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5S-MENETELMAN JA TYOTURVALLISUUDEN
EDISTAMINEN BETONILABORATORIOSSA

Tama opinnaytetyo tehtiin Finnsementin betonilaboratorioon toimeksiantajan
pyynnosta. Uuden betonilaboratorion toiminta aloitettiin syksylla 2021.
Opinnaytetyon tavoitteena oli tuoda 5S-menetelma osaksi betonilaboratoriota ja
sen avulla parantaa tydoympariston toimivuutta, turvallisuutta ja ulkoasua.

Lean-filosofia on Japanista lahtdisin oleva organisaation toimintastrategia. Se
voidaan nahda abstraktimpana tapana johtaa yritysta tai konkreettisempina
tydkaluina. Lean-filosofian keskeinen tavoite on korostaa resurssitehokkuuden
sijaan virtaustehokkuutta. Virtaustehokkuuden parantamiseen paastaan, kun
organisaation sisalla pystytaan eliminoimaan kaikenlaista hukkaa. 5S-
menetelma on yksi Lean-filosofian tueksi kehitetyista tyokaluista, joka keskittyy
hukan poistamiseen. Lean-filosofian ja 5S-menetelman keskeinen tavoite on
organisaation toiminnan jatkuva parantaminen.

Betonilaboratorion toimivuuden parantamiseksi laadittiin 5S-suunnitelma, jota
|ahdettiin toteuttamaan. 5S-menetelman avulla saatiin poistettua ylimaaraisia
tarvikkeita, seka maaritettya niille omat paikat. TyOpisteet sijoiteltiin uusiksi ja
niita kehitettiin ergonomisemmiksi. Tyon tavoitteeseen paastiin ja 5S-
menetelma saatiin otettua kayttddn. Seuraava vaihe on vakiinnuttaa 5S-
menetelma betonilaboratorioon ja seurata sen toteutumista.
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IMPROVEMENT OF 5S METHOD AND SAFETY IN
CONCRETE LABORATORY

This thesis was made at Finnsementti corporation’s Concrete Laboratory. The
Concrete Laboratory was commissioned in the fall of 2021. The aim of the
thesis was to bring the 5S method into the concrete laboratory and to improve

the functionality, safety, and appearance of the working environment.

Lean philosophy is an operational strategy. It can be viewed as a holistic
approach or in more concrete way. The goal of Lean philosophy is to
emphasize flow efficiency over resource efficiency. Improvement of flow
efficiency is achieved by eliminating all kinds of waste. The 5S method is one of
the tools developed to support Lean philosophy. The purpose of Lean

philosophy and the 5S method is to continuously improve the organization.

A 5S plan was drawn up. The 5S method was used to remove excess supplies
and to set up separate storage places. Workstations were repositioned and
ergonomics was improved. The goal of the project was achieved and the 5S
method was implemented. The next step will be to standardize the 5S method

in the laboratory and monitor its execution.
Keywords:

Lean manufacturing, productivity, improving efficiency, quality systems,
development projects, industrial safety, laboratories, quality control, concrete,

cement industry
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Kaytetyt lyhenteet tai sanasto

5S

Kaizen

LEAN

Lean safety

PDCA-sykli

TPS

Lean-menetelman tukena kaytetty organisointitapa
(Kouri 2009).

Japanin kielinen termi jatkuvalle parantamiselle (Kouri
2009).

Filosofia, joka keskittyy jatkuvaan parantamiseen ja
virtaustehokkuuden korostamiseen (Modig & Ahlstrém
2013).

Lean-filosofian osa, joka korostaa ty6turvallisuutta
(Kortejarvi 2018).

Lean-tydkalu, joka kertoo jatkuvan parantamisen
vaiheet (Herranen 2020).

Lyhenne Toyotan tuotantotavalle eli Toyota Production

System (Lean Enterprise Institute, n.d.).



1 Johdanto

Lean on alkujaan Toyotan tehtaalta IahtGisin oleva ajattelutapa, filosofia, jonka
hyddyntaminen on levinnyt ajan saatossa autoteollisuudesta useille toimialoille.
Ennen kaikkea Lean on johtamisfilosofia, jonka peruspiirteena on ajatus
yrityksen tai organisaation jatkuvasta kehityksesta seka kaikenlaisen hukan
poistamisesta ja virtaustehokkuuden korostamisesta. Hukan poistamisella
tarkoitetaan sellaisten asioiden poistamista ja muuttamista, jotka eivat tuota
lisdarvoa asiakkaille. (Modig & Ahlstrém 2013, 70-76.)

On tiedossa, etta Lean-filosofiaa hyddyntavat yritykset ovat keskimaarin muita
yrityksia kannattavimpia ja nopeammin kasvavia. Kannattavuus- ja
kasvuvaikutukset juontavat juurensa Leanin keskeisiin tavoitteisiin, joita ovat
kustannusten ja tapaturmien vaheneminen, seka tuottavuuden,
toimintavarmuuden ja laadun kasvaminen. Nama vaikutukset ovat suoraan
seurauksia hukan vahentamisesta ja kaiken yrityksen toiminnan optimoinnista.
Yritysmaailmassa yrityksen keskeisin tavoite on varmistaa toiminnan jatkuvuus,
ja kaytanndssa jatkuvuutta ei ole ilman kannattavuutta. Jos yrityksen
kannattavuutta voidaan edistaa Lean-ajattelun avulla, niin onko talloin yrityksen
jatkuvuuden kannalta jarkevaa hydédyntaa Lean-filosofiaa? (Tuominen 2010,
84-87.)

Yksi Lean-toimintastrategiaa edistava tyokalu on 5S-organisointimenetelma,
joka on nimensa mukaisesti viisivaiheinen. Menetelman keskeinen tavoite on
tydtilojen organisointi ja tyotapojen standardointi, joiden avulla parannetaan
tydn tuottavuutta. (Kouri 2009, 26-27.)

5S-menetelman avulla saavutettu toimiva tydymparisto ja tyétapa auttavat
tunnistamaan toiminnot, jotka eivat tuota lisaarvoa asiakkaalle, eli auttavat
osaltaan poistamaan hukkaa. Toimiva tydymparisto lisaa osaltaan
tyoturvallisuutta ja vahentaa tyotapaturmia, joka on keskeinen tavoite Lean-
filosofiassa. Kuten Lean-ajattelu, my6ds 5S-menetelma on jatkuvasti kehittyva

tapa, joka ei ole ikina valmis, vaan muokkautuu tarpeen mukaan. 5S-



menetelman keinoihin, hyotyihin ja vaiheisiin perehdytaan lisaa myohemmin.
(Tuominen 2010, 7-14.)

Tama opinnaytetyd on tehty Finnsementti Oy:lle. Finnsementti Oy on syksylla
2021 ottanut kayttdon uuden betonilaboratorion, jonka toiminnassa ei ole
hyddynnetty yrityksella yleisesti kaytossa olevaa 5S-menetelmaa, vaikka Lean-
ajattelu on vahvasti mukana yrityksen strategiassa ja muissa toimipisteissa.
Organisoimaton tyotila, seka tilanpuute ovat johtaneet haasteisiin, kuten
sekavaan tydymparistoon ja tavaroiden ja naytteiden hukkumiseen. Paremmin
organisoidussa tydtilassa tydaikaa on mahdollista kayttaa oikeanlaisiin asioihin.
Nama haasteet ovat kuitenkin ratkaistavissa ja 5S on juuri tdmankaltaisessa
tilanteessa askel oikeaan suuntaan. Taman opinnaytetyon tavoitteena on tuoda
5S osaksi betonilaboratorion toimintaa ja sen avulla luoda toimiva, turvallinen ja

tehokas tyoymparisto, jossa tydaika kaytetaan tehokkaasti.

Siisti ja jarjestelmallinen tyoskentelytila antaa betonilaboratoriolle paremman
ulkoasun ja tdman myota se antaa ammattimaisen kuvan ulkopuolisille
vierailijoille. Siisti tydskentelytila edistaa ennen kaikkea tyoturvallisuutta ja lisaa
tyon mielekkyytta. Tyoturvallisuuden edistaminen on keskeinen osa tata
projektia, johon 5S-menetelman hyddyntaminen antaa hyvat 1ahtdkohdat. 5S-
menetelman integroinnissa osaksi tydoymparistda on tarkeaa, etta kayttdonotto
on hyvin suunniteltu ja suunnitelman jalkeen se etenee 5S-periaatteen
mukaisesti. Kayttoonoton jalkeen on hyva luoda 5S -menetelmalle
seurantasuunnitelma, jolloin sen hydédyntaminen tulevaisuudessa on
mutkatonta. Tulevaisuuden kannalta 5S on hyva tyokalu, silla sen avulla

tyoymparistoa pystytaan kehittamaan tarpeen mukaisesti jatkossakin.
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2 LEAN-menetelma

Lean on alun perin Toyotan tehtaalla kehitetty toimintamalli ja strategia, joka on
ajan saatossa levinnyt laajempaan kayttoon lahes kaikille toimialoille
autoteollisuuden kautta. Lean-menetelman tarkoituksena on tuottaa lisaarvoa
seka organisaatiolle etta asiakkaille. Lisdarvoa tuotetaan minimoimalla
kaikenlaista hukkaa, joka tuottaa organisaatiolle lisdkustannuksia ja hidastaa
tuotantoa. Leanin voi siis ymmartaa tuotettavuuden maksimointina jokaisella
osa-alueella ja sen tuomista nakyvaksi aina asiakkaalle asti. Organisaatiolle
Lean-toimintamalli nakyy jatkuvana kehityksena, jossa laatuajattelu on
keskiossa. Oikein kaytettyna ja ymmarrettyna Lean-toimintamalli edistaa
organisaation kilpailukykya, seka edesauttaa toimintaa ja kannattavuutta. (Kouri
2009, 6-11.)

2.1 Mista LEAN on saanut alkunsa?

Ensimmainen ihminen, joka kehitti tuotantotydhon tana paivana tunnetun
liukuhihnamallin, oli autoteollisuudessa vaikuttanut Henry Ford vuonna 1913.
Han kutsui luomaansa mallia "flow production”, eli jatkuvaksi tyoksi. Jatkuvan
tydn periaate oli, etta tuotantoprosessin vaiheet jarjestettiin tarkasti, mika
mahdollisti valmistuksessa tapahtuvien vaiheiden oikea-aikaisuuden. Fordin
luoma jatkuvan tyon tuotantomalli oli aikansa lapimurto, joka mahdollisti
tuotantoprosessin nopeutumisen. Nopeammasta tuotannosta huolimatta, Fordin
suurimmaksi ongelmaksi muodostui vaihtelun puute, silla hanen luomalla
mallilla pystyttiin valmistamaan vain yhdenlaista autoa, jotka olivat identtisia
keskenaan. Kilpailevat autonvalmistajat pystyivat tarjoamaan asiakkaiden
haluamaa vaihtelua, mutta hitaammalla tuotantoprosessilla. (Lean Enterprise

Institute, n.d.)

1930-luvun loppupuolella Kiichiro Toyoda perusti Toyotan autotehtaan, jonka
tarkoituksena oli valmistaa Japanin markkinoille autoja. Japani karsi toisen

maailmansodan jalkeen resurssipulasta, joten heidan oli tarkeaa kiinnittaa
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huomiota materiaalien tarkkaan kayttoon ja siihen, etta asiakkaat saivat juuri
sen mita tietylla hetkella toivoivat. (Modig & Ahlstrém 2013, 70-76.)

Toyotan edustajat Kiichiro Toyoda ja Taiichi Ohno matkustivat tutustumaan
Fordin tuotantomenetelmaan Yhdysvaltoihin. He tulivat lopputulokseen, etta
muutamilla innovaatioilla Toyota pystyisi yhdistdmaan Fordin luoman
liukuhihnatuotannon, seka vastaamaan asiakkaiden vaatimuksiin vaihtelusta.
Nain sai alkunsa Toyotan tuotantojarjestelma Toyota Production System, eli
TPS. Menetelman avulla he pystyivat resurssipulasta huolimatta saavuttamaan
uuden tason tehokkuudessa, jossa materiaaleja ei mene hukkaan ja tuotanto on
nopeaa. Toyotan tekemien muutosten avulla, kuten laadunvalvonnalla ja
oikeanlaisten koneiden hankinnalla pystyttiin minimoimaan tuotannon kulut seka
takaamaan asiakkaille tuotteen korkea laatu. Resurssipulan takia Toyota
valmisti autoja vain asiakkaan tilauksesta, jolloin tieto tilauksesta kulki koko
tuotantoprosessin lapi ja kaikki tuotantoprosessin vaiheet saivat tiedot siita mita,
miten paljon ja milloin mitakin tarvitaan. Tilauksesta valmistettavat autot
mahdollistivat pienemmat varastotilat materiaaleille ja valmiille autoille.
Tuotantoprosessista tuli vaihe vaiheelta arvoa lisaava ketju asiakkaan
nakokulmasta. (Wilson 2010, 9-39.)

Lansimaalaiset toimijat havaitsivat Toyotan tuotantotavan edut ja ovat yrittaneet
ymmartaa TPS:n toimintaa pidemman aikaan. Lansimaalaiset ovat kirjoittaneet
useita julkaisuja ja naiden yhteydessa on syntynyt termi Lean. James P.
Womack, Daniel Roos ja Daniel T. Jones julkaisivat vuonna 1990 kirjan The
Machine That Changed the World. Kirja on ensimmainen julkaisu, jossa
kerrotaan Toyotan tuotantotavasta ja sivutaan Lean-ajattelua. Vuonna 1996
Womack ja Jones julkaisivat Lean thinking -kirjan, jossa Lean-ajattelu jaettiin
edelleen viiteen osaan: arvoon, arvoketjuun, virtaukseen, imuun ja
taydellisyyteen pyrkimiseen. Nama viisi vaihetta ovat edelleen kaytéssa olevat
etenemisvaiheet, joiden avulla Lean-toimintaa kehitetaan ja otetaan
organisaatioissa kayttdon. (Lean Enterprise Institute, n.d.)
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2.2 Mita on LEAN?

Lean on kasitteena ongelmallinen maariteltava ja usein maaritelma riippuu siita,
kenen toimesta ja milla tasolla se maaritellaan. Erilaisista kirjallisuuslahteista
saa lukea monenlaisia selityksia siita mita on Lean. Kuitenkin Lean termina on
vain lansimaalaisten antama nimike Toyotan luomalle virtaustehokkaalle
tuotantoprosessille, TPS:lle. Lean voidaan nahda kayttotarkoituksesta riippuen
johtamisfilosofiana, organisaation strategiana tai organisaation keinona
saavuttaa haluttuja tavoitteita. Usein Lean itsessaan kuitenkin sekoitetaan
tavoitteeksi, jolloin sen tarkoitus ja ymmarrys hamartyvat. Lean voi olla siis
abstrakti kasite tai konkreettinen tyokalu, jonka takia ei ole olemassa yhta
ainoata absoluuttista selitysta mita on Lean. Leanin kasittamat asiat ja
toimintatavat muuttuvat Leania hydodyntavan tahon tarpeen mukaisesti. Niklas
Modigin (Modig & Ahlstrém 2013, 117) mukaan yksinkertaistettuna Lean on
toimintastrategia, joka korostaa virtaus- eika resurssitehokkuutta. (Modig &
Anlstrém 2013, 88-97.)

2.2.1 Resurssitehokkuus ja virtaustehokkuus

Resurssitehokkuudella tarkoitetaan organisaation kykya kayttaa
maksimaalisesti hyodyksi sen resursseja, kuten henkilostoa tai tuotantokoneita.
Resurssitehokkuutta voidaan kuvata resurssin kayttdajan suhteella
lapimenoaikaan. Mita pienempi ero resurssin kayttdajalla on suhteessa
lapimenoaikaan, sen tehokkaampi prosessi on. Resurssitehokkuudessa ei
kuitenkaan ole huomioitu sita, mihin resurssia kaytetaan. Resurssia voidaan siis
kayttaa arvoa lisaamattomaan tyohon, jolloin koetaan, etta resurssia kaytetaan
tehokkaasti, vaikka sité kaytetaan turhaan. (Modig & Ahlstrém 2013, 47-67.)

Resurssitehokkuuteen tahtaava strategia on erittéin herkka vaihtelulle, jolloin
tehokkuus karsii. Vaihtelu johtaa siihen, etta yksittaisen virtausyksikon
lapimenoaika prosessissa kasvaa eli tuotanto hidastuu. Tyypillisia muita
resurssitehokkuudesta johtuvia ongelmia, pitkien lapimenoaikojen lisaksi, ovat

useat virtausyksikot. Useiden virtausyksikoiden seurauksena seuraa tilanne,
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jossa tyontekijalla tai resurssilla on liian paljon hoidettavia asioita kerralla.
Ylikuormittuminen johtaa puutteelliseen tehtavien hallitseminen, jolloin tehtava
joudutaan aloittamaan uudelleen. Nama kaikki tekijat pitkittavat virtausyksikon
lapimenoaikaa. Asioiden pitkittyessa syntyy ketjureaktio, jonka takia muodostuu
uusia ongelmia. Ongelmien ratkaisemiseen tarvitaan uusia resursseja ja
resursseja kuluu toissijaisten tarpeiden tyydyttamiseen ensisijaisen tarpeen
sijaan. Tata oravanpyoraa kutsutaan tehokkuusparadoksiksi.
Tehokkuusparadoksin ratkaisemiseksi tulisi kiinnittaa huomiota enemman Lean-
menetelman korostamaan virtaustehokkuuteen resurssitehokkuuden sijaan.
(Modig & Ahlstrém, 2013, 47-67.)

Virtaustehokkuus tarkastelee tehokkuutta virtausyksikon nakokulmasta.
Virtausyksikoita voivat olla esimerkiksi teollisuudessa valmistettavat tuotteet ja
palvelualoilla asiakkaat. Lean-ajattelussa keskitytaan resurssien
maksimaaliseen kayton sijaan virtaustehokkuuteen. Tehokkuutta mitataan sen
mukaan, mika on se aika jona virtausyksikolle kohdistuu prosessin aikana arvoa
tuottavia toimintoja suhteessa lapimenoaikaan. Prosessin katsotaan alkavan
siitd, kun tunnistetaan tarve ja paattyvan siihen, kun tarve on tyydytetty.
Virtaustehokkuuden kannalta on olennaista tunnistaa ne asiat jotka tuottavat tai
eivat tuota arvoa virtausyksikolle. Leanin perustana on, etta arvoa
tuottamattomat prosessit ja toiminnot karsitaan pois, eli poistetaan hukkaa,
jolloin lapimenoaika lyhenee ja viratustehokkuus paranee. (Modig & Ahlstrém,
2013, 7-16.)

Virtaustehokkuuden ja resurssitehokkuuden yhdistaminen on ongelmallista, silla
toisen tehokkuuden muodon kasvaessa toinen usein vahenee. Molempien
tehokkuusmuotojen hyodyntaminen optimaalisesti on Lean-strategian tavoite.
Niklas Modig ja Par Ahlstrém ovat kuvanneet kirjassaan tehokkuusmatriisin
avulla virtaus- ja resurssitehokkuuden riippuvuutta toisistaan. Kuvassa 1
nakyvan tehokkuusmatriisin ihannemaa on tila, johon organisaation tulee pyrkia.
Ihannemaata ei kuitenkaan ole mahdollista saavuttaa taydellisesti kaikenlaisen
vaihtelun takia. Vaihtelun vaikutusta kuvaa tehokkuusraja, jota ei pystyta

ylittdmaan. Jos organisaatio keskittyy vain asiakkaiden tarpeiden
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tyydyttamiseen ja kayttaa siihen liikaa resursseja, tasapaino karsii. Talldin
tehokkuuden taso putoaa matriisissa yhden askeleen alaspain tehokkuuden
mereen. Resurssitehokkuuden kasvaessa asiakkaan kokema odotusaika
kasvaa, joka on myo0s ei-toivottu lopputulos. Nama matriisin osat nakyvat
vasemmassa reunassa. (Kuva1.) (Modig & Ahlstrém 2013, 100-126.)

Tanne tulee pyrkia,
jotta paasee
ihannemaahan

Tehokkuusraja, jonka
ylitse ei voi paasta
kysynnan ja tarjonnan
vaihtelun takia

Resurssitehokkuus

W

Virtaustehokkuus

Kuva 1. Tehokkuusmatriisi (Modig & Ahlstrom 2013).

Nykyaan resurssitehokkuus on vallitseva muoto ja se on taloudellisesti
perusteltua, silla resurssien hydodyntamisesta vajaasti muodostuu
vaihtoehtoiskustannuksia. Kuitenkin seka virtaustehokkuuteen etta
resurssitehokkuuteen keskittyessa, myos resurssitehokkuus paranee.
Virtaustehokkuutta parannettaessa poistetaan arvoa lisaamattomia toimintoja,
jolloin resursseja ei kulu vaariin asioihin. Virtaustehokkuuteen keskittyessa

tehokkuusparadoksia ei paase syntymaéan. (Modig & Ahlstrém 2013, 100-126.)
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2.2.2 Lean organisaation apuvalineena

Organisaatiolla on liiketoimintastrategia, joka kertoo mita tavoitellaan.
Liiketoimintastrategian pari on toimintastrategia, joka kertoo miten
liketoimintastrategian tavoitteisiin paastaan. Lean voi olla osa organisaation
toimintastrategiaa, jossa korostetaan virtaustehokkuutta. Perinteisten
organisaatioiden toimintastrategia nojaa usein resurssitehokkuuteen, jonka
vuoksi virtaustehokkuus on puutteellista. On hyva ymmartaa, etta virtaus- ja
resurssitehokkuus eivét ole toisiaan pois sulkevia asioita. (Modig & Ahlstrém
2013, 108-116.)

Ennen kuin organisaatio voi hyodyntaa Leania taytyy pohtia, mita silla halutaan
saavuttaa. Organisaation arvot maarittavat sen, millainen organisaation taytyy
olla. Periaatteet maarittavat sen, miten tulee ajatella. Menetelmat kertovat mita
organisaation tulee tehda paastakseen tavoitteisiinsa ja tyokaluilla toteutetaan
menetelmia. Nailla keinoilla toteutetaan Lean-toimintastrategiaa. Kaytettyjen
menetelmien ja tyokalujen tulee olla sellaisia, etta virtaustehokkuutta pyritaan
kasvattamaan vahentamalla kaikenlaista hukkaa ja vaihtelua. Lean ei ole
saavutettava tila vaan organisaation jatkuvaa kehitysta, jota ohjataan
organisaatiolle sopivien arvojen pohjalta menetelmien ja tyokalujen avulla.
(Modig & Ahlstréom 2013, 127-146.)

Lean-toiminnan kayttoonottoa on havainnollistettu usein viidella vaiheella.
Nama vaiheet ovat aiemmin mainitut arvo, arvoketju, virtaus, imu ja
taydellisyyteen pyrkiminen (Kouri 2009, 8-9). Arvon maarittamisella
tarkoitetaan, etta virtausyksikon arvo maaritetaan asiakaslahtoisesta
nakokulmasta. Arvoketjulla kuvataan prosessia, jonka lapi virtausyksikot
kulkevat. Prosessista maaritetaan kaikki vaiheet, jotka lisdavat arvoa ja
poistetaan arvoa lisaamattomat vaiheet. Virtaus huolehtii virtausyksikoiden
virtauksesta prosessien lapi, jolloin kaikki prosessin vaiheet ovat suunniteltu, ja
jarjestelty siten, ettei ylimaaraisia pullonkaula ilmioitd paase syntymaan. Imulla
tarkoitetaan, etta valmistetaan ja tehdaan vain se mita tarvitaan. Tama

edellyttaa sita, etta tiedetaan mita asiakkaat milloinkin haluavat. Taydellisyyteen
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pyrkimyksella kuvataan tehokkuusmatriisin ihannemaan tavoittelua ja
organisaation jatkuvaa kehittymista. (Modig & Ahlstrém 2013, 142-144.)

2.2.3 Kaizen — Jatkuva parantaminen

Kaizen on Lean-menetelman apuvaline, jolla pyritaan organisaation jatkuvaan
kehittamiseen. Kaizen ei ole niinkaan konkreettinen tyokalu vaan ajattelutapa.
Kaizen pohjautuu siihen, etta kaikki organisaation tyontekijat etsivat jatkuvasti
pienia kehityskohteita, joihin tartutaan. Jotta organisaatio paasee jatkuvan
parantamisen tavoitteisiin, on tarkeaa, etta kaikki tyontekijat ovat mukana
etsimassa ongelmakohtia ja aktiivisesti tekevat parannusehdotuksia. Kaizenin
tarkoituksena ei ole, ettéd parannusehdotusten tekeminen kaatuu vain yrityksen
johdon varaan, vaan sen on tarkoitus olla enemmankin osa yrityskulttuuria.
(Kouri 2009, 14-15.)

Jatkuvan parantamisen apuna voidaan kayttaa eli PDCA-syklia. PDCA-syklin
nimi tulee englannin kielen sanoista plan—suunnittelu, do—tee, check—tarkista ja
act—-muuta. Kun parannuskohde on havaittu, lahdetaan viemaan sita eteenpain
PDCA-syklin vaiheiden mukaisesti (Kuva 2). Suunnitteluvaiheessa tehdaan
suunnitelma kehityskohteen parantamiseksi. Mietitaan erilaisia
parannusvaihtoehtoja, joista valitaan toteutettava suunnitelma. Taman jalkeen
toteutetaan tehty parannussuunnitelma ja testataan sen toimivuutta, jonka
jalkeen sen toimivuus tarkastetaan ja tehdaan viela uusia parannusehdotuksia
arviointivaiheessa. Toteutusvaiheessa otetaan lopullinen parannusehdotus
kayttéon kohteessa. (Binkley 2020, 24-25.)
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Suunnittele,
Plan

Tarkista,
Check

Kuva 2. PDCA-syklin vaiheet (Herranen 2020).

Jatkuvan kehityksen avulla pystytaan takaamaan yrityksen kasvu. Aina
haluttuun lopputulokseen ei paasta heti, joten PDCA-syklia voidaan hyddyntaa
aina tarpeen tullen. Herrasen (2020) mukaan ennen muutoksen tekoa
kannattaa hyddyntaa viiden miksi-kysymyksen juurisyyn analyysia. Siina
kartoitetaan organisaation ongelmakohta, jonka jalkeen mietitaan viiden
vastauksen avulla mista kyseinen ongelma johtuu. Jatkoselvityksen jalkeen
voidaan lahtea kehittelemaan haluttua muutosehdotusta ongelman
ratkaisemiseksi. Aloitetaan siis jalleen PDCA-syklin ensimmaisesta vaiheesta.
(Herranen, 2020)

2.3 Lean-menetelman hyotyja

Lean-menetelman tavoite on parantaa organisaation virtaustehokkuutta, jolla on
positiivisia vaikutuksia asiakkaan kokemaan arvoon. Virtaustehokas prosessi
karsii myos lisatyota vaativia asioita ja auttaa organisaatiota tunnistamaan
hukan lahteita, jolloin on helpompi keskittya vain olennaisiin asioihin ja tata

kautta myds parantaa resurssitehokkuutta. (Modig & Ahlstrém 2013.)
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Lean-strategialla saavutetut hyodyt ovat kuitenkin organisaatiokohtaisia ja
riippuu pitkalti organisaation asettamista tavoitteista. Tiedetaan, etta Leania
hyddyntavat organisaatiot ovat muita yrityksia menestyneempia. Menestykseen
vaikuttavia tekijoita ovat organisaation kattava ja oikein hyddynnetty Lean-
filosofia, silla se edistaa tuottavuutta, asiakkaan kokemaa arvoa,

toimitusvarmuutta seka kilpailukykya. (Binkley 2020, 10-13.)

Yksi keskeinen hyoty on jatkuva kehittyminen myaos yksilotasolla. Tyontekijoiden
kannalta Lean-filosofia parantaa heidan taitojansa ja auttaa tunnistamaan mita
vaikutuksia heidan tydllansa on koko organisaation tasolla. Tama on hyva keino
lisata tydssa viihtyvyytta ja joustavuutta, kun useampi tydntekija on koulutettu
tekemaan samoja asioita. Tyontekijoiden itseohjautuvuus paranee ja heidan on
helpompaa tyoskennella oma-aloitteisesti, kun tiedetaan mita ollaan tekemassa.
(Binkley 2020, 10-13.)

2.3.1 Lean ja tyoturvallisuus

Muiden hydtyjen lisaksi, Lean-menetelman tuominen osaksi organisaation
toimintaa edistda omalta osaltaan tyGturvallisuutta. Kun tyoturvallisuus liitetaan
osaksi Lean-menetelmaa, voidaan puhua Lean-safetysta. Lean-safety-ajattelun
tavoitteena on luoda tyopaikalle sellainen toimintamalli, jossa tyoturvallisuus
huomioidaan koko kehitystyon eri vaiheissa. Keskeisimmat Lean-safetyn
tavoitteet ovat oikeanlaisen tydympariston luominen tydpaikalle seka maarittaa

tyotehtaville oikeanlaiset tyotavat. (Kortejarvi 2018, 14-15.)

Lean-safety nakokulmasta hukka vahenee, kun ty6tapaturmat vahenevat ja
niiden aiheuttamat poissaolot saadaan minimoitua. TyGtapaturmien
vahentamiseksi turvallisen ja ergonomisen tydympariston kehittdminen on
ensisijaisen tarkeaa. Samoin kuin Lean-ajattelu ylipaataan, myds tyoturvallisuus
on jatkuvan kehityksen kohde, eika sita kehittamalla ole tarkoitus hankaloittaa
tyontekoa. Hyvalla henkiloston koulutuksella ja aktiivisella havainnoinnilla
tydntekijat osaavat itse tehda parannusehdotuksia tyoéturvallisuuden
edistamiskesi. (Kouri 2009, 12-13.)
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3 5S-menetelma + Safety

5S-menetelma on Lean-filosofian yksi eniten kaytetyista apuvalineista ja
samanaikaisesti se voidaan nahda Kaizen-menetelmaan rinnastettavana
valineena toteuttaa jatkuvaa parannusta. Sen avulla pyritdan vahentamaan
kaikenlaista hukkaa, parantamaan tydymparist6a, tyoturvallisuutta ja
standardoimaan toimintatapoja. Hyvan organisoinnin ja siistin tydympariston
luominen helpottaa ja nopeuttaa tyoskentelya ja tuo Lean-kulttuuria
konkreettisesti nakyvaksi. (Kouri 2009, 26-27.)

5S-menetelman avulla organisaatio voi saavuttaa nopeasti nakyvia muutoksia
tydymparistossa ja puuttua sen ongelmakohtiin. Tavoitteena on, etta 5S-
menetelman avulla kaikki tydntekijat pystyvat tunnistamaan hukkaa ja tekemaan
parannuksia tehokkaan toiminnan takaamiseksi. Hukka nakyy tydymparistdossa
huonona organisointina, josta johtuen tyoaikaa kuluu vaaranlaisiin asioihin,
kuten valineiden etsimiseen. Voidaan ajatella, etta hukkaa aiheuttavana
ongelmana on tilanpuute, vaikka hukka johtuu vain liiallisesta tarvikemaarasta,
heikosta varastoinnista tai huonoista tilanhalinnta ratkaisuista. Taman kaltaisten
ongelmien ratkaisemiseksi 5S on oivallinen apuvaline. 5S-menetelmaan
litetdaan usein virheellinen ajatus, etta se on vain siivousohjelma, vaikka se on
avain jatkuvasti kehittyvaan virtaustehokkaaseen tydymparistoon. (Tuominen
2010, 4-14)

3.1 Mita ovat viisi assaa?

5S-menetelma on saanut nimensa sen viidesta eri vaiheesta, jotka tulevat
japaninkielisista sanoista seiri—lajittelu, seiton—jarjesta, seiso—siivous, seiketsu—
standardointi ja shitsuke—yllapida. Suomenkieliset termit vaihtelevat hieman eri
lahteiden valilla, joten valitaan tassa opinnaytetyossa kaytettavaksi llkka Kourin
Lean taskukirjan mukaiset suomennokset. Menetelman kayttdéonoton jalkeen
kolmea ensimmaista vaihetta toistetaan jatkuvasti, koska niiden avulla

huolehditaan ympariston standardoidun jarjestyksen pysymisesta
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tulevaisuudessakin samalla tasolla. Jokainen vaihe tukee omalla tavallaan
toinen toistaan ja luo aina seuraavalle vaiheelle hyvat lahtékohdat. (Kouri, 2009,
26-27.)

3.1.1 Seiri — Lajittelu

5S-menetelman ensimmainen vaihe on seiri eli lajittelu. Lajittelun avulla kaikki
tyotilassa kaytettavat materiaalit, valineet ja tavarat kdydaan lapi ja ne lajitellaan
niiden kayttétiheyden mukaan. (Kouri, 2009, 26—27.) Tarvikkeet ja materiaalit,
joita ei kayteta juuri lainkaan, poistetaan kokonaan tai viedaan sailytykseen
varastoon. Tarvikkeet, joita tarvitaan vain valilla, siirretdan pois tyotilasta tai
tyopisteelta, kuitenkin siten, ettd ne ovat tarvittaessa saatavilla. Tyoétiloihin ja -
pisteille jatetaan vain ne materiaalit ja valineet, jotka ovat valttamattomia tyon
kannalta. Tallaisia valineita voi olla esimerkiksi tyokalut, joita kaytetaan tyossa

viikoittain tai perati joka paiva. (Tuominen 2010, 25-30.)

Tavara- ja materiaalimaarien ollessa suuria voidaan apuna kayttaa
varikoodausta, jossa tavarat tai materiaalit, jotka eivat ole jatkuvassa kaytossa
merkitdan sovitun variselld koodilla. Varien merkitykset sovitaan aina
organisaation kesken. Kaytetaan ylimaaraisten tarvikkeiden merkitsemiseen
esimerkkina punaista koodia. Punaisen koodin saaneisiin asioihin tehdaan
paivamaaramerkinnat sen mukaan, milloin sitd kaytetaan. Mikali punaisella
merkattuja asioita ei kayteta tietyn ajan kuluessa, voidaan ne havittaa tai
mahdollisesti siirtaa varastoon sailoon. Lajitteluvaiheen tarkoituksena on
parantaa tyonkulkua ja turvallisuutta, kun tilassa paastaan eroon kaikesta
ylimaaraisesta. Myos varastointikustannukset pienenevat, mikali varastoitavia

asioita saadaan vahennettya lajittelun avulla. (Tuominen 2010, 25-30.)

3.1.2 Seiton — Jarjesta

Tilan jarjestamisen on tarkoitus tukea aiempaa lajitteluvaihetta luomalla

standardoitu tydymparistd. Sen avulla kaikille jaljelle jaaneille materiaaleille,
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tyokaluille ja muille valineille maaritetaan omat paikkansa, sen mukaan missa
niita kaytetaan. Jarjestamisen jalkeen kaikille asioille merkitaan omat nimetyt
paikat, jotka auttavat jatkossa 5S-menetelman yllapitamista. Isompia
kokonaisuuksia voidaan havainnollistaa kylteilla, kuten siivouskomero tai
varasto. Nimeaminen helpottaa myos nopeasti hahmottamaan mista valineet
ovat lahtoisin, vaikka tyétila olisi muuten tyontekijalle vieras. (Tuominen 2010,
35-45.) Jarjestamista aloittaessa kannattaa jarjestaa sellaiset asiat samaan
paikkaan, joita kaytetaan usein yhdessa. Taman lisaksi arvioidaan kuinka usein
ja missa jarjestyksessa tyovalineita ja tyopisteita kaytetaan ja luodaan haluttu

jarjestys sen pohjalta. (Kouri, 2009, 26-27.)

Nimeamisen lisaksi valineiden paikkojen merkitseminen teipeilla on tehokas
keino havainnollistaa tilan kokonaisuutta. Eri varisilla lattia-, poyta- ja
hyllymerkinndéilla voidaan helposti ja nopeasti viestia kunkin tydalueen
tarkoituksesta ja mahdollisista tydtapaturmariskeista. Teippien avulla voidaan
merkita myos esimerkiksi kulkuvaylia tai erottaa eri materiaalien sailytyspaikkoja
toisistaan. Teippien vareilla ei ole mitaan tiettya kayttotarkoitusta, joten niiden
merkityksista voidaan sopia kayttotarkoituksen mukaan paikallisesti. (Tuominen
2010, 42.)

3.1.3 Seiso — Siivous

Viimeinen jatkuvasti toistuva vaihe on siivous. Tassa vaiheessa 5S-menetelmaa
kaikki alueet, tilat seka valineet tarkistetaan ja siivotaan saanndllisesti.
Siivouksella ei tarkoiteta vain lattian ja pdlyjen pyyhkimista siivoojan toimesta,
vaan on tarkeaa, etta kaikki tyotilassa tydskentelevat osallistuvat siivoukseen.
Siivousvaihe sisaltaa perusteellisemman siivoamisen pidempien valiaikojen
valein, jossa kaikki tyopisteet ja valineet siivotaan ja puhdistetaan huolellisesti
ohjeen mukaisesti. (Kouri, 2009, 26-27.)

Siivousta voidaan helpottamalla sopimalla siivoustavat ja maarittamalla
puhtaudelle kriteerit. Paivittdiseen siivoamiseen kuuluu tydpisteiden ja tilojen

jarjestyksen yllapitaminen ja siivoaminen aina kayton jalkeen, jolloin tilan
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yleisilme pysyy jarjestyksessa. Siisti tydymparistd parantaa tyontekijdiden
tyossa viihtyvyytta. Viihtyisan tydympariston lisaksi valineiden saannollinen
puhdistaminen ja huoltaminen edistavat tyoturvallisuutta, kun kaikki kaytettavat
materiaalit ja valineet ovat siististi omilla paikoillaan ja toimivat niin kuin niiden
kuuluu. Laitteiden saannollinen puhdistaminen pidentaa niiden kayttoikaa ja

auttaa huomaamaan mahdolliset viat ajoissa. (Tuominen 2010, 49-58.)

3.1.4 Seiketsu — Standardointi

Kolme ensimmaista 5S:n vaihetta liittyvat jarjestamiseen ja tilan
muokkaamiseen toimivaksi kokonaisuudeksi. Kuitenkin, jos tilan jarjestysta ja
siisteytta ei yllapideta, paasevat tyotavat helposti luisumaan takaisin
lahtotilanteeseen. Taman vuoksi neljas menetelman vaihe on standardointi.
Standardoidaan uudet tydtavat, joilla haluttu lopputulos saadaan sailytettya.
Standardoinnin tarkein vaihe on kirjata ohjeet siita, etta kuka tekee, mita ja
milloin tehdaan. Tyontekijoiden tulee tietda omat vastuualueensa. Hyvin
perehdytettyina tydntekijat yllapitavat 5S-menetelmaa automaattisesti

paivittaisessa tydssaan. (Tuominen 2010, 61-67.)

Standardoinnin tukena voi kayttaa tydkaluja, kuten muistilistoja, tarkistuslistoja
tai tyopisteisiin liitettyja tyoohjeita. Hyvin laadittujen tarkistuslistojen avulla
pystyy seuraamaan helposti, ettd 5S-menetelma toteutuu kaikilla osa-alueilla.
Vaikka menetelma standardoidaan, se ei tarkoita, etteikd menetelmaa voisi
muokata jalkeenpain. Tavoitteena on luoda mahdollisimman toimiva
tyoymparisto, joten muutoksia voidaan tehda myohemminkin, mikali keksitaan
parempia toimintatapoja. Muutosehdotuksille voi antaa tilaa, vaikka
tarkastuslistoille, jolloin ne on helppo huomioida. (Creative Safety Supply,
2017.)
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3.1.5 Shitsuke — Yllapida

5S-menetelman avulla ei ole tarkoitus kangistua vanhoihin kaavoihin, vaan se
on jatkuvaa kehittamista, kuten Lean-filosofia korostaa. Taman takia ei kannata
ajatella, etta viimeinen vaihe, yllapito, olisi menetelman paatos. Uusien
ongelmien ilmetessa aloitetaan toteuttaminen alusta ja kdydaan kaikki 5S-
menetelman kohdat |api ja muokataan toimintaa tarpeen mukaan. Yllapito vaatii
johdolta jarkkymatonta tukea ja esimerkillista toimintaa, silla yllapidon karsiessa
tyontekijoiden on helppo lipsua takaisin vanhoihin tyétapoihin. Yllapidon
tarkoituksena on pitaa tyontekijat motivoituneena noudattamaan 5S-
menetelmaa. Se edellyttaa, etta tyontekijoilla on riittdvasti aikaa toteuttaa
tehtavia ja menetelma pidetaan nakyvasti esilla eri osa-alueilla organisaatiossa.
5S-menetelmaa voi oman sitoutumisen lisaksi tehda nakyvaksi julisteiden avulla

tai palkitsemalla tyontekijoita hyvasta tyosta. (Creative Safety Supply, 2017.)

3.2 Kuudes assa eli safety

Osa organisaatioista sisallyttaa tydturvallisuuden osaksi 5S-menetelmaa, mutta
toiset lisaavat sen omaksi kohdakseen, jolloin voidaan puhua 6S-menetelmasta
(Kortejarvi 2018). Tyoturvallisuus paranee jokaisen 5S-menetelman vaiheen
yhteydessa ja 5S on oikein toteutettuna iso askel kohti turvallisempaa
tydymparistda. 5S-menetelman kayttéonoton yhteydessa automaattisesti
tyoturvallisuutta edistavia tekijoita ovat siisti ja jarjestelmallinen tydymparisto.
Jotta tyoturvallisuuden kehittdmisessa paastaan parhaaseen mahdolliseen
tulokseen, se taytyy pitaa mielessa jatkuvasti muiden vaiheiden lapi kulkiessa.
Vaikka tyoturvallisuuteen panostaminen voi tuoda lisakustannuksia
organisaatiolle on se silti sijoitus tulevaisuuteen. Paremmalla tyéturvallisuudella
ehkaistaan tyotapaturmia, jotka voisi tulla moninkertaisesti kallimmaksi, kuin

esimerkiksi turvallisemman tyokalun hankinta. (Creative Safety Supply, 2017.)

Tyoturvallisuuden kehittaminen on yleisesti kaikille organisaatioille tarkeaa ja
usein se maaritetdaan yhdeksi organisaation tavoitteista. Kuitenkin turvallisuuden

parantamisen lisaksi tyoturvallisuuden kehittdminen vaikuttaa positiivisesti myds
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tydn tuottavuuteen ja laatuun. Organisaation kannalta ty6turvallinen ymparisto
vahentaa kuluja ja hukkaa. Tyontekijoiden kannalta oleellisia hyotyja ovat
turvallisuuden tunne seka viihtyvyyden paraneminen, kun heidan ei tarvitse

kantaa ylimaaraista stressia loukkaantumisriskista. (Kortejarvi 2018.)

Vaikka 5S-menetelman avulla saadaan myds tyoturvallisuutta parannettua, osa
organisaatioista uskoo, etta tyoturvallisuuden erottaminen omaksi kohdakseen
on kannattavampaa. Safety-kohdan avulla pystytdan varmistamaan, etta
tyoéturvallisuuden kehittdminen jatkuu myds tulevaisuudessa osana 6S-
menetelman yllapitoa, eika se paase unohtumaan. Tyontekijoiden
tyoturvallisuuskoulutukset ovat tarkeita, jotta tyontekijoilla on riittava ymmarrys
tyoturvallisuudesta ja sen kehittamisesta. Kaizenin tavoin myos
tyoturvallisuuden kehittaminen on kaikkien tyontekijoiden vastuulla, silla he
pystyvat parhaiten havainnoimaan ja arvioimaan ty6ssa esiintyvia riskeja.
Tyoturvallisuusriskien kartoittaminen on ensimmainen vaihe, kun lahdetaan
kehittamaan tyoturvallisuutta. Taman jalkeen kaikki todetut riskit arvioidaan ja

niille suunnitellaan toteutettavat jatkotoimenpiteet. (Kortejarvi 2018.)
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4 5S-menetelma osaksi Finnsementin
betonilaboratoriota

Finnsementilla hydédynnetdan osana toimintastrategiaa Lean-filosofiaa ja sen
yhtena tyokaluna on kaytossa 5S-menetelma laboratorioissa seka
tehdasalueella. Betonilaboratorion tila on vuokrattu Nordkalk Oy:lta
Finnsementin kayttoon syksylla 2021, jonka jalkeen toiminta on aloiteltu
hiljalleen. Tilassa ei ole hyédynnetty aiemman toimijan johdosta 5S-
menetelmaa ja tila oli ollut useamman vuoden kayttamatta ennen kuin se
vuokrattiin Finnsementille. Ennen Finnsementin omaa betonilaboratoriota,
vastaavat palvelut on ostettu ulkopuoliselta yritykselta, joten myos

betonilaboratorion toiminta on uutta Finnsementilla.

Ennen laboratorion kayttoonottoa lahdettiin liikkeelle siivoamalla tila,
kartoittamalla tyotehtavia, niihin liittyvia tyopisteita, seka tehtiin tarvittavia
hankintoja, jonka jalkeen toiminta aloitettiin. Nopean laboratorion kayttdonoton
takia suunnitteluvaihe on jaanyt tassa vaiheessa puutteelliseksi ja
laboratorioymparisto ei ole kokonaisuutena toimiva. Toimimaton tyoymparisto
johti toiminnan aloituksen jalkeen erilaisiin haasteisiin, joihin kaivattiin

ratkaisuja.

Lahtotilannetta kartoittaessa laboratorion toimintaan ja tyontekoon liittyvia
ongelmia havainnoitiin tyontekijoiden ja esimiehen toimesta. Tehdyista
havainnoista keskusteltiin yhdessa ja mietittiin samalla vaihtoehtoisia tapoja
toimia. Keskustelujen pohjalta ongelmakohdiksi nousivat etenkin paikoittain
heikko tydn ergonomia, vahainen sailytystila laboratoriossa, puutteelliset
tyoéturvallisuusohjeet seka tydajan kuluminen jarjestelyyn, siivoamiseen ja
tavaroiden etsimiseen tai hakemiseen. Naita asioita lahdettiin ratkomaan 5S-
menetelman avulla. Tavoitteena on saavuttaa toimiva ja turvallinen

tydymparisto, jossa aikaa ei kuluisi vaariin asioihin.
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4.1 Betonilaboratorion toiminta ja Iahtotilanne

Betonilaboratoriossa tehdaan laadunvalvontaa betonista, joka on valmistettu
Finnsementin sementeista. Tehtavat betonikokeet voidaan jakaa kuukausittain
tehtaviin kuukausikokeisiin ja jauhatusapuainekokeisiin. Kuukausikokeet
tehdaan kerran kuukaudessa jokaisesta Finnsementin sementista ja niiden
avulla seurataan, etta sementit tayttavat niille asetetut laatuvaatimukset.
Jauhatusapuainekokeilla tutkitaan uusien lisaaineiden tai sementtireseptien
vaikutusta betonin ominaisuuksiin. Jauhatusapuainekokeiden tulosten avulla

viedaan tuotekehitysta oikeaan suuntaan.

Kokeet tehdaan tarkan reseptin mukaan valmistetusta betonista ja testien avulla
mitataan betonin tydstettavyytta, lujuutta ja ominaisuuksia, kuten ilmamaaraa.
Naista mittauksista lujuusmittauksia tehdaan neljana eri ajankohtana
kovettuneesta betonista ja muut mittaukset tehdaan tuoreesta betonista
valmistuksen yhteydessa. Betonilaboratoriossa normaali tyoviikko jakautuu
siten, etta alkuviikosta tehdaan betonikokeita ja loppuviikosta valmistellaan
seuraavan viikon kokeita varten tarvikkeet ja kiviainekset valmiiksi, hoidetaan

naytelogistiikkaa, seka siivotaan betonilaboratoriota.

Nopean kayttoonoton vuoksi laboratorion toiminnan ja tilojen suunnittelu jai
puutteelliseksi, joka johti alun jalkeen erilaisiin haasteisiin. Esiin nousi erityisesti
sekava ja ahdas tydymparistd, joka aiheutti ketjurektion tavoin aina uusia
lisatoita. Tybaikaa kului epaolennaisiin asioihin, kuten tavaroiden ja naytteiden
etsimiseen, naytteiden havittamiseen ja jatkuvaan jarjestelyyn. Naytteiden liian
suuret maarat ja ylimaaraiset tavarat laboratoriossa hankaloitti jarjestyksen
yllapitoa ja korosti sailytystilan puutetta. Lean-filosofian mukaisesti
tamankaltaiset asiat voidaan tunnistaa laboratoriossa muodostuneeksi hukaksi,

koska naytteiden lapimenoajat pitenivat, jolloin tulosten saaminen viivastyi.

Betonilaboratoriossa tarkasteltavana virtausyksikkona on naytteet ja niista
tehtavat kokeet. Tarkastellaan virtausaikaa siten, etta naytteiden virtaus
betonilaboratoriossa alkaa ajan hetkesta, kun nayte saapuu laboratorioon.

Virtausaika paattyy siihen, kun naytteesta on tehty kaikki tarvittavat kokeet ja



27

nayte saadaan luvan kanssa havittaa. Optimaalisessa tilanteessa tahan kuluu
noin kaksi kuukautta, mutta toimimattomasta tyoymparistosta johtuen
naytteiden kokeiden tekoon kului enemman aikaa. Vaikka kokeet olisi saatu
tehtya ajallaan, jaljelle jaaneiden naytteiden havittaminen viivastyi ja ne veivat
laboratoriosta ylimaaraista tilaa, jolloin saapuville naytteille ei ollut riittavasti
sailytystilaa. Organisaation nakdkulmasta toimimattoman tyétilan seurauksena
muodostui paljon hukkaa, kun tyoaikaa kaytettiin vaariin asioihin, eika

tarvittavaa sailytystilaa ollut saatavilla.

Kuvassa 3 nakyy pohjapiirustuksessa tyopisteiden lahtotilanne. Sinisella
merkityt pOydat ovat tyopisteita ja ne sijaitsevat suhteellisen kaukana toisistaan.
Keltaisella merkityilla hyllyilla sailytetaan tarvikkeita ja naytteita. Hyllyista vain
kaksi on Finnsementin kaytossa, joten hyllytilaa on rajoitetusti saatavilla.
Varsinainen betonimassojen valmistus ja tuoreesta betonista tehtavat kokeet
tapahtuvat harmaalla merkityn betonimyllyn ja sinisellda merkittyjen vesialtaiden

ymparistdssa, joten matka muilta tyopisteiltda on pitkahko. (Kuva 3.)

Tyopisteiden sijoittelussa ei ollut huomioitu toisia tyopisteita, eika laboratoriota
yhtenadisena kokonaisuutena, joka johti tarvikkeiden tarpeettoman pitkiin
kuljetusmatkoihin. Ergonomian huomiointi oli puutteellista, jonka johdosta
tydtapaturmien riski oli kohonnut. Tydajan kuluminen toissijaisiin tyotehtaviin
aiheutti turhautumista tyontekijoiden keskuudessa. Tyontekijan nakdokulmasta
tyon turvallisuuden ja mielekkyyden kannalta nama ongelmakohdat vaativat

akuutisti ratkaisuja.
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Kuva 3. Betonilaboratorion pohjapiirustus lahtotilanteessa.

Tyontekijoilla oli kuitenkin jatkuvasti t6ita, silla heikosti toimiva tydymparisto ja
tyoskentelyn keskittyminen vain resurssitehokkuuteen, aiheutti koko ajan uusia
lisatoita. Tyoajan kuluminen toissijaisiin tyotehtaviin ei ole Lean-ajattelun
mukaista, vaan siina muodostuu jatkuvasti hukkaa. Suunnitteluvaiheen jaatya
aluksi puutteelliseksi, taytyy seuraavaksi keskittya muodostuneiden ongelmien
ratkaisemiseen. Finnsementin tehdasymparistosta tutuksi tullut 5S on tydkaluna
oivallinen juuri tydympariston parantamiseksi, joten sen kehittaminen osaksi
betonilaboratorion toimintaa auttaa I6ytamaan ratkaisuja tyoturvallisuuden
toteutumiseen, seka tydympariston toimivuuteen. Samalla paastaan askel kohti

virtaustehokkaampaa tyoskentelya.

4 .2 Betonilaboratorion 5S-suunnitelma

5S-menetelman kanssa lahdettiin liikkeelle silla, ettd maaritettiin mita sen avulla
halutaan saavuttaa ja miten erilaisiin ongelmiin pystyttaisiin sen avulla
vastaamaan. Opinnaytetydn tavoitteeksi asetettiin tydympariston ja
turvallisuuden parantaminen siten, etta tydaikaa ei kulu vaaranlaisiin asioihin.

Toissijainen tavoite oli parantaa tydn mielekkyytta ja kohentaa
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betonilaboratorion ulkoasua. 5S-menetelman kayttdonotto koko tilassa on
pidemman ajan projekti, joten tassa opinnaytetyodssa rajattiin keskittyminen
tyopisteiden sijoitteluun, tydpisteiden toimivuuteen, tilan yleiseen jarjestykseen
seka tyoturvallisuuteen. Lean ja 5S ovat jatkuvasti kehittyvia toimintoja, joten
tyossa suunniteltiin valmiiksi myos pidemmalla aikavalilla toteutettavia

parannusehdotuksia.

5S-suunnitelmaan kirjattiin kaikki tydpisteet, sailytystilat ja muut asiat, jotka
haluttiin sisallyttda 5S-menetelman kayttéonottoon. Taman jalkeen kullekin
asialle kirjattiin oma tavoite ja suunnitelma. TyOpisteiden sijoittelun ja
toimivuuden parantaminen olivat ensisijaisen tarkeita, joten 5S-suunnitelmaan
nostettiin esille muottipoytien sijoittelu ja kehitysideat, vaakapoytaa koskevat
parannusedotukset ja betonimyllyn ympariston toimivuus. Toisena haasteena oli
puutteellinen sailytystila, jonka takia 5S-suunnitelmaan otettiin mukaan
kehitysideat tydkalujen ja kiviainesten sailytykselle, seka hyllyjen lisddminen ja
jarjestaminen. Yksityiskohtaisempi kuvaus on esitetty taulukossa 1, jossa on

alkuperainen 5S-suunnitelma. (Taulukko 1.)

Taulukko 1. 5S-suunnitelma.

Tyopiste Tavoite Suunnitelma

Muottipdydat Muottien putsaus, Siirretaan poydat paikoilleen. Poytien
rasvaus ja sailytys alle karry muottien kuivausta varten.
samaan paikkaan. Tarvittavat tyokalut ja niille omat
paikat. Rasvauspoydalle suojaksi
oljyn imeytykseen tarkoitettua rattia,

putsauspdydalle muovisuoja.

Hyllyt Saadaan siistit ja Hankitaan yksi hylly lisaa. Erotetaan
toimivat saapuneet kuukausikokeiden naytteet
sailytyshyllyt toiselle hyllylle ja poistuvat naytteet
naytteille ja toiselle hyllylle. Kolmannesta hyllysta

tavaroille. tulee tarvikehylly.
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Toimistopoyta

Siisti toimistopoyta,
jonka sijainnissa on
huomioitu, etta hyllyt

mahtuvat tilaan.

Tulostin toimintaan, hankitaan
kirjoitusvalineille sailytyspurkkeja.
Jatkojohto, jotta latausongelmista

paastaan.

Vaakapoyta Siirrettava Tilataan uusi saadettava poyta.
vaakapoyta, jonka Suunnitellaan vaakapodydalle hyva
korkeutta voi jarjestys ja paikka. Tehdaan kivien
saataa. Kaikki merkitsemiselle varikoodatut &mparit
tarvittavat valineet ja reseptilaput.

[&hettyvilla.
Naytteet Naytteiden Keskustellaan naytemaarien

sailytykselle jarkeva
kokonaisuus ja

merkinnat.

pienentamisesta, merkitaan selkeasti
naytteet ja suunnitellaan niille
sailytyspaikat. Mietitdan jatkon

kannalta suunnitelma valmiiksi.

Kivien sailytys

Valmiiksi punnituille
kiville

sailytyspaikka.

Hyllyjen alle kiville sailytyspaikka.
Varikoodatut amparit, jotta merkinta

helpottuu.

Betonimylly Myllyn sijainti Siirretaan mylly ja katsotaan valineille
lahempana omat paikat, joita tarvitaan myllyn
pesupistetta. laheisyydessa.

Leviama- Ergonomisempi Mitataan sopiva korkeus, leveys ja

painuma tyodpiste leviama- syvyys alustalle. Sijainti lahella

alusta painumamittauksille. | pesupistetta ja betonimyllya.
Valineille sailytyspaikka alustan
lahettyville. Kenelta alusta tilataan?

TyoOkalujen Selkeat paikat Paljon kaytetyille tyokaluille

sailytys tyokaluille ja tyokaluseina.
valineille.

Vesialtaat Kaikille naytteille on | Tilataan yksi allas lisaa. Tehdaan

oma vesiallas,

altaille lampaétilanseurantaan
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jolloin jarjestelyyn ei | lomakkeet. Merkitaan altaisiin, mita

kulu turhaan aikaa. | naytteita niissa pidetaan.

Vesipiste Siisti vesipiste. Kiinnitetdan vesijohtokela seinaan.

Kasipaperiteline ja hanskateline.

Tyoohjeet Tyoohjeet sellaiseen | Lisataan tyoohjeisiin puuttuvat

paikkaan, josta ne tyoturvallisuusohjeet ja tulostetaan ne

|oytavat helposti. omaan kansioon, jotta ne ovat aina
saatavilla.
58S yllapito 5S-menetelman Tehdaan lomake, jolla on helppo
seuranta tarkistaa ja yllapitaa tietyn ajan valein
tulevaisuudessa, 5S-menetelmaa. Yllapidon
kehitysideoiden helpottamiseksi merkitaan tavaroille
ylosottaminen. omat paikkansa.

Havaittiin tarve, ettd useita tyopisteita taytyy siirtaa, jotta saadaan toimivampi
pohjaratkaisu laboratorioon. Betonilaboratorion pohjapiirustukseen suunniteltu
alustava pohjaratkaisu kaikille tyopisteille ja sailytyshyllyille toimi 5S-
suunnitelman tukena. Lahtotilanteeseen nahden vahennettiin tilasta ylimaaraisia
tyopoytia, silla niille kaikille ei ollut kayttda. Muottipdytien sijainti suunniteltiin
lahemmas betonimyllya ja vesipisteita, jotta ylimaaraista kulkemista pystyttaisiin
vahentamaan. Hyllyja lisattiin, jotta kaikille naytteille ja tarvikkeille saataisiin
rittavasti sailytystilaa. Betonimyllyn viereen suunniteltin piste leviama-
painumapdydalle, silla nama mittaukset on tahan asti tehty vastakkaisella

puolella myllya, jolloin ne ovat kulkuvaylalla. (Kuva 4).
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Kuva 4. Betonilaboratorion pohjapiirustuksen suunnitelma.

Pohjapiirustuksen suunnitelman avulla laboratorion kokonaisuus oli helpompi
hahmottaa lapi projektin. Suunnitelman teossa huomioitiin, etta laboratoriossa on
myOs Nordkalk Oy:n kaytdssa olevia tyopisteitd, jotka ovat merkitty myos
pohjapiirustukseen lyhenteella NK. Muutosehdotuksista pohjaratkaisuun sovittiin

myo6s Nordkalk Oy:n edustajan kanssa.

4.3 5S-suunnitelman toteutus

Ennen varsinaisen tyon aloitusta suunnitelma kaytiin lapi opinnaytetyosta
vastaavan ohjaajan kanssa. Suunnitelmaa Iahdettiin toteuttamaan kohta
kerrallaan 5S-periaatteiden mukaisesti. Ensin jarjestettiin laboratorion
yleisilmetta suunnitellun pohjapiirroksen mukaiseksi, jolloin hankkiuduttiin
ylimaaraisista poydista ja muista tilaa vievista asioista eroon. Jarjestamalla
tyopisteet paikoilleen saatiin testattua niiden toimivuus paivittaisessa tyossa
sijaintinsa kannalta. Jokainen tyopiste kaytiin lapi vuorollaan ja niilta siirrettiin
pois ylimaaraiset tavarat ja valineet. Tyopisteille tehtiin hankintoja, jotka koettiin
tarpeelliseksi, jarjestyksen yllapidon tai tyon helpottamisen kannalta.
TyOpisteille tarvittaville tavaroille merkittiin omat paikkansa teippaus- ja
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nimeamismenetelmilla. Siivousvaiheessa pyyhittiin pdlyt pinnoilta, lattioilta seka
kaytetyista valineista. Vaihdettiin vanhoja ja huonokuntoisia tarvikkeita uusiin.
Tyopisteet kirjattiin mukaan 5S-seurantasuunnitelmaan ja maaritettiin mita
asioita kullakin tyopisteella tulee huomioida jatkossa. Tarkastellaan seuraavaksi

tarkemmin tehtyja muutoksia laboratoriossa ja eri tyopisteilla.

4.3.1 Muottipdydat

Ennen 5S-menetelman kayttéonottoa muottipisteet toimivat kahdella eri
poydalla kaukana toisistaan. Ensimmaisella poydalla putsattiin muotit, jonka
jalkeen ne kuljetettiin rasvattavaksi ja sailottavaksi seuraavalle poydalle. Tasta
johtuen muotteja jouduttiin liikuttelemaan kasin useaan otteeseen kayttokertojen
valilla. Kuvassa 5 nakyy muottien putsaukseen ja rasvaukseen tarkoitetut
tyopisteet lahtotilanteessa, josta nahdaan, etta tavaroilla ei ole omia paikkojaan
ja niiden yhteydessa sailytetaan ylimaaraisia tavaroita ja naytteita. Muottien
kuivaukseen tarkoitettu lava on pdydan alla, josta muotit jouduttiin aina
nostamaan kayttoon. Kaikki muotit eivat ole myoskaan mahtuneet niille

tarkoitetulle kuivausalustalle. (Kuva 5.)

T

Kuva 5. Muottien putsaukseen ja rasvaukseen tarkoitetut tyopisteet
lahtotilanteessa.

Muottipisteet yhdistettiin samalle tyopisteelle lahemmas betonimyllya, jolloin
ylimaaraisesta kulkemisesta paastiin eroon. Muottien sailytykseen hankittiin
karry, jonka avulla niita on helppo siirtaa paikasta toiseen, eika niita tarvitse
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nostella péydan alta kayttéon. Kaikille valineille merkittiin omat nimetyt paikat
muottipisteille. Kuvassa 6 nakyy muottipdytien uusi jarjestys. Muottien
putsauspdyta on taka-alalla ja etupuolella nakyy rasvaukseen tarkoitettu poyta
ja sailontaan tarkoitettu karry. Muottien rasvauspdydan alustaksi vaihdettiin
Oljynimeytysratti, silla se on imukykyisempi kuin aiemmin kaytéssa ollut paperi.
(Kuva 6.)

Kuva 6. Muottipdydat 5S-menetelman kayttéonoton jalkeen.

4.3.2 Vaakapoyta

Lahtotilanteessa vaakapoyta oli sotkuinen ja epakaytanndllinen. Sen paalla
sailytettiin milloin mitakin, eika tavaroilla ollut omia paikkoja. Punnittavat Kivi
maarat ovat suuria, joten tydergonomian kannalta vaaka oli liian korkealla
kiviastioihin ja tyontekijaan nahden. Kiviastiat olivat matalia ja niita jouduttiin
nostamaan pinoamisvaunun avulla yldés punnitsemisen ajaksi. Kiviastioiden
merkinnat olivat puutteellisia, jolloin ne menivat helposti sekaisin. Valmiiksi
punnitut kiviamparit oli merkitty kasin kirjoitetuilla muistilapuilla, joissa luki mita
Kivilaatua amparit sisaltavat. Niissa oli riskina, etta ne sekoittuvat tai katoavat,

jolloin tiedot punnituista kivista haviaa. (Kuva 7.)
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Kuva 7. Vaakapoyta lahtotilanteessa ja kiviastiat ennen ja jalkeen korotuksen.

Vaakapisteen huonon ergonomian takia tilattiin uusi korkeussaadettava
vaakapoyta. Sen toimitus kuitenkin viivastyi, joten valiaikaiseksi ratkaisuksi
vaihdettiin matalampi poyta. Kiviastioita korotettiin, jotta turhasta kumartelusta
ja niiden nostamisesta paastiin eroon. Vaakapoyta jarjestettiin 5S-menetelman
mukaisesti. Kaytossa oleville naytteille rajattiin oma alue vaakapdydan viereen,

jotta valtytdan naytteiden hakemiselta. (Kuva 8.)

Kuva 8. Vaakapoyta 5S-menetelman kayttoonoton jalkeen.
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Kuva 9. Uudet varikoodatut ja korotetut kiviastiat.

Lisaksi parannettiin tyopisteen toimivuutta siten, etta kaikki amparit, reseptilaput
ja kiviastiat varikoodattiin sen mukaan mita kiviainesta kuuluu punnita.
Varikoodeiksi valittiin keltainen, sininen ja vihrea. Esimerkiksi keltaisella
merkittyihin kiviampareihin punnitaan keltaisen reseptikortin mukaiset
kiviainekset keltaisella merkityista kiviastioista. Varikoodien avulla paastiin
eroon ylimaaraisista muistilapuista ja vahennettiin sekoittumisen riskia. (Kuva 8
ja9.)

4.3.3 Toimistopoyta

Toimistopdydan haasteena oli epajarjestys. Sahkopistokkeet sijaitsivat liian
kaukana tyopdydalta, jonka takia johdot olivat jatkuvasti tiella tai sekaisin
keskenaan. Kansioiden merkinnat olivat puutteellisia, jonka takia ol
hankaluuksia loytaa etsimansa. Toimistopoydalla sailytettiin myos ylimaaraisia

tavaroita eika tavaroilla ollut omia paikkoja riittavasti. (Kuva 10.)
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Kuva 10. Toimistopoyta lahtdtilanteessa.

5S-menetelman mukaisesti ylimaaraisiset paperit ja tarvikkeet heitettiin pois tai
sailottiin toimistotarvikkeille tarkoitettuun laatikkoon. Péydalle hankittiin lisaa
sailytystilaa tarvittaville toimistovalineille. Kansioihin merkittiin tiedot mita ne
sisaltavat ja sahkokayttoisille laitteille hankittiin jatkojohto, jotta kytkenta on

helpompaa.

Kuva 11. Toimistopdydan uusi ulkoasu.

Tyopoydan uusi ulkoasu parannusten jalkeen nakyy kuvassa 11. Tyopoyta
sijoitettiin laboratorion peralle, silla tydpdydalla ei ole niin paljon kayttdoa

jatkuvasti, kuin muilla tyopisteilla. Tyopoydalle voidaan tulevaisuudessa merkita
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tavaroiden paikat teippausten avulla, mikali jarjestysta ei pystyta pitdmaan ilman
niitd. Mikali tulevaisuudessa tyopisteen tarve lisaantyy, taytyy kartoittaa

mahdollisuutta erilliselle tydhuoneelle. (Kuva 11.)

4.3.4 Hyllyt, kivien ja naytteiden sailytys

Lahtotilanteessa hyllyilla ei ollut tarpeeksi sailytystilaa, jonka takia naytteita
sailottiin sekaisin muiden tarvikkeiden kanssa. Naytteilla ei ollut selkeaa
jarjestysta, ja havitettavat ja kaytossa olevat naytteet olivat sekaisin keskenaan.
Tasta johtuen oikean naytteen etsimiseen kului paljon aikaa. Naytteita saapui
my0s sakeissa, jotka olivat lilan painavia nostorajaan nahden. Myos
naytemaarat olivat kohtuuttoman suuria kulutukseen nahden, jonka takia
ylimaaraisten naytteiden havittamiseen kului paljon tyoaikaa. Valmiiksi

punnituille kiviaineksille ei ollut mitaan omaa paikkaa, joten niita sailottiin usein

siilojen tai poytien alla. (Kuva 12.)

Kuva 12. Lahtdtilanteessa naytteita ja muita tarvikkeita sailéttiin sekaisin
samoilla hyllyilla, eika naytteiden sailytykseen ollut mitaan tiettya jarjestysta.

Laboratorioon hankittiin yksi hylly lisaa, jolloin kuukausikokeet saatiin jaettua
kahdelle hyllylle, niin kuin kuvassa 13 nakyy. Toisella hyllylla sailytetaan
kaytdssa olevia kuukausikoenaytteita ja toisella hyllylla poistuvia naytteita.

Tarvikkeille varattiin oma hylly, joka nakyy kuvassa vasemmalla. (Kuva 13.)
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Kuva 14. Poistuvat naytteet, valmiiksi punnitut kiviaineet ja tarvikehylly 5S-
menetelman kayttoonoton jalkeen.

Tarvikehylly kaytiin kokonaisuudessaan lapi ja kaikista turhista tarvikkeista
hankkiuduttiin eroon. Se jarjestettiin uudelleen, siten, etta kaikki tarvikkeet on
helppo l6ytaa nimetyista laatikoista. Uusi jarjestys nakyy oikealla kuvassa 14.
Vasemmalla puolella nakyy kuva poistuvista naytteista, joille on varattu oma
hyllynsa siksi aikaa, etta ne saadaan havittaa. Naytehyllyjen alle varattiin tilaa

valmiiksi punnituille kiviaineksille. (Kuva 14.)
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4.3.5 Betonimyllyn ymparistd

Betonimyllyn sijainti oli aluksi kauempana pesupisteesta ja mittauspisteesta,
jossa tehdaan tuoreen betonin leviama- ja painumamittaukset. Betonimylly seka

mittauspiste vei keskeisten sijaintinsa takia paljon likkumatilaa. Leviama- ja

painumamittaukset tehtiin lattian tasossa, josta johtuen tydskentelyn ergonomia
karsi. (Kuva 15.)

Kuva 15. Betonimyllyn sijainti ja suunta lahtopisteessa.

Betonimyllylle suunniteltiin kuvassa 16 nakyva parempi sijainti lahempana
pesupistetta siten, etta kulkeminen oli helpompaa. Se kaannettiin
kulkusuuntaan nahden toisin pain, jolloin levidama- ja painumamittauksiin
tarkoitettu tila saatiin siirrettya pois kulkuvaylalta ja Iahemmas betonimyllya.
(Kuva 16.)



41

Kuva 16. Betonimyllyn uusi jarjestys ja sijainti.

Leviama- ja painumamittauksille on suunniteltu tyoskentelytaso, jonka avulla
ergonomiaa pystytaan parantamaan tulevaisuudessa. Taso tullaan sijoittamaan
betonimyllyn viereen siten, etta se ei ole kulkuvaylalla. Kompastumisriskin
vuoksi merkattiin huomioteipein portaat ja lattialla oleva taso. Vesiletku ja
sahkojohto vedettiin kulkemaan katon kautta, ettei niihin paase kompastumaan.

4.3.6 Tyokaluseind

Laboratoriossa olevia tydkaluja varten tilattiin tyOkaluseina, jossa voidaan
sailyttaa jatkossa vahemmalla kaytolla olevia tydkaluja. Kuvassa 17 nakyy
miten lahtotilanteessa tyokaluilla ei ollut omia paikkoja ja tyopisteen ymparisto
oli sotkuinen. TyOkaluilla oli useampia eri sailytyspaikkoja ja ne myos helposti
jaivat kayton jaljilta sinne missa niita oli tarvittu. Tydkaluseinan avulla tydalut
|6ytyvat nopeammin ja ne kulkeutuvat kayton jalkeen takaisin omille paikoilleen.
(Kuva 17.)
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Kuva 17. TyOkaluseinalle suunniteltu kohta.

TyoOkaluseina ei ole saapunut betonilaboratorioon toimitusviiveesta johtuen. Se
tullaan kiinnittamaan kuvassa 17 nakyvaan seinaan. TyOkaluseinaan on tilattu
erilaisia koukkuja ja kiinnikkeita tyokalujen ja muiden tarvikkeiden ripustamista
varten. Tyokaluille merkitadn nimilapuin omat paikkansa, jolloin sen

jarjestyksessa pitaminen on helppoa.

4.3.7 Tyoohjeet ja tyoturvallisuus

Betonilaboratorion tydohjeista puuttui kokonaan tyéturvallisuusosiot. Jokaisen
ohjeen loppuun lisattiin tyoturvallisuusohjeet, joissa varoitettiin tyon riskeista,
kerrottiin kaytettavista henkilosuojista, kemikaaliturvallisuudesta seka
tydskentelytavoista. Tehdyista tyoturvallisuusohjeista 16ytyy esimerkkiohje
litteesta 1. TyOohjeet tulostettiin betonilaboratorioon saatavaksi kansioon, johon

lisattiin myos kemikaalien kayttoturvallisuustiedotteet.

Tyoturvallisuuden parantamista arvioitiin jokaisen tyopisteen kohdalla erikseen
5S-suunnitelman, seka sen kayttddnoton yhteydessa. Ideoita lahdettiin
toteuttamaan 5S-menetelman kayttdonoton aikana. Tydturvallisuusparannusten

tarkoituksena oli tehda tydnteosta sujuvampaa ja turvallisempaa.
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4.4 Standardointi ja yllapito

5S-menetelman yllapitoa varten tehtiin tydohje (Liite 2). Ohjeeseen sisallytettiin
lyhyesti 5S-menetelman periaate ja vaiheet, seka kerrottiin hyddyista, jotta
kaikki menetelmaa toteuttavat tyontekijat tietavat mita tehdaan ja miksi.
Hyotyjen kertominen on motivointikeino, jonka avulla tyontekijat toivottavasti
saadaan sitoutumaan menetelman kayttoon paremmin. Taman lisaksi taytyy
varata riittvasti tydaikaa 5S:n toteuttamiseen, ettei se tunnu tyontekijasta vain
ylimaaraiselta lisatyolta. Tydohjeeseen avattiin 5S:n vaiheet, joita ovat lajittelu,
jarjestaminen, puhdistaminen ja yllapito. Jokaisen vaiheen yhteyteen Kirjoitettiin
tarkempi ohje mita kunkin vaiheen kohdalla tulee betonilaboratoriossa tehda ja
huomioida. Lisaksi mukaan liitettiin suora linkki seurantalomakkeeseen, jotta se

on helposti saatavilla.

Tyoohjeen avulla laboratorion 5S-menetelmaa pystytaan aluksi yllapitamaan,
kunnes tyotavat vakioituvat tyoymparistoon. Tyoohjetta voidaan
tulevaisuudessa hyodyntaa, kun uusia tyontekijoita perehdytetdan 5S-
menetelman kayttoon. Tyopaikalla sovittiin, etta aluksi tehdaan 5S-kierros
kahden viikon valein, jossa suoritetaan tydohjeen mukaiset kohdat. Naiden
toimintojen vakiintuessa osaksi tyoskentelya, voidaan muuttaa kaytantoa ja
tehda laajempaa yllapitoa harvemmin. Laboratorion jatkuvan kehittymisen
kannalta on kuitenkin hyva sopia tulevaisuudessakin saanndlliset aikavalit,

milloin laboratorio kdydaan kokonaisuudessaan lapi 5S-menetelman avulla.

5S-menetelman toteutumisen seurannaksi laadittin Google Forms-lomake, joka
I6ytyy liitteesta 3. Lomakkeen avulla on helppo seurata laboratorion tilaa ja 5S-
menetelman onnistumista. Sen voi tayttaa nopeasti mobiililaitteella samalla, kun
laboratorion tydtilat kaydaan lapi. Lomakkeeseen jaoteltiin tydpisteiden
mukaiset kohdat, joista kaikista tarkistetaan vuorollaan tyopisteen ja laitteiden
kunto, siisteys ja jarjestys. Taman lisaksi viimeisessa kohdassa arvioidaan
yleisesti laboratorion ulkoasua. Kyselyyn asetettiin jokaiseen kohtaan
numeraalinen arviointiasteikko valilla 1-5, jonka avulla voidaan arvioida, miten

kukin kohta on toteutunut. Kaavakkeen loppuun jatettiin kohta 5S:n ja
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tyoturvallisuuden parannusehdotuksille, jotta ne tulevat saanndllisesti kirjattua
ylés ja niitd on helpompi lahted viemaan eteenpain. Seurantakaavakkeen QR-
koodi tulostettiin saataville laboratorioon ja liitettiin osaksi 5S-tyoohjetta, jolloin

se on helposti |I0ydettavissa, eika seuranta padse unohtumaan.

Tyontekijoiden kesken sovittiin, etta 5S-seuranta tehdaan joka toinen viikko,
tydviikon viimeisena paivana. Seurantojen ajankohdat merkittiin ylos
betonilaboratorion kalenteriin. Aluksi sovittiin, etta 5S:n yllapito tehdaan
tydohjeen mukaisesti ennen tarkastuskierrosta. 5S-tarkastuskierroksen
tekemisesta ja sen yllapidosta vastaavat kaikki laboratoriossa tyoskentelevat
henkilot. Tulosten seurannalle asetetaan vastuuhenkild, jonka tehtavana on

kayda tulokset ja kehitysideat saannollisesti lapi ja tarvittaessa puuttua niihin.
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5 5S-menetelman kayttoonoton tulokset

Alkutilanteen kartoituksessa esille nousi ajoittain heikko tydergonomia,
tyoturvallisuusohjeiden puuttuminen, vahainen sailytystila seka tyoajan
kuluminen vaaranlaisiin asioihin. Laboratorion paremman pohjaratkaisun ja
tyopisteiden uuden jarjestyksen ansiosta tydymparisté on toimivampi ja
siistimpi. TyOaikaa ei kulu enaa turhaan kulkemiseen tyopisteiden valilla tai
valineiden etsimiseen sekavasta tyOymparistosta. Tavaroita vahentamalla ja
tyopisteita siitamalla on saatu enemman liikkkuma- ja sailytystilaa.
Tydergonomiaa onnistuttiin parantamaan tyoskentelykorkeuksien muutosten
avulla, jolloin lattiatasolla tydskentely vaheni ja tydasentoja pystyttiin
parantamaan. Lahtotilanteessa uupuneet tyoturvallisuusohjeet liitettiin osaksi
tydohijeita, joten ne ovat helposti saatavilla. Nailla 5S-suunnitelman mukaisilla
keinoilla pystyttiin vastaamaan alkutilanteen kartoituksessa esiin nousseisiin

ongelmakohtiin.

Menetelman vakiointia varten tehtiin 5S-tydohjeet, joita voidaan kayttaa aluksi
tukena, jotta tydympariston ulkoasu saadaan vakiinnutettua. Seurantaa varten
tehtiin Google Forms lomake, jonka avulla pystytaan helposti seuraamaan
betonilaboratorion tilannetta. Pitempiaikaisia tuloksia on viela vaikea arvioida,
silla 5S-menetelma on ollut vasta vahan aikaa kaytossa. Alku kuitenkin nayttaa
lupaavalta ja opinnaytetyon tavoitteisiin seka tyontekijoiden tarpeisiin pystyttiin

vastaamaan parhaan mukaan.

Toimivassa tydymparistdssa saadaan lyhennettya naytteiden lapimenoaikaa ja
nain ollen kasvatettua virtaustehokkuutta betonilaboratoriossa. Tyoaikaa ei kulu
enaa samoissa maarin arvoa lisaamattomiin tyotehtaviin. Taman vuoksi
resursseja voidaan kayttaa lahtétilannetta enemman ensisijaisiin toihin, eli

betonikokeiden tekoon.
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5.1 5S- toteutuksen ulkopuolelle jaaneet kohdat

Alkuperaisen 5S-suunnitelman mukaisista kohdista pystyttiin toteuttamaan
suurin osa ja puutteelliseksi jaaneet toteutukset on tarkoitus toteuttaa
tulevaisuudessa. Toteuttamatta jaaneet suunnitelmat johtuivat paaasiassa
toimitusten viivastymisesta. Leviama- painuma pdydan hankinta on toistaiseksi
jaanyt tilausvaiheeseen, mutta se on valmiiksi suunniteltu ja sille on katsottu
sopiva paikka. Vaakapoydan tilauksen saapuminen on viivastynyt, josta johtuen
tilattu vaakapoyta jouduttiin korvaamaan valiaikaisella ratkaisulla. Vesipisteen
suunnitelmaa ei paasty toteuttamaan loppuun tdman tyon aikana silla putkimies
ei ehtinyt tulemaan paikalle tekemaan vaadittavia muutoksia vesipisteeseen.
Tilattu vesiallas ei ole ehtinyt saapumaan, joten naytekuutioiden sailytykseen
taytyi keksia valiaikainen ratkaisu. Lampatilan seurantaa varten saatiin kuitenkin
seurantalomakkeet valmiiksi. Tyokaluseind on myos tilattu ja valmiiksi
suunniteltu. Kaikki tilausviiveista johtuen myohastyneet muutokset on

suunniteltu valmiiksi, joten ne on helppo toteuttaa tilausten saavuttua.

5.2 Pohjaratkaisu 5S-menetelman kayttéonoton jalkeen

Kuvassa 18 nakyy pohjaratkaisu, joka lopulta tuli kayttdon betonilaboratoriossa.
Lyhenteella NK merkitaan Nordkalk Oy:n kaytdssa olevia tydpisteita. Rastilla
merkitty vesiallas, seka leviama- painumapoyta ovat tilauksessa, mutta eivat ole
tulleet viela. Niiden suunnitellut paikat ovat kuitenkin kuvan osoittamissa
kohdissa. Taman pohjaratkaisun ansiosta saimme vahennettya turhia siirtymia
eri tyopisteiden valissa. Tilaa likkumiselle on enemman, joka on helpottanut

etenkin pinoamisvaunun kaytt6a ja siivousta. (Kuva 18.)
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AN

| NK[NK |
1 [
NK

[]
| kvisiof | Hﬂ_

[ Vesipiste / vesiallas

[ ]Hylly
[ ]Poyta

[ 1Betonimylly / lava
[_]Ty6taso mittauksille
[ ]Nordkalkin kaytéssa

[ Tulossa

Kuva 18. 5S-menetelman jalkeinen pohjaratkaisu betonilaboratoriossa.

Pohjapiirustussuunnitelmaan nahden ainoa eroavaisuus lopullisella
pohjapiirustuksella on hyllyjen sijoittelu. Alun perin ajateltiin, etta tilaan mahtuisi
kaksi hyllya lisaa, mutta kuvan 18 mukaiseen ratkaisuun paadyttiin, silla
pinoamisvaunun kuljettaminen hyllyjen valilla olisi ollut mahdotonta. Vaakapoyta
sijoitettiin kivisiilojen vasemmassa paadyssa nakyvalle siniselle poydalle, jolloin
kaytettavat kiviainekset seka hyllyjen alla sijaitsevat kiviainesten sailytyspaikat
olivat l1ahelld punnituspistetta. Muottien huoltoon tarkoitetut poydat sijoitettiin

laboratorion keskelle, betonimyllyn laheisyyteen, suunnitelman mukaisesti.

5.3 Tyéturvallisuuden edistaminen

Lahes jokaisella tyopisteella saatiin kehitettya tyoskentelya turvallisemmaksi
erilaisin keinoin. Oleellisimpia parannuksia ovat nostamisen vahentyminen,
kompastusriskien vahentyminen, seka turhan kumartelun vaheneminen.
Tyoohjeille tehtyjen tydturvallisuusohjeiden lisdamisen ansiosta on helpompaa

perehdyttaa tulevaisuudessa uusia tyontekijoita toimimaan betonilaboratoriossa
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turvallisesti. Tydohjeet ja turvallisuusohjeet I16ytyvat nyt myos fyysisina

kansiosta, jolloin kaikki tilaa kayttavat pystyvat kaymaan ne lapi.

5S-menetelman seurantaan tarkoitettuun Google Forms-lomakkeeseen liitettiin
osaksi tyoturvallisuuden kehittamiseen liittyva kohta, johon voi helposti tallettaa
mieleen tulevia ideoita ja ajatuksia. Nain pystytaan tulevaisuudessa reagoimaan

nopeasti mahdollisiin epakohtiin ja kehityskohteisiin.

5.4 Yllapito ja seuranta

5S-menetelman tueksi tehdyt tydohjeet lisattiin tydohjeille tarkoitettuun
kansioon, jolloin kuka vain pystyy suorittamaan ja perehtymaan 5S-menetelman
yllapitoon. Ohjeiden avulla pyritdan siihen, etta tyétavat vakiintuvat osaksi
tydskentelyd, jolloin yllapidon tiheytta voidaan vahentaa ja keskittya enemman
menetelman seurantaan ja kehittdmiseen. 5S:n yllapidon tueksi tehdylla
seurantalomakkeella pystytaan tulevaisuudessa seuraamaan Excelin avulla
laboratorion tilaa ja siind tapahtuneita muutoksia. Sen avulla voidaan kerata
ympariston ulkoasun ja jarjestyksen lisaksi tietoa tyontekijdiden huomaamista
kehityskohteista, jolloin niihin pystytaan keksimaan ratkaisuja ja kehittdmaan
laboratorion toimintaa. Tarkempia 5S-seurannasta saatuja tuloksia tullaan

arvioimaan pidemmalla aikavalilla, jolloin riittavasti tietoa on saatu kerattya.
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6 Loppupaatelmat ja tulevaisuuden kehitysideoita
Finnsementin betonilaboratorioon

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli parantaa tydympariston toimivuutta ja
turvallisuutta, seka parantaa betonilaboratorion ulkoasua 5S-menetelman
kayttdonoton avulla Finnsementin betonilaboratoriossa. Tyossa lahdettiin
likkeelle perehtymalla Lean-filosofian ja 5S-menetelman teoriatietoon. Naiden
tietojen pohjalta lahdettiin kartoittamaan laboratorion lahtotilannetta ja siella
tehtavia tyotehtavia. Arvioitiin tydssa ja tilassa ilmenevia ongelmakohtia
yhdessa tyontekijoiden ja esimiehen kanssa ja alettiin suunnitella vaihtoehtoisia
ratkaisuja. TyOpisteille ja laboratorioon kehitettiin toimivampia ja turvallisempia
tydskentelytapoja tehdyn 5S-suunnitelman pohjalta. 5S-suunnitelma helpotti
tydn etenemisen seurantaa, silla sen avulla maaritettiin pienempia
osatavoitteita, jotka yhdessa mahdollistivat opinnaytetyon varsinaisen tavoitteen

toteutumisen.

5S-menetelman toteutuksessa lahdettiin liikkeelle lajittelemalla
laboratoriotilassa olevat ylimaaraiset tavarat pois. Jarjestelyvaiheessa kaikille
jaljelle jaaneille tavaroille maarattiin omat paikkansa, jonka jalkeen tyopisteet ja
valineet puhdistettiin ja siivottiin. Taman lisdksi laboratoriossa kaytdssa oleviin
tydohijeisiin lisattiin tyoturvallisuusohjeet. Lopuksi tehtiin kirjallinen tyéohje 5S-
menetelman yllapitamiseksi, jolloin menetelma paasee todennakdisemmin
tulevaisuudessa vakioitumaan osaksi tyota. Menetelman seurantaa varten
tehtiin Google Forms —kyselypohja, jonka avulla 5S-menetelman toteutumista
pystytaan seuraamaan ja keradmaan tietoa mahdollisista tulevaisuuden

kehityskohteista.

Kuten eri kirjallisuuslahteista ilmenee, Lean-filosofian tuominen osaksi
tydpaikan kulttuuria on pidemman ajan projekti, mutta 5S-menetelma on hyva
tydkalu, jonka avulla sitéd saadaan tuotua konkreettisesti nakyvaksi
tydymparistossa. 5S- seka Lean-ajattelun perustana on kirjallisuuslahteiden
mukaisesti prosessien jatkuva parantaminen, pyrkimys mahdollisimman hyvaan

virtaus- ja resurssitehokkuuden tasapainotilaan. Tasta syysta ei voida ajatella,
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etta projekti olisi saatu taman opinnaytetyon myota paatokseen. Kehitettavaa ja

parannettavaa I0ytyy aina ja seuraavaksi olisi tarkoitus tarttua uusiin haasteisiin.

Tahan opinnaytetyohon liittyvasta suunnitelmasta jai uupumaan muutamia
toteutuksia toimitus- ja tilausvaikeuksien vuoksi. Nama jo valmiiksi suunnitellut
toimet viedaan loppuun heti, kun tarvittavat tarvikkeet saadaan. Talla hetkella
yksi tulevaisuuden kehityskohde Finnsementin betonilaboratoriossa on
naytelogistiikka ja naytteiden sailytys. Tamanhetkinen tilanne aiheuttaa usealla
eri taholla lisatoita, silla liian suurien naytekokojen ja virheellisten merkintojen
vuoksi ylimaaraista tyota aiheutuu naytteita ottavalle taholle, kuljettajille, seka
betonilaboratorion tyontekijoille. Tasta johtuen aiheutuu myds lisdkustannuksia
Finnsementille havikkisementin ja kuljetuskustannusten muodossa.
Naytelogistiikan kehittaminen on kuitenkin pidemman ajan projekti, silla sen
parantamiseksi taytyy useamman tahon tehda paremmin yhteisty6ta seka
Lappeenrannan tehtaan etta Paraisten tehtaan valilla. Alustavasti
naytelogistiikan parantamiseksi voitaisiin lahtea liikkeelle tekemalla
standardiohjeet naytteiden merkitsemiselle ja ottamiselle. Otettava naytemaara
tulisi sovittaa naytteen tarpeeseen. Taman lisaksi yhteistyon parantaminen
betonilaboratorion ja sataman tydntekijoiden valilla olisi tarkeaa, jotta paastaan
sopimukseen naytteiden havityksesta, seka nayteampareiden ja trukkilavojen

kuljettamisesta pois laboratoriosta.

Saumattoman yhteistydn merkitys nousi esille eri kirjallisuuslahteissa
puhuttaessa Lean-filosofian kehittymisesta osaksi organisaation kulttuuria.
Nakisin, etta yhteistyon kehittdminen prosessin eri vaiheista vastaavien
tyéryhmien valilla toisi Lean-filosofiaa entistda paremmin osaksi Finnsementin
toimintastrategiaa koko organisaation tasolla. Virtaustehokkuuden kehittamisen
kannalta olisi tarkeaa, etta kaikki tyontekijat tietavat omat vastuualueensa ja
myo6s muiden tyontekijoiden vastuualueet, jotta tydskentely on lapinakyvaa.
Yhtena tulevaisuuden tavoitteena voisi olla yhteistyon kehittaminen

organisaation eri osa-alueiden valilla.
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Esimerkki tehdyista tyoturvallisuusohjeesta

TYOTURVALLISUUS

+ Henkilésuojaimet: turvakengat, kumihanskat, suojalasit, tarvittaessa
kuulosuojaimet.

» Kemikaaliturvallisuus: betoni on ihoa arsyttavaéa ja silmia vaurioittavaa.
Jos betonia joutuu iholle, pese runsaalla vedella ja saippualla. Jos
betonia joutuu silmiin, huuhtele runsaalla vedella usean minuutin ajan.
Poista piilolinssit silmistd, mikali se on mahdollista. Hakeudu |&&kariin.

« Kiinnitetddn huomiota nostotekniikkaan, &la kanna painavia asioita
pitkid matkoja, vaan kayta karrya apuna.

« Vesialtaat: Vesi on emaksista, joten kaytetaan pitkia kumihanskoja.
Mikali vettd paasee vaatteille tai iholle, vaihda tybvaatteet ja pese iho
huolellisesti vedelld ja saippualla.
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Tyoohje betonilaboratorion 5S-menetelman yllapitoon

5S-periaate

e 58S on viisivaiheinen tytkalu, jonka avulla yllapidetaan betonilaboratorion
tyoturvallisuutta, jarjestysta ja siisteytta.
¢ Nimitys 5S tulee Japanin kielen sanoista:

O

O O O O

Seiri — Lajittele

Seiton — Jarjesta

Seiso — Puhdista ja huolla
Seiketsu — Vakiinnuta
Shitsuke — Yllapida

e Menetelman kayton hyotyja:

O O O O O

Tyoturvallisuuden parantuminen.

Siisti tydymparisto, jossa on helpompi tyoskennella.

Tyobaikaa ei kulu vaaranlaisiin asioihin, kuten tavaroiden etsimiseen.
Vélineista ja laitteista pidetaan huolta.

Menetelmaa voidaan kehittda jatkuvasti ja muutetaan tyontekijoiden
tarpeen mukaisesti.

Milloin tehdaan?

e 5S-menetelman yllapito ja kehittdminen on kaikkien vastuulla. Sen ei ole
tarkoitus olla ylimaaraista lisatyota, vaan helpottaa tydntekoa
ennaltaehkaisevasti. 5S:n suorittavalle tyontekijalle tulee varata riittavasti
tybaikaa sen tekoon.

e Tarkoituksena on, etta tydpisteet jarjestetdan ja siivotaan aina kayton jalkeen,

jolloin laboratorion jarjestys sailyy.

o Tehdaan aluksi kahden viikon valein tarkempi yllapitokierros, joka toinen torstai
tai perjantai. Kun menetelma alkaa vakiintua laboratorioon, voidaan harventaa

yllapitoa.
¢ Kirjataan 5S ajankohdat kalenteriin yl6s.
e Muutetaan yllapidon tiheytta tarpeen mukaan myos tulevaisuudessa.

Mita tehdaan?

1. Seiri eli lajittelu

1.1. Kay kaikki tyopisteet, siilonalustat, hyllyt ja toimistopdyta lapi. Jos havaitset
ylimaaraisia tavaroita tai naytteita, jotka eivat ole olleet pitkdan aikaan
kaytdssa, merkitse niihin punaisella teipilla paivamaara.

1.2. Aikaisemmin punalaputetut tavarat ja naytteet, joille ei ole punaisen lapun
merkitsemisen jalkeen tullut kayttoa, voidaan heittaa pois tai etsia niille
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vaihtoehtoinen sailytyspaikka, jotta ne eivat vie tilaa laboratorion tiloissa
turhaan.

1.3. Jos punalaputetulle tavaralle tulee kaytt6a, niin poistetaan lappu ja merkitaan
sille oma paikka laboratoriossa.

2. Seiton eli jarjesta

2.1. Jarjesta kaikki tavarat, valineet ja naytteet niille kuuluville paikoille.
2.2. Jos loytyy ylimaaraisia tavaroita tai valineita, palaa niiden kanssa lajittelu -
kohtaan.

3. Seiso eli puhdista

3.1. Puhdista kaikki tasot mita betonilaboratoriossa on kaytossa.
3.2. Harjaa tyopisteiden ymparistosta lattiat niilté alueilta, joihin siivooja ei paase.
3.3. Puhdista tyokalut ja muut tarvikkeet

Tarvittaessa:

3.4. Vaihda karryihin ja poydille uudet suojat.
3.5. Tarkista kaytettavien valineiden kunto ja vaihda uusiin, mikali tarve.
3.6. Betonimyllyn piikkaus ja rasvaus.

4. Shitsuke eli Yllapida

4.1. Tee 5S-seuranta kahden viikon valein. 5S-seurantaan tarkoitettu lomake
I6ytyy alla olevan QR-koodin tai linkin avulla. Sen voi tayttaa mobiililaitteella.

4.2. Kirjaa 5S-seurannan loppuun mahdolliset parannusehdotukset. Mita toivoisit,
etta tehdaan toisin? Onko ty6turvallisuuden toteutumisessa jotain
huomioitavaa? Mita voisimme tehda viela paremmin?

4.3. Tarkastellaan seurannasta saatuja tuloksia saannallisin valiajoin.

QR-koodi ja linkki 5S-seurantaan

https://forms.office.com/r/CsaJwSyFu8
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Google Forms: 5S-menetelman seuranta

Betonilaboratorio

Ennen 5S-seurantaa:

1. Merkitse vahdlle kdytolle jddneet tavarat, valineet ja tybkalut punaisella teipilld ja pdivame 1.

2. Mikdli punaisella merkittyja tavaroita on aiemmilta ajankohdilta, eika niita ole tarvittu, poista tai varastoi
esine/véline/tydkalu. Havita ylimaaraisia ndytteita, jos tarvitsee.

3. Jarjesta tavarat, tyokalut, ndytteet ja muut asiat niille merkityille paikoille.

4. Tarkista laitteiden, tyopisteiden ja valineiden toimivuus. Siivoa tyopisteiden ympéristot ja vaihda tarvittaessa
tilalle uusia alustoja ja tarvikkeita.

5. Tee 55-kierros.

Tarkemmat ohjeet 16ytyvat Tybohjeet kansiosta.

Betonimyllyn ymparisté

1.0nko betonimylly siisti ja huollettu? (Piikkaus ja rasvaus saannéllisesti)

Paljon parannettavaa ﬁ * ji% jﬁ( i\( Kaikki kunnossa

2.Onko tavarat niille maaratyilld paikoilla?

Paljon parannettavaa jﬁf’ * ‘i& ﬁ jﬁf’ Kaikki kunnossa

3. Onko betonimyllyn ymparisto siisti? (Lattia, tasot ja vélineet)

Paljon parannettavaa ‘j//? Yy/\( ‘A{ YVA( ‘j//\\f Kaikki kunnossa



Liite 3

Muottipoydat

4.0nko tavarat niille maaratyilla paikoilla?

Paljon parannettavaa * ‘jﬁi’ * ﬂ( * Kaikki kunnossa

5.0nko tydpiste siisti? (Tasot, suojat, lattiat, valineet)

Paljon parannettavaa * ‘jﬁi’ * ﬂ( * Kaikki kunnossa

6. Sailytetdanko muottipisteelld ylimaaraisia sinne kuulumattomia asioita tai tavaroita?

Paljon parannettavaa * ﬂ? * ﬂ( * Kaikki kunnossa

Edellinen Seuraava SIVU 2/6  e—

Vaakapdyta

7.0nko tavarat niille maaratyilla paikoilla?

Paljon parannettavaa * * * * * Kaikki kunnossa

8.0nko tydpiste siisti? (Tasot, lattia, vaaka, vélineet)

Paljon parannettavaa * ‘* * ‘ﬁ( * Kaikki kunnossa

9. Onko vaakapisteen yhteydessa vain kaytdssd olevia naytteita?

Paljon parannettavaa * * * * * Kaikki kunnossa



Liite 3

Toimistopoyta

10. Onko toimistopoydalla ylimaaraisia tavaroita?

Paljon parannettavaa ﬂ( ﬂ( * ﬂ? * Kaikki kunnossa

11.Onko ymparisto siisti? (Lattia ja taso)

Paljon parannettavaa * * * ﬂ( * Kaikki kunnossa

Hyllyt ja naytteiden séilytys

12. Onko tarvikehyllylla kaikki paikoillaan, eik3 sielld ole ylimaaraisia tavaroita?

Paljon parannettavaa * i}( * * * Kaikki kunnossa

13. Onko naytehyllyilla naytteet ja kivet niille kuuluvilla paikoilla?

Paljon parannettavaa * ﬁ * * * Kaikki kunnossa

14.Onko ylimaaraiset ndytteet havitetty?

Paljon parannettavaa * ‘ﬁ' * ‘ﬁ' * Kaikki kunnossa

15. Onko hyllyjen ymparistd siisti? (Lattiat, sailytyslaatikot)

Paljon parannettavaa * ‘}'A:(' * ‘ﬁi’ * Kaikki kunnossa

Edellinen Seuraava Sivu 5/6
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Betonilaboratorion ymparistd kokonaisuudessa

16. Onko tyckalut, siivousvélineet ja muut tarvikkeet niille kuuluvilla paikoilla?

Paljon parannettavaa ﬁ ‘iﬁi’ ﬁ ‘iﬁ( * Kaikki kunnossa

17.0Onko tyoymparisto siisti ja turvallinen?

Paljon parannettavaa * ‘iﬁ( * ‘ﬁ( * Kaikki kunnossa

18.0nko hetonilaboratoriossa paljon ylim&ardisid tavaroita, ndytteita tai muita kdyttamattomia
tarvikkeita, joita pitaisi poistaa?

Paljon parannettavaa * ‘ﬁ( * ‘]“i{ * Kaikki kunnossa

19. Tyoturvallisuuteen tai tydympéristoon liittyvia kehitysideoita? Mita voitaisiin tehdd paremmin?

Kirjoita vastaus
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