahdolliset kehittdmiskohteet 5S:n kannalta.
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1 JARJESTELMAAN
kuusiokoloavain 10mm Huoltoauto Ford vasen 1 kadonnut 20.11.2013 16:03:01
2
putkipihdit 143, Bahco, kasiosa katkesi, takuuseen IG yleinen hankittava uusi 14.11.2013 7:13:55
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ukkorengaspihdi 6yt 1 sermin takaosa (purku ankittava uusi 1112013 7:07:
2 e Kiirki taipunut, ei kuulu takuuseen P!

kuusiokolohylsy

6mm, pieni liitin (1/2")
katkesi varresta, takuu korvasi

Poyta 1 (Purku)

tilattu

6.10.2013 16:03:32

KUVA 14. Tyokaluhistoria-vélilehti

6.4 Toimittajat ja sijainnit -vélilehti

Toimittajat ja sijainnit -valilehdelle (kuva 15) kerat&én tiedot toimittajista ja

tyopisteista. Naiden listojen avulla helpottuu Tyokalulista-valilehden

tdydentdminen, koska ndma tiedot péivittyvat Toimittajat- ja Sijainnit-sarakkeiden

alasvetovalikkoihin. Toimittajat ja sijainnit -vélilehdelle olisi myds hyvéa kerété

toimittajien yhteystietoja, jolloin ongelmatapauksissa tai uutta tilausta tehdessa

yhteydenotto olisi helppoa.



38

‘ Aloitus | Lisaa Sivun asettelu Kaavat

Tiedot Tarkista Nayta Kehitysty

[©5] % Leikkaa

l"j 23 Kopioi

M| | S Rivits teksti

Llita J Muotoilusivellin = ‘ = Yhdistaja k
Leikepoyta | Tasaus
F29 +@

2l A | B | _

1 |

2 | Toimittaja Sijainti
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12 Poyta 7 sermin takaosa
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15| Huoltoauto Ford vasen 2
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17| Huoltoauto Ford hytin ylalokero
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19| IG koeajo

20 IG yleinen

21 | Varasto

22 Purku (siirrettava sermi)

23| Tyokaluvaunu

24 VM yleinen

KUVA 15. Toimittajat ja sijainti -valilehti
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7 YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli luoda toimeksiantajayrityksen erééseen
huoltokeskukseen tyokalu, jolla hallitaan paremmin olemassa olevia huollon
tyokaluja ja -laitteita. Osana opinndytetyota huollon tiloissa tuli ottaa kaytant6on
Lean-toimintamallin k&ytdnnontyokalu 5S, jonka avulla kehitetdan yrityksen
sisdista siisteytta ja jarjestystd. 5S:n kayttoonotto tuki tydkalujen hallintatyokalun
luomista, silla 5S:n kayttéonoton myota tydkaluille ja -laitteille syntyi selkedmpi

jarjestys ja sijainti, jolloin myos niiden hallinta ja seuranta on helpompaa.

Tyokalujen hallintatyokalun luominen aloitettiin kartoittamalla ohjelman
tarkeimmaét ominaisuudet. Tarkeimmiksi ominaisuuksiksi nousi ajan saéstdminen
eli nopea tydkalun paikallistaminen seka tietysta tydkalusta tai laitteesta
tarkempien tietojen I0ytdminen vaivattomasti. Toinen tarked tekija oli pystya
seuraamaan tyokalujen kulutusta siséltden haviamiset ja rikkoontumiset, jolloin
mahdollisten saastokohtien toteaminen olisi helpompaa. Ohjelma tehtiin tiiviissa
yhteistydssa yrityksen tydkaluvastaavan kanssa, jolloin ohjelmaa luodessa kehittyi

lisad toimintoja tukemaan edelld mainittuja ominaisuuksia.

5S:n suunnittelu edellytti useimpien tyontekijoiden kuulemista, mutta toteutus
tapahtui paéasiassa huoltoinsingorin kanssa yhteistyolla. Kaytanndssa toteutus oli
helppoa, koska teoriassa 5S oli hyvinkin tuttu. Ainoana ongelmana koettiin suuri
tyokalujen mééara verrattuna kaytettavissa olevaan tilaan. Pohdintaa aiheutti myds

se, kuinka toteuttaa tyopisteiden visualisointi sekd tyokalujen merkkaus.

Opinnaytety6 saavutti sille asetetut tavoitteet hyvin. Tydkalujen hallintatytkalu
on todettu toimivaksi kdytdnnossa ja erityisen hyviksi ominaisuuksiksi on noussut
tyokalujen hakeminen, lajittelu, tietyn tyokalun tietojen I6ytaminen seké
lisatiedot-vélilehti. Tydkalujen hallintatyOkaluun kéytettava aika riippuu taysin
siitd kuinka paljon yrityksessd uusitaan tai hankitaan uusia tytkaluja tai -laitteita.
Ohjelman kohdalla tulisi muistaa, etta pienelld vaivalla lista pysyy paivitettyna ja

siitd saadaan suurin hyoty irti, vuosienkin péaasta.

5S:n avulla huoltoautosta saatiin huomattavasti jarjestelmallisempi, jolloin

tyokalujen ja materiaalien I6ytdminen on vaivattomampaa. Myos tyokalujen
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haviamisriski pienenee, kun tyotehtdvan jalkeen tytkalujen tarkastaminen on

helppoa ja nopeaa.

5S:n kaikkien hy6tyjen toteaminen kdytannéssa on mahdollista pidemmén
aikavalin kuluessa, mutta positiivista palautetta on tullut yrityksessé vierailleilta

asiakkailta jarjestelméllisestd seka siististé yleisilmeesta.

Jatkossa seurantaa tulisi suorittaa melko lyhyenkin aikavalein, jotta varmistutaan
siitd, ettd jarjestys ja siisteys on omaksuttu osaksi jokapaivaista tyota. Tiiviilla
seurannalla mahdollistetaan myds poikkeamien havaitseminen, jolloin niihin
voidaan myos puuttua mahdollisimman nopeasti. Talla mahdollistetaan myos

yrityksen jatkuva kehittyminen.
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