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Opinnaytetydni aiheena on 6S-menetelman kayttéonotto Sandvikin turun tehtaan
logistiikkatoiminnoissa. Tydn tavoitteena on luoda siistit, visuaaliset, tehokkaat ja
turvalliset tyétilat, seka yllapitaa niita.

Transval kiinnostui opinnaytetydni aiheesta, silla tilanahtauden ja varaston ylivuodon
vuoksi tyotilat olivat ajautuneet epasiisteiksi ja epakaytannollisiksi.

6S-menetelman kayttdonotto aloitettiin pitamalla lyhyt koulutus aiheesta tydntekijoille,
jonka jalkeen menetelma otettiin kayttdon vaihe vaiheelta. Lopputuloksena saimme
luotua siistin ja kaytannollisen tyétilan ja selkeat ohjeet ja vastuut tydntekijoille.
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IMPLEMENTATION OF THE 6S
METHOD IN LOGISTICS
OPERATIONS AT THE SANDVIK
TURKU FACTORY

The topic of my thesis is the introduction of the 6S method in the logistics operations of
the Sandvik Turku factory. The goal of the work was to create and maintain clean,
visual, efficient, and safe workspaces.

Transval took an interest in the subject of my thesis, as due to overcrowding and
inventory overflow, workspaces had become untidy and impractical.

The introduction of the 6S method was started by holding a brief training on the subject
for employees, after which the method was introduced step by step. As a result, we
created a clean and practical workspace and clear instructions and responsibilities for
employees.
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1 Johdanto

Opinnaytetydn aiheeksi valikoitui 5S-menetelma, joka tarkentui myéhemmin 6S-
menetelmaksi toimeksiantajan tarpeesta. Aikaisemmassa tyopaikassani otettiin 5S-
menetelma kayttoon, joka osoittautui erittdin tarpeelliseksi ja ty6ta helpottavaksi.
Opinnaytetyon aihetta miettiesséani oli selvaa, etta haluan aiheen olevan konkreettinen
ja hyddyllinen. Tarjosin omaa osaamistani ja apua Transvalille, joka kiinnostui aiheesta
ja halusi kehittéa Sandvikin tehtaan yksikkdaan.

6S-menetelman kayttdonoton tavoitteina on saada siistit ja turvalliset tyotilat, lisattya
tyohyvinvointia, jarkevoittaa tyopisteitd, seka iskostaa tyontekijat jatkuvaan
parantamiseen. Lahtdtilanne varastolla on tyydyttava. Tyopisteet ovat sekaiset, taynna
turhaa tavaraa ja roskaa, mutta esimerkiksi tyokalukaappi ja jateastiat ovat
standardoituja. Epasiistit tyotilat nostavat tyétapaturmien riskia. Menetelman
kayttéonotolla ei tavoitella vain siistid lopputulosta, vaan kulttuurin luomista, jotta
tyontekijat yllapitavat tyodtiloissa siisteytta ja jarjestysta. Siistit ja jarjestelmalliset tyotilat
helpottavat tyontekijoiden arkea.

6S-menetelméan tavoitteena on saada karsittua kaikki ylimaarainen tyopisteilta.
Tyopisteilld on paljon tytkaluja, joita ei tarvita ollenkaan, tai erittain harvoin. Tyopisteilla
on myds paljon roskaa, likaa ja turhaa tavaraa. Tyon tavoitteena on myos saada
iskostettua tyontekijoille siivousrutiinit. Tydpisteiden yll&pito ei vaadi paljoa tyota, mutta
jos vaadittava ty6 jaa tekematta, niin tyétilojen kuntoon saaminen vie paljon aikaa.
Tyon tavoitteena on myoés standardoida tyétiloissa tarvittava materiaali, niin tyokalut,
siivousvalineet, tydpisteet, roskalaatikot, kuin materiaalikaapitkin. Standardoinnilla
pyritdan valttdmaan ylimaaraisen tavaran kertyminen, sekad saada yllapidettya
jarjestysta. Kun jokaisella tarvittavalla tyovélineella on standardoitu paikka, niin kaikki
tietavat mista tavarat lI6ytyvat ja minne ne pitaa palauttaa.

Varasto koostuu kolmesta eri tyOpisteestd. Varaston ensimmainen piste on
vastaanotto, toinen kuormalavahyllyista koostuva kerdilyvarasto ja kolmas
jarjestelijdiden tydpiste. 6S-menetelma paatettiin pilotoida jarjestelijdiden tyétilassa,
silla se on konkreettisin tyopiste asiakkaalle. Halusimme menetelmésta myos
mahdollisimman toimivan, joten on helpompi keskittya yhteen tydpisteeseen kerrallaan,
kuin parantaa kaikkia hieman, mutta ei tarpeeksi. Jarjestelijéiden ty6tila koostuu
kuormalavahyllyista, joihin keréilijat toimittavat valmiit ker&ilyt. Jarjestelijat taas
toimittavat valmiit ker&ilyt tehtaalle, linjojen pyynnosta. Jarjestelijat tuovat tuotannosta
mya0s tyhjia lavapinoja, seka tyhjentavat heidan energia- ja pahvijatteensa.
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2 Transval

Transval on markkinajohtaja Suomessa ulkoistulogistiikan saralla. Yritysasiakkaita silla
on yli 500 ympari Suomen. Transvalin asiakkaat ulkoistavat omat tydtilansa, joissa he
tarvitsevat apua. Ulkoistetut tydprosessit voivat olla varastoissa, terminaaleissa,
tehtaissa, seka teollisuuden tuotantolaitoksissa ja kaupoissa. Yrityksen
osaamisalueena on toimitusketjuissa tapahtuva kuljettaminen, varastointi, seka
asiakkaiden toimitiloissa tapahtuvat sisalogistiikan ratkaisut. Transval tarjoaa myds
logistiikan parissa tyoskenteleville tai alalle haluaville henkildstopalvelut. (Transval
Group 2020.)

Transvalilla on my6s 350 000 neliometria hiilineutraalia omaa varastointitilaa.
Asiakkaiden kiinteat logistiikan kulut muutetaan muuttuviksi kustannuksiksi. Lisaksi
asiakkaille tarjotaan joustavuutta, laatua, kustannussaastoja, seka skaalautuvuutta.
Tyontekijoita yrityksella on noin 5 000. Posti Group omistaa Transvalin 100
prosenttisesti. (Transval Group 2022.)

Sandvik

Sandvik on perustettu vuonna 1862. Yritys on kansainvalinen korkean teknologian
teollisuuskonserni. Sandvikilla on toimintaa yli 150 eri maassa ja tyontekijoita silla on
noin 44 000. Vuoden 2021 kokonaismyynti oli noin 99 miljardia Ruotsin kruunua.
(Sandvik Group 2022.)

Sandvik on johtavassa asemassa lastuavissa tyokaluissa ja tydkalujarjestelmissa,
laitteissa, palveluissa ja digitaalisissa ratkaisuissa, seka vastuullisuutta edistavissa
teknologioissa kaivos- ja urakointiteollisuudessa. Sandvikilla on my6s edistyksellisia
ruostumattomia teras ja erikoismateriaaleja, sekéa tuotteita teolliseen lampokasittelyyn.
(Sandvik Group 2022.)
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3 6S-menetelman valinta

3.1 Tilanpuute

Varastotoiminnoissa on havaittavissa selkeaa tilanpuutteen ongelmaa. Maailman
tamanhetkinen komponenttitilanne aiheuttaa saatavuusongelmia. Toimitusten
epavarmuuden vuoksi tavaraa tulee paljon, silla toimitusajat ovat epavarmoja, jonka
vuoksi tilausmaarat ovat suurempia. Taméanhetkinen tilanne on se, ettd osaa
komponenteista pitaa tilata normaalia suurempi erd, koska saatavuudesta ei voi
varmuudella tietaa. Varastoon tutustuessani kavi hyvin nopeasti selvaksi se, etta
hyllypaikat ovat kaytetty, jonka vuoksi lattialla joudutaan ainakin hetkellisesti
varastoimaan eurolavoja niin sanotuilla VP (varapaikka) paikoilla.

Tilanpuutetta aiheuttaa my6s epasiisteys, jota varasto pitaa sisallaén. Kuvassa 1 nakyy
tyotilan keskella lojuvia kerdilyita, tyhjia lavoja ja roskaa. Turhaa tavaraa lojuu nurkissa,
joista pitéisi paasta eroon. Tyopisteilla on myds ylimaaraisia tydkaluja, joita tyon
suorittaminen ei vaadi. Varaston tayttbasteen vuoksi lattialla on my6s lavoja, silla kaikki
eivat mahdu hyllyyn. Varaston vastaanoton tilat eivat ole riittavan suuret
tavaramaaraan néhden. Tavaraa joudutaan valivarastoimaan paljon pihalla, silla sisélle
ei mahdu juurikaan 20 kuormalavaa enempaa.

Kuva 1. Tyétilan epéasiisteys

3.2 Tyoturvallisuus

Ty6turvallisuus on niin Transvalille, kuin Sandvikillekin tarke&a. Valitsimme kuudennen
assan taman menetelman kayttoonottoon. Tyoturvallisuutta tullaan edistamééan
opinnaytetydn teossa. Turvallisuuspuutteiden esiin tullessa ne korjataan, seka
ennakoivasti kartoitetaan tyoétiloja. Jos tyétiloista I0ytyy turvallisuusriskej, niin niihin
puututaan. Esimerkiksi tutustumiskaynnilla tyétiloissa oli varastoautomaatin peralla
eurolavallinen komponentteja, jotka eivat mahtuneet varastoautomaattiin. Lava oli
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jatetty automaatin viereen odottamaan, etté tilaa vapautuisi. Lava oli sijoitettu
sammutusletkun eteen. Lava ei varsinaisesti estanyt sammutusletkun kayttoa, mutta
tositilanteessa varmasti heikentéisi sen kayttoa.

Tydtiloissa jarjestetdaan sdénnollisesti tydsuojelun tarkastuskierroksia, seka
auditointeja. Auditoinneilla ja kierroksilla kirjataan ylos epakohdat, joita tyétiloista |6ytyy
ja maaritetdaan toimia, joilla ongelmat ratkaistaisiin. Tyontekijat tekevat myds
vaaratilanneilmoituksia ja take 5 arviointeja. Take 5 arvioinnit koskevat itselle uusia
tyotehtavia, joissa arvioidaan riskit ja miten ty6 voidaan tehda turvallisesti.
Vaaratilanneilmoituksia voi tehda kaikista esiin tulleista epakohdista. Yleisia ilmoituksia
on rikkinaiset kuormalavat, naulat lattioilla ja kaytavia tayttavat tavarat.

3.3 Hukan poisto

6S-menetelman kayttdonotolla pyritddn poistamaan myos hukkaa. Hukkaa poistamalla
saamme prosesseja tuottavammaksi ja tehokkaammaksi. Tavoitteena on, etta
tyontekijoiden ei tarvitsisi kayttaa ylimaaraista aikaa loytaakseen tarvittavia tyokaluja,
koneita ja dokumentteja. Menetelman kayttdonotolla tavoitellaan myds jatkuvaa
parantamista ja tyontekijoiden potentiaalin kayttda. Tyontekijat tuntevat tydpisteensa
parhaiten ja heidat osallistutetaan menetelman eri vaiheissa, seka kannustetaan
parannusehdotuksiin, silla he tietdvat parhaiten mita tyopiste vaatii. 6S menetelman
kayttdonotossa kartoitetaan myos pitddkod esimerkiksi tyopisteiden sijaintia muuttaa,
onko tyokalukaapit optimaalisilla paikoillaan.

3.4 Visuaalisuus, tehokkuus

Tydtiloista on tavoitteena saada visuaalisia. Visuaalisuudella pystymme helpottamaan
tyontekijoiden jokapaivaisia toimintoja. Visuaalisuutta on esimerkiksi se, etta
tydkaluseinan tyokalut merkitdan "haamurajoilla”, siis esimerkiksi vasaralle piirretdan
rajat kohtaan, johon vasara sijoitetaan. Nain ollen tydntekijoiden ei tarvitse miettia
mihin palautettava tydkalu kuuluu sijoittaa, kun he valittéméasti ndkevat sen oikean
paikan. Varastossa on kaytossa pienille komponenteille varastoautomaatti.
Varastoautomaatti on hyva esimerkki visuaalisuudesta. Kun varastoautomaattiin
hyllytetdén tuotteita, niin se osoittaa punaisella valolla paikan, johon komponentti
hyllytetaan. Tyontekijan ei tarvitse miettia mika vali on oikea, eika mydskaan sitd mihin
komponentti asetetaan, kun valo osoittaa automaattisesti oikean paikan.
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4 Lean

4.1 Tarkoitus

Lean on erédéanlainen filosofia ja johtamisjarjestelma, joka koostuu useista eri
tyokaluista. Leanin tarkoitus on auttaa yritysta tuottamaan lisdarvoa
kustannustehokkaasti. Taulukossa 1 on esitetty leanin paaperiaatteet. Leanissa
lisdarvoa tuotetaan poistamalla hukkaa. Hukaksi maaritellaan kaikki toiminnot, jotka
eivat tuota lisdarvoa asiakkaalle. (Vuorinen 2013, 72.) Hyva esimerkki hukasta on
esimerkiksi virvoitusjuomien valmistuksen jalkeen tapahtuva kuljetusketju. Itse juoman
valmistus ja pullotus ei vie kovin suurta aikaa prosessissa, mutta aikaa kuluu valtavasti
siihen, etta pullo on kaupasta ostettavissa.

1. Asiakkaan
arvon
miettiminen

5.
Taydellisyyteen
pyrkiminen

2. Arvoketjun
tunnistaminen

4.
Imuohjauksen
toteuttaminen

3. Tuotannon
virtaus

Taulukko 1. Leanin paaperiaatteet (Vuorinen 2013, 72).

Asiakkaan arvon miettiminen

Yritysten asiakkaat madrittavat arvon, jonka he ovat valmiita maksamaan. Yrityksille on
elintarkeda tunnistaa mita asiakkaat haluavat. Asiakkaan arvon miettiminen pitaa olla
mukana jo tuotteen tai palvelun kehitystydssa. (Vuorinen 2013, 73.)
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Arvoketjun tunnistaminen

Arvoketjun tunnistaminen tarkoittaa sita, etta yritys kuvaa tuotteen tai palvelun
prosessin, siis toimet, joiden lopputuloksena on valmis tuote tai palvelu. Arvoa tuottavat
toimet ovat niitd, joista asiakas on valmis maksamaan. Arvoa tuottamattomat toimet
ovat hukkaa. Lisaarvoa tuottamattomat toimet pitdéd pyrkia poistamanaan. (Vuorinen
2013, 73.) Arvoa tuottava esimerkki autoteollisuudessa on esimerkiksi ruostesuojaus.
Asiakas on valmis maksamaan kyseisesta lisatydvaiheesta, mutta esimerkiksi toimitus,
joka kestaa kuukauden tehtaalta kuluttajalle, ei tuota arvoa.

Tuotannon virtaus

Tuotannossa pitdisi pyrkia jatkuvaan virtaukseen. Materiaalivirran pitéisi olla jatkuva,
jotta valtetdan turha odottaminen, kasittely ja siirtely. Tuotannon virtauksessa erittéin
tarke& elementti on koneet ja niiden kunnossapito. Materiaalivirran lisaksi hyva ja
sujuva informaatiovirta on tarke& osa tuotannon virtausta. (Vuorinen 2013, 73.)

Imuohjauksen toteuttaminen

Ennen kuin yritys voi siirtyd imuohjaukseen, niin sen tulee maarittaa arvoketju.
Arvoketjun maéarittamisen jalkeen prosessista pitdd poistaa hukka, jotta prosessi
saadaan virtaamaan. Imuohjaus tarkoittaa sita, etta yritys valmistaa tilatun tuotteen tai
palvelun vasta, kun asiakas on tehnyt tilauksen. Useasti yritykset ennakoivat kysyntaa
ja valmistavat tuotteita varastoon, jolloin yritys puskee tuotteitaan markkinoille.
Imuohjauksessa asiakkaiden tilaukset vetavat tuotantoa. (Vuorinen 2013, 73.)

Taydellisyyteen pyrkiminen

Yrityksen tulee jatkuvasti kehittaa prosessejaan ja toimintoja. Yrityksen kehitykseen
pitdad osallistua koko henkildkunta. Yrityksen jokainen ty6vaihe pitaa pyrkia
toteuttamaan tehokkaasti, niin etta toiminnot ovat myés laadukkaita. (Vuorinen 2013,
73.)

4.2 Historia

Lean on johtamisfilosofia, sekd menetelma, joka koostuu useista eri tydkaluista. Lean
kokoaa kehittdmisen ja laadun menetelmia prosessien kehittdmiseksi. Leanin
ydinajatuksena on poistaa menetelmisté hukkaa, jotta voidaan kasvattaa asiakasarvoa.
(Vuorinen 2013, 71.) Toyotan suurin pyrkimys on lyhentda tuotantonsa lapimenoaikoja
eliminoimalla hukkaa. Hukan eliminoiminen johtaa parhaaseen laatuun ja matalimpiin
kustannuksiin, samalla parantaen turvallisuutta ja tyémotivaatiota. (Tuominen 2010, 30)
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Leanfilosofian juuret alkavat Sakichi Toyodasta. Toyoda oli keksij&, joka aloitti
kasikayttdisten kangaspuiden valmistuksen vuonna 1894. Kangaspuut toimivat oikein
hyvin, mutta keksija halusi vapauttaa perheenjasenensa raskaasta kehruu- ja
kudontatydsta. Toyoda alkoi kehittamaan kudontakoneita, jotka helpottivat raskasta
tyota. Lopputuloksena syntyi automaattiset voimakayttoiset kutomakoneet. Yksi
kutomakoneiden nerokkaista keksinngista oli se, ettéa langan katkettua kone pysahtyi
automaattisesti. Samainen keksinto kehittyi myohemmin yhdeksi Toyotan
tuotantojarjestelman peruspilariksi, jidokaksi. Jidoka tarkoittaa laadun sis&én
rakentamista materiaalia valmistaessa tai virheita tarkastaessa. Toyodan vaikutus
Toyotan kehittymiseen oli h&nen filosofiansa ja asenne ty6téa kohtaan. Hanen
filosofiansa ja asenteensa perustuivat haluun kehittya jatkuvasti. (Liker 2010,15-20.)

Sakichi Toyoda antoi pojalleen Kiichirolle tehtavéksi autoyhtion rakentamisen. Isa
Toyoda oli tietoinen siita, ettd kutomakoneista on tulossa historiaa ja tulevaisuuden
teknologiaa ovat autot. Kiichiro opiskeli konetekniikkaa Tokion keisarillisessa
yliopistossa. Autoyhtion alkutaipaleiden aikana kaytiin toinen maailmansota, jonka
Japani havisi. Raju inflaatio johti Toyotan kulujenkarsimiseen, jonka seurauksena
palkkoja alennettiin ja lopulta 1 600 tyontekijaa joutui eldkkeelle, miké johti
tyotaisteluihin. Kiichiro erosi toimitusjohtajan paikalta, vaikka Toyotan ongelmat eivat
olleet seurausta hanen tyostéaéan. Eroamalla yhtioon palautui tydrauha. Kiichiron
toiminta on edelleen Toyotan perusta. Tyontekijat ajattelevat yhtion etua, eikd omia
henkilokohtaisia ongelmiaan. (Liker 2010,15-20.)

Toyotan paatuotantoinsinééri Taiichi Ohno sai 40-luvulla k&skyn nostaa
tuotantokapasiteettia. Ohno tutusti kilpailijoiden tehtaisiin, erityisesti Fordiin. Fordin
kehittama liukuhihnatuotanto oli tehokas, mutta se ei antanut mahdollisuutta eri
variaatioihin, silla linjalta valmistui vain T-Fordeja, jotka olivat kaikki mustia. (Vuorinen
2013, 71.)

Amerikkalaisissa supermarketeissa kaydessaan Ohnolla herési halu yhdistaa
liukuhihnatuotanto, seké supermarkettien asiakas saa mita haluaa, milloin haluaa.
Tasta ajatuksesta kehittyi Toyota Production System, josta kaytetaan myods nimitysta
Just-In-Time-tuotanto. (Vuorinen 2013, 71.)

4.3 Hukka

Lean filosofiassa tuottavuuden parantaminen ei tarkoita sita, etta tydnopeutta pitaisi
lisata, tai tydsuorite pitéisi toteuttaa nopeammin. Tuottavuutta parannetaan poistamalla
hukkaa. Mitd hukka sitten tarkoittaa? Hukka tarkoittaa turhaa tyota, siis sellaista, jota ei
ole tarpeen suorittaa. Hukkaa kuvataan myos tyolla, joka ei tuota lisdarvoa asiakkaalle.
Erilaiset hukat estavat tyontekijoita tekemasta tyttaan tehokkaasti. Hukkien poisto lisda
yrityksissa tuottavuutta, seka laatua. (Kouri 2011,10.)

Ylituotanto

Ylituotanto tarkoittaa sitd, etté tuotteen tiettyd osaa valmistetaan, vaikka prosessin
seuraava vaihe ei tarvitse tai ole valmis vastaanottamaan osaa. Ylituotantoa voi
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tapahtua minkélaisessa tydymparistdssa tahansa. Pullonkaulat synnyttavat helposti
ylituotantoa. Syyt, jotka aiheuttavat ylituotantoa:

1. Automaation huono soveltaminen

2. Suunnittelun muutokset

3. Tuotannon vaihdot kestavat liian kauan

4. Ennusteen mukaan tuottaminen asiakastilauksien sijaan
5. Asiakkaan tarpeet eivat ole selvia

6. Tuotanto perustuu ajatukselle, varmuuden vuoksi

(Blinkey 2020, 16.)
Odottaminen

Odottamista tapahtuu aina, kun ty6t pysahtyvat jonkin asian seurauksena. Ty6t voivat
pysahtyd, jos prosessin seuraavan vaiheen tydntekija ei pysy tahdissa. Tyontekijalle
siis kertyy komponentteja, vaikka edellisetkaan eivat ole vield valmiita. Komponenttien
rikkoutuminen, seka tydvalineiden rikkoontuminen aiheuttaa odottamista. Materiaalien,
seka tybvaiheen hyvaksynnan odottaminen voivat johtaa pysahdykseen. Muut syyt,
jotka aiheuttavat odottamisen hukkaa:

1. Kommunikoinnin vajavaisuus prosessissa
Prosessin laatu on heikko

Poissaolot, joita yritys ei pysty korvaamaan
Vajavainen henkilokunta tydn maaraan nahden
Tuotantosuunnitelman mukaan tapahtuva tuotanto
Liian pitk&at asennusajat

Suunnittelematon prosessin seisahdus
Epatasapainossa olevat tydmaaréat

NGO~ WN

Tuotantolinjalla osa tyontekijoisté saattaa odottaa, etté pullonkaulavaihe valmistuu,
ennen kuin omaa ty6ta jatketaan. Pullonkaulaongelman ratkaisemiseksi voidaan
palkata lisaa tybvoimaa. Tydnjohdossa lisatydvoiman palkkaaminen saatetaan
nahda rahan tuhlaamisena, mutta tyon tai lopputuotteen viivastyminen liian pienen
henkilokunnan takia vasta iso ongelma onkin (Blinkey 2020, 7.)

Kuljetus

Kuljetuksessa hukkaa syntyy aina kun tavaroita tai materiaaleja kuljetetaan
edestakaisin. Kuljettaminen tuhlaa aikaa, rahaa, seka nostaa riskia siita, etta
kuljetettava tavara rikkoontuu. Kuljettamisen hukkaa aiheuttavat

1. Heikko suunnittelu

2. Prosessi, jota ei suoriteta optimaalisimmalla tavalla
3. Ylimaaraiset tai tarpeettomat vaiheet prosessissa
4. Tyodtilojen vajavainen layout

Kuljettamisen hukkaa olisi syytd minimoida, niin paljon kuin mahdollista. Kuljettamista
voi minimoida yksinkertaistamalla prosesseja, siirtdmalla tuotannossa tarvittavia
materiaaleja lAhemmas tuotantopisteita tai yhdistamalla tuotannon osia, jos se on
mahdollista. (Blinkey 2020, 14-16.)
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Laatuviat

Viat aiheuttavat hukkaa Lean filosofiassa. Kaikki virheet, jotka vaativat liséa rahan-,
resurssien- tai ajankayttéa ovat hukkaa. Tuotteessa olevat viat pitdad luonnollisesti
korjata. Millaiset toimet aiheuttavat vikoja, jotka pitda korjata?

1. Tuotteen huono suunnittelu, tai muutokset prosessin aikana, joita ei ole
dokumentoitu

Inventointia ei ole hoidettu asiaankuuluvalla tavalla

Ymmartamattomyys mita asiakas tarvitsee

Heikko tai kokonaan puuttuva prosessi

Standardoinnin vajavaisuus tuotteen tekemisessa, ennen valmiin tuotteen
l[ahettamista

6. Tuotantoprosessin heikko dokumentointi

7. Rikkindisen tuotteen heikko korjaaminen

8. Heikko laadunvalvonta

arwDd

Kaikesta hukasta on kaytanndsséd mahdotonta paésta eroon, mutta tuotteen virheet on
mahdollista rajata tarkkaan. Virheiden rajaamiseksi tarvitaan parempaa
laadunvalvontaa, tydvaiheiden standardointia, tarkistuslistoja, jotta voidaan olla
varmoja, etta kaikki on tehty, ymmarrysta tyon vaatimuksista, seka tarpeista, joita
asiakas tarvitsee. (Blinkey 2020, 14-16.)

Varastot

Suuret varastot aiheuttavat valtavasti hukkaa yrityksissa. Suuret varastot aiheuttavat
myds ylimaaraisia kuluja, silla jokainen varastoitu tuote aiheuttaa kuluja. Suuria
varastoja syntyy, kun tuotantoa on enemman kuin myyntitapahtumia. Tuotetta tai
tuotteita siis valmistetaan enemman kuin myyntiosasto pystyy myymaan. Suuria
varastoja aiheuttavat toimenpiteet ovat:

1. Ymmartamattomyys asiakkaan tarpeista

2. Tuotannon suuret vaihtoajat, jolloin yritys joutuu tekemaan tuotantoa valmiiksi
varastoon

3. Epaéluotettavat tavarantoimittajat

4. Tuotannossa syntyvat pullonkaulat, prosessi ei siis etene sujuvasti

5. Prosessin seurannassa kaytettavat vaarat mittarit

6. Puskurit ja ylituotanto

(Blinkey 2020, 20.)
Yliprosessointi

Yliprosessointia tapahtuu, kun tyévaihetta ei ole standardoitu. Eri tydntekijat suorittavat
tyovaiheen eri tavalla, ja turhia toimia syntyy. Turhat vaiheet prosesseissa aiheuttavat
myds yliprosessointia. Yliprosessointia aiheuttaa:

1. Tyontekijoiden virheet

Asiakastarpeiden ymmartamattomyys

Tyokalut, jotka eivat ole parhaita mahdollisia ty6tehtavaan

Heikko kommunikointi prosessin eri vaiheiden valilla

Standardoimattomat tyévaiheet

Paallekkainen data, seka datan syéttaminen jarjestelmiin useammin kuin kerran

oakwnN
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7. Useamman allekirjoituksen tarvitseminen, ennen kuin prosessissa voidaan
siirtyd seuraavaan vaiheeseen
8. Raportit, jotka eivat ole valttamattomia tyon valmiiksi saattamiseksi

(Blinkey 2020, 21-22.)
Turha liike

Liikkeen hukka tarkoittaa kaikkea liikkumista, joka ei ole tarpeellista. Liikkeen hukka
kasittda niin ihmiset kuin koneetkin. Turha lilke ei synnytd arvoa prosessille, palvelulle
tai tuotteelle. Turhaa liiketta aiheuttavat:

1. Standardoimattomuus

Eristetyt toimet

Tyopisteilla vallitseva epéjarjestys

Yhteiset tyovalineet eri prosessien kesken
Tyétilojen heikko suunnittelu tai layout
Heikko prosessin suunnittelu ja kontrollointi

oakwnN

Ylimaaraista liikettd on mahdollista vahentdd, mutta se vaatii yleensa layoutin
muuttamista. Tyopisteet pitaa suunnitella niin, etta liikkumista tapahtuu
mahdollisimman vahan. Materiaalit, tyokalut ja valineet pitaa pyrkia tuomaan
tyopisteiden l&helle (Blinkey 2020, 21.)

Tyodntekijoiden taitojen hyddyntamatta jattaminen

Tyontekijdiden taitojen hyddyntamattd jattaminen ei yleensa ole hukka, jota hallitaan
leanissa. Tyontekijoiden taitojen hyddyntamaétta jattdminen on kuitenkin hyvin yleista
nykypdaivana yrityksissa. Tyontekijoiden kykyjen kayttamatta jattdmisella voi olla
kielteinen vaikutus koko yritykseen. Monet yritykset huomaavat hyédyt, kun he ottavat
tyontekijat mukaan yrityksen parantamiseen. Yrityksen johtajat, jotka istuvat
toimistoissa kaukana paivittaisesta tekemisesta tekevat suuren virheen, jos he eivét ota
tyontekijoita mukaan paatdksien tekoon. Nain toimimalla tydntekijat eivét tunne oloaan
arvostetuksi, eivatka anna tydpanostaan yhta paljon, silla tuote tai yritys ei enda
merkkaa yhté paljon kuin ennen. Tapoja, joilla yritys voi hukata tyontekijoidensa kykyja
vaarin on:

1. Tyontekijoiden huono perehdytys

2. Huono johtaminen

3. Puutteellinen tiimityoskentely

4. Vahainen kommunikointi

5. Hallinnolliset tehtavat, jotka ei tuo mitdan lisdarvoa
6. Maarittelemalla tyontekijoita vaariin tydtehtaviin

(Blinkey 2020, 18-19.)
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4.4 Kaizen (Jatkuva parantaminen)

Leanin kehitystoiminnot pohjautuvat jatkuvaan ja systemaattiseen parantamiseen.
Yrityksen jokainen tyontekija on vastuussa tuotteesta, seka prosessin laadusta ja
kehityksesta. Yritysten kehitystyd pohjautuu tiimeihin, joissa kootaan informaatiota esiin
tulleista ongelmista, pohditaan ratkaisuja ja implementoidaan toimia. Useimmat
kehitysideat ovat pienia ja yksinkertaisia. Tyontekijat voivatkin kysya itseltaan:

Miten voisin tehd& tyoni paremmin tai hel[pommin?
Mika tekee tyostani vaikeaa?
Mitd aiemmissa tyOvaiheissa voitaisiin tehdg, jotta tydni helpottuisi?

Miten yrityksen eri osastojen vélista yhteisty6ta voitaisiin parantaa?

llImenneet ongelmat on nahtava mahdollisuutena parantaa laatua, tydn tehokkuutta tai
turvallisuutta. Varastojen pienentdminen ja tuotantovirtojen tehostaminen paljastaa
useita ongelmia ja kehitystavoitteita. Yritysten on kyettava tarttumaan esiin tulleisiin
ongelmiin, kehittdédkseen omaa toimintaansa. Prosessien toimivuuden ja laadun
kehittaminen parantaa yrityksen kannattavuutta ja toimintaa.

Jatkuvassa parantamisessa kaytetdan PDCA-menetelmaé. Taulukossa 2 on esitelty
PDCA-menetelman vaiheet.

Taulukko 2. PDCA-malli (Kouri 2011, s.15).
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1. Plan (suunnittele)
Harkitse erilaisia vaihtoehtoja ja m&arita tarvittavat toimet tyttapojen
parantamiseksi.
2. Do (toteuta)
Tee muutoksia, testeja tai pilottihankkeita.
3. Check (tarkista)
Tarkista pilottihankkeiden plussat ja miinukset. Tassa vaiheessa voidaan tehda
korjaavia toimenpiteita.
4. Act (korjaa)
Tee toimia, joilla saadaan havaitut plussat kayttéon. Standardoi uusi prosessi.
5. Jatka kehitystyota.

(Kouri 2011, s.14-15.)

4.5 JIT (Just in time)

Just in time tuotanto tarkoittaa haluttujen tuotteiden valmistamista oikeaan aikaan oikea
maara. Kaikki muu merkitsee mudaa, eli hukkaa. Toyota otti JIT:in kayttéon 1950-
luvulla vastauksena konkreettisiin ongelmiin kuten:

Pirstaloituneisiin markkinoihin, jotka tarvitsevat monia tuotteita pienina maarina
Kovaan kilpailuun

Kiinteisiin tai laskeviin hintoihin

Nopeasti muuttuviin teknologioihin

Korkeisiin paaomakustannuksiin

A

Just in time esiteltiin Pohjois-Amerikkaan 1980-luvulla yhdesséa laatupiirien, tilastollisen
prosessinhallinnan (statistical process control) ja muiden japanilaisten innovaatioiden
kanssa. JIT tuotanto noudattaa muutamia yksinkertaisia saantoja:

1. Ala tuota, ellei asiakas ole tilannut sita
2. Tasoita kysynta niin, etta tyo voi edeta sujuvasti koko tehtaan lapi.

3. Yhdista kaikki prosessit asiakkaiden kysyntaan yksinkertaisten visuaalisten
tyokalujen (kanbanien) avulla.

4. Maksimoi ihmisten ja koneiden joustavuus.

(Dennis 2015, s.89, 92.)
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4.5.1 Imuohjaus

Imuohjauksessa vastaanotetaan hyddykkeita vain tarpeesta. Jalleenmyyjat
vastaanottavat hyodykkeita myds tarpeesta, siis asiakkaiden kysynnan mukaan.
Imuohjaus ei tarkoita sitd, etta yrityksella ei ole varastoja. Yrityksilla on valttamatonta
olla pienet puskurivarastot, silla asiakkaat saattavat tilata useita eri hyddykkeita
samanaikaisesti, eika kysyntdan nain ollen pystyta vastaamaan. (Liker 2010, 104-105.)

4.5.2 Tyontoohjaus

Varaston tyontoohjaus tarkoittaa sita, ettd yrityksen valmistavat tuotteet ja palvelut
tyonnetdan jalleenmyyjille ja markkinoille. Tuotteiden tydntdminen eteenpain ei tapahdu
asiakkaiden pyynndsta, vaan tuotteet tydonnetédén markkinoille ilman varsinaista
kysyntaa. Jalleenmyyjat ja markkinoijat pyrkivat vuorostaan tyontamaan hyddykkeet
asiakkaille, vaikka varsinaista tarvetta kuluttajilla ei ole. Tydntdohjauksen seurauksena
syntyy suuret varastot. Varastot tayttavat yrityksen omat tilat, seka jalleenmyyjien tilat,
jos kysyntéaa hyddykkeille ei ole. (Liker 2010, 105.)

Tyontbohjaus syntyy, kun tehtaat toimivat oman ennalta suunnitellun suunnitelman
mukaan. Suunnittelusta vastaava tyontekija on siis tehnyt tuotantosuunnitelman paljon
ennen todellista valmistuspaivad. Ennalta maaratty tuotantosuunnitelma, aiheuttaa sen,
ettd omat ja jalleenmyyjien varastot tayttyvat, vaikka kysyntaa ei ole. (Liker 2010, 105.)
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5 6S-tyokalu

5.1.1 Seiri (Sortteeraus)

6S-menetelman ensimmainen vaihe on sortteeraus. Sortteeraus tarkoittaa sita, etta
tarkastelemme tyotehtéaviamme, seka tyévalineitamme ja pyrimme ndkemaan eron
tarpeellisten ja tarpeettomien toimien, seké valineiden osalta. Tarpeettomien tyo-
vaiheiden ja valineiden tunnistamisen jalkeen pitaa paasta eroon kaikesta
tarpeettomasta. Tarpeettomista ohjeista, osista ja tytkaluista pitaa paasta eroon.
Tyobvaihe sisaltaa myos tarpeettomien dokumenttien, papereiden, viallisten tuotteiden
ja koneiden, seka kayttamattomien tydkalujen havittamista.

Sortteerauksen tarkoituksena on tunnistaa osat, joita prosessi vaatii, seka nahda
toimet, jotka kuluttavat turhaan aikaa ja rahaa. Sortteerauksen onnistumiseksi pitaa
kayda lapi kaikki materiaali, tydkalut, seka tydnkulku mukaan lukien tyétilat ja pitda vain
ne esineet, jotka ovat tarkeitd. Kaikki tytkalut, koneet, materiaalit ja dokumentit, joita
tyon tekemiseen ei tarvita pitda joko havittaa, myyda tai varastoida. (Blinkey 2020, 50.)

5.1.2 Seiton (Systematisointi)

Sortteerauksen jalkeen seuraava vaihe on systematisointi. Sortteerauksen jalkeen
jaljelle on jaanyt vain sellaisia dokumentteja, tyokoneita ja tytvalineita, joita tydn
tekeminen edellyttda. Systematisoinnissa ndille tavaroille maaritetddn optimaaliset
paikat. Tama vaihe edellyttaa sita, ettd jokaiselle tavaralle on oma paikka.
Systematisoinnissa ei riita, ettd tyonjohto maarittaa esimerkiksi tydkaluille oman
tyokalukaapin. Systematisoinnissa jokainen tyokalu pitda merkita. Esimerkiksi
tarroittamalla jokaiselle tytkalulle oman paikan, jonka takia jokainen tyontekija osaa
kayton jalkeen laittaa sen paikalleen.

Optimaaliset paikat tavaroille pitdisi maaritella niin, ettd ne parantavat tyon virtausta.
Materiaalien saamiseksi jatkuvaa kyykistymisen tai likkumisen tarvetta pitdisi valttaa.
Oikeiden sailytyspaikkojen maérittdminen on tarkea vaihe 6S-menetelmassa.
Optimaalisilla paikoilla olevat tavarat auttavat tyontekijoitd tekemaan tyon tehokkaasti.
Sailytyspaikat voi myos maéaritella vaarin, jolloin tydn tekeminen hidastuu, kun haluttua
tyOkalua tai materiaalia joutuu hakemaan tydpisteen lahettyvilta. (Blinkey 2020, 50-51.)

5.1.3 Seiso (Siivous)

Sortteerauksen ja systematisoinnin jalkeen tydpaikalla pitéisi olla vain tarpeelliset
esineet. Esineet pitaisi myos olla optimaalisilla paikoilla. Seuraavaksi vuorossa on
siivous. Siivouksesta pitdisi tehd& osa jokapaivaista tyovuoroa. Tyotilat pitaisi siivota
vahintaankin tyopaivan paatteeksi. Tytkalut ja materiaalit pitaisi palauttaa oikeille
paikoilleen, jotta seuraava tyovuoro paasee aloittamaan ty6t, eikd joudu siivoamaan
tyotiloja vuoron aluksi. Siisti ja visuaalinen tyopaikka helpottaa myds sellaisia
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tyontekijoita, jotka tulevat paikkaamaan esimerkiksi sairastunutta tyontekijaa. Nain
ollen tyontekija ei joudu etsiméén tyovalineita tai materiaaleja, kun ne ovat palautettu
puhtaana niille tarkoitetuille paikoille.

6S-menetelman siivousvaihe ei tarkoita sita, etta tyotilat siivotaan tyonjohdon kaskysta
tai silloin kun yrityksen toimitusjohtaja tulee vierailulle. Siivoamisen pitaa olla osa
jokapaivaista tydvuoroa, jotta siisti ja visuaalinen tydpaikka pysyy sellaisena
jatkossakin. (Blinkey 2020, 51-52.)

5.1.4 Seiketsu (Standardointi)

Standardoinnissa luodaan vakioidut kaytannét tyopaikalle. Se ei tarkoita sita, etta
tyontekijat eivat voisi olla luovia, vaan tassa vaiheessa maaritetdan toimet, jotka pitaa
suorittaa. Jokaisen tydntekijan pitaa sisaistaa yhteiset saannoét. Jokaiselle tydntekijalle
pitdd myds maarittdd omat vastuualueet, jotta halutut toimet tulevat tehtya. (Blinkey
2020, 52.)

5.1.5 Shitsuke (Seuranta)

Seuranta on tarkea osa 6S-menetelméan kayttéonottoa. Seurannan ideana on yllapitaa
saavutettuja tuloksia. llman seurantaa yritys palaa vahitellen vanhoihin tapoihin ja
saavutukset valuvat hukkaan. Seurannassa yllapidetaan aikaisemmin suoritettuja
neljaa kohtaa ja varmistetaan, etta niin johto kuin tyontekijat toimivat 5S-menetelman
mukaan, eikd palaa vanhoihin tapoihin. (Blinkey 2020, 53.)

5.1.6 Safety (Turvallisuus)

Kuudes S tarkoittaa turvallisuutta. Turvallisuus on lisatty mydhemmin 5S-menetelmaan.
Kun turvallisuus valitaan mukaan, niin on tarkeda tehda suunnitelma, joka lisda
tyoturvallisuutta tydpaikalla. Turvallisuus tarkoittaa sita, ettd tydnjohto tekee saannét ja
maaraykset, joita jokaisen tyontekijan on noudatettava. Kun yhteiset pelisdannot ja
toimintatavat on maaritetty, niin on tarkeaa pitdd koulutuksia ja auditointeja
saanndllisesti, jotta jokainen tydntekija on tietoinen turvallisuuskaytanndisté ja osaa
noudattaa yhteisia toimintatapoja. Turvallisuuden mukaan ottaminen helpottaa
tyontekijoitd pysymaan turvassa, auttaa saastamaan rahaa, silla tyontekijoille kay
vahemman tapaturmia tyOpaikalla. Turvallisuus auttaa myos tayttdmaan kaikki
teollisuuden maaraykset. (Blinkey 2020, 54.)
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5.2 6S5-menetelméan edut

Saadaan luotua organisoitu tydymparist6

Eri dokumenttien hakuajan lyhentdminen

Kuuluvuuden tunteen luominen tydyhteisdssa
Tyontekijdiden tuottavuuden ja tehokkuuden lisaéaminen
Asiakaspalvelun [apimenoajan lyhentaminen

Helpottaa tunnistamaan ja poistamaan hukkaa

(Sarkar 2006, s 2—4.)

ogahkrwnpE
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6 6S-menetelméan kayttédnotto (Toimenpiteet/tulokset)

6.1 Alkutilanne

TyoOpisteet kartoitettiin opinnéytetyon alussa. Tutustumiskierroksella kdvimme l&pi
varaston eri toiminnot. Varasto koostuu neljasté eri toiminnosta, joita ovat: vastaanotto,
hyllytys, kerily, seké jarjestely. Materiaalivirta kulkee tyétilojen lapi paasta paahan.
Tutustuin jokaiseen eri tydvaiheeseen. Kavimme siis lapi mita eri tydpisteilla tapahtuu,
jotta sain kasityksen siita, mita eri prosessit vaativat. liman kasitysta, siita mita
tydvaiheissa tapahtuu, on vaikea arvioida eri tydkalujen, koneiden ja materiaalien
tarpeellisuutta.

Tyopisteilla oli havaittavissa epajarjestysta. Tyokaluja oli ylimaaraisia, joita tyon
suorittamiseen ei tarvittu. Alkukierroksella selvisi muun muassa, etta ainakin puolet
tyokaluseinan tydkaluista on tarpeettomia. Kuvassa 2 nakyy tytkalukaapin epasiisteys
esittelykierroksella. Lattioilla oli pahvi ja muoviroskaa. Poydilla tyhjia tolkkeja, sekéa
tarpeettomia papereita. Kiireen ja tilanpuutteen vuoksi lattioilla oli myds komponentteja
sisédltavia eurolavoja, jotka odottivat hyllyttamista, tai eivat vain mahtuneet hyllyihin.
Tilanpuutteen seurauksena esimerkiksi trukinlatauspisteen edessa oli tavaraa niin
paljon, etta trukkia ei paassyt lataamaan.

Kuva 2. Epésiisti tydkalukaappi.
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6S-menetelman kayttdonoton pilotointi paatettiin aloittaa jarjestelyssa, silla tyétila oli
ajautunut ahtaaksi ja vaikeaksi kayttaa. Jarjestelijat joutuivat usein siirtelemaéan
tavaroita, jotta he ylipaataan paasivat kuormalavahyllysta ottamaan kerdilyja.
Jarjestelysta toimitetaan asiakkaan tilaamat komponentit tuotantoon, joten tila on
taman vuoksi asiakkaalle tarked. Jarjestelyssa on muutenkin suuria ongelmia, silla
lattialla lojuu tyhjia eurolavoja, jotka tuodaan tuotannosta. Eurolavat pitdisi siirtaa ulos
omalle paikalleen, mutta ne jadvéat usein lattialle. Tyétilassa toimii myds toolsin
tyopiste, joten heidan komponenttejaan ja tavaroitaan on myos lattioilla.

Tyo6piste on myos jarjestelyssé epasiisti. Poyta on taynné tavaraa, niin papereita, tyhjia
tolkkeja, kuin pdlyakin. Kuvassa 3 nakyy tyopiste ennen 6S-menetelmén kayttdonottoa.
Tyokalukaappeja tilassa on kaksi, vaikka tarpeellisia tyokaluja ei ole montaakaan.
Tyétilassa on my6s turha kemikaalikaappi, joka sisaltda tarpeettomia tavaroita. Tilasta
l6ytyy myds tydkaluvaunu, jonka paalla oli alkutilanteessa porakoneen akkujen
latauspiste. Lisdksi pahvi-, ja sekajatteelle oli merkitty omat paikat, mutta muovijatteelle
ei ollut standardoitua tilaa.

Kuva 3. Tyopiste.

Koulutus

Tyontekijoille paatettiin rakentaa 6S-koulutus, jotta kaikki saavat kuvan mita tullaan
tekemé&an ja ennen kaikkea miksi. llman koulutusta tyontekijat eivat nakisi menetelmén
kayttoonotolla saavutettavia hyotyjd, vaan he saattaisivat ajatella, ettd menetelman
kayttoonotolla lisatdan vain heidan tyotaakkaansa, eivatkd ymmartaisi hyotyja, jota
menetelma antaa jokapdivaiselle tydskentelylle. Koulutusta suunnitellessa tuli ilmi se,
ettd tyontekijat eivat kaipaa luentoa leanin historiasta. Koulutus paéatettiin pitaa
simppelind, jossa asiat kerrotaan lyhyesti ja selkeasti, jotta tytntekijoiden mielenkiinto

pysyy Vlla.

Koulutukseen otettiin myos mukaan Transvalin 5S-peli, joka havainnollistaa
menetelman vaiheet erittain hyvin. 5S-pelissa on numeroita, joita pitda hakea
jarjestyksessa 20 sekunnin aikana. Numerot kuvaavat tydkaluja, materiaaleja ja
laitteita, joita tyOpisteilld on. Alkutilanteessa numerot ovat sekaisin, mutta vaihe
kerrallaan sortteerataan, systematisoidaan, siivotaan, standardoidaan ja lopuksi
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seurataan. Peli on erittdin simppeli, mutta havainnollistaa erittain hyvin millaisia hyotyja
menetelma kayttéonotosta seuraa.

6.2 Sortteeraus

6S-menetelma paétettiin siis pilotoida jarjestelyssd. Ennen sortteerauksen aloittamista
tyontekijoita ohjeistettiin merkkaamaan tyokalut, joita he kayttavat. Siis aina kun
tyontekijat tydssaan kayttavat tyokalua, jota ei ole viela merkattu, niin he asettavat
tyokaluun teipinpalan. Tyétilan tyokalukaappi ei ole kovin suuri, joten halusimme pitaa
merkkaamisen yksinkertaisena, jolloin teipinpala koettiin riittavaksi merkkaustavaksi.

Tyontekijoille annettiin hieman vajaa kaksi viikkoa aikaa merkata tydkalut, joita
tyotehtavassa on tarvittu. Kahden viikon jalkeen tydkalukaapin tydkaluista
yhdessakaan ei ollut teippimerkkausta. Yksinkertainen syy on siina, etta jarjestelyn
tyontekijat eivat ole tarvinneet tana aikana ainuttakaan tytkalua. Tydkaluja tarvitaan
enimmakseen tavaran vastaanotossa, jonka seurauksena jarjestelyssa ei tarvitse usein
kayttaa tyokaluja. Jarjestelyssa on kuitenkin tarvetta tietyille tytkaluille, silla aika ajoin
tulee kuitenkin tilanne, ettd esimerkiksi moottorilaatikko pitda avata, joka saattaa olla
kiinni ruuveilla tai pulteilla.

Kahden viikon jalkeen jarjestelyyn perustettiin karanteenilava. Kun tytkalukaapin
tyokaluihin ei tullut ainuttakaan merkinta&, niin paatimme siirtda kaikki tyokalut
karanteenilavalle. Kun saimme tydkalukaapin tyhjaksi, niin paatimme samalla
hankkiutua eroon tyhjasta kaapista. Ty6tilassa on myds toinen tydkalukaappi, jossa on
tarpeelliset nostovalineet. Nostovalineita kaytetaan silloin, kun painavia komponentteja
pitda siirtdd kauko-ohjattavalla nosturilla. Karanteenilavalle jatettiin lappu, jossa
ilmoitettiin tyontekijoille, etta jos he tarvitsevat jotakin tydkalua, niin merkkaavat sen
teipilla tai siirtavat tyokalun jaljelle jAdneeseen tydkalukaappiin. Tydkalukaappiin tuli
lopulta muutama tydkalu, mutta suurin osa tydkaluista koettiin turhiksi.

Seuraavaksi sortteerauskohteiksi otettiin toiminnanohjausjarjestelman tyopiste.
TyoOpisteella on poyta, jonka paalla on tietokone ja alla lipasto. Tydpdydalla lojuu paljon
ylimaaraisia papereita ja roskia. Lipastoon on myds vuosien saatossa kertynyt vanhoja
tyoohjeita, kynia, kortteja ja muuta ylimaaraista tavaraa, joka on vain, lakaistu péydalta
pois. TyOpisteeltd havitettiin lahes kaikki tavara, silla sinne oli vain kertynyt turhaa
tavaraa, joka olisi kuulunut heittda roskakoriin. TyOpisteelle jatettiin muutama ty6- ja
kayttdohje.

Jarjestelyn ty6pisteelld on my6s vanhentunut kemikaalikaappi, joka ei tayta
nykylainsdadantod. Kemikaalikaapissa ei ole muuta kuin puhdistusvaahtoa ja tuulilasin
pesuainetta, mutta silti kaappi on jaényt ajastaan jalkeen. Kemikaalikaappi toimii myos
varastona, jossa on papereita, teippirullia ja vanhoja tydohjeita. Kemikaalit siirrettiin
vastaanoton kemikaalikaappiin ja jarjestelijdiden tyo6tilassa ollut kaappi vietiin roskiin.
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6.3 Systematisointi

Jarjestelyn ty6pisteen rikkindisesta tydkalukaapista haluttiin paasta eroon.
Tyokalukaappi tyhjennettiin eurolavalle, josta tehtiin karanteenilava. Karanteenilavalle
oli tarkoitus laittaa kaikki tarpeeton tavara, jota jarjestelyssa oli. Tyontekijoita
ohjeistettiin kolmen viikon aikana merkitsemaan tavarat, joita he ovat kayttaneet.
Kolmen viikon jalkeen lavalla olevista tavaroista vain muutama oli sellainen, joita oli
kaytetty. Kaytetyt tavarat olivat tyokaluja. Tarpeelliset tyokalut siirrettiin ty6tilassa
jaljelle jaéaneeseen tydkalukaappiin. Tyokalukaapissa on nostovélineitd, joita kaytetaan
nosturin kanssa, kun painavia esineita siirrellaén. Kaapin ovet olivat kuitenkin tyhjat ja
jaljelle jaaneita tarpeellisia tydkaluja oli vain kourallinen, joten ne paatettiin laittaa
tyokalukaapin oviin. Kuvassa 4 esitetty lopullinen tyokalukaappi. Tydntekijoitd myds
haastateltiin tarpeellisista tydkaluista. Aiemmin tyétilassa tarvittiin tyokaluja, silla
tyotilaan tulleet komponentit olivat sellaisia, etta pakkauksia jouduttiin purkamaan.
Nykyaan jarjestelijat tarvitsevat l&hinnd puukkoa, peltisaksia, porakonetta ja joskus
sorkkarautaa.

Kuva 4. Systematisoitu ty6kalukaappi.

6.4 Siivous

Jarjestelyn tyétilan suurin ongelma on tilanpuute, seka talvisin hiekka. Tilanpuute
aiheuttaa ongelmia siivoamisen suhteen, silla tuotannon toimintoja ei keskeyteta 6S-
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menetelman kayttdonoton vuoksi. N&ain ollen siivousta on tehtava pieni pala kerrallaan,
mik& tarkoittaa lavojen siirtelya. Tyétilassa olevasta nosto-ovesta toimitetaan ulkona
varastoitavia komponentteja, jonka seurauksena hiekkaa kulkeutuu sisalle. Tydétila
vaatii paivittaista lakaisua talvikaudella, jotta tyétila ei ole hiekkaa ja polya taynné.

Tyétilassa on tyhjille lavapinoille nelja paikkaa hyllyssa. Jarjestelijat tuovat tuotannosta
kertyneita lavoja hyllyn alle, josta taas kerdilijat hakevat kuormalavan, kun keraily
alkaa. Tyédtilaan jai helposti lavapinoja kaytaville, silla kaikista kuormalavoista ei otettu
lavakauluksia pois ja nain ollen tilaa kului enemman. Tuotantoon veimme
lavakaulustelineet paikkoihin, joissa sellaisia ei aiemmin ollut. Liséksi teimme ulos
paikat tyhjille kuormalavoille, jotta ty6tilaan ei jaa tyhjia lavapinoja lojumaan kaytaville.

Tyétilan siivousrutiinit ovat jaaneet vajavaisiksi, minka vuoksi jokainen paikka tyétilassa
on hiekan peitossa. Hyllyn alustat ovat tdynna roskaa, joka on vuosien saatossa
kertynyt. Hyllyjen alustojen siivoaminen tehtiin niin, ettd otimme muutaman lavan
kerrallaan hyllyn alta pois ja lakaisimme hyllyn alustan.

6.5 Standardointi

Standardoinnin tarkoituksena on yhtenaistaa ja selkeyttad kaytantdja tydpaikalla.
Standardointi helpottaa tyontekijoitd toimimaan samalla tavalla, eika nain ollen synny
tilanteita, joissa tyontekija A vie lavan ulos ja tyontekija B saman lavan nosto-oven
eteen.

Paatimme selkeyttaa jarjestelyn tydtilaa lattiateippauksin. Jarjestelyn tydtilassa on
hyllypaikkoja tuotantoon meneville toimituksille, mutta samaan tilaan tuodaan myos
toimituksia mitka lahtevat ulkokautta toiseen rakennukseen. Naille komponenteille on
varattu oma ruutu ulkotiloissa, mutta useasti lavoja kertyy sisétiloihin, eika niita siirreta
ulkoruutuun. Jarjestelyn ty6tiloihin tuodaan myds toimituksia ulkoa. Ulkona
varastoidaan suurempia komponentteja, jotka eivat mahdu hyllyihin, esimerkiksi
akseleja. Nain ollen jarjestelyn tyttilassa saattaa vallita ajoittain kaaos, kun hyllyt ja
lattia on taynna kuormalavoja.

Paatimme helpottaa jarjestelyn tilankayttéa niin, etta teippasimme neljalle eurolavalle
ruudut jarjestelyn tyétiloihin. Ruutuihin on tarkoitus laittaa kerdillyt lavat, jotka ovat
menossa toiseen rakennukseen. Kun ruudut tayttyvat lavoista, niin lavat on tarkoitus
siirtdd ulkona olevaan ruutuun. Lavat voi toki ajaa suoraan ulos, mutta viimeistaan siina
vaiheessa, kun kerdilty lava ei mahdu sille tarkoitetulle paikalle, niin tyontekijan pitaisi
ymmartaa siirtda lavat ulos. Ruutujen viereen jatettiin myds kirjallinen ohje, siita mika
on ruutujen tarkoitus

Jarjestelyn tilassa sailytetdan kerailyssa kaytettavia eurolavoja, seka lavakauluksia.
Eurolavat ja lavakaulukset palautuvat myos tuotannosta jarjestelyn tiloihin. Eurolavoille
ja lavakaulustelineelle standardoitiin omat paikat, seka tehtiin ohjeet, miten ne tulee
laittaa paikoilleen. Kuvassa 5 on tyontekijoille tehdyn ohjeen mallikuva. Ongelmana on
ollut se, etté lavapinossa saattaa olla lavoja, joista ei ole otettu kauluksia pois. Kun
lavakauluksia ei oteta pois lavalta, niin tilaa menee yli kahden lavan verran.

Turun AMK:n opinnéytetyd | Valtteri Kallio



27

Vastaavasti lavakaulustelineelle on heitetty kaulukset, miten sattuu, jonka takia teline
on erittdin epasiisti. Eurolavoille ja lavakaulustelineelle tehtiin my6s kuvalliset ohjeet.

 pp —

v

Kuva 5. Lavapinot.

Karanteenilavalla olleet tyokalut kaytiin 1&pi ja tyotilassa tarvittavat tyokalut siirrettiin
nostovalinekaappiin. Tarpeellisia tydkaluja oli niin vahan, etté tydkalut saatiin
mahtumaan nostovalinekaapin oviin. Kaappiin laitetut tydkalut standardoitiin
kirjoittamalla tyokalun paikan ylapuolelle tieto siitd, mita paikalla sailytetaan.
Standardoinnin avulla tyontekijat I6ytavat tarvitsemansa tydkalun, seka puutteet on
helppo havaita.

6.6 Seuranta

6S-menetelman kayttdonotosta halutaan pysyva, joka tarkoittaa sita, etta yllapitoa pitaa
tehda paivittain. 6S-menetelméan kayttéonoton vaikein tehtava onkin saada yllapidettya
siisteyttd ja jarjestysta. Menetelman yllapito vaatii selkeat ohjeet, seka vastuualueet.
Toimipisteelld on aikaisemmin ollut 5S-menetelma kaytdssa, mutta aikojen saatossa
sen kayttd on lopetettu huonon johtamisen vuoksi. llman tyénjohdon panosta
menetelman yllapito ei onnistu. Tydnjohdon on tarkistettava tydétiloja, seka annettava
palautetta ja koulutettava tyontekijoitaan. Aikaisemmin menetelmén kaytéssa yksi
ongelma oli se, ettd vastuujako ei ollut henkilokohtainen. Osa tydntekijoista piti
menetelmaa ylla, mutta into loppui, kun tydntekijat huomasivat, ettd menetelman
yllapito ei ollut kaikkien ty6éna. 6S-menetelma vaatii aivan jokaisen tyontekijan
panoksen.

Jarjestelyn tyotilasta tehtiin ohjeet, josta jokainen tyontekija nékee mité tehtavia ja
tarkastuksia ty6paivan aikana pitdé tehda. Yllapidon ohjeet ja tehtavat listattiin niin, etta
aamuvuorolla ja iltavuorolla on omat tehtdvansa. Menetelman yllapitamiseksi olevat
tehtavat on listattu, jotta tyontekijoiden ei tarvitse muistella mité kaikkea tyétilassa
pitikaan tehda. Tehtavalista kehittaa tyontekijéille rutiinin, joka on helppo muista
muutaman viikon jalkeen. Tehtavalistan luoma rutiini auttaa tyontekijéita puuttumaan
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tuleviin ongelmiin. Kun paivan aikana tyontekijat huomaavat, etta esimerkiksi hyllyn
paatyyn on keraantynyt lavapinoja, niin he osaavat tarttua toimeen automaattisesti,
eika vasta sitten kun 6S-menetelman tehtavalistaa kaydaan lapi. Siisteyden ja
jarjestyksen yllapidosta on tarkoitus tulla osa tyopaivan rutiinia. Nain ollen saavutamme
siisteyden ja jarjestyksen kannalta paremman tason, eika asiakkaan tarvitse puuttua
epasiisteyteen.

Tyo6njohdon avuksi loimme my6s séhkdisen auditoinnin. Auditoinnin on tarkoitus
helpottaa tydnjohtoa tarkistamaan tyétilojen kunto viikoittain. Auditointipohjasta l6ytyvat
kaikki samat kohdat kuin tyontekijoiden tehtavéalistasta. Jarjestelmaan pystyy
lisaéamaan mydos valokuvia, jos tydtilassa huomataan epékohtia. Havaituille puutteille
on mahdollista asettaa takaraja niiden korjaamiseksi, sekéa myds vastuuttaa halutut
tyontekijat epakohtien korjaamiseksi.

6.7 Turvallisuus

6S- menetelméan kayttdonoton jalkeen paatimme seurata tyotilan turvallisuutta.
Tyotilassa sattui kesalla yksi ty6tapaturma, jossa tyontekija kompastui tyhjaan
kuormalavaan. Ty6tapaturman jalkeen tehtavassa selvityksessa pohdimme toimia,
joilla tapaturma olisi voitu estaa. Tydtapaturman takia teimme tyotilaan kasittelyruudun,
jonka pitda olla aina tyhja. Nain ollen saimme varmistettua tydskentelyturvallisuuden,
kun esimerkiksi koiranluu kerataan kerailypaikalta kuormalavalle.

Kasittelyruutu otettiin valittomasti kayttéon tapaturman jalkeen. Kasittelyruudun
tarkoitus ei tullut kaikille tyontekijoille selvaksi, silla osa tydntekijoista vei ruutuun
kuormalavoja. Paatimme koota vuoronvaihdon yhteydessa tyontekijat kasaan ja kertoa
jokaiselle, mika kasittelyruudun tarkoitus on, silla jokainen tyéntekija ei ollut sisdistanyt
sen kayttokohdetta. Yhteisen palaverin jalkeen kasittelyruutu on pysynyt tyhjana ja
tydtila turvallisena tehdéa nostoja ja materiaalien siirtoja. Kuvassa 6 nakyy tyétilaan
tehty kasittelyruutu.
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7 Yhteenveto

6S-menetelman kayttdonotto alkoi Transvalin tarpeesta saada jarkevoitettya tyétiloja ja
toki omasta tarpeestani lI6ytaa opinnaytetyolleni toimeksiantaja. Alkukierroksella
tutustuin tyétiloihin ja hyvin pian huomasimme, etta jarjestelijdiden tydtilassa ei ole
saanndllisia siivousrutiineja. Tyotila oli taynna hiekkaa ja polya. Kerailyilla ei ollut
standardoituja paikkoja, vaan tavaraa tuotiin lattioille, jonka seurauksena kulkuvaylia ei
ollut.

6S-menetelman kayttdoonotto aloitettiin pitamalla tyontekijdille lyhyt koulutus aiheesta,
seka siitd mita tullaan tekemaan ja miksi. Koulutuksen jalkeen aloitimme merkkaamalla
tarpeellisia tytkaluja ja tavaroita, jonka jalkeen siirryimme systematisointiin, jossa
loimme tavaroille optimaaliset paikat. Tydkalut myds standardoitiin tydkalukaappiin ja
lattiaan tehtiin visuaalisia teippauksia pitamaan ylla selkeytta ja siisteyttd. Lopuksi
tydtila siivottiin. Tyontekijoille tehtiin myds ohjeet, miten menetelmaa yllapidetaan
paivittain, seka tyonjohdolle auditointimalli, jolla tyétilan siisteyden taso voidaan
tarkastaa viikoittain.

Jarjestelijdiden tyétila oli aiemmin sekainen ja tavaraa oli missa sattuu. 6S-menetelman
avulla saimme kuitenkin selkeytettya tyétilaa. Loimme jokaiselle lattialle sijoitettavalle
kuormalavalle omat paikat. Ulkokuskit tuovat tydtilaan kerdilyja ulkohalleista, joille
teimme kolmen eurolavan kokoiset ruudut. Jarjestelijat ottavat lavan ruudusta ja
toimittavat sen tuotantoon.

Kerailijoille teimme myds kolme ruutua, joihin he toimittavat alihankkijoille I&htevia
valmiita kerdilyja. Kun ruudut tulevat tayteen, niin jarjestelijat tyhjentavat ruudut ja
siirtdvat kerailyt ulos. Ulos on varattu oma ruutu, josta alihankkijoiden kerdilyt Iahtevat
eteenpain.

Tyontekijoille pidettiin sdanndllisia palavereja, joissa kerroimme mita tyétilaan on tehty
ja miksi. Tydntekijat saivat ndin ollen antaa palautetta ja vaikuttaa omaan tyétilaansa.
Tyontekijoille tehtiin myds selkeét ohjeet, joista kay ilmi mitd vuoron aikana pitaa
tyotilassa tehda. Tyonjohdolle loimme auditointipohjan, jonka avulla ty6tilan siisteytta ja
jarjestysta voidaan valvoa.

Jarjestelijdiden tyotilasta tuli alkutilanteeseen verrattuna paljon selkeampi ja siistimpi.
Kaiken turhan tavaran ja roskan karsiminen paransi tilan yleisilmetta. Tyhjia
kuormalavoja varten tehty ohje poisti kevaalla ilmenneen lavapinojen ongelman.
Kevaalla lavapinoja oli useassa paikassa, mutta nyt lavoja on vain hyllyn alla. 6S-
menetelman kayttdonotto sai aluksi hieman vastatuulta, silla kaikki tyontekijat eivat
sisdistdneet mita menetelman kayttéonotto hyddyttad. Osa ajatteli, ettd menetelmalla
tehdaan lisatoita tyontekijoille, mutta keskustelujen ja havainnollistamisen jalkeen
tyontekijat ymmarsivat, ettd menetelméan kayttéonotto helpottaa heidan tyttaakkaansa.

Menetelman kayttéonotolla ei saatu heti poistettua vanhoja ongelmia. Lavapinoja oli
aluksi vaarissa paikoissa. Tydtilan yllapidoksi tehty tydohje keréasi aluksi polya
nurkassa, mutta emme odottaneetkaan, etta tyontekijat sisaistaisivat vastuitaan heti.
Tyontekijat tarvitsivat aluksi ohjausta, silla uudet menettelytavat eivat menneet
kaytantoon tydohjeen teolla. Tydntekijoille naytettiin ja kerrottiin mita heiltd odotetaan ja
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vaaditaan. Menetelman yllapito ei vaadi suuria tekoja, mutta yllapidon tulokset ovat
valittdmasti huomattavissa, niin toimihenkiléille, kuin tyontekijoille.

Menetelméan kayttoonotto vaatii paljon ohjausta tyonjohdolta. Tyodntekijat haluavat
tehd& tyonsa kuten ennenkin, vaikka menetelman hyddyt kerrotaan heille. llman
valvontaa tyontekijat eivat ota menetelmaa kayttoon. Osa tyodntekijodistd innostuu
uudesta menetelmasta ja alkaa yllapitamaan sitd, mutta jos kaikki tyontekijat eivat
innostu menetelmastd, niin tyodtilan siivousrutiinit alkavat valua kohti entisia tapoja.
Menetelman kayttdonoton jalkeen olisi pitanyt valvoa aktiivisemmin tydtilan hoitoa, eika
antaa, niin paljon vastuuta tyontekijoille. Kun 6S-menetelma otetaan seuraavassa
tyotilassa kayttoon, niin tydntekijoita pitaa valvoa aluksi paivittain, jotta menetelma
tulee kayttéon heti, eika viikkojen harjoittelun jalkeen.
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