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Sanasto

Auditointi = Objektiivinen arviointi

Benchmarking = Vertailujohtaminen, johtamisoppi
Benchlearning = Vertailuoppiminen, johtamisoppi
Layout = Pohjapiirrustus, asetelma

Lean = Erilaisia johtamisoppeja

Pkssk = Pohjois-Karjalan Sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen kuntayhtyméa
Seiketsu = Standardointi, vakiointi

Seiri = Sortteeraus, erottelu

Seiso = Siivoaminen

Seiton = Sijoittelu, jarjestaminen

Shitsuke = Sitoutuminen, yllapito

5S = Viisivaiheinen Lean-tydkalu, joka koostuu viidesta japaninkielisestéa sa-

nasta



1 Johdanto

Taman toiminnallisen opinnaytetydn tarkoituksena on luoda siisteytta ja yllapi-
toa Pohjois-Karjalan sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen kuntayhtyman Honka-

lammen teknisen puolen tiloihin kayttamalla 5S-menetelmaa.

Honkalammella ty6lle on tarvetta. Tydtilat ja varastot ovat vuosien aikana taytty-
neet kaikenlaisella tavaralla, jolle kukaan ei ole tehnyt mitdan. Tavoitteena on
tuoda uutta ilmetta tydtiloihin ja varastointiin.

Opinnaytetyo sai alkunsa, kun entinen esimieheni ohjasi minut kiinteistopaal-
likkd Otto Heikkisen luo juttelemaan opinnéaytetyosta. Heikkisen kanssa poh-
dimme mahdollista aihetta Pohjois-Karjalan sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen
kuntayhtyman eli Pkssk:n sisélla. Erddna paivana Heikkinen soittikin ja kertoi
ideastaan, 5S:n kayttoonotosta. Innostuin aiheesta, koska olin ollut yhden ke-
san Honkalammella t6iss&, joten paikat olivat tuttuja seka tiedan ennestaan,

millaisia ongelmia ja kehityskohteita siella on.

5S on yksi Lean-periaatteista. Lean-periaatteet olivat koulusta tuttuja ja kasite
5S oli tullut tunneilla vastaan. Tiesin nopeasti, minkalainen prosessi Honkalam-

mella olisi edessa ja minkéalaista hyotya prosessista voisi sielld olla.

Lean on yksinkertaisuudessaan hukan poistamista, minimoimista tai sité, kuinka
tuotetaan vahemmalla tyolla enemman. Hukka kasittéda kaiken turhan toiminnon
tydssé ja ne poistamalla jaljelle jaa vain hyotya tuottava ja prosessia edistava
toiminta. Leanin 5S keskittyy enemman tydtiloihin ja varastoihin: kuinka kysei-
sista tiloista saadaan turhat tavarat pois, siisteys yllapidettya ja tyoskentelya te-

hostettua?



2 Tavoitteet

Opinnaytetyd onnistuessaan auttaa Honkalammen teknista puolta siten, etta
yleinen ilmapiiri paranee siistiytyneiden tyétilojen myo6ta. 5S-menetelmalla pyri-
taan luomaan kokonaisvaltainen jarjestyksen muutos ja sen yllapito. Tahan si-
saltyy varastoinnin ja ty6tilojen suunnittelu seké tydkoneiden sijoitus ja yll&pito.
Liséksi vaaralliset aineet sailytetaan niin, etta turvallisuusmaaraykset tayttyvat.
Ty6turvallisuus kohentuu, kun turhat esteet saadaan pois tielta ja riskialttiit

asiat, kuten kemikaalit, ovat oikein asetettu.

Tavoitteena on kohentaa tyGilmapiiria. TyOopaikalle ovat vakiintuneet omat kay-
tannot ja tavat, joita on ollut vaikea lahte& purkamaan. Opinnaytetyd on onnistu-
nut, kun tyontekijat ottavat enemman vastuuta yhteisista asioista ja tekevat
enemman yhteisty6ta. Tama on tarkeaa niin tydnteon kuin tydssa viihtymisen

kannalta. Ty6t tulevat paremmin tehdyksi, kun tydpaikan viihtyvyys kasvaa.

3 Pohjois-Karjalan sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen kun-

tayhtyma

Pohjois-Karjalan sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen kuntayhtyma jarjestaa eri-
koissairaanhoidon ja kehitysvammaisten erityishuollon palveluja Pohjois-Karja-
lan keskussairaalassa, psykiatrian klinikalla Paiholassa sek& Honkalampi-kes-
kuksessa. (Pohjois-Karjalan sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen kuntayhtyma,
2015a.)



Pohjois-Karjalan keskussairaala on Suomen vanhin keskussairaala, perustettu
1953. Palveluita kayttéaa vuosittain noin 60 000 ihmista eli noin joka kolmas poh-
joiskarjalainen. Sairaanhoitopiiri tyollistda yhteensa reilut 2900 henkil6a, ja hal-
litsee nain toiseksi suurimman tyénantajan paikkaa maakunnassa. (Pohjois-Kar-

jalan sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen kuntayhtyma, 2014.)

Kuntayhtyman omistavat 14 kuntaa, joissa eldé yhteensa noin 170 000 ihmist&.
(Pohjois-Karjalan sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen kuntayhtyma, 2015a.)

Honkalampi-keskus sijaitsee Pohjois-Karjalassa, Ylamyllylla, Liperin kunnassa.
Honkalampi-keskus kuuluu Pohjois-Karjalan sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen
kuntayhtymaan. Honkalampi-keskus tuottaa yksilon tarpeet huomioivia kehitys-
vammaisten erityishuollonpalveluja. Palvelut on suunnattu ensisijaisesti kun-
tayhtyman jasenkunnille. Tavoitteena on turvata hyva ja tasa-arvoinen elama
kehitysvammaiselle. (Pohjois-Karjalan sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen kunta-
yhtyma, 2015b.)

Honkalampi-keskuksen alueella toimivat kehitysvammaneuvola, koulu, osastot
seka Toimintatalo. Toimintatalossa jarjestetadn toimintaa paivittain keskuksen
asukkaille sekéa muualla maakunnassa asuville kehitysvammaisille. Paivatoi-
minta jarjestetdén kehitysvammaiselle yksildllistéa hoitosuunnitelmaa noudat-
taen. Hoitosuunnitelma tehdéaén yhdessa asiakkaan, hanen perheenséa, edun-
valvojan, kunnan edustajan, erityistyontekijoiden ja asiakkaan lahityontekijoiden
kanssa. Keskeisinta toiminnassa on vuorovaikutuksellisuus. Toimintatalon yh-
teydessa on myos uima-allas, sauna, kuntosali, musiikkihuone seka erilaisia
rentoutumistiloja. (Pohjois-Karjalan sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen kuntayh-
tymé&, 2015b.)

4 Lean-filosofia

Lean-filosofian esikuvana voidaan pitaé japanilaista Sakichi Toyodaa. Han oli

kutomakoneyrittaja 1900-luvun taitteessa. Toyoda halusi kehittda ja parantaa



yrityksensa tuottavuutta ja han kehitti ensimmaiset taysin automaattiset kangas-
puut. Tallainen hyva muutos tunnetaan nykyisin Lean-filosofian termilla Kaizen.
Toyoda kehitti myos laaduntarkkailumenetelmén, jossa koneet opetettiin pysah-
tymaan havaittuaan virheen tuotannossa. Taman my6téa jokainen tyontekija ol
vastuussa laaduntarkkailusta. Tata toimintaa kutsutaan nykyisin Lean-termilla
Jidoka. Toyodan poika Kiichiro vieraili nuoruudessaan Amerikassa, mista han
sai vaikutteita asiakkaan tarpeet huomioivaan tuotantoon. Nykyisin periaatetta
kutsutaan nimella Just In Time, mika tarkoittaa sita, etta asiakas saa sopivan
tuotteen juuri oikeean aikaan. Kiichiro siirtyi kutomateollisuudesta autoteollisuu-
teen ja perusti Toyota Motor Corporationin. Yhtiosta kasvoi yksi maailman suu-
rimmista autojen valmistajista. Lean-filosofiat ovat olleet yrityksen yksi avain

menestykseen. (Moisio 2014.)

Lean maaritelladn seuraavasti: "Lean on joukko kasitteita, periaatteita ja tyoka-
luja, joiden avulla asiakkaalle tuotetaan suurin mahdollinen lisdarvo vahimmilla
resursseilla hyddyntaen taysin tyontekijdiden osaaminen ja taidot.” (Moisio
2014.)

Lean-filosofialle tyypillista on noudattaa tiettyja periaatteita. Naitd ovat muun
muassa lakien ja asetuksien kunnioittaminen. On tehtava tyota ja toimittava si-
ten, ettd voi olla malliesimerkkina muille kunnioitettavasta toiminnasta: kunnioi-
tetaan toisia tyontekijoita esimerkiksi siind, mita he tekevét. Lisaksi on tarkeda
edistaa yksilon mahdollisuutta olla luova. Oikeudenmukaisuus on Lean-filoso-
fian yksi tarkeimmista periaatteista. Lean-filosofia toimii siis parhaiten silloin,
kun koko tydyhteis6 noudattaa periaatteita yhdessa. Tulosta ei synny, mikali tii-

mityoskentelya ei ole. (Moisio 2014.)

4.1 Lean-tyokalut

Lean-filosofia on kasite, joka koostuu useista eri tytkaluista, joilla hukkaa voi-

daan eliminoida. Lean pitaa sisallaan paljon erilaisia tyokaluja. Yleisimpia naista
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ovat: arvovirtakuvaus, ty6alueiden layout-muutokset, spagetti-kaaviot, 5S ja tah-
tiaika tydnkuormituksen tasaamisessa seka standardoidut ja vakioidut ty6tavat
seka kaytannot. (Moisio 2014.)

Arvovirtakuvauksella, VSM (value stream mapping), kartoitetaan tuotannon
nyky- ja tulevaisuudentila. Arvovirtakuvauksessa erotetaan tuotantoprosessin
vaiheet ja tarkkaillaan, mitka vaiheet lisdavat arvoa ja mitké eivat. (Hines &
Rich, 1997.)

Tyo6alueiden layout muutoksilla tarkoitetaan tuotantojarjestelmien fyysisten
osien, kuten koneiden, laitteiden, varastopaikkojen ja kulkureittien sijoittelua
tehtaassa. Layout-suunnittelu jakaantuu kahteen osa-alueeseen, suppeaan ja
laajaan. Suppea layout kasittda sijoittelun suunnittelun ja laajasta puhutaan, kun
kyseessa on koko sijoittelun perustana olevan jarjestelman suunnittelu. Layoutit
voidaan jakaa kolmeen osaan: tuotantolinjalayoutiin, solulayoutiin ja funktionaa-
liseen layoutiin. (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri & Miettinen 2003, 407; Lapin-

leimu, Kauppinen, Torvinen 1997, 309.)

Spagettikaavio on tydkalu, jolla pyritdan havainnollistamaan tuotteen, tyonteki-
jan tai materiaalien liikkumista tehtaalla tai ylipaatadn toimintaymparistossa.
Spagetti-kaavion avulla pyritdan poistamaan turhat liikkeet ja matkat pois tuo-
tannosta ja sen perusteella voidaan suunnitella layout-pohja jarkevasti.
(Bicheno 2004, 77.)

Tahtiajalla mitataan aika, jonka pitéisi kulua komponentin tuottamiseen yhteen
lopputuotteeseen. Tahtiaika on keino, jolla saadaan pidettyéd tuotanto aikatau-
lussa. Tahtiajan laskemiseksi on olemassa kaava, joka esitetd&an kuviossa 1.
(MCS 2015.)

Kaytettavissa oleva tyodaika

Tahtiaika =

Tilattujen tuotteiden lukumaara

Kuvio 1 (MCS 2015.)
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Standardoiminen pitaa siséllaén organisoidun tyon parhaiden kaytantdjen mu-
kaisesti. Standardoituun ty6hon liittyy tahtiaika, tyojarjestys ja tietty varasto tuo-

tannossa tarvittavia raaka-aineita tai puolivalmisteita. (MCS 2015.)

4.2 Lean-aatteet

Lean-tydkalut ovat konkreettisia toimia, joiden avulla tyotd saadaan tehostettua.
Niiden lisaksi on myds olemassa Lean-aatteita, jotka ovat enemman periaatteel-
lisia ohjeistuksia, jotka osaltaan parantavat tuottavuutta. Yleisimmat aatteet ovat
JIT & JOT, Poka-Yoke, TPM — ennalta ehkaiseva kunnossapito seké Kaizen.
(Moisio 2014.)

JIT & JOT, Just in Time & Juuri Oikeaan Tarpeeseen, on nykyaikana korostuva
filosofia, jossa tarjotaan asiakkaalle juuri oikeaan tarpeeseen ja oikeaan aikaan
sita, mitd he haluavat. Pyrkimys on valmistaa tuote juuri oikeanlaisena hy6dyn-

tden mahdollisimman vahan voimavaroja. (MCS 2015.)

Poka-Yoke on japaninkielinen ilmaisu kuvaamaan virheiden estamistéa. Sen
avulla pyritddn estamaan virheellisen tuotteen tekemista. Poka-Yoke on edulli-
nen laadunvarmistusmenetelma ja sita kaytetaan yhtena osana Jidoka-jarjestel-
maa. (MCS 2015.)

TPM, Total Preventative Maintenance, tarkoittaa ennakoivaa huoltoa. TPM:n
avulla pyritddn varmistamaan tuotantolaitteiden luotettavuus, jotta koneet olisi-
vat kunnossa ja suuria rikkoontumisia ei syntyisi. Koneiden seisahtuminen hei-

jastuu suoraan tuotantoon niin taloudellisesti kuin laadullisesti. (MCS 2015.)

Kaizen koostuu sanoista Kai — muutos ja Zen — hyva. Kaizen on keino jatku-
vaan parantamiseen hukan eliminoimiseksi. Kaizen koskettaa koko organisaa-

tiota, koska hukkaa on sielld, missa on koneita ja tyontekij6itd. (MCS 2015.)



12

5 5S —tehoa jalaatua siisteyden ja jarjestyksen kehittami-

seen

5S on Leanin oppien mukainen siistin tydympariston kaytannon tyokalu, jolla pi-
detdédn huolta siisteydesta, jarjestyksesta ja yllapidosta. Kuviossa 2 esitellaan
5S:n perusmalli. 5S nimi tulee viidesta s-alkuisesta japanin kielen sanasta, jotka
ovat Seiri (sorttaus), Seiton (sijoittelu), dSeiso (siivoaminen), Seiketsu (standar-
dointi) ja Shitsuke (sitoutuminen). Kaytanndssa 5S toteuttaminen tarkoittaa sita,
ettd jokainen tyontekija osallistuu tydpisteen siivoamiseen, jarjestelemiseen ja
ennen kaikkea siisteyden yllapitamiseen. Tyokalut lajitellaan tarpeen mukaan ja
poistetaan kaikki turhat ja ylimaaraiset tyokalut, materiaalit ja tavarat. Jokaiselle
tyokalulle merkataan oma paikka selkeasti. Koneet ja laitteet tulee saannolli-
sesti puhdistaa ja huoltaa seké toimenpiteet tulee vakiinnuttaa. Vakiintuneita toi-
menpiteita tulee yllapitaa jatkuvasti, varsinkin ensimmaista kolmea vaihdetta.
(Kouri 2010, 26-27.)

5S-menetelman onnistuminen vaikuttaa paljon siihen, mink& mielikuvan ulko-
puolelta tuleva henkild saa yrityksesta. Hyvin toteutettu 5S antaa hyvan koko-
naisvaltaisen mielikuvan yrityksesta, mika voi olla yksi syy sille, miksi asiakas
haluaa valita juuri kyseisen yrityksen. 5S-menetelmé on eduksi myés taloudelli-

sesti.

Tarpeellisia

Ei tarpeellisia

Luo visuaalinen tyopaikka
-S2: Set In Order - Jarjesta
-S3: Shine — Siivoa jadlkesi
-S4: Simplify & standardize

(Laputettu) Sortteeraa Vakiinnuta saavutettu
wa Lajittele, tianne

Siirrd pois tyé- analysoi ssjﬁlkfe'_'_g‘ﬁmﬂi o

alueelta tyoympa- 5885 1 "ﬁz-f
\%; ristosi

Havitd sovitun
ajan jalkeen

Kuvio 2. Mukaillen Moisio 2014.
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51 Seiri — Sort — Sorttaus

Sorttaus on 5S-menetelmén ensimmainen vaihe, jossa tarkoituksena on erotella
ja poistaa ylimaaraista tavaraa tiloista. Erottelu juontaa juurensa japanin kielen
sanaan Seiri. Ylimaaraisen tavaran poistamisella saastetaan tilaa, selkeytetaan
prosessien ja tydpaikkojen toimintaa, lisdtaan nakyvyytta koko tydalueella sekéa
saastetaan siivouksessa. (Tuominen 2010, 25.)

Vaihe toteutettiin siten, etta Honkalammelle tehtiin tiivistelma sorttauksesta,
jonka mukaan tyoyhteiso alkoi erottelemaan tarpeellisia ja tarpeettomia tava-
roita. Honkalammella kaytettiin punalaputusta, mika on yleisesti kaytetty tapa.
Punalaputuspohja tehtiin Excel-taulukon avulla ja pohja liitettiin ohjeistukseen.
Pohjan malli Ibytyy liitteesta 2. Lappu taytetddn ympyroimalla ensin tuotteen
luokka ja sitten kirjaamalla sen nimi, numero ja arvo. Lopuksi lappuun merka-
taan sen kasittelytapa syineen. Punalaputus on yksinkertainen menetelma tar-
peettoman tavaran tunnistamiseksi seka sen tarpeellisuuden arvioimiseksi
(Tuominen 2010, 27.).

Punalaputusta varten tulee maarittaa kriteerit, joiden mukaan kohteet jaotellaan
ja laputetaan. Kohteita Honkalammella olivat koneet, materiaalit ja tilat. Kohteita

lahestyttiin kolmella Tuomisen (2010, 28.) esittdamalla kysymyksella:

e Onko tavara tai tila tarpeellinen? Jos sita ei tarvita, siita pitaa paasta eroon.

e Miten usein sita tarvitaan? Jos sita tarvitaan harvoin, sitd voidaan ehka
sailyttdd muualla.

e Miten paljon kyseista tavaraa tarvitaan? Tavaran maaraa voidaan ehka
vahentaa, havittaa tai sailyttad muualla.

5.2 Seiton — Set In Order — Sijoittelu

Toinen vaihe on sijoittelu ja tata kutsutaan japaniksi sanalla Seiton. Vaiheen tar-
koituksena on jarjestaa tarpeellinen tavara siten, ettd kenen tahansa on se
helppo loytaa, kayttaa ja laittaa pois. Hyva jarjestely vaatii sen, etta ensimmai-
nen vaihe on tehty kunnolla. (Tuominen 2010, 35.)
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Jarjestyksen yllapidon kannalta on hyva, etté jarjestys standardoidaan ja visuali-
soidaan. Standardeilla kehitetddn menetelmat ja menettelyt, joita kuka tahansa
voi noudattaa. Koneiden kaynnistys, kaytté ja sammuttaminen sekéd materiaa-

lien ja koneiden sijoittelu tulee olla siis hyvin suunniteltu. (Tuominen 2010, 37.)

Visualisoinnilla maaritetaan jokin nakyva merkki, esimerkiksi ohjetaulu, jonka
voi nédhda yhdelld silmayksella. Merkista kay ilmi se, kuinka ty6 tulee tehda. Ta-
voitteena on tilanne, jossa tavaroita ei tarvitse etsid, vaan merkit ja ohjeet kerto-

vat selkeésti sen, missa tavara tai kone sijaitsee. (Tuominen 2010, 37.)

Kaytannossa tassa vaiheessa merkataan varastointipaikat, kaikki tavarat seka
tyokalut. Merkintatapoja ovat sijaintitaulut, varilliset merkinnat, tyépaikkakuvauk-
set, varikoodaus seka aariviivat. Kaikilla tavaroilla tulee olla sellainen paikka,
jossa tavarat sailyvat mahdollisimman hyvin. Tavarat sijoitetaan jarkevasti, jotta
tyontekijan turhat liikkeet ja eleet saadaan minimoitua. Tiloihin merkataan opas-
tukset varillisilla merkinndilla, jotka edesauttavat minimoimaan kulkua. Nama
kaikki paikat, reitit ja ohjeistukset dokumentoidaan sijaintitauluihin seka tyopaik-
kakuvauksiin, jotta saatu tilanne voidaan yllapitad samana. Dokumentointi on
tarkeaa, koska sen avulla voidaan aina palata siihen, mika on asetettu. Vaista-
matta tulee tilanne, jossa tavarat ovat joutuneet vaaraan paikkaan. Dokument-
tien avulla on helpointa paésta takaisin alkupisteeseen. (Tuominen 2010, 38—
42))

53 Seiso — Shine - Siivoaminen

Kolmas osio on siivoaminen, Seiso — Shine. Siivoaminen parantaa siisteytta
tyopaikalla ja lisda nain ollen viihtyvyytta. Siisteys on yksi suurimpia ennakko-
vaikutelman luojia. Siisteys ja sen yllapito kuuluvat kaikille tydyhteisdssa ole-
ville, eika pelkastaan siivoajille. Siivoaminen vaatii hyvin kurinalaista kayttayty-
misté. Oikeanlainen siisteyden yll&pito niin tiloissa kuin tydkoneille
suoritettavissa puhdistuksissa ehkaisee ongelmien syntymista, parantaa tyotur-

vallisuutta ja lisaa koneiden toimintavarmuutta. Siivoamisella on siis taloudellis-
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takin merkitysta, silla jos jonkin koneen puhdistamista tai huoltamista laimin-
lybdaan voi seurauksena olla koneen vaurioituminen. TAma taas tulee paljon
kallimmaksi kuin ennakoiva ja kurinalainen siisteyden yllapito. (Tuominen 2010,
55.)

Siivous hoidetaan kokonaisuudessaan niin, etta otetaan ennen ja jalkeen valo-
kuvat siivottavista alueista. Alueille asetetaan puhdistusvaiheen tavoitteet ja luo-
daan yhteiset toimintatavat siivouksen ymparille, jotta kaikki olisivat tasavertai-
sia osallistumaan ja yllapitamaan siisteytta. Tyoyhteisdssa pyritdan kehittamaan
siivouksen ja siisteyden yllapitoa. Lopuksi kaikki opitut ja sovitut tavat asetetaan

normeiksi, joita noudatetaan, seurataan ja yllapidetdén. (Tuominen 2010, 56.)

54 Seiketsu — Standardize — Standardointi

Tassé vaiheessa tarkastellaan aikaisempia vaiheita ja niissé syntyneité ratkai-
suja. Parhaat ratkaisut ja kaytannot vakioidaan, jotta saatu tilanne on helppo yl-
lapitaa. Ensimmaiseksi maaritelladan tarkeimmat vaiheisiin 1, 2 ja 3 liittyneet me-
nettelyt seka niiden toistuvuus. Toiseksi listataan tarkeimmat vaiheisiin 1, 2 ja 3
liittyvat materiaalit, tarvikkeet ja tyovalineet seka niiden kayttomaarat. Kolman-
neksi kerataan parhaat kaytannot vaiheiden 1, 2 ja 3 menettelyista seka niissa

kaytetyista aineista, tarvikkeista ja tyovalineista. (Tuominen 2010, 71.)

Seuraavaksi kehitetdén ja dokumentoidaan standardit tunnistettujen parhaiden
kaytantdjen avulla. Namé opetetaan henkilokunnalle koulutustilaisuuksissa. Oh-
jeet otetaan mukaan myo6s uuden tyontekijan perehdyttamisoppaaseen. Lopuksi
varmistetaan, etté poikkeamat standardista tulevat esille valittdmasti tai jo en-
nen kuin poikkeama on syntynyt. Tassé apuna voidaan kayttaa erilaisia mitta-

reita tai tarkastuskiertoja seka tarkastuslappuja. (Tuominen 2010, 71.)
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55 Shitsuke — Sustain — Sitoutuminen

5S-menetelman yllapitamiseksi taytyy nahda vaivaa ja sen eteen tehd&an vaki-
oidut suunnitelmat. Sitoutumisvaiheessa huolehditaan, etta tyontekijat ovat saa-
neet asianmukaisen koulutuksen seka perehdytyksen. On tarkeaa huolehtia
my0s siitd, ettéa jokainen tietdd oman vastuunsa ja velvoitteensa 5S-ohjelman
tulosten yllapitamiseksi ja kehittamiseksi. (Tuominen 2010, 79.)

Tyontekijoiden jatkuvan mielenkiinnon yllapitamiseksi 5S-ohjelmaa kohtaan on
luotu erilaisia teemoja. Naita ovat muun muassa teemakuukaudet, 5S-mietelau-
seet, 5S-teipit, innostavat valokuvat, tiedotteet, taskukortti sekd benchmarking.
(Tuominen 2010, 78.)

Vakioidut ohjeet vaativat tarkkailua ja seurantaa. Siisteys, jarjestys ja puhdistus
seka niiden jatkuva kehittdminen lisdtd&n johdon, esimiesten ja koko henkil6s-
ton arviointiin ja palkitsemisjarjestelmiin. Henkildstolle on hyva tuoda esille hyo-
dyt, joita 5S tuottaa niin toiminnalle kuin henkildstélle itselleen. (Tuominen
2010, 79.)

Esimiehen vastuulla voi olla muun muassa saanndélliset kierrokset tyétiloissa.
Mikali havaitaan rikkomus jollain osa-alueella, on siihen puututtava heti. Tavoit-
teena on luoda 5S-ohjelmasta elava ja jatkuva prosessi. Ongelmakohtia ja kehi-
tysideoita syntyy aina vain lisda ja niistéa on hyva keskustella tydyhteison sisalla.
5S-ohjelma, menettelyt ja tulokset liitetddn laatu-, ymparisto- ja turvallisuusaudi-
tointeihin. Nama kaikki otetaan mukaan johdon katselmuksiin. Nailla keinoilla
5S-ohjelma saadaan yllapidettyd. (Tuominen 2010, 79.)

6 Tutkimusmenetelmat

Tutustuimme Otto Heikkisen kanssa Kontiolahdella sijaitsevaan Phillips-Medisi-
zen tehtaaseen ja heidan 5S-jarjestelmaéansa. Vierailulla tutustuttiin yrityksen



17

toimintaan ja otettiin vertailuoppia tulevaan Honkalammen 5S-kaytté6nottoon.
Vertailuoppia kutsutaan termilla Benchlearning, miké on vertailujohtamiseen eli

Benchmarkingiin liittyva kasite.

6.1 Benchmarking

Englannin kielen sana "benchmark” tarkoittaa kiintopistetta. Benchmark on ka-
sitteena otettu kayttoon liikketaloustieteissad kuvaamaan tavoitetta, joka pyritaan
saavuttamaan. Termia kaytetaan myos yleisesti tietokoneen osien vertailussa.
Nykyisellaan benchmark on kasitteena vakiintunut liikkeenjohtoon, jossa se tar-
koittaa jonkin esimerkin kayttamista omien suoritusten arvioinnin lahtékohtana.
(Karlof 2003, 35-36.)

Benchmarking on suomen kielessa ilmaistu vertailujohtamisena. Vertailujohta-
minen on hyvéksi havaittu keino, kun halutaan mitata omia suorituksia ja niiden
kilpailukykya muiden suorituksiin. Vertailujohtamisella selvitetaan yleensa yrityk-
sen tehokkuutta hoitaa asioita ja sen avulla pyritaan I6ytamaan parannus- ja ke-
hitysideoita. Vertailujohtaminen virkistd& organisaation ajattelua, luo uusia ide-
oita ja sen avulla voi ilmeta parannusmahdollisuuksia. Vertailujohtaminen antaa

tyontekijoille hyvin tilaa luovuudelle ja inspiraatiolle. (Karlof 2003, 37—39.)

Vertailujohtaminen vaatii myos kriittista ajattelua ja kriittinen ajattelu vaatii myos
omalta osaltaan ndyryytta. Organisaation taytyy voida myontaa tehneenséa huo-
noja ratkaisuja. Toisaalta taas kriittisen ajattelun pohjalta voi nousta motivaatio
muutoksiin, kun huomataan, etté asian voi hoitaa tehokkaammin ja halvemmilla
kustannuksilla. (Karlof 2003, 47.)

6.2 Benchlearning

Benchlearning tarkoittaa vertailuoppimista. Se on kokonaisvaltainen mene-

telma@, jota voidaan hytdyntaa useiden teorioiden kanssa. Yhteensopivat teoriat
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ovat balanced score card, demokraattinen dialogi, jatkuva parantaminen, tie-
donhallinta, toimintatutkimus, saadut opetukset, vertailujohtaminen, vertaisryh-
mat ja verkostoteoriat. (Karlof 2003, 103.) Jatkuva parantaminen ja vertailujoh-

taminen ovat ne teoriat, joita tdssé opinnaytetydssa kaytetddn 5S:n apuna.

Vertailuoppimisen tarkein aines uuden tiedon kehittdmisessa on ennakkotieto.
Ennakkotieto on niin kuultua, opittua kuin luettua tietoa. Nykyaikana eletdan kui-
tenkin informaation tayttdmé&ssa maailmassa, jolloin vaaditaan oikeanlaista
asennoitumista kaikkeen tallennettuun tietoon. Juuri oikean tiedon I6ytaminen
voi olla haastavaa. Vertailuoppiminen ilmenee siten, ettéa hydédynnetaan ole-
massa olevaa tietoa ongelman ratkaisuun silloin, kun vaihtoehtona on selvittaa
ongelma itse. Vertailuoppimista kuvastaa hyvin vertauskuva siitéa, kun halutaan
ylittaa este. llman apuvalineitéd se on vaikeaa, mutta mahdollista. Esteen ylitta-
minen helpottuu, jos avuksi saadaan seivas, jonka avulla saadaan lisaa liikevoi-
maa esteen ylittamiseen. Liikevoiman avulla este on helpommin ja nopeammin
ylitetty. (Karlof 2003, 104-105)

Vertailuoppiminen ja sen tehokkuus kulminoituu, kun mietitd&n, miksi ihmiset
haluavat keksia pyorén aina vain uudelleen, kun se on jo kerran keksitty. Miksi
siis ei hyddynneta tehokkaammin sita tietoa, joka pyoran rakentamisesta on jo
syntynyt. Vertailuoppimisen avulla energiaa kohdennetaan paremmin kekselidi-
syydelle ja innostuneisuudelle, kun lahtokohtana on jo se niin kutsuttu valmis
pyora. (Karléf 2003, 129.)

Vertailuoppiminen edellyttda yrityksen johdolta ndyryytta, avoimuutta ja uteliai-
suutta. Yrityksen toiminnan vertaaminen muihin yrityksiin on kiehtovaa ja nautit-
tavaa. Mita useampi osallistuu vertailuun ja oppimiseen, sitd tehokkaammin opi-
tut asiat toteutetaan. (Karlof 2003, 128-131.)
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6.2.1 Phillips-Medisize yhtiona

Phillips-Medisize on erilaisten ladkintalaitteiden sopimusvalmistaja. Yrityksella
on tehtaita ympari maailmaa. Phillips Plastics Corporation osti Pohjois-Karja-
lassa sijaitsevan Medisize Oy:n ja siihen kuuluvat tuotantotilat vuonna 2011.
Phillips-Medisize tydllistdd maailman laajuisesti yli 3000 tyontekijaa ja sen liike-
vaihto on noin 600 miljoonaa dollaria. Pohjois-Karjalassa Phillips-Medisizella on
noin 300 tyontekijaa. Suomen tehtailla Phillips-Medisize valmistaa paaosin insu-
linikynia, injektioruiskuja, erilaisia asettimia seka laakintalaitteiden komponent-
teja. Phillips-Medisize on arvostettu yritys tarkan ja viimeistellyn laadun osalta.
(Phillips-Medisize, 2015.)

6.2.2 Vierailu Phillips-Medisizella

Vierailu Phillips-Medisizelle toteutettiin helmikuussa 2015. Vierailu oli hyvin
opettavainen. Vierailulla tutustuttiin hieman tehtaan ja yrityksen historiaan, val-
mistettaviin tuotteisiin ja heidan 5S-toteutukseen. Oli mielenkiintoista n&hda,
kuinka he olivat toteuttaneet 5S:n. Vierailun aikana keskusteltiin 5S-filosofiasta
ja sen toteutuksesta. Phillips-Medisizen edustaja kertoi reilun avoimesti heidan
haasteistaan 5S:n parissa. Vierailulla naytettiin myds dokumentteja, joita he oli-

vat kehittaneet 5S:n rinnalle.

Vierailu antoi ideoita k&ytdnnon asioihin ja dokumentointiin. Liséksi se toi roh-
keutta vieda hanketta eteenpain Honkalammella. Yksi iso asia tuli esille vierai-
lulla ja se kasitteli tydntekijdn kuuntelemista. On hyvé ohjeistaa ja neuvoa
kuinka tehda, mutta taytyy myos antaa tilaa sille, mitad henkil6t itse haluavat ja

mink& he kokevat hyvaksi.
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7 5S-toteutus Honkalammella

Opinnaytetyon kaytantta lahdettiin toteuttamaan 2015 vuoden alussa. Otto
Heikkisen kanssa olimme keskustelleet, ettd annamme ohjeet, joita tydyhteiso
voi tarpeiden mukaan soveltaa. Tavoitteena oli saada jarjestys, joka noudattaa
5S-ideologiaa, ja samanaikaisesti tayttaa tyontekijdiden toiveet jarjestyksen
osalta. Tama idea meille syntyi, kun kavimme Phillips-Medisizella vierailulla.

Siella he olivat kaytténeet ajatusta ja olivat huomanneet sen toimivan.

Phillips-Medisizella oli ymmarretty, etta kaikkea ei voi ylhaalta kasin maarata.
Tyontekijat huomaavat paremmin puutteet kuin esimies. Jos he kokevat, etta
tyokalu ei ole paikassa a hyva, voi tyontekija siirtdé sen paikkaan b, missa se

on parempi. Tama edellyttdd myds tyontekijan tuntevan 5S-perusteet.

7.1 Kaytannon toteutus

Ensimmaiseksi tydnjohtajalle lahetettiin 5S-ohjeistus aiheesta sortteeraus (liite
1). Tydnjohtajan vastuulle jai sortteerauksen kertominen tydyhteisolle. Sorttee-
rauksessa hyddynnettiin punalaputuksen periaatetta. Ohjeistus kohtasi kaytan-
non ja pikku hiljaa tavaraa alkoi vahentya. Tilojen sisdltama tavara kaytiin lapi.
Jaljelle jaaneille tarpeellisille tavaroille alettiin miettimaan uutta sailytystilaa, mi-
kéli se ei kaynyt nykyisiin tiloihin. Tarpeettomat tavarat havisivat pikkuhiljaa ti-

loista oikeaoppisesti kierrattaen.

Ennen 5S-toteutusta oli jo tiedossa erds ongelmallinen sailytystila. T&ma sijaitsi
tyonjohtajan huoneen ylapuolella, jossa oli taysin tarpeetonta tavaraa. Sailytysti-
laan oli olemassa jyrkat portaat, jotka olivat nykystandardeilla vaaralliset. Tila oli
seka epakaytannollinen etta tyoturvallisuusriski ja tilasta paéatettiin luopua koko-

naan.
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Kevaan aikana laitettiin tyonjohtajalle liitteiden 3 ja 4 mukaiset ohjeistukset jat-
kotoimista. Ohjeistukset koskivat jarjestelya eli sijoittelua (liite 3) ja puhdistusta
eli siivousta (liite 4). Hitaasti mutta varmasti ohjeita toteutettiin ja uusia tilarat-
kaisuja syntyi. Vanhojen ja epéaselkeiden tilojen tilalle luotiin aihekohtaiset va-
rastotilat. Tyoskentelytilat pysyivat kuitenkin ennallaan. Tiloja pohtiessa mietittiin
my0s lattiapintojen paivittamista useisiin tiloihin. Tilojen lattiat olivat vuosien
saatossa kuluneet kelvottomaan kuntoon ja pelkastaan uudet pinnat liséisivat
tilojen viihtyisyytta. Lattiapintojen uusiminen aloitettiin uudistetusta LVI- ja séh-

kotarvikevarastosta kesan 2015 aikana.

Kesan mittaan 2015 Honkalammella jatkettiin paikkojen siivoamista ja uusien ti-
lojen suunnittelua. Tilat ja tavarat saivat pysyvat paikkansa suunnitelmien mu-
kaisesti. Tavara jakaantui tiloihin siten, etta esimerkiksi rakennustarvikevaras-
toon kertyi enemman tavaraa, kun taas LVI- ja sdhkdvarastoon tuli runsaasti

lisaa tilaa.

Alkusyksystéa 2015 tyonjohtajalle laitettiin ohjeistukset, jotka I6ytyvat liitteista 5
ja 6. Vakiointi eli standardointi (liite 5) toteutettiin hyoédyntamalla auditointikier-
roksia. Kierroksilla tarkastetaan tilojen siisteys ja se, etta tavarat ovat oikeilla
paikoillaan. Tulokset merkataan ylos Excel-taulukkoon (liite 6). Tulosten perus-
teella toimitaan siten, etta kaikille vaarassa paikassa olleille tavaroille ja esi-
neille tehdaan selvitys. Vaarassa paikassa olevat tavarat viedaan asianmukai-
seen paikkaan sdilytettavaksi. Tarpeeton tavara havitetaan 5S-oppien

mukaisesti.

Viimeiset ohjeistukset (liitteet 7 ja 8) tydnjohtajalle lahetettiin syksylla 2015. Liite
7 sisdalsi ohjeistuksen, minka avulla pyritd&dn luomaan tyontekijoille tietoisuutta
yll&pidon vaatimuksista. Koulutusmateriaali 5S-filosofian perusteista (liite 8) 1a-
hetettiin tyontekijoille paremman tietopohjan varmistamiseksi.
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7.2 Tilojen uusi jako

Honkalammelle luotiin kokonaan uudet varastoalueet, jotka nakyvat kuviossa 3.
Varastot tehtiin siten, ettéd yksi varasto luotiin rakennustarvikkeille ja taloteknii-
kalle, toinen LVI- ja sdhkotarvikkeille ja kolmas siistittiin tulitoille ja tyopisteille.
Yksi pieni huone tyhjennettiin turhista kemikaaleista ja tilasta suunniteltiin pa-

remmin organisoitu tydkalujen ja sahkojohtojen varasto.

A = Rekennustarvikevarasto
- B = Tulityétilat ja tybtilaa
—_— C = LVI- ja sihk&tarvikevarasto
All D = Puutyétilat

E = Tyiikalut ja sdhkdjohdot

?;B%LJ{::D’j
1] 4

[ = = = - = - = — = — L=} — = —

Kuvio 3. Honkalammen teknisen puolen pohjakuva.

8 Tulokset

Tulokset tukivat ndkemysta siitd, mitd 5S-menetelmalla voidaan saavuttaa. Tur-
hat ja esteelliset tavarat lahtivat edesta pois. Tiloihin tuli runsaasti vapaata tilaa,

mika palvelee tyontekij6itd entistd paremmin.

Tyoturvallisuus on tarkeé asia ja se oli yksi iso asia 5S-menetelman tuloksia
pohdittaessa. Esimerkiksi ongelmallinen sailytystila vaikeine rappuineen poistet-
tiin kokonaan. Tilojen ilmanvaihtoa parannettiin, kemikaaleille jarjestettiin asian-
mukainen paikka ja yleisesti tavaroiden sailytyspaikkoja pyrittiin muokkaamaan
kaytannollisemmiksi. Lisaksi tulity6tilat suojattin maaraysten mukaisesti ja lat-

tiapintoja ehostettiin.
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Nama uudistukset vaikuttivat tyontekijoiden hyvinvointiin. Siisteissa ja uudiste-
tuissa tiloissa on aivan erilaista tyéskennellda, verrattuna vanhoihin ja ransisty-
neisiin seka huonosti suunnitelluihin tiloihin. Uudet tilat mahdollistavat nopeam-

man ja sujuvamman tyonteon, kun tavarat ovat helpommin l6ydettavissa.

Honkalammella on tehty paljon tdita siisteyden eteen. Vuosikymmenia lojuneet
tavarat on siirretty pois. Samalla on parannettu ilmanvaihtoa, jossa ilmanvaih-
don saivat tydnjohtajan huone, taukotilat seka uusi Ivi-huone. Taukotiloissa

seka tyonjohtajan huoneessa ei ennen tata ollut ollut ilmanvaihtoa.

Kuva 1. LVI- ja sahkévarasto. Vasemmalla olevat kuvat ennen ja oikealla jal-

keen.
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LVI- ja sdhkovarasto muuttui eniten. Tilaan rakennettiin huone kuvassa 1 néky-
van hyllykon paikalle. Tilan seinat ja lattiat ehostettiin vastaamaan tata paivaa.
Tilasta puuttuvat kuvaus hetkella viela mutterihyllykot seka muu pientarvike.
Nama siirrettiin tilaan syksyn aikana. Kuvassa nakyva tavara on paaosin havi-
tetty tai siirretty toisiin tiloihin. Tilassa sijaitsi my0s kaksi tyokonetta, jotka vietiin

pois. Koneiden arvo realisoidaan myymalla ne eteenpain.

Kuva 2. Tyokalujen ja sdhkojohtojen komero. Vasemmalla olevat kuvat ennen ja

oikealla jalkeen.

Tyokalukomerossa (kuva 2) oli aiemmin kemikaaleja, sahkdjohtoja, puutytko-
neiden varaosia ja muuta sekalaista tavaraa. Komero oli suuren sekasorron val-
lassa, eikd kukaan oikein tiennyt missa mitékin oli. Komerosta saivat lahtea ke-

mikaalit, joista suurin osa oli jo vanhaksi ja kovaksi mennytta maalia. Turhat ja



25

tarpeettomat tavarat havitettiin. Loput tavarat lajiteltiin ja vietiin oikeille paikoil-
leen. Komeroon jai tydkaluja, jatkojohtoja seka puutydtilassa tarvittavia vara-

osia.

Kuva 3. Rakennustarvikevarasto. Vasemmalla olevat kuvat ennen ja oikealla

jalkeen.

Rakennustarvikevarasto (kuva 3) syntyi tilaan, joka oli aiemmin vahaisella kay-
télla. Tilaan suunniteltiin ja toteutettiin uusi rakennustarvikevarasto, josta |0ytyy
remontoimiseen tarvittavia tarvikkeita. Tavaraa on paljon ja kaikki eivat mahdu
hyllyille, mutta nakyvissa on kuitenkin se, ettd samanlaiset tuotteet ovat sa-
massa kohdassa. Tilaan tuli myds reilusti hyllytilaa, jolle saatiin jarjesteltya
pienta tavaraa, kuten lukkorunkoja.
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Kuva 4. Puutytverstas. Vasemmalla olevat kuvat ennen ja oikealla jalkeen.

Puutydverstas (kuva 4) tyhjentyi turhista koneista ja tavaroista. Entinen poyta-
hiomakone, joka vei suuren tilan, vietiin pois. Tilassa oleva sorvi, jota ei ole kay-
tetty aikoihin, vietiin my6s pois. Nain ollen tilaa vapautui ja tilasta saatiin kevy-
empi, valjempi ja tilassa mahtuu paremmin tekemaan tarvittavia toita.
Ty6turvallisuus koheni, kun tilaa vapautui ja isoja tydkappaleita on helpompi ka-

sitella valjemmissa tiloissa.

Toteutuksessa tiloja jouduttiin hieman remontoimaan. Remontoinnissa hyddyn-
nettiin mahdollisimman paljon materiaaleja, joita I6ytyi varastoista. Uusia hyllyja
ja kaappeja otettiin myos kayttoon. Kaapit ovat jo puretuista taloista hyédynnet-

tyja hyllyja ja kaappeja. 5S pyrittiin toteuttamaan siten, etta suuria investointeja
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ei synny. Jarkevilla ratkaisuilla tavaran maara vahentyi ja sailytystilaa syntyi roi-
masti lisdd. Toteutuksessa ylimaaraiseksi jaaneet koneet ja laitteet huutokaupa-

taan syksyn aikana.

Kaiken kaikkiaan Honkalammelta lahti tavaraa todella paljon. Kokonaisia tiloja,
esimerkiksi LVI- ja sdhkoétarvikevarasto, tyhjentyi turhasta ja kayttamattomasta
tavarasta. Turhat tyokoneet lahtivat ja niiden arvo realisoidaan. Parantuneen
siisteyden ja jarjestyksen my6téa tyonteko on helpottunut ja ainaiseen tavaran et-
simiseen ei enaa kulu niin paljoa aikaa. Ty6njohtajan kertomuksen mukaan
tyontekijoiden tyémotivaatio on jo nyt parantunut huomattavasti seka mielen-

kiinto jatkaa ja yllapitaa 5S:n luomaa jarjestysta on hyva tasolla.

8.1 Tulevaisuus

Honkalammella aiotaan jatkaa 5S:n kehittdmista. Tilat, joita ei taman opinnayte-
tyon aikana keretty siistimaan, aiotaan siistia pikkuhiljaa 5S:n periaatteita nou-
dattaen. Nyt on saatu ensiponnistus 5S:n maailmaan ja uskon, ettd Honkalam-
mella sailyy uuttera ja aktiivinen panostus turhan poistamisessa ja jarjestyksen
yllapitdmisessa.

Vakiointi ja yllapito ovat avainasemassa tulevaisuuden kannalta. Toivottavasti
luodut tilat sailyvat kunnossa hyvén yllapidon ja saanndllisen tarkastelun myota.
Vakiointiin luotiin Excel-pohjainen auditointilomake, jonka avulla tyénjohtaja voi
seurata yllapidon kulkua. Auditointikierros tehdaan joka toinen kuukausi. Tyon-

johtajan vastuulle jaavat yllapidon vastuualueiden jakaminen.

Tilat ovat jo monelta osin kayty lapi ja jarjestelty uudelleen. Viela on kuitenkin
muutamia alueita, joita ei ole tAmé&n tydn aikana ehditty uudistamaan. Yksi tal-
lainen on metallitydtila, joka suunnitellaan uudelleen tulevan talven aikana. Ti-
lassa on hyddyntamattomia alueita seké tasoja. Lisaksi taman tyon aikana LVI-
tarvikkeet vietiin pois, jolloin lisdé tyotilaa vapautui kaytt6on. Alueesta saadaan
pienelld vaivalla tehokkaampi tydymparisto, kun tasot siistitdan, jarjestys suun-

nitellaan uudelleen ja lattia pinnoitetaan.
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9 Pohdinta

Opinnaytetyota aloitettiin suunnittelemaan vuoden 2014 syksylla. Tyo on kesta-
nyt kohtalaisen pitkaan ja kaytanto seka teoria ovat edenneet pikkuhiljaa. Elo-
kuussa 2015 tyo alkoi olla valmis minun osaltani. Honkalammella muutokset

ovat onnistuneet ja tydsté on ollut konkreettista hyotya.

Itselle tAmé& aika on ollut opettavaista. Olen tehnyt paljon t6ita seka opiskellut
tekemalla opinnaytetyéta ja suorittamalla kursseja. Aika-ajoin tyonteko ja opin-
naytetyon tekeminen on uuvuttanut ja toisinaan opinnaytety6 oli pidemman ai-

kaa tauolla.

Opinnaytetyota tehdessa olen oppinut uutta 5S-filosofiasta, Lean-menetelmista,
benchmarkingista, kaytannon toteutuksesta ja organisoinnista. Jos tekisin uu-
delleen vastaavan tyon, niin haluaisin olla paatoimisesti toteuttamassa 5S-me-
netelman kayttoonottoa. Paatoimisen tyon ohella tallaisen kohtalaisen merkitta-

van uudistuksen toteuttaminen kay hieman raskaaksi.

Tuloksiin olen tyytyvainen, Honkalammella tavarat ovat |6yténeet tiensa havitet-
tavaksi. Tilaa on vapautunut paljon ja ty6tilat ovat entistd selkeampid. Vakiointia
ja yllapitomenetelmia olisi voinut suunnitella enemman, mutta uskon, etta tyéyh-

teis6 kykenee suunnittelemaan 5S-yllapitoon tarvittavat keinot.
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5S-kayttoonotto — Sortteeraus
Sortteeraus yksinkertaisesti:

1. Katso ymparillesi ja nde kaikki tarpeeton

2. Tunnista mita tarvitset ja mita et tarvitse tyosi tekemiseen paivittain, viikoit-

tain, kuukausittain tai harvemmin

3. Merkitse kaikki tarpeettomat materiaalit, ty0kalut ja muut tavarat punai-
sella lapulla, joka siséaltda kaiken informaation sen havittamiseksi tai sai-

lyttamiseksi.

» Onko tavara, kone tai tila tarpeellinen?
» Miten usein sita tarvitaan?

» Miten paljon kyseista tavaraa tarvitaan?

4. Tee paatds heti tai siirrd tavara punaliputetun tavaran sailytysalueelle.

» Tehdaan punalaputusalue, jonne viedaan arvioitavat tavarat.

5. Arvioi punaliputettu tavara ja paata sen havittamistavasta tai sailyttamis-

paikasta.

= Arvioidulle tavaralle tai koneelle tehtavét jatkotoimenpiteet:
¢ havittdAminen
e siirtaminen parempaan paikkaan, muiden samankaltaisten
yhteyteen
¢ kemikaalien, maalien ja muiden vaarallisten aineiden asian-
mukainen sailyttaminen

e tarpeellisten tavaroiden ja koneiden saastaminen
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PUNALAPUTETTU
Luokka 1. Raaka-aine 5. Kayttoaine
2. Kone 6. Joku muu:
3. Tyokalu
4. Mittalaite
Punalaputettu kohde |Nimi ja numero
Lukumaara Yksikko
Arvo €
Syy 1. Ei tarvita 4. Hylky
2. Viallinen 5. Tarve tuntematon
3. Harvoin tarvittava |6. Muu syy
Kasittelytapa 1. Kaytetaan 5. Myydaan
2. Varastoidaan 6. Siirretaan omalle punalappualueelle
3. Romutetaan 7. Siirretdan yhteiselle punalappualueelle
4. Palautetaan
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5S-kayttoonotto — Jarjestely

Jarjestelyvaihe yksinkertaisesti:

1. Otetaan valokuvat ennen ja jalkeen jarjestelyn.

2. Tunnistetaan erotteluvaiheen jalkeen jdédneet materiaalit, tydkalut ja muut

tavarat.

3. Suunnitellaan jarkevét ja tehokkaat varastointi-, tyd ja sailytyspaikat.
a. Varastoidaan siten, etta hyllyihin laitetaan painavat tuotteet alem-
mille hyllyille ja kevyemmat tuotteet ylemmille hyllyille.
b. Samanlaiset tavarat ja materiaalit asetetaan lahekkain toisiaan.
c. Kemikaalien ja maalien asianmukainen sailyttaminen.
d. Tavaroiden ja hyllyjen merkinta siten, etta tiedetd&n misséa mitéakin

on.

4. Suunnitellaan jarjestelma varastopaikkojen sek& materiaalien, tyokalujen
ja muun tavaran sailytyspaikkojen tunnistamiseen.
a. Merkataan tietyt varasto-, tyotilat omilla varikoodeilla, jotta ne olisi
helpompi tunnistaa ja tietaa.
b. Valmiiksi jarjestetyista varasto-, ja tyotiloista otetaan kuva, jotta tie-
detaan miten tavaroiden niiden pitéisi olla ja laitetaan kuva alueen
laheisyyteen. Nain paikat pysyvat paremmin siistina ja tavarat

omilla paikoillaan.

5. Siirretaan materiaalit, tydkalut ja muu tavara niille kuuluville paikoille.

a. Huolehditaan siita, etta turvallisuusmaarayksia noudatetaan.

6. Yllapidetaan jarjestysta aktiivisesti
a. Korjataan jaljet kun tehd&én jotain tai tarvitaan jotain. Palautetaan
tavarat omille paikoilleen.
b. Pidetaan tilat siistind, kannetaan yhdesséa vastuuta lojuvista ros-

kista ja tavaroista
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5S-kayttoonotto — Puhdista

Puhdista vaihe yksinkertaisesti:

1. Otetaan kuvat ennen ja jalkeen siivouksen ja puhdistuksen.

2. Asetetaan puhdistusvaiheelle tavoitteet.

3. Sovitaan siivousalueet seka siivouksen ja puhtauden velvotteista.
4. Siivotaan ja puhdistetaan koneet, tyopaikat seka muut alueet sovittujen

velvoitteiden mukaisesti.

5. Huolehditaan siivouksesta yhdessa. Ollaan aktiivisia siivouksen suhteen!
a. Ollaan my6s kiinnostuneita, mikali jokin alue ei pysy puhtaana tai
sinne alkaa keraantya tavaraa. lImoitetaan tasta valittomasti vas-

taavalle ja pyritddn keksimé&an jokin ratkaisu asialle.
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5S-kayttéonotto — Vakiointi

Vakioi vaihe yksinkertaisesti:

1. Auditointikierrokset, eli toteutetaan tarkastuskierrokset saannéllisesti.

e tarkastellaan tilat ja jos tiloissa on puutteita, raportoidaan se ylos
tai kdydaan heti kertomassa asia vastuulliselle. Puute selvitetdén
ja paatetaan mita asialle tehdaan.

e Taytetdan excel-taulukkoon kierron tulokset.

e Seurataan excel-taulukosta siisteyden kehittymista.

2. Kirjalliset ohjeet, opasteet ja taulut kaytettaviin tiloihin, joista tulee kayda

ilmi, mitd missakin on.

3. Pidetddn mielessa saatu jarjestys ja tehdaan tydyhteisolle selvaksi, mika

kuuluu mihinkin.
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Paivamaara:
Tekija:
& <
© 2 S
= = 2 O X
S o 8 o S
g 29 _ E o
3 25 2265
S © o © = 2%
T T o 28528
$02 3 3833
e S 2-a K4k
Tosi =1, Epatosi =0 A% ad 8 F 56 S N~
1. Tilassa ei ole turhia tai rikkindisia tavaroita
2. Tilassa ei ole tunnistamattomia tava-
roita.
3. Tilan tavarat ovat natisti paikoillaan.
4. Tilan pinnat ovat kunnossa ja siistit.
5. Jatteet ovat niille kuuluvissa pai-
koissa.
6. Sammutusvalineet ja niiden paivamaarat kun-
nossa.
7. Tilassa esteettn
kulku.
8. Hatapoistumistiet esteettémassa kunnossa.
Standardisointi ja sailyt-
taminen
Kylla =1, Ei
=0

9. Onko tavoiteltu 5S-standarditaso saatu yllapi-

dettya?

10. Ovatko tydntekijat mukana 5S-menetelmén paivittaisessa toi-
minnassa?

11. Onko edellisen auditoinnin puutteet ja poikkeamat kor-

jattu?

Havainnot ja kommentit

1. Rakennustarvikeva-
rasto

2. Ty0- ja tulityotilat

3. IV- ja sadhkotarvikeva-
rasto

4. Puutydtilat

5. Tybkalukomero

6. Pukuhuone ja kaytava

7. Taukotila
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5S-kayttoonotto — Yllapito
Yllapito vaihe yksinkertaisesti:

e Pidetddn yhdessa huolta siita, ettd turhaa ja tarpeetonta tavaraa ei jaa lo-

jumaan ymparistoon.

e Opetellaan tunnistamaan tarpeeton tavara paivittaisessa tyonteossa.
- Erottelu-vaiheen mukaisesti:
Onko tavara tarpeellinen?
Miten usein sité tarvitaan?
Miten paljon kyseista tavaraa tarvitaan?

¢ Huolehditaan uudesta jarjestyksestd, joka on saatu aikaiseksi. Puututaan
puutteisiin ja raportoidaan siitd vastuuhenkildlle.
— Tehdaan asiaan parannus
— Auditointi

e Jokainen kantaa vastuun omista tekemisistaan, siivoaa jalkensa seka vie

tyokalut ja jaljelle ja&neet tavarat takaisin omille paikoilleen.



— V=T

Honkalammen
koulutusmateriaali

5S Honkalammella

= Tavoitteenaon saada uusija siisti tydympdristd, joka palveleekaikkia
tydntekijoita

= Tyontekijoiden vilhtyvyyden seké yhtelsdllisyyden parantaminen

= Turhien tavaroidenja liikkeiden hienovarainen eliminointi

= Antac tydpaikasta paremman kuvan vieralleville henkiibille

5S:n hyédyt

= Tydpaikan siisteysja viihtyisyys paranevat
= Tyoturvaliisuus paranee
= Tuottavuusparanee

= Parempl kayttoika tydkonelliaja |aittellia

Liite 8
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5S sanojen tarkoitusperé

= sorfteeraus

= Frotellaan furhot jo tarpeettomat tavarat tarpeelisista

®» Hoidetaan turhat tavarat asianmukaisesti 1

Seiton = sijoittelu

= [yodaan uusi j sioitus

athe-alueittain

® Huclehditaan sis $13 ja yllapidetddn saatua sisteyHa

avainasemassa

oustoimenpit

Paivittdiset ja vikottabet s

aiheuttavia texisita

1 tunnistamaan o ennaltaenkdisemadn sivottomuutta ja

» Cpetella

Selketsu = standard
tantéjc

= Noudat

®» Pyitddn sailyttdmadn saatu sisteys

= Keskustellaan ovoimesti ongelmallsista kohdista
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