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Vossloh Cogifer Finland Oy on Suomen ainoa rauta- ja raitiotievaihteiden valmistaja, ja sen
toimitilat sijaitsevat Teijolla. Vossloh Cogifer Finland Oy:n tehdashalli on vanha tiilirakennus, jossa
on ollut teollista toimintaa jo kauan. Johtuen pitkasta teollisesta historiasta, tehdashalliin on
kertynyt paljon jo kéaytdsta poistettuja kiinteita rautatukia ja s&hkojohtoja. Ulkopuolisten silmissa
tehdashalli vaikuttikin sekavalta ja ahtaalta. Tehokkuuden ja asiakkaille tehtaasta annettavan
kuvan parantaminen ja mahdollisesti parantunut turvallisuus olivat tarkeimmat syyt Vossloh-
konsernille aloittaa 5S-menetelmén soveltaminen Vossloh Cogifer Finland Oy:ssa.

Tarkoitus oli saattaa Vossloh Cogifer Finland Oy:n tehdas 5S-menetelman kaksi ensimmaista
S:aa eli sortteeraus ja systematisointi |api. Sortteerausta tehdessa tydpisteet siivottiin ja kaikki
turha pyrittiin poistamaan. Talldin tyopisteet olivat valmiina 5S-menetelmé&n seuraavaan
vaiheeseen. Systematisoinnissa tyodpisteet jarjestettiin niin, etta jokaisella tydpisteen esineella on
oma merkitty paikkansa. Samalla maaritettiin sopiva siivousaikataulu, jolla ty®pisteen uusi
jarjestys saatiin vakinaistettua.

Taman jalkeen tehtiin suunnitelma kolmannen S:n eli siivouksen valmistumisen aikataulusta ja
toteutuksesta. Tama vaatii siivouksen kokonaisvaltaista analysointia, jotta saadaan selville
likaantumisen syyt.

Projektia l&hdettiin toteuttamaan kevaalla 2013, mutta lopullinen aikataulu viivastyi
alkuperéisestd. Yksi viivastymisen syy oli vaikeudet 16ytda tarpeeksi aikaa tdhan projektiin
opiskelujen ja muiden ty6tehtavien ohella. Toinen viivastymista aiheuttanut tekijé oli 5S-auditoijan
kiireet. Naiden vuoksi 5S-auditoinnin ajankohtaa siirrettiin useasti.
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IMPLEMENTATION OF
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Vossloh Cogifer Finland Oy is the only railroad- and tramway-switch manufacturer in Finland and
its office is located in Teijo. Vossloh Cogifer Finland Oy's factory hall is an old brick building which
has had industrial activity for a long time. Due to the long industrial history, the factory hall has
already accumulated a lot of discarded solid iron subsidies and electrical wires. In the eyes of the
visitors, the factory hall seemed cluttered and cramped. The main reasons for the Vossloh Group
to start the 5S methodology application in Vossloh Cogifer Finland Oy, were to improve the effi-
ciency, image and safety of the factory.

The aim was to apply the 5S methodology’s first two S letters, which stand for sort and set in
order, to Vossloh Cogifer Finland Oy’s factory. During the sorting the workstations were cleaned
and all unnecessary items were removed. After this stage, the workstations are ready for the 5S
methodology’s next step. In set in order, the workstations are arranged so that each workstation
object has its own marked place. At the same time a suitable cleaning schedule will be determined
to keep the new order permanent.

This will be followed by a plan of the schedule for completion and implementation of the third S,
i.e. shine. This requires a comprehensive analysis of the cleaning in order to determine the root
causes of contamination.

The project was started in the spring of 2013, but the final schedule did stretch quite a lot of the
original. One of the reasons for this was the difficulty in finding enough time for this project along-
side studies and other tasks. Another factor was the delay caused by the 5S auditor’s rush and
thus the 5S audit was postponed several times.
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1 VOSSLOH COGIFER FINLAND OY

1.1 Vossloh-konserni

Vosslohin liiketoimintaan kuuluu ratojen kiinnitystarvikkeet, rauta- ja raitiotie-vaih-
teet, radanrakentaminen, rautatie-kaluston valmistus ja rautateiden IT-jarjestel-
mat. Vossloh-konserniin kuuluu yli 100 yritystéa 30 maassa. Vuonna 2013 konser-
nissa tydskenteli noin 5600 tyontekijaé ja sen liikevaihto oli noin 1,3 miljardia eu-
roa. (Vossloh, 2013)

1.2 Vossloh Cogifer Finland Oy

+ Valmistaa rauta- ja raitiotievaihteita pagosin Suomen markkinoille.
* Henkiloston lukumé&ara 19
» Liikevaihto vuonna 2012 oli noin 7 miljoonaa euroa

» Keskiraskas konepaja kiskomateriaalin valmistukseen sopivalla konekan-

nalla

Rautatievaihteiden valmistus alkoi 1940-luvun loppupuolella Mathildedalissa,
josta toiminta siirtyi Teijolle vuonna 1970 ja on siella jatkunut yhtajaksoisesti ta-
han paivaan saakka. Vossloh Cogifer Finland Oy:lla (jaljempana VCFI) on kay-
téssaan vanha tiilinen tehdasrakennus, jossa se on vuokralla. Yrityksella on ollut

monia omistajia kuten esimerkiksi Wihuri-yhtyma. (Vossloh, 2013)

Cogifer osti liiketoiminnan vuonna 1994 lokakuussa, ja vuonna 2002 Cogifer myy-

tiin Vossloh-konsernille. (Vossloh, 2013)

Vossloh Cogifer Finland Oy:n tuotteet Suomessa ovat rauta- ja raitiotievaihteet.
Naihin kuuluvat kielisovitukset, risteykset, vastakiskosovitukset, raidepuskimet

seka varaosat. (Vossloh, 2013)
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Talla hetkella VCFI on Suomen ainoa rauta- ja raitiotievaihteiden valmistaja. Asia-
kaskuntana on Liikennevirasto, VR-Track Oy, satamat ja teollisuuslaitokset.
(Vossloh, 2013)

1.3 Lean management

Lean-toimintamalli on kehitetty Japanissa Toyotan tuotantoperiaatteiden poh-
jalta. Se levisi ensiksi autoteollisuuteen. Talla hetkella se on johtava tuotantope-
riaate l&hes kaikilla toimialoilla. Lean-periaatteita noudattavat yritykset ovat taval-
lisesti toimialansa kannattavimpia ja nopeimmin kasvavia. (Kouri 2010, 6.)

Lean-toimintamalli ndkyy selkeé&sti tuotannon organisoinnissa seka jatkuvassa
kehitystydssa. Se on myds voimakkaasti sidoksissa yrityskulttuuriin ja henkilos-
ton osallistumiseen kehityshankkeisiin. Lean-toimintamallissa kehitetdan toimin-
taa siella, missa kadet liataan ja asiakkaan saama arvo todellisuudessa syntyy.
Yksinkertaisuudessaan Lean management -toimintamallilla pyritdan luomaan toi-
mintaan tarkoituksenmukaisuutta, jarkevyytta ja tdsmallisyyttd asiakasnakokul-
masta lahtien. (Kouri 2010, 6.)

Lean-toimintaan sisaltyy keskeisesti tinkimaton laatuajattelu, jossa tehdaan
kaikki mahdollinen tuotteen ja toiminnan laadun varmistamiseksi. Laatuvastuu

kuuluu kaikille yrityksen tyontekijdille. (Kouri 2010, 6.)

Asiakaslahtoisyys ja lisaarvon tuottaminen asiakkaalle kiteytyy siihen, etta yrityk-
sen sisadlla hahmotetaan ne toiminnot, jotka lisdavét arvoa asiakkaalle ja kohdis-
tetaan yrityksen voimavarat yksinomaan naihin toimintoihin. Kun arvoa kasvate-
taan suhteessa toiminnan kustannuksiin, parannetaan yrityksen kilpailukykya ja
varmistetaan toiminta myos tulevaisuudessa. Leanin toteuttaminen on pitk&jan-
teista tyota, mutta kaytannon kokemukset osoittavat, etta karsivallisyys kannat-
taa. (Kouri 2010, 6.)

Lean kasitteena syntyi IMVP-tutkimuksen (International Motor Vehicle Program)

pohjalta 1990. IMVP:ssa tutkittiin maailman autoteollisuuden tilaa ja etsittiin syita
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parhaiten menestyvien valmistajien etumatkaan. Naita yrityksia alettiin kutsua
lean-yrityksiksi. Niiden kayttamat menetelmat kuuluvat lean-toimintaan. (Salmi-
nen & Uitti 1996, 165.)

Lean-toiminta on ohutta, nuukaa ja kevytta, koska se kayttaa kaikkea vahemman
kuin massatuotanto. Lean-toimintatavalla pystytdédn tuottamaan parempia tuot-
teita enemman kayttamalla vahemman resursseja ja palvelemaan asiakasta no-
peammin. (Salminen & Uitti 1996, 165.)

Lean pyrkii kaikessa taydellisyyteen, vaikka sita ei ehka ikina saavutettaisi. Kus-
tannuksia alennetaan jatkuvasti, ja siind pyritaan nollavirheeseen ja nollavaras-
toihin. (Salminen & Uitti 1996, 165.)

5S on TPS:n ja Leanin pohjalta rakennettu viidesta vaiheesta koostuva laatuty6-
kalu, jonka keskeinen tavoite on saada aikaan siisti ja hyvin organisoitu tytsken-
tely-ymparistd, joka on helppo pitda puhtaana. Siisti tyoskentely-ympéristd on
viihtyisa ja turvallinen, liséksi siind tydskentely on tehokkaampaa. (Tuominen
2010, 7.)

Tyontekija ja koko yritys hyotyvat tyopisteestd, joka on siisti, jarjestyksessa, tur-
vallinen ja tehokas. Tyontekija tuntee olonsa ja tydymparistonsa viihtyisaksi.
Tama puolestaan lisaa ja parantaa mahdollisuuksia menetelmén ja tydympaéris-
ton kehittdmiseen. Kun tyopisteet ja koko tydymparistd on siisti ja jarjestyksessa,
vahentaa se hukkakayntia, virheitd, tapaturmia, hylkyd ja myos ohjausongelmia.
5S-menetelma saa aikaiseksi tyontekijoille viihtyvyytta toimiessaan hyvin ja jat-
kuvasti. Tuottavuus lisddntyy asioiden ollessa kunnossa. Siisti ja jarjestyksessa
oleva tila antaa myds asiakkaalle hyvan mielikuvan ja vaikutelman yrityksesta.
(Tuominen, 2010, 7-8.)
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2 YLEISTA TIETOA 55-MENETELMASTA

Kuten nimestakin voi paatella, 5S pitaa sisallaan 5 eri osa-aluetta. Naiden kaik-
kien osa-alueiden japaninkielinen alkuperaisnimi alkaa s-kirjaimella. Vaikka ni-
mien suomennoksesta on monia eri versioita, Vossloh-konsernissa on nimet

kaannetty niin, ettd kaikki osa-alueet alkavat s-kirjaimella.

Osa-alueet ovat:

Sorteeraus (Seiri): Ensiksi tyopaikka siivotaan ja jarjestetaan.

- Systematisointi (Seiton): TyoOpaikalla olevat esineet jarjestetaan ja niille

etsitddn oma paikka, jotta niiden kayttd tehostuu.

Siivous (Seiso): Tyopaikka siivotaan ja kunnostetaan.

Standardisointi (Seiketsu): Standardisoinnin avulla on helpompi pitda

tyOpaikka jarjestyksessa - yksinkertaista ja standardisoi.

Seuranta (Shitsuke): Saavutettu jarjestys pidetddn ylla ja suoritettujen

toimenpiteiden jalkeisestad kunnossapidosta huolehditaan.

Vossloh Cogifer Finland Oy:n 5S projektissa lapikaydyt kohdat:

2.1 Sorteeraus

(Tarkemmat tiedot Vossloh Cogifer Finland Oy:n arkistoissa.)

2.2 Systematisointi

(Tarkemmat tiedot Vossloh Cogifer Finland Oy:n arkistoissa.)
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2.3 Siivous

(Tarkemmat tiedot Vossloh Cogifer Finland Oy:n arkistoissa.)

2.4 Standardointi

(Tarkemmat tiedot Vossloh Cogifer Finland Oy:n arkistoissa.)

2.5 Seuranta

(Tarkemmat tiedot Vossloh Cogifer Finland Oy:n arkistoissa.)

Seuranta-vaiheessa tyoturvallisuuden eteen tehdaéan jatkuvaa tyota. Tama nakyy
my0Os parantuneena turvallisuutena tyopisteissa. Seuranta-vaihe onkin enemman

muutosta toimintatavoissa.

3 5S-MENETELMAN KAYTTOONOTTO

3.1 Tavoite ja aikataulu

Vossloh-konsernin tarkastaja tekee 5S-auditoinnin, jonka pohjalta han tekee paa-
toksen milla 5S-tasolla tehdas on. P&atés tapahtuu tarkastajan tekeman pistey-
tyksen mukaan. Tavoitteena oli saavuttaa 2.S-taso ennen sovittua auditointia.
Auditoinnin aikataulu muuttui monta kertaa, koska tarkastajalla oli monia muitakin
tehtaita, joissa h&nen piti saattaa 5S-suunnitelmat alkuun. Lopulta auditointi teh-
tiin 29.4.2014. Auditoinnissa kaytiin lapi 12 tyopistetta, joista 5 paasi 2.S-tasolle
ja 7 oli melkein 2.S-tasolla. Tulosten tultua alkoi tydskentely, jotta loput 7 ty6pis-

tettd saataisiin myos 2.S-tasolle.
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3.2 Materiaali ja koulutus tyénjohdolle

Materiaali ja koulutus tydjohdolle saatiin konsernin sisalta. Konsernin Ruotsissa
sijaitsevassa tehtaassa on 5S aloitettu jo aikaisemmin ja suurin osa saadusta
koulutuksesta ja tietotaidosta tulikin heidan 5S-asiantuntijaltaan Kjell Isgrenilta.
Héanelta saatiinkin paljon apua erilaisissa ongelmatilanteissa ja han kavi useasti
tehtaallamme opastamassa. Ruotsin Ystadissa sijaitsevalla Vossloh-konsernin

tehtaalla kaytiin katsomassa mallia heidan ratkaisuistaan.

Kaikki tarvittava materiaali saatiin Vossloh-konsernilta, ja se oli paaasiallisesti
kadannettykin Suomeksi. Kaytettava 5S-materiaali on taysin samanlaista jokai-
sella Vossloh-konsernin tehtaalla. Materiaalin ulkonakéon ja fonttiin ei saanut
tehdd muutoksia. Henkilokohtaiset suojaimet-kyltti yksil6itiin jokaiseen tydpistee-

seen, kuten samoin tehtiin siivouskaavioille.

3.3 Tyontekijoiden koulutus

5S-koulutus tehtiin kaksijakoisesti. Ensin koulutettiin osa VCFI:n toimihenkil6ista
Vossloh-konsernin puolesta. Taman jalkeen pidettiin koulutus muulle tehtaan
henkilokunnalle. Osa koulutuksesta oli luentotyyppistd, jossa kaytiin [&pi 5S:44
yleisesti. Tata seurasi tyopistekohtainen koulutus, jolloin jalkauduttiin ko. ty6pis-
teeseen tyontekijdiden kanssa ja annettiin siella tarkempi koulutus. Naissa tilan-
teissa oli tavoitteena, etta jokainen tydntekija paasee itsekin osallistumaan on-

gelmien ratkaisuihin.

3.4 Kaytetyt tydmenetelmat

Alkutilanne oli haastava, koska tehtaassa oli tehty t6ita samoilla metodeilla jo
vuosikymmenia. Osa tyontekijoista oli ollut samassa tehtaassa jo vuosikymmenia

ja muutokset jo totuttuun tyGtapaan olivat usein epamieluisia.
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Alussa muutoksen aloittaminen vaatikin tyonjohdolta suurempaa panosta. 5S-
menetelman selittdminen ja tyontekijoiden kouluttaminen olivat tarkedssa roo-
lissa, jotta muutosvastarinta vaistyisi tieltd. Usein kuultuja kommentteja olikin
"mita hyotya tasta on?” ja "ei taalla ole mitdan turhaa tavaraa”. Joka tyopisteessa
olikin paljon ylimaaraista materiaalia ja tydkaluja, jotka oli laitettu talteen "varmuu-
den vuoksi”. Yksi tarkeimmista asioista olikin tismentaa, ettei mitaan tarpeellista
heitetd pois vaan se sailytetddn sille varatussa paikassa. Jotta kenellakdan ei
paasisi tyokalut tai tydvalineet loppumaan kesken, niitten varastointiin piti panos-
taa myos. Varastossa pitaa olla aina tarpeellinen maara tyéhanskoja ja poranteria
seka muita tarpeellisia jokapéaivaisia tavaroita, jotta niita ei tarvitse ruveta varas-

toimaan omalle tyopisteelle.

TyOpisteessé olevat tavarat ja tyokalut arvioitiin niiden kunnon ja kayton perus-
teella. Harvemmin kuin kerran kuukaudessa kaytetyt esineet, tarpeettomat esi-
neet tai rikkindiset tavarat ja tytkalut merkittiin punaisella red tag -lapulla. Tahan
lappuun Kirjattiin merkitsemisen syy, esineen nimi ja mita sille tehd&an merkitse-

misen jalkeen.

Esineiden poistossa voitiin kayttda apuna erillista poisto-opasta, jolla saatiin maa-

riteltya esine tarkasti.

TyoOpisteissa oli paljon erilaista rautaa jotka oli saastetty omia sivutéita varten.
Kaytantdna olikin ollut, etta tydpaikalla oli voinut luvan saatuaan tehda omia si-
vutoita. Naita toita varten oli erilaista rautaa sailotty tehdashallin seinustat tay-
teen. Namakin raudat piti merkité red tag -lapulla ja siirtéda niille varatuille paikoille
ja kaikki huonoimmat raudat havitettiin. Sivutoitd on mahdollista tehda nykyaan-

kin, jos siihen on saanut luvan.

Maaritelma siitd, mika on poistettava tyopisteiltéa, oli paikka paikoin hankala.
Saantona on, etté kaikki tavara, mita tarvitaan harvemmin kuin kerran kuukau-
dessa, on poistettava tyopisteeltd. Tassa pyrittin tdsmentamaan, etta paatos
poistettavista tavaroista oli tydpisteessa tyoskentelevalla tyémiehella. Jos hén piti
jotain tavaraa tai tyokalua tarpeellisena, ei sita otettu tyopisteelta pois. Sille piti

vaan l6ytdd oma paikkansa ja pitaa se puhtaana.
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Tassa kuvia siita mita toimenpiteitd tehtiin, jotta saavutettaisiin hyvaksyttava ja

samalla turvallinen ja toimiva 2.S-taso.

Turvallisuutta varten maalattiin sammuttimien taustan punaiseksi ja sijoitettiin ne
helposti otettavalle korkeudelle. Sammuttimien maaraa lisattiin tehtaassa, jotta

joka paikasta on nopea paasy sammuttimelle.

Kuva 3. Sammuttimen sijoitus ennen 5S muutoksia
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Kuva 4. Sammuttimen sijoitus 5S muutosten jalkeen
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Eri tyOpisteissa sijaitsevat tyokalut jarjestettiin omille merkityille paikoille. Kun ty6-
kalut olivat kaikki merkityilla paikoilla, otettiin tydkalutaulusta valokuva ja laitettiin
se tyokalutauluun. N&in on helppo tarkistaa onko joka tyokalu oikealla paikallaan.
Osaan tyopisteista maalattiin varjostuskuvat tyokaluista tyokalutauluun. Taméa

helpottaa jarjestyksen yllapitamista entisestaan.

Kuva 5. Esimerkki tydkalutaulusta 5S muutosten jalkeen
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Tyokalujen jarjestysta laatikostoissa oli hankala yllapitaa ennen kuin laatikosto-
jen pohja paallystettiin vaahtokumilla johon oli leikattu tydkalujen &éariviivat. Ta-
man muutoksen jalkeen tyokalut pysyvat paikallaan, vaikka laatikon vetaa auki

nopeastikin. Keltainen vari pohjalla helpottaa kuvioiden nakemisté ja puuttuvan

tyokalun huomaa heti, kun avaa laatikon.

Kuva 6. Tyokalulaatikosto ennen 5S muutoksia

Kuva 7. Tyokalulaatikosto 5S muutosten jalkeen
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Taman tyyppinen standardoitu 5S-taulu on jokaisessa tydpisteessa. Siina on
kaksi ensimmaista 5S-sdantba suomeksi ja englanniksi, seka tyopisteessa vaa-
dittavat henkil6kohtaiset suojaimet. Taman lisaksi siin& on listattu siivottavat koh-
teet ja siivoustaajuus. Taululla on myds tyopisteessa tapahtuneiden tydtapatur-
mien ja lahelta piti-tilanteiden seuranta. Liséksi taululla on 5S-indikaattori, josta
iimenee milla 5S-tasolla tyopiste on. Oikealla alhaalla on viela 5S-kansilehti, josta
nakyvat kaikki viisi tasoa.

Huomioitavaa on, etta joka tyopisteessa on yksildidyt siivouskaaviot. Nama suun-
niteltiin yhdessa tyopisteessa tytskentelevien tyontekijoiden kanssa, jotta tar-
peelliset paikat siivotaan riittavan hyvin.

Kuva 8. Esimerkki 5S-taulusta
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TyoOpisteissa olevat tydkalut ja valineet nostettiin sopivalle nostokorkeudelle, jotta
tydergonomia olisi mahdollisimman hyva. Kaikki raskaat esineet pyrittin saa-
maan korkeudelle, josta niiden nostaminen ei kuormita selk&d. Kevyemmat ty6-

kalut voitiin sijoittaa alemmallekin tasolle, mutta silloin niiden kayttd ei voi olla

jatkuvaa.

Kuva 10. Ruuvipenkkien varastointi Elgamill-jyrsinkoneella 5S muutosten jalkeen
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TyoOpisteissa kaytettiin mahdollisuuksien mukaan reikélevyja, jotta tydkalujen Kiin-
nittdminen olisi helpompaa. Tydkalujen jarjestys voi viela muuttua, kun tyota ale-
taan tekemaéan. Reikalevy mahdollistaa nopean ja helpon tavan tyokalujen paik-

kojen muuttamiselle.

Kuva 11. Reikalevyn kayttoa Zayer-jyrsinkoneella
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Kaikki tyokalut pyrittin saamaan lahelle niiden kayttopaikkoja. Tybkaluvaunut
ovat hankalissa paikoissa hyva ratkaisu. Niita sijoitettiin tyopisteisiin joissa ei ollut
paljon kaytettavissa olevaa seinapinta-alaa. Tydkaluvaunuihin saa mahtumaan
monenlaisia tyokaluja ja se on liikuteltava, mikd helpottaa lattioiden siivousta.

Piirtamalla tyokalun aariviivat alustaan, niiden oikea varastopaikka Ioytyy jat-

kossa helposti.

Kuva 13. Tyokalujen paikat tyokaluvaunussa
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Kaikki kokoonpanotydssa tarvittavat pienikokoiset rautaosat kootaan lavoille,

jotka nostetaan lavavaunuille. Nain osat ovat sopivalla korkeudella ja helposti siir-

rettavissa tarvittavaan paikkaan. Varastopaikka maalattiin lattiaan.

Kuva 14. Kokoonpanotytssa kaytettavia lavavaunuja

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jarno Elovaara



22

Jotta jokaisella esineella olisi oma varastopaikkansa, varastopaikat merkittiin va-

rastokylteilla. Jos seinatilaa ei 16ytynyt, maalattiin esineen nimi lattiaan.

Kuva 15. Esimerkki varastopaikan merkitsemisesta lattiaan
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Seinilta poistettiin paljon vanhoja kiinnityskoukkuja ja turhia sahkojohtoja. Poista-
misen jalkeen poistokohdat maalattiin valkoiseksi, jotta sein& nayttaisi tasaisem-
malta. Nain saatiin vanhastakin hallista selkeamman nakdinen. Samalla uusittiin

vanhoja sahkodkeskuksia, jolloin saatiin seinille lisaa tilaa ja turvallisuus parani.

Kuva 16. Esimerkki seinéltd poistetuista sahkokaapeleista
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Turvallisuutta parannettiin tyhjentamalla koneiden takaosa ja estamalla vapaa
paasy koneiden taakse. Suunnitelmissa on laittaa turvapuomit estamaan konei-
den takaosiin paasy koneiden kaydessa. Nain saadaan turvallisuusriskit poistet-
tua mahdollisimman tehokkaasti.

Kuva 17. Zayer-jyrsinkoneen kulkuesteet
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3.5 Muutosvastarinta

Eras ongelma projektin alkuvaiheessa oli tyontekijéiden muutosvastarinta. He ko-
kivat 5S-menetelmé&n vaatiman tyon tuottamattomaksi ja osittain turhaksi. Tasta
syysta alkuvaiheessa projekti eteni hitaasti silloin kun tekemista ei valvottu tyon-
johdon toimesta. Myds turhan tavaran poisto tyopisteista vaati runsaasti peruste-
luja miksi tdmé& on projektin osalta tarpeellista ja mihin n&ma tavarat paatyvat.
Tyontekijoille huolta aiheutti erityisesti romuksi heitettava materiaali. He kyselivat
mita tehd&én, jos pois heitetty materiaali osoittautuukin joskus tulevaisuudessa
kayttokelpoiseksi. Tasta aiheesta keskusteltiin tydjohdon kanssa, ja paatettiin,
ettd ostetaan tarpeen tullen uusi esine pois heitetyn tilalle. Tydntekijoitéa informoi-
tiin tAsta asiasta. Jos tyOpisteeseen on sailotty paljon tavaraa vuosikymmenten
aikana, on suurin osa siita tarpeetonta. TAma tarpeeton tavara tulee kaikki pois-
taa ja silloin voi mukana menna jotain tarpeellistakin. Tata ei voi jddda murehti-
maan, vaan silloin hankitaan uusi vanhan tilalle. Tama tieto rauhoittikin tyonteki-

JOita.

Mita pidemmalle 5S-projekti eteni, sen pienemmaksi muutosvastarinta tuli. Asen-
nemuutos vie aikaa ja siksi olikin tarkeaa jatkaa vaan eteenpain mahdollisesta

vastarinnasta huolimatta.

3.6 Etenemisen valvonta

Parin kuukauden vélein Vosslohin Ruotsin tehtaan asiantuntija Kjell Isgren tuli
tehtaalle tarkistamaan projektin etenemisen. Samalla han teki jostain tyopis-
teesta katselmuksen ja antoi raportin asioista, joita tyopisteessa tarvitsee viela
parantaa. Kaikki parannusehdotukset yritettiin saada tehtyd ennen hanen seu-
raavaa kayntiaan, jottei yhteen tyopisteeseen tuhlattaisi likaa aikaa. Raportteja
projektin etenemisesté lahetettiin hanelle viikoittain. Nain han pysyi ajan tasalla
silloinkin, kun ei ollut tehtaalla.
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3.7 Auditointi ja sen tulokset

5S-auditointi tehtiin 29.4.2014. Auditoinnin suoritti Vossloh-konsernin 5S-johtaja
Antonio Sanna. Herra Sannan aikataulu oli tiukka, joten auditointi oli yksip&ivai-
nen. Paivan aikana kaytiin 1api 12 tyopistetta, joista jokaisesta kerattiin tietoa au-
ditointiraporttiin. Viisi tyopistetta paadsi suoraan 2.S-tasolle ja loput seitsemén
paasivat lahelle sitd. Kaikissa seitseméssa tyopisteessa oli samoja parannusta
vaativia asioita. Esineiden ja tydkalujen merkitsemista piti parantaa ja siisteyteen
piti kiinnittd& parempaa huomiota. Koska kokemusta vaatimustasosta ei ollut, tu-
lokset eivat yllattaneet. Jatkossa olikin helpompi maaritella, mika olisi riittava taso
tyOpisteen 2.S-tason saavuttamiselle. Menetelméat piti vain kopioida viidelta jo

2.S-tason saavuttaneelta tydpisteelta.

3.8 Uusi aikataulu tavoitteille

Uudesta aikataulusta kaikkien tyopisteiden 2.S-tason saavuttamiseksi tehtiin tar-
koituksella hieman vapaampi, koska tehtaalla alkoi syksylla 2014 iso tyoprojekti
joka verottaisi resursseja 5S:sta. Viimeisia yksityiskohtia tydpisteiden parannuk-
sista viimeisteltiin kevaalla 2015. Tavoitteiden p&&paino siirtyikin nykyisen tason
sailyttamiselle. Jatkuvaa tyota tyopisteiden parantamiseksi tehtiin silti vaikkakin
pienemmassa muodossa. Viimeiset auditoinnissa huomatut epakohdat korjattiin
huhtikuussa 2015.

3.9 Jatkosuunnitelma

Vaikkakin Vossloh-konsernin tdman hetkinen paapaino onkin muiden Lean-me-
netelmien toteutuksessa, pyritdan 5S-projektia silti pitamaan ylla. 3.S-tason saa-
vuttaminen siirtynee loppuvuoteen 2015, jotta ehditaan saamaan tdman hetkiset

tuotannon parannusohjelmat ensin paatokseen.
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4 TYON ARVIOINTI

Tulosten arviointi tehtiin haastattelemalla tyontekijoita, tehtaan johtoryhméaa ja

asiakkaita.

Tyontekijoiltda saadut vastaukset ovat tyon tekemisen nakdkulmasta. Heilta tul-
leessa palautteessa huomioitiin tyon sujuvuus ja mielekkyys. Paaasiallinen sa-
noma oli, ettd 5S-projekti on ollut hyédyksi, kunhan sita ei tehda liiallisuuksiin asti.
Tyon tekeminen ei saisi vaikeutua 5S:n vuoksi. Heidan mielestddn myaos turvalli-

suus tehtaalla on parantunut siisteyden parannuttua.

Tehtaan johtoryhm&n mukaan toimitusvarmuus ja nopeus paranevat entisestaan,
jos saadaan myQs tavaran toimittajat ja asiakkaat mukaan 5S-projektiin. TAméa
vahentaisi virheiden mahdollisuutta, jolloin vaikutukset nékyvat koko toimitusket-

jussa.

Asiakkailta tulleesta palautteesta kaikki on ollut pelkastaan positiivista. Heidan
mielestadn tehdas on siistiytynyt huomattavasti lyhyessa ajassa. Siistimpi ja sel-
keampi tehdas tuottaa vahemman virheita, joten asiakas saa tuotteensa varmem-
min ajallaan. Myo6s yksi asiakkaistamme on aloittanut 5S-projektin tuotantotilois-

saan ja he ovatkin ottaneet Vossloh-konsernilta mallia joissakin ratkaisuissa.
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5 YHTEENVETO

Olen tydskennellyt metalliteollisuudessa kaksikymmenta vuotta. Tyoskentelin
aluksi viisi vuotta tyokaluasentajana. Ammatillisen koulutuksen puuttuessa opet-

telin tyon tyokavereiden opastuksella.

Taman jalkeen aloitin tyot koneistajana. Alkuun porasin aluslevyja nc-porako-
neella, johon sain koulutuksen tydnantajan toimesta. Parin vuoden jalkeen siirryin
téihin nc-pitkajyrsimelle jyrsijaksi. Ohjelmointitaitoja parantaakseni kavin lyhyen

Heidenhein ohjelmointi-kurssin.

Vuonna 2007 tehtaallamme suoritettiin Lean-projekti, jossa oli mukana koko teh-
taan johtoryhma ja muutama asiantuntija. Tehtaan tyontekijoista mukaan valittiin
kaksi, joista toinen olin min&. Projektin aikana tehtaan layout uusittiin ja ty6tapoja

hiottiin sopivammiksi Lean-ajattelulle.

Aloitin insiné6riopinnot Turun ammattikorkeakoulussa ja tein kaikki tydharjoittelut
Vossloh Cogifer Finland Oy:ssa. TyoOharjoitteluni aikana sain tehtavakseni vas-
tata Vossloh Cogifer Finland Oy:n 5S-projektin etenemisesta ja valvonnasta. Sain
siihen koulutusta Vossloh-konsernin Ruotsin tehtaan 5S-vastaavalta Kjell Is-
greniltd. Projektin vetdminen oli ajoittain hankalaa, koska opiskelu vei paljon ai-
kaani. Yritinkin saada tyopisteille selvia tehtavia, joiden valvonnan voin antaa ty6-

johdolle. N&in projekti eteni vaikka en itse ollutkaan tehtaalla sitd tekemassa.

5S-projektissa olen oppinut paljon uutta esimiestydskentelysta ja raportoinnista
seka ihmissuhdetaitoni ovat parantuneet. Naista asioista on jatkossa hyotya tyo-

elamassa.

Tyoskentelen Vossloh Cogifer Finland Oy:ssa tuotantoinsinddriné ja 5S on edel-

leen osana ty6tani.
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