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5S-ohjelma on tydprosessien standardoimiseen keskittyva TPS:n tyokalu, jota pidetaan tuotannon
kehittdmisen ensimmaisena vaiheena. 5S-ohjelmalla pyritaan luomaan yritykselle jarjestelmallinen
tydymparistd, jossa tyoprosessien tarpeelliset asiat maaritellaan ja tarpeettomat poistetaan. 5S-
ohjelman avulla yritys voi parantaa toimintaansa esimerkiksi lyhentamalla tuotteiden lapimenoai-
kaa.

Opinnaytetyon aiheena oli 5S-ohjelman suunnittelu ja kayttdonotto Kivilike Heikkinen Oy:66n. 5S:n
kayttdonotto rajattiin yrityksen tuotantotilassa oleviin pdytatasojen valmistusprosesseihin. 5S-pro-
jektin lahtotilanteessa tuotantotilassa oli paljon ylimaaraista materiaalia eika tyoprosessien tarpeel-
lisille tavaroille ollut kaytanndllisia paikkoja. Nama asiat johtivat tuotantotilan ahtauteen ja ylimaa-
raisiin liikkeisiin tyoprosesseissa. Yrityksen tavoitteena oli tehostaa tuotantoa poistamalla poytata-
sojen valmistusprosesseissa olevaa hukkaa.

Opinnaytety0ssa kaytettiin poytatasojen valmistusprosessien selkeyttdmiseen Toyotan tuotantojar-
jestelmasta tuttua 5S-ohjelmaa. 5S-ohjelma koostuu viidesta eri vaiheesta, joissa tyopisteen toi-
minnan kannalta valttdmattomat tavarat sailytetaan ja ylimaaraiset poistetaan. Tarpeellisille tava-
roille suunnitellaan kaytannolliset sailytyspaikat ja tydprosessialue puhdistetaan. Taman jalkeen
tydprosesseista tehdaan visuaaliset standardit, jotka toimivat ohjeina tydalueiden jarjestyksen ja
siisteyden tason yllapitamisessa. Standardien noudattaminen on jatkuvan parantamisen prosessi.

Poytatasojen valmistusprosessit standardoitiin onnistuneesti. Tuotantotilasta poistettiin paljon yli-
maaraista materiaalia ja pOytatasojen valmistusprosessien tarpeellisille tavaroille suunniteltiin kay-
tanndlliset paikat. Yleinen siisteydentaso parani huomattavasti ja tuotantotilaan vapautui lattiatilaa,
jota hyddynnettiin uusiin valivarasto- ja tyoprosessialueisiin. Uudet valivarasto- ja tyoprosessialueet
selkeyttivat tuotteiden virtausta ja tekivat tuotantotilasta entisté tilavamman. 5S-ohjelman myéta
yritykselle on avautunut useita tuotannon kehittdmismahdollisuuksia. Tuotantotilassa saadut tulok-
set nostivat tyon miellyttavyytta, ja 5S-ohjelman periaatteita on levinnyt yrityksen muihin tybaluei-
siin oma-aloitteisesti. Onnistunut 5S-ohjelma toimii kaiken yrityksen kehityksen pohjana tulevaisuu-
dessa.
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5S methodology is a tool to organize and standardize production processes. The goal of the 5S
methodology is to clarify production processes by defining necessary aspects in them and removing
the unnecessary ones. With the 5S methodology, a company can improve its operations in various
ways, such as by shortening the order to cash flow. The subject of the thesis was to plan and
implement a 5S program to a company Kivilike Heikkinen Oy. The implementation of 5S was lim-
ited to the production processes of stone worktops. At the beginning of the project, the company’s
production premises included excessive material and the equipment needed in the manufacturing
process did not have their own places. These problems lead to narrow work premises and ineffi-
cient production processes. The aim of the company was to enhance the worktop manufacturing
by decreasing waste in the processes.

The thesis project was conducted by using a 5S program familiarized by Toyota. The program
consisted of five different stages where only essential tools were kept and all excessive tools re-
moved. Places of easy access were designed for the needed tools and the manufacturing area
were thoroughly cleaned. Then, based on the aforementioned process, visualized standards were
created. The standards acted as a foundation in maintaining and further constantly developing the
manufacturing areas.

The standardization of the worktop production process was successful. A great amount of exces-
sive material was removed, and practical, accessible places were designed for the tools. Further-
more, the general cleanliness level of the facilities improved notably. Due to these actions, floor
space was increased, which could be utilized to create new intermediate storages and manufac-
turing areas. The new area allocation made the premises overall even more spacious improving
the production flow.

As a consequence of the 5S program, job satisfaction has improved, and principles of the method-
ology have been applied even in other business areas of the company. Moreover, several business
development opportunities have been established. To conclude, this successfully conducted 5S
program can act as a basis for further development of the business.

Keywords: 5S Program, TPS, Clarification of stone worktop manufacturing processes, waste, con-
tinuous improvement
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1 JOHDANTO

1.1 Kiviliike Heikkinen Oy

Kivilike Heikkinen Oy on oululainen perheyritys, joka perustettiin vuonna 1945. Toisen maailman-
sodan jalkeen oululainen sotaveteraani Jaakko Heikkinen perusti yrityksen J. Heikkinen Hautakivi-
likke ja alkoi valmistamaan seka myymaan hautakivia Intion hautausmaalla, rautatien vieressa ole-
vassa toimipisteessa. Intion toimipiste oli logistisesti taydellisessa paikassa, silla raskaat hautaki-
viaihiot tulivat ympari Suomea rautateita pitkin suoraan yrityksen pihaan ja valmiiden hautakivien

asennus oli aivan valittomassa laheisyydessa. (Heikkinen 2022.)

Vuosikymmenien saatossa hautakivilaatuja on ollut useita. Yrityksen ensimmaisina vuosikymme-
ninina tyypillisimmat hautakivet olivat ympariinsa piikattuja, louhittuja ja myohemmin myds karke-
asti hiottuja 1900-luvun loppupuolelle asti. Hautakivien valmistukseen kaytettiin paaasiassa kasi-
kayttoisia tyokaluja viela 1960-luvulle asti. 1960-luvulla yritykselle tulivat kayttoon paineilmatyoka-
lut, joilla pystyi tekemaén hienohakkaamista, piikkaamista ja karkeahiontaa. Samaan aikaan yritys
hankki hiekkapuhalluslaitteen, joka mahdollisti taustojen seka tekstien puhaltamista. Valtaosa tyo-
kaluista, silta- ja pOytasahoista seka muista laitteistoista oli osittain tai kokonaan itse suunnittelemia

ja valmistettuja. (Heikkinen 2022.)

Vuoden 1984 alkupuolella J. Heikkinen Hautakiviliike siirsi tuotantonsa Intion toimipisteesta Haa-
palehtoon ja rakensi samalla myyntipisteen Intioon. Vuoden 1984 loppupuolella J. Heikkinen Hau-
takivilike muuttui Hautakivilike Heikkinen Ky:ksi. Yrityksen ensimmainen sukupolven vaihdos ta-
pahtui vuonna 1990 ja yrityksen nimi muuttui Hautakiviliike Heikkiseksi. Vuonna 1996 Hautakivilike
Heikkinen Ky muuttui osakeyhtioksi, ja samoihin aikoihin alkoi kivipytatasojen valmistamisen
suunnittelu. 2000-luvulla yritys alkoi valmistamaan kivipdytatasoja ja valitilalevyja, jotka kasvattivat
yrityksen likevaihtoa. (Heikkinen 2022.)

Vuonna 2002 yritys investoi uuden tuotantotilan rakentamiseen ja muutti nykyiseen toimipisteeseen
Ruskoon. Suurempi tuotantotila mahdollisti uusien laitteiden investoinnit, joita tarvittiin vastaamaan
poytatasojen- ja hautakivien kasvavaan kysyntaan. Nykypaivana hautakivimalleja on valtavasti, ja
niiden kanssa saa erilaisia oheistuotteita kuten korokekivia, kukka-aitioita seka pronssisia koristeita
ja -kirjaimia. Suosituimmat mallit ovat kiillotettuja ja tasasivuisia, mutta erilaiset lyhtyaukot, kaarevat

paalliset, hiekkapuhalletut maisemakuvat ja perinteiset kasityot ovat silti haluttuja vaihtoehtoja.
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Hautakiviliike Heikkinen Oy vaihtui kolmanteen sukupolveen vuonna 2012 ja vaihtoi nimensa Kivi-

like Heikkinen Oy:ksi, jolloin Hautakivilike Heikkinen jéi sivutoiminimeksi. (Heikkinen 2022.)
Yrityksen toimiala ja tuotteet

Kivilike Heikkinen Oy:n paatoimiala on hautakivien valmistus ja -myyminen, johon kuuluvat hauta-
kivien ja muiden oheistuotteiden valmistus ja entisdinti. Kivilike Heikkinen Oy:n toiseksi suurim-
pana toimialana on kivipoytatasojen ja muiden oheistuotteiden valmistus seka myynti. Poytatasoja
valmistetaan paaasiassa keittioihin, mutta tuotteita tehdaan myds kylpyhuoneisiin ja kaluisteiden
pinnoille. Kivilike Heikkinen kayttaa poytatasojen materiaaleina luonnonkived, kvartsia ja keramiik-

kaa. Kivilike Heikkinen Oy myds toimittaa ja asentaa tuotteensa. (Kivilike Heikkinen 2021.)

1.2 Tyon lahtokohta ja tavoitteet

Yrityksessa ollaan tietoisia tuotantotilan ahtaudesta, tavaroiden jarjestyksen puutteesta ja ylimaa-
rdisen tavaran suuresta maarasta. Ahtaus tyoprosesseissa ja niiden valilla johtaa tavaroiden yli-
méaaraiseen siirtelyyn, jotta tuotteet padsevat seuraaviin prosesseihin. Tuotantotilan toisena ongel-
mana on tyokalujen tarpeellisten tavaroiden paikkojen puute. Huonot sailytysmenetelmat johtavat
tavaroiden ja tyokalujen muistinvaraiseen etsimiseen epamaaraisista paikoista. Tyokalut ja proses-
sien kannalta valttamattomat tavarat eivat ole tyon valittomassa laheisyydessa. Ylimaaraiset liik-
keet tuotantotilassa ovat hukkaa, jotka eivat tuota arvoa asiakkaalle. Ongelmat korostuvat kesaisin,

kun poytatasoprojektien lisaksi tuotantotilassa tehdaan hautakivia ja niiden oheistuotteita.

Yrityksen tuotantotilassa ei ole standardeja, jotka ohjaisivat paivittaista toimintaa tai helpottaisivat
siisteyden yllapitoa (liite 1). Yrityksen tavoitteena oli selkeyttaa tuotantotilan valmistusprosesseja
siten, ettei tyopisteiden siisteyden tasossa olisi paivittaista vaihtelua. Yrityksen tavoitteena on myos
poistaa ylimaaraista tavaraa ja suunnitella tarpeellisille tyokaluille kaytannolliset paikat. Yritykseen
aloitettiin 5S-ohjelman suunnittelu, jonka tarkoituksena on standardoida poytatasojen valmistus-

prosesseja.



2 TOYOTA PRODUCTION SYSTEM

2.1 Historia

Toyota Production System eli TPS on Japanissa kehittynyt Toyotan tuotantojarjestelma. TPS:n
periaatteiden juuret ylettyvat Toyodan sukuun 1800-luvun loppupuolelle, kun Sakichi Toyoda kehitti
hoyrykayttdisen kutomakoneen, joka kykeni tunnistamaan langan katkeamisen automaattisesti.
Sakichi Toyodan keksinndsta tuli TPS:n peruspilareista, joka tunnetaan nimella "Jidoka”. Jidoka
tarkoittaa inhimilliselld kosketuksella toimivaa automaatioita, jonka tarkoituksena on vapauttaa

tydntekijat jatkuvasta koneiden valvomisesta ja tehda heista laaduntarkkailijoita. (Liker 2004, 16.)

TPS:n toisena peruspilarina pidetaan Sakchi Toyodan pojan Kiichiro Toyodan kehittamaa mene-
telmaa “just in time” eli juuri oikeaan aikaan. Kiichiro Toyoda otti vaikutteita 1940-1950-luvulla
amerikkalaisesta supermarketista, kun han huomasi supermarketin hyllyjen tayttyvan tasmallisesti
niiden tyhjentyessa. Kiichiron ideat olivat myéhemmin Taiichi Ohnon kehittdmén Kanbanin perusta,
missa ideana on luoda tuotantoon imu, jossa prosessit pyytavat aina edeltavalta prosessilta tay-
dennysta vasta, kun ne sita tarvitsevat. Kanbanin ajatuksena on kohdella jokaista prosessia kuin
asiakasta, jolle pitaa tuottaa sen vaatimaa laatua. Tama ohjaa tuotannon saastavaan kulttuuriin,

joka tekee vain tarpeeseen. (Liker 2004, 18, 23.)

Toyotan tuotantojarjestelman kehittajana pidetaan Toyotalla tyoskennellyttd insindoria Taiichi
Ohnoa. TPS alkoi kehittymaan, kun Taiichi Ohno sai esimieheltaan Eiji Toyodalta tehtavaksi kehit-
taa Toyotan tuottavuus Fordin tasolle 1950-luvulla (Liker 2004, 20). Varaosien saatavuus ja tuot-
teiden kysynta oli Japanissa huomattavasti niukempaa 1950-luvulla kuin Fordilla. Toyotan kassa
oli erittdin pieni, joten silld ei ollut varaa suuriin valivarastoihin, jotka olivat Fordin tehtaalla tyypillisia
1950-luvulla. Samalla Toyotan tekemien tuotteiden skaala ja paivittaisen kysynnan suhteellinen
vaihtelu oli suurempaa kuin Fordilla. Olosuhteet vaikuttivat suuresti, millaiseksi Toyotan tuotanto-

jarjestelmé muodostui. (Liker 2004, 21.)

Taiichi Ohno otti vaikutteita Fordin kirjasta "Today and Tomorrow” ja amerikkalaisten kilpailijoiden
yritysvierailuista. Lopputuloksena oli Fordin periaatteita ja Toyotan peruspilareiden yhdistdma ko-

konaisuus, jossa omaksuttiin myos laatukonsultti W. Edwards Demingin oppeja, jotka olivat vaikut-
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tava tekija Kaizenin eli jatkuvan parantamisen ja JIT eli juuri oikeaan aikaan periaatteiden syntymi-
sessa. Toyotan tuotantojarjestelma oli kustannustehokas, joka soveltui nopeasti kysynnan muutok-

siin ja jossa oli erittain tehokas yhden tuotteen virtaus. (Liker 2004, 22-23.)

TPS kehittyi vuosikymmenien aikana filosofiaksi, jonka periaatteita voitaisiin hydédyntaa misséa ta-
hansa organisaatiossa. Toyotan kustannustehokas toimintatapa sai yhteiskunnallista huomiota
vasta vuoden 1973 oljykriisissa, kun Toyota teki huomattavasti vahemman tappiota kuin muut ja-
panilaiset yritykset. (Liker 2004, 24.) Toyotan tuotantojarjestelma nousi maailmanlaajuiseen tietoi-
suuteen 1990-luvulla, kun Womack Jones ja Ross julkaisivat kirjan "The Machine That Changed
The World: The Story Of Lean Production” ja kehittivat "lean-tuotannon”. Nykypéaivana TPS:aa py-
ritdan selittdmaan monella eri tavalla ja se sekoitetaan hyvin usein lean-tuotantoon. TPS:ll& on
useita eri periaatetta, jotka ovat kaikki osa kokonaisuutta, eika kokoelma erilaisia tuotannon tehos-
tamismenetelmid, jotka Lean-ajattelussa korostuivat viela 2000-luvun alussa. (Emiliani 2016; Emi-
liani 2014; Liker 2004, 24.)

TPS:n keskeisin tavoite on vahentaa asiakkaan tilauksen ja rahojen vastaanottamisen valista ai-
kaa. Toyotan tavassa tavoitteeseen voidaan paasta vain, kun yritys onnistuu noudattamaan kaikkia
TPS:n periaatteita. TPS:n periaatteita ajatellaan tavoitteina, jotka ovat valttaméattdmia muiden ta-
voitteiden saavuttamiseksi (Emiliani 2016; Liker 2004, 24). Toyotan periaatteita kuvataan talomal-
lissa (kuva 1). Toyotan tapaan kuuluu esimerkiksi tasoitettu tuotanto (Heijuka), sisaanrakennettu
laatu (Jidoka) ja tuotannon toiminnan tasmallinen ajoitus (Just in Time ja Kanban). Kaiken tdman
keskiodn tulee ihmisten kunnioitus ja jatkuva parantaminen (Kaizen). (Liker 2004; Emiliani 2014;
Liker 2004, 33.) Toyotalla ihmisia pidetaan yrityksen suurimpana voimavarana, eika tuotannon te-
hostus saa olla syytekija lomautuksille (Emiliani 2016). Tydpaikkakulttuurin taytyy olla ihmisia kun-
nioittava ja -kannustava, etta Toyotan periaatteet voivat toimia ja, jotta yritys voisi jatkuvasti kehit-
tya. (Emiliani 2016; Liker 2004, 7.)
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KUVA 1. TPS:n talomalli (Liker 2004, 33)

Professori Jeffrey K. Liker kuvaa TPS:4& kolmiomallissa 14 periaatteen kokonaisuutena (kuva 2).
Liker jaottelee TPS:n 14 eri periaatetta neljaan eri rynmaan, jota han kutsuu Toyotan tavaksi. To-
yotan tavan pohjana on yrityksen filosofia, jossa haasteen iimetessa vaihtoehdot pitaa tarkastella
perusteellisesti ja toteuttaa nopeasti. Toista osakokonaisuutta kutsutaan prosessiksi, jossa on eri-
laisia tyokaluja, jotka tarttuvat hukan eliminointiin ja virtauksen parantamiseen. Kolmantena osako-
konaisuutena on ihmiset ja yhteistydkumppanit, missa ihmisista pyritaan kasvattamaan itsenaisia
ajattelijoita, jotka noudattavat yrityksen filosofiaa ja jatkavat yrityksen periaatteiden viljelemista
eteenpain. Viimeisena osakokonaisuutena on ongelmanratkaisu, jossa periaatteina toimivat jat-
kuva parantaminen (Kaizen) ja Genchi genbutsu, jossa ongelmien paikan p&élla toteaminen ja yh-
dessé pohtiminen tuovat parhaimman ratkaisu. (Liker 2004, 6-7.)
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« Jatiaiva organisationaalinen oppiminen kaizenin avula

» Mene itse paikan paalie katsomaan ymmartaaksesi
tilanteen perusteellisesti (genchi genbutsu)

» Tee patoksia hitaast yhtelsymmarryksessa kaikida
vaihtoehtoja perustesllisesti harkiten; toteuta nopeasti

Ongelmanratkaisu

(Jatkuva parantaminen
ja oppiminen) » Kasvata johtafi, jotka noudattat ilosofiaa
» Kunnioita, kehiti ja haasta imisia ja timeja

Ihmiset ja yhteistySkumppanit A ol
*if (Kunnioita, haasta ja kasvata heiti) :
= Luo prosessin "virtaus”, jotta ongelmat tulisivat pinnalle
vilttimiseksi

« Kéyta imuohjausta yituotannon
» Tasapainota tybmaaraa (heflunka)
Prosessi \ « Pysahdy, kun laatuongeima tulee vastaan (jidoka)

(Hukan eliminointi) * Standardisoi tehtavia jatkuvan parantamisen vuoksi
* Kyt visuaalista ohjausta, jotta ongelmal eivit jaa ploon

/ o Kayt vain luotettavaa, I3pikotaisin testattua teknologiaa
& Piudnmﬁm ' * Tee paatoksia pitkan tahtaimen flosofan pohal,
( men ajattelu) mybs yhyen tahtimen taloudelisten tavoiteiden
lustannuksela

Kuva 1-1. Toyotan tavan neljan periaateluokan malli g

KUVA 2. Toyotan termit (Liker 2004, 6)

2.2 5S-ohjelma

5S-ohjelma on viisivaiheinen, tydprosessien standardoimiseen keskittyva TPS:n tydkalu, jonka tar-
koituksena on selkeyttaa tyoprosesseja siten, etta niiden luona on vain prosessin toimivuuden kan-
nalta valttamat asiat. Kun tyopisteen kaikki olennaiset asiat on maaritelty, voidaan huomata kaikki
maarittelematon, joka on hukkaa. Hukka on toimintaa, joka ei lisdé arvoa asiakkaan tuotteelle. (Li-
ker 2004, 150.)

TPS:n yksi tarkeimmista tavoitteista on poistaa toimintoja, jotka eivat tuota lisdarvoa asiakkaalle
(Liker 2004). Yksi tapa lahtea kehittamaan tuotantoa kohti hukattomia prosesseja on aloittaa 5S:n
kayttoonotto yritykseen (Liker 2004, 7; Stoor, Kilponen & Jokinen 2020). 5S-ohjelma nostaa pro-
sesseista hukan esille, ja se on ensiaskel prosessien jatkuvalle parantamiselle (Liker 2004, 150,
152; Stoor, Kilponen & Jokinen 2020). 5S:n avulla yritys voi lyhentaa tuotteiden lapimenoaikaa,
kasvattaa tyon kannattavuutta ja tehda tyon tekemisesta miellyttavaa seka turvallista. 5S-ohjelman
tarkoituksena on luoda tuotantotilaan parempaa jarjestysta ja vakautta, josta yrityksella on helppo
alkaa kehittamaan toimintaansa. 5S:n menetelman vaiheilla on useita eri nimia ja k&annoksia,

mutta niiden periaatteet ovat samat. 5S:n vaiheiden japaninkielisten nimet seiri, seiton, seiso,
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seiketsu ja shitsuke voidaan suomentaa seuraavalla tavalla: lajittele, jarjestd, puhdista, standardoi
ja yllapida. (Liker 2004, 150.)

2.21 Seiri eli lajittele

5S:n ohjelma lahtee vaiheesta lajittele, jossa rajatun alueen kaikki tavarat arvioidaan. Arvioinnissa
kaydaan lapi tavaroiden olennaisuus. Tavaran olennaisuuden maarittavat sen kayttoaste ja maara.
Lajittelua tehtaessa tarpeellisista tavaroista kerataan tietoa esimerkiksi listaan. Tavaroiden listaa-
misen jalkeen tarpeelliset tyokalut ja tavarat vakioidaan alueelle, missa ne ovat valttdmattomia.
Tarpeettomat tavarat tulee poistaa alueelta esimerkiksi kierrattamalla tai myymalla. (Tuominen
2010, 25-30.)

Enemman harkintaa tarvitsevat tavarat, jotka eivat tuota vélitonta arvoa tuotteelle, mutta ovat toisi-
naan hyodyllisia, merkitaan punaisella lapulla. Kun kaikki alueen tavarat on kayty lapi, projektista
vastaava esimies ja tydpisteen tyontekijat yndessa paattavat punaisella lapulla merkittyjen tavaroi-
den kohtaloista. Punaisella lapulla merkitty tavara tai tydkalu voidaan varastoida, siirtaa tyoproses-
siin tai poistaa. Niin sailytetyista kuin poistetuista tavaroista olisi hyva pitaa kirjaa, jotta tyon tuloksia
voidaan arvioida projektin lopuksi. (Liker 2004, 150-151; Tuominen 2010, 25-30; Stoor, Kilponen
& Jokinen 2020.)

2.2.2 Seiton eli jarjesta

Jarjesta on 5S-ohjelman toinen vaihe, jossa tarpeellisille tavaroille maaritetdan paikat. Tarpeelliset
tavarat ja tyovalineet taytyy sijoittaa alueen valittomaan laheisyyteen, missa niita kaytetaan, jotta
niiden kaytettavyys olisi mahdollisimman tehokasta. Lajittelussa tyhjentyneet varastointitilat voi-
daan jarjestaa tehokkaammin ja selkeammin. Uusien hyllyjen, telineiden ja muiden varastointia
helpottavien tavaroiden hankintaa tulee harkita, jos silla saadaan lisaa tilaa tai se selkeyttaa varas-
tointia. Kun kaikki tavarat ovat jarjestelty, niiden sailytyspaikat tulee merkita selkeasti esimerkiksi
numeroin ja kirjaimin. Kun tavaroiden paikat ovat tiedossa, niiden paikat ja maarat dokumentoidaan
luetteloon. (Liker 2004, 150-151; Tuominen 2010, 35-45; Stoor, Kilponen & Jokinen 2020.)
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2.2.3 Seiso eli puhdista

5S-ohjelman kolmannessa vaiheessa rajatulle alueelle maaritetdén puhtaustavoite. Puhtaustavoit-
teessa on maaritetty hyvaksyttava puhtauden taso kaikille alueen tavaroille, tyopinnoille, lattioille,
koneille ja laitteille. Kun tavoitteet ovat selkeat, suunnitellaan menetelmat ja ajankohdat siivoami-
selle. (Liker 2004, 150-151; Tuominen 2010, 49-56.)

Puhdistamisen yhteyteen voidaan jatkossa yhdistaa tyokalujen, laitteiden ja koneiden toimintavar-
muuteen liittyvia tarkastuksia ja ennakoivan kunnossapidon toimenpiteitd. Vaihetta puhdista pide-
taan tarkastuksen muotona, jossa tavoitteiden poikkeamat kirjataan ja korjataan. (Liker 2004, 150-
151; Tuominen 2010, 49-56; Stoor, Kilponen & Jokinen 2020.)

2.2.4 Seiketsu eli standardoi

5S-ohjelman neljannessa vaiheessa rajatusta alueesta tehdaan visuaalinen standardi. Visuaalinen
standardi on kuva, jonka tarkoituksena on havainnollistaa nopeasti alueen valttamattomat tyokalut
ja tavarat, niiden jarjestys ja alueen hyvaksyttava puhtauden taso. Edelld mainituista asioista paat-

tavat alueella ty6ta tekevat inmiset ja vastaava esimies.

Standardissa on myds menetelmia, joilla alueen jarjestysta on helpompi yllapitaa. Kaikki standar-
dista poikkeava on hukkaa tai maarittelematonta toimintaa, joka taytyy kasitella asianmukaisesti.
Kun tiedetaan mita alueella tehdaan ja mita vaaditaan sen toteutumiseksi, on helppo huomata asi-
oita, mitka eivat edistd sen toteutumista. Standardoidusta tyoprosessista on helpompi huomata
asioita, jotka heikentavat tuotteiden laatua, tyon miellyttavyytta ja tyoturvallisuutta. (Liker 2004,
150-151; Tuominen 2010, 61-71; Stoor, Kilponen & Jokinen 2020.)

2.2.5 Shitsuke eli yllapida

Vaihe yllapida on kokonaisuus menetelmia, joilla standardoitua aluetta pyritaan yllapitamaan ja
kehittamaan. Kyseisia menetelmia ovat esimerkiksi saannallinen alueen puhtauden ja jarjestyksen

tarkastaminen, kehitystaulukot ja palaverit.

Alueiden tarkastuksessa iimenevat standardista poikkeavat asiat tulee arvioida. Standardista poik-

keavat tavarat voidaan poistaa, siirtaa alueelle niita tarvitaan tai sailyttaa ja sisallyttda standardiin.
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Alueen kunnon tarkastuksen saanndllisyys ja tarvittavien toimenpiteiden tekeminen on véalttama-
tonta, jotta alue pysyy tyon miellyttavyyden, turvallisuuden ja tuotteiden laatu kannalta hyvalla ta-

solla.

Yll&pidé-vaiheen menetelmiin kuuluvat myds palaverit, joissa keskustellaan 5S-ohjelman tulok-
sista, ongelmista, kehitysideoista ja tavoitteista. Yritys voi myos palkita ja motivoida tyontekijoita
rahallisella kompensaatiolla tilanteissa, jolloin asetettuihin tavoitteisiin on paasty. 5S-ohjelman vii-
meiseen vaiheeseen on tarkeaa varata jatkuvasti aikaa ja resursseja, silla alueet joko kehittyvat tai
taantuvat. Standardien yllapitaminen ja alueiden kehittaminen on jatkuvan parantamisen prosessi.
(Liker 2004, 150-152; Tuominen 2010, 75-79; Stoor, Kilponen & Jokinen 2020.)
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3 TUOTANTOTILAN ONGELMAT JA NIIDEN RATKAISUT

Olen tyoskennellyt yrityksen tuotannossa kesatyontekijana ja myohemmin myds osa-aikaisena
tyontekijana. Taman lisaksi tydskentelin muutaman viikon yrityksen tuotannossa ennen 5S-ohjel-
man suunnittelun aloittamista saadakseni tietoa yrityksen arjen ongelmista, toimintatavoista ja tyo-
prosesseista. Yrityksessa tiedetaan, etta tyoprosessien siisteyden tasossa on viikoittaista vaihte-

lua.

3.1 Lahtotilanne tuotantotilassa

Kivilike Heikkinen Oy on ollut nykyisessa tuotantotilassa vuodesta 2002. Tuotantotilan sailytysti-
loissa oli runsaasti tarpeetonta tavaraa. Tarpeettomat tavarat olivat rikkinaisia tai ajan saatossa
tarpeettomaksi muodostuneita. Tekniikaltaan vanhaksi mennytta tavaraa oli sailytetty pahan paivan
varalle ja tarpeetonta tavaraa oli ajan saatossa keraantynyt hyllyihin, silla alueille ei ole toteutettu
saanndllisia tarkastuksia. Tarpeellista ja toimivaa tavaraa oli myos ruostunut kayttokelvottomiksi
puutteellisten sailytysmenetelmien vuoksi. Tarpeeton tavara tuotantotilassa vei tilaa potentiaalisilta

tyoalueilta ja kulkureiteilta.

Ylimaaraisen tavaran lisaksi tuotantotilaan loi ongelmia tavaroiden paikkojen puute. POytatasojen
valmistusprosesseille ei ollut maaratty tyokaluja tai tavaroita. Tarpeellisten tavaroiden paikkoja ei
myoskaan ollut maaritelty. Koska paikkoja ei ollut maaritelty, tavaroita sailytettiin tyon kannalta
epakaytannollisissa paikoissa. Useilla tyoprosesseilla tarvitaan samanlaisia tyokaluja ja niita on
rittavasti jokaiselle tydprosessille. Tuotantotilassa oli tyypillista, etta eri tydprosessien tyokalut ke-
raantyivat esimerkiksi kivijyrsinten ja sivuhiomakoneiden paalle, sillé niiden paikkoja ei ollut maari-
telty. Tavaroiden paikkojen puute johti paivittain useisiin ylimaaraisiin liikkeisiin, sill& tavaroita jou-

duttiin hakemaan kaukaa tyopisteesta.

Puutteellinen tavaroiden varastointi ja jarjestys vaikutti lattiatilan ahtauteen. Lattiatilan ahtauteen
vaikutti myos valmistettavien tuotteiden suuri koko seké skaala, tiivis solu-layout, koneiden suuri
méaaré ja karryjen suuri maara. Karryt, joissa tuotteita kuljetetaan, vievat suuresti tilaa ja kun niiden
paikkoja ei ole maaritetty, ne vaikeuttavat tuotteiden kulkua valmistusprosessien valilla. Useiden
tekijoiden luoma ahtaus vaikeuttaa tuotteiden kuljettamista kulkuvaylilla ja téiden tekemista tyopro-
sessialueilla. Ahtaus korostuu sivuhiomakoneiden kapealla kaytavalla, joka ruuhkautui tuotteiden
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edestakaisesta liikenteestd. Tuotteiden likuttamiseen liittyvat ongelmat korostuvat kesaisin, kun

poytatasojen lisaksi valmistetaan hautakivia ja niiden oheistuotteita.

Vaikkakin tuotantotilassa oli ahdasta ja tyokaluille seka tavaroille ei ollut jarkevia paikkoja, puhtau-
desta oli pidetty hyvaa huolta. Tuotantotilan lattiat seka tyoskentelytasot oli pidetty puhtaana ki-
visakasta kayttaen vetta ja lastoja. Tyontekijat ovat pyrkineet siirtamaan tyhjia karryja, lankkuja,
lautoja ja muita tarpeellista tavaroita ulos tuotantotilasta, kun niita on ollut haitaksi asti. Tuotantoti-
lan ulkopuolella olevan katoksen alla on puutavaralle oma hylly. Katoksen alla on myos karryille

tilaa.

Vaikka puhdistusmenetelmia ja kaytantoja oli hyvan jarjestyksen ja puhtauden tason saavutta-
miseksi, tavaroiden paikkojen puute johti aina palaamisen lahtoruutuun. Jarjestyksen yllapitamisen
teki haastavaksi selkedn aikataulu ja puhtaustavoitteiden puuttuminen. Yhteisien saantojen ja ta-

voitteiden puuttuminen johti tuotantotilan jarjestyksen ja puhtauden tason viikoittaiseen vaihteluun.

3.1.1 Lankasaha ja pystyporakone

Lankasahaa ja pystyporakonetta kaytetdan hautakivien valmistamiseen. Koneet sijaitsevat tuotan-
totilan paadyssa. Koneiden valissa on tavaroiden kululle kapea niiden vali. Kuvista 3 ja 4 voi huo-
mata, etta tyoprosessialueilla ei ole riittavasti tilaa ja niiden laheisyyteen on kasaantunut paljon
tavaraa. Lankasahan ja pystyporakone vievat paljon tilaa ja niiden kaytto on vahaista verrattuna
esimerkiksi Makronin siltasahaan, Skandinventin Edgetech-sivuhiomakoneeseen tai CnCut-C4-ki-

vijyrsimeen.
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KUVA 3. Lankasaha

Ylimaarainen materiaali koneiden paalla vaikeuttaa tuottavaa ty6ta (kuva 4). Puutteelliset tavaroi-
den ja tyokalujen sailytyspaikat mahdollistavat niiden tippumisen lattialle, joka vaikeuttaa tuotteiden
kuljettamista tuotantotilassa. Irtonaiset tavarat epamaaraisissa paikoissa ovat myos turvallisuus-
riski.
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KUVA 4. Pystyporakone

3.1.2 Viimeistelyalue

Viimeistelyalueeksi kutsutaan CnCut-C4-kivijyrsimien edessé olevaa aluetta, jossa pdytatasojen
seka hautakivien nurkkia ja viisteitd hiotaan (kuva 5). Aluetta ei ole tarkemmin maaritetty, niin kuin
ei mitaan muutakaan tuotantotilan lattia-alueesta. Viimeistelyalueen standardien puute johtaa kar-
ryjen ylimaaraiseen siirtelyyn, joka on hukkaa. Viimeistelyaluetta pyritaan pitamaan siistina kai-
kesta ylimaaraisesta tavarasta, jotta poytatasoja pystytaan viimeistelemaan ja etta tyontekijoilla
olisi mahdollisimman esteeton kulku kaikille koneille.
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KUVA b. Tuotantotilan pééty

Viimeistelyalueen siisteyden tasoa huonontaa myods hiomakoneen- ja laikkojen paikkojen puute.
Tydprosessin tydkalut eivat ole valittoman etaisyyden paassa tyostettavista tasoista, vaan tyonte-
kija joutuu hakemaan niita ja yllapitamaan niiden jarjestysta vaivalloisemmalla tavalla kuin esimer-
kiksi hautakivien sivuhuomakoneella, missa hiomalaikat ovat laatikossa siistisséa jarjestyksessa ko-
neen valittdtmassa laheisyydessa. Hiomalaikkojen sailytyspdytaa, joudutaan jatkuvasti siirtele-
méaan, kun tuotantotilaan tulee ahdasta. Pdytatasojen viimeistelyprosessi on tehotonta tilanteissa,
kun pienempia oheistuotteita pitaa viimeistella, tai sivuhiontaa joudutaan korjaamaan. Viimeistely-
alueella ei ole hiomiseen suunniteltua poytaa, jossa olisi hyvat kiinnitysmenetelmat, joka helpottaisi
tuotteiden viisteiden ja sivujen hiontaa (kuva 6). Kiinnitysten tarpeellisuus korostuu hautakivien
oheistuotteiden ja poytatasoja viimeistelyssa.
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KUVA 6. Késihiomakoneen hiomalaikat

3.1.3  Kivijyrsin

Kivilike Heikkinen Oy:lla on kaksi CnCut-C4-kivijyrsinta, joilla tehd@an kivi- ja kvartsitasoihin liesi-
ja allasaukkoja. Aukotusprosessissa syntyy kivisakkaa ja hukkalevyja, jotka painavat noin 10-20
kg (kuva 7). Paivan aikana koneita vasten kertyy useita hukkalevyja, silla niiden kierratyslava sijait-
see pihalla noin 15 m paassa koneesta. Kivijyrsimella kaytettavilla tarpeellisilla tavaroilla ei ollut
jarkevaa paikkaa. Lastoja, puisia kiiloja ja ruuvipuristimia on usein eri koneiden ja tuotteiden paalla,

joka lisaa niiden muistinvaraista etsimista tyopaivan aikana.
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KUVA 7. Laht6tilanne kivijyrsimella

Kivijyrsimella kaytettavien vesi- ja paineilmaletkujen paikkojen puute johtaa karryjen likuttamisen
vaikeuteen, silla letkut lojuvat lattialla estaen rullilla kulkevien karryjen likuttamisen. Letkujen loju-
minen lattialla vaikeuttaa niiden kayttda ja on myos tyoturvallisuus- ja laaturiski. Tyontekija voi kom-
pastua letkuihin ja loukata itsensa tai karryjen renkaat voivat tormata niihin ja johtaa painavan tuot-
teen putoamiseen lattialle. Nama molemmat voivat johtaa pahimmassa tapauksessa tyotapatur-
maan. Tuotteiden putoaminen lattialle johtaa vaistamatta suureen laatuvirheeseen, jota on lahes

mahdotonta korjata.

3.1.4 Sivuhionta

Kiviliike Heikkiselld on kaksi Skandinvent Edgetech 3500 -reunaprofiili- ja Kiillotuskoneita, joilla kiil-
lotetaan pOytatasojen sivuja. Tyoprosessialueen suurin puute on tavaroiden ja tyokalujen paikkojen
puute. Tyokalujen ja tavaroiden sailytyspaikkojen puute vaikeuttaa puhtauden yllapitoa ja tyokalu-
jen saatavuutta, sillé tydprosessin tavaroita [6ytyy useasti toisten koneiden paalta (kuva 8). Alueen
suurin ongelma on kuitenkin yleinen tuotantotilan ahtaus. Koneet sijaitsevat tuotantotilan ahtaim-
malla kaytavalla ja jos tydprosessialueella tai sen laheisyydessa on ylimaaraista tavaraa, poytata-

sojen asettaminen ja pois ottaminen koneesta vaikeutuu huomattavasti.
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KUVA 8. Sivuhiomakoneen léhelle kertynytté tavaraa

3.1.5 Siltasaha

Siltasahalla pdytatasot, hautakivet ja muut oheistuotteet sahataan maaramittoihin. Raakamateri-
aalit tuodaan trukilla siltasahalle ja sahahatut tuotteet nostetaan alipainenostimella valivarastoon
tai suoraan sivuhiomakoneeseen. Raakamateriaalin ja sahattujen tuotteiden siirtojen valille tarvi-
taan esteeton kulku tyotapaturmien ja laatuvirheiden riskien minimoimiseksi. Sahausprosessissa

syntyy hukkamateriaalia, jotka keraantyvat poytasahan ja betoniseinan lahettyville (kuva 9).
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KUVA 9. Sahaus-prosessista jaéneitéa hyodynnettévid hukkapalasia

Poytatasojen valmistusprosesseista siltasahalla tarvitaan eniten valttdmattomia tyokaluja ja tava-
roita, Valttamattomien tyokalujen ja tavaroiden suuri maara korostaa niiden sailytysmenetelmien
tarpeellisuutta (kuva 10). Sahausprosessissa on myds useita eri tydvaiheita. Puutteelliset tavaroi-
den ja tyokalujen sailytysmenetelmat johtavat niiden turhaan etsimiseen ja tekee tyosta tehotonta.
Siltasahan betoniseinaan on kiinnitetty kaksi metallista koria, joihin keraantyy tydprosessin tarpeel-
lisia tavaroita ja tyokaluja epakaytannolliseen jarjestykseen. Tyoprosessialueen tavaroita keraantyy
myos tyopisteelld olevan pienen tason paalle, jossa sailytetaan tilauspapereita. Tavaroiden ka-
saantuminen paallekkain epamaaraisiin paikkoihin tekevat tyosta vaivalloista. TyOprosessin tar-
peellisia tavaroita [0ytyi vaihtelevasti myos muilta tyoprosessialueilta.
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KUVA 10. Siltasahan tyGpiste

3.1.6 Altaiden kiinnitys- ja tuotteiden pakkausalue

Altaiden kiinnitys- ja tuotteiden pakkausalue sijaitsee paanosto-oven viereisessa nurkkauksessa.
Kuvasta 11 nakyy tuotteita, jotka odottavat seuraavaan tyovaiheeseen siirtymista. Altaiden kiinni-
tys- ja tuotteiden pakkausalueella on myds asentajien hylly, kaksi hyllya maarittelematonta tavaraa
seka tuotteiden pakkaukseen, hautakiven poraukseen ja altaiden kiinnitykseen tarvittavia tavaroita

seka tyokaluja.
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KUVA 11. Altaiden kiinnitys- ja tuotteiden pakkausalue

Altaiden kiinnitys- ja tuotteiden pakkausalue on ollut yritykselle tuotantotilan vaikein alue pitaa hy-
vassa jarjestyksessa. Jarjestyksen yllapitoon tuottaa ongelmia ylimaaraisen tavaran maara ja jar-
jestyksen puute niin hyllyisté kuin lattialta (kuva 12). Alueen lattialla ja hyllyissé on paljon tilaa,
mutta standardien puute johtaa lopputulokseen, jossa sailytettavat tavarat ovat sekaisin hyllyissa
ja alueelle tuodaan sinne kuulumatonta tavaraa. Tuotantotilan ahtaus, lattiatilan standardien puute
ja tuotteiden puutteelliset sailytysmenetelmét luovat tilanteen, jossa alueelle ja sen laheisyyteen
tuodaan keskeneraisia ja valmiita tuotteita huonoon jarjestykseen. Huono jarjestys vaikeuttaa al-
taiden kiinnittamisesta, pakkaamisesta ja asentajien tarpeellisten tavaroiden hakemisesta. Huono

jarjestys vaikeuttaa myds hautakivien kulkua kaivertamon ja tuotantotilan valilla.
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KUVA 12. Léhikuva hyllyisté

3.1.7 Huoltopiste

Huoltopiste on toisen CnCut-C4 kivijyrsimen takana oleva alue, missa tehdaan laajasti koneiden ja
laitteiden mekaaniseen kunnossapitoon liittyvia toimenpiteita. Huoltopistetta kaytetaan eniten sivu-
hiomakoneen ja kivijyrsimen tyokalujen irrottamiseen ja vaihtamiseen tyokaluistukoista. Huoltopis-
teen tavarat ovat kiinnitetty erilaisiin tydkaluseiniin ja -telineisiin (kuva13). Tydalueella tarvitaan kat-

tavasti tyokaluja, koska huoltopisteelld tehdaan myos laajasti erilaisia standardoimattomia toita.
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KUVA 13. Huoltopiste

Alueella on ylimaaradisten kasityokalujen lisaksi CnCut-C4-kivijyrsimen, Skandinvent Edgetech
3500 -reunaprofiili- ja kiillotuskoneen, Thibaut-monitoimikoneen ja kasihiomakoneen tyokaluja seka
tarvikkeita. Huoltopisteelld olevassa hyllyssa on tarpeellisia ja tarpeettomia tavaroita epakaytan-
nollisessa jarjestyksessa (kuva 14). Tarpeellisia ja tarpeettomia tyokaluja seka tavaroita on lattioilla,
joka johtaa niiden ruostumiseen, silla alueelle roiskuu vettd viereisesta CnCut-C4-kivijyrsimesta.

Lattioilla olevat tavarat vaikeuttavat myds lattioiden puhdistamista kivisakasta.
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KUVA 14. Huoltopisteen hyllyt

3.2 5S-ohjelman aloitus

5S:n kayttoonotto alkoi esimiesten perehdytyksella. Perehdytyksessa kaytiin lapi tuotantotilan lah-
totilannetta, TPS:n teoriaa ja 5S-ohjelmaan kuuluvia vaiheita. Taman jalkeen paatettiin projektin
tavoitteista, resursseista ja aikataulusta. Perehdytyksen lisaksi yrityksen esimiesten kanssa kaytiin
useita keskusteluja liittyen 5S-ohjelmaan ja TPS:n periaatteisiin. Hyva perehdytys 5S-ohjelmaan ja
TPS:n teoriaan luo hyvan pohjan 5S-projektin toteutukselle ja sen yllapitamiselle. Jos TPS:n me-
netelmia ei sisaiseta ja huonoista toimintatavoista ei paasta eroon, on todennakaista, etta yritys

taantuu takaisin lahtopisteeseen (Liker 2004.).

Esimiesten perehdytyksen jalkeen perehdytettiin tydprosessialueiden tyontekijat, johon 5S-ohjelma
lahdettiin toteuttamaan. Tyontekijoiden perehdytys jaettiin kolmeen osaan. Ensimmaisessa pereh-
dytyksessa kaytiin lapi 5S:n teoria ja lahitulevaisuuden aikataulu. Perehdytyksen paapainotus oli
kolmen ensimmaisen vaiheen menetelmissa ja tavoitteissa. Yrityksessa jarjestettiin lyhyt palaveri
aina siirryttaessa projektin seuraavaan vaiheeseen. Palavereissa keskusteltiin aikaisemman vai-
heen kulusta, puutteista ja kehitysideoista seka tulevan vaiheen menetelmista ja aikataulusta. Kun
5S-ohjelman kolme ensimmaista vaihetta oli suoritettu, 5S:n kahdesta viimeisesta vaiheesta pidet-
tiin perusteellisempi perehdytys. 5S-ohjelman lopussa jarjestettiin erillinen palaveri yllapida-vai-

heen tavoitteista ja menetelmista.
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3.21 5S-ohjelman rajaus

Alustavassa suunnitelmassa kaikki 5S:n menetelmét oli tarkoitus toteuttaa pienelle rajatulle alu-
eelle, josta yritys voisi ottaa mallia seuraavien alueiden toteutuksessa. Tata aluetta kutsuttiin pilot-
tialueeksi ja ennen sen valitsemista, 5S-ohjelman toteutusalue rajattiin ja sen sisalla olevien tyd-
prosessien toiminta maariteltiin. 5S-ohjelma rajattiin tuotantotilassa oleviin pdytatasojen valmistus-
prosesseihin. Tyoprosessien maarittamisessa kaytiin [api niiden toiminta ja olennaiset tavarat seka
tyokalut. 5S-ohjelman toteutusalueen rajauksen jalkeen paatettiin pilottialue, mihin 5S-ohjelman
vaiheet suoritetaan ensimmaiseksi. Pilottialueen 5S-ohjelman ensimmaisen vaiheen aikana huo-
mattiin, ettd 5S-ohjelman ensimmainen vaihe on kaytannéllisempaa toteuttaa koko tuotantotilaan,
silla poistettavaa tavaraa oli erittain paljon ja jateastia seka punalaputetuiden tavaroiden lava oli jo

tuotu tuotantotilaan.

3.2.2 Lajittele

5S-ohjelman kaytannon toteutus alkoi 5S:n lajittele-vaiheen toteuttamisella koko tuotantotilaan.
Tuotantotilasta poistettiin kaikki arvoa tuottamattomat tavarat ja arvoa tuottavat tavarat sailytettiin
joko kyseisella alueella tai siirrettiin sinne, missa niita tarvittiin. Enemman harkintaa tarvitsevat ta-
varat merkittiin punaisella lapulla ja siirrettiin trukkilavan paalle, jota kutsuttiin punalaputusalueeksi.
Poytatasoprosessien valttdmattomien tavaroiden kartoittaminen tehtiin yhdessa esimiehien ja tyon-
tekijoiden kanssa. Poytatasojen valmistusprosessien tarpeellisten tavaroiden maarittamisen jal-
keen oli helppo huomata kaikki tarpeeton. Kun alueilta oli ylimaarainen tavara poistettu ja punala-

putetut tavarat oli arvioitu, 5S:n toinen vaihe aloitettiin.

3.23 Jérjesta

5S-ohjelman toisessa vaiheessa paatettiin tydalueiden olennaisten tavaroiden jarjestyksesta ja sai-
lytysmenetelmista. Tyoprosessien tarpeellisten tavaroiden kartoitus oli tehty lajitteluvaiheen yhtey-
dessa, jota kaytettiin hyddyksi sailytysmenetelmia suunniteltaessa. Kun prosessialueiden tavaroi-
den sailytysmenetelmat oli paatetty, tarkasteltiin eri jalleenmyyjien tarjoamia tuotteita ja tehtiin han-
kinnat. Tavaroiden sailyttdmista varten useille tyoprosesseille hankittiin tyokaluseinia, tyokalusei-
nan kiinnikkeita, letkutelineita ja muita kiinnikkeita esimerkiksi lattialastoille. Eri alueilta tyhjenty-

neita hyllyja kaytettin myds sailytysmenetelmina tarpeen mukaan. Ympari tuotantotilaa kerattiin
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paljon tarpeellista materiaalia, mutta niille ei ollut jarkevaa paikkaa. Yritys hankki muovisia laatikoita
tyhjentyneisiin hyllyihin, joihin oli helppo lajitella eri tavarakokonaisuuksia. Muoviset laatikot pitavat
sailytettavat tavarat eristyksessa liasta ja vedesta, mita syntyy tuotantotilassa. Tyoprosessien ta-
varoiden ja tyokalujen paikat suunniteltiin siten, etta niiden saatavuus ja jarjestyksen yllapito olisi
mahdollisimman vaivatonta. Kaikkien sailytysmenetelmien laheisyyteen kirjattiin myos sailytetta-

vien tavaroiden nimet.

3.24 Puhdista

Tavaroiden ja tyokalujen sailytysmenetelmien toteuttamisen jalkeen aloitettiin keskustelu tydpro-
sessien hyvaksyttavasta siisteydentasosta ja menetelmista niiden saavuttamiseksi. Keskustelussa
kaytiin 1api nykyiset puhdistusmenetelmat ja niihin tehtiin lisayksia, jos ne olivat puutteellisia. Puh-
tauden yllapitoa helpottavia hankintoja olivat painepesuri ja tyoprosessialueelle ostetut roskakorit.
Siisteyden yllapidon yhteyteen lisataan tulevaisuudessa koneiden ja laitteiden huolto- ja kunnos-
sapitotoita. Siisti tuotantotila ja koneiden huolto- ja kunnossapito kasvattavat ty6turvallisuutta, ko-

neiden toimintavarmuutta ja tyon miellytettavyytta.

3.2.5 Standardoi

5S-ohjelman neljannessa vaiheessa kolmen ensimmaisen vaiheen aikana tehdyt muutokset stan-
dardoidaan tyoprosesseihin. Tarpeellisten tavaroiden ja tyokalujen jarjestys seka tyoprosessin hy-
vaksyttava siisteyden taso standardoidaan, jotta sovittuihin asioihin paastaisiin jatkossa ja naita
pystyttaisiin kehittdmaan. Standardoi-vaiheen aikana jokaisesta poytatasoprosesseista otettiin ku-
vat, joita kaytettiin visuaalisten standardien tekemisessa. Standardit kiinnitettiin tydprosessien Ia-
heisyyteen, jotta tavaroiden paikat ja siisteyden taso pysyisi halutunlaisena. Visuaalinen standardi
on siis ohje, josta on helppo tarkastaa prosessialueen tila. Kaikki standardista poikkeava on pro-
sessin kannalta tarpeetonta toimintaa, joka pitaa kayda perusteellisesti lapi, jotta poikkeaman iime-

neminen ei olisi toistuvaa.
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3.26 Yllapida

Standardien kiinnitysten jalkeen siirryttiin vaiheeseen yllapida, jossa tyoprosessialueiden standardit
tarkastetaan viikoittain. Yllapida vaiheessa on tarkeaa, etta tyontekijoille luodaan edellytykset ylla-
pitaa ja kehittaa tyoprosesseja. Taman vuoksi tuotantotilan ja kaivertamon valiselle seinalle suun-
nitellaan ongelma- ja kehitystaulukkoa seka puutoslistaa. Puutoslista tehdaan helpottamaan tarvit-
tavien asioiden hankintaa. Ongelma- ja kehitystaulukko tehd&én helpottamaan tydprosessein jat-
kuvaa parantamista, jossa arjessa iimenevat ongelmat ja laatuvirheet kirjataan. Kirjatut asiat kay-
daan lapi yrityksen kayttdonottamissa kuukausittaisessa palaverissa ja pyritaan lIoytamaan mene-

telmia niiden korjaamiseksi.

3.3 Tuotantotilan jarjestys 5S-ohjelman jalkeen

5S-ohjelman vaiheet toteutettiin pdytatasojen valmistusprosesseihin 5S:n kayttdonotto-ohjetta nou-
dattaen, johon oli tiivistettyna 5S-ohjelman menetelméat. Vaikka 5S-ohjelman kayttdonottaminen
rajattiin poytatasoprosesseihin, tuotantotilan muiltakin alueilta poistettiin valtavasti ylimaaraista ta-
varaa. Yrityksen tulevaisuuden tavoitteisiin kuuluu 5S-ohjelman laajentaminen tuotantotilan muihin
prosesseihin, kaivertamoon ja pihavarastoon. 5S-ohjelman vaiheet toteutettiin keskeyttamatta tuo-

tantoa.

3.3.1 Lankasaha ja pystyporakone

Keskustelussa toimitusjohtajan ja opinnaytetyon ohjaavan opettajan kanssa huomasimme, etta
tuotantotilassa oli paljon koneita ja laitteita kokoonsa nahden. Huomasimme myas, etta lankasaha
ja pystyporakone olivat hyvin vahaisella kaytolla. Tutkiessamme hieman tarkemmin laitteiden kayt-
toa selkeni, etta kyseisia laitteita oli kaytetty aikaisempana vuotena vain muutaman kerran. Laitteilla
on nopea tehda lyhtyaukkoja hautakiviin, mutta aikaisimpina vuosina yritys oli tehnyt niitd enim-
méakseen CnCut-C4 kivijyrsimelld. Paatimme poistaa lankasahan ja pystyporakoneen, silla pys-
tyimme eliminoimaan niiden kayton kokonaan kivijyrsimella. Koneiden poisto vaikutti positiivisesti
poytatasojen ja hautakivien valmistamiseen, sillé tuotantotilaan vapautunut tila helpotti tyon teke-

mista tyOpisteilla ja tuotteiden likuttamista tydpisteiden valilla.
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3.3.2 Viimeistelyalue

Yrityksessa tiedetaan, etté pdytatasoja ja muita pienia tuotteita varten taytyisi olla poyta, jossa olisi
kadantdominaisuus ja hyvat kiinnitysmahdollisuudet, jotta tuotteiden viimeistely olisi tehokasta. Poy-
dassa tulisi olla paikat hiomakoneelle ja -laikoille, silla nykyiset sailytysmenetelmat ovat puutteelli-
set. Opinnaytetyon aikana kartoitettiin viimeistelyalueen ongelmat ja tarpeet seka suunniteltiin alus-
tavasti tarvittavaa hiomap0oytaa. Yrityksen tulevaisuuden suunnitelmiin kuuluu hiomapdydan suun-

nittelun viimeistely ja valmistaminen, mutta sen toteutus siirtyy opinnaytetyon ulkopuolelle.

3.3.3 Kivijyrsimet

CnCut-C4-kivijyrsimien tyoprosessialueiden ongelmana oli tarpeellisten tavaroiden puute ja niiden
kera@ntyminen epamaaraisiin paikkoihin. Koneiden kylkiin kiinnitettiin tydkaluseinat, joihin pystyi
kiinnittdmaan tarpeelliset tavarat ja tyokalut (kuva 15). Koneiden véliin tuotiin roskakori ja tydalue
standardoitiin. Tydalueelle hankittiin Karcher K2 Universal -painepesuri, joka helpottaa alueen siis-
teyden yllapitoa. Standardikuvien jalkeen alueelle on tuotu letkutelineet, jotta tavaroiden ja inmisten

kulku olisi mahdollisimman turvallista seka vaivatonta.

KUVA 15. CnCut-C4-kivijyrsin
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Tydpisteen standardoinnin jalkeen pdytatasojen asettaminen ja tydvaiheiden toteutus on ollut hel-
pompaa, silla tydkalujen saatavuus on arvoa tuottavan tyon valittomassa laheisyydessa (kuva 16).

Tavaroiden paikkojen luomisen jalkeen tyGpisteen jarjestysta on ollut helppo yllapitaa.

KUVA 16. CnCut-C4-kivijyrsin

3.3.4 Sivuhionta

Sivuhiomakoneiden prosessialueiden ongelmia helpotti tavaroiden ja tydkalujen paikkojen luomi-
nen. Skandinvent Edgetech 3500 -reunaprofiili- ja kiillotuskoneiden tavaroiden paikat ovat valiai-
kaisesti viereisen CnCut-C4-kivisjyrsimen tyokaluseinédssa, silla tydkaluseinia oli vaikea kiinnittda
sivukoneisiin kiinni, eika tuotantotilaan haluttu luoda erillista ratkaisua, joka veisi lattiatilaa. Kuvassa
17 nakyy tyoprosessiin tehty aluerajaus. Aluerajaus tehtiin selkeyttdamaan prosessin lattiatilaa ja
helpottamaan tuotteiden asettamista sivuhiontaan.
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KUVA 17. Edgetech 3500 -reunaprofiili- ja kiillotuskone

Koneiden takana olevaan lamminvesilinjaan kiinnitettiin suuttimella oleva puutarhaletku, jonka
avulla koneiden hiomayksikon hammasrattaita oli tehokasta puhdistaa (kuva 18). Hammasrattai-
den puhdistaminen kuuluu koneen viralliseen huoltosuunnitelmaan ja niiden puhdistaminen yllapi-
taa hionnan laatua, koneen toimintavarmuutta ja osien kestavyytta. liman saannollista puhdista-
mista hammasrattaisiin keraantyy kivisakkaa hiomisprosessista, joka jaykistaa hiomayksikkoa.
Jaykistynyt hiomayksikko vaikuttaa hionnan laatuun ja johtaa lopputulokseen, jossa pOytatasojen

sivuja joudutaan korjaamaan kasikoneella.
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KUVA 18. Edgetech 3500 -reunaprofiili- ja kiillotuskoneen hiomayksikkd

3.3.5 Siltasaha

Siltasahan betonielementtiin asennettiin tyokaluseina (kuva 19), jossa on paikat kaikille tarpeelli-
sille tyokaluille. Betonielementtiin kiinnitetyista koreista toinen poistettiin ja toinen sailytettiin kiiloja
seka muita tarpeellisia puutavaroita varten. Betonielementin paassa oleva penkkihiomakone siir-

rettiin huoltopisteelle, jossa sille on enemman kayttoa.
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KUVA 19. Siltasahan ty6kaluseiné

Tyopisteelle asennettiin kelassa oleva paineilmaletku, joka on aiemaa letkua pitempi ja helppokayt-
téisempi (kuva 20). Vesiletkulle hankittiin kaytanndllisempi teline ja betonielementissa kiinni ollut
pieni taso poistettiin, silla siihen keraantyi useasti turhaa tavaraa. Tilauspapereiden lokerot korvat-
tiin kansioilla ja betoniseinasta poistetun tason tilalle asennettiin teline, jossa niita sailytetaan. Lat-

tialastalle ja rajakepille tehtiin my6s omat paikat
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KUVA 20. Tydprosessin tarpeelliset tavarat

Tarpeellisten tavaroiden paikkojen luonti selkeytti siltasahan edustaa ja nosti tyon miellyttavyytta
(kuva 21). Siltasahan ty6aluestandardiin (liite 1) kirjattiin alueen siisteyden lisaksi kippikontin tyh-
jennys, jotta sahauksesta syntyvat hukkalevyt eivat keraantyisi betonielementtia vasten siita
syysta, etté kippikontti oli tdynna. Standardoitu prosessialue, jonka puhtautta ja jarjestysta jatku-
vasti yllapidetaan, tekee sahattavien kiviaihioiden kuljettamisesta siltasahalle tehokasta ja turval-

lista.
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KUVA 21. Siltasahan ty6prosessialue

3.3.6 Altaiden kiinnitys- ja tuotteiden pakkausalue

Altaiden kiinnitys- ja tuotteiden pakkausalueen tavaroille ja tyokaluille suunniteltiin kaytannollisem-
mat sailytysmenetelmat. Alueelle tuotiin Milwaukeen tyokaluseina, johon kiinnitettiin kaikki yrityk-
sen akkutyokalut ja niiden laturit. Kahteen siniseen tykaluseindan kiinnitettiin tuotteiden pakkaa-
miseen ja altaiden kiinnitykseen tarvittavia tyokaluja seké tavaroita (kuva 22). Ylimaaraisen tavaran
poiston ja parempien sailytysmenetelmien seurauksena alueelle vapautui paljon tilaa. Alueelta tyh-
jeni kolme hyllya tavaroista, joita hyddynnettiin tuotantotilan muiden alueiden tavaroiden sailytta-
misessa. Alueen prosessien kannalta tarpeettomat, mutta muuten hyddylliset tavarat siirrettiin paik-
koihin, missa niita tarvittiin. Asentajien hylly sailytettiin ja jarjesteltiin paremmin. Tavaroiden saata-
vuus seka tuotteiden kulku tuotantotilan ja kaivertamon valilld parani huomattavasti. Alueen siis-
teyden yllapidon helpottamiseksi alueelle tuotiin oma roskakori ja tydaluestandardi. Standardikuvan

jalkeen alueen lattialle on rajattu alue pakattaville ja altaiden kiinnitysta tarvitseville tuotteille.
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KUVA 22. Altaiden kiinnitys- ja tuotteiden pakkausalue

3.3.7 Huoltopiste

Huoltopisteella tehtiin tarpeellisten tavaroiden kartoitus, jonka jalkeen ne asennettiin tyokaluseinille
(kuva 23). Tarpeellisten tavaroiden liséksi huoltopisteelld sailytettiin kattava valikoima tydkaluja,
jotta vaihtelevat standardoimattomat tyot pystyttaisiin suoritamaan vaivattomasti. Huoltopisteen
tyopoydalle kiinnitetaan siltasahalta poistettu penkkihiomakone.
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KUVA 23. Huoltopisteen tybkaluseiné

Huoltopisteella oli paljon samanlaisia tydkaluja, joista parhaimmassa kunnossa olevat sailytettiin ja
jarjesteltiin tyokaluseindan (kuva 24). Jokaisen tyokalun paikka merkittiin tyokaluseinaan, jotta
hyvaa jarjestysta on helpompi yllapitaa. Ylimaaraiset tyokalut pakattiin muovilaatikoihin ja vietiin
Thibaut-monitoimikoneen takana olevaan hyllyyn. Hyllyssa sailytettavat tavarat jarjesteltiin nimet-
tyihin laatikkoihin. Kivijyrsimen ja sivuhiomakoneen tyokalut siirrettiin huoltopisteella olevaan hyl-
lyyn.
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KUVA 24. Huoltopisteen tybkaluseiné

Parantunut jarjestys huoltopisteelld helpotti kivijyrsimella tydskentelya (kuva 25). Siisteyden yllapi-
toa varten alueelle tuotiin roskakori ja lattialasta seka alueen lattialta poistettiin ylimaaraiset tavarat.

Huoltopisteen lattia puhdistetaan kivijyrsimen vieressa olevalla painepesurilla ja lattialastalla.

KUVA 25. Huoltopiste
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3.4 5S-ohjelman vaikutukset tuotannon sujuvuuteen

Projektin lahtovaiheessa huomattiin suuri muutos tuotantotilan avaruudessa, kun lankasaha ja pys-
typorakone poistettiin tuotantotilasta. Suurien koneiden poisto loi projektille uskottavuutta, silla tuot-
teita oli helpompi kuljettaa tuotantotilassa heti ensimmaisen paivan jalkeen. Vaikka tuotantotilan
paadysta vapautunut tila vaikutti suurelta silla hetkelld, 5S-ohjelman loputtua se oli vain pieni osa
kaikesta vapautuneesta tilasta. Projektin edetessa vapautunutta tilaa alkoi muodostumaan joka
puolelle tuotantotilaa, kun ylimaaraisia tavaroita poistettiin ja tarpeellisien tavaroiden jarjestys suun-

niteltiin kaytannollisemmaksi.

Vapautunutta tilaa hyddynnettiin tekemalla pukkeja, joihin tuotteita voidaan varastoida. Yksi- ja
kaksipuoliset pukit auttavat tuotteiden pakkaamisessa ja niihin on tilatehokasta varastoida tuotteita
valmistusprosessien valilla. Poytasahan eteen tuotiin yksipuolinen valivarastopukki, joka auttaa sa-
hattavien tuotteiden varastoimisessa. Poytatasot voidaan sahauksen jalkeen pakata tiiviiseen nip-
puun, eika niita tarvitse sailyttaa yksittaisissa karryissa. Tama vapauttaa siltasahan kaantopdydan
ja seuraavien tuotteiden sahaamisen voi aloittaa. Sahatut tuotteet voidaan siirtaa valivarastopu-

kista seuraavaan prosessiin, Edgetech 3500 -reunaprofiili- ja kiillotuskoneisiin.

Tuotantotilan vasemmassa paadyssa, lankasahan ja pystyporakoneen poiston yhteydessa vapau-
tunut tila hyodynnettiin valivarastoalueena. Alueelle mahtuu jopa nelja 900 mm x 2500 mm kokoista
pukkia. Tuotantotilan paadyssa yksi- ja kaksipuoliset pukit auttavat tuotteiden pakkaamisessa silla
asiakkaan tilaamat keittion tasot voivat valmistua eri aikaan kuin ne pakataan. Tuotteiden valmis-
tuessa niita pysytaan varastoimaan tehokkaasti pieneen tilaan, josta ne on helppo pakata oikeaan
jarjestykseen asiakkaan pukkiin. Pakkausjarjestyksen taytyy olla oikea, jotta poytatasot kestavat
kuljetuksen ja ne ovat helppo asentaa. Asiakkaan tilatessa poytatasoihin alta kiinnitettavan altaan
se kiinnitetaan tuotantotilassa ja pakataan viimeisena. Samalla lisatila tuo tehokkuutta tuotantotilan
paadyssa oleviin tydprosesseihin, silla keskeneraisille ja valmiille tuotteille on paikka missa ne py-

syvat jarjestyksessa, eivatka ne ole haittana ty6ta tehdessa tai kulkureiteilla.

Tuotantotilan oikeassa paadyssa, altaiden kiinnitys- ja tuotteiden pakkausalueella vapautunutta ti-
laa hyddynnettiin laajentamalla aluerajauksina ja suunnittelemalla tydprosesseille tydkalujen pai-
kat. Projektin lahtotilanteessa pakkausalueelle mahtui satunnaisesti pukkeja, mihin tuotteita pakat-
tiin. Kun tuotantotilassa oli ahdasta, pukkeja tuotiin pihalta kulkureiteille tai muualle, missa ol tilaa.

Pukit kaytavilla ja tydprosessialueilla vaikeuttavat tuotteiden ja ihmisten kulkua tuotantotilassa.
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Poytatasot pakattin sahan laheisyydessa pukkeihin ja kuljetettiin pihalle. Alueelta poistetun tar-
peettoman tavaran ja parempien sailytysmenetelmien seurauksena altaiden kiinnitys- ja tuotteiden
pakkausalue pystyttiin luomaan. Uuden tyoprosessialueen luominen selkeytti tuotantotilaa, silla
prosesseille ja niiden tyokaluille ei ollut paikkaa ennen 5S:n kayttddnottoa. Vapautunut tila mahdol-
listi myos kulkureittien suunnittelemisen altaiden kiinnitys- ja tuotteiden pakkausalueen viereen,

joka helpotti tuotteiden ja ihmisten kulkua niin tuotantotilan kuin kaivertamon valilla.

Yksi- ja kaksipuolisten pukkien lisdaminen tuotantotilaan niin keskeneraisille kuin valmiille tuotteille
pienensi karryjen tarvetta ja voi mahdollisesti poistaa sen kokonaan, joka tekee tuotantotilasta en-
tista avaramman. Karryjen suuri maara vaikeutti tuotteiden kuljettamista koko tuotantotilassa, ja
ahtauden tuomat ongelmat karjistyivat esimerkiksi Edgetech 3500 -reunaprofiili- ja kiillotuskonei-
den edessa olevalla kaytavalla, missa karryilla kuljetettavat tavarat oli vaikea kuljettaa pakkausalu-

eelle, jos koneissa hiottiin poytatasojen paatysivuja.

Ylimaaraisen tavaran poistaminen, varastointimenetelmien suunnittelu, tydpisteiden puhdistami-
nen ja tyoprosessien standardisointi kasvattivat tyoturvallisuutta ja -tehokkuutta, silla tuotteiden
kuljettamisesta tuli suoraviivaisempaa, eika lattialta tarvitse siirtaa turhaa tavaraa pois edesta.
Tyontekijoiden antaman palautteen mukaan tyokalujen saatavuus on parantunut merkittavasti pro-
jektin aikana ja tyoprosessien selkeydessa on tapahtunut viikoittain kehitysta standardien asen-

nusten seka viikoittaisten tarkastusten jalkeen.
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4 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tarkoituksena oli selkeyttaa Kivilike Heikkisen tuotantotilaa siten, etta tuotantoti-
lassa olisi enemman tilaa ja tyokaluille seka tarpeellisille tavaroille olisi omat paikkansa. Opinnay-
tety rajattiin poytatasojen valmistusprosesseihin ja ongelmien ratkaisemiseen kaytettiin Toyotan
tuotantojarjestelmasta tuttua 5S-ohjelmaa. Pdytatasojen valmistusprosesseihin toteutettiin 5S-oh-

jelma kayttaen kirjallista ohjetta ja maarattya aikataulua.

Projekti oli onnistunut, silla tavoitteisiin paastiin ja poytatasoprosessien standardoinnin jalkeen 5S-
ohjelmalla saavutettuja tuloksia on pystytty yllapitamaan ja kehittamaan edelleen. Onnistunut ylla-
pitovaihe nakyi jatkuvan siisteydentason paranemisena ja tyontekijoiden kasvavana oma-aloitteel-
lisuutena. 5S:n kayttddnoton myota tyontekijat ovat huomanneet useita ongelmia, jotka vaikuttavat
tyon sujuvuuteen ja -laatuun. Tyontekijat ovat olleet motivoituneita projektin alusta lahtien, silla
projektissa ilmenneet ongelmat ovat olleet yrityksessa pitkaan ja niihin on alettu maaratietoisesti

etsimaan korjausehdotuksia.

Tyontekijoiden kanssa on kayty useita keskusteluja tuotantotilassa iimenneista ongelmista ja niiden
korjausehdotuksista. Tuotantotilassa olevien ongelmien tiedostaminen ja jarjestelmallinen korjaa-
minen ovat olleet 5S-ohjelmalla saatuja muutoksia. Kun standardoitujen alueiden s&annét ovat ol-
leet selkeat, niiden jarjestyksen yllapito ja tarpeettomien asioiden huomaaminen on ollut helppoa.
5S-ohjelman viimeisen vaiheen jalkeen tyontekijat ovat alkaneet kiinnittdmaéan yha enemman huo-
miota asioihin, jotka poikkeavat standardeista ja he ymmartavat 5S:n periaatteita erittain hyvin.
Projektin tulokset ovat johtaneet myds siihen, etta 5S-ohjelman periaatteita on otettu kayttdon oma-
toimisesti yrityksen muissa tiloissa, kuten kaivertamossa, toimistossa, varastossa ja taukotilassa.
5S-projektin tulokset ovat nostaneet tydn miellyttavyytta tyopisteilld, joka on kohottanut motivaa-

tiota kehittda prosesseja jatkuvasti.

Projektia vaikeuttavia ja tulevaisuudessa hidastavia asioita ovat suuri tydmaara. Toisaalta projektin
loppusuoralla on néhty, etté tuotantotilassa saadut parannukset ovat helpottaneet tyon tekemista.
Tama tarkoittaa, etta tyon sujuvuuden parantamiselle pitisi aina olla aikaa, jotta tyon tekeminen

olisi entista tehokkaampaa, turvallisempaa ja miellyttdvampaa pitkalla aikavalilla.
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Jatkosuunnitelmat

5S-ohjelman viimeisen vaiheen jalkeen tyontekijat ja esimiehet ovat havainneet tuotantotilassa on-
gelmia seka keksineet naihin jo ratkaisuja. Lahitulevaisuudessa kyseiset asiat kirjataan ongelma-
ja kehitystaulukkoon, joka kiinnitetdan tuotantotilan ja kaivertamon valiseen seindan. Ongelma- ja
kehitystaulukko tekee ongelmien korjaamisesta maaratietoisempaa, silla asiat kirjataan ylos muis-
tiin ja kaydaan lapi kuukausittaisessa palaverissa. Samalle seindlle kiinnitetddn myods puutoslista,
johon kirjataan tuotantotilassa tarvittavia asioita, kuten koneiden toiminnan kannalta tarkeita tyoka-

luja.

Yrityksen tulevaisuuden tavoitteina on kaikkien valmistusprosessien standardoiminen, jonka jal-
keen voidaan keskittya syvemmin TPS:n muihin tuotannon kehittdmismenetelmiin. 5S-ohjelman
tuoman lisatilan ansiosta yritykselle muodostui suunnitelmia lahitulevaisuudelle. Yritys pohtii tuo-
tantotilan layoutiin muutoksia siirtdmalla altaiden kiinnitys- ja tuotteiden pakkausalueen tuotantoti-
lan oikeasta paadysta vasempaan paatyyn. Prosessialueen siirto selkeyttaa ja nopeuttaa tuottei-
den virtausta, silla tavaroiden ei tarvitsisi enaa kulkea edestakaisin tuotantotilassa, vaan ne pakat-
taisiin tuotantotilan vasemmassa paadyssa ja vietaisiin ulos viereisesta nosto-ovesta. Uudelle al-
taiden kiinnitys- ja tuotteidenpakkausalueelle pystyisi luomaan varastointitilan altaille, mika nopeut-
taisi altaiden kiinnittamisprosessia, silla altaille ei talla hetkella ole omaa selkeaa varastointitilaa.
Tuotantotilan oikeaan paatyyn vapautuva tila voitaisiin hyodyntaa talvisin kiviaihioiden sulatustilana
ja kesaisin hautakivien varastointitilana. Uusi jarjestely nopeuttaisi tuotteiden virtausta ja toisi lisa-

tilaa edella mainituille toiminnoille, joita ei viela ole maaritelty.

Lahitulevaisuudessa 5S- ja muille projekteille tuottaa haasteita tiukka aikataulu. Tiukan aikataulun
luo hautakivipuolen kesakausi ja samanaikainen kerrostaloprojekti poytatasopuolella, joka on yri-
tyksen historian suurin. Naista syista 5S:n laajentaminen taysimittaisesti yrityksen tuotantoproses-
seihin hidastuu hetkellisesti, mutta kiintyy lahempana syksya, kun kerrostaloprojektin ja kesakau-

den tuomat tydomaarat kevenevat.
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ESIMERKKI TYOSTANDARDISTA LITE 1

VISUAALINEN STANDARDI

SILTASAHA

SIISTEYSTARKASTUS:

Omnko hyadyllizet ja turhat hukkalewyt poistettu?
Tarvitzeeka kippikonttia/roskista tyhjentis?
Crvatko tydkalut omillz paikeoilla?

Onko tydtaszoilla turhiz tavaroita?

Omko lsttiz puhdas kivisakasta?

LA
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