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1 JOHDANTO

Taman opinndytetyon tarkoituksena on parantaa Contitech Vantaan toimi-
pisteen toiminallisuutta ja yleisilmetta 55-menetelman avulla. 55-mene-
telma on osa japanilaista LEAN filosofiaa, jossa viisiportaisen ohjelman pe-
rusteella pyritdan luomaan toiminnallinen jarjestys tyoymparistoon. Nai-
den viiden kohdan toteuttaminen tyopaikalla helpottaa jokapaivaista tyos-
kentelya monin tavoin. Tyon ajatus syntyi kesalla 2018, kun tydskentelin
asentajana kyseiselld toimipisteelld ja huomasin useita parannuskohteita
siisteyteen ja jarjestykseen liittyen.
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Yritysesittely

Contitech Finland QY on Continentalin tytaryhtio, jonka paaasiallinen tuote
on kumiset kuljetinhihnat. Contitech Gmbh kehittaa ja valmistaa moninai-
sia kumi ja muovituotteita muun muassa autoteollisuuden tarpeisiin,
mutta Suomen sivuhaara on keskittynyt vahvasti kuljetinhihnoihin. Kulje-
tinhihnoja kaytetaan massojen siirtoon laajasti eri kayttokohteissa kaivos-
teollisuudessa, tehtaissa, louhoksilla ja voimalaitoksissa. (Continental-in-
dustry, n.d.)

Contitech laajensi toimintansa Suomeen vuonna 2010 yrityskaupassa,
jossa se osti kuljetinhihnatoiminnot Metsolta. Kuljetinhihnatoimintojen ai-
kaisempia omistajia ovat olleet Svedala Industri, Trelleborg, Nokia ja Tam-
mer tehtaat. Toiminta alkoi vuonna 1916 nimelld Suomen hihnatehdas Oy,
joka myéhemmin vaihtoi nimensa Tammer tehtaat Oy:ksi. (Metso, 2000;
Metso, 2010; Porssitieto, n.d.)

Nykyaan Suomessa toimintaan sisaltyy hihnatuotanto, asennus ja huolto.
Vantaan toimipisteelld toiden paapaino on pienissa asennus- ja huolto-
toissa seka paattomien hihnojen valmistuksessa. Vantaalla tyoskentelee 4
asentajaa yhdessa vuorossa. (Continental-industry, n.d.)

1.2 Tyon tavoite

Tyon tavoitteena on ottaa 55-menetelma kaytt6on Vantaan toimipisteella.
5S:n avulla pyritdan parantamaan toimipisteen siisteytta, jarjestysta ja toi-
mivuutta sekd luomaan naista pysyva tila hetkellisen parannuksen sijaan.
Siisteyden ja jarjestyksen lisdamiselld halutaan myos parantaa tydskente-
lymukavuutta ja kohottaa tilojen yleisilmetta.

Tyokalujen ja tarvikkeiden etsimiseen kdytettavaa aikaa halutaan lyhentaa
merkittavasti ja niiden sailytyspaikat pyritdan valitsemaan jarkevasti niin,
ettd kuka tahansa l6ytaa tyokalun tai pystyy palauttamaan sen oikealle pai-
kalleen.



2 MITA ON LEAN

Lean on alun perin japanilainen tydn tehostamisen menetelma tai filosofia,
jonka tarkoituksena on jarjestelmallisesti ja kokonaisvaltaisesti parantaa
tyon laatua ja tehokkuutta, seka vahentaa hukkaa. Leanin juuret ovat vah-
vasti Japanin autoteollisuudessa.

Toisen maailmansodan jalkeisessa Japanissa Taiichi Ohno pohti miten au-
tojen sarjatuotantoa voisi kehittad mahdollisimman tehokkaaksi Toyotan
tehtaalla. Han otti vaikutteita esimerkiksi yhdysvaltalaisen autonvalmistaja
Fordin kirjoitelmista ja amerikkalaisista supermarketeista. Taiichi Ohno
vaikuttui siitd, miten nerokkaasti ruokakaupassa kaikki tuotteet ovat esilla,
mutta silti niita on lahes loputtomasti tarjolla. Kun hyllysta ottaa halua-
mansa tuotteen, sen takaa |6ytyy toinen vastaava seuraavalle asiakkaalle
ja sen lisaksi henkilokunta jatkuvasti taydentda hyllyja niin, etta mikaan
tuote ei padse loppumaan. (Sixsigma, n.d.)

2.1 5S+1S

5S tulee japanin kielen sanoista:

e Seiri (erottele). Valttamattomat tavarat erotellaan turhasta ja tur-
hat tarvikkeet poistetaan.

e Seiton (yksinkertaista). Tyopiste jarjestellddn niin, ettad tavarat on
helppo I6ytaa ja palauttaa

e Seiso (puhdista). Tydymparisto ja koneet pidetdan puhtaina.

e Seiketsu (systematisoi). Siisteyden ja jarjestyksen valvomisesta teh-
daan rutiini kayttden apuna visuaalisia ohjeita.

e Shitsuke (standardoi). Kaikki edeltdvat vaiheet tehd&dan toimintata-
vaksi, joka on lahtékohtana parannuksille ja jarjestyksen yllapi-
dolle.

(Teknologiateollisuus 2001)

Kuudes S on lisatty myohemmin ja se tarkoittaa turvallisuutta (safety). Tur-
vallisuuden parantuminen on seurausta muista 5S vaiheista, joten yleensa
erillisia tyoturvallisuus toimenpiteita ei vaadita kuudennen S:n toteutta-
miseksi. (Tuominen, 2010b)



2.2 Muda

Muda on japania ja tarkoittaa hukkaa. Hukan vahentaminen on keskeinen
osa leania, ja Vaisdsen (2013) mukaan 5S on yksi Lean- tydkalu, jonka avulla
hukka tuodaan esiin ja voidaan siten poistaa.

Hukkaa on kaikki arvoa lisdamaton tyo, josta seuraa kustannuksia ilman li-
saarvoa asiakkaalle. Hukkaa syntyy kaikissa tosielaman prosesseissa ja tyo-
vaiheissa. Vahentamalla hukkaa saadaan aikaan laadukkaampi tuote nope-
ammin, edullisemmin ja pienemmalla vaivalla. Hukka esiintyy erilaisissa
muodoissa, joita ovat ylituotanto, korjaus, turha liikuttelu, yliprosessointi,
ylimaarainen varasto, odotus ja turha liike.

Ylituotantoa syntyy, jos jotain tehddan ilman valttamatonta tarvetta. On
helppo ymmartaa kuinka liian iso annos puuroa saattaa synnyttaa hukkaa,
mutta my6s ennenaikainen ja tarpeeton tuotanto saavat aikaan hukkaa.
Ylituotanto on petollista, koska se peittaa alleen muunlaista hukkaa ja syn-
nyttaa ylimaaraisia varastoja.

Korjaus on ajan ja materiaalien haaskausta, mikali tuotteen olisi voinut val-
mistaa alun alkaen kunnolla. Monesti korjausten synnyttama hukka on pii-
levaa, koska korjaaminen sulautuu osaksi prosessia.

Varastot ovat suurimmaksi osaksi hukkaa, koska leanin ihanteiden mukai-
nen prosessi ei tarvitse lainkaan varastoja. Lisaksi kaikki varastot sitovat
pdadomaa ja muutokset tuotteessa tai prosessissa voivat tehda osan varas-
tosta kayttokelvottomaksi.

Materiaalien, tarvikkeiden ja osien turha liikuttelu tyopisteelle ja sielta pois
on hukkaa, sekd merkki tuotannon eriaikaisuudesta. Monesti eriaikaisuus
my0s synnyttda valivarastoja prosessin vaiheiden valille.

Yliprosessointia on liiallinen tarkastaminen, kiillottaminen ja puunaami-
nen, josta asiakas ei halua maksaa. Yliprosessointi on perinteinen esi-
merkki arvoa lisadamattomasta tyosta ja se on kohtuullisen helppo tunnis-
taa ulkopuolisen silmin. (Tuominen, 2010, S. 86—87)

Tyontekijoiden hyddyntamatonta potentiaalia on sanottu kahdeksanneksi
hukaksi, jota syntyy, kun tyontekijoiden kykyja, ehdotuksia, ajatuksia ja
ideoita ei hyodynneta eika kerata. (Contitech Oy:n materiaalit, 2015)

”"Useimmissa prosesseissa on 90% hukkaa ja 10% lisdarvoa tuottavaa
tyota.” -Tuominen, 2010, s.86



2.3 Kaizen

Kaizen tarkoittaa jatkuvaa parantamista pienin askelin. Jatkuva parantami-
nen on olennainen osa leania, silld lean kehittamisprosessi ei voi koskaan
olla valmis. Lean pyrkii sopeutumaan ja kehittymaan kohti taydellisyytts,
vaikkei taydellisyytta voi saavuttaa. Siitd huolimatta, etta Toyotan toiminta
on malliesimerkki leanin toteuttamisesta, Toyota uskoo olevansa vasta
lean-prosessin alussa. (Tuominen, 2010)

PDCA-menetelma (Plan, Do, Check, Adjust tai Act) on yksi tyokalu paran-
nusten tekemiseksi. PDCA-menetelmassa on nelja vaihetta, jotka suorite-
taan vuorotellen alkaen suunnittele-vaiheesta (plan). Suunnittelu-vai-
heessa kehitetdan suunnitelma jonkin asian korjaamiseksi tai paranta-
miseksi ja asetetaan tavoitteet tdlle suunnitelmalle. Toteuta-vaiheessa
(do) toimitaan suunnitelman mukaisesti ja tarkista-vaiheessa (check) kat-
sotaan, miten hyvin tavoitteet on saavutettu. Sdada-vaiheessa (adjust) voi-
daan tehda pienia muutoksia toimintaan edellisessa vaiheessa todettujen
tulosten mukaan.

PLAN

CHECK

Kuva 1. PDCA- syklin havainnekuva.

3 ALKUTILANNE VANTAALLA

3.1 Halli

Vantaan toimipisteen toiminnallisuutta ja tehokkuutta oli pyritty paranta-
maan jo aikaisemmin yksittaisilla toimenpiteilld, mutta ndiden parannus-
ten yllapito ja seuranta ovat olleet riittamattomia. Hyllyt ja ulkovarasto on
yritetty monesti jarjestda loogisesti, mutta ne ovat aina nopeasti palautu-
neet sekalaiseen tilaan. Lisaksi Vantaalla on reilusti tyokaluja ja tarvikkeita,
jotka ovat jaanteita vuosien takaa, jolloin tyonkuva oli hieman erilainen.

Vantaalla on aikaisemmin tehty paljon enemman metallitoita ja niihin tar-
vittavia erikoistydkaluja on edelleen paljon hallilla. Hallilla ja varastossa on
myo6s paljon vanhoihin téihin liittyvia materiaaleja ja tarvikkeita, joita ei



todennakdisesti enaa tarvita, mutta ne on sailytetty varmuuden vuoksi kui-
tenkin.

Hallissa ei ole lattiamerkintdja eika sovittuja kulkuvaylia tai varastointipaik-
koja ja lattiatila tukkeutuu usein. Trukin tai pumppukarryjen kdyttamiseksi
taytyy monesti siirtda tavaroita pois tieltd, mika hidastaa tyontekoa.

Reikataulut on otettu kayttoon Vantaalla noin 10 vuotta aikaisemmin ja
tyontekijoiden kokemukset niista ovat olleet positiivisia, mutta tauluihin
on vuosien aikana kerdaantynyt paljon ylimaaraista tavaraa. Lisaksi tau-
luissa on huomattava maara huonokuntoisia ja toimimattomia tydkaluja.

Kuva 2. Ensimmadisen tyOpisteen reikdtaulu alussa.

3.2 Huoltoautot

Vantaan toimipisteelld on kadytossa kaksi huoltoautoa, joita kdytetdan
asennus- ja huoltotdihin seka tavarantoimituksiin ja asiakaskdynteihin. Toi-
nen huoltoautoista on kevytkuorma-auto ja toinen pieni pakettiauto.

Kevytkuorma-auto on varustettu monipuolisesti tyokaluilla ja tarvikkeilla,
joiden avulla useimmat asennus- ja huoltotyét on mahdollista suorittaa.
Monilla tyokaluilla on vakiintuneet paikat kevytkuorma-autossa, mutta
paikkoja ei ole merkitty.

Pienen kantavuuden vuoksi pakettiautossa ei ole juurikaan tyokaluja, vaan
autoon lastataan ainoastaan tarvittavat tydkalut tehtavan tyon mukaan.
Pakettiauto on vaihtunut monta kertaa lyhyessda ajassa, mika on
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vaikeuttanut hyvien kaytantdjen vakiintumista auton jarjestyksen yllapi-
dossa. Lisdksi edelliset pakettiautot ovat olleet hieman isompia kuin nykyi-
nen auto, joten sinne on mahtunut enemman autossa pidettdvia tyokaluja.

Huoltoautojen tydkalut ovat olleet varikoodattuja, mutta siitd huolimatta
ne ovat paasseet sekoittumaan. Osasyyna sekoittumiseen on ollut autojen
vaihtuminen, mutta myds huolimattomuus ja epaideaalinen varustelu alun
alkaen. Esimerkiksi kevytkuorma-autoon varikoodattuja kumivasaroita
Ioytyi kaiken kaikkiaan kuusi kappaletta, vaikka tyontekijoiden mielesta au-
tossa ei tarvita enempaa kuin kaksi kumivasaraa.

3.3  Muut toimipisteet

Ennen tydn aloittamista vierailimme kolmella muulla Contitechin toimipis-
teellda hakemassa ideoita ja ajatuksia 5S:n toteuttamiseksi.

Ensimmaisena vierailimme Tampereella, jossa toimii hihnatehdas, joka val-
mistaa merkittavan osan Suomessa kaytetysta hihnasta. Hihnatehtaan pai-
vittdinen toiminta eroaa huomattavasti Vantaan toimipisteen toiminnasta,
mutta mallia voidaan kuitenkin ottaa ainakin lattiamerkint6jen ja varasto-
jen osalta. Tehdasymparistossa, jossa liikutellaan paljon materiaalia truk-
kien avulla, taytyy jalankulkijoiden reitit merkita selvasti jo turvallisuuden-
kin takia.

Pieksamaen toimipisteen tilat olivat vaihtuneet muutama vuosi ennen vie-
railua, minka seurauksena hallilla on jouduttu kdaymaan kaikki tavarat lapi
ja niiden tarpeellisuus on arvioitu. Pieksdmaen hallista voidaan ottaa mal-
lia Vantaalle varsinkin turhien tavaroiden maarassa, silla turhia tavaroita ei
nay Pieksamaden hallilla laisinkaan.

Oman vierailuni perusteella Kouvolan toimipiste on 5S:n osalta hyvalla to-
lalla. My6s muiden kyseiselld toimipisteellad vierailleiden tyontekijoiden
mielesta Kouvola on parhaalla tasolla kaikista Suomen toimipisteista. Kaik-
kialla hallissa, varastossa ja henkilokunnan tiloissa on keltaisia nimilappuja
merkitsemassa tavaroiden oikeat paikat ja suurin osa tavaroista onkin niille
merkityilla paikoilla. Kouvolan halli on lisdksi haastavan muotoinen, eika
erityisen suuri, mutta siita huolimatta tilaa nayttaa olevan tarpeeksi.

Kouvolan ja Pieksamaen toimipisteilld on ollut kdytdssa kiinteat imurit re-
vintdpoytien paalla ja tyontekijoiden kokemukset niista ovat olleet myon-
teisid. Tyoskentelyn mukavuus on parantunut, kun ilmassa ei ole yhta pal-
jon polya kuin ennen. Toimisto- ja taukotilat ovat siistimpia, kun hieno pély
ei enaa leijaile kaikille pinnoille.
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4 5STOTEUTUS VANTAALLA

4.1 Pilottikohde

Pilottikohteeksi valittiin nurkka-alue hallin oven vierestd, koska siind nah-
tiin selkeita parannuskohtia, jotka toisivat 55:n hyotyja hyvin esille. Pilotti-
kohteeseen suoritettiin lyhyessa ajassa kaikki viisi vaihetta, niin etta tyon-
tekijat olivat vahvasti mukana jokaisessa vaiheessa. Samalla pyrittiin sy-
ventdamaan tyontekijoiden 5S-osaamista, jotta jokainen pystyisi suoritta-
maan minka tahansa 5S-vaiheen itse.

Kuva 3. Pilottikohde alussa.

Erottelussa kavimme lapi kaikki pilottikohteen tavarat ja jaoimme ne ensin
pois heitettdviin ja sadstettaviin tavaroihin. Saastettavat tavarat jaettiin
viela pilottikohteeseen jaaviin ja sielta siirrettaviin tavaroihin.

Pois heitettavaa tavaraa loytyi yllattavan paljon alueen kokoon nahden.
Joukossa oli maaleja, kemikaaleja, paristoja seka akku, jotka toimitettiin
asianmukaiseen havitykseen.
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Kuva 4. Pilottikohteesta pois heitettavat tavarat.

Aikaisemmin oven viereista nurkka-aluetta kaytettiin paaasiassa akkuko-
neiden sailyttdmiseen ja niiden akkujen lataukseen. Lisaksi nurkkauksessa
oli yksi kemikaaleille tarkoitettu kaappi, joka siirrettiin turvallisuussyista
poistoilmaputken laheisyyteen. Nurkkaukseen paatettiin jatkossa sijoittaa
sahko-, akku- ja paineilmatydkaluja seka niiden tarvikkeita kuten johtoja,
akkuja ja latureita.

Pienten muokkausten jalkeen pilottikohteen vanhaa hyllya paatettiin hyo-
dyntaa sahkotyokalujen sailytykseen. Hyllya myos laskettiin alaspain, jotta
sitd olisi helpompi kayttaa. Tyokalut jarjesteltiin hyllyyn niiden kdayton mu-
kaan. Alimmalle hyllytasolle laitettiin eniten kdytettyja koneita, koska siita
on kaikkein helpoin ottaa tavaraa. Hyllyn ulkoreunaan kiinnitettiin laput,
joissa lukee siihen kuuluvan tyokalun nimi. Myds alimpien hyllyjen ylapin-
taan laitettiin nimilappuja nakyvyyden takaamiseksi. Lisdksi tyokalujen laa-
tikoihin kiinnitettiin nimitarrat joka sivulle, koska akkutyokalujen laatikoita
oli vaikea erottaa toisistaan.

Alue puhdistettiin perusteellisesti ennen toista vaihetta ja alueen jarjeste-
lyssa otettiin huomioon siivouksen helppous. Lattialle pyrittiin sdilomaan
mahdollisimman vahan tavaraa, jotta polyjen pyyhkiminen olisi helppoa.
Lopulta alueen siisteyden tarkistaminen lisattiin paivittdiseen tarkastuslis-
taan (liite2).

Pilottikohteen jalkeen 5S vaiheita alettiin toteuttaa muihin kohteisiin,
jotka kuitenkin pyrittiin rajaamaan selvasti, ettei tyomaara paase kasva-
maan ylivoimaisen suureksi.
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4.2 Erottelu

Reikatauluista poistettiin yllattavan paljon turhaa tavaraa, jota oli kertynyt
vuosien aikana. Poistettavat tavarat olivat suurelta osin tydkaluja ja tarvik-
keita, joita kaytettiin hyvin vahan niilla tyopisteilla, joissa taulut sijaitsevat.
Kaikkia tauluista poistettuja tavaroita sailytettiin yhdessa kuukauden ajan,
jotta tyontekijoiden olisi helppo |oytaa tarvikkeita, jotka he muistavat vii-
meksi ndhneensa reikataulussa.

Kuva 5. Ensimmaisen tyOpisteen reikdtaulusta poistetut tavarat

Huoltoautojen tavarat kaytiin lapi ja joukosta poistettiin turhat ja rikkinai-
set. Pakettiauton kiintedn laatikoston laatikoissa oli tarralaput, joissa luki
mita niissa pitaisi olla sisalld, mutta monesti sisalto ei kuitenkaan vastannut
lappua.

Hallilla sailytettiin pultteja, muttereita ja aluslevyja kahdessa eri paikassa
niiden koon mukaan. Isot koot sailytettiin isossa avohyllyssa ja pienet sul-
jetussa kaapissa. Avohyllyn tavarat olivat hyvdssa jarjestyksessd, joten
niille ei erotteluvaiheessa tehty mitdaan, mutta pienten pulttien kaappi oli
aivan sekaisin. Pulttikaapin sisaltd tyhjennettiin ensimmaisen tydpisteen
poydalle tavaroiden lajittelua varten, kun hallilla oli muiden téiden suh-
teen hiljaista. Tavaroiden joukosta l6ytyi paljon niin sanottuja keikkalaati-
koita, joihin oli keratty lajitelma pultteja ja muttereita yhta keikkaa varten.
Keikan jaljilta naita laatikoita on sitten palautettu sellaisenaan takaisin
pulttikaappiin, joten laatikoissa oli myds huonokuntoisia irrotettuja pult-
teja ja muttereita, seka likaa ja hiekkaa. Lopulta pulttikaapin erottelu ja
jarjestely osoittautui kovin aikaa vievaksi tyoksi, vaikka pulttikaapin uskot-
tiin olevan helppo ja suoraviivainen kohde.



Kuva 6. Pulttikaappi ennen toimenpiteita.
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Kuva 7. Pulttikaappi erottelun ja jarjestelyn jdlkeen.
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Kemikaaleille on kaksi suljettua peltikaappia, joista toisessa sailytetaan ku-
miliimoja ja toisessa muita kemikaaleja, kuten painepakkauksia, 6ljyja, ras-
voja ja puhdistusaineita. Liimakaapin erottelu tehtiin heti pilottikohteen
jalkeen, koska liimakaapista poistettavat tavarat pitda toimittaa asianmu-
kaiseen havitykseen ja ne olisi viisasta vieda samalla kun, pilottikohteesta
poistetut tavarat vietdisiin. Liimakapista poistettiin paljon kdytdsta poistu-
nutta liimaa ja joitain vanhentuneita tuotteita.

Revintapoytien alatasoilta pyrittiin poistamaan mahdollisimman paljon ta-
varaa, koska alataso on monella tapaa huono sailytyspaikka. Alatasolta tay-
tyy kumartua ottamaan tarvikkeita ja ne ovat aina pdlyisia. Poydan alla ole-
via tavaroita on myos vaikea nahda kumartumatta, jolloin tavaroiden etsi-
miseen kuluu enemman aikaa. Tulevaisuudessa on tarkoitus poistaa poy-
tien alatasot kokonaan, jotta pdytien alle ei kerdantyisi tavaraa (kuvat 8 ja
9). Nain on tehty esimerkiksi Pieksamaella.

Kuva 8. Revintdpoyta Pieksamaella.

Kuva 9. Revintapdyta Vantaalla projektin alussa.
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4.3 Yksinkertaistaminen

Pulttikaappiin hankittiin sopivan kokoisia ottolaatikoita kaikille pulteille,
muttereille ja aluslevyille, jotta ne voitaisiin jarjestaa loogisesti. Pultit jar-
jestettiin kaappiin koon ja pituuden mukaiseen jarjestykseen (kuva 7). Pul-
teille mietittiin aluksi kaksilaattikkojarjestelmaa varastomaarien hallitse-
miseksi, mutta pulttien vahdisen menekin vuoksi paatettiin, ettei se ole
tarpeen.

Tyopisteiden reikatauluihin aseteltiin tarvittavat tyokalut ja niiden paikat
merkittiin nimitarroilla sek3 piirtdmalla d3riviivat tauluun. Adriviivojen an-
siosta tyokalun oikea paikka on nahtavissa nopealla vilkaisulla, jolloin tava-
rat palautuvat useammin omalle paikalleen.

Aikaisemmin tyopisteiden hiomakoneita sailytettiin poydan alatasolla, jol-
loin taytyi kumartua nostamaan konetta noin 40 cm korkeudelta. Vaikka
hiomakone painaakin vain noin 3kg, on sen nostaminen silti ikdvaa. Lisaksi
kone on poydan alla jatkuvasti pélyn peitossa. Hiomakone paatettiin ripus-
taa tyopisteen reikatauluun ja tyontekijoiden kanssa kokeiltiin, mika olisi
paras korkeus sailyttaa sita.

Yksinkertaistamisvaiheessa pyrittiin [0ytamaan parempia sailytysratkaisuja
vakiintuneille ja hyvaksi todetuille paikoille. Esimerkiksi hihnaliitosten
asettelua varten on sailytetty puristimia revintdapdydan alatasolla, jolloin
ne ovat mahdollisimman ldhelld niiden kayttokohdetta. Toisaalta puristi-
met ovat olleet yhdessa kasassa ja oikean kokoisen puristimen [6ytaminen
on ollut vaivalloista. Tilanteen parantamiseksi puristimia varten valmistet-
tiin yksinkertainen teline, joka kiinnitettiin revintapéydan reunaan. Teli-
neessa puristimet ovat hieman korkeammalla verrattuna pdydan alata-
soon, ja siitd niita on helppo ottaa ja palauttaa. Lisdksi telineessa olevista
puristimista ndkee yhdellad silmaykselld, jos jokin puutuu tai on epakun-
nossa.

Kuva 10. Puristinteline, josta puutuu puristimia.
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Paattémien hihnojen valmistuksessa kdytetaan sahkdkoneita hallin keski-
osassa, jolloin sahkdjohto on vedetty hallin kulmassa olevasta johtoke-
lasta. Johtokelalle on matkaa 10-15 metria hallin keskelta ja monesti johto
jatettiin kelaamatta takaisin, koska sita uskottiin tarvittavan hetken paasta
uudestaan.

Sahkdkela siirrettiin hallin kulmasta seinan puolivaliin, jolloin edestakainen
kavelymatka kelalle véaheni suunnilleen 15 metria. Lisdksi kelan sahkdjohto
on kayton aikana vahemman esteena trukille ja pumppukarryille, ja tyon-
tekijat kelaavat sen kayton jalkeen herkemmin kokonaan pois tielta.

4.4 Puhdistus

Kaikki alueet siivottiin perusteellisesti erotteluvaiheen aikana, koska irto-
tavarat oli erottelua varten siirretty pois ja siivous oli helppo suorittaa.
Lian juurisyita pyrittiin vahentamaan lopettamalla paineilman kaytto polyn
siivouksessa, koska puhaltaminen nostaa hienoa pélya ilmaan ja levittaa
sitd ympari hallia. Paineilman tilalle on tarkoitus hankkia kunnollisia lat-
tiaimureita seka tyopisteiden paalle kiintedsti asennettavat imurit.

Kiinteista imureista on hyvia kokemuksia muilta toimipisteilta, jossa ne
ovat lisdnneet tydskentelymukavuutta ja vahentaneet polyn kulkeutu-
mista tyopisteen ulkopuolelle.

Kuva 11. Seinaan kiinnitetty imuri Kouvolan tyopisteella.
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Polyn syntymista on jo aikaisemmin saatu vdahennettya tyotapoja muutta-
malla. Kaikissa tyovaiheissa, joissa kumia tai vahvikekangasta taytyy pois-
taa, pyritaan ensin leikkaamaan mahdollisimman paljon materiaalia me-
kaanisesti pois ennen hiomista.

4.5 Systematisointi

Kuva 12. Ensimmaisen tyOpisteen reikdtaulu parannusten jalkeen.

Ty6kalut jarjestettiin uudelleen helposti saavutettavalle korkeudelle ja kar-
keasti tyovaiheiden mukaiseen jarjestykseen, niin ettd ensimmaisen tyo-
vaiheen tyokalut [6ytyvat vasemmasta reunasta ja viimeisen vaiheen tyo6-
kalut oikeasta reunasta. Kummankin tyopisteen reikataulut on jarjestetty
samaan tapaan ja niissa on samat tyokalut samoilla paikoilla.

Kouvolan ja Pieksamaen toimipisteiltd saatiin idea kayttda magneettisia ni-
milappuja varastohyllyn tavaroiden paikkojen merkitsemiseen. Magnee-
tilla kiinnitettavia lappuja on helppo siirtaa tai ottaa pois, jos tavaroiden
jarjestysta halutaan muuttaa.
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Kuva 13. Magneettilaput varastohyllyssa.

4.6 Standardisointi

Jarjestyksen yllapitamiseksi otettiin kdyttoon paivittdinen tarkastuslista
(Liite 1). Listassa on paivittdisen tyoskentelyn kannalta tarkeimmat ja kay-
tetyimmat alueet hallista seka niistda huomiotavia kohtia. Listan tarkastus-
kohteet ovat jarjestyksessa niin, etta koko halli kierretddn myotapaivaan
tarkistuksia tehtdessa.

Lattiamerkint6ja paatettiin tehda aluksi teippaamalla, jotta niiden paikkoja
voisi helposti vield saatdaa. Ensimmainen merkinta tehtiin sahkotyodkaluhyl-
lyn eli pilottikohteen alueen eteen varastosta |6ytyneelld huomioteipilla.
Juuri tdhan kohtaan on usein jatetty tavaraa véliaikaiseen sdil6on, niin etta
sahkotyokaluhyllylle on vaikea kulkea. Merkinnan tarkoituksena on estaa
tavaroiden sdilytys hyllyn edessa seka kokeilla kyseisen teipin soveltu-
vuutta lattiamerkintaan.
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JATKOTOIMENPITEITA

5S- ja lean-kulttuurin luomiseksi kaizen olisi tarkeaa. Jatkuvan kehittami-
sen avuksi on tehty PDCA-ohje tyontekijoita varten. Tarkoituksena on ke-
rata parannusehdotuksia viikolla ja perjantaisin kayttaa hetki aikaa paran-
nusten toteuttamiseen PDCA mallin mukaisesti. Perjantaisin on myds tar-
koitus suorittaa viikkosiivous ja huolellinen 5S tarkastuskierros.

Lattiamerkintdja kannattaisi tehda heti, kun niihin soveltuvat tarvikkeet
saadaan hankittua. Kulkuvaylien ja alueiden merkitseminen jalankulkuun,
trukille, varastointiin ja keskeneraisille toille sujuvoittaisi paivittadista tyos-
kentelya.

Taman tyon aikana kevytkuorma- autolle tehtiin kolme ensimmaista 5S
vaihetta nopeasti, koska sen tilalle on tulossa uusi auto ja siten jarjestelysta
ja muista vaiheista saadaan taysi hyoty, kun ne tehdaan huolellisesti vasta
uuden auton kanssa. Huoltoautoille on myos tarkoitus tehda varustelista,
jotta huomataan helpommin puutteet tai autoon kertyneet ylimaaraiset
tarvikkeet.

Vantaan hallin metallitydnurkkaukselle ei ehditty taman tyon aikana teke-
maan suuria muutoksia, vaikka siina olisi paljon parannettavaa. Metalli-
tyonurkkauksessa on paljon taysin tarpeettomia tydkaluja, jotka ovat kui-
tenkin hyvakuntoisia ja joilla on hieman rahallista arvoa. Naille tyokaluille
taytyisi keksia jokin ratkaisu, kuten myyminen, ettei niiden ainoa tehtava
olisi tyhjan tilan tayttaminen.
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6 POHDINTAA

Tyon alkuperaiset tavoitteet tayttyivat ainakin osittain. 5S:n erottelu-, jar-
jestely- ja puhdistusvaiheiden suorittamisesta saatavat valittomat hyodyt
nakyvat hallilla, jossa siisteys, jarjestys ja toiminnallisuus ovat parantuneet.
muutosten pysyvyytta on vield vaikea arvioida, mutta tydntekijoita varten
tehdyt tarkastuslista ja PDCA-ohje (liitteet 2 ja 3) toivottavasti auttavat ta-
son yllapitamisessa ja parantamisessa. Alussa |lahdettiin tavoittelemaan
isompia parannuksia, mutta saavutettu taso on silti hyva lahtékohta 5S:n
jatkamiseksi Vantaan toimipisteelld. Vantaalla on vield suuria parannus-
mahdollisuuksia, joita tullaan saavuttamaan, kun tyontekijat osallistuvat ja
sitoutuvat kehittdmaan toimintatapoja.

Kokonaisuudessaan tama projekti oli mielenkiintoinen ja opettavainen. Jos
aloittaisin vastaavanlaisen hankkeen uudestaan, tekisin monta asiaa toisin.
Ennen aloittamista ottaisin enemman valokuvia, mittailisin ja ottaisin ai-
kaa. Yritin tallakin kertaa ottaa paljon kuvia, mutta niita olisi pitanyt ottaa
vield enemman. Projektin aluksi olisi varmasti auttanut, jos tyontekijoiden
5S tietamysta olisi syvennetty huomattavasti enemman.

Tyontekijoiden ja tyonjohdon asenne on alusta asti ollut myonteinen,
vaikka 5S toimenpiteet ovat ajoittain haitanneet tyoskentelya tai ehka vai-
kuttaneet turhilta. Tyontekijoiden ajatuksia ja ideoita olisi ollut mukava
kuulla enemmankin, silla niista oli aina hyotya.

Haluan kiittda ContiTechin Niko Ylénid joka auttoi kdaytannon toteutuk-
sessa ja toimi tyon ohjaajana. Lisdksi kiitos kuuluu kaikille Vantaan toimi-
pisteen tyontekijoille, jotka olivat avoimin mielin toteuttamassa tata pro-
jektia.
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Liite 1
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Liite 2

Tarkastettava kohde

Mitd tarkastetaan

KYLLA

El

Punaisten kohtien selitys

Trukki

revintapoyta 1

tydkalutaulu 1

revintapoyta 2

tyokalutaulu 2

Roska-astia

Varastohylly

sahkonurkkaus

Hallin lattia

Trukki on omalla paikallaan

Trukissa on varausta jaljella

PSydan ympéristd on siisti

Puristimet ovat paikoillaan

P6ydan alla ylimaaraista tavaraa

Merkityt tyokalut paikoillaan

Tyokalut hyvassa kunnossa

Taulussa ylimdaraisia tyokaluja

Poyddn ymparisto on siisti

P6ydan alla ylimaaraista tavaraa

Merkityt tyokalut paikoillaan

Tyokalut hyvassa kunnossa

Taulussa ylimaaraisia tyokaluja

Roska-astia pitaisi tyhjentaa

Astia on oikealla paikalla

Merkityilla paikoilla oikeat tavarat

Hyllyn edusta on vapaa

Tyokalut omilla paikoillaan

Akut ladattu

Johdot omilla paikoillaan

Lattialla on ylimaardistd tavaraa

Lattia on siisti

Tarkastanut:

PVM:
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Liite 3

Jatkuva kehitys PDCA-mallin avulla

PDCA-mallia kdytetadn apuna pienten parannusten toteuttamisessa. PDCA tulee sanoista Plan, Do, Check,
Adjust, eli suunnittele, toteuta, tarkista ja sddda. Mallia voidaan kayttaa kaikenlaisten epakohtien
parantamiseen ja hyvien toimintatapojen etsimiseen.

PLAN

=C=0DP>
oU

CHECK

Vaiheiden toteutus:

Suunnittele

Tehdaan yhdessa suunnitelma jonkin asian parantamiseksi. Asetetaan tavoite.

Toteuta

Toimitaan suunnitelman mukaisesti.

Tarkista

Tarkistetaan tulokset ja verrataan niita tavoitteeseen. Mietitdan parempia ratkaisuja.

Saada

Tehdaan tarvittavia muutoksia ja otetaan uusi toimintatapa kdyttoon.
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EsimerkKk:

Suunnitelma

Siirretdaan kiinted sahkojohtokela hallin kulmasta keskemmalle paineilmaletkun viereen.
Tavoitteena helpottaa johtokelan kdytt6a ja vahentaa kdvelymatkaa.

Toteutus

Johtokela irrotettiin seindsta ja mallattiin uudelle paikalleen. Paikka valittiin huolellisesti niin, etta
johdon paa on helppo ottaa kelasta ja ettei johtokela haittaa paineilmaletkun kayttda. Johtokelalle
tuotiin sahko jatkojohdolla hallin kulman sahkokeskukselta. Jatkojohto vietiin ylhdalla seinaa pitkin
johtokelalle, ettei se olisi esteena.

Tarkistus

Sahkojohtokelaa kdytettiin tavanomaisiin toihin, joissa sita oli aiemmin kdytetty ja todettiin, etta
sen kdytto on nyt helpompaa. Useimmiten johtokelaa tarvitaan vulkanointiprassin kiristyksessa
hallin keskella, joten kdvelymatka mitattiin siitd. Kun johtokela on uudella paikallaan, edestakainen
kavelymatka lyhenee suunnilleen 15 metria. Todettiin alkuperdisten tavoitteiden toteutuneen
hyvin.

Lisaksi pohdittiin, ettd johtokela olisi ehkd parempi liittda suoraan pistorasiaan, jatkojohto
virityksen sijaan.

Saadot

Johtokelan johdossa oleva stoppari sdaadettiin oikealle korkeudelle, kelan uuden paikan mukaisesti.
Kelalle tuleva jatkojohto sidottiin hieman kiinni, niin etta se ei irtoaisi vahingossa kummastakaan
paadsta ja ettd se olisi kuitenkin helppo irrottaa tulevaisuudessa.

Paatettiin ettd johtokelan sijainti on nyt parempi, joten se pidetaan toistaiseksi siina.

PDCA- mallin avulla pyritdan tekemdaan jatkuvasti pienia parannuksia, joten esimerkkitapauksen
PDCA- kierroksen jalkeen voitaisiin aloittaa uusi kierros vaikkapa suunnittelemalla, miten
johtokelan laheisyyteen saataisiin pistorasia, etta jatkojohtoa ei tarvittaisi sdhkdkaapin ja
johtokelan valille.



