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ESIPUHE

Tamai tyo sai alkunsa, kun MastCraft Oy:n sukupolven vaihdoksen myotd uudet omistajat
halusivat kehittdd yrityksen toimintaa 2010-luvun vaatimalle tasolle. Opinniytetyo tulee

tukemaan yrityksen ISO9001 laatujirjestelmén ja EN1090 standartin kdyttdonottoa.

Kiitokset kohdistan niitd todellakin ansaitseville. Perhepiirini on tukenut aikuisopiskeluai-
kaani todella paljon ja auliisti. Erityisesti vanhempani, ditini pddosissa ovat olleet mukana
edesauttamassa padgmaiérdn saavuttamista. Myos poikani Valtteri ja Viljami ovat myotéela-
neet mukana koulussa ja jaksaneet hienosti “odottaa” isdn koulun pddttymiseen saakka.
Kiitos my0s ProJant Oy:n Jouni Anttilalle, joka on ollut edesauttamassa layoutin ja 5S:n

suunnitelmien syntymisti yritykseemme.

Erityiskiitoksen haluan kuitenkin antaa vaimolleni Sannalle, joka on ollut tukenani opiske-
luissa sekd my0s jaksanut koko neljd vuotta kestineen kouluajan opiskelujani. Opinniyte-
tyotd valmistellessani on Sannan apu ja tuki olleet korvaamattomia, Kiitos!

Ylivieskassa 25.4.2013

Timo Pilli
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1 JOHDANTO

Tamid opinndytetyd on tehty MastCraft Oy:lle. MastCraft Oy tunnettiin aiemmin nimelld
Keskipohjanmaan Konekorjaamo. Nimi muuttui sukupolvenvaihdoksen myotd vuoden
2012 alussa MastCraft Oy:ksi. Keskipohjanmaan Konekorjaamo on perustettu 1948. Me-
tallirakenteiset telelilkennemastot tulivat yrityksen paituotteiksi 1970-luvulla. Ensimmai-
nen sukupolvenvaihdos tehtiin 1990-luvulla ja viimeisin vuoden 2012 alussa. Vuonna 2012
toteutuneen sukupolven vaithdoksen myoté siirryin yrityksen johtoon ja omistan nykyisel-

laédn yrityksen osakekannasta 50 %.

Vuoden 2012 sukupolvenvaihdoksen my6td muuttui yrityksen nimi sekd useat muut yri-
tyksen sisdiset toiminnot. Oli aika pdivittdd yritys vastaamaan 2000-luvun yritysmaailman
tarpeita. Tdhdn suurempaan uudistukseen liittyy myos 5S-jdrjestelmin kédyttoonotto yrityk-

sessd.

Tutkimuksen tarkoituksena oli selvittdd, kuinka 5S-menetelmé otetaan kdyttoon yritykses-
sd. 5S on japanilaiseen filosofiaan perustuva laatutyokalu. Se tulee sanoista Seiri/Sort (sel-
vitd/lajittele), Seiton/Store (sijoita paikalleen/lajittele), Seiso/Shine (siisti/puhdista), Sei-
ketsu/Standartize (standardisoi) ja Shitsuke/Sustain (sdilytd/yllapidd). 5S:n tarkoituksena
on kasvattaa ty0n tuottavuutta organisoimalla tydskentely-ympiristd uudelleen sekd stan-
dardisoimalla tehdyt muutokset. Kun tyossd tarvittavat tyokalut ja niiden oikeat sdilytys-
paikat on midritetty ja merkitty selkedsti, véltytdan turhalta tavaroiden etsimiseltd. Lisdksi
puhtaassa ympiristossd tyoskentely on miellyttivampdd, myos laitteistoviat on helpompi

huomata ja niihin voidaan puuttua hyvissi ajoin.

Pidaiheena tutkimusongelmassa oli siis 5S-menetelmén kiyttoonotto yrityksessd. Toisena
opinndytetyon tavoitteena on layout suunnitelma yrityksen tuotantotiloihin ja piha-alueelle.
MastCraft sai vuoden vaihteessa 2012 - 2013 uuden tuotteen valmistuksen tuoterepertuaa-
riinsa. Uuden tuotteen ja sen valmistamisen myo6td layout suunnitelma on juuri tdhén ajan-

kohtaan erittdin tirked osa yrityksen kokonaistoimivuutta. Layoutissa késitellddn kuitenkin



kaikkien tuotantotilojen sekd piha-alueen toimivuutta kokonaisuudessaan eiki sitd jétetd

pelkdstdin uuden tuotteen osalle.

Tavoitteen saavuttamiseksi on yrityksen henkilokunta saatava aidosti sitoutumaan uuteen
asiaan. Varsinaisen teoreettisen tutkielmani pohjalta laaditaan 5S-menetelmin kiyttoonot-
toon selked ja visuaalinen opetusmateriaali. Kyseisen aineiston avulla 5S-menetelmi saa-

daan ndyttimiin uudelta ja innostavalta eikd niinkdidn uudelta ja pelottavalta.

Layoutin laatimiseen tehdddn mittatarkat asemakuvat piha-alueesta ja sen toiminnasta. Sa-
moin tuotantotilat piirretdén ja suunnitellaan tietokonepohjaisella suunnitteluohjelmistolla.

Kuvien pohjalle rakennetaan layout ja materiaalien ja tarvikkeiden siilytyspaikat.

Opinnidytetyon layout kohdistuu MastCraftin toimintaan eiké tutkimustulosta voida mieles-
tini yleistdd laajemmin. Samoin 5S-menetelmin opetusmateriaali on rédatdldity MastCraftin
henkilokunnalle. Itse menetelmén periaatteet ovat aina tdysin samat, joten 5S-menetelmén

tutkimusosaa voidaan hyddyntédéd laajemminkin.



2 MASTCRAFT OY

2.1 Yrityksen esittely

MastCraft Oy on ylivieskalainen metallialan yritys. Pddtoimialana on metallirakenteiden
valmistus, suunnittelu, myynti sekid asennus. Pddtuote ovat erilaiset mastotuotteet sekd -
tyot. Yrityksen omistaa kaksi yksityishenkilod, jotka molemmat tydskentelevit yrityksen
johdossa. Yritys on perheyritys, joka on jo kolmannen sukupolven omistuksessa ja johdet-

tavana.

Yrityksen tirkeimmit sidosryhmét ovat asiakkaat, toimittajat, henkilosto ja viranomaiset.
Yritys toimii toistaiseksi pelkdstddn kotimaisilla markkinoilla. Pddasiakkaat ovat tele- ja

energia-alan yrityksid. Pienemmit asiakkaat koostuvat monenlaisista toimijoista.

2.2 Yrityksen historia

”Alussa oli tyohanskat, pajavasara ja metalliahjo”

Keskipohjanmaan Konekorjaamo (myohemmin MastCraft) perustettiin vuonna 1948. Yri-
tyksen alkuaikoina keskityttiin pienmetallikonepaja- sekd koneiden ja laitteiden korjaus-
toimintaan. 1970-luvulla yritys alkoi valmistaa teleliikenteen tarpeisiin tarkoitettuja tu-

kiasemamastoja. Mastoalasta muodostui pikku hiljaa yrityksen piditoimiala.

1990-luku oli todellista kulta-aikaa mastoalalla. Telelitkenne kehittyi hurjalla vauhdilla,
my0Os matkapuhelimien kiyttd yleistyi kansan keskuudessa. Suomi oli edelldkdvijdmaa
matkapuhelinliikenteen kehittymisessd matkapuhelinvalmistaja Nokian myotd. Nousukii-

toa mastoalalla riitti aina 90-luvun loppupuolelle saakka.

2000-luvun vaihteessa maassa oli jo koko valtakunnan peittdmé tukiasemaverkosto, eli

mastoja alkoi olla Suomessa jo kiitettdvisti. Uusia tukiasemakohteita ei endd valmistettu



yhtd kiivaasti kuin menneinéd vuosina, joten myos mastojen valmistus hiipui eiki niitd endd
valmistettu niin paljon kuin aiemmin. Hyvit vuodet vield kantoivat taloudellisesti, mutta
jotain uutta oli myos keksittavd. Toiminnan ja alan hiipumisen myotd myos yrityksen me-

noja pienennettiin, tydvoimaa vahennettiin ja yritys haki paikkaansa markkinoilla.

2.3 Yrityksen muutokset ja kehitys

Vuonna 2010 yrityksenjohdossa koettiin muutoksia. Vastuuta jaettiin nuoremmalle suku-
polvelle sukupolvenvaihdoksen myo6td. Oli aika ruveta pdivittdimédn yritystd 2010 luvun
tarpeisiin. Mastoalan matkassa pysymisen edellytyksend oli koko organisaation pdivittami-
nen. Ensimmdiisend pdivitettiin yrityksen tuotteita, kehiteltiin uusia mastomalleja sekid
kiinnitystarviketuotteistoa liséttiin. Mastojen kohdalla vanha tuttu turvallinen mastomalli ei
endd riittinyt markkinoilla, vaan tarjontaa oli lisittdvi ja kehiteltdvd uusia malleja. 2000-
luvun alussa myos tietoliikennetekniikka toi omia tarpeita mastopuolelle. Esimerkiksi ma-
talammat kaupunkimiljooseen sopivat putki- ja kattomastot palvelivat juuri nyt paremmin

tukiasemia.

Toisena vaiheena yrityksen kehitysaskelissa oli koko organisaatio kuvan selkeyttdminen ja
kirkastaminen. Tédssd merkittivimpand muutoksena oli johtoryhmén uudelleen asettelu.
Hallituksenpuheenjohtajan, toimitusjohtajan, suunnittelijan sekd muiden yrityksen avain
henkil6iden tyon kuvaa selkeytettiin ja jaettiin paremmin toimivaksi. Lisdksi panostettiin
tietokone ohjelmistoihin, jotka tukevat yrityksen toimintaa. Seuraavana askeleena oli luoda
yritykseen toimiva laatukisikirja ja —jarjestelmi. Kyseisen vaiheen yhtend merkittdvimpa-
nid tyokaluna toimii 5S-jdrjestelma ja sen kdyttoonotto. Tatd tukevan toimena myos layout-

suunnitelma istuu samaan ajankohtaan mainiosti.



3 MASTCRAFT OY:N TOIMINTAPOLITIIKKA

3.1

Yrityksen missio ja visio

MastCraftin tehtdvd on parantaa suomalaisen tele- ja energiaverkon toimivuutta, luotetta-

vuutta, kattavuutta ja nykyaikaisuutta. Yritys on merkittdva toimija kotimaisen televerkon

ja sdhkoenergiaverkon rakentamisessa. Yritys on myds mukana uusiutuvan energian te-

hokkaaseen tuotantoon liittyvissd projekteissa. Toimintaa télldhetkelld on vain kotimaisilla

markkinoilla. Tulevaisuudessa tavoitteena on myds laajentaa toimintaa ulkomaisille mark-

kinoille. (Laatukisikirja MastCraft 2012.)

3.2

Yrityksen toiminta-ajatus

MastCraft toimii kotimaisilla markkinoilla palvellen yrityksid ja julkisia tahoja. Py-
rimme ratkaisemaan asiakkaan tarpeen liittyen tele- tai energiaverkon rakentami-
seen. Yritys toimittaa komponentteja, tekee tyosuorituksia tai toteuttaa kokonaisrat-
kaisun. Voisi sanoa, ettd asiakkaan tarve mddrittelee sen, mihin pystymme. Tieddm-
me mitd teemme. 40 vuoden kokemus mastoalalta ndkyy tyossdmme ja tuotteissam-
me. Menetelmdmme ja tyovilineemme on kehitetty yhteistyossd koko henkiloston
voimin. Olemme omaleimaisia, emme tyydy tavanomaisiin ratkaisuihin. Omaleimai-
suus ei kuitenkaan tarkoita omituisuutta, eikd erilaisuus ole itsetarkoitus. Emme luk-
kiudu nykytilanteeseen, etsimme jatkuvasti potentiaalisia liiketoimintamahdollisuuk-

sia. (Laatukdsikirja MastCraft 2012.)

Edelld pieni ote yrityksen laatukisikirjasta. Mielestini toiminta-ajatuskappaleeseen on saa-

tu lyhyesti ja ytimekkéési kerrottua yrityksen tarjoamat palvelut, ja kuinka niitd tuotetaan

asiakkaille.



3.3 Yrityksen arvot

MastCraftin arvot muodostuvat hyvin pitkille asiakas ldhtdisin perustein rakentuvaan ar-
vomaailmaan. Toiminta on asiakkaan tarpeet edelld, toimivaa ajattelua. Yrityksen pitkédko-
kemus alalla nikyy ammattitaitoisena osaamisena ulospdin. Tarkoituksena yritykselld on

olla alan laadukkain toimija kotimaassa.

Osaavalla henkilostolld mahdollistetaan ja lunastetaan lupaukset asiakkaan suuntaan. Yri-
tykselld on tavoitteena olla hyvi tyopaikka tyontekijoilleen. Yritys pyrkii sitouttamaan
henkilostod usein erilaisin keinoin. Henkilokunta esimerkiksi osallistuu paljon yrityksen

kehittdmiseen.

Nykyaikaisuus ja alan edelldkévijyys ovat tulevaisuuden haasteita. Joita yritys pyrkii to-
teuttamaan uusimalla laitteistojaan ja tyovélineitddn. Yritys kuuluu myos Suomen terédsra-
kenneyhdistyksen mastojaostoon, joten olemme péittiméssd sddnnoistd mastoraken-

nusalaan liittyen. (Laatukésikirja MastCraft 2012.)

3.4 Yrityksen henkilostopolitiikka ja sitouttaminen

MastCraftin arvojen mukaisesti henkildstd on yksi tirkeimmistd voimavaroista. Yritys on
juuri niin hyvi, kuin sen tyontekijit”. Yrityksen johto kdyttdd sitouttamista osana hyvin
tyopaikan luomista. Sitouttaminen ei tarkoita automaattisia rahallisia bonuksia, vaan hen-
gen luomista ja tyossd viihtyvyyden parantamista. Henkilostod kannustetaan itseohjautu-
vuuteen ja paitosten tekemiseen. Perusohjeena on, ettéd jos tietty paidtds hyodyttidd asiakas-

ta, litkketoimintaa ja henkilostod, silloin pdétds on hyvi. (Laatukésikirja MastCraft 2012.)



4 5S-menetelméi

5S on Leanin pohjalta rakennettu viidestd vaiheesta koostuva laatutydkalu. Sen tavoitteena
on saada aikaan hyvin organisoitu ja siisti tydympéristd. 5S-menetelmi koostuu viidesti eri
osa-alueesta. Osa-alueita voidaan yhdistdd, mutta mitdén kohtaa ei voida jattda pois, mikéli

titd jarjestelmdd halutaan toteuttaa. (Tuominen 2010,7.)

5S on alun perin japanilainen viisiportainen tydympériston organisointimenetelma ja laatu-
tyokalu. Sen kehittdjd on japanilainen Hiroyuki Hirano, joka kehitti jirjestelmén saadak-
seen oman tyopisteen toimivaksi. Jirjestelmén avulla péastiin eroon turhasta ja kaikki tar-

peellinen tavarat olivat oikeilla paikoilla, paikat siistini ja kunnossa. (Vdisidnen 2013.)

4.1 5S-menetelmén perusajatus

Hyvin usein yrityksessd tormétdin tilanpuutteeseen. Vuosien saatossa varastot ovat alka-
neet tdyttyd rikkindisistd tyokaluista, osista ja tavaroista. Mitdédn ei ole raaskittu heittda
pois. Epéjarjestyksesséd ja ahtaudessa tyoskennellessd menee turhaa aikaa tyoohjeiden ja
tyokalujen etsimiseen. Mitddn ei 10ydy ja mitddn ei oikein mahdu minnekkéddn. Nakyvintd
toiminnassa on ahtaus, epdjirjestys ja pitkit ajat tehtdvien hoidossa. Ongelman ratkaisuna

voisi olla 5S-menetelmin kédyttoonotto. (Viisdnen 2013.)

Karjalainen (2013) tiivistdd 5S-menetelmédn perusajatuksen hyvin. 5S on ensimmiinen
askel kohti parempaa tuottavuutta, tyoturvallisuutta, laatua, ajallaan toimittamista, voittoa
ja tyontekijoiden sitoutumista. 5SS on konsepti, joka tukee muutosprosessia. 5S -filosofia

perustuu seuraaviin perusperiaatteisiin:

Muutos ldhtee luopumisesta.
Luodaan uusi tila (selkedmpi ja hukkavapaampi).

Opitaan "hyviit tavat".

b=

5S ei ole pelkki "siivous"ohjelma.



5S-menetelmén kiyttéonotto vaatii siis myds uusiin tydtapoihin sitoutumista ja vanhoista
tavoista luopumista. Ei riitd, ettd uutta jirjestelmédéd ruvetaan muuttamaan pelkéstdédn tyoka-
lujen jérjestyksessd ja toimitilojen sekd tyopisteiden siivouksessa. Muutos pitdd tapahtua
yrityksen jokaisessa tyontekijassd. Toki tdytyy muistaa, ettd 5S jéarjestelmi on askel kohti
parempaa ja muutos on jatkuva. Elinikdinen muutos ja oppiminen tdytyy pitdd mielessi.

Koskaan ei olla ”valmiita”.

Karjalainen (2013) kertoo,” 5S on menetelm4, jolla tehdddn hukka nikyviksi, jotta se voi-
daan poistaa. 5S on peruspohja, joka niyttelee suurta osaa prosessin stabiloinnissa ja Lean
-ajattelun vakiinnuttamisessa. Konseptin avulla organisaatioon ajetaan jérjestystid ja timéi
mahdollistaa muiden tyokalujen ja tekniikoiden kdyttoonoton vaihe vaiheelta.

5S avaa silmiid ja auttaa konkretisoimaan ja huomaamaan nykyisen toiminnan ja tilojen
epdjirjestyksen. 5S -menetelmén kiyttoonoton jidlkeen voit odottaa jirjestelmaéllisyytti,
tuottavuutta, turvallisuutta, vithtyvyyttd, laatua, enemmin ajallaan toimitettuja tuotteita ja

sitoutuneempia tyontekijoita!”.

2. Jirjests

KUVIO 1. 5S:n pilarit kiytdnnossa Karjalainen (2013) mukaan.



4.1.1 5S:n vaihe 1. Lajittelu (sort,seiri)

Ensimmadinen vaihe 5S:sséd on lajittelu. Ty0paikalla tiytyy lajitella kaikki mahdollinen ta-
vara ja heittdd pois tarpeettomat sekd rikkindiset tuotteet. Lajittelu on luopumista kaikista

niistd esineistd ja asioista, joita ei tarvita késillddn olevaan tyohon. (Vidisdnen 2013.)

Tavaroiden tarpeellisuutta selvitettdessd voidaan kiyttdd apuna my0Os merkintitapaa. Tava-
rat luokitellaan poistettaviin, sdilytettdviin ja niihin, joiden tarpeellisuus on vield selvitetta-
vd. Samalla voidaan myds pohtia, miké olisi tavaroiden tarpeellinen méérd. (Tuominen

2010, 26-28.)

Turhien tavaroiden havaitseminen voi olla joskus vaikeaa. Erottelun apuvélineenid voidaan
joissain tapauksissa kdyttdd kuvion 2. mukaista punaista lappua. Punaiseen lappuun merka-
taan tavaran kdyttotarve sekd tiedot. Lappuun myds merkataan tavaran lopullinen sijoittu-
minen. Punainen lappu kiinnitetdén jokaiseen tavaraan, jota

— el kiiyteti ollenkaan tai se on rikki

— kéytetddn harvoin

— kéyttotarve on tuntematon. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001,9.)

55 TOTEUTTAMINEN

KAYTTOTARVE MITEN VARASTOIDA

KUVIO 2. Kuva punaisesta lapusta (Metalliteollisuuden keskusliitto)
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4.1.2 5S:n vaihe 2. Jirjestiminen (Store,Seiton)

Jdrjestd paikka kaikille ja kaikki paikalleen. Jokaisella tavaralla ja esineelld tulee olla mer-
kattuna paikka, missi sitd sdilytetddan. Niin ollen tavarat ovat helposti ndkyvilld, saatavilla,
kiytettdvissd ja ne on helppo palauttaa. Osien ja materiaalin nouto jérjestetdin mahdolli-
simman esteettomiksi sekid nopeaksi. Taytyy pitdd mielessd tehokkuus, turvallisuus ja er-

gonomia. (Viisidnen 2013)

Paikoilleen sijoittamisessa on myOs mietittdvéd, kuinka usein tavaraa tarvitaan. Jatkuvasti
kiytettdvit tavarat sijoitetaan kidden ulottuville, kun taas harvemmin tarvittavat tavarat
sijoitetaan etddmmdlle, mutta kuitenkin niiden noutaminen on helppoa. (Tuominen 2010,

40-41.)

Tyokaluja voidaan jérjestdd paikoilleen my0s ns. varjotaulujen avulla. Varjotaulussa tyoka-
lujen paikat on varjostettu. Tyokalut on helppo viedi oikealle paikalle ja on helppo havaita,
jos joku tyokalu puuttuu tai on kdytossd. Varjot voidaan tehdd maalaamalla tai tarroilla.

(Véyrynen 2011,21.)

Tyokalujen oikeaa paikkaa voidaan myos havainnollistaa nimedmailld. Tyokalutauluun
nimetddn jokaiselle tyokalulle omat paikat. Nimedminen on varjotaulua helpompi tapa,
mutta ei niin visuaalinen havainnollistamiskeino. (Vdyrynen 2011, 21.)

Toisessa vaiheessa voi myos tehdd lattiamerkint6jd. Lattiaan voidaan merkata maalaamalla
tai tarroilla esim. vapaaksi jétettdavit alueet, kuten palopostien ja hitdpoistumisteiden kul-

kuvayldt. (Vdayrynen 2011, 22.)

4.1.3 5S:n vaihe 3. Puhdistaminen (Shine, Seiso)

Puhdistusvaiheessa tyopiste siivotaan. Niin ollen voidaan paremmin havainnoida normaa-
lista poikkeavat tilanteet esim. jos joku tydkone vaatii huoltoa tai korjausta. Mikili koneen
ympdristo olisi likainen, ei koneen huolto tarvetta vélttiméittd huomattaisi. (Metalliteolli-

suuden Keskusliitto 2001,10.)
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Siistisséd ja puhtaassa ympdristossd tyoskentely on mukavampaa ja my0s turvallisempaa.
Tyopisteiden puhdistamista varten hankitaan tarvittavat siivousvilineet ja niille merkitddn

oma sdilytyspaikka.

4.1.4 5S:n vaihe 4. Standardointi (Standardize, Seiketsu)

Standardointi liittyy puhdistamisen ja jarjestimisen ylldpitoon. Kun tydskentely-ympéristod
on saatu siistiksi, médritelldsin sdinnot siisteystason ja jirjestyksen sdilyttdmiseksi. Jokai-

sen on tiedettdvi, mitid pitdd tehdd, milloin ja miten. (Tuominen 2010, 61-65.)

Viisdnen (2013) kehottaa visualisoimaan ohjeita, jotta tavarat pysyisivét oikeilla paikoilla.
Hén puhuu erilaisista ohjetauluista, kylteistd ja vireisti, jotka helpottavat jérjestyksen ylla-

pitoa.

Standardisointivaiheeseen kuuluu myos siivouksien ja puhdistusten suunnittelu. Vastuute-
taan henkil6itd, luodaan tarkastuslistoja ja suunnitelma, jolla siisteyttd valvotaan jatkossa.

5S-tehtivit liitetddn osaksi pdivittdistd tyoskentelyd. (Tuominen 2010, 63-67.)

Yrityksessd voidaan luoda pdivittdiset rutiinit. Esimerkiksi tydajan loppupuolella kiytetiddn
15 minuuttia aikaa tydalueen siistimiseen ja jirjestykseen palauttamiseen/ylldpitoon. Niin
ollen tavoista tulee rutiinia ja systeemid on helpompi vaalia. Ylldpitovaiheesta toteutetaan
my0Os erindisid suunniteltuja auditointeja. Auditointien tulokset kirjataan, ja raportoidaan
erikseen kaikkien tietoisuuteen. Paras tapa toteuttaa raportointia on kirjallisessa muodossa,

mutta suullisellakin tiedottamisella on suuri merkitys.

4.1.5 5S:n vaihe 5. Sitoutuminen (Sustain, Shitsuke)

Tami onkin usein se kaikista vaikein kohta. Ty6paikan johdolla on suuri merkitys 5S:n

ylldpitoon. Johdon tédytyy aidosti sitoutua, kannustaa, tukea ja ndyttdd esimerkkid omalla



12

toiminnalla ylldpitdd sovittuja kiytidntdjd. Hyvind esimerkkind téstd voisi olla 5S:n toteut-

taminen myos yrityksen toimistotiloissa. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001,10.)

Sitoutuminen merkitsee siti, ettd otetaan tavaksi kunnolla ylldpitdd oikeita toimintatapoja.
Jokainen tyontekijd oikeasti sitoutuu toimimaan menetelmin mukaan pitkdjdnteisesti ja
padmaidritietoisesti. Menetelmii harjoitetaan siten, ettd se varmistaa jatkuvan onnistumi-

sen. (Viisdnen 2013.)

Tyopisteitd ja toimitiloja auditoidaan ja tarvittaessa vaatimustasoa nostetaan. Viimeisen

vaiheen muodossa 5S jdi jatkuvaksi kidytinnoksi. (Tuominen 2010,75.)

4.2 5S-jarjestelmin edut

Tiivistettynd 5S-jarjestelmin tehokkuus tuo sen edut. 5S:n my6td prosessit ovat tuottavam-
pia ja ne tuottavat vihemmain viallisia toitd. Tyoturvallisuus paranee, méirdajat saavute-
taan paremmin ja hukka-aika minimalisoituu. Jirjestelmén avulla tyopisteissd on miellytti-
vi tyoskennelld. Yrityksen toiminnan kokonaiskuva selkeytyy, sekd yleisilme ja visuaali-

nen nikyvyys kasvaa huomattavasti.

4.3 5S muutoksen motivaatio

Monesti tyontekijatkin sokeutuvat omalle tyolleen ja hukkaa ei nihdd. Tyonjohdon keho-
tukset ja huomautukset tyontekijoille voivat olla haavoittavia, eikd muutos ole aina niin
positiivinen. Yrityksen uudistamisen kannalta 5S-menetelmid on oiva keppihevonen, jota
voidaan kdyttdd hyodyksi. Menetelmi, luvut ja tavat puhuvat puolestaan, eikid kukaan voi
ottaa asiaa henkilokohtaisesti. Toki muutos ldhtee aina tyontekijdstd itsestddn, oli mene-
telmé miké tahansa. Téllaisessa pitkdn historian omaavassa yrityksessi yksi oleellinen asia
on myos vanhoista tavoista luopuminen. Mikili asioita on vuosikymmenet totuttu teke-
miin tietylld tavalla, uudet tehokkaammat tavat heréttivit ennakkoluuloja. Vaatii uskallus-

ta ja rohkeutta luopua vanhoista rutiineista.
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Ei auta, jos kerran siivotaan kunnolla; mutta hommaan ei sitouduta. Jotta muutos on pysy-
v, tdytyy kaikkien tyontekijoiden my0s sitoutua uusiin toimintatapoihin tdysilld. Tai hyvin
dkkid ollaan takaisin samassa ldhtopisteessd, vanhassa tutussa tavassa toimia. Ajan kulues-
sa kun uudet tavat on omaksuttu, kukaan tuskin haluaa enii palata vanhaan. Mutta muutos
vaatii aina aikaa sekd panostuksia. Menetelmiid on opeteltava kdyttiméén ja toteuttamaan,

muuten toivottua muutosta ei saada aikaiseksi.

Muutokseen tarvitaan motivaatiota, innostumista ja onnistumista. Innostumiseen vaikuttaa
tavoitteen mielekkyys, tyoskentelyprosessi seki siitd saatava mahdollinen palkkio. Onnis-
tuminen edellyttdd taas realistisia tavoitteita, tehtivin vaatimaa osaamista sekd riittdvid
resursseja. Eli jos onnistumisen mahdollisuus on nolla, niin motivaatiokin on nolla. (Rasi-

la&Pitkonen 2010,20)

Suuri
motivaatio,

mambsAAlliens -
1OW-mangonisuus

NNOSTUMINEN

Motivaatiokédyra

rhautuminen,

Aattic >
dattisuus

Ay

ONNISTUMINEN

KUVIO 3. Rasila & Pitkonen

Kuten kuviosta 3. huomataan, suuren motivaation saavuttamiseksi tarvitaan innostumisen
ja onnistumisen yhteisvaikutusta. Pelkkd innostuminen voi johtaa epdonnistuessaan ilman
onnistumisen tukea, jopa ahdistumiseen. Samoin pelkkd onnistuminen ilman innostumisen
tukea johtaa pahimmillaan ikdvystymiseen eli pitkdstymiseen. Mutta kun onnistuminen ja
innostuminen yhdessi tukevat toinen toisiaan, saadaan aikaan parhaimmillaan lopputulok-

seksi jopa flow-tilaa muistuttava toiminnan ja motivaation taso.
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5 LAYOUTIN PERUSTA

Sana layout on teollisuuden kiyttoon vakiintunut késite ja silld tarkoitetaan tehtaan tai tuo-
tantotilan sisdltimii tuotantojdrjestelmiin fyysisten osien, kuten koneiden, laitteiden, va-
rastopaikkojen ja kulkureittien sijoittelua. Tyonkulun ja tuotannossa kiytettivien laitteiden
perusteella layoutit voidaan jakaa kolmeen erilaiseen péétyyppiin: tuotantolinja-, solu- ja

funktionaaliseen layoutiin. (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri & Miettinen 2003, 407.)

Kaikkien tuotannon layouttien suunnittelulle pitee yksi pidsddnto. Tuottavuus on sitd pa-
rempaa, mitd vihemmin tuotannossa on turhia rajapintoja. Rajapintoja muodostuu, jos tyod
keskeytyy turhien odottelujen myotd. Turhia rajapintoja voidaan vdhentdd, kun toimitaan

“kerralla valmiiksi”-periaatteella. (Lapinleimu ym. 1997,311.)

Esimerkkind rajapinnan kisitteen selventdmiseksi mainittakoon yksipuolinen varastohylly.
Kun varastohyllyid tdydennetddn vidhentyneiden tai loppuneiden tarvikkeiden osalta pa-
himmassa tapauksessa tyontekiji joutuu odottamaan tdydennysajan, koska hyllylle mahtuu
vain yksi toimija kerrallaan. Vastaavasti jos hyllyn tilalla olisi kaksipuoleinen molemmin
puolin toimiva hylly. Tdydennys tapahtuisi toiselta puolelta ja tyontekoa voitaisiin jatkaa

samanaikaisesti toiselta puolelta hyllya.

Onnistuneella layoutilla on seuraavia ominaisuuksia (Haverila ym. 2005, 482.):

materiaalivirrat ovat selkeit

— layout on joustava ja sitd on helppo muuttaa tarvittaessa

— materiaalien siirtotarpeet ovat vihiiset

— kuljetusmatkat ovat lyhyet

— valmistus, johon vaaditaan jokin erityisosaaminen, on keskitetty samaan
paikkaan

— tehtaassa olevat sisdiset palvelut ovat kéyttdjien ldhelld

— materiaalien vastaanotto ja jakelu on tehokasta

— sisdinen kommunikaatio on helppoa ja toimii

— erilaisten valmistusvaiheiden erityistarpeet on huomioitu

— tilat on kéytetty tehokkaasti
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— myos tyoturvallisuus ja tyotyytyviisyys on huomioitu

5.1 Tuotantolinja-layout

Tuotantolinjassa koneet ja laitteet ovat valmistettavan tuotteen mukaisessa jarjestyksessa.
Tuotantolinja on erikoistunut pelkistddn tietyn tuotteen valmistamiseen. Tyonkulku on
selkedd ja tyOovaiheiden vililld voidaan kdyttdd mekaanisia kuljettimia. Suurien valmistus-
miirien ansiosta tuotteen yksikkohinta muodostuu alhaiseksi. Laadunvalvontaan on myds
hyvi panostaa, koska linja kykenee valmistamaan tehokkaasti myds virheellisid tuotteita.

(Haverila ym. 2005,475.)

Tuotantolinja-layout palvelee parhaiten yrityksii, jotka tekevit yhti tiettyd samaa tuotetta
ja tuotantolinja pysyy kokonaisuutena samana. Tiettyd tuotetta voidaan yrityksen kapasi-
teetista riippuen valmistaa suuriakin m#drid kerrallaan. Laadunvalvonnalla on kuitenkin
merkittdva rooli téllaisessa tuotannossa, kuten aikaisemmin jo todettiinkin. Mikili laadun-
valvontaan ei tarpeeksi panosteta, voi tehokas tuotanto kostautua suurena virheellisten

tuotteiden madrian4.

KUVIO 4. Tuotantolinja tyyppinen layout
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5.2 Funktionaalinen layout

Funktionaalisen layoutin ideana on, etti samaa keskenddn edustavat tuotannon toiminnot
kerdtdadan ryhmiksi, kuten esimerkiksi perinteiset: hitsaamo ja sorvaamo. Erilaisia vaiheket-
juja siséltivit tuotteet ohjataan niille tydpaikoille, joita tuotteet valmistuakseen tarvitsevat.

(Lapinleimu ym. 1997, 79.)

Funktionaalisessa layoutissa eri tyopisteet on siis ryhmitelty samankaltaisuuden perusteel-
la. Tietyt koneet ryhmitelldédn tiettyyn paikkaan ja niilld tehtivét tyot toteutetaan siind pis-
teessd. Tuotantomddrit voivat vaihdella paljon. Riippuen ty0std, koneesta, materiaalista ja

siitd, tehddinko tuotteesta yksittdiskappale vai koko sarja.

KUVIO 5. Funktionaalinen layout

5.3 Solu-layout

Solulayoutin tarkoituksena on, etti erilaisista koneista ja tyopaikoista muodostetaan itse-
niisesti toimivia ryhmid, jotka erikoistuvat vain tiettyjen osien ja komponenttien valmis-
tukseen tai tyovaiheiden suorittamiseen. Tilld tavoin materiaalivirta pysyy selkednd eiki

synny turhia vélivarastoja. (Uusi-Rauva ym. 2003, 409.)

Solun toimimisen kannalta tdrkeét kohdat (Lapinleimu ym. 1997, 85.):

— valmistettavana on oma tuotteisto
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— yhtendinen alue, joka on vain solun kdytossa

— tuotantokalusto, jota kdyttdvit vain solussa tyoskenteleviit

— omassa kiytossd olevat siirto- ja nostolaitteet

— solulle suunnattu oma henkilosto, joista on muodostettu tyoryhmé, koko n. 1-6
henkil6a

— vastuu kaikesta omasta toiminnastaan.

Solu-layoutin etuna on helppo tuotannonohjaus. Tietyt osat valmistetaan vain siini pistees-
sd. My0s laaduntarkkailu on helpompaa, koska eri vaiheet samasta tuotteesta valmistetaan
samalla pisteelld. Tyon monipuolisuus ja vaihtelevat tyStehtdvit motivoivat myos tyonteki-

joitd. (Uusi-Rauva ym. 2003, 235)

KUVIO 6. Solu-layout

5.4 Layoutin ja logistiikan yhdistdminen

Logistiikan merkitystéd layout suunnitelma kokonaisuudessa ei saa mydskéddn unohtaa. Laa-
jemmin tarkasteltuna logistiikan miiritelmi tarkoittaa yrityksen kaikkien materiaalivirto-
jen ja niiden tietojen hallintaa. Sen tavoitteena on hallita ja ohjata tuotteen koko tyonkulku

raaka-aineiden valmistuksesta loppuasiakkaalle saakka. (Uusi-Rauva ym. 2003, 397.)

Yrityksen harjoittaman logistiitkan piiriin kuuluvat materiaalien hankinta, kuljetusten ja

varastoinnin suunnittelu ja ohjaus. Lisdksi logistiikan keskeisid tehtdvid ovat valmiiden
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tuotteiden varastointi ja kuljetusten sekd jakelun suunnittelu. Lisédksi valmistavien yritysten
logistitkkaan kuuluu vield myds organisaation sisdisten materiaalivirtojen ja toimitusten

hallinta. (Uusi-Rauva ym. 2003, 397.)
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6 5S-MENETELMAN KAYTTOONOTTO MASTCRAFT OY:SSA

MastCraftin 5S-menetelméa on otettu kdyttoon osittain. Osa suunnitelmasta on vield suun-
nittelun alla. Ensimmaéisessid vaiheessa 5S-menetelmi on otettu ja otetaan kdyttéon yrityk-
sen toisessa tuotantohallissa, jossa tuotetaan kokoonpanon suoritteita. 5S-menetelmén
muotoja on myos joiltain osin otettu kdyttoon tyontekijoiden sosiaalisissa tiloissa. Kdyt-
toonoton edesauttamiseksi ja 5S:n kokonaiskuvan ymmértdmiseksi on luotu koulutusmate-
riaali PowerPoint muotoon (LIITE 1). Kyseisen esitelmén tarkoituksena on mahdollisim-

man lyhyesti, selkedsti ja mielenkiintoisesti tuoda esille 5S:n perusajatus.

6.1 MastCraftin lihtokohdat 5S-menetelméille

Yrityksessi ei ole ollut koskaan aikaisemmin kédytossd minkédédnlaista jarjestelmaillistd tyon
tai laadun organisointimenetelméd tai mittaristoa. Tyotehtdvid on sijoiteltu tuotannossa
omiin paikkoihin ja tiettyjd tavaroita pyritty pitiméaén tietyilld paikoilla. Aikaisemmin tyo-
tehtéavit ja jarjestyksen vaaliminen oli paljon suurpiirteisempdd. Haluttiin pitdd jirjestystd,
mutta todelliset keinot sen ylldpitimiseen puuttuivat. Pahimmillaan tyokalut saatettiin pur-
kaa reissutyoviikon pditteeksi keikka-autosta lattialle odottelemaan seuraavaa tyotehtdavii.
Tiéllaisen toiminnan suurimpana syyni on ollut tavaroiden standartoinnin puuttuminen. Eli

tavaroille ei ole ollut yksiselitteisesti médriteltyd paikkaa, jonne ne sijoitettaisiin.

Vuosikymmenten aikana oli totuttu siithen, ettd kaikella tavaralla on jokin arvo ja kaikki
mahdollinen s#ilétdaan. Ei ollut uhrattu aikaa sille, ettd turhia tavaroita olisi heitetty pois.
Vanhoja, rikkindisid tyokaluja oli kerdéntynyt useammalle tyopisteelle. TyOviihtyvyyskin
oli alkanut jo kirsid tilojen yleisen sotkuisuuden ja vélinpitaméittomyyden vuoksi. Vanhat
tavat olivat ottaneet vallan ja asioiden annettiin mennd omalla painollaan, vaikka varmasti-
kin kaikki huomioivat tilanteen epidjarjestelméillisyyden. Systeemin puuttuminen mahdol-

listi tédllaisen jatkumisen vuosista toisiin.

Yrityksessd oli keskitytty pelkéstddn itse tyontekoon tarkastelematta ja ajattelematta tar-

kemmin tyooloja. Tyoskentelyolosuhteiden uudelleen organisoitumisella ei ollut osattu,
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ymmidrretty tai haluttu ymmaértdd olevan nédin suurta merkitystd koko tuotantoon ja yrityk-
sen tulokseen. Se ettd toitd oli ollut ja niitd oli aktiivisesti tehty, oli riittdnyt. Sen kum-

memmin ajattelematta pintaa syvemmiéille.

6.2 Tavaroiden lajittelu

Ensimmaiinen asia 5S:n toteuttamisessa oli tavaroiden lajittelu tirkeisiin, harvemmin kay-
tettdviin ja turhiin tavaroihin. Vuosien varrella tavaraa oli kertynyt todella paljon. Tavaraa
ei oltu raaskittu heittdd pois, vaan kaikki mahdollinen oli siilotty. Lajittelu siivouksen ai-
kana tavaraa heitettiin roskiin sumeilematta. "Luopuminen on tuskaa”, mutta luopuminen
oli myos viisautta. Tavaroiden joukosta 10ytyi esimerkiksi useampi rikkindinen kulma-

hiomakone ja niitd kaikkia oli sdilytetty vuosia aivan turhaan.

Téarkedt usein kiytettdvit tavarat lajiteltiin omaan ryhméinsa. Lajittelun aikana tyokaluista
karsittiin turhat pois. Esimerkiksi jotain tiettyd lista-avainta saattoi 16ytyd kymmenkuntakin
kappaletta yhdeltd tyOpisteeltd ja kidytdnnon tydssd vihdn vihemmailldkin parjdd. Rikki-
ndisten tavaroiden lisdksi siis myOs méadrillisesti ehjat turhat tyokalut laitettiin pois. Lisédksi
oli myos niitd tyokaluja, joita kdytetddn harvemmin esimerkiksi tig- ja puikkohitsauskone,
taljat ja puntarit. Nama tavarat lajiteltiin myds omaan ryhméédnséd ja myohemmin jérjestet-

tiin niille oma paikka hallista.

Tulevaisuuden suunnitelmissa on tehdi halleihin punainen alue mukaillen hieman punaisen
lapun kdyttoperiaatetta. Punainen alue tulisi palvelemaan rikkiniisid tyokaluja. Eli jos tyo-
pdivian aikana tyontekija havaitsee jonkun tyokalun/koneen menneen rikki, hdn vie sen
punaiselle alueelle. Rikkindisid tyovilineitd ei saa viedd, tai sdilyttdd niiden varsinaisilla
paikoilla tyopisteilld. Myohemmin erikseen sovittuna ajankohtana, esimerkiksi viikon péat-
teeksi, palataan punaisen alueen tyokaluihin. Pohditaan kannattaako laitetta kunnostaa vai
heitetddanko viallinen laite pois. Mikili laite pdddytdaan korjaamaan, paitetddan kuka korjaa

ja milloin korjaa.

Ajatuksena punaisessa alueessa on, ettd silld hetkelld kun tyokalu/kone hajoaa, siihen ei

uhrata enempii aikaa. Tyot jatkuvat normaalisti ja rikkindiseen tyokaluun palataan myo-
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hemmin. Niin ollen tydteho ei laske ja saavutetut urakat valmistuvat sovitussa aikataulus-

sa.

6.3 Tavaroiden ja asioiden jirjestiminen

Seuraavaksi ryhdyttiin jirjestelemédédn tavaroita ja miettimddn, missd olisi hyva sidilyttdaa
mitédkin. Tdhédn tyohon kdytimme paljon aikaa. Aikaisemmin tuotantohallissa oli jatkuvana
ongelmana tyokalujen etsintd. Tavaroille ei ollut tarkkaa paikkaa ja monesti pdivissd meni
paljon turhaa aikaa jonkin tietyn tyokalun etsimiseen. Yhdessi tyontekijoiden kanssa mie-
timme mitéd tyokaluja tarvitaan mihinkin tyovaiheeseen ja miksi. Ndin ollen saatiin myos

tyontekijit motivoitumaan ja sitoutumaan uuteen jarjestykseen seki tydtapaan.

Tyokalut ja tarvikkeet lajiteltiin niiden kéyttotarpeen mukaan. Sen jédlkeen alettiin jéirjestel-
14 niille paikat hallista. Myo6s jokaiselle tyomiehelle tuli oma henkilokohtainen tyovéa-
linevarustus. Jokaisella tyomiehelld on oma kaappi, jossa jokainen sdilyttdd omia mastoval-
jaita, kypiridd, haalareita yms. Jokaisella tyontekijillda on oma tydkalusalkku, johon he ko-

koavat tarvittavat tyokalut liittyen kyseiseen tydmaahan.

Tuotantohalleihimme on tulossa myos Wurthin ylldpitdmat tarvikekaapit. Kaapista 10ytyy
paivittdiseen kadyttoon liittyvid tarvikkeita, kuten muttereita, pultteja, hitsaussuuttimia yms.
Tavaraa, jota kuluu paljon ja péivittdin. Wurthin tyontekijd kdy kerran viikossa tarkista-
massa tilanteen ja tarpeen tullen tiyttdd kaapin tarvittavilla tuotteilla. Nidin ollen kenenkdin
talon oman tyontekijin ei tarvitse kesken pdivin keskeyttidd tyontekoa ja ldhted hakemaan
esimerkiksi muutamaa laatikollista muttereita Wurthilta. Télld systeemilld saamme tulevai-
suudessa taas karsittua turhaa hukka-aikaa ja tehostettua tyontekoa. Pahimmillaan hallissa
saattaa tyot keskeytyd kaikilta, jos jokin oleellinen tuote loppuu kesken. Muut odottavat
jouten, kun joku ldhtee hakemaan lisdi tarvikkeita. Taméa saadaan siis poistettua, kun kayt-

toon otetaan Wurthin isdnnoimai tarvikekaappi.

Suunnitelmissa my0s on, ettd tydkalujen paikat merkataan vield visuaalisemmin ja mahdol-
lisesti nimikoiden jokaiselle tydkalulle oma paikka. Télld hetkelld tyOpisteet on siivottu ja

jarjestetty. Jokaiselle tyokalulle ja tarvikkeelle on laitettu omat paikat. Tulevaisuutta ajatel-
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len jarjestyksen ja paikkojen vield tarkempi visualisointi on tarpeen. Niin ollen takaamme

sen, ettd tavarat ovat niille kuuluvilla paikoilla my6s tulevaisuudessa.

6.4 Tuotantotilojen puhdistaminen

Lajittelun yhteydessi toteutettiin perusteellinen siivous ja puhdistustyd. Kaikki turhat ja
rikkindiset tavarat heitettiin pois. Tuotantohalleista toinen, kokoonpanonhalli pestiin, maa-
lattiin ja siivottiin ldpikotaisin. Télld hetkelld tuotantohalli on saanut uuden maalipinnan
lattiasta kattoon. My6s uusia koukkuja, hyllyjd ja tarviketiloja rakennettiin puhdistamisen
yhteydessid. Tilajdrjestelyja muutettiin toimivammaksi ja pééstiin siivoamaan kaikki mah-

dolliset nurkat seki kaapit.

6.5 5S-menetelmin standardointi yrityksessa

Siivotuille ja jirjestetyille tyopisteille on laadittu standardijérjestyslista (LIITE 2). Ty&pis-
teet on valokuvattu ja valokuvan viereen on laitettu lista tyopisteelle kuuluvista tyokaluista

sekd niiden lukumaarit.

Tarkoituksena on, ettd kahden viikon vilein suoritetaan auditointi tarkastuslistoja apuna
kayttden. Motivointikeinona auditointiin on suunniteltu perjantai iltapdivii, ja mahdollista
aikaisempaa toistd padsyd. Auditointi aloitetaan perjantaina klo 15.00. Virallisesti tydaika
paittyisi klo 15.30, mutta mikéli kaikki tavarat ovat omilla paikoillaan ja jirjestyksessi

tyontekijit padsevit viikonlopun viettoon jo hieman aikaisemmin.

Téllainen hieman suurempi auditointi siis suoritetaan aina kahden viikon vilein. Totta kai
tyonjohdon tidytyy myos sitoutua sitouttamaan tyontekijat auditoinnin ja yleisen jarjestyk-
sen tiarkeyteen. Suunnitelmana on, ettd aluksi auditointi suoritettaisiin ryhmétyonéd yhdessa
tyonjohdon ja kaikkien tyontekijoiden kanssa. Niin ollen jokainen tyontekijd oppisi missi
kuuluu olla mitdkin ja minkd verran. Yrityksemme on kuitenkin niin pieni, ettd erityisid

tiettyjd vastuualueita ei ole. Jokaisen tyontekijin tulee tietdd missd sdilytetddn mitédkin.
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Arkena jokaisen tyOpdivin pédtteeksi viimeiset 15 minuuttia kdytetddn siivoamiseen. Niin
ollen voidaan taata yleisen jérjestyksen ja siisteyden ylldpito. Seuraava tyopdivikin on mu-

kavampi aloittaa puhtaassa ympéristdssa, kuin edellisen pdivén sotkuja siivoillen.

6.6 Henkiloston sitoutuminen

Sitoutuminen on varmasti kaikista haasteellisin kohta. Muutoksen hyviksyminen ja siind
pysyminen vaatii vanhasta tavasta luopumista. Tdssd motivoinnissa ja ylldpitimisessd yri-
tysjohto on avainasemassa. Auditointi tulee ottaa tavaksi, alussa varsinkin hommaan sitou-

tuminen on erityisen tarkedd, jotta uudet tavat muotoutuvat ruutiiniksi.

Uuteen jirjestelméddn uskominen ja sitoutuminen sekd jirjestelmédn tuottamat positiiviset
hyodyt varmasti motivoivat eteenpdin. Turha etsiminen, yleinen viihtyvyys ja mukavat
tyoolosuhteet miellyttavit kaikkia. Usko siihen, ettd asiat voivat muuttua edellyttdd van-
hoista tavoista luopumista. Se ei ole ihan helppoa, kun takana on vuosikymmenten tavat

toimia tietylld tavalla. Sitoutuminen muutoksen vaatii tahtoa ja pitkdjinteisyyttd jokaiselta.

6.7 5S-menetelmin edut MastCraftissa

Edut, mitd 5S-menetelma tuo tullessaan ovat monialaiset. Tyoskentelyprosesseista saadaan
tuottavampia ja turha hukka-aika karsitaan minimiin. Tyoturvallisuus paranee. Lattialla ei

loju tavaroita ja tydoskentelypisteet ovat siistind.

Yleinen viihtyvyys ja siisteys miellyttdd yrityksen jokaista tyontekijada. Mahdollisia vierai-
lijoitakin on tulevaisuudessa helppo pyytdd ilman sen suurempia alkuvalmisteluja. Aikai-
semmin ennen yritysvierailuja pari pdivdd meni siivoamiseen, jotta kehtasi vierailijoita

ottaa vastaan.

Yrityksen yleisilme on parantunut ja kohentunut. TyOnlaatu ja luotettavuus ovat parantu-
neet. Ulkopuolisenkin silmin hommat ovat hanskassa ja hanskat eivit todellakaan ole hu-

kassa.
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7 LAYOUT MASTCRAFTIN TOIMINTAAN

MastCraftin layout kokonaisuus koostuu kolmesta eri toiminta-alueesta, jotka ovat piha-
alue, konepaja- sekd kokoonpanohalli. Nididen kolmen eri osa-alueen saattaminen yhdeksi
toimivaksi kokonaisuudeksi on layoutin perusajatuksena. Teoriapohjana konepajan ja ko-

koonpanon toimitiloissa kdytetdidn funktionaalisen ja solu-layoutin yhdistelméaa.

7.1 Ulkoalue kokonaisuus

MastCraftin laajasta tuoterepertuaarista johtuen sekéd saapuvien ettd lihtevien materiaalien
ja tarvikkeiden kirjo on erittidin vaihteleva. Vaihtelevuutta lisdd omalta osaltaan myos kau-
siluontoinen toimintasykli. Sulan maan aikana toimintaa on paljon, ja materiaalien vaihtu-
vuus ja varastointiméarit suuremmat. Talvella roudan aikaan on taas hiljaisempi toiminnan
ajanjakso, joten materiaalien kierto ja varastointi on vdhdisempdd. Edelld mainittuun poh-
jautuenkin piha-alueen layout on oltava toiminnaltaan kokonaisvaltaisesti toimiva, jossa

kesd- ja talvi ajanjaksot huomioidaan erikseen.

Ensimmiinen vaihe piha-alueen suunnittelussa oli médritelld tilantarve eri osa-alueille.
Péddosa MastCraftin tuotteistosta on kokoluokaltaan niin suurta, ettd niiden logistinen toimi
toteutetaan kuorma-autojen avulla. Piha-alueelle oli siis médriteltivd kuorma-
autoyhdistelmien liikkumiseen ja kuormaamiseen oma tila ja paikkansa. MastCraftin piha-
alueen pienuuden, sekd vain yhden sisdén - ja uloskdynnin vuoksi kuorma-autoyhdistelmin
kadntosiade ja kulkureitti méérittelevét 1ahtokohdat layoutille (LIITE 3). Seuraavaksi taytyy
kartoittaa ja todentaa tarvittavan materiaali kirjon médri ja laatu, sekd tehdd listaus niiden

osalta (LIITE 4).

Materiaalien ja tarvikkeiden listaaminen jdlkeen yleiset kulkuviylit, sekéd trukkiliikenne
médrittelevit seuraavat osiot. Trukkiliikenteelle ja materiaalien késittelylle on jiarkevdd
taata vapaa ja tilava ymparistd. Kaikki suuret komponentit, jotka liittyvit konepajapuolen
toimintaan, liikkuvat nosto-oven 1 (LIITE 3) kautta sekid sisddn ettd ulos. Pienemmit ja

alle 12 metrid pitkdt materiaalit seki tuotteet voidaan liikutella nosto-oven 2 kautta.
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7.2 Piha-alueen aluejako

Kokoonpanohalliin menevit tuotteet ja komponentit sdilytetddn ldhtokohtaisesti tdysin ko-
koonpanohallin sisitiloissa. Vasta valmiit kokoonpanon komponentit ja tuotteet sdilytetdan
piha-alueella niille varatulla A-alueella (LIITE 3). Joissain tapauksissa myds kokoon-

panoon tulevat ulkona sidilyvit tuotteet voidaan siilyttdd A-alueella.

Bl-alueella (LIITE 3) sdilytetddn valmistukseen menevit 12 metrid pitkét terédstuotteet.
B2- alue on tarkoitettu 12 metrisen tavaran, jo tuotannon ldpikdyneille valmiille tuotteille.
B-alueiden paikkaa keskelld piha-aletta layoutissa puoltaa alueen toimivuus trukki liiken-

nettd ajatellen. B-alueelle pdisee trukilla helposti molemmista suunnista.

C1-3-alueella(LIITE 3) sdilytetdéin valmiita 6 metrisid tuotteita, 1dhinnd mastojen ristikko-
ja, tikkaita ja esimerkiksi vaijerikeloja yms. valmista tuotteistoa. D-alueelle sijoitetaan
kaikki mastojen perustuksiin liittyvédt materiaalit ja tarvikkeet. Perustuksiin liittyvit tarvik-

keet sijoitetaan trukkilavoille.

E-alueella (LIITE 3) on hyllykké kiinnitystarvikkeille. Samassa hyllykossd siilytetdéin
my06s puumateriaalit, euro-, fin-, ja teholavat. F-aluelle konepajahallin paddtyyn sijoitetaan
jatelavat sekd patkiterdshyllykko. F-alueen jatkoksi tulee G-alue, johon sijoitetaan kaikki
yrityksen kdytossd oleva siirrettdvd kalusto, kuten esimerkiksi perdkérryt, nostopuomit,

kauhat ja jatkopiikit.

Yleisteris ja yleismaterian hyllykoét H ja I (LIITE 3), sijoitetaan piha-alueen keskelle. Niin
ollen trukkiliikenne hyllykoéille on mahdollista molemmin puolin hyllykkojd. J-alue on
toimistohenkilokunnan ja vieraiden parkkialue. K-alue on tuotantohenkilokunnan ja yrityk-
sen omien kulkuneuvojen parkkialue. Rekkojen purku- ja lastauspaikat L1 ja L2, ovat piha-
aleen tilavimmilla paikolla suuren tilantarpeen vuoksi. Tupakkapaikka M sijoitetaan kone-
pajahallin henkilokunnan sisdintulon ldheisyyteen. Paikalle mahdollista rakentaa myo-

hemmin myos katos.

Kaikkien edelld mainittujen yksikdiden yhteisend hyveend toimii helppo luoksepdistiavyys.

Romu- ja jételavoille on helppo vieda tavaraa. My®os itse lavat on helppo tyhjentii ja vaih-
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taa riittdvén tila edun vuoksi. 6 metrisen salkotavaran sekd alumiini yms. hyllykén kdytto
trukilla on mahdollista molemmin puolin. Lisdksi hyllykot sijaitsevat 1dhelld konepajahal-
lin nosto-ovea 2, joten myos kisikuljetuskirrylld nouto etdisyys jad lyhyeksi. “Patkiterds
sekd pikkukiinnike hyllykko sijoitetaan ldhelle ovia, joten niiden kédytté on ldhelld ja help-

poa.

7.3 Kokoonpanon layout

Pienempi tuotanto halleista toimii kokoonpanon toimitilana. Kokoonpanossa valmistetaan
kevytrakenteisia terdspeltirunkoisia laitesuojarakennuksia. Kyseessd on MastCraftin toi-
minnalle tdysin uusi ja vasta repertuaariin noussut tuote, joten kyseisen kokonaisuuden

hahmottaminen on vield hieman kesken.

Kokoonpanohalliin trukki liikenne on mahdollista vain nosto-oven 3 (LIITE 5) kautta. Jo-
ten sekd sisddn tuleva materiaali, ettd valmistunut tuote kulkevat saman oven kautta sisdin
ja ulos. Varastoitavien tuotteiden ja komponenttien hyllykot on esitetty liitteessd 5. Toi-
minta ajatuksena A-hyllykollad olisi toimia késitavaroiden sidilytyspaikkana. B-hyllykk6on
varastoidaan laitesuojarakennusten valmistuksessa tarvittavat terdspeltiosat. B-hylly on
molemmin puolin toimiva eli hyllykkod voidaan kiyttdd kaikissa kokoonpanon soluissa

yhtd aikaa, eikd hyllykon tdyttdminen aiheuta ylimdéraisid katkoksia tuotantoon.

7.4 Konepajan layout

Konepajan puolella valmistettavien tuotteiden koko vaihtelee voimakkaasti. Pienimmiit
tuotteet, erilaiset kiinnikkeet ovat kéasityokalun kokoisia ja painoisia. Suurimmat tuotteet
putkimaston putket ovat 12 metrid pitkid ja halkaisijaltaan noin metrin luokkaa, painoa

putkilla voi olla yli 2000kg.

Johtuen tuoterepertuaarin suuresta laajuudesta konepajan puolella ei voida soveltaa yhtd
yhtendistd layout kdytdntod. Tuotantolinja tyyppinen layout ei tulisi nédissd raameissa toi-

mimaan. Samoin solu-layout jdd hieman vidristiviksi, jos asiaa katsotaan koko kokonai-
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suuden kannalta. Ehki kuvaavin layout muoto konepajanpuolelle on funktionaalinen, lisét-

tynd solu ajattelulla.

Lahtokohtaisesti konepajan puoli jaectaan valmistettavan tuotteen koon mukaan. Eli suuret
kappaleet, kuten putkimastoputket seki raudoitustuotteet valmistetaan A-alueella (Liite 6).
Ristikoiden, tikkaiden ja kaapelihyllyjen valmistus ’ristikkojigilld” C-alue. A- ja B-
alueelle materiaalinvirtaus tapahtuu nosto-oven 1 kautta. B-alue olisi pienempien tuottei-

den “valmistussolu”.

Kiinnikkeiden teon yhteydessi paljon kiytettivin Geka-monitoimikoneen (LIITE 6) sijoi-
tus tulisi pientuotteiden valmistussolun ldheisyyteen. Silld rajoituksella, ettd myos ristikko-
jigille Gekalla valmistettavien sauvojen teko on vaivatonta ja jiarkevdd. Gekalle tulevan
materiaali kulkee nosto-oven 1 kautta. Katkomisen tai muun tydstdmisen jdlkeen materiaa-
lit siirtyisvit materiahyllykkoon D. Hyllykko toimii molemmin puolin, joten sitd voidaan
kayttdd sekd ristikkojigin (C-alue) puolelta, ettd putkisto- ja kiinnikepuolen (A- ja B-

alueiden) puolelta.

Kappaleiden katkontaan konepajanpuolella on jo olemassa oleva sahalinja sekd giljo-
tiinileikkuri (LIITE 6). Kyseinen linjasto toimii hallin toisella reunustalla, ja on kokonai-
suudessaan toimiva ja selked ratkaisu. Tyostokoneet kuten, porajyrsin ja sorvi sijoitettiin
vierekkiin, niiden samankaltaisen tyokalu tarpeen vuoksi. Lisiksi niilld tehtdvit tyosuorit-

teet seuraavat usein toisiaan.
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8 YHTEENVETO JA POHDINTA

Tyossd suunniteltiin toimiva 5S- ja layoutmenetelmi MastCraftin tarpeisiin. Sisdisen moti-
vaation tyon valmistumiselle teki osakkuuteni yritykseen, ja ettd yritys todella kaipaisi uu-
distumista. Pdimaérdni oli my0s toteuttaa aiheet ja tavoitteet yrityksen laatujirjestelmin,
ja strategisten linjausten mukaisesti. MastCraftin laatukésikirjasta voidaan piitelld, ettd
yritykselld on selkeit tavoitteet ja arvot joiden mukaan toimitaan. Tdhdn pohjautuenkin
opinniytetyoni tulee olemaan hyvé lisd yrityksen kehittdmistyohon. 5S-jdrjestelmi tukee

erittdin hyvin yrityksen toiminta-ajatusta.

Lihtokohta tdmén 5S:n toteuttamiseen oli tyolds ja haastava. Tyontekijat ja johtohenkilot
olivat vuosikymmenten aikana tottuneet tekemiin asiat tietylld tavalla ja sdilomiin kaik-
kea turhaa sekd kdyttokelvotonta. Lisédksi asenne yrityksen sisdlld asioiden kuntoon saat-
tamiseksi on haastava saada muuttumaan. Tietynkaltainen “hélldvélid” meininki on saatava
muuttumaan, niin ettd jokainen uskoo sataprosenttisesti muutoksen olevan mahdollista.
Uuden jérjestelmin kiyttoonottaminen ja sen sisdistiminen myos ajatuksentasolla vaatii
kypsymistd. Vanhasta oli luovuttava saadakseen uutta tilalle. Muutos vaatii luopumista. On
tarkedd myOs muistaa, ettd 5S ei ole pelkéstddn “siivousohjelma”, vaan se on jérjestelma,

joka otetaan yrityksessd kdyttoon pysyvasti.

Tuotantohalleissa oli 1dhtokohtaisesti kohtalainen tai huono siivo riippuen alueesta. Lajitte-
lu, jarjestely ja siivoaminen vei/vie pdivid ja viikkoja, silld tarvikkeita ja lajikkeita oli var-
sin runsaasti. Ihan kokonaan lajittelu ja siivoustyo eivit ole valmiita vieldkdidn. Oman haas-
teensa opinndyte tyontoteuttamiseen toi myos se, ettd 5S-menetelméi ei ole otettu kdyttoon
yrityksessamme vield sataprosenttisesti. Opinnidyte tyon aikana tuli uusia hyvid toimintai-

deoita, kuinka menetelméd voitaisiin hyodyntdi vield paremmin.

Uuden layoutin myotd piha-alueen toiminnassa koettiin suuri parannus. Trukkiliikenne,
rekkojen purkupaikat ja tavaroiden sekd materiaalien sdilyttiminen on huomattavasti sel-
kedmpdd ja joustavampaa. Rekat mahtuvat hyvin pihalla kdfntymaiin, ja lisidksi purkupai-
kat ovat lidhelld sailytyspaikkoja. Néin ollen turhat ja pitkét siirrot jadvét pois. Materiaalien

sailytyspaikkojen sijoittelulla saatiin mahdollistettua, myos parempi trukin luokse padsta-
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vyys. Trukilla péadstddan nykytilanteessa useista eri suunnista hyllyihin, joten materiaalien

kisittely on helpompaa.

Tuotantotiloissa uudet layoutit nopeuttavat tuotteiden valmistumisaikaa. Lyhyemmit etii-
syydet materiaalivarastolta tuotannon tarpeisiin vaikuttavat merkittidvésti asiaan. Uudella
konepajan layoutilla on myds tydturvallisuutta parantava vaikutus. Selkeimmat kulkureitit,
ja uudet tuotteiden koon mukaan perustetut hitsaussolut, ovat paremmin toimivia ratkaisuja
kuin entiset. Kokoonpanon layoutin toimivuutta voidaan todenteolla tarkastella vasta het-

ken kuluttua. Uusia laitesuojarakennuksia valmistetaan todenteolla vasta syksyllda 2013.

Uutena ja opettavaisena kokemuksena sain huomata layoutin ja varastoinnin merkityksen
tuotannon parantamiseen. Varastointipaikat ja -hyllyt tulee sijoittaa keskeisesti, hieman
jopa karrikoidusti sanoen keskelle ja tuotannon eteen. Silloin ne ovat lidhelld ja palvelevat
nopeasti. Ennen ajatus oli saada hyllyt seinille ja tavarat pihan reunoille. Nykyisellddn reu-

noille sijoittuvat kulkureitit, ja tarvikkeet ja materiaalit ovat keskeisillad paikoilla.

Niin kuin nimikin sanoo, opinniytetyé on suunnitelma. Kokonaisuudessaan 5S- ja layout-
suunnitelmat otetaan kdyttoon heindkuun 2013 loppuun mennessd. Opinndytetyd opetti
minulle paljon lisdd 5S- ja layout menetelmistd. Opinndyte ty0ssd péddsin tavoitteeseen.
Sain valmiiksi suunnitelmat 5S- ja layout menetelmén toteutukseen. Seuraavaksi yritykses-
sd aletaan toteuttamaan niitd myos kdytdnnossd. Konkreettinen hyoty suunnitelmista on
yritykselle merkittdvd. Tulevaisuuden haasteeksi jdd kaikkien osapuolien sitoutuminen

uusien menetelmien kdyttoonottoon ja niiden vaalimiseen.
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MASTCRAFT

7\

55 JARJESTELMA

Miksi ottaa kayttdon 5S?

 Voimme muuttua tasta....




Miksi ottaa kayttéén 5S?

e Tahan....

Miksi 5S kaytt6on?

* 55 on tyéympéristdn siisteyden ja
tehokkuuden kehittamiseen ja yllapitoon.

* 5S jarjestelma minimoi ylimaaraisen
tavaroiden etsimisen ja turvallisuusriskit

+ 5S kattaa paitsi tuotannon, myds toimistot,
yleiset tilat ja piha-alueet

» 5S on kaikkien vastuulla

» 55:44 ei tehda yksin
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Miksi 5S kaytt6don?

» Jokaisen ammattilaisen taytyy voida olla
ylped oman tyéymparisténsa
yleisjarjestyksesta.

« Ammattimaisuuden tuntee
tydymparistésta - jokainen ohikulkija

huomaa.

« Kuvia ennen ja jalkeen




Mita 5S tarkoittaa?

Sort = Lajittele

Store = Varastoi
Shine = Siivoa (kiillota)

Standardize = Standartisoi

Sustain = Yllapida

1 Sort = Lajittele

Erottele tarpeelliset tarpeettomista tavaroista ja heita
pois kaikki tarpeettomat

LITE 1
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1 Sort = Lajittele

+ Siivoa pois kaikki mitka eivat kuulu kyseiselle alueelle!

» Poista ylimaaraiset tydkalut, tarvikkeet, kansiot,
laatikot, osat, mallit, kalusteet, ja muu “térky” alueelta

» Tarkastuslista:
Onko alueella jotain joka vie ylimaaraista tilaa?
Onko lattioilla tai pdydilla ylim&araisia johtoja tms. jotka vain lojuvat siella?
Onko lattioilla ylimaaraisia tyokaluja tai materiaaleja lojumassa?
Ovatko kaikki ylimaaraiset tyékalut ja materiaalit siivottu pois? |
Oletko kysynyt kaikesta:
— Kuinka usein tata kaytetdan?
— Mihin tdma kuuluu?

2 Store = Varastoi

Luo oma paikkansa kaikelle
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2 Store = Varastoi

+ Jarjesté tarpeelliset tavarat!

» Kaikella on paikkansa, joko tunnistein,
lattiamerkinndin, koukuin, laatikoittain jne. Tee
tavaroiden “etsimisesta” historiaa.

Tarkastuslista:

» Ovatko kaytavat, varastopaikat ja tyopisteet selkedsti merkitty?
» Onko saannollisesti ja epasaanndllisesti kaytetyille tydkaluille varastopaikat?
» Ovatko yleisimmin kaytetyt tyokalut silmin nahtavilla? B
»  Ovatko lavat sijoitettu omille paikoilleen?

» Ovatko palosammuttimet oikeilla paikoilla ja helposti saatavilla?
» Ovatko ensiapuvalineet selvasti esill ja kaikkien tiedossa?

»  Onko tydskentelyalue siisti?

3 Shine = Puhdista

_ LR
ZL
(I ETE]
Al

Tarkeaa on etta kaikki osallistuvat!




3 E Shine = Puhdista

Tybéymparistdn pitaa olla puhdas!
Siivoaminen on vain tarkastamista!

Tarkastuslista:

Loytyikd mistaan lattialta, koneilta, pdydilta tai hyllyilta éljya, polya tai
muuta likaa?

Onko alueelle likaisia tai vuotavia putkia, letkuja? R
Ovatko valaisimet yms. likaisia? \&\ s

4 Standardise = Standardisoi

Standardisoi siivous- ja jarjestysmenetetelméat

LITE 1



4 E Standardise = Standardisoi

Visuaalinen standardi
«Standardi

*Kuvallinen(Luonnos/valokuva)

*Visuaalinen

*Selkea

VISUAL STANDARD NO:

T'TLE: Line Al & Machine Area B ®"5*

OBSERVATION POINTS

Ovatko kaikki tyokalut omilla paikoilla
‘Varmista etti lattia lay-out on sailynyt

Varmista ettii turvallisuusriskit on poistettu

1
2
3 Varmista ettii kansiot on sovitussa pail
4
B

TITEOT | [WAR [AFR WAV _[IRE [T [ATG_[werr Joer [Rov [oiC

5 E Sustain = Yllapida

Kayta 5S:43 paivittain

Se on vain
tapakysymys

LITE 1



Noa
|

Sort = Lajittele
Erottele tarpeellinen

ja tarpeeton.

Hyva sijainti/huono

sijainti

HEAVEN 7 WELL-ORPERER)
FORD PLANT.

|

Sustain = Yllapida

Sailyta standardi.
Puhdas ja siisti tydpymparisté

. . Yhteenveto _

b {
) ft

! 3 v/ 4 ! |
AN\ 7/‘\ e WY

[ STUFF WE U

folor !,

| BRSO

% THIS "\ NO, 115 A

I Ak

- 7 B
L BSININE)
Shine = Kiillota

Alueen ja koneiden puhdistus
Kaiken tulee nayttaa uudelta

|

8. Susimin

saa kokonaiskuvan St sy |2 e
hayttamadn -landulta”! &. Sindardize

Standardise = Standardisoi
Luo standardi pitdaksesi
jarjestema kunnossa.

Juurtuneet vanhat tavat kitketdan pois
Juurtuminen uuteen ja laadukkaampaan alkaa >
Muutos muuttaa kaytdsta!

LITE 1
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B-halli

[ ]

Alue A tyokalut

Tyokalutaulu

,r
g2

Isot lista-avaimet:

55

50

46

41

36

32

27

WlRr(Rr|d|R|IN|R|=

Isot jakoavaimet

lyéntiavaimet:

55

46

41

36

30 (+masto)

24

momenttiavain

momentinmuunnin

katkaisusakset

puristuspihdit(maado

NIN|INIRIWININ|R|R|R|=

putkipihdit

| A

LIITE 2

Alue A tyokalut

Tyopoyta kpl
hylsykassi(2kpl):
41 1
36 2
30iso 1
Alue A tyokalut 30 pieni 2
Tyokalutaulu kpl 24 3
pistosaha 2 19 1
rautasaha 1 17 1
purkurauta 1 mom.varsi 24 1
sorkkarauta 1 piikki 2
kelanpyorittdja 2 Reikdporasarja 2
Akkuporakonelaatikko 2
Akkukoneet: Akkuruuvaanninlaukku 1
kivipora+terdt 1 moottorisaha 2
puukkosaha 1 bensa/6ljy/viila 2
réillékkd 1 kirves 2
pulttipyssy 1 vesuri 2
raiverit 2 sirkkeli(p6yta/katkaisu) 1
lamppu 1 isordllakka 2
radio 1 pienirallakka 1
Magn.pddit 6,7,8,10,13 2 Tyokalulaatikot 2
pora 1 Antennipakki 1
kivipora+teriit 1 Ampirit 4
kdsisirkkeli 1 Koukkulukot 2
kuviosaha 1 Kylmalaukut 2
kuumailmapuhallin 1
Kivilaikat 3




— )

B-halli

LIITE 2

Alue B tyokalut

Tyokalutaulu

kpl

Peltileikkuri

Niittipihdit

Jatkoroikat

Silikoonipuristin

HIWIN|E=

Puruastia

Alue C tyokalut

Alue B tyokalut

Kemikaalikaapp

kpl

Tyokalukaappi

Kylmasinkki

Yleismittari

CRC / WD40

Ultradadnimittari+geeli

Keraaminen voide

Etdisyysmittari

Vaseliini

Niittipistooli

Silikooni

Lyontinitoja

Moottoridljy

kahvanitoja

Vaihteistooljy

Timanttipora

Jadhdytysneste

Peltisirkkeli

Lasinpesuneste

Hylsysarja "iso"

N|lR[R[r|mR|[N[R]|=m|N

Pyodrakoneenrasva

Linjalanka

Puhdistusspray

Vaaituskoje + jalka

Jarruneste

Vatupassi "pitka"

Ankkurointimassa

Vatupassi "kulma"

Lukkoliimat

Kahvinkeitin

Maalit

Kelaroikat

HINIR|IN|=

Sulatusaineet

Autonsahkotarvikkeet

Varoitustolpat

Sateenvarjo

Varoitusnarut

wRLse

v

|

WEwEH

i

.
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Alue C tyokalut

Tyokalut kpl
Kevytpeiteet 4
Raskaspeite 1
Suojamuovi
Alumiinipukki 3
Alumiinitikkaat 2
Lumilapiot 3
Aggrekaatti

Haravat 2
Rautakanget 2
Harjat

Merkkauskeppeja

Auton huomioviirit 2

B-halli
Alue C tyokalut
Tyokalut kpl
Perustuslava:
muovijalustat
surrilanka
surrikoukut 2
pulttiimpdirit
muottitapit
muurauslastat
Vesipumppu-+letkut 1
Vibra 1
Muottiéljyruisku 1
Koppipaalu-jigi 1
Vesiastiat 2
Juotosastiat
Lapiot 5

LIITE 2
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MastCraft Oy Liite 4
Piha-alueen materian listaus alue kohtaisesti.
Tavara nimike: pituus alue Tavara nimike: pituus alue
Laitesuojarakennukset 5 Al Puumateria: E2
Sahkokojeet 2 Al kuljetuslankut 3  E2
Betonialtaat 5 Al kasauspuut 2 E2
ratapolkyt 1 E2
Perustus tarv. Betonielementit 2 A2 merkkauskepit E2
Perustus tarv. Raudoitteet 4 A2 pakkauspuut E2
Puretut mastot 6 A2
Tikkaat E2
Harjaterakset 12 B1 AL-pukit E2
U-palkit 12 B1
I-palkit 12 B1 Eurolavat E2
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