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Opinnaytetyon tavoitteena oli suunnitella ja kayttoonottaa 5S-menetelma Katera
Steel Oy:n konepajalla Kajaanissa. Tarkoitus oli 10ytaa ratkaisut eri osastojen on-
gelmiin ja tehostaa tuotantoa kayttden apuna Lean-tuotannonohjausfilosofiasta

tuttua 5S-menetelmaa.

Tyon toteutus Iahti liikkeelle tutustumalla Leanin historiaan ja Toyotan tuotantojar-
jestelmaan, josta Lean-filosofia on saanut alkunsa. Teoreettisen taustatyon jal-

keen tyon eteneminen tapahtui 5S-metelman vaiheita seuraten.

Opinnaytety0ssa aikaansaatu 5S-suunnitelma kayttoonotettiin kahdella ennalta
sovitulla osastolla ja kiinnitettiin huomiota myos esille tulleisiin logistiikan ongel-
miin. Kaikki tyon vaiheet pyrittiin tekemaan niin, ettd normaali jokapaivainen toi-

minta ei hairiintyisi missaan vaiheessa.

5S-menetelman kayttdonoton jalkeen yrityksessa jatketaan seurantaa, joka on tar-
kea osa projektin lopullisen onnistumisen kannalta. Ty on helppoa vieda kerran
lapi, mutta on haastavaa saada siita uusi toimintamalli joka paivaiseen toimintaan.
Ty0 antaa mahdollisuuden jatkaa tulevaisuudessa kehitystyota kohti Lean-tuotan-

nonohjausfilosofiaa ja karsia taman avulla hukkaa myos muilla osastoilla.
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The subject of this thesis was to plan and implement the 5S method in the prem-
ises of Katera Steel machine workshop. The objective was to find solutions to the
problems found in the different sections of the workshop. In order to make produc-
tion more efficient, the 5S method was introduced. It is a method used in the Lean

manufacturing execution system.

The implementation began by exploring the history of Lean and the overall manu-
facturing execution system created by Toyota. After the theoretical research, the-

sis work proceeded according to the stages presented in the 5S framework.

The 58S plan was implemented in two, pre-selected sections of the workshop. Spe-
cial attention was also paid to the logistical problems that emerged. Each stage of

the 5S method was carried out so that everyday tasks were not interrupted.

The workshop will continue to monitor the effects of the 5S method implementa-
tion. Monitoring is a crucial part in estimating the success of the project. Necessary
actions for 5S are easy to conduct once. However, the challenge is to establish
the method as a new routine inside the workshop. The groundwork presented in
this thesis will help the staff to further develop activities according to the philosophy

of Lean manufacturing execution system.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon aihe on Katera Steel Oy:n konepajan 5S-menetelman suun-
nittelu ja kayttoonotto. Aihe valikoitui Katera Steelilla tydskennellessani, jolloin ha-
vaitsin tuotantotilojen olevan siind maarin epajarjestyksessa, ettd se vaikuttaa
huomattavasti tuotannon tehokkuuteen. Tyokalujen seka komponenttien etsimi-
seen kuluvaa ns. tuottamatonta aikaa paadyttiin minimoimaan Lean-tuotannonoh-

jausfilosofiaan kuuluvan 5S-menetelman avulla.

Tyon tavoitteena on vastata jatkuvasti kiristyvaan kilpailuun tehostamalla tuotan-
toa ja pysymalla talla tavoin kilpailukykyisena jarjestelmatoimittajana myos tule-
vaisuudessa, laadusta tinkimatta. Koska aikaa on kaytossa rajallisesti, 5S-mene-
telman suunnittelua ja kayttdonottoa on tarkoitus toteuttaa tassa vaiheessa vain
pintakasittely- ja loppukokoonpano-osastojen osalta. Myos logistiikkaan kiinnite-

taan erityista huomiota, koska suurimmat ongelmat on havaittu juuri talla alueella.

Tyon toteutus lahtee liikkeelle tutustumalla tyon toimeksiantajan paivittaiseen toi-
mintaan ja etsimalla tata kautta mahdollista hukkaa aiheuttavat toiminnot seka teh-
tavat. Henkilokuntaa haastattelemalla saadaan myds kallisarvoista ns. hiljaista tie-
toa, koska suuri osa tyontekijoista on tyoskennellyt Kateran palveluksessa useita
vuosia. Haastattelut kohdistetaan tyontekijoihin, esimiehiin seka tydnsuunnittelijoi-

hin, jotta saadaan mahdollisimman laaja nakemys taman hetken puutteista.



2 KATERA STEEL OY

Kajaanilaisen Katera Steel Oy:n konepajan toiminta sai alkunsa vuonna 1961, kun
Esa Jauhiainen perusti metalliverstaan, joka tassa vaiheessa tunnettiin nimella
Hitsaus ja Levytakomo Ky. Omia tuotteita verstaalla olivat mm. metsaoja-aurat
seka terasveneet, ja myohemmin toimintaa laajennettiin teollisuuden terasraken-
teisiin. Tana paivana Katera Steel Oy toimii ensisijaisesti koneiden ja laitteiden

jarjestelmatoimittajana. (Kuva 1.)

Tuotantotilat pitavat sisallaan osavalmistuksen, hitsauskokoonpanon, koneistuk-
sen, pintakasittelyn ja loppukokoonpanon. (Kuvat 2. ja 3.) Loppukokoonpano suo-
rittaa mekaanisen kokoonpanon, seka tarvittaessa palveluun kuuluvat myds
sahko- seka hydrauliikkatyot. Katera Steel Oy on perheyritys, ja toiminta jatkuu
talla hetkelld jo kolmannessa sukupolvessa. Tuotantotilat sijaitsevat Kajaanissa
entisen paperitehtaan tiloissa Renforsin Rannan yritysalueella, jossa tuotantotilaa
I0ytyy yhteensa noin 7000 nelidmetria. Henkilokuntaa Kateralla on talla hetkella
(2016 lokakuu) noin 40 henkea. [1.]

Tana paivana Katera Steel Oy toimii ensisijaisesti sopimusvalmistajana, mutta tuo-
tannossa valmistetaan omiakin tuotteita, joita ovat mm. pelletti- ja hakelampodlai-

tokset, erikokoiset terasponttonilaiturit, terasmastot ja tekniset laitetilat. [1.]
Olemassa olevat sertifikaatit: [1.]

- 1SO9001 Laatujarjestelma

- EN1090 Rakenteelliset hitsatut teraskokoonpanot

- EN15085 Kiskoajoneuvojen rakenteellisten osien valmistus



Kuva 1. Katera Steel Oy:n tuotantotila. [1.]

Kuva 3. Katera Steel Oy:n tuotantotilan loppupaan ja 5S-projektia koskevan osan
layout.



3 LEANIN HISTORIA

3.1 Toyota tuotantojarjestelma — TPS

Toyotan tuotantojarjestelman (Toyota Production System, TPS) ensimmaiset as-
keleet johtavat vuoteen 1896. Sakichi Toyoda lanseerasi tuolloin vallankumouk-
selliset kokonaan automatisoidut, hoyrykayttoiset kangaspuut, jotka kykenivat ha-
vaitsemaan langan katkeamisen ja pysahtymaan automaattisesti. Tama mullis-
tava keksinto loi pohjan kattavammalle Jidokalle eli ihmisavusteisen automaation

periaatteelle, josta mydhemmin tuli toinen TPS:n peruspilareista. [2.]

Toyotan autovalmistus sai alkunsa vuonna 1937, kun Sakichi Toyodan poika
Kiichiro perusti maailman suurimmaksi autotehtaaksi myohemmin nousseen To-
yota Motor Corporationin. Kiichiro omaksui isdnsa kehittaman Jidokan kasitteen
ja kehitti sen pohjalta oman filosofiansa, joka tunnetaan nimella Just-in-Time (JIT),
josta Suomessa kaytetaan nimitysta "juuri oikeaan tarpeeseen” (JOT). JIT-filoso-

fiasta tuli toinen TPS:n peruspilareista. [2.]

Toisen maailmansodan paatyttya oli materiaaleista ja tarvikkeista suuri pula. Siksi
oli tarpeen kiinnittdd huomiota tuotannon tehokkuuteen enemman kuin koskaan
aikaisemmin ja Toyotan nuori insindori Taiichi Ohno sai tehtavakseen kasvattaa

Toyotan tuottavuutta. [2.]

Taiichi Ohno onnistui yhdistdmaan Just-in-Time-filosofian Jidokaan. Kaytyaan vie-
railulla Yhdysvalloissa vuonna 1953 Taiichi kehitti Kanban-kasitteen, jonka ajatus
syntyi vieraillessa amerikkalaisessa supermarketissa. Han oivalsi, etta supermar-
ketit ovat itse asiassa hyvin organisoituja varastoja, eika tilaa tuhlata pitkaaikai-
seen varastointiin. Kanbanin ajatus on, etta tuotantoprosessi on itse asiassa edel-
tavien prosessien asiakas, ja edeltava prosessi toimii eraanlaisena supermarke-
tina, josta "asiakas” noutaa tarvitsemansa, ja "kauppa” valmistaa lisaa kulutuksen

mukaan. [2.]



Ohnoa pidetaan TPS:n luojana, joka muokkasi aiemmin luodut peruspilarit yhdeksi
kaytannolliseksi kokonaisuudeksi ja sai sen toimimaan ennen kaikkea tuotan-

nossa. [2.]

Toyotan tuotantojarjestelmassa tyontekijalla on valtuudet parantaa laatua tehos-
tamalla prosesseja ja eliminoimalla kaikkea mahdollista hukkaa. Toyotalla maari-
telladn tarkasti tyontekijoiden vastuualueet tuotannossa ja kannustetaan kaikkia

parantamaan kokonaisuutta. TPS-rakenne on esitetty kuvassa 4. [2.]
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Kuva 4. TPS-rakenne. [2.]

3.2 Lean-filosofia

Toyota on kehittanyt TPS-tuotantofilosofiaansa nyt lahes sadan vuoden ajan. TPS
on nykyaan tunnettu kasite myos lansimaissa, joissa se toimii esikuvana useille
teollisuuden seka palvelualojen organisaatioille. Lansimaiset tutkijat alkoivat kiin-
nostua Toyotan toiminnasta 1980-luvun lopussa ja antoivat havainnoilleen nimen
Lean. Lean ja TPS ovat kuitenkin kaksi eri kasitetta, vaikka perusta Leanille on
luotu TPS:n lahtdkohdista. [3, s. 77.]



Usein luullaan, etta Lean on kokonaisuus eri menetelmia ja tyokaluja, mutta tasta
Leanissa ei kuitenkaan ole kyse. Lean ei myoskaan ole periaatteita, vaan se on
toimintastrategia tavoitteiden saavuttamiseksi ja naihin tavoitteisiin voidaan

paasta useilla eri keinoilla. Toyota jakaa nama keinot neljaan ryhmaan.
- Arvot. Kertovat, millainen organisaation tulee olla.
- Periaatteet. Maarittavat, miten organisaation tulee ajatella.
- Menetelmat. Maarittavat, mita organisaation tulee tehda.

- Tyokalut. Maarittavat, mita organisaation tulee kayttaa. (Kuva 5.)
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Kuva 5. Toyotan keinot pyrkia tavoitteeseen. [3, s. 138.]

Kaikki keinot jotka auttavat eliminoimaan, vahentamaan ja kasittelemaan organi-
saatiossa esiintyvaa vaihtelua, ovat hyvia vaihtoehtoja toteuttamaan Leanin toi-

mintastrategiaa. [3, s. 141.]

Lyhyesti sanottuna Lean on toimintastrategia, joka korostaa resurssitehokkuuden
sijasta virtaustehokkuutta. Leanin tavoite on ennen kaikkea pyrkia parantamaan
virtaustehokkuutta eliminoinnin, vahentamisen ja hallinnan avulla, mutta nama kei-
not auttavat lisaamaan samalla myos kapasiteetin tehokasta kayttéa. [3, s.117,
127.]



4 5S-MENETELMA

Lean-toimintastrategiaan pyrittaessa yksi merkittavimmista tyokaluista on 5S-me-

netelma, jolla luodaan edellytykset hukkaa vahentavaan toimintaan.

4.1 5S-menetelman tavoitteet ja hyodyt

Menestyvien ja korkeatasoisten yritysten yhteinen piirre on se, etta tavarat ovat
siististi paikoillaan ja kaikki tarpeeton on poistettu. Jarjestys ja siisteys ovat myos

merkki hyvin organisoidusta yrityksesta, jossa hukkaa ei liemmin esiinny.

Siisteys ja hyva jarjestys mahdollistavat viihtyisan ty0ympariston, jossa on turval-
lista tydoskennella. Siisteys luo myds hyvan ensivaikutelman mahdollisille uusille

asiakkaille.

5S-menetelmassa luodaan periaatteet ja kaytannon toteutukset siisteyden, jarjes-
tyksen ja puhtauden yllapitamiseksi seka niiden kehitykselle. Koko henkilokunta
on mukana jarjestelman luomisessa ja yllapitamisessa seka hoitaa oman osuu-
tensa siisteyden, jarjestyksen ja puhtauden toteutumisessa. Tyokaluille ja kaikelle
muulle materiaalille suunnitellaan omat merkatut paikat ja huolehditaan, etta tava-
rat [0ytavat myos takaisin paikoilleen heti kayton jalkeen. Yksi haastavimmista vai-
heista on luoda toimenpiteet, joilla tuloksista saadaan pysyvia, eika palata hiljal-

leen vanhaan tapaan toimia.

5S-menetelman keskeinen tavoite on luoda tyopiste, joka on siisti, hyvassa jarjes-
tyksessa, turvallinen, tehokas seka tyontekijalle viihtyisa ja kehittamistyossa edes-
auttava. Kun edelld mainitut asiat ovat kunnossa, tapaturmia aiheutuu véhemman
ja odottamattomat seisokit vahenevat. Nain saavutetaan tehokkaampi tuotanto,

jota on helppo ohjata. [4, s. 7.]

Onnistuakseen 5S vaatii, etta kaikki viisi vaihetta kaydaan lapi ja seuraavaan koh-
taan siirrytaan vasta sitten, kun edellinen vaihe on suoritettu loppuun. Nimi 5S tu-
lee jarjestelman viidesta lapikaytavasta kohdasta, joista jokainen alkaa s-kirjai-
mella. (Kuva 6.) [5.]



Standardize
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Kuva 6. 5S-menetelman vaiheet. [5.]

4.2 5S-menetelman vaiheet

1S. Sorteeraus - Sort (Seiri)

Ensimmaisessa vaiheessa kaydaan lapi ja poistetaan kaikki ylimaarainen tavara.
Jaljelle jaaneelle tavaralle maaritetaan ja merkataan paikka jarjestyksen yllapita-
miseksi. Tassa voidaan kayttaa apuna punalaputusta, jossa jokaiseen tavaraan
kiinnitetaan punainen lappu, johon merkitdan esimerkiksi, kuinka paljon kyseista
tavaraa kaytetaan, havitetaanko se, tai kuinka se varastoidaan. Ensimmaisessa
vaiheessa aikaan saatu siisteys ja jarjestys pidetaan ylla vakioimalla toiminta, jolla

tulokset on aikaansaatu. [6, s. 68.]
2S. Systematisointi — Set In Order (Seiton)

Jotta toisen vaiheen systematisointi onnistuu, on ensimmainen vaihe tehtava kun-
nolla. Systematisointi voidaan kuitenkin aloittaa jo sorteerauksen yhteydessa. Jal-
jelle jaaneelle tavaralle maaritetaan paikat niin, etta tavara on helppo 16ytaa, ottaa
ja palauttaa paikoilleen. Tavoite on luoda niin selkea jarjestys, ettd kuka tahansa
voi |0ytaa tarvitsemansa tavaran ilman ylimaaraista etsimista. Merkintdjen on ol-
tava sellaisia, ettd myds palautus onnistuu vaivattomasti oikealle paikalle. [4, s.
35.]



3S. Siivous — Shine (Seiso)

Kolmas vaihe on siivous. Tassa vaiheessa, kun kaikesta ylimaaraiseta tavarasta
on paasty eroon ja jarjestetty jaljelle jaanyt tarpeellinen tavara, aloitetaan seuraava
vaihe, Siivous. Koneiden ja laitteiden kunnossapidettavyyden kannalta on tarkeaa,
ettad paikat ovat puhtaat ja nain ollen poikkeamat on helpompi tunnistaa. Siivouk-
sen yhteydessa koneet tulevat samalla tarkastettua ja se on osa kayttajakunnos-
sapitoa. Lika kuluttaa koneita normaalia nopeammin, ja siita seuraa auttamatta

laatuongelmia. [4, s. 49.]

Pitaa muistaa, etta kolme ensimmaista vaihetta, sorteeraus, systematisointi ja sii-
vous, eivat ole varsinaisia paamaaria, vaan apuvalineita, joiden avulla pyritaan

varsinaiseen paamaaraan eli hukan ja tuhlauksen poistamiseen. [4, s. 49.]
4S. Standardointi — Standardize (Seiketsu)

Kun kolme edellista vaihetta on saatu paatokseen, on aika maaritella ne toimen-
piteet, joilla saadaan yllapidettya edellisissa vaiheissa saavutettuja tuloksia. Stan-
dardisoinnissa nama toimenpiteet ja henkiloston vastuualueet maaritellaan. Hen-
kilokunnan koulutuksesta taytyy myos huolehtia, etta kaikille on varmasti yhteiset

pelisdannot selvilla. [4, s. 61, 71.]
5S. Seuranta — Sustein (Shitsuke)

5S-menetelman viimeinen vaihe on Seuranta. Tassa vaiheessa varmistetaan, etta
kaikki oleelliset toiminnat on vakioitu seka henkilokunta on riittavasti koulutettu uu-
teen jarjestelmaan. Koko henkilokunnan pitaa olla tietoisia omista vastuualueis-
taan seka velvollisuuksistaan ja ymmartaa, etta 5S-menetelman tarkoitus on pyr-
kia jatkuvaan kehitykseen. Seurantavaiheessa on tarkeaa tuoda koko ajan esille
jarjestelmalla aikaansaatuja hyotyja ja nayttaa, etta jarjestelman kayttoa valvo-
taan. Seurannan aikana tulee sopivien mittarien avulla tarkastella jarjestelman vai-
kutuksia tuotantoon ja tuoda keratty tieto henkilokunnan ja johtoryhman tietoon.
[4,s.79]
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5 LAHTOTILANNE KATERA STEEL OY:SSA

Tyoskennellessani tydnjohtajana Katera Steel Oy:n pintakasittely- ja loppukokoon-
pano-osastoilla huomasin nopeasti, etta osien etsimiseen kului huomattavan pal-
jon aikaa. Tama koski niin itse tehtyja kuin ulkopuoliselta toimittajalta tulevia kom-
ponentteja. Yleinen jarjestys oli paassyt osastoilla repsahtamaan, mika aiheutti

myo0s ylimaaraista etsimista. Seuraavassa kaydaan lapi Iahtotilannetta alueittain.

5.1 Varastointi

Omavalmisteosissa suurin ongelma oli lavakorttien puuttuminen lahes kaikista
olemassa olevista lavoista ja osien tunnistaminen tapahtui aikaisempaan koke-
mukseen perustuen. Maalauksen jalkeen osien sijoittelulle ei myoskaan ollut sel-
keaa ohjeistusta ja siitd johtuen osat vietiin jonnekin, missa vapaata lattiapinta-
alaa sattui I6ytymaan. Tasta johtuen eri projektien osat saattoivat olla sekaisin

keskenaan, mika aiheutti paljon epatietoisuutta ja turhaa etsimista asentajien kes-

kuudessa seka tyollisti merkittavasti tyonjohtoa. (Kuva 7.)

Kuva 7. Loppukokoonpano-osaston varastointi ennen projektia.
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Tuotannossa on myos ns. kotiinkutsutuotteita, ja myds naitten komponenttien va-
livarastointi aiheutti suuria ongelmia. Kotiinkutsuosat valmistetaan siihen pistee-
seen, etta kun kotiinkutsu tapahtuu, osat otetaan suoraan varastosta pintakasitte-
lya ja loppukokoonpanoa varten. Kotiinkutsuosillakaan ei ollut maaritetty yhta ja
selkeaa varastopaikkaa, minka takia naidenkin osien etsiminen vei kohtuuttoman

paljon aikaa, kun osat sijaitsivat ympari tuotantotilaa. (Kuva 8.)

Kuva 8. Kotiinkutsuosien varastointi ennen projektia.

Omavalmisteosien lisaksi projekteihin saapui paljon osia suoraan asiakkaan tilaa-
mana seka tyonsuunnittelun materiaalihankintojen kautta. Naita projektikohtaisia
tavaratoimituksia varten oli loppukokoonpano-osastolla varattu oma trukkilava-
hylly, mutta se oli vuosien aikaan tayttynyt kaikesta turhasta, eika sita pystynyt
kayttamaan projektivarastona kuten alkuperainen tarkoitus on ollut. (Kuva 9.) Siksi
myos talon ulkopuolelta tulevat l1ahetykset jatettiin loppukokoonpano-osaston lat-
tialle ja arvokasta lattiapinta-alaa meni myds nain hukkaan. Katera Steel Oy on
erikoistunut suurten tuotteiden seka jarjestelmien valmistukseen ja kokoonpa-
noon. Tasta johtuen loppukokoonpano-osasto vaatii paljon tilaa, eiké nykyinen toi-

mintamalli materiaalin varastoinnissa mahdollistanut tehokasta tilankayttoa.
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Kuva 9. Projektihylly tdynna tarpeetonta tavaraa ennen projektia.

5.2 Pintakasittelyosasto

Pintakasittelyosaston suurin ongelma projektin alkuvaiheessa oli huoltotoiminnan
taydellinen puuttuminen. Periaatteena oli kayttaa laitteita siihen asti, kun jokin
meni rikki ja puuttua vasta sitten asiaan. Raepuhalluskammion valaistus oli suu-
rimmaksi osaksi rikki, ja se vaati laajamittaisia huoltotoita asian kuntoon saa-
miseksi. Lisaksi kammiossa oli useita rikkinaisia lattiaritiloita, jotka olivat tyoturval-
lisuusriski. (Kuva 10.)



13

Kuva 10. Raepuhalluskammio. Uusia valaisimia jo osaksi vaihdettu.

Maalauskammiossa valaisimien suojakuvuista puuttui suojakalvo ja niinpa kaikki

valaisimet oli maalattu lahes taysin umpeen. (Kuva 11.)

Kuva 11. Maalauskammio projektin alussa.
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Maalaamon tekninen tila oli jaanyt ilman kunnossapitoa useamman vuoden ajalta

Puhdistamattomat tydvalineet aiheuttivat mm. maalipumppujen rikkoutumisia ja
sen seurauksena aikataulujen venymisia. (Kuva 12.)

e
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Kuva 12. Maalaamon tekninen tila projektin alussa.

Maalaamon yhteyteen oli jarjestetty kontti maalien varastointia varten, mutta koska

maaleja ei ollu inventoitu, oli kontti tayttynyt vanhoista kayttokelvottomista maa-
leista, ja varastointi oli levinnyt suurelle alueelle kulkukaytavalla. (Kuva 13.)

Kuva 13. Maalaamon kaytava ennen projektia.
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Maalaamon kaytavalla sijaitsevan asiakkaan varaosahyllyn eteen oli kertynyt siina
maarin tavaraa, etta esteeton paasy hyllylle oli estynyt (Kuva 14).

Kuva 14. Asiakkaan varaosahyllyn edusta ennen projektia.

Asiakkaan tehdessa kotiinkutsutilauksen tyo alkoi niin, etta tyonjohto antoi pinta-
kasittelijalle kerailymapit kerattavista osista. Mapit, joita oli kolme kappaletta, si-
salsivat paljon ylimaaraisia kuvia, kuten valmistuspiirustuksia, joita ei kerailyssa

tarvittu, ja siksi osien keraaja joutui kaymaan kaikki turhatkin sivut lapi. (Kuva 15.)

Kuva 15. Kotiinkutsun kerailymapit ennen projektia.
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5.3 Loppukokoonpano-osasto

Loppukokoonpano-osaston suurin ongelma oli yleinen epajarjestys. Hyllyjen edus-
tat olivat tdynna tavaraa, eika tavaran sijoitus tai hakeminen ollut mahdollista. Hyl-
Iyt olivat myGs taynna vanhaa ja tarpeetonta tavaraa, joten hyllyyn varastointi ei
onnistunut tastédkaan syysta. (Kuva 16.)
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Kuva 16. Loppukokoonpanon hyllyja ennen projektia.

Katera Steel Oy:n alkuperaisessa toimintasuunnitelmassa loppukokoonpano-
osastolle oli maaritelty omat tyopisteet asentajakohtaisesti. Epajarjestyksesta joh-
tuen osastolla ei ollut juurikaan havaittavissa suunnitelmallista osastointia ja asen-

nustoiminta oli levinnyt pitkin hallia. (Kuva 17.)
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Loppukokoonpanossa yhteisessa kaytossa olevat tyokalut oli varastoitu peltihyl-
lyyn epamaaraiseen jarjestykseen ja seassa oli myds rikkinaisia tydkaluja (Kuva
18.)

Kuva 18. Yhteisten tydkalujen tydkaluvarasto ennen projektia.
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Toinen peltihylly sisalsi sekalaista tavaraa, eika se ollut selvastikaan aktiivisessa
kaytossa (Kuva 19).

Kuva 19. Sekatava ayIIy ennen projektia.
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6 5S-SUUNNITELMAN KAYTTOONOTTO

Kaikki tyon vaiheet pyrittiin suorittamaan niin, ettd normaali tuotanto ei hairiintyisi
missaan vaiheessa. Tyon toteutus lahti liikkeelle tyontekijoitten perehdytyksella
5S-jarjestelmaan. Perehdytys tapahtui lyhyen kirjallisen oppaan seka suullisen oh-
jeistuksen avulla, ja se suoritettiin osasto kerrallaan. (Liite 1.) Nain saatiin aikaan
keskustelua ja kysymyksia, kun rynman koko pysyi riittdvan pienena, eika tilaisuu-

desta tehty turhan virallista.

Pintakasittely- ja loppukokoonpano-osastoille laadittiin 5S-tydohje, jossa oli eritelty

vaaditut toimenpiteet jarjestyksen yllapitamiseksi. (Liite 2.).

Osastoille nimettiin osastokohtaiset 5S-vetajat, jotka perehdytyksen jalkeen saivat
vastuuta muiden tyontekijoitten ohjeistamisessa. 5S-vetajaksi valittu henkilé hoi-
taa tulevaisuudessa myos osastonsa viikoittaisen tarkistuslistan lapikaymisen,
jossa seurataan, etta siivous- ja kunnossapitotehtavat on hoidettu asiaan kuulu-

valla tavalla. (Liitteet 3 ja 4)

Alla kuvataan projektin etenemista osastokohtaisesti ja esitetdan kuvia aikaansaa-

duista muutoksista

6.1 Varastointi

Varastointia varten oli olemassa jo aikaisemmin luotu suunnitelma varastopai-
koista pitkaaikaisen ja elakoityvan tuotantopaallikon Kari Jauhiaisen toimesta. Ai-
kaisempi suunnitelma toimi pohjana tyossa toteutetulle varastojarjestelmalle,
mutta sita paivitettiin hiukan vastaamaan taman paivan tarpeita. Suunnitelmaa oli
aikaisemmin jo otettu osittain kayttoon, mutta vahaisen seurannan ja valvonnan
vuoksi projektin loppuun vieminen oli jaanyt kesken. Kayttoonotetut varastopaikat

ja lyhenteet on esitetty taulukossa 1.
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Taulukko 1. Varastopaikat ja lyhenteet.

Nro Varastopaikan kuvaus
VP 1 PROJEKTILLE SAAPUNEET TERASLEVYT

VP 2 PROJEKTILLE SAAPUNEET SALKOTAVARAT
VP 3 OSASTOVARASTO / SARMAYS

VP 4 OSASTOVARASTO / KON. MUU KUIN SORVAUS
VP 4S |OSASTOVARASTO / MAN. SORVAUS

VP 5 OSASTOVARASTO / HITSAUSKOKOONPANO
VP 6 OSASTOVARASTO / KOTIINKUTSUOSAT

VP 7 OSASTOVARASTO / LOPPUKOKOONPANO
VP 8 PALAVARASTO / TERASLEVYT

VP9 PALAVARASTO / SALKOTAVARA MAX. 4M
VP 10 |PALAVARASTO / SALKOTAVARA YLI 4M

VP 11 |HITSAUSLISAAINEET

VP12 |TYHJAT HAKIT OSAVALMISTUKSESSA

VP 13 |PROJEKTILLE SAAPUNEET KOMPONENTIT
VP 14 | KIINNITYSTARVIKKEET

VP 15 |VAIHTOLAVAT JA KAULUKSET

VP 16 |BR/MEKAANISET

VP 17 |BR VARAOSAT / SAHKOISET

VP 18 |BR HIEKKALETKUT

VP 19 |PAKKAUSMATERIAALIT

VP 20 |MAALIT JA OHENTEET

VP 21 |BR/VARASTOKAAPELIT

VP 22 |KAASUVARASTOT TAYDET / TYHJAT

VP 23 |YLEISTYOKALUT / HITSAUSKOKOONPANO
VP 24 |YLEISTYOKALUT / LOPPUKOKOONPANO

VP 25 |ULKOVARASTOALUE

Seuraavaksi suunniteltiin ohjeistus omavalmisteosien ja ulkopuolelta tulevien toi-
mitusten varastointia varten. Asiakkaan tilaamille projektikohtaisille Iahetyksille rai-
vattiin tilaa Varastopaikka 13:n hyllysta, joka oli aikaisemmin tayttynyt kaikesta tur-

hasta ja ylimaaraisesta tavarasta. (Kuva 20.)

VP 13 hyllyyn vietavat paketit ja kuormalavat merkataan tyonumerolla, ja kirjoite-
taan projektin seka asiakkaan nimi helpottamaan oikeiden osien |0ytymista. Hyl-
lyihin lisattiin myos kyltti muistuttamaan, etta hyllyn edusta tulee pitaa tyhjana yli-

maaraisista tavaroista, jotta hyllyn sujuva kaytté on mahdollista.
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Kuva 20. Projektihylly VP 13.

Kotiinkutsuosille jarjestettiin oma valivarastointipaikka seka suunniteltiin osien hyl-
lytys niin, etta osat I0ytyvat kerayslistassa olevan osanumeron perusteella oikealta
hyllypaikalta ilman suurempaa etsimista. (Kuva 21.)
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Kuva 21. Kotiinkutsuosien uusi varastointisysteemi VP 6.
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Kotiinkutsuosat pitavat sisallaan kahden eri kokoonpanon osia, ja tata varten han-
kittiin kuormalavoja, jotka maalattiin siniseksi ja punaiseksi varastoinnin visuaali-
sen ohjauksen helpottamiseksi. Sinisille lavoille varastoidaan kuljettimen osia ja
punaisille itse toimilaitteen osat. Varikoodin lisaksi lavoihin kiinnitetaan osanume-
rot, joiden perusteella kerays pintakasittelya varten tapahtuu kerailymappia apuna
kayttaen. Tarkempi yleisohje kotiinkutsuosien hyllytykseen seka kayttoon on esi-
tetty liitteessa 4.

Maalaamosta tuleville omavalmisteosille jarjestettiin uusi varastohylly VP 7. Maa-
latut osat varastoidaan hyllyyn lavakortilla merkattuna, ja asentaja kay nouta-
massa tarvitsemansa osat hyllysta projektinumeron perusteella. (Kuva 22.)

Kuva 22. Uusi osastovarasto loppukokoonpanossa VP 7.

6.2 Pintakasittelyosasto

Pintakasittelyosastolle luotiin 5S-ty6ohje (Liite 5) seka huolto-ohjelma, jossa oli
maaritelty viikoittain, kuukausittain ja muutaman kerran vuodessa tehtavat huollot.
Esimerkki maalaamon huolto-ohjelmasta on esitetty taulukossa 2 ja raepuhalta-

mon taulukossa 3. Koko vuoden huoltosuunnitelmat on liitteessa 6.



Taulukko 2. Maalaamon huoltosuunnitelma.

Maalaamon huollot

Kuittaus

Kuittaus Tehtavat xx krt/vuosi
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Kuittaus

Tammikuu | Tehtévit viikottain Tehtévit kuukausittain/tarvittaessa

vkol Maalipumppujen suodattimien vaihto Loiskeastiotten puhdistus Suojamuovien vaihto(1/2) 2 krt/vuosi

vko2 Maalipumppujen suodattimien vaihto Valaisinkupujen suojalkalvon vaihto limastoinnin suodattimien vaihto (1/2) 2 krt/vuosi
vko3 Maalipumppujen suodattimien vaihto ikkinai korjaus/loi itki it Maalal ion ritilditten (1/2) 2 krt/vuosi
vko4 Maalipumppujen suodattimien vaihto Vanhojen/tarpeettomien maalien ja tynnyreitten poisto/varastointi (inventaario) Maalihuoneen ritilditten puhdistus (1/2) 2 krt/vuosi
vko5 Maalipumppujen suodattimien vaihto

Helmikuu

vko6 Maalipumppujen suodattimien vaihto Loiskeastiotten puhdistus

vko7 Maalipumppujen suodattimien vaihto isii jen suojalkalvon vaihto

vko8 Maalipumppujen suodattimien vaihto korjaus/loi ki i

vko9 Maalipt vaihto Vanhojen/tarpeettomien maalien ja tynnyreitten poisto/varastointi (inventaario)

Taulukko 3. Raepuhaltamon huoltosuunnitelma.

Raepuhaltamon huollot

Kuittaus Kuittaus Tehtdvit xx krt/vuosi Kuittaus
Tammikuu |Tehtdvit viikottain Tehtévit kuukausittain/tarvittaessa
vkol Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan Puhallusrakeen lisddminen
vko2 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto Seindsuojien tarkistus / vaihto
vko3 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vkod Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
vko5 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Helmikuu
vko6 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan
vko7 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto
vko8 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vko9 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto

5S-menetelman mukainen toiminta nakyi heti osaston yleisiimeessa, kun perus-

siisteystaso saatiin huomattavasti paremmalle tasolle. Muutokset helpottivat tyos-

kentelya, kun kammioitten valaistusteho parani huomattavasti huoltotdiden jal-
keen. (Kuvat 23 ja 24.)
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Kuva 23. Maalauskammio 5S-toiminnan jaljilta.

Raepuhalluskammion rikkinaiset lattiaritilat vaihdettiin uusiin ja robotin ohjaamon
ikkunoihin valmistettiin kumiset suojaverhot ehkaisemaan lasin nopeaa samene-
mista. (Kuva 24.)

Kuva 24. Raepuhalluskammio 5S-toiminnan jaljilta.
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Maalaamon toimintavarmuus parani merkittavasti, kun pumppujen huoltotdista

tehtiin osa viikoittaista kunnossapitotoimintaa. Tekninen tila varustettiin lattiariti-

16illa, eika se nain ollen ole enaa vaarallisen liukas valuneen maalin jaljilta. (Kuva
25.)

Kuva 25. Maalaamon tekninen tila 5S-toiminnan jaljilta.

Maalaamon edessa oleva kaytava tyhjennettiin ylimaaraisista purkeista ja tynny-

reistad. Kuva 26.)

Kuva 26. Maalaamon kaytava 5S-toiminnan jaljilta.
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Kaytavan siivouksen jalkeen kulku asiakkaan varaosahyllylle oli taas mahdollista.
(Kuva 27.)

Kuva 27. Asiakkaan varaosahylly VP 17 5S-toiminnan jaljilta.

Kotiinkutsuosien keraily helpottui huomattavasti ja virheiden mahdollisuus pieneni,
kun kerailymappi paivitettiin sisaltamaan ainoastaan valttamattomat piirustukset.
(Kuva 28.)

B

Kuva 28. Kotiinkutsukerailykansiot ennen (vasen) ja jalkeen (oikea).
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6.3 Loppukokoonpano-osasto

Kun tyontekijat olivat perehdytyksen jalkeen tietoisia tulevista muutoksista, aloitet-
tiin eteneminen 5S-menetelman vaiheiden mukaan. Seuraavaan kohtaan siirryttiin
vasta sitten, kun edellinen vaihe oli suoritettu loppuun. Tyontekijat toimivat ennalta
laaditun 5S-tydohjeen mukaan. (Liite 5.)

1S. Sorteeraus

Sorteerauksessa tyontekijat kavivat lapi tyokalut seka valineet ja selvittivat, mitka
naista ovat tarpeellisia ja lahes jokapaivaisessa kaytossa. Kaikki tarpeeton tai har-
voin kaytetty vietiin osastolle jarjestettyyn ns. karanteenialueelle, joka oli merkattu
lippusiimoin. Varsinaista "punalaputusta” ei kaytetty, ja paatds havittamisesta tai
varastoinnista tehtiin yhdessa tyonjohdon kanssa. Selvasti rikkindiset ja tarpeetto-
mat tavarat poistettiin jo tdssa vaiheessa. (Kuva 29.)

Kuva 29. 5S-karanteenialue.
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2S. Systematisointi

Erottelun jalkeen maariteltiin jaljelle jaaneille tavaroille omat merkatut paikat. Tyo-
pisteessa jatkuvassa kaytossa olevat tavarat jarjesteltiin niin, etta ne ovat helposti
saatavilla, eikd hakemiseen kulu turhaa aikaa. Harvemmin kaytetyille tyokaluille
rakennettiin tydkaluvarasto, joka on kaikkien yhteisessa kaytossa. TyOkalujen pai-
koilleen laitto pyrittiin jarjestamaan niin selkeaksi, ettda sekaantumisen mahdolli-

suutta ei ole, ja tavarat I0ytavat siten aina oikealle paikalleen. (Kuva 30.)

Kuva 30. Uusi tyOkaluvarasto VP 24.

3S. Siivous

Tyontekijoille jarjestettiin tarvittavat valineet tyopisteen siistimista varten ja pyrittiin
luomaan ymparisto, joka on helppo pitda puhtaana. Jokainen tyontekija sai henki-
I6kohtaisen ison harjan, pienemman rikkasetin ja muovisen roskasaavin siivousta
varten. Siisti ymparistd tarjoaa turvallisen ja viihtyisan tydskentely-ympariston,
jossa on myos mahdollista tyoskennella tehokkaasti ilman turhaa etsimista. Paik-
kojen pysyessa siistina myds hyllyjen kaytettavyys parani huomattavasti. (Kuva
31))
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Kuva 31. Varastopaikka VP 21 5S-toiminnan jaljilta.

4S. Standardointi

Osastolle luotu 5S-tydohje pitaa sisallaan toimenpiteet siisteyden yllapitamiseksi.
Tama kasittaa paivittaisen pienen siistimisen ja omien jalkien pois huolehtimisen,
seka perjantaisin otettiin kaytannoksi siivota laajemmin viimeisen tyotunnin ai-
kana. Jatteita varten jarjestettiin riittavasti lavatilaa ja lavojen paikat merkittiin maa-
laamalla lattiaan. Eri jatteille jarjestettiin erivariset lavat lajittelua helpottamaan.
Oranssi vari merkitsee palavaa jatetta, vihrea sekajatetta ja sininen metallijatetta.
(Kuva 32.)
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Kuva 32. Jatteille luotu palautuspiste merkintdineen.

58S. Seuranta

5S-menetelman toimintaa seurataan viikoittain tarkistuslistan avulla. Tarkistuskier-
roksen suorittaa osaston 5S-vastaavaksi valittu tyontekija, joka toimittaa listan
merkintoineen tyonjohtoon. Jos puutteita ilmenee, ohjeistaa tarkistuksen suorit-
tava henkild korjaavista toimenpiteista suoraan tyontekijalle, tai pyytaa lisaohjeita
tydnjohdosta. Tyonjohto tallentaa listat ja seuraa mahdollisia ongelmakohtia, joihin

puututaan tarvittaessa.

Projektin alussa 5S-vastaavaksi valittin henkilo, jolle siisteyden yllapitaminen ei
ollut aivan itsestaanselvyys projektin alussa. Tehtavaan valinta ja vastuun antami-
nen siisteyden tarkkailemisessa ja ohjeistamisessa auttoi kyseisia osastovastaa-
via kiinnittamaan enemman huomiota omaankin toimintaan. Varsinkin projektin
alussa esimiehet kiinnittivat erityisen paljon huomiota, etta uusia ohjeita noudatet-

tiin ja siisteydesta huolehdittiin.
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7 TYON ANALYSOINTI

Opinnaytetyon tavoitteena oli kehittaa keinot, joilla pystytdan vastaamaan jatku-
vasti kiristyvaan kilpailuun konepaja-alalla. Tuotantoa Iahdettiin tehostamaan 5S-
menetelmalla, joka suunniteltin vastaamaan mahdollisimman hyvin Katera Steel

Oy:n tarpeita.

Tyontekijoille pidetyn palautekyselyn perusteella uusi toimintamalli otettiin vastaan
kaytannossa poikkeuksetta positiivisena asiana. 5S-projektin edetessa esiintynyt
lieva muutosvastarinta muutaman tyontekijan kohdalla oli jaanyt pois, kun huo-
mattiin muutosten helpottavan paivittaistd toimintaa vahentamalla turhaa etsi-
mista. Myos tyoturvallisuuden koettiin parantuneen parempien ja selkeampien tyo-

tilojen johdosta.

Tiukan aikataulun vuoksi ei saatu kerattya vakiotuotteiden taydellisia Iapimeno-
aikoja, mutta joitakin vaiheaikoja saatiin vertailukohdaksi aikaisempaan. Kotiinkut-
suosia varten luotu valivarastointijarjestelma osoittautui erittdain hyvin toimivaksi
ratkaisuksi. Kerailyyn kaytetty aika puolittui, mika tarkoittaa sita, etta ns. tuotta-
vaan tyohon voidaan kayttaa kuusi tuntia enemman aikaa jokaista kotiinkutsutoi-
mitusta kohden. (Taulukko 4.)

Taulukko 4. Kotiinkutsuosien kerailyajat ennen ja jalkeen.

Kotiinkutsuosien ke-

raily
Keraykseen kuluva
aika / laitetoimitus Ennen Jalkeen
Toimilaite 4h 2h
Kuljetin 8h 4h

yht.| 12h 6h

Katera Steel Oy toimittaa asiakkaalle keskimaarin 30 kotiinkutsukokonaisuutta
vuodessa. Nain ollen kerailyyn kuluu nyt keskimaarin 180 tuntia vuodessa, aikai-

semman 360 tunnin sijaan.
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Kerailyyn kulunut aika vuodessa:
Ennen

- 30 toimitusta x 12 h = 360 h
Jalkeen

- 30 toimitustax 6 h =180 h

Kerailyn palkkakustannukset vuodessa, jos kokonaiskustannus sivukuluineen on
25 €/h:

Ennen

- 25 €/h x 360 h = 9000 €/vuosi
Jalkeen

- 25€/h x 180 h = 4500 €/vuosi
Saasto

- 9000 € - 4500 € = 4500 €/vuosi

Palkkakustannuksissa saastetaan uuden varastointijarjestelman avulla 4500 eu-
roa vuodessa. Jos ajatellaan, ettd menetetty aika on pois tuottavasta tyosta ja kay-

tetaan tuntihintana 50 euroa, ovat etsimiseen kuluvat kustannukset seuraavat.
Ennen

50 €/h x 360 h = 18 000 €/vuosi

Jalkeen

50 €/h x 180 h = 9000 €/vuosi

Saasto

- 18 000 € - 9000 € = 9000 €/vuosi
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Saastoa kertyy 9000 euroa vuodessa, mika on varsin merkittava saasto yksittai-

sessa tyovaiheessa.

Projektin onnistumista voidaan pitaa kiitettavana, jos arvio tehdaan tyontekijoilta
tulleen palautteen mukaan, seka vaiheaikoja vertaamalla aikaisempaan niilta osin,
kun niita ehdittiin kerata talla eraa kerata. Tiedon kerdaminen jatkuu tulevaisuu-
dessa ja silloin saadaan parempi kokonaiskuva asiaan, kun tietoa on kaytettavissa

esimerkiksi vuoden seurantajakson ajalta.
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8 YHTEENVETO

Opinnaytety0 tehtiin Katera Steel Oy:lle, ja tavoitteena oli suunnitella ja kayttoon-
ottaa 5S-menetelma pintakasittely- seka loppukokoonpano-osastoilla ja ottaa huo-
mioon myos logistiikan ongelmat. Tyon suunnittelu alkoi tydharjoittelujakson ai-
kana ja toteutus lahti liikkeelle tyonjohtajan tehtavien ohessa ja myéhemmin tuo-

tantopaallikdn tehtaviin siirtymisen jalkeen.

Koska aikaa oli kaytossa rajallisesti, 5S-menetelman suunnittelu ja kayttoonotto
lahdettiin toteuttamaan vain pintakasittely- seka loppukokoonpano-osastoilla.
My0s logistiikkaan kiinnitettiin erityistd huomiota, koska ongelmia oli havaittu tal-

lakin alueella.

Tyon toteutus lahti likkeelle haastattelemalla tyontekijoita, ja nain saatiin selville
joitakin ongelmiksi koettuja asioita. Seuraavaksi tyontekijat perehdytettiin 5S-me-
netelmaan lyhyen esitteen ja suullisen ohjeistuksen avulla, jonka jalkeen etenemi-
nen tapahtui 5S-vaiheita seuraten. TyOpisteista poistettiin kaikki turha materiaali,
ja loppukokoonpanoon perustettiin uusi tyokaluvarasto, johon kerattiin kaikki tyo-
pisteista erotellut ylimaaraiset tyokalut. Tyokalujen paikat merkattiin ja tilojen siis-

teyden yllapitamiseksi luotiin ohjeistus seka seurantakaytannot.

Kotiinkutsuosille seka omavalmisteosille suunniteltiin ja jarjestettiin uudet valiva-
rastointipaikat. Tyontekijoille ohjeistettiin uuden varastointijarjestelman toiminta ja

laadittiin kirjallinen ohjeistus tyoohjeisiin liitettavaksi.

5S-projekti on helppo vieda kerran lapi, mutta haastavaa saada muutokset pysy-
vaksi osaksi toimintaa. Tulevaisuudessa tyonjohto seuraa tehostetusti, etta suun-
nitelmia noudatetaan ja puuttuu valittomasti poikkeamiin, jos niita ilmenee. Nain
tyontekijat huomaavat, ettd toimintaa seurataan, eika valinpitamattomyyteen ole
jatkossakaan varaa. Viikoittain pidettavalla 5S-tarkistuskierroksella seurataan
mahdollisia suunnitelmasta lipsumisia ja sita, onko jollakin tyontekijalla erityisen

haasteellista noudattaa uusia pelisaantoja.

Jotta muutoksista saataisiin pysyvia, on tyontekijoitten hyva motivaatio jarjestel-

maa kohtaan ensisijaisen tarkeaa. Tata silmalla pitden tulevaisuudessa voitaisiin
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harkita yritykseen jonkinlaisen kannustinjarjestelman luomista, jolla saataisiin kil-
pailua aikaan eri osastojen valilla. Kun tyontekijoitten motivaatio on kunnossa, pa-
nostetaan jarjestelman kehittamiseen myos jatkossa, ja nain ollen tuotannon te-

hokkuuskin paranee.

5S-menetelman suunnittelu ja kayttoonotto jatkuu tulevaisuudessa Katera Steel
Oy:n muillakin osastoilla seka toimihenkiloston puolella. Tavoitteena on, etta 5S-
menetelma olisi koko yrityksen kattava toimintamalli vuoden 2017 loppuun men-

nessa.
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Parantaa yrityksen siisteytta, jarjestysta ja tyoturvallisuutta
Helpottaa ja nopeuttaa tyontekemista

Lisaa tyoviihtyisyytta

Vahentaa tyovalineiden hukkumista ja kustannuksia
Parantaa tyon tuottavuutta

Yrityksissa tormataan usein ongelmiin, jotka johtuvat tilan puutteesta. Yleensa ti-
laa on kuitenkin tarpeeksi, mutta se on tayttynyt ajan saatossa tarpeettomasta ta-
varasta tai tiedostoista. Taman takia yrityksissa tehdaan tyypillisesti suursiivous,
jossa paikat laitetaan kerralla kuntoon! Miksi tama suursiivous tehdaan kuitenkin

taas vuoden paasta uudestaan?

Miten tehtaan, toimiston tai esimerkiksi sairaalan kaikki tilat saataisiin pysymaan
koko ajan tyoturvallisena, siistina ja tehokkaana? Yrityksessa kayvat vieraat ja asi-
akkaat arvostaisivat varmasti myos tyoturvallista, siistia ja tehokasta tydymparis-
toa. Ongelman ratkaisuna voisi olla Lean johtamisfilosofiaan liittyvan 5S-tyokalun
kayttoonotto.

Ennen . Jélkeen

Lahde: http://www.leanlion.com/miksi-5s/
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VIIKOTTAINEN TARKISTUSLISTA

Tarkastaja: PVM:

Kyll3 Ei

PK

Maalivarasto ja kaytava Maalit oikeilla paikoillaan

Lattia puhdas

Roskat roskiksessa

Roskakorit tyhjennetty

Tyhjat purkit/tynnyrit poistettu

Siivousvalineet paikoillaan

Huomautettavaa:

Pumppuhuone Roskat roskiksessa

Lattia puhdas

Siivousvalineet paikoillaan

Tyokalut merkatuilla paikoillaan

Huomautettavaa:

Maalauskammio Roskat/tyhjat maalipurkit roskiksessa

Lattia puhdas

Tyokalut merkatuilla paikoillaan

Huomautettavaa:

Raepuhalluskammio Puiset kuormalavat pois kammiosta

Lattia puhdas

Tyokalut merkatuilla paikoillaan

Huomautettavaa:

Puhaltamon ulkopuoleiset tilat Roskat roskiksessa

Lattia puhdas

Roskakorit tyhjennetty

Siivousvalineet paikoillaan

Tyokalut merkatuilla paikoillaan

Hyllyn edustat vapaana

Huomautettavaa:
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TARKISTUSLISTA

Tarkastaja:

PVM:

Kylla

LKP tyopiste

Asentaja 1.

Roskat roskiksessa

Lattia puhdas

Roskakorit tyhjennetty

Siivousvalineet paikoillaan

Tyokalut merkatuilla paikoillaan

Huomautettavaa:

Asentaja 2.

Roskat roskiksessa

Lattia puhdas

Roskakorit tyhjennetty

Siivousvalineet paikoillaan

Tyokalut merkatuilla paikoillaan

Huomautettavaa:

Asentaja 3.

Roskat roskiksessa

Lattia puhdas

Roskakorit tyhjennetty

Siivousvalineet paikoillaan

Tyokalut merkatuilla paikoillaan

Huomautettavaa:

Asentaja 4.

Roskat roskiksessa

Lattia puhdas

Roskakorit tyhjennetty

Siivousvalineet paikoillaan

Tyokalut merkatuilla paikoillaan

Huomautettavaa:

Yhteiset tilat

Roskat roskiksessa

Lattia puhdas

Roskakorit tyhjennetty

Siivousvalineet paikoillaan

Tyokalut merkatuilla paikoillaan

Hyllyn edustat vapaana

Huomautettavaa:
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1. YLEISTA

Tama toimintaohje koskee CW OY:lle valmistettavien osien varastointia. Osat
jaetaan seuraaviin kokonaisuuksiin

KOTIINKUTSU OSAT lyhenne: KKO
MUSTAT OSAT lyhenne: MUO
KULJETTIMIEN OSAT lyhenne: KUO

KKO ja MUO CW tilaa menekin mukaisesti sarjoina, yleisin valmistusera on 6-
sarjaa. KUO tehdaan CW:n menekkiennusteen mukaan.

2. LAVALLE PAKKAUS
KKO ja KUO varastoinnissa kaytetdan maalattuja FIN-lavoja.

KKO PUNAINEN LAVA

KUO SININEN LAVA

Lavan koko on 1000x1200x144. Osien pakkaus lavalle suoritetaan paasaan-
toisesti hitsauskokoonpanovaiheessa. Poikkeuksena esim. osat, jotka tule-
vat leikkeind valmiina varastoitavaksi tai, etta leikettd sarmataan tai muutoin
jalostetaan. Talloin pakkaus suoritetaan viimeisessa varastointia edelta-
vassa tyovaiheessa. Valmiin pakkauksen paalle asetetaan lavakortti, kiinnitys
parilla teipinpatkalla. (maalarinteippi)

Sisdanajovaiheessa pakkaus tehdaan ohjatusti huomioiden pakkauksen yleis-
ohje. Valmiista pakkauksesta otetaan valokuva niin, ettd kuva voi toimia jat-
kossa pakkausohjeena. Lavakortti kuvassa selkeasti nakyviin.

Jatkossa tyonsuunnittelu asettaa pajamappiin (huom. poikkeukset) kunkin
osan mappivaliin ensimmaiseksi ao. lavakortin ja valokuvan.

Valmis lava toimitetaan varastopaikkaansa, joko hyllyyn merkitylle orsipaikalle
tai merkitylle lattiavarastopaikalle. Lavakortti jaa varastopaikkaan kollin paalle.
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MUO pakataan (pienuutensa takia) EURO lavoilloille. Lavaan yleislavakortti,
jossa esiintyy teksti MUSTAT OSAT ja TYONUMERO milld osat on valmistettu.
Maalausta odottavat lavat varastoidaan P6 vara-alueelle (puhalluskammion
seinustalle). Nama osat maalataan kertasuoritteena.

Maalatut lavat MUO-varastohyllyston eteen, suoritetaan hyllytys.

MUO-hyllysto:
- sijaitsee G-N linjojen valissa
- lavapaikat kiinteat FIN-kauluslavat, pohjavanerilla varustettu
- lava jaettu osastoihin kaulukseen ruuvatulla 22x100 laudalla
- Kauluksen etupinnassa piirustusnumero ja osan nimi. Tarvittaessa etupin-
taan voi kiinnittaa lavassa olevien tuotteiden piirustuksen.
3. VARASTON KAYTTO
MUO-varastopaikasta loppukokoonpanija / 1ahettaja ottaa osan kayttoon.
KKU ja KUO varastopaikoista pintakasittelija ottaa tarvitsemansa osamaaran
ja sijoittaa lavan takaisin varastopaikkaan. Lavakortti sailytetaan hyllyyn ase-

tettavan kollin paalla. Mikali lava tyhjenee, se toimitetaan hitsauskokoonpa-
noon ja lavakortti havitetaan.
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1S-LAJITTELE:

Kay tyopisteesi lapi ja tarkista onko sinne kertynyt tarpeetonta tavaraa tai tyoka-
luja. Huolehdi, ettd henkilokohtaiset paivittain kaytossa olevat tyokalut ja valineet
on maalattu oman tyopisteen varilla riittavan selkeasti ja kaytdssasi olleet yhteiset
tyokalut omalla varillaan.

2S-JARJESTA:

Vie tyokalut oikeille paikoilleen, joko omaan tydpisteeseen, tai yhteiseen tyokalu-
varastoon. Jatkoroikat, paineilmaletkut, nostoliinat ja muut apuvalineet omille pai-
koilleen. Huolehdi tyOkaluvaunut ja Trestonin ottolaatikkotelineet omille paikoil-
leen. Tydn paattyessa tyhjenna ottolaatikot seuraavaa kayttajaa varten.

3S-SIIVOA:

Siivoa oma tyoOpisteesi ja alue jolla olet tydskennellyt roskista ja muusta ylimaarai-
sesta materiaalista. Ole hyvana esimerkkina muille. Tyhjenna tadynna olevat ros-
kikset ja poista rikkinaiset tyokalut. limoita puutteet tydnjohdolle korvaavan tyoka-
lun hankintaa varten. Huolehdi, ettd uusi tyokalu merkitdan valittomasti oikealla
varilla.

Perus siivous suoritetaan joka tyopaivan jalkeen tai tyotehtavan vaihtuessa, seka
perusteellisempi siivous perjantaisin viimeisen tunnin aikana.

4 ja 5S-YLLAPPIDA:

Suorita edellisen vaiheen tehtavat ja ohjeistukset saanndllisesti. Viikoittainen tar-
kastuslista kdaydaan lapi joka maanantai. Tarkastuksen suorittaa tehtavaan ni-
metty henkild, joka huolehtii my0s siita, etta puutteet tulevat korjatuiksi, joko oh-
jeistamalla suoraan tyontekijaa, tai kysymalla lisaohjeita tydnjohdolta.
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Kuittaus Kuittaus Tehtévat xx krt/vuosi Kuittaus
Tammikuu | Tehtavat viikottain Tehtavat kuukausittain/tarvittaessa
vkol Maalipumppujen suodattimien vaihto Loiskeastiotten puhdistus vaihto(1/2) 2 krt/vuosi
vko2 Maalipumppujen suodattimien vaihto! Valaisinkupujen suojalkalvon vaihto limastoinnin suodattimien vaihto (1/2) 2 krt/vuosi
vko3 Maalipumppujen suodattimien vaihto! i isi i ritilgitten puhdistus (1/2) 2 krt/vuosi
vkod vaihto! anhojen/tar maalien ja tynnyreitten p inti (inventaario) ritiloitten puhdistus (1/2) 2 krt/vuosi
vkoS vaihto
Helmikuu
vkob Maalipumppujen suodattimien vaihto! Lo i puhdistus
vko7 vaihto! Valaisinkupujen suojalkalvon vaihto
vko8 vaihto! i i korj:
vko9 Maalipumppujen suodattimien vaihto! Vanhojen, maalien ja ty b (inventaario)
Maaliskuu
vko10 uodattimien vaihto Loi: i puhdistus
vkoll uodattimien vaihto i vaihto
vkol12 Maalipumppujen suodattimien vaihto' Rikkingisten valaisimien korjaus/loisteputkienvaihto
vko13 Maalipumppujen suodattimien vaihto Vanhojen/tarpeettomien maalien ja tynnyreitten poisto/varastointi_(inventaario)
Huhtikuu
vkold uodattimien vaihto | puhdistus
Vko15 Maalipumppujen suodattimien vaihto Valaisinkupujen suojalkalvon vaihto
vko16 Maalipumppujen suodattimien vaihto! Rikkinaisten valaisimien korjaus/loisteputkienvaihto
vko17 vaihto! anhojen/tar maalien ja tynnyreitten p inti (inventaario)
Toukokuu
Vko18 Maalipumppujen suodattimien vaihto Loiskeastiotten puhdistus
vko19 Maalipumppujen suodattimien vaihto! Valaisinkupujen suojalkalvon vaihto
vko20 vaihto i d isil i i
vko21 vaihto! anhojen/tar maalien ja tynnyreitten poi: i (inventaario)
Vko22. Maalipumppujen suodattimien vaihto
Kesakuu
vko23 vaihto Loi: i puhdistus
vko24. vaihto! Valaisinkupujen suojalkalvon vaihto
vko25 Maalipumppujen suodattimien vaihto korj
vko26 Maalipumppujen suodattimien vaihto! Vanhojen/tarpeettomien maalien ja tynnyreitten poisto/varastointi (inventaario)
Heindkuu
vko27 uodattimien vaihto I puhdistus vaihto (2/2) 2 krt/vuosi
vko28 Maalipumppujen suodattimien vaihto Valaisinkupujen suojalkalvon vaihto limastoinnin suodattimien vaihto (2/2) 2 krt/vuosi
vko29 Maalipumppujen suodattimien vaihto! Rikkinaisten valaisimien korjaus/loisteputkienvaihto Maalauskammion ritilditten puhdistu (2/2) 2 krt/vuosi
Vko30 vaihto anhojen/tar maalien ja tynnyreitten p: i (inventaario) Maalihuoneen ritilbitten puhdistus (2/2) 2 krt/vuosi
Elokuu
vko31 Maalipumppujen suodattimien vaihto Loiskeastiotten puhdistus
vko32 Maalipumppujen suodattimien vaihto! Valaisinkupujen suojalkalvon vaihto
vko33 Maalipumppujen suodattimien vaihto! i isi i i
vko34 vaihto! anhojen/tar maalien ja tynnyreitten p inti (inventaario)
vko35 vaihto
Syyskuu
vko36 Maalipumppujen suodattimien vaihto! Lo i puhdistus
vko37 vaihto! Valaisinkupujen suojalkalvon vaihto
vko38 vaihto! i i i
vko39 Maalipumppujen suodattimien vaihto! Vanhojen, maalien ja ty b (inventaario)
Lokakuu
vko40 uodattimien vaihto Loi: i puhdistus
vkodl uodattimien vaihto i vaihto
vkod2 Maalipumppujen suodattimien vaihto korj
vkod3 Maalipumppujen suodattimien vaihto Vanhojen/tarpeettomien maalien ja tynnyreitten poisto/varastointi_(inventaario)
vkodd Maalipumppujen suodattimien vaihto!
Marraskuu
Vkod5 Maalipumppujen suodattimien vaihto Loiskeastiotten puhdistus
vkod6 Maalipumppujen suodattimien vaihto! Valaisinkupujen suojalkalvon vaihto
vkod7 Maalipumppujen suodattimien vaihto! i isi i
vko4s vaihto! anhojen/tar maalien ja tynnyreitten poi: ntaario)
Joulukuu
vko49 Maalipumppujen suodattimien vaihto! Loiskeastiotten puhdistus
vko50 vaihto! Valaisinkupujen suojalkalvon vaihto
vko51 vaihto ikki isil ji i
vko52 Maalipumppujen suodattimien vaihto Vanhojen/tarpeettomien maalien ja tynnyreitten poisto/varastointi_(inventaario)




Raepuhaltamon huollot
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Kuittaus Kuittaus Tehtdvat xx krt/vuosi Kuittaus
Tammikuu | Tehtdvat viikottain Tehtévit kuukausittain/tarvittaessa
vkol Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan Puhallusrakeen lisadminen
vko2 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto Seindsuojien tarkistus / vaihto
vko3 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vko4 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
vko5 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Helmikuu
vko6 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan
vko7 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto
vko8 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vko9 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Maaliskuu
vko10 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan
vkoll Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto
vko12 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vkol13 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Huhtikuu
vkol4 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan
vko15 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto
vkol6 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vkol7 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Toukokuu
vko18 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan
vko19 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto
vko20 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vko21 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
vko22 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Kesakuu
vko23 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan
vko24 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto
vko25 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vko26 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Heinédkuu
vko27 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan Puhallusrakeen lisadminen
vko28 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto Seindsuojien tarkistus / vaihto
vko29 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vko30 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Elokuu
vko31 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan
vko32 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto
vko33 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vko34 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
vko35 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Syyskuu
vko36 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan
vko37 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto
vko38 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vko39 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Lokakuu
vko40 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan
vko41 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto
vko42 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vko43 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
vko44 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Marraskuu
vko45 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan
vko46 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto
vko47 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vko48 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
Joulukuu
vko49 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Ohjaamon lasin vaihto tarpeen mukaan
vko50 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Valaisimien kunnon tarkistus / polttimon vaihto
vko51 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto Paineilman suodattimien puhdistus / vaihto
vko52 Letkujen ja suuttimen kunnon tarkistus / vaihto
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Omavalmisteosat maalauksen jalkeen
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Maalauskammio
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Maalaamon tekninen tila
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Maalaamon kaytava
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Kotiinkutsuosien kerailykansio
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Varastopaikka 21
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