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Opinnaytetyon tarkoituksena oli Lean 5S —tyokalun esittely ja kayttéonotto Auto-
lilke Viescar Oy:ssé. Tavoitteena oli saada yhdelle tyopisteelle rakennettua toimi-
va kokonaisuus, jota voidaan soveltaa myodhemmin muille tydpisteille. 5S —
tyokalun avulla pyrittiin tehostamaan huolto- ja korjaustoimintaa, parantamaan
tyon tuottavuutta ja nostamaan tyoviihtyvyytta korkeammalle tasolle.

Opinnaytetytssa madriteltiin [ahtotilanne korjaamolla ja selvitettiin ongelmakoh-
dat toiminnassa. Keratyn tiedon avulla suunniteltiin vaadittavat muutokset, joiden
avulla pyrittiin rakentamaan tuottavampi toimintakokonaisuus yhdelle tydpisteel-
le. Tyokalut, testauslaitteistot ja muut tarvikkeet kaytiin huolellisesti l&pi. Lapi-
kaynnin tuloksena saatiin turhat nimikkeet karsittua tyopisteeltda pois. Lisaksi
merkittiin suurempien laitteistokokonaisuuksien paikoitus tydpisteelld, joka
edesauttaa osaltaan jarjestyksen yllapidossa ja toiminnan tehostamisessa. Kaikki
tehdyt muutokset standardoitiin ja dokumentoitiin, mik& mahdollistaa jarjestelmén
tehokkaan yll&pidon.

Tuloksena saatiin 5S —tyokalun avuin rakennettua toimiva mallityopiste. Taté voi-
daan hyodyntdad mahdollisen laajemman Lean -jarjestelmén kayttdonoton yhtey-
dessa. Lean —ajatus ja 5S —tyokalu saatiin tyon edetessa tuotua l&hemmaéksi yri-
tyksen tyodntekijoitd, mika osaltaan edesauttaa toimintamallin periaatteiden men-
taalista hyvéksyntaa.
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The purpose of this thesis was to introduce the Lean 5S tool in Autoliike Viescar
Oy. The objective was to build a single functional workstation, which can be ap-
plied later to other workstations. The 5S tool is used to improve the maintenance
and repair operation methods, improve productivity and to get work satisfaction to
a higher level.

First, present situation at the workshop and the problem areas in daily operation
were defined. The collected data were used to design the required changes, which
aimed to develop more productive operation methods on a single workstation.
Tools, test equipment and other accessories were carefully inspected and sorted.
After the inspection and sorting, unnecessary items were removed from the work-
station. The places of the larger equipment modules were marked onto the floor,
which helps in the maintenance of order and improving operational efficiency. All
the changes were standardized and documented, which allows efficient mainte-
nance of the system.

As a result workstations, built a help of the 5S tool, became functional. This can
be used as a help if the Lean system is expanded to the whole company. The Lean
concept and 5S tool were brought closer to the employees of the company, which
improves the mental acceptance of this kind of operating model.

Keywords Introduction, 5S tool, productivity, workstation
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KAYTETYT LYHENTEET JA NIMIKKEET

Asiakasomistaja

KPO

LEAN

5S

Jidoka

JIT

Kaizen

Kanban

Osuustoiminnallinen yritysmuoto tarkoittaa sitg, etta
osuuskaupan omistavat sen palveluja kayttavat asia-
kasomistajat, jotka ovat sijoittaneet yrityksen paa-
omaan kukin samansuuruisen osuusmaksun. /7/

Keski-Pohjanmaan Osuuskauppa

Lean -ajattelu on johtamisfilosofia, joka keskittyy
turhuuden ja tuottamattoman toiminnan poistami-
seen, mink& avulla pyritdan parantamaan asiakastyy-
tyvaisyytta ja laatua sekd pienentdmaén toiminnan
kustannuksia ja lyhentdamé&én tuotannon l&pi-
menoaikoja. /14/

Lean —ajattelun osa-alue, jolla pyritaan tuottavuutta
tehostamaan poistamalla turhat nimikkeet tyovai-
heista ja tyopisteilta.

Tuotannossa tapahtuvaa jatkuvaa laadunvalvontaa.
Jokainen tuotannon tyontekija tekee laaduntarkkai-
lua ja tarvittaessa pysayttaa tuotannon virheen ha-
vaittuaan, eli ei paasté virheellistd tuotetta seuraa-
vaan pisteeseen. Ensimmainen TPS -jarjestelman pe-
ruspilareista. /11/

Just-In-Time. Tuotannossa kéytetédén vain tarvittava
maara osia, juuri oikeaan aikaan. Toinen TPS —
jarjestelman peruspilareista.

Prosessin jatkuvaa parantamista. Kaizen —filosofian
periaatteisiin kuuluu ajatus ”mik&aén prosessi ei voi
koskaan olla taydellinen”. /11/

Tuotannon seurantajérjestelmé, jonka avulla voidaan
maéritelld mitd, milloin ja millaisia maarié tarvitaan.
113/



1 JOHDANTO

1.1 Tyon aihe ja tavoite

Opinndytetyon tavoitteena oli Lean 5S —tydkalun esittely ja kayttoonotto, henkil6-
ja pakettiautojen huoltoon ja myyntiin erikoistuneessa, Autoliike Viescar Oy:ssa.
5S —tydkalulla pyritdén ensisijaisesti parantamaan ajoneuvojen huoltotoiminnan
parissa tyoskentelevien mekaanikoiden tyopisteiden ja ké&ytettavien tyokalujen
toiminnallisuutta sek& yleista siisteyttd. Talldin huoltotoimenpiteet ja korjaukset
saadaan nopeammin ja laadukkaammin suoritettua, jolloin kokonaisprosessi toimii
kokonaisuutena tehokkaammin ja tuottavammin. Jarjestelylla pyritadn kehitta-
maan myos mekaanikoiden tyoviihtyvyyttd, joka osaltaan vaikuttaa em. asioiden
kehitykseen ja jarjestelman kestavyyteen tulevaisuudessa.

1.2 Tybn rajaus

Tassa opinnaytetydssa pyrittiin ensisijaisesti kayttdonottamaan ja suorittamaan
5S:n mukaiset toimenpiteet yhden mekaanikon tyopisteelld, jolloin voidaan mah-
dolliset ongelmakohdat korjata ennen laajempaa 5S —menetelman kayttoonottoa.
Samalla saadaan 5S —tyokalu esitellyksi ja tutuksi muille, samoissa tiloissa tyds-
kenteleville mekaanikoille. Talla osaltaan edesautetaan turhien ennakkoasenteiden

karsiutumista, jota usein esiintyy vastaavien toimenpiteiden/muutosten kohdalla.
1.3 Tyonkulku

Opinnaytetytssa esitelldén Lean —ajatusmaailma yleisesti sekéd avataan tarkemmin
5S —tyokalun kayttod, joka on yksi osa Lean —kokonaisuutta. Tydssé kaydaan lapi
lisdksi 5S:n kayttdonottoon liittyvat osa-alueet, onnistumisineen ja ongelmineen,

Autoliike Viescar Oy:ssé.

Toisessa kappaleessa esitelldédn Autoliike Viescar Oy yleiselld tasolla. Kolman-
nessa kappaleessa kdydaan l&pi Leanin historiaa, Lean —filosofiaa ja Lean -

tyokaluja. Neljannessa kappaleessa perehdytédén tarkemmin 5S —tydkaluun ja sen
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eri vaiheisiin. Viidennessa kappaleessa tarkastellaan kaytdnnontasolla 5S —

tyokalun esittelyd ja kayttoonottoa Autoliike Viescar Oy:ssa.
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2 AUTOLIIKE VIESCAR OY

Vaasassa toimiva Autoliike Viescar Oy on henkilo- ja hy6tyajoneuvojen myyntiin
ja huoltoon erikoistunut yritys. Autoliike Viescar Oy on osa KPO —konsernia.

Osuuskauppa KPO on yksi Suomen suurimmista alueosuuskaupoista.

Autoliike Viescar tyollistaa talla hetkella 36 henkil6d, joista jalkimarkkinoinnissa

26, automyynnissé 9 ja hallinnossa yksi (1).

Automyynnissa tyoskentelee Kuusi (6) Automyyjéé ja kolme (3) ajoneuvosihtee-
rid. Jalkimarkkinoinnissa tydskentelee 14 mekaanikkoa, nelja (4) varaosamyyjaa,

seitseman (7) tyonjohtajaa ja korjaamopaallikko.

Automyynnintilat ovat yhtendistd kokonaisuutta, jaoteltuina merkeittdin osastoi-
hin. Korjaamotilat on jaettu yhteensa viiteen (5) erikokoiseen osastoon. Korjaa-
motiloissa on yhteensa 23 ajoneuvonostinta ja kaksi (2) korinoikaisurobottia. Péi-
vittdin korjaamon lapi kulkee keskiméaarin 45 ajoneuvoa, eli 3-4 ajoneuvoa me-

kaanikkoa kohden.

Autoliike Viescarin toiminnan tarkoituksena on tuottaa asiakasomistajille ja muil-
le asiakasryhmille helpommin saavutettavat autoilun kokonaispalvelut edullisesti
ja luotettavasti. /1/ Kokonaispalvelut késittavat huolto-, varaosa- ja myyntipalve-
lut.

Autoliike Viescar edustaa omistajilleen kannattavaa liiketoimintaa. Yhtid omaa
riittdvan tuloksentekokyvyn sen toiminnan kehittdmiseen ja varmistaa paikkansa

tarke&nd osana Osuuskauppa KPO -konsernin liiketoimintakokonaisuutta.

Autoliike Viescarin arvoja ovat:

e Asiakaslahtoisyys:
Tuottaa asiakkaalle todellisia sek& kilpailijoita kiinnostavampia
etuja ja palveluita, jotka johtavat korkeaan asiakastyytyvaisyyteen
ja kiinteisiin asiakassuhteisiin. Asiakaslahtoisyys toteutuu kilpailu-
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kykyisen hinnoittelun, laadukkaan toiminnan ja hyvan asiakaspal-

velun avulla.

e Tuloksellisuus:
Tehokkuus ja tuloksellisuus mahdollistavat haluttujen etujen ja
palveluiden tuottamisen seka yrityksen jatkuvan kehittymisen.

e (Osaamisen arvostaminen:
Tavoitteena olla toimialueen kiinnostavimpia ja halutuimpia auto-
alan ty6nantajia. Yksilon motivoituneisuutta, sitoutumista, halua it-
sensa kehittdmiseen sekd kykya toimia tuloksellisesti arvostetaan
korkealle. Tuloksellisuus merkitsee henkildstolle turvallisuutta seka

mahdollisuutta onnistumiseen, johon kannustetaan palkitsemalla.

e Vastuullisuus:
Toiminta avointa, oikeudenmukaista ja eettisesti kestavaa. Edella-

kavija toimialan ympéristovaateiden huomioimisessa /1/.

Autoliike Viescarin tulevaisuuden tavoitteena on vastata asiakkaiden ja autonval-
mistajien/maahantuojien kasvaviin vaatimuksiin ja tavoitteisiin. Tehokas, laadu-
kas ja osapuolia kokonaisvaltaisesti tyydyttava toimiminen naiden kahden, liike-
toiminnan kannalta erittdin merkittavan tekijan valilla, asettaa haasteita myods
henkildstojohtamisen ja —hallinnan osa-alueille. Ammattitaitoinen ja sitoutunut
henkildstd pyritdédn takaamaan motivoivalla, oikeudenmukaisella ja johdonmukai-
sella johtamisella. Talla pyritdadn tukemaan ja parantamaan moniosaamisen kult-
tuuria, huomioiden henkiléstén hyvinvointi. Organisaatiolla on selked tavoite ja
sitd tukeva rakenne, jolla pyritddn hyédyntdmaan yksildiden erilaisia vahvuuksia.
11/
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3 LEAN

3.1 LEAN -historia ja tausta

Lean —toimintaperiaatteena on l&htdisin Japanista. Toyota Motor Corporationin
johtoporras antoi v. 1952 silloiselle paatuotantoinsindorille, Taiichi Ohnolle, teh-
tavaksi kehittda ja toteuttaa toimenpiteitd, joilla saataisiin yrityksen tuottavuutta
merkittavasti parannettua. Ongelmallisia kohtia tuotantolaitoksissa oli mm. vanha
konekanta. Pa4tavoitteita oli saada tuotettua enemman, mutta vastaavasti vahem-

malla tyolla. /8/
3.2 Toyota Production system (TPS) synty

Sakichi Toyoda kehitti ensimmaisend hoyrylla kaytettavat kangaspuut, jotka tuli-
vat kayttoon hanen perustamaansa kehruu- ja kutomoyhtiodn, Toyoda Spinning
and Weaving Companyyn. Tama keksintd mahdollisti automatisoidun langan kat-
keamisen havaitsemisen, joka keskeytti tarvittaessa kangaspuiden toiminnan.
Keksinnon pohjalta syntyi Jidokan —periaate eli ihmisavusteinen automaatio, joka
on yksi TPS —jarjestelman peruspilareita. /11/

Vuonna 1937 Perusti Sakichin poika, Kiichiro, Toyota Motor Companyn. Hén
paitsi omaksui isansd kehittdmén Jidokan —periaatteen, kehitti timan ohelle Just-

In-Time —periaatteen (JIT). JIT ja Jidokan ovat TPS:n peruspilareita. /11/

TPS sai varsinaisesti tuotannonohjausjarjestelmana alkunsa, kun tarve tehok-
kaammasta autojen valmistuksesta tuli akuutiksi toisen maailmansodan jélkeen.
Paatuotantoinsintori, Taiichi Ohno, sai tehtdvékseen parantaa yrityksen tuotta-
vuutta. Ohno l&htikin vuonna 1953 Yhdysvaltoihin tutkimaan Fordin tehtaalle tuo-
tannon toimintaa, mutta 16ysi todellisen inspiraation paikallisista supermarketeis-
ta. H&n huomasi, ettd marketeissa asiakkaat ottivat mukaansa vain tarvitsemansa
tuotteet ja henkilokunta tdydensi ostoshyllyja tarpeen mukaan. Nain véltettiin tur-
ha tuotteiden varastointi. Ajatuksen pohjalta Ohno kehitti my6és Kanban -

kasitteen, johon vaikutteita antoi myos amerikkalainen laadunvalvontaa kehittanyt
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W.E. Deming. Tama sopi erittain hyvin Ohnon JIT —filosofiaan seka Kaizenin pe-
riaatteisiin. Kaizen periaate tarkoittaa prosessin jatkuvaa parantamista. Ohnoa pi-
detdénkin nykyaan TPS:n todellisena kehittdjand, joka kehitti jarjestelmasta toi-

mivan kaytdnnon tasolla ja sai sen tuotannollisesti ajatellen toimivaksi. /11/

Toyotan TPS —jarjestelmd on kehittynyt nykyiseen olomuotoonsa vuosikymmen-
ten aikana. Jarjestelméaén siséltyvat tekniikat ja johtamisprosessit ovat kuitenkin
hyvin sovellettavissa kaikille 2000 —luvulla toimiville aloille. Monet valmistajat
ovat pyrkineet siséllyttdméan tuotantoonsa samaisia periaatteita ja ovatkin saavut-
taneet mittavia parannuksia toiminnan tehokkuutta ja tuotteiden laatua mitattaes-
sa. Jarjestelmén pohjalta on myos kehitetty erilaisia, liiketoimintaa parantavia so-
velluksia. TPS -jarjestelmé mielletddan maailmanlaajuisesti talla hetkelld yhdeksi

johtavaksi liiketoimintafilosofiaksi. /11/
3.3 LEAN Kkasitteena

MIT:n tutkija, John Krafick, totesi 80 —luvun lopulla TPS:std: ”Se kayttdad va-
hemman kaikkea luodessaan saman méaaran arvoa, joten kutsukaamme tétéa
LEAN:ksi”. /8/

Lean tarkoittaa yleisesti asiakaslahtoista prosessijohtamisen mallia, jossa yritysta
ja toimitusketjua tarkastellaan yhtendisena rakennekokonaisuutena. Toimintaa py-
ritdédn muuttamaan tuottavammaksi ja tehokkaammaksi poistamalla hukka-aika ja
turhat tyOvaiheet. Tavaran virtausta ja jalostusarvoa pyritadan toisin sanoen paran-
tamaan. Tavoitearvona on saada tuotteen ldpimenoaika minimiin, jolloin saavute-
taan parempi taloudellinen hy6ty toiminnasta. Keskeistd prosessissa on havaita
hukkaty6 ja ongelmakohdat nopeasti, jolloin menetetty aika saadaan minimoitua.
Kyky reagoida nopeasti ongelmiin on merkki tuotannon sopeutuvuudesta ja veny-
vyydestd, joka edesauttaa em. tavoitteiden saavuttamisessa. Hukkatyd on usein

seurausta vaihtelun ja ennakoimattomuuden aiheuttamista vioista ja virheista. /9/

Lean —tyokalujen luullaan usein ratkaisevan itsestadn yrityksessa tai/ja toiminnas-

sa olevat ongelmat, mika onkin yksi suurimpia Leaniin liittyvia harhaluuloja. Ih-
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miset itsesséan ovat se tekijd kokonaisprosessissa, joiden tdytyy ongelmakohdat
Ioytdd ja ratkaista ne annettuja tydkaluja hyddyntdaen. Ongelmaratkaisukyky ja
henkilokohtainen osaaminen prosessista tulevatkin tassa kohtaa esille ja vaikutta-
vat saavutettuihin lopputuloksiin ratkaisevasti. Mikéli tyokaluja ja tyokalujen oi-
keanlaista soveltamista ei hallita riittavassa maarin, on lopputuloksena léhes poik-

keuksetta kehitysprojektin epdonnistuminen. /9/

Lean —talo kuvaa prosessin toimintaa karkeasti (Kuva 1.). JIT kuvaa oikeanlaisten
tuotteiden saamista juuri oikeaan aikaan, juuri oikea mé&éara. Jidoka (jatkuva laa-
dunparannus) kuvaa tutkimusta ja vastatoimia, jos stabiilius horjuu. Talon pohja
edustaa vaihtelun hallintaa ajanfunktiona — stabiilius. Talo ei pysy pystyssd, jos se
ei ole stabiililla pohjalla. Ylituotantoa on vaikea poistaa, jos toiminta ei ole ennus-
tettavissa. Talon katolla on asiakas, joka tippuu pois ja vaihtaa toimittajaa, jos
toiminta ei muutu ja uudistu vaihtelevissa tilanteissa. Yrityksen on jatkuvasti ky-

ettdvd muuttumaan haastavissa markkinatilanteissa. /6/

Lean -talo

virtaus ja parannus

Stabiilisuus, parannus, ohjaus ja suunnittelu Maksaja

Asiakaslahtdisyys
*Innovaatiotoiminta

Asiakas
Lapimenoajan lyhennys Laadun parannus
Osfavat JI- Itseohjautuva ja asiantuntija
lhmiset ) val !
JT DO-
KA
Stabiilisuus

Ennustettavuus
Ajan hallinta

Kuva 1. LEAN —talo. /6/

Saavuttaakseen oikeaa ja eteenpdin vievaa kehitystd, on yrityksen kehityttava en-

sisijaisesti mentaalisella tasolla. Jatkuva ideointi ja pienienkin parannusten jatku-
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va kayttoonotto palvelee parhaiten yrityksen todellisessa kehityksessa. Yritykses-
sé toimiville henkildille tulisi saada mentaalinen perusajatus uskaltaa kyseenalais-
taa asioita ja opittuja toimintamalleja. Ndihin parannusehdotuksiin on myds varat-
tava aikaa perehtya. Lisaksi olisi luotava toimiva prosessimalli parannusten toteut-
tamiseen, jolloin vaaditut ja tarpeelliset toimenpiteet saadaan suoritettua ja tuotua
kaytantéon mahdollisimman nopeasti. Tdma edesauttaa Lean —jarjestelman, ehké
vaikeimman osa-alueen hallintaa, jatkuvaa yll&pitoa ja seurantaa. Esimerkiksi To-
yotan toiminnassa parannustoiminta on paivittéista ja parannustoiminnot menevét

tuotannon edelle. Normaaliolosuhteissa tdma on usein painvastaisesti. /9/

Yksi isoista ongelmakohdista Lean —projektin toteuttamisessa liittyy véaranlai-
seen johtamistapaan. Erittdin tarke&a on, ettd esimiehet ja johdossa toimivat hen-
kilot ymmartavat mité yrityksessd ollaan tekeméssd. On kyettava tarkastelemaan
kuinka toimitaan talla hetkelld ja kuinka toisaalta voitaisiin toimia. Tamén vertai-
leminen vaatii luonnollisesti organisaation toiminnan hyvéa tuntemista. Pitk&jan-
teinen ja kokonaisvaltainen syventyminen prosessin parantamiseen antaa huomat-
tavasti parempia ja kestdvampid tuloksia, jos otetaan vertailuarvoksi hetkellinen
korjausliike, joka usein kuihtuu vanhaan tilaansa hyvinkin nopeasti. Ydinajatus
Leanissa on jatkuva toiminta ja yllapito, joka perinteisessa johtamisessa jaa het-

kellisiin suoritteisiin ja toimintoihin. /10/
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3.4 LEAN —toimintafilosofia
3.4.1 Leanin paaperiaatteet

Leania kayttdonotettaessa on seurattava viisiportaista periaatekaaviota (Kuva 2.).
Lean —ajattelussa keskeisimpié periaatteita ovat, Arvon maarittely, Arvoketjun
maadrittely, Virtauksen luominen, Tarpeen mukainen toiminta, Pyrkimys taydelli-
syyteen. /14/ Leanin eri tyokaluja hyodyntdmalla pyritaan toteuttamaan néité peri-

aatteita.

1.Arvon
maarittely

5. Pyrkimys 2. Arvoketjun
taydellisyyteen maarittely

4. Tarpeen
mukainen
toiminta

3. Virtauksen
luominen

Kuva 2. LEAN —periaatteet.
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Periaatteet:

1. Arvon méaarittely
Tuotteen arvon madrittdd asiakas ja tuottaja pyrkii toiminnallaan
vastaamaan asiakkaan arvomaailmaan. Arvon tuotteelle luo tuot-
teen valmistaja. Asiakkaan on koettava tuotteessa omaa ajatus- ja
arvomaailmaa palveleva ja hyddyttdva arvo. Tétd arvoa on raken-
nettava, yllapidettavd ja kehitettdva, ettd asiakas myods jatkossa
hyodyntéé ja kayttdd kyseisté tuotetta tai palvelua. Arvon olemas-
saolo luo tarpeen myds palvelun/tuotteen olemassaololle.

2. Arvoketjun maarittely
Arvoketjua méériteltdessa on pyrittdva l16ytamaan tuotannossa ta-
pahtuvat, tuotteen arvoa nostavat toimet ja tydvaiheet. Arvoketjun
madrittely auttaa eliminoimaan hukkatyon toimintaketjussa, jolloin
toiminta ja tuottavuus saadaan optimoitua. Paallimmadisena tavoit-
teena on siis jattaa ketjuun vain tuotteen ja/tai palvelun arvoa nos-
tavat toiminnot.

3. Virtauksen luominen
Tuotteen virtaus on pyrittdva luomaan kohti asiakasta. Tuotannon
ja/tai palvelun vaiheet on ketjutettava niin, ettd toiminta on sujuvaa
ja prosessin virta on pysyva ja ehtyméton.

4. Tarpeen mukainen toiminta
Toimintaa on kyettdva kontrolloimaan mahdollisten poikkeavuuk-
sienkin kohdalla, eli jatkuva kehitys ja seuranta ovat avainsanoja
tdssd kohtaa. Tama myods vaatii koko henkil6kunnalta lean —
ajatusmaailman hyvéksymistd ja sisaistamistd. Tama onkin yksi
tdrkeimpia asioita lean —prosessin toteutuksessa, toiminnassa ja

jatkuvuudessa.
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5. Pyrkimys taydellisyyteen
Kiteytettynd seurattava perusajatusta: ”Kaiken voi aina tehdid pa-
remmin”. Tavoitteellisesti haetaan uusia mahdollisuuksia ja nako-
kulmia toimintoihin ja tietoisesti pyritd&dn saattamaan prosessia te-
hokkaammaksi ja tuottavammaksi. Viisiportainen prosessi alkaa
siis alusta.
Seuraavaksi esitellaan lyhyesti joitain lean —periaatteiden saavuttamisen mahdol-

listavia filosofioita ja jarjestelmia.



20

3.4.2 Kaizen —prosessin jatkuva parantaminen

Kaizen —filosofialla pyritddn hakemaan jatkuvaa parannusta prosessin kaikille
osa-alueille. Toiminta rakentuu pitkélti ajatukseen: ”"Mik&édn prosessi ei koskaan
ole tdydellinen, vaan aina on mahdollista parantaa”. Kaizen on filosofia, ajatus-
malli ja ajattelutapa, jonka toteuttamiseksi vaaditaan ajoittain jyrkkiakin muutok-
sia asenteessa. Perustoiminnaltaan Kaizen on hyvin asiakassuuntautuneisuutta.
Tuotantolaitoksissa tai vastaavissa tydskentelevét ihmiset eivat aina kohtaa suo-
raan lopputuotteen ostajaa. Toteutettaessa Kaizen —filosofiaa, tulisi jokaisen si-
séistdd ajatus siitd, ettd kaikki yrityksessé ovat sisdisia asiakkaita. Kaikkien on
jatkuvasti etsittdva parannuksia joka osa-alueella, jota vastaavasti tukevat ihmiset

yrityksen eri tasoilla. /5,11/

Kaizenin toteutuminen vaatii selkeyttd tavoitteisiin, joten on tarke&a asettaa paa-
madria kehityksen tueksi. Hyvin suurelta osin toiminta rakentuu positiivisesta
asennoitumisesta ja keskittymisen kohdentamisesta asioihin, jotka on syyta suorit-

taa - ei asioihin, jotka on mahdollista suorittaa. /11/

On tarke&a tiedostaa, ettd Kaizen -filosofian toteuttamisessa ei ole kyse yritysjoh-
don tai asiantuntijayhteison kehittdmista tai heidan vaatimista parannusehdotuk-
sista/-toteutuksista, vaan kaikkien on osallistuttava. Talloin saadaan maksimoitua

hyoty varsinaisessa prosessissa tyoskentelevien tyéntekijoiden tietotaidosta. /11/

Yksi hyvaksi havaittu tyokalu filosofian toteutuman testaamiseksi on kysyé viisi
kertaa “miksi?”. Kysyttdessd tdmd, voidaan varmistua siitd, ettd mahdolliset pa-
rannukset tai muutokset prosessiin ovat tarpeellisia. Ndin saadaan minimoitua ris-

Ki siitd, ettd muutokset olisi tehty liian hailyvin perustein. /11/
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3.4.3 JIT —Just In Time (Juuri oikeaan aikaan)

Just In Time, eli JIT on teollisuudessa ja kaupassa hyddynnettéava filosofia. Tar-
koituksena on tehostaa tuotannon ja myynnin prosesseja kokonaisuutena. JIT —
menettelylld tavoitellaan turhien ja tuotteen arvoa nostamattomien tekijoiden pois-
tamista prosessista. N&ité voi olla mm. kdytettavissa resursseissa, materiaaleissa ja
varastoinnissa. Menettelyn vaatimat jatkuvat kuljetukset tekevat siitd kuitenkin
soveltumattoman yritykselle, jolla tavoitearvona on minimoida logistinen toimin-
ta. JIT vaatii tehokkaasti toimiakseen jatkuvaa tavaroiden kuljetusta, eli logistinen
toiminta kasvaa vaajaamatta. /12/

JIT —tuotanto perustuu tarkkaan séédettyihin tuotantoprosesseihin, jossa kaytetaan
vain tarvittava maara materiaaleja, resursseja ja laitteita juuri oikeaan aikaan, oi-
keassa paikassa. Suunnittelun kannalta tdma vaatii tarkkuutta ja luo haasteita pro-
sessin kehitykseen. Toisaalta tdima vastaa nykymaailmassa normaalia liiketoimin-
taa, koska prosessien on kyettdva joustamaan muuttuvien tilauskantojen mukaan.
Toiminnassa on luotettava vakaasti tuotannon toimintaan. Tuotantomaarien hei-
lahteluihin pyritddn varautumaan maéarittdmalla keskimaérdinen taso kysynnélle.
111,12/

Lean -ajattelu pohjautuu vahvasti Toyotan TPS —jarjestelmaan. TPS:n toiminta
perustuu JIT —prosesseihin, joissa tavaroiden varastointikustannukset pyritaan mi-
nimoimaan saapuvan tavaran tarkalla ohjaamisella. Tavara saapuu kayttopaik-
kaansa vasta silloin kun sitd tarvitaan. Yleisesti pyritddn tuotantomaarié tasoitta-

maan, jolloin tuotannon virta on sujuvampaa. /11/

Toyotan TPS —jarjestelman mukaan hukkaa esiintyy seitsemassé erilaisessa muo-

dossa.

1. Ylituotanto
Yksinkertaisesti tuotetaan liikaa tuotetta, jota ei vield ole edes myyty.

Tama liséé sekd varastoinnin tarvetta, ettd luo lisdksi ongelmia tuotannon
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sujuvaan virtaukseen. Ylituotanto aiheuttaa myos ongelmia mahdollisten
laatupoikkeamien havaitsemiseen. /2/

Odotusaika

Aina kun tuote tai tuotteen jalostaminen on pyséhdyksissd, kasvattaa se
merkittavasti hukkaa tuotannon osalta. Yleensé tdmé johtuu tuotteen odot-
telusta siirryttdesséd seuraavan tyOvaiheeseen, joka voi johtua huonosta
materiaalivirrasta, liian pitkista vélimatkoista laitekeskusten valilla tai so-
vittamattomista tuotantokokonaisuuksista. /2/

Kuljetus

Kuljetus missdadn muodossa ei nosta tuotteen arvoa. Lisaksi kulje-
tus/kasittely saattaa aiheuttaa tuotteeseen laatupoikkeamia ja virheitd. /2/
Epakéaytanndllinen prosessointi

Usein kaytetdadn liilan monimutkaisia/hienoja tyokaluja ja laitteita yksin-
kertaisten toimenpiteiden suorittamiseen. Tahan vaikuttaa mm. huono teh-
taan layout. Koneet/laitteistot saattavat olla hyvinkin kaukana toisistaan
tai vaarin sijoiteltu, niiden tehokkaan ja oikeanlaisen kayton kannalta kat-
sottuna. Té&st4 johtuva hukkaa voidaan poistaa suunnittelemalla tuotanto
mahdollisimman tarkasti ja kayttdmalla muunneltavia, mutta tarpeeksi yk-
sinkertaisia laitteita. /2/

Turha varastointi

Turha varastointi on useimmiten suora seuraus ylituotannosta ja odotuk-
sesta. Varastointi vie turhaa lattiatilaa tuotannolta, hidastaa ongelmakoh-
tien havaitsemista ja haittaa sisaistd kommunikointia. /2/

Tarpeeton liike

Talla tarkoitetaan yleisesti tyontekijoiden ergonomiaa. Turhat taivutukset,
venytykset, k&&nnot, kurotukset tulisi poistaa toiminnasta. Tahén kytkey-
tyy suoraan myos terveys- ja turvallisuusasiat, jotka yh& useammin ja
enenevassd maarin aiheuttavat organisaation toiminalle ongelmia. Tyo6-
toimet ja —menetelmét tulisi suunnitella mahdollisimman tarkasti, huomi-

oiden tyontekijoiden mielipiteet ja ndkemykset, jolloin toiminnasta saa-
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daan mahdollisimman sujuvaa, joustavaa ja terveyshaitoilta ehké&isevaa.
12/
7. Virheet
Laatuvirheet aiheuttavat yllattdvan suuren osan tuotannon kuluista. Val-
mistusvirhe joudutaan korjaamaan tai useimmiten tuote joudutaan havit-
tdmaén ja suorittamaan koko valmistusprosessi alusta. Leanilla pyritaan
yleisesti juuri karsimaan téllaista osallistavalla ja jatkuvalla toiminnan ke-
hittamiselld. Virheettdbmyys on haastava, mutta tavoittelemisen arvoinen
paamaara. /2/
Uusimmissa Lean -filosofiaa kasittelevissa teoksissa on liséksi lisatty kahdeksas
hukan esiintymismuoto. Yleisesti tiedostetaan tyontekijoiden fyysisen jaksamisen
merkitys, mutta unohdetaan henkisen hyvinvoinnin tarkeys. Kahdeksas esiintyma
liittyykin henkiseen hyvinvointiin ja sen kehittdmiseen. On ddrimmadisen tarkeaa,
ettd ihmiset ovat saapuessaan tyohon, sitd tehdesséan ja tyosta lahtiessaan mentaa-

lisesti vahvalla ja vakaalla pohjalla.
3.4.4 Kanban —Tuotannon hallinta

Kanban —jarjestelméan avulla méaritetadn tuotannossa mité tuotetaan, milloin tuo-
tetaan ja minkalaisia maaria. Tamé mahdollista osaltaan JIT —tuotannon. Kanban
koskettaa osaltaan myds varastointia, mutta ei suoranaisesti ole kuitenkaan varas-

tonhallintajarjestelma. /13/

Kanban —jérjestelmén toiminnassa keskeisessa asemassa ovat Kanban —kortit.
Korteilla viestitdan tuotteen loppumisesta, jolloin kyseisté tuotetta voidaan ryhtya
tuottamaan lisd4. Tuotannon virtauksen takaamiseksi, on korttien méaara pidettava
kohtuullisena. Liiallinen maara kortteja hidastaa tuotantoa tarpeettomasti ja liséé
ldpimenoaikaa, jolloin kokonaisprosessin tasapaino heikkenee oleellisesti. Liian

vahéinen korttien maara kasvattaa odotusaikoja ja kasvattaa lapimenoaikoja. /13/

Kanban -jarjestelmad voidaan hyodyntad perinteisen menetelman lisaksi séhkoi-

send. Voidaan luoda séhkdinen seurantajarjestelmad, joka lahettaa esim. sahkopos-
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tin tuotteen valmistajalle tai toimittajalle, kun tuotemaard véahenee tietylle tasolle.
113/

Jarjestelman tietovirta kulkee tarve — tilaus — tdydennys — toimitus — tuotanto —
jatkumona (Kuva 3.). Kun tavara loppuu, l&htee siit4 tilaus varastolle. Varastolla
tdydennetddn madritelty tavaraerd. Varastolta tavaraera lahtee tuotantoon, kun tuo-

tannossa syntyy tarve taydennyksesta.

0 &

(Crvnoa |
5 = -1

Kuva 3. Kanban —jarjestelman prosessikuvaus.
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Totutussa tuotantojarjestelmdsséd myynnin ennustaminen ja seuranta ovat avain-
asemassa. Kanban —jarjestelmén etuna on koko ajan kerééntyva tarkka tieto kulu-

tuksesta ja sité seuraava valiton reagointi kulutusvaihteluihin. /13/
Alla esimerkkin& kuusi Toyotan kdyttaméa Kanban —s&antoa:

ei huonolaatuista tavaraa seuraavalle prosessissa
prosessissa seuraava tilaa vain tarvitsemansa maaréan
toimitetaan vain tilattu maara

stabilisoi tuotanto

kanbania kaytettava hienosadtdmiseen

© a0k~ 0w N e

rationalisoi ja stabilisoi prosessi.
3.4.5 Jidoka —Jatkuvaa laadunhallintaa

Jidoka —periaate sisdltyy TPS —jarjestelmaan. Periaatteen tarkoituksena on, etta
laadunvalvontaa suoritetaan tuotantoprosessin jokaisessa vaiheessa. Jidokan ta-
voitteena on saada jokaisesta prosessista ndkyva ja avoin, jolloin mahdollisiin
epékohtiin ja laatupoikkeamiin kyetddn reagoimaan mahdollisimman nopeasti.
111/

Jidoka voidaan ajatella ihmisavusteisena automaationa. Laatua tarkkaillaan jatku-
vasti ja joka paikassa, jolloin tuotanto voidaan keskeyttda heti epdkohdan havait-
semisen jalkeen. N&in minimoidaan kaikenlainen hukka, jota virheellinen tuote
voi aiheuttaa. Kéytdnnossa se koskettaa siis vahvimmin materiaalien- ja resurs-

sienhallintaa. /11/
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4 5S-TYOKALU

“Emme yritd juosta nopeammin, vaan pddtimme kdvelld lyhyemmdn matkan”

(Taiichi Ohno, ent. paatuotantoinsindori, Toyota Motor Corporation)

Nykyaikana yritysten tuotannosta ja yleisestd toiminnasta on pyritty karsimaan
kaikki turha ja tarpeeton. Liiketoiminnan kannalta télla on valitén positiivinen
vaikutus tulokseen. Laitteistojen ja tavaroiden asettelu on pyritty luomaan mah-
dollisimman siistiksi yhtendiseksi. Hyvin organisoitu tuotantokokonaisuus antaa
hyvan kuvan yrityksesta yhteistyokumppaneille ja asiakaskunnalle. Hyvélla jarjes-
tyksella ja kehittyneelld toiminnalla on myds positiivinen vaikutus tyéterveyden ja

ty6turvallisuuden yllapitdmiseen. /4/

5S on tyokaluna erittdin toimiva ja tavoitteeseen paasemista edesauttava toiminta-
kokonaisuus. 5S —tyokalun kayttoonotolla pyritadn saavuttamaan asetetut tavoit-
teet perinteisia toimintamalleja paremmin ja tehokkaammin. Taman avulla saavu-
tetuissa tavoitteissa pysytddn ja voidaan keskittyd uusien haasteiden kohtaami-
seen. Taman avulla kyetédén vastaamaan kanssatoimijoiden asettamiin haasteisiin
kattavammin, sdilyttden tyon tehokkuus, laatu ja mielekkyys henkildston keskuu-
dessa. Oikein hyddynnettynd, pystytddn 5S —tydkalun avulla yrityksen kokonais-

toimintaa kohottamaan uudelle tasolle.

5S —tyokalu koostuu viidesta osakokonaisuudesta, joiden avulla yritysta saadaan
kehitettyd uudelle tasolle. 5S koostuu viidesté japaninkielen sanasta, jotka tarkoit-
tavat seuraavaa: 1. Erottelu (Seiri), 2. Jarjestele (Seiton), 3. Puhdista (Seiso), 4.
Standardisoi (Seiketsu), 5. Yll&pida (Shitsuke). /3/ P&&osiltaan kyse on tilojen siis-
timisestd ja jarjestelystd, josta rakentuu tuottavuuteen, laatuun ja viihtyvyyteen

vaikuttava kokonaisuus.
4.1 Ensimmainen vaihe —Seiri (Erottele)

Ensimmaisessa vaiheessa keskitytddn poistamaan tyopisteeltd kaikki turha tavara.

Kaikki laitteet, tyokalut tai muut oheistuotteet, joita ei kyseisella tyopisteella valt-
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tdmatta tarvita, siirretddn pois pysyvasti. Mikali on epédvarmaa tavaran tarpeelli-
suudesta, siirretdan se erikseen merkitylle alueelle seurantaan. On kuitenkin syyta
valttad liiallista ’kaiken varalta” —ajattelua. Turhien tavaroiden poistaminen vapa-
uttaa lattiatilaa, helpottaa tyovélineiden l16ytamista ja parantaa tyontekijoiden va-

listd kommunikointia. Kaikesta tdsta seuraa tuottavuuden parantuminen. /3/

Tapoja tuotteiden merkitsemiseen/erotteluun on olemassa monia ja menetelmia
voi soveltaa haluamallaan tavalla. Hyvaksi havaittu ja toimiva tapa erotella tava-
roita on merkitd ne erillisill4 lapuilla. T&m& tunnetaan myo6s ns. punalaputuksena
(Red-Tagging). Menetelman ideana on merkata punaisella lapulla poistettavat
tuotteet. Lappuun merkataan poiston laatu, eli poistetaanko tuote pysyvasti vai
siirretddnko se seuranta-alueelle. Lisédna voidaan lappuun lisata eri merkintdja tar-
peen mukaan. Tassakin on kuitenkin syytd valttad turhia merkintojd, toiminnan

selkeyden sailyttdmiseksi.
Erottelussa on hyva miettia ainakin seuraavia nakdékohtia:

e Tarvitaanko tavaraa ollenkaan?
e Kuinka usein sit4 tarvitaan?

¢ Kuinka monta tarvitaan?

e Onko sijoituspaikka oikea?

e Voiko sen korvata jarkevammalla ratkaisulla?
4.2 Toinen vaihe —Seiton (Jarjestele)

Toisen vaiheen ajatuksena on luoda jarkevéa kokonaisuus tyopisteen tyokaluille,
laitteille ja muille tarvikkeille. /3/ Tuotteiden selke& sijoittelu nopeuttaa asioiden
I6ytdmistd, jolloin sadstetdén aikaa ja resursseja. TyOkalujen paikat voidaan mer-
kata esim. maalaamalla &é&riviivat tyokalutauluun. Roskakorien, laitteiden ja liiku-
teltavien kokonaisuuksien sijoituspaikka voidaan merkata lattiaan maalaamalla tai
teippaamalla. Sijoittelussa on kuitenkin muistettava suunnitella toteutukset ty6tur-

vallisuutta vaalien. Sijoittelu on pyrittdvéa tekemé&an niin, etta riskit mm. isojen
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kokonaisuuksien tai raskaiden laitteiden késittelyssé on poistettu. Tyontekijé ei
saa joutua vaaraan esim. vaikeasti sijoitetun laitteen noutamisessa. Mahdolliset
terdvat reunat ja kuumat kohteet tulee luonnollisesti myds poistaa tai eristada

vammojen estdmiseksi.

Erottelun tuomat muutokset on esiteltava selkeésti kaikille, ettd kaikki ovat var-
masti tietoisia mistd mikin 16ytyy ja mihin se kuuluu asettaa takaisin. N&in voi-
daan varmistaa jarjestelmén toimivuus ja sailyvyys. On luotava selkeé seurantajar-
jestelmd, jota kaikkien tulee noudattaa ja vaalia. Sijoitteluun voi tehda muutoksia
ja parannuksia, kuten Lean -perusajatteluun kuuluu, tarpeen siihen ilmentyessa.
Parhain sijoittelu muotoutuukin usein ajan kuluessa. Kaikkien on vain aktiivisesti
pyrittdva jatkuvasti kehittdamaan jarjestelya, parhaimman kokonaisuuden I6ytdmi-

seksi.
4.3 Kolmas vaihe —Seiso (Puhdista)

Puhdistamisella tarkoitetaan ihan kaytannonlaheisesti siivoamista. /3/ Tydpiste ja
tybalue tulee puhdistaa liasta ja roskista. POydat tulee siivota epamaaraisista pape-
reista ja mahdolliset likakertymat poistaa. Puhtaalla ympéristolla saadaan laatua,
viihtyvyytta ja tuottavuutta kasvatettua. Tyoturvallisuus kasvaa, kun kaikki mah-
dolliset neste-/materiajg@amat pyyhitdan pois ja ennen kaikkea pidetdén poissa.
Puhdistaminen tulee kohdistaa myo6s tyokaluihin ja laitteisiin, tarkoittaen myos
niiden yleista kuntoa. Jos tyokaluissa tai laitteissa havaitaan vika, tulee se korjata
valittémasti tai vaihtaa uuteen. Tarkeaa siistin ympériston yllapidossa on jatkuva
seuranta ja yll&pito. Roskat on poistettava vélittomasti tyopisteelta ja likaantuneet

tyovalineet puhdistettava kayton jalkeen.

Siisteys ja tyokalujen kunto vaikuttaa erityisesti tyon laadukkuuteen. Siistilla ym-
paristolla estetddn epamaéardisten materioiden tai nesteiden joutuminen tuottee-
seen. Kunnossa olevilla tyokaluilla estetd&n esim. virheellinen leikkausjalki tuot-
teessa. Kokonaisuudessaan tuotannon laatu ja luotettavuus kohoaa, motivoituneen

henkilékunnan ja varmemmin toimivien laitteiden ansiosta.
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4.4 Neljas vaihe —Seiketsu (Standardisoi)

Standardisoinnilla pyritddn vakioimaan vaiheet 1-3 osaksi paivittdista toimintaa.
/3/ Kehitetdan sopiva tyokalu jarjestelman jatkuvaan yllapitoon. Sopivimman tyo-
kalun voi luoda itse tai k&yttdd jo olemassa olevia menetelmid, kuten viiden mi-
nuutin —menetelmaa tai 5S —yllapitokarttaa. Jarkevinta on luoda kuitenkin lyhyet
tarkastuslistat ja pyrkia sitomaan heti kaikki tyontekijat seurantaan mukaan. Nain
saadaan jarjestelma ja seuranta heti saanndnmukaiseksi ja tyontekijoiden hyvak-
synté nopeutuu, kun tarkastus vaatii vain murto-osan paivén tehtavakentassa. Vii-
den minuutin —menetelm& onkin varmasti toimivin nopeutensa ja helppoutensa
vuoksi. Tarkastusvéli tulee sovittaa kohtuulliseksi ja sopivimmaksi kutakin koko-
naisuutta ajatellen. Tyopiste on hyvé tarkastaa paivittdain, mutta vahemman kéytet-

tavié tiloja ei valttamatta ole jarkevaa tarkastaa joka paiva.

Tarkastuslistasta tulee ilmetd tarkastuskohteet ja méaérat selkedsti. Liséksi tulee
olla nakyvissa tarkastuspdivamaara ja/tai kellonaika seka tarkastajan kuittaus. Lis-
taus voidaan toteuttaa nimikkeilla tai kuvin. Nimikkeita kaytettdessa, tulee tehda
listaus kaikista tyOkalukaapissa/-hyllyssa olevista valineistd, jolloin voidaan tar-
kastus suorittaa nimikkeittain. Mikali nimikkeitd on paljon, on todennékdisesti
jarkevampaa ja selkedmpéa ottaa selkeét valokuvat vélineista ja tehda tarkastus

valokuvaan verraten.

Tarkastuslistojen mukaan tehtdvien tarkastusten lisaksi tulee muistaa suorittaa en-
nakoivaa tarkkailua. Ennakkoon huomattu ongelma tai virhe, pienikin sellainen,
voi pelastaa suurempiin mittakaavoihin laajenevilta ongelmilta tulevaisuudessa.
Tamahén toisaalta on se mihin koko toiminnalla tahdataan, eli etenemalla tavoit-

teiden mukaisesti, pysyy myos tdmé osa-alue aktiivisena automaattisesti.
4.5 Viides vaihe — Shitsuke (Yllapida)

Yll&pito on 5S —tybkalun vaikein ja haastavin alue. /3/ Mikali 5S —ty6kalu on
mentaalisesti saatu ajettua siséan ja yrityksessa ihmiset jo osittain toimivat tdman

pohjalta, ei yllapito yleensa tuota ongelmia ja vastarinta muutoksille on véhaista.
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Mikali jarjestelma kuitenkin on taysin uusi ja informaation jakaminen on laimin-
lyoty, saattaa vastarinta olla kovinkin jyrkkad. Jéarjestelmén taydelliseen sailymi-
seen ja sen suomien etujen tavoittaminen vaatii jatkuvaa asioiden yllapitoa ja so-

vittujen toimenpiteiden toteuttamista.

Monessa yrityksessa on Lean ajettu sisddn, mutta jo parin kuukauden p&asté on
toiminta palannut vanhoin, totuttuihin tapoihin. Toisinaan saattaa vanhoihin me-
netelmiin palaaminen olla taysin periaatteellista, jonka vuoksi jéarjestelma kuo-
leentuu melko nopeasti pois kaytostd. Kaikenlaista vastarintaa ja etenkin sen
muodostumista tulee ensisijaisesti ehkaista kertomalla selkeasti jarjestelman toi-
minnasta, eduista ja vastata kysymykseen “miksi tdhdn ollaan siirtyméassd?”. Li-
séksi henkilokunnan mukaan saamista voidaan avittaa erinaisin palkitsemisin, jol-
loin voidaan antaa selke&é viestia yrityksen tahtotasosta ja uskosta kyseista jarjes-
telmé&a kohtaan. Palkitsemisten ei kuitenkaan tule olla automaattisia, vaan selkeité
osoituksia jarjestelma ajatusmaailman ja toimintamallin sisdistamisesta seké sen
mukaisten toimenpiteiden aktiivisesta toteuttamisesta tulee havaita. Vastarintaa
esiintyy kaikesta huolimatta aina jossain maérin, on vain pyrittdva loytamaan oi-
keat toimintamallit ja ratkaisut sen ehkaisemiseksi.

Yrityksen saavuttaessa jatkuvan ja joustavan toiminnan 5S —tyokalun avulla, ke-
hittyy yritys monella tasolla tuottavaksi ymparistoksi, jossa tuotannon tehokkuus,
laadukkuus ja yleinen viihtyisyys ovat tavallisella tyopaivén rutiinitoimenpiteilla

saavutettu etu.
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5 5S-KAYTTOONOTTO KORJAAMOSSA

Autoliike Viescar Oy:ssa paatettiin kokeilla 5S —tyokalun kayttoonottoa, koska
tulevaisuudessa tulevat autovalmistajat vaatimaan jalleenmyyjien suuntautumista
Lean —ajatteluun. Tarve siisteyttd, tuottavuutta ja viihtyvyyttd parantavaa jarjes-
telmad kohtaa on ilmeinen. Tietyilld valmistajilla on tulevaisuuden tavoitteena
siirtdd asiakaspalvelu suoraan mekaanikoille, jolloin tdmé tarkoittaa, ettd korjaa-
motilat tulevat osaltaan toimimaan asiakastiloina. Tavoitteena on luoda palvelura-
kenne, jossa asiakas voi hoitaa kaikki, huollon varaamisesta - auton luovuttami-
seen, yhden henkilén kanssa. Talla pyritaan vélttdmaan turhia vélikasia operoin-
nissa, jolloin tieto siirtyy suoraan tyon varsinaiselle suorittajalle ja luodaan pa-
rempi ja kestavampi asiakaspalvelusuhde.

Kokonaisuuden toteutus ja toimivuus vaativat tiloihin suurempiakin muutoksia,
mutta aluksi on paatetty kokeilla yhden tyopisteen muuttamista 5S —jarjestelman
avulla siistimmaksi ja toimivammaksi. Tasta keréttya tietoa ja kokemusta voidaan
hyodyntdd mydhemmin toteutettavien laajempien muutosten yhteydessa.

5.1 Lahtotilanne

Lahtotilanteessa mekaanikon tydpiste on melko sekaisen oloinen (Kuva 4. ja Ku-
va 5.). Vanhoja osia on keraantynyt tyoskentelyalueelle ja tydkalujen asettelu on
hajanainen. Lattialla olevat testauslaitteistot ja roskakorit ovat milloin missakin.
Liikuteltava tyokalukaappi on myos kerdnnyt erindistd roskaa ja tavaraa, jotka
vaikeuttavat osaltaan tyokalujen loytamistd ja siistind pysymistad. Tyokalut ovat
myads asettelultaan hieman sekavat, eiké selkeissa ryhmissa, joka nopeuttaisi osal-
taan tyoskentelyd (Kuva 6.). Lattialla oli my6s 6ljyjadmiéd, joka aiheuttaa osaltaan
turhia liukastumisenriskejé tyoturvallisuutta ajatellen. Ty6pisteella oleva tietoko-
ne ja testauslaitteisto ovat myds keréanneet poly-/likakerroksen, joka ei vélttamatta

ole paras mahdollinen asia laitteen toimivuuden takaamiseksi.
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Ty6skentelyergonomia ei suoranaisesti ole ongelma-alueena. Padasiallisesti tyon-
teko tapahtuu nosturin aarelld, joka on sdadettdvissd aina sopivalle korkeudelle.
Ajoittaiset, vaikeassa asennossa, suoritettavat tyot ovat sikali mahdottomia pois-
taa, koska se vaatisi rakennemuutoksia itse ajoneuvoihin ja tdma ei luonnollisesti
ole tah&n kayttoonottoon liittyva tai tdssa yhteydessé korjattava asia. Nayttopaat-
teelld tehtavaa istumatyota ei tehdd muuta kuin etsittdessa korjausohjeita, sahko-
kytkentékaavioita tai syotettdessa tietoja tyomaaraykselle, joten siihen ei ole tar-

vetta puuttua, koska tdhan kéytetty aika on murto-osa paivittéisista tyétunneista.

Kuva 5. Tyopiste alussa.



Kuva 6. Tyokalukaappi alussa.
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5.2 Tyopisteen suunnittelu

Tyopisteen suunnittelu tehtiin yhteistyossa tyopisteelld toimivan mekaanikon
kanssa. Tyopisteet ovat henkilokohtaisia, mikd mahdollistaa tapauskohtaisen
suunnitelman tekemisen ottaen huomioon tyontekijan ndkemyksen ja tarpeet.
Henkil6kohtainen tyohistoriani ja kokemus korjaamotoiminnasta auttavat suunnit-
telun nopeassa lapiviemisessd, koska tyétiloihin ja toimintaan tutustuminen voi-

daan ohittaa tassa tapauksessa.

TyOpiste paatettiin siistid ja jarjestdd olemassa olevin vélinein ja tavaroin. Tama
tarkoittaa toisin sanoen sitd, ettd esim. tyopOytéaé tai kaapistoa ei ldhdetd uusimaan
tai muuttamaan, koska kyseisten osakokonaisuuksien toimivuus on ollut hyva.
Siistiminen ja jarjestys ovat todelliset ongelma-alueet, joita on syyta lahted kor-
jaamaan. Liséksi tyokalukaapin, testauslaitteiston ja roskisten paikat merkataan
erikseen, milla véltetdan niiden turhaa siirtelya milloin mihinkin nurkkaan. Seinal-
I& oleva merkkikohtainen erikoistyokalutaulu paatettiin sailyttaa paikallaan, siisti-
en jarjestys ja tarkistamalla kaikkien siind olevien tyokalujen tarpeelli-
suus/oikeellisuus ryhmittelyn osalta. Merkkikohtaiset erikoistyokalut ovat osa au-
tovalmistajien jalleenmyyjéén kohdistamia vaatimuksia, eli kaikkea tarpeettomak-
si kokemaamme ei ole mahdollista edes poistaa. Ajoittain valmistajat suorittavat
auditointeja ja tassa yhteydessa havaittavat puutteet, esimerkiksi juuri tyokaluissa,
saattavat johtaa erindisiin sanktioihin. Valttadksemme turhan riskinoton t&lta osin,
paatimme jattaa kyseiset tyokalut paapiirteittdin rauhaan.
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5.3 Erottelu

Erottelu kohdennettiin ensin laitteisiin ja tyokaluihin, jonka jalkeen kaytiin lapi
muut tyopisteelld olevat tavarat. Alueelta poistettavat valineet merkattiin punaisel-

la lapulla (Kuva 7.), eli hyddynsimme téssé kohtaa luvussa 3.1 mainittua Red-

Tagging —menetelmé&a.

Kuva 7. Red-Tag —merkkauslappu.

Tavaraan merkattiin vaadittu toimenpide, jonka mukaan suoritettiin tava-

ran/tuotteen poistaminen tyopisteeltd (Kuva 8.).

Kuva 8. Poistettavia tavaroita.
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Kéytannossé sovelsimme kolmea eri toimenpidevaihtoehtoa tavaroihin, jotka vaa-

tivat kayton tai sdilytyksen uudelleenkohdentamista.

Sovellettavat toimenpiteet:

Tavara havitetaan pysyvasti

Pysyvélla havitykselld tarkoitetaan tavaran heittdmista roskiin. Tama teh-
daan esim. rikkinaisten tyokalujen kohdalla, jos niit4 ei voi korjata.

Tavara siirretan toiseen sijoituspaikkaan

Tavara voidaan siirtdd parempaan tai sen oikeaan sijoituspaikkaan. Téallai-
nen voi olla esim. erikoistydkaluhuone, jossa sdilytetdan mm. merkkikoh-
taisia tyokaluja tai tyokaluja, joita tarvitaan todella harvoin.

Tavara siirretddn tarkkailualueelle

Mikali ei olla varmoja tavaran todellisesta tarpeellisuudesta, siirretdan se
tarkkailualueelle esim. kuukaudeksi, jolloin voidaan seurata tarpeen ilme-
nemisté. Jos tarvetta ei tule, voidaan suorittaa toimenpiteet aiemmin mai-

nituin menetelmin.

Poistettavia tavaroita 10ytyi jonkin verran ja saimmekin karsittua turhaa valineis-

tod/tarpeistoa. Erottelu kévi kaiken kaikkiaan kivuttomasti ja selkeésti, ilman suu-

rempia ongelmia. Osallisten selked kuva tavoitteesta ja vaadittavien tyokalujen

tiedostaminen osoittautui tarkeaksi tekijaksi, jonka avulla saatiin toimenpiteet

suoritettua tehokkaasti. Liiallista ”jos kuitenkin tarvitaan” —ajattelua onnistuttiin

valttdamaan, joka usein hidastaa radikaalisti kyseista kokonaisprosessin vaihetta.
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5.4 Jarjestely ja puhdistus

Toinen vaihe (jarjestely) suoritettiin kolmannen vaiheen (puhdistus) kanssa sa-
manaikaisesti. Puhdistaminen ja jérjestely kulkevat enemmaén tai véhemmaén aina
kasi kadessa ja myos tassa tapauksessa kahden vaiheen tekeminen yhté aikaa tuot-
ti tehokkaimmin tulosta.

Aluksi merkattiin suuremmille tavaroille, kuten testauslaitteisto tydkalukaappi ja
oljykarry, erilliset paikat (Kuva 9. ja 10.). Talla pyritddn varmistamaan tavaroi-
den palauttaminen ja sdilytys oikeassa paikassa. Merkkaukseen kéytettiin keltaista
merkkausteippid, joka erottuu selkedsti ymparistostd. Teippaukseen péadyttiin
maalin sijasta, koska taman ollessa ensimmaéinen versio asettelusta, ei haluttu
mahdollisten muutosten tekemisté vield tehda liian vaikeaksi. Teippausta on tar-
peen mukaan helpompi muutella, kuin vastaavasti raapia maalia irti lattiasta. Seu-
rannan myota voidaan vakiintuvien paikkojen sijainti merkata pysyvasti asianmu-

kaisin menetelmin.

Kuva 9. Lattiamerkinnét.
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Kuva 10. Lattiamerkinnét.

Seuraavana jarjesteltiin tyopoyta ja tyopoydan takana oleva tyokalutaulu. Poydal-
t& pyrittiin poistamaan kaikki turha ja tarpeeton tavara. POoydélle jatettiin vain eri-
néisia latauslaitteita ja suojahansikkaita, joita kdytetdan paivittdin. Tyokalutauluun
jatettiin vain véalttamattomat tyokalut. Taulussa olevia tydkaluja voivat ajoittain
tarvita myds muut mekaanikot, jonka vuoksi paatettiin ne jattda selkeasti esille,
sen sijaan etta ne asetettaisiin henkilokohtaiseen tytkalukaappiin. Samalla asen-
nettiin suurempi ilmoitustaulu, jossa mekaanikko voi sdilyttda tarvitsemiansa pa-
pereita jarjestyksessd. Aiemmin on ongelmana ollut paperinippujen kerdantymi-
nen tyopisteen ymparistéon. Nain tyopoydasta ja tyokalutaulusta saatiin siistin
nékoisié ja toimivia (Kuva 11.). Nyt on tarpeen mukaan paremmin poytatilaa kay-
tossd ja korjauksen aika irrotettujen osien sailytys ja jarjestyksessé pitdminen on-
nistuu paremmin. Tdma osaltaan nopeuttaa tyon valmistumista, koska osia ei tar-

vitse etsid sieltd taaltd, vaan ne voidaan asetella selkedén jarjestykseen poydalle.
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Kuva 11. Tyopoyta.

Henkilokohtainen tyokalukaappi jarjesteltiin viimeisend. Mekaanikoiden tydkalu-
kaapit voivat erota suurestikin toisistaan, koska kaikilla on hieman eri ote ja tek-
niikka tyoskentelyssédan. Mink& toinen taitaa paremmin tyokalulla A, voi toinen
tehd& sen huomattavasti paremmin tyokalulla B. Téhédn voi vaikuttaa esim. fyysi-
set ominaisuudet. Tyokalujen ryhmittely on lisaksi jokaisella hieman eridva, mutta
sekin on osaltaan seurausta erilaisista toiminta- ja ndkemyseroista. Talta osin em-
me siis ldhteneet muuttamaan kaapin rakennetta, koska tehoja todennédkoisesti
menetettaisiin enemman, kuin saataisiin nostettua. Omien tekniikoiden ja sopi-
vuuksien lisaksi merkitsee suuresti huolettavien ja korjattavien ajoneuvojen merk-
ki. Eri merkit kayttavat hieman eridvia osia, jonka vuoksi tytkaluja tulee olla tar-
peettomaltakin vaikuttava maard. Keskityimme tyokalukaapin osalta siistimédan
asettelun ja poistamaan mahdolliset tuplatyokalut. Tuplatyokaluilla tarkoitetaan
toisiaan vastaavia tydkaluja, joita esiintyy useampi kappale kaapissa. Lisaksi siis-
tittiin kaapin alla olevat séilytystasot, joihin jétettiin jatkuvassa kéytdssa olevat

valineet hyvaan jarjestykseen.
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Tyokalukaappia saatiin kokonaisuutena siistittyd ja jarkevoitettyd menetelman
mukaisesti (Kuva 12.). Rikkoutuneita tyokaluja tuli myés hyvin esiin ja ne saatiin
kaikki havitettyd. Kokonaisuutena muutos oli hyvé ja ennen kaikkea kayttajaansa

miellyttava, mika oli toiminnassa yksi tarkeista tavoitteista.

Kuva 12. Tyokalukaappi.
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5.5 Standardointi

Kaikki muutokset on nyt suoritettu ja tyopiste saatu toimivaksi kokonaisuudeksi.
Seuraavaksi standardoidaan tehdyt muutokset ja luodaan seurantakaavio. Taman

avulla pyritadn sailyttdamaan myos jatkossa siisteys ja toimivuus tyopisteelld.

Seurantaan voidaan kayttdd monenlaista toimintamallia, mutta Viescarissa péaa-
dyimme kayttdmaan lyhytta tarkastuslistaa, jolloin voidaan paivittdin tehda tarkas-
tuksia tavaroiden sijainnista ja kunnosta. Pyrkimys on, ettd tarkastus veisi aikaa
vain n. 5 — 10 minuuttia. Sen sijaan, ettd tyokalut listattaisiin nimikkeittdin, paa-
dyimme valokuviin tyokalujen ja tavaroiden sijoittelusta. Tah&n paadyimme pit-
kalti tydkalujen suuren méaran vuoksi. Naiden avulla voidaan visuaalisesti luoda
nopea katsaus tydympariston tilasta, joka kannustaa nopeutensa puolesta aktiivi-
sen seurantaan. TyoOkalujen kunto tulee myos tarkastaa ja varmistaa toimivuus.
Vaarallisista tai vaurioituneista tyokaluista tulee vélittdmaésti ilmoittaa ja poistaa
kaytosta. Roskat tulee poistaa tyopisteelta paivittdin ja varmistaa, etta lattialla ei

ole varaa aiheuttavia nestejaamia.

TyOpistetté ei voi suoraan standardoida sovellettavaksi kaikkiin tyopisteisiin, mut-
ta samoja periaatteita ja toimintamalleja voi hyddyntaa laajennettaessa jarjestel-
maa koko korjaamoon. Tydpisteiden standardointi ja yhdenmukaistaminen vaatisi
tarvikkeiden, pdytien ja kaapistojen uusimista, johon ei tassa vaiheessa ole tarkoi-

tus lahtea.



42

5.6 Yllapito

Jarjestelmén yllapito on kaikkein haastavin osuus kokonaisuutta. Jarjestelma on
nyt otettu kdyttoon suppeassa tilassa ja aika tulee nayttaméaén kuinka hyvin sen
yllapito kestdd ilman notkahduksia. Talla pyritddn madrittdmadn ensin jarjestel-
méan ja tehtyjen muutosten vahvuudet/heikkoudet ja muuttamaan niita tarpeen
vaatiessa. Laajennettaessa 5S —jarjestelman kayttdd koko korjaamolle, saadaan
tyontekijat paremmin mukaan kestdvaan yllapitoon, kun radikaaleimmat virheet
on toiminnasta jo poistettu. Tall& ehkéaistadn tehokkaasti myos vastarinnan muo-

dostumista.

Yllapitoon luodut tyékalut ovat alustavia ratkaisuja ja niitd voidaan muuttaa tar-
peen mukaan. Pyrkimyksenda on mahdollisimman aktiivisesti saada tydntekijat

mukaan kehitystyohon, jolloin se osaltaan motivoi yllapitoon ja kehittdmiseen.

Tarked asia jarjestelman yllapitamiseksi ja 5S —tyokalun laajentamiseksi on luoda,
sédanndllisen seurannan liséksi, jatkuva keskusteluyhteys tydntekijoiden ja johdon
valille, jolloin toiminta pysyy aktiivisena ja jatkuvan parantamisen —periaate pai-
vittdisessé toiminnassa. Olisikin hyvé tulevaisuudessa pitéa séannollisesti kehitys-
palavereita, etenkin toiminnan laajetessa. Palavereissa voidaan saannollisesti kay-
da lapi ehdotuksia ja ajatuksia kehitystarpeista. Palaverien osallistujia voitaisiin
joka kertaa vaihtaa, jolloin viltyttdisiin toiminnan “urautumisesta” tiettyyn mal-
liin. Sikéli kun toimintamalli otetaan kaytt6on koko korjaamossa, voidaan kehi-
tystd ja muutosta ohjata my06s osastoittain, koska korjaamo jakaantuu viiteen (5)
eri osastoon. Jaottelu on osittain ajoneuvojen merkkiperustaista, jolloin erityistar-

peet yksittaisill4 osastoilla voidaan ottaa paremmin huomioon.

Palkitseminen on harkittava keino aktiivisuuden lisédmiseksi, etenkin alkumetreil-
I&. Odotusarvona on luonnollisesti, ettd motivaatio 16ytyisi jokaisella sisalta itses-
td4&n, mutta pois ei voida lukea palkitsemisen aikaan samaa motivaation kasvua.
Palkitseminen voidaan toteuttaa usealla eri tavalla, mutta sitd on syytd pohtia vas-

ta, mikéli toiminnan Kkestdvyys vaarantuu motivaation puutteen vuoksi. Yleensa
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on kyse tallgin jarjestyksellisisté asioista ja jo aiemmin tehtyjen virheiden kerran-
naisuudesta. Onkin jarkevaa ottaa jarjestelma hiljalleen kayttoon, jolloin véltetaan
lilan suurelta tuntuvien muutosten luomaa kaaoksen tunnetta tyontekijoissa. Taméa
osaltaan aiheuttaa nopeasti mielekkyyden katoamisen tydnteosta, joka heijastuu
valittdmasti kestdvan kehityksen katoamisena ja jarjestelman hylkimisena.
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6 TULOKSET

5S —tyokalun kayttdonotosta ja kestdvan kehityksen yllapitdmisestda on kulunut
vain suunnilleen yksi (1) kuukausi, mutta toiminnassa on selkeésti saatu viitteita
jo jarjestelman tarpeellisuudesta. Mekaanikko, jonka tydpisteesta luotiin alustava
koekeittio, on selkeésti ollut tyytyvéinen ratkaisuihin ja kertonut tyon tehostuneen
ja mielekkyyden kasvaneen paremman jarjestyksen myotd. Tyokalut ja laitteet
my0s pysyvét paremmin paikallaan selkeiden merkkausten ja paikoitusten myota.
Luotu visuaalinen seuranta eli valokuvaperustainen malli, on myods vaikuttanut
aktiivisemman seurannan kestavyyteen, koska pitka erittelylistaus olisi saattanut
karkottaa motivaatiota liiaksi, puhumattakaan hukkaan heitetyn ajan kohoamises-

fa.

Alustavasti vaikuttavat siis tulokset lupaavilta ja oikeaan suuntaan etenevilta. Ta-
voitteena olisi vield saada kyseisella tyopisteelld olevien erikoistyokalujen jarjes-
telyd hieman muutettua, mutta siihen ei ehditty tassé vaiheessa syvemmin vaikut-
taa, koska se vaatisi selkeitd muutoksia tyOpisteiden varusteluun, johon ei tassé
vaiheessa ollut mahdollista vaikuttaa.

Mielenkiintoista on ollut myds huomata toimenpiteiden herattdman kiinnostuksen
maard. Vaikkakin toimenpiteet ja muutokset on ollut suppeita nédin alussa, on
kiinnostusta herdnnyt jo my6s muiden tyopisteiden muuttamisesta paremmin or-
ganisoiduiksi. Oleellista tassa, ettd aloite on tullut mekaanikoilta itseltdéan, eli
tyontekijat tuntuvat olevan motivoituneita jarjestelmaa kohtaan. Toki myds vah-
vaa kyseenalaistamista on ilmaantunut, mutta usein t&ssa kohtaa on epailykset
saatu kaikkoamaan jarjestelmén tarkemmalla avaamisella. Avoimuus ja keskuste-
lu tuntuvat siis olevan avainsanoja 5S —tydkalun sisdén ajamisessa ja yleisen hy-

vaksynnén luomisessa.
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7 YHTEENVETO

Tyon tavoitteena oli 5S —tyokalun kéyttoonotto ajoneuvokorjaamolla. Aluksi oli
kartoitettava 5S —tyokalun yleiset madreet ja luoda sen pohjalta muutossuunnitel-
ma yhdelle tyopisteelle. Yleisesti tavoiteltiin tydkalun ja jarjestelmén esittelya
tyontekijoille, josta saatujen tulosten perusteella voidaan 5S —tydkalun kéyttoa
lagjentaa koko korjaamoon ja mahdollisesti koko yrityksen kayttoon tulevaisuu-
dessa.

Aluksi kartoitettiin nykytilanne ja maaritettiin vaatimustaso muutoksille. Selkeita
heikkouksia lI6ytyi, joiden poistaminen tai muuttaminen liséisi varmasti tyon tuot-

tavuutta ja tyGssa viihtyvyytta.

Yleiskartoituksen ja perussuunnitelman laatimisen jalkeen kaytiin lapi tyokalujen,
laitteistojen ja muiden tarvikkeiden kunto sekéd kappalemaara tyopisteelld. Turhat
ja rikkoutuneet tyokalut ja tarvikkeet saatiin karsittua pois nopeasti. Taméan jal-
keen merkattiin suurempien kokonaisuuksien paikoitus tyopisteen alueella, jolla
saatiin selkeyttd tyopisteen yleiskuvaan. Toistaiseksi merkkaus on tehty merk-
kausteipill4 ja tullaan vakioimaan maalausmerkinndin seurannan tuomien tulosten

myo0ta.

Muutokset kun oli tehty, standardoitiin tehdyt toimenpiteet niiltd osin kuin mah-
dollista. Mekaanikoiden erilaiset toimintaperiaatteet ja tydonkuva aiheutti sen, etta
tyokaluja ja laitteistoja ei voida taysin vakioida yleisesti sovellettavaksi kaikille
tyopisteille. Saimme kuitenkin luotua yleisjarjestyksellisen toimintamallin ja seu-

rantakaavion, joita voidaan pienin muutoksin soveltaa kaikilla tyopisteilla.

Toivon mukaan 5S —tyokalun esittely kannustaa yritystd ottamaan kéyttéon sen
laajemmin, jotta tall& voidaan parantaa tuottavuuden tasaista kasvua ja tdman
my06ta suunnata panostusta liiketoiminnan kannalta merkityksellisimpiin asioihin
kuin toiminnassa esiintyvan hukan ja turhuuden poistamiseen. Jatkuvalla paran-

tamisella pyritdadn kuitenkin pohjimmiltaan tuottavaan ja kestdvaan toimintaan
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kokonaisvaltaisesti, jonka tuomin eduin voidaan toimia markkinoilla kilpailuky-

kyisesti, nyt ja tulevaisuudessa.
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LITE 1

5S -tarkastuslomake

Pdivamaara:

Erottele: Tarkista onko tyopis-
teelld ylimddrdisié tyokaluja tai
tarvikkeita. Siirrd tai poista ne
tarpeen mukaan.

Jarjestele: Tarkista tydkalujen,
laitteiden ja tarvikkeiden oikea
paikoitus. Siirrd tarpeen mukaan
oikealle paikalle.

Puhdista: Puhdista tyépiste ja
tyopisteen ympdiristo polystd,
roskista ja nestejédmistd.

Tarkastaja:
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