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KASITTEIDEN MAARITTELY

Lean

TPS

JIT

55

Red-Tag-alue

Hukka

Japanilainen filosofia, joka sisdltdd yrityksen toimintojen organi-
soinnin. Lean-filosofian mukaisesti luodaan tehokkaita prosesseja
mahdollisimman véhin resurssein ajatellen koko yrityksen toimin-
taa.

Toyota production system — Toyotan kehittdma tuotantomenetel-
ma.

JIT (Just-In-Time) on tuotantofilosofia, jonka mukaan tuotannosta
vahennetddan kaikki turha pois ja tuotetaan tuote juuri oikeaan ai-
kaan oikeassa paikassa.

Lean-filosofian yksi tyokaluista, jolla luodaan jarjestelmallinen, vi-
suaalinen, siisti ja hyvin valvottu tyoymparisto.

Alue, johon kerataan kaikki sellainen tavara, joille ei ole selvaa sijoi-
tuspaikkaa.

Japaniksi Muda, tarkoittaa tuottamatonta toimintaa, joka ei asiak-
kaan nakokulmasta tuota lisdarvoa tuotteeseen.
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1 JOHDANTO

Kilpailun kiristyessa suurteollisuudessa yritysten on tehostettava toimintaansa selviytyak-
seen markkinoilla. Yrityksen on oltava valmis hyodyntamaan uusia toimintatapoja kehit-
tddkseen omaa toimintaansa. Vastaavasti sellaisilla yrityksilld, jotka eivét kehitd omia toimin-
tojaan on heikommat mahdollisuudet menestya tulevaisuudessa. Selviytydkseen markkinoil-
la yritysten on tehostettava toimintaansa ja maailmalla menestyneet yritykset ovat ottaneet

kayttoonsa Japanista lahtdisin olevan Lean-tuotantofilosofian.

Lean-tuotantofilosofian kayttoonotto antaa yritykselle mahdollisuuden kehittdd ja parantaa
yrityksen toimintaa. Filosofiassa on useita eri tyokaluja, joita yritys voi hyodyntda omassa
toiminnassaan. Filosofialla voidaan tehostaa tuotannon ja kokonaisvaltaisesti koko yrityksen
toimintaa ottamalla kdayttoon Lean 55-tyokalu. 55-tydkalu on menetelmd, jolla luodaan yri-
tykseen hyvin valvottu, visuaalinen, siisti seka jarjestelmallinen tyoymparistd. Tyokalun
avulla saavutetaan turvallisuuden ja tehokkuuden paraneminen yrityksen tyoskentely-

ymparistossa.

Opinndytetyon toimeksiantaja on Boliden Kokkola Oy. Opinndytetyon tavoitteena oli imple-
toida 55-toimintamalli Puhdistamo-osaston hopean talteenottoon. Opinnaytety0ssa asetettiin
tavoitteeksi tehda vaiheet 15-3S ja taman jalkeen yritys jatkaa itsendisesti vaiheet 45-5S. Ta-
voitteena oli 55-tyokalua kayttamalld parantaa turvallisuutta, siisteyttd seka tehostaa toimin-
taa ja saada eliminoitua hukka. Opinndytetyossa kasittelen teoriassa hukan eri muotoja 55:n

rinnalla.

Opinnaytetyon aiheen saatuani ja kehityskohteen selvittya aloitin teoriaan perehtymisen se-
ka tyon suunnittelemisen. Kehitystyo eteni tuotanto-osaston 5S-tydkalun soveltamisena kay-
tdntoon ja teoriaosuuden kirjoittamisella. Luvussa 3 perehdytdan Lean-filosofiaan, jossa kasi-

tellddn Leanin periaatteita sekd hukan eri muotoja. Neljannessa luvussa keskitytaan 5S-



menetelmiin teoriassa sekd viiteen eri vaiheeseen, joista tyokalu rakentuu. Viidennessa vai-
heessa perehdytddn kdytannon toteutukseen muuntamalla hopean talteenotto 5S-
toimintamallin mukaiseksi. Luvussa 6 kasitelldan tyon tulokset ja seitsemdnnessd luvussa

esitelldan johtopaatokset.



2 BOLIDEN KOKKOLA OY

Boliden Kokkola Oy on tuotantokapasiteetiltaan Euroopan toiseksi suurin sinkkitehdas. Sen
tuotantokapasiteetti on 315 000 tonnia vuodessa. Sinkkitehtaan raaka-aine tuodaan suurim-
maksi osaksi Bolidenin omilta kaivoksilta Ruotsista, Suomesta ja Irlannista. Rikasteita oste-
taan my0s ympari maailmaa muilta kaivoksilta. Boliden Kokkola Oy:n tuotteet ovat puhdas
sinkki ja asiakkaiden tarpeisiin raataloidyt seokset. Tuotteet ovat 25 kilon sinkkiharkosta aina

4 tonnin jumboihin. (Boliden Kokkola 2015.)

Vientiin menee 85 prosenttia tuotannosta ja loput kotimaan markkinoille. Tarkeimmat mark-
kina-alueet ovat Keski- ja Pohjois-Eurooppa. Boliden Kokkola Oy on alueensa suurin yksityi-
nen tyOantaja. Henkilostomaara vuonna 2015 oli 540 ja tuotetun sinkin rahallinen arvo oli 534

miljoonaa euroa. (Boliden Kokkola 2015.)

2.1 Boliden-konserni

Boliden-konserni on johtava kaivos- ja sulattoyritys, joka noudattaa kestavan kehityksen pe-
riaatteita. Konsernilla on kuusi kaivosaluetta ja viisi sulattoa Suomessa, Ruotsissa, Norjassa
ja Irlannissa. Boliden-konsernissa tyoskentelee yhteensa 5500 tyontekijda ja sen liikevaihto on
40 miljardia Ruotsin kruunua. Konserni on listautunut NASDAQ Tukholman pérssiin. (Boli-

den 2016.)

2.2 Tuotantoprosessit

Tuotantoprosessit on esitetty kuviossa 1. Tuotantoprosessin paavaiheet ovat raaka-aine, pa-

sutus, rikkihapon valmistus, liuotus ja puhdistus, elektrolyysi ja valu.



Sinkin tuotantoprosessi

Jowl @ LYlnL 1
|—\ Ag Fe " Co, Ni Ccd Zn
RIKASTE ‘502" PASUTUS LIUOTUS LIUOS- ELEKTROLYYSI VALU
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KUVIO 1. Tuotantoprosessin paavaiheet (Boliden 2016a.)

2.2.1 Raaka-aine

Raaka-aineet ovat sulfidisia rikasteita ja niiden sinkkipitoisuus on noin 50-55 %. Rikin (S)
osuus raaka-aineessa on n. 30-35%. Nama ovat rikasteiden tyypilliset paddkomponentit. Li-

saksi rikasteet sisdltdvat monia muita alkuaineita pienempind osuuksina. (Boliden Kokkola

2016a.)

2.2.2 Pasutus

Pasutus on palamisprosessi, jossa yhdiste hajoaa palamisprosessin avulla oksideiksi ja muik-
si yhdisteiksi. Talld saadaan sulfidinen sinkkirikaste poltettua oksidiseen muotoon, ja se joh-
detaan liuotukseen. Pasutus-prosessissa oleellisena sivureaktiona syntyy rikkidioksidia ja
lampdenergiaa. Limpdenergia otetaan talteen ja syntynyt rikkidioksidikaasu johdetaan rik-

kihaponvalmistukseen. (Boliden Kokkola 2016a.)



2.2.3 Rikkihapon valmistus

Pasutuksesta johdettu rikkidioksidikaasu hapetetaan rikkitrioksidiksi, joka reagoi veden
kanssa muodostaen rikkihappoa. Rikkihapon valmistuksessa kaytetaan Bayer’in kaksoiskon-
taktimenetelmaa. Suunniteltu tuotantokapasiteetti on 1000 tonnia vuorokaudessa. Rikkidiok-
sidi hapetetaan katalyyttisesti rikkitrioksidiksi konvertterin neljassa eri katalyyttikerroksessa

kahdessa eri vaiheessa. (Boliden Kokkola 2016a.)

224 Liuotus ja puhdistus

Liuotuksessa pasute ja pasuttamatta tuleva rikaste liuotetaan Elektrolyysiltd paluuhappona
saatavaan rikkihappoon, jolloin muodostuu sinkkisulfaattiliuosta. Liuotuksessa jda liukene-
mattomia sinkkiyhdisteitd, jotka syotetdaan vahvahappoliuotukseen, joka toimii kahdessa
vaiheessa. Vahvahappoliuotuksen paatarkoitus on liuottaa liukenemattomia sinkkiyhdisteita
ja tdssa yhteydessa saadaan otettua talteen hopea, joka jatkokasitelldan hopean talteenotossa
raaka-aineeksi jatkokayttdjille. Liuotuksen tehtdvanad on tuottaa kiintoainevapaata, vahan
rautaa sisaltavda sinkkisulfaattiliuosta johdettavaksi puhdistusvaiheeseen. (Boliden Kokkola

2016a.)

Puhdistusvaiheessa sinkkisulfaattiliuoksesta poistetaan Elektrolyysia ja Valimoa haittaavia
epapuhtauksia mm. koboltti, kupari, germanium ja antimoni. Kolmivaiheisen liuospuhdis-
tuksen tehtdavdnd on epdpuhtauksien poistaminen liuoksesta. Kaikissa liuospuhdistusvai-
heissa prosessiliuokseen syotetddn sinkkipulveria, joka saostaa metalliset epapuhtaudet liu-
oksesta. Lopputuloksena on kemiallisesti puhdas sinkkisulfaattiliuos. (Boliden Kokkola

2016a.)



2.2.,5 Elektrolyysi

Sinkkisulfaattiliuos pumpataan elektrolyyttisdilioon, jossa se sekoittuu kiertavan elektrolyy-
tin kanssa. Liuos pumpataan katodi-anodikennoihin. Kennoissa liuoksen sisdltima sinkki
pelkistetdan sahkovirran avulla katodilevyjen pintaan. Katodilevyjen pintaan pelkistyy tietyn
ajan kuluessa tarpeeksi paksu kerros sinkkid, jolloin ne vaihdetaan uusiin katodilevyihin.

Katodien pinnalle pelkistynyt sinkki irrotetaan automaattisilla strippauskoneilla. Irrotetut

sinkkilevyt jatkavat matkaa vélivarastoon tai suoraan sulatukseen. (Boliden Kokkola 2016a.)

2.2.6 Valu

Sinkkilevyt jotka tulevat Elektrolyysistd, syotetdan induktiouuneihin. Sulanut sinkki pumpa-
taan ranneja pitkin puhtaana valumuotteihin tai seosuunin kautta jatkuvatoimisena seostuk-
sena valumuotteihin. Seostuotteita ovat esimerkiksi alumiini, nikkeli, nikkeli-vismutti, nikke-
li-vismutti-tina-seokset, joissa sinkki on padaine ja lisdtyt seosaineet ovat pienind pitoisuuk-

sina. Tuotteet tehddan asiakkaan tarpeita vastaaviksi. (Boliden Kokkola 2016a.)



3 LEAN-JOHTAMISJARJESTELMA

Lean-filosofia perustuu japanilaisen autotehtaan tuotantojdrjestelma TPS:dan (Toyota Pro-
duktion System), joka on rakennettu Toyotan ainutlaatuiseen tuotantotapaan. Filosofia ran-
tautui ensimmaiseksi autoteollisuuteen ja sen jalkeen muille toimialoille. Lean-filosofia hyo-
dyntavat yritykset ovat useasti menestyvia yrityksia ja niissa toteutetaan jatkuvan kehityksen
periaatteita. Lean-filosofia on sidoksissa yrityskulttuuriin seka siihen, ettd henkilosto osallis-
tuu kehityshankkeisiin. Lean-yrityksen tunnistaa siitd, kun Toyotan tuotantojarjestelmaa
kdytetaan yrityksen kaikissa organisaatioissa ja sen tasoilla. Liker (2010) mainitsee kirjassaan
Toyotan tapaan, yrityksien toteuttavan Lean-periaatteita vain pintapuolisesti. Syind han
mainitsee yrityksien keskittymisen liiaksi sellaisiin tyokaluihin kuin 5S ja JIT. Lean on kui-
tenkin kokonainen jdrjestelmd, jonka on kuljettava koko organisaation ldpi. Monissa yrityk-
sissd, joissa kdytetddn Lean-menetelmid, ylempi johto ei ole sitoutunut menetelmiin sen vaa-

timalla tavalla. (Kouri 2009, 6-7; Liker 2010, 7.)

/ Tét4d on Lean: \i Tét4 ei ole Lean: \

e TyOympériston parannus e Toimia sidistoohjelmana, jolla
e Mahdollistaa tyontekijoiden osal- karsitaan kaikkea
listumisen kehityshankkeisiin e Vihentii riippuvuutta tyon-
¢ Kilpailukyvyn parantaminen tekijoista
e Tehda asiat oikein ¢ Siirtyd liukuhihnatyohon

k ,Z e [Laskea tyon mielekkyytti j

KUVIO 2. Lean — mista on kysymys (mukaillen Kouri 2009, 7.)

3.1 Lean periaatteet

Lean-periaatteisiin kuuluu tinkimaton laatuajattelu, jossa luodaan yritykselle tehokkaita pro-

sesseja mahdollisimman pienilld resursseilla. Vastuu laadusta on kaikilla yrityksessa toimi-



villa henkil6illd. Lean-filosofian periaatteet perustuvat viiteen lisdarvoa tuottavaan periaat-
teeseen. Periaatteet ovat arvo, arvoketju, virtaus, imu ja taydellisyyteen pyrkiminen. Paastak-
seen Lean-filosofiaan, yritykseltd vaaditaan ajattelumallia, jossa keskitytaan vahentamaan
kaikkea turhaa, ollaan avoimia muutoksille ja toimitaan joustavasti. Ajattelutapaan kuuluu
olennaisesti asioiden tarkastelu uudesta niakokulmasta, sekd jatkuva parantaminen. Ajatus
tuotteen tai palvelun arvosta on maaritelty asiakkaan nakokulmasta. Arvo rakentuu ominai-
suuksista, laadusta, toimitusajasta ja toimitusvarmuudesta. Ideana on keskittya vain asiak-
kaalle lisdarvoa tuottavaan toimintaan. Leanin jalkauttaminen yrityksen toimintatavaksi on
pitkdjanteinen tyo, jonka tulokset nakyvat ajansaatossa. (Kouri 2009, 6-7.; Liker 2010, 7.;
Tuominen K. 2010b, 6.)

Yrityksen saavutettua Leanin mukainen toiminta, tulee yrityksen kaikissa organisaatioissa
toteuttaa Lean-ajattelutapaa. Lean perustuu seuraaviin periaatteisiin: Liiketoimintaproses-
seissa on luotava keskeytymaton virtaus materiaalien, tiedon ja tuotteiden osalta. Virtauksen
saamiseksi kdytetddan Lean-tuotannon tyokaluja esimerkiksi nopeat tyokalujen tai tuotelinjo-
jen vaihdot, standardisoidaan tyo, luodaan imuohjaus, pidetdan ylla siisteyttd, jarjestysta ja
laadunohjausta. Taméan saavuttamiseksi johdon on sitouduttava investoimaan niin tyonteki-
joihin kuin edistamaan jatkuvaa kehittamista. (Kouri 2009, 6-7; Liker 2010, 7; Tuominen K.

2010b, 6.)

3.2 Hukka

Hukka on yksinkertaisuudessaan ne toiminnot, jotka lisddvat kustannuksia, mutta eivit anna
lisdaarvoa tuotteelle asiakkaan nakokulmasta. Lisdarvoa tuottamattomat toiminnot voivat olla
valttamattomia toiminnassa, mutta ideana on minimoida se tydaika mikd kuluu lisdarvoa
tuottamattomiin toimintoihin. Toyota on tunnistanut kaiken kaikkiaan kahdeksan eri hukan
olomuotoa. Hukan tunnistetut muodot ovat ylituotanto, odotus, tarpeeton kuljetus, ylipro-

sessointi, tarpeettomat varastot, tarpeeton liikkuminen, viat ja tyontekijan kayttamatta jatetty



luovuus. Naistda muodoista kaikkein tdrkein on tunnistaa ylituotanto. Hukan poistaminen
toiminnasta on yksi Lean-ajattelutavan keskeisia periaatteita. (Liker 2010, 8-9, 28; Tuominen

K. 2010, 8.)

3.2.1 Ylituotanto

Ylituotantoa syntyy tuotettaessa tarpeetonta, enemman kuin on tarpeen tai ennemmin kuin
sitd tarvitaan. Ylituotanto aiheuttaa ongelmia raaka-aineiden ennenaikaisesta hankinnasta;
tuotannon liiallinen maara aiheuttaa epdjarjestysta, josta seuraa varastojen kasvua ja virhei-
den maaran lisddntymistd. Ylituotantoon johtuvia syitd ovat puutteellinen tuotannon suun-
nittelu, tuotannon organisointi, vaarat resurssit tuotannossa tai koneiden liiat suuret kapasi-
teetit. Tarkeintd ei ole saada tuotantoa mahdollisimman nopeasti, vaan tuotantoa kannattaa
tehdd kysynnan mukaan. Yksi ylituotannon muoto on se, ettd teetetdan tyontekijoilla mah-
dollisimman paljon, jotta saataisiin kaikki tyoteho irti. Tama johtaa todellisuudessa lisa-
resurssien palkkaamiseen. Ylituotanto aiheuttaa suurimman osan hukasta kaikissa tuotanto-

prosesseissa. (Liker 2010, 9, 28-29, 89; Tuominen K. 2010c, 16-17.)

3.2.2 Odotus

Odotusta aiheutuu, kun tyontekijdt joutuvat tuotantoprosessissa odottamaan automatisoitua
prosessilaitetta tai prosessilaite joutuu odottamaan tyontekijan suorittamista jatkaakseen teh-
tavaa. Odottamista syntyy myos tilanteissa, joissa tyontekija ei ole saapunut paikalle, tyovai-
he on kesken, kuljetuksesta aiheutuva odotus tai kunnossapitohenkiloston odottamisesta.
Hukan syntymiseen vaikuttavia tekijoitd ovat tuotantohdiriot, koneet, jotka on sijoitettu huo-
nosti, resurssipula tai tyovaiheiden vaara mitoitus. (Liker 2010, 28-29; Tuominen K. 2010b,

86; Tuominen K. 2010c, 31-33.)
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3.2.3 Tarpeeton kuljetus

Materiaalien kuljetukset ja siirrot ovat pakollisia tuottaessa materiaaleja. Materiaaleja liikute-
taan varastojen ja tuotantotilojen valilla. Kuljetustarvetta syntyy monesta eri syysta. Syita
kuljettamiseen ovat esimerkiksi tuotannon vaara layout, materiaalien vaara sijoituskohde ja
siitd aiheutuva turha liikuttelu seka pitkat etdisyydet tuotannossa. Kuljetuksia voidaan vélt-
tdd tuotantotilojen ja laitteiden sijoittamisella prosessien suuntaiseksi. (Tuominen K. 2010c,

21-22.)

3.2.4 Yliprosessointi

Tarpeettomien vaiheiden tekeminen tuotannossa aiheuttaa yliprosessointia. Tehoton toimin-
ta muodostuu huonojen tyokalujen tai valmistusprosessien suunnittelun takia. Tama aiheut-
taa tuotannossa tarpeetonta liikkumista ja virheita tuotteisiin. Hukka syntyy, jos tuotteista
tehddan laadukkaampia kuin on valttamatonta. Turhista laitteista, tuotantoprosesseista ja
tarpeettomista tyovaiheista syntyy yliprosessointia. (Liker 2010, 28-29; Tuominen K. 2010c,
24-25.)

3.2.5 Tarpeettomat varastot

Ylituotannosta seuraa tarpeetonta varastojen kasvua. Varastointi on tuotteiden, tarveainei-
den, raaka-aineiden, varaosien ja vastaavien varastoimista yrityksen tai asiakkaiden tiloissa.
Varastoissa voidaan sailyttdd raaka-aineita, tarveaineita ja valmiita tuotteita. Varastoinnista
aiheutuu ongelmia, jotka nakyvat tilantarpeen lisdiantymisend, jarjestyksen ja turvallisuuden
heikentymisend sekd tuotannon menetyksind ja padoman sitoutumisena. Varastointiin johta-
neita syitd on monia, kuten historiasta tulleet tarpeet sekd varastoinnin koon tarpeellisuuden

madrittely. Prosessin alkupdd valmistaa enemman tuotteita kuin loppupada ehtii tekemaan.
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Valmistetaan suuria erid, koneiden asetusajat ovat pitkat tai on tilaa varastoida tuotteita yl-
lattavia tarpeita varten. Varastoja pitdisi valttda seka tutkia se hukka, joka syntyy tuotannon
pisteissd, joissa varastot syntyvat. Tdma on paras tapa 1oytdd varastoinnin aiheuttajat. (Liker

2010, 28-29; Tuominen K. 2010c, 18-19.)

3.2.6 Tarpeeton liikkuminen

Tarpeetonta liikkkumista syntyy tyotehtavissad, kun tyontekija tekee tyotehtavid, jotka eivat ole
tarpeellisia lopputulokselle. Turhat liikkeet syntyvat, kun etsitdan tyokaluja tai muita tarvik-
keita, joita tarvitaan tyon tekemiseen. Turhaa liikkumista aiheuttaa esimerkiksi puutteellinen
perehdytys, epdselvit tyOohjeet, vaarat tydmenetelmat, ammattitaidon puute, tuotannon jar-
jestely tai tyovoiman niukkuus. Turhaa liikkumista pitda valttaa, silld pelkka kavely on huk-
kaa. Turhaa liikkumista tyota tehtdessa voidaan estda standardisoimalla tyd, koulutuksella,
tiedon lisdamiselld, kehittamalld kayttdjahuoltoa, parantamalla perehdytystd, kehittamalla
tiimityota ja parantamalla tyOpaikan visualisuutta. Tyon suorittaminen rakentuu liikkeista,
jotka luovat lisdarvoa tuotteeseen. Kaikki se liike, miké ei tuota lisdarvoa tuotteelle on huk-

kaa ja se pitdd eliminoida pois. (Liker 2010, 28-29; Tuominen K. 2010c, 26-30.)

3.2.7 Viat

Viallisten tuotteiden tai laadullisesti alentuneiden tuotteiden tekemisesta aiheutuu virhekus-
tannuksia. Tuotteiden korjaaminen tai uudelleen tuottaminen tarkoittaa tarpeetonta kasitte-
lya, hukkaan heitettya aikaa ja turhaa tyotd, josta syntyy lisakustannuksia. Laadullisesti alen-
tuneet tuotteet syntyvat ihmisten tai koneiden tekemina. Kun tuotteissa olevien vikojen
madara lisdantyy, samalla myos asiakasvalitukset kasvavat. Tata voidaan kayttda mittarina
virheiden maarastd. Viallisten tuotteiden syntymiseen vaikuttavia tekijoitd ovat puutteelliset

laatu- ja tarkastusstandardit, poiketaan laatustandardeista sekd tuotteesta otetaan naytteet
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valmistuksen loppuvaiheessa. Viallisten tuotteiden valmistamisesta pitdd pyrkid eroon luo-
malla tyoohjeistus, prosessinajoarvot, laatimalla laatustandardit, laadun suunnittelulla, jat-
kuvalla kehittamiselld, prosessin ja laitteiden valvonnalla ja ennakoivalla kayttajahuollolla.

(Liker 2010, 28-29; Tuominen K. 2010c, 22-23.)

3.2.8 Tyontekijdn kadyttamatta jatetty luovuus

Toyota on 10ytanyt kahdeksannen hukan tyypin ja se on tyontekijan kayttamatta jatetty luo-
vuus. Talla tarkoitetaan sitd, ettd tyontekijan aikaa, ideoita, luovuutta, kehittdmispotentiaalia
tai oppimismahdollisuuksia hukataan, kun tyontekijaa ei sitouteta tai kuunnella toiminnassa.

(Liker 2010, 29.)



13

4 55:N MENETELMAT

55-toimintamalli on Lean-filosofian yksi monista tyokaluista. Toimintamallissa keskitytaan
siisteyden ja jarjestyksen luomiseen. Toimintamallin lanseerauksella yritys saa vahennettya
tuhlausta ja toimintamallilla saadaan laatua, parannettua tyoturvallisuutta sekd kasvatettua
tyoviihtyvyytta. Talloin lapimenoaika ja kustannukset alenevat ja yrityksen mahdollisuudet
kilpailussa paranevat. 55 on my0s tyokalu, jolla saadaan tuotantotilasta hukka nékyville. 55
sisdltda viisi eri vaihetta, jotka etenevét eliminoiden hukkaa vaiheittain. Japanilaisilta nimil-
taan ne ovat Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke, KUVIO 3. Suomenkieliset nimet vaiheil-
le ovat Selvitd, Sijoita paikalleen, Puhdista ja siivoa, Standardisoi seka Sailytd. (Laine, H. S.

2010, 81-82; Liker 2010, 151-152.)

Teollisuuden tuotantotiloissa on yleisesti paljon ylimdaraista tavaraa. Syyt, jotka tdhan ovat
johtaneet aiheuttavat mm. epasiisteyttd, turvallisuuden alentumista, kunnossapidon lisdan-
tymistd, etsimistd, laadun alentuminen ja turhaa kulkemista. Tuotantotilan huono jarjestys ja
siisteys ndyttavat koko organisaation kédyttavan paljon aikaa tuottamattomaan tyohon. (Lai-

ne, H. S. 2010, 81-82.)

55-toimintamallin keskeisimmat tavoitteet on luoda tuotantotilaan tyoymparisto, joka on siis-
ti, tavarat oikeissa paikoissa, tyontekijdlle turvallinen, tehokas, viihtyisa sekd mielenkiintoi-
nen. Toimintamallilla saavutetaan viahemman tyotapaturmia, hylkya, hukkaa, virheitd, tur-
hia seisokkeja sekd vidhemman ohjausongelmia. Toimintamallilla saavutetaan tyopaikalle
viihtyvyyttd, lisdd tuottavuutta ja tuodaan lisdarvoa asiakkaalle. 55 menetelman kayttoon-
otolla voidaan saada noin 10 % tehokkuuden parannus tuottavuuteen. (Tuominen, K. 2010a,

4; Laine, H. S. 2010, 81-82.)
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SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE

Kehitys

KUVIO 3. 55-vaiheet (Boliden 2016a.)

4,1 Seiri (Selvitd)

55:n ensimmadisessa vaiheessa tunnistetaan tyoalueelta kaikki, mita tarvitaan ja erotellaan
kaikki sellaiset tavarat, mita ei tarvita ja ne poistetaan tyopisteestd. Erotteluvaiheessa tunnis-
tetaan tarvittavien tyokalujen ja materiaalien tarve tyon tekemiseen paivittdin, viikoittain,
kuukausittain tai harvemmin. Se mita tuotantotilassa ei kaytetd, pdivittdisessa tyoskentelyssa
merkitaan 5S-lapulla ja siirretddn Reg-Tag-alue:lle. Red-Tag-alue on alue, jossa tarvikkeita ja
materiaaleja voidaan sailyttad turvallisesti niiden lapikdymiseen asti. 5S-lapuilla arvioidaan
alueelta 10ytyneet tavarat, josta selvidd niiden tarpeellisuus, mdarad ja missa paikassa niita
tarvitaan. Roskat ja muut materiaalit, joita ei kdytetd tyOalueella, voidaan heittdd roskiin.
Red-Tag-alue kdydaan lapi sdaannollisesti ja alueelta poistetaan turhat tavarat sdannollisesti
seka tarpeelliset tavarat otetaan talteen ja vieddan ne niille kuuluville paikoille. Ylimdardisten
tavaroiden poistamisella saadaan tuotantotilaan lisaa tilaa, jonka ansiosta se selkeyttda toi-
mintaa, lisdd turvallisuutta ja luo visuaalisen tuotantotilan. (Tuominen, K. 2010a, 25-27 Lai-

ne, H. S. 2010, 81-83.)
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4.2 Seiton (Sijoita paikalleen)

Sijoita paikoilleen on vaihe, jossa tyoalue jarjestelldan, maaritetdan tyOpisteet ja organisoi-
daan visuaalinen tyopiste. Tama vaihe vaatii onnistuakseen selvitd vaiheen ldpikdymisen
alueella ja sen tekemisen kunnolla ennen siirtymista seuraavaan vaiheeseen. Tédssa vaiheessa
sijoitetaan tavarat niille kuuluville paikoille, jolloin saadaan viahennettyd etsimisestd johtuvaa
hukkaa. Tyopisteiden visualisoinnilla saadaan merkittya tyopisteiden rajat, kulkuvaylat, ko-
neiden ja laitteiden paikat seka liikutettavien materiaalien ja tarvikkeiden paikat ndkyville
selvasti tuotantotilassa. Tarkoituksena on sijoittaa kaikki tarpeellinen materiaali merkittyna
niille kuuluville paikoille, josta ne ovat saatavilla nopeasti ja helposti. Alueella oleville mate-
riaaleille maaritellddn paikat, sijoitetaan paikoilleen sekd merkitdan kylteilld, josta selviaa

niiden lukumaara seka tunniste. (Tuominen, K. 2010a, 35-37; Laine, H. S. 2010, 83.)

4.3 Seiso (Puhdista ja siivoa)

Puhdista ja siivoa vaiheessa tuotantotila puhdistetaan ja siivotaan kokonaisuudessaan. Tyo-
alueelta tunnistetaan ne kohteet, jotka likaavat tyopisteittd. Likaantumisen aiheuttajat elimi-
noidaan ja pidetdan tydalue puhtaana. Siivouksen ja puhtaana pidon taso on maariteltava ja
laadittava selkedt toimintamallit siivouksen tekemiselle. Tyoalueelle on laadittava selkeat

vastuualueet siivouksesta ja puhdistuksesta seka niiden toteutuksesta. (Laine, H. S. 2010, 83.)

4.4 Seiketsu (Standardisoi)

Standardisoi vaiheessa valvotaan kolmen edellisen vaiheen ylldpitoa ja kehitetdan sen to-
teuttamista. 55:n kurinalainen noudattaminen luo oikean toimintatavan, jonka yllapitoa hoi-
detaan jatkuvan parantamisen tekniikalla. Tassa toimintamallissa johtajilla on merkittava
rooli 55:n toteuttamisen tukemiseksi. Standardisoimalla toimintamalli yhdessa tyontekijoi-

den kanssa saadaan yhteisesti sovittua pelisidnnot toimintatavalle. Visuaalisuutta apuna
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kdyttden saadaan pidettyd huolta puhtaudesta ja siisteydestd tuotantotilassa. Tarkastuskier-
roksella on olennainen merkitys toimintamallin toteutuksessa. Tyontekijoiden kanssa kan-

nattaa tehdd sopimus 5S:n toteuttamisesta ja vastuut sen toiminnasta. (Laine, H. S. 2010, 84;

Liker 2010, 150-151.)

4.5 Shitsuke (Sdilytd)

Sdilyta vaihe on haastavin ja tarkein. Sen toteuttamisessa on tarkeda luoda auditointimene-
telmat ja seurantajdrjestelmat, jolla taataan 5S-toimintamallin jatkuvuus. Télla seurataan toi-
mintamallin toteutusta ja sen toimivuutta. Ylldpidon takaamiseksi on tdarkedd luoda ohjeet,
merkinnét ja luoda malli tarkastuskierroksille. Auditoitavat kohteet listataan, aikataulutetaan
ja tarkastuksen jdlkeen pisteytetddn ja kirjataan kehitysideat. Kehitysideat kirjataan ja toteute-
taan nopealla aikajaksolla. Auditointien tulosten mukaan 55:4a kannattaa juhlia ja tuoda sen
saavutukset sopivin vilein esille. 55:44 ei saa unohtaa. (Laine, H. S. 2010, 84; Liker 2010, 150—
151.)
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5 5S-TOIMINTAMALLI HOPEAN TALTEENOTOSSA

Boliden Kokkola Oy on ottanut Lean-filosofian kadyttoonsa tehostaakseen tuotantoa ja paran-
taakseen tyoturvallisuutta. Hopean talteenotossa tavoitteena oli tehdd tyoymparistosta tur-
vallinen, miellyttava ja tyomotivaatiota kasvattava. Tuotantotilassa ei ole mitdan liikaa tai
turhaa tavaraa. Tarvittavat tyokalut ovat saatavilla 30 sekunnissa ja tuotantotilat ovat visuaa-
lisesti selvid. Tavaroiden ja tyokalujen sijaintipaikat ovat selkedsti maaritelty ja merkitty, seka
kaikki turha on poistettu. Siisteys ja jarjestys on standardisoitu osaksi paivittdista tyoskente-
lytapaa. Standardisoidulla toimintatavalla saavutetaan tyOymparistd, joka on viihtyisa, tur-
vallinen ja lisdd tehokkuutta tyon tekemiseen. Lean-filosofian kadyttiminen henkildston tyo-
kaluna vaatii toimiakseen motivoituneen ja osaavan henkil6ston. Jatkuvatoimisen tuotanto-
prosessin ongelmatilanteissa nousee esiin henkiloston ammattitaito ja ongelmanratkaisuky-

ky. Siksi kaikkien organisaatiossa on osallistuttava jatkuvaan kehittamiseen.

Lean-tuotantojdrjestelmd muuttaa tyontekijoiden tyotapoja, mutta ei muuta valttamatta ajat-
telumallia, joka on syntynyt aikaisemmin. Ajattelutavan seka yrityksen sisdisen kulttuurin
muuttaminen on vaikea tehtava. Muutos pitdd tapahtua jokaisella portaalla kaikissa organi-
saatioissa. Muutosvastaisuutta esiintyy usein uusien asioiden ja toimintatapojen kayttoon-
oton yhteydessa. Leanin tarkoitus on saada tyontekijdt sitoutumaan yrityksen tavoitteisiin ja

tekemdan yhdessa tyota sen toteuttamiseksi.

Henkil6stolla on todella suuri merkitys toiminnan kehittamisessa. Tyontekijoitd kannuste-
taan kehittdim&an uusia toimintamalleja: miten asiat voidaan toteuttaa paremmin ja vahentaa
mahdollisia virheita. Esimiesten tehtavana on kannustaa ja mahdollistaa parannusideoiden
viemistd kaytantoon. Virheiden minimointi on yksi osa Leania ja toistuvien virheiden esta-
mistd. Syyllisen 16ytdminen ei kuulu Lean-filosofiaan, vaan tarkoituksena on estda virheiden

uusiminen.



18

Yrityksen tuleminen Lean-yritykseksi on filosofian sisdistiminen jokapdivaiseksi toimintata-
vaksi. Henkil6ston on hyvaksyttdva ja sisdistettdva Lean-filosofia. Yrityksen on pyrittava li-
saamdan koulutusta, kiinnostusta ja antamalla vastuuta paatoksien tekemiseen sielld missa
tyo tehdaan. Talla sitoutetaan henkilosto osaksi toimintamallia ja tyontekijat ovat usein te-

hokkaampia ja kokevat tyon haasteellisemmaksi.

Lean-filosofiassa kannustetaan tiimityon kayttamistd koko organisaatiossa. Tiimi kannattaa
rakentaa siten, ettd tiimissa on oikeat henkil6t tekeméaan maaritellyn tyon. Toimivassa tiimis-
sd luottamus, uskollisuus ja avoin keskustelu ovat ominaisia. Tiimityolld voidaan saavuttaa

merkittavia tuloksia.

5.1 Taustat

Boliden Kokkola Oy:n hopean talteenotto-osasto on osastoista uusin ja sieltd oli tarkoitus
aloittaa 55:n kayttoonotto. Tuotantotilat olivat aluksi sekavan oloiset ja ylimadaraistad tavaraa
oli kertynyt kaytaville ja tarvittavat tyokalut olivat usein hukassa. Merkinnét olivat harhaan-
johtavia, puutteellisia ja ne eivat pitaneet paikkaansa. Tyokalut olivat vaarissa pisteissa tai ne
lojuivat ympariinsa hallissa niille kuulumattomilla paikoilla. Tuotannon tyétilat eivét anta-

neet siistin, jarjestetyn ja turvallisen ty0ympariston kuvaa.

Tuotantotilassa olevat tavarat olivat kertyneet kolmessa vuodessa rakennuksen kayttoonoton
jalkeen. Tuotantotilassa oli uusia ja vanhoja venttiilejd, suodattimien levyjd, letkuja ja muita
prosessiteollisuudessa kaytettyja tyokaluja ja tarvikkeita. Tyontekijoiden tyOpisteet olivat
sekaisin eika niita oltu maaritelty. Tyontekijat saattoivat kuluttaa tytaikaa tyokalujen etsin-
taan tuotantotilassa, josta syntyi hukkaa. Siisteyden ja jdrjestyksen puute tarkoittaa toisin sa-
nottuna, ettda organisaatiossa tehdaan turhaa tyota. Suurin tydaikahukka on tavaroiden etsi-

minen.
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Tama ongelma on yleisesti havaittavissa raskaassa prosessiteollisuudessa. Tyontekijdt joutu-
vat kdyttamaan tyoaikaa tarvikkeiden ja tyokalujen etsimiseen epdsiistista tyoymparistosta.
Tyotehtavan suorittamiseen kaytetystd ajasta osa menee hukkaan, kun etsitdan tarvittavia
tyOkaluja tai tarvikkeita. Tasta aiheutuu tuottamatonta tydaikaa, etsiminen arsyttaa ja laskee
tyOmotivaatiota. Etsimisestd syntyy hairiditd, niin omaan kuin muidenkin ty6hon ja tasta
seuraa materiaalihdvikkid. Etsiminen vaikuttaa aikataulujen myo6hdstymiseen, tyo voidaan
tehdd puutteellisesti ja etsiminen lisdd myo0s epdjdrjestysta. Tama ei lisdd tyomotivaatioita,
tyoturvallisuutta eikd tuo tuotantoon lisdarvoa. Taman takia 55-menetelmien kayttoonotto
on tarpeellinen ja silld saavutetaan tyoturvallisuuden, tuottavuuden ja tyomotivaation pa-

rannus.

5.2 5S-toimintamallin kidyttoonoton suunnittelu ja toteuttaminen

Puhdistamo-osastolla paatettiin toteuttaa 5S-toimintamallin kayttoonottaminen hopean tal-
teenotossa. Toiminta alkoi 5- ja 2-vuoron tyontekijoiden ja toimihenkiléiden mukaan ottami-
sella, josta koostui tyoryhma. Mind toimin tyoryhman vetdjand. 5S:n toteutuksen onnistumi-
nen vaatii kaikkien henkildstoryhmien osallistumisen, jotka tyoskentelevit tydalueella. Tyo-
ryhmalle pidettiin 5S5-perehdytystilaisuus, jossa kerrattiin 55:n periaatteet. Ensimmaiseksi
laadin suunnitelman aikataulusta ja eri vaiheiden toteuttamisesta. Padatin toteuttaa vaiheet
1S-3S ja taman jalkeen yritys jatkaa itsendisesti vaiheet 45-5S. Toteutukselle suunnitelman
mukaan oli aikaa kuusi kuukautta. 55-toimintamallia 1dhdettiin toteuttamaan teoriassa an-

nettujen ohjeiden mukaisesti ja pyrittiin noudattamaan aikataulua.

Olin aikaisemmin toiminut osastolla tuotannossa tyontekijand, joten tydalue, toimintatavat
seka henkil6sto olivat entuudestaan tuttuja. Tyoryhma tutustui hopean talteenottoon ja valo-
kuvasi tyoalueen. Ensikatselmuksen jalkeen tyoryhma alkoi suunnitella, mita tuotantotilassa

tulisi tehda. Taman jalkeen suunnittelin ja tilasin 5S-laput seka Red-Tag-alue kyltit osastolle,
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KUVIO 4. Valvomoon ei tarvinnut tehda mitaan, koska sieltd ohjataan hopean talteenoton

prosessia ja se taytti jo valmiiksi 5S:n tunnuspiirteet.

KUVIO 4. 55-lappu

5.2.1 1S - selvita

Selvita vaihe aloitettiin kuvaamalla tuotantotila ennen projektin aloitusta, KUVAT 1-3. Talla

saatiin kuvattua ldhtotilanne ja kuinka paljon hukkaa oli kertynyt alueelle. Seuraavaksi suori-
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tettiin 55-lappujen kampanja hopean talteenotossa, KUVA 4. Kaikki ty6alueella olevat tava-
rat laputettiin ja maariteltiin niiden tarpeellisuus. Kun kaikki tavarat oli merkitty ja niiden
tarpeellisuus arvioitu, saatiin tastd arvokasta tietoa tyokalujen ja eri tavaroiden kayttoastees-
ta ja mista hukka oli muodostunut.. Taman jdlkeen perustettiin Red-Tag-alue, johon vietiin
kaikki se tavara, jota ei tarvittu tyOalueella. Tavarat, joita ei kdytetty tyohon 30 pdivan aikana,
havitettiin. Havitettavid ja alueelta kerdttyja ylimdaraisid tavaroita kertyi Red-Tag-alueelle
runsaasti, KUVA 5. Tavarat kdvimme ldpi 1S-vaiheen lopussa, jossa selvitettiin tavaroiden
tarpeellisuus ja mitka siirrettiin osaston omaan varastoon ja mitkd menivat havitettavaksi.
Periaatteena oli, etta kaikki rikkoutuneet, tarpeettomat, vanhentuneet tai vialliset tyokalut ja

materiaali poistettiin tuotantotilasta, jonka jalkeen ne havitettiin.

Alueelle oli kertynyt ylimaardisid tyokaluja, rikkindistd materiaalia, letkuja, koelaitteita ja
jopa uusia putkimoduuleja sekd uusi automaattiventtiili. Naistd oli syntynyt todella suuri
madrd hukkaa. Tama hukka pystyy syntymaan ainoastaan epasiistissa tilassa. Vanhassa toi-
mintamallissa oli sellainen piirre, ettd kaikki kuormitusryhmat toivat valmiiksi osastolle ta-
varaa ja jattivat sen asennuskohteeseen odottamaan sitd aikaa, jolloin se asennetaan paikoil-
leen. Tama on minusta hukan tekijd toiminnassamme. Ehdottaisin yritystd jarjestimaan
asennusta odottaville tuotteille paikan, jossa ne voisivat olla odottamassa asennusta tuotan-

totiloihin.
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KUVA 1. Nostoalue

KUVA 2. Tuotantotila alakerrassa
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KUVA 3. Tuotantotilaan kertynyttd hukkaa

KUVA 4. 55-lappujen kampanja
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KUVA 5. Red-Tag-alue

5.2.2 2S -sijoita paikalleen

Ensimmadisen vaiheen valmistuttua siirryttiin toteuttamaan seuraavaa vaihetta. Tdssa vai-
heessa maariteltiin osastolle tyOpisteet ja tavaroille tarvittavat sdilytyspisteet. Tyopisteet nu-
meroitiin ja lisattiin 5S-aluekarttaan, jota kdytetdan 5S:n yllapitamiseen. Jokaiselle tyo- ja sai-
lytyspisteelle maariteltiin tarvittavat tyckalut ja niista tehtiin tyokaluluettelo, LIITEET 1-12.
Tyopisteiden maarittely oli tarkead tehda, koska tyopisteitd on prosessiteollisuudessa useita ja
niiden kdyttoaste ei ole aina sama sekd niiden taajuus muuttuu vallitsevan ajotavan mukaan.
Ongelmatilanteissa tarvittavien tyokalujen tarpeellisuutta arvioitiin varusteltaessa tyopistei-

td. Perusideana oli sijoittaa tarvittavat materiaalit siten, ettd ne ovat saatavilla nopeasti ja alu-
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eet ovat visuaalisesti selvdt. Tamd antoi lisdhaasteen tyOpisteiden sekd niissd tarvittavien

tyokalujen tarpeen maarittamiseen.

Tyopisteisiin jouduttiin tekemaan hankintoja, joita mietittiin yhdessa tyontekijoiden kanssa.
Joka vuorossa tyontekijat laativat listan, josta kdvi ilmi heiddn mielipiteensa tarvittavista
tyokaluista ja tarvikkeista. Alueelle tilattiin tyGtasoja, pumppu- ja kottikdrryja, sailytyskaap-
peja, sdilytyskiinnikkeitd, roska-astioita sekd sdilytyssuojia esimerkiksi suotopuristimien
suodatinlevyjen suodatinkankaille. Tyokaluja hankittiin jokaiselle tyOpisteelle tarvittava
maadrad, silla periaatteella, ettd tyokalut ovat saatavilla tyopisteessa 30 sekunnissa seka jokai-

sella tyokalulla on oma sailytyspaikkansa.
Tyoalueen visualisointi lattiamerkintdjen osalta tehtiin Boliden Kokkola Oy:n ohjeistukseen
perustuvilla merkinngilld, johon kaytettiin Brady-lattiamerkintdteippia seka spray-

lattiamaalia, LIITE 13. Alueella olevat tyopisteet, tydkaluvaunut ja niiden merkinnat tehtiin

Brady-teippitulostuksella, johon merkittiin tyokalujen nimi ja maard, KUVA 6.

Kuva on toimeksiantajan pyynnosta salattu

KUVA 6. PbSP-tydpiste
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Tuotannon tyokalujen ja tavaroiden paikat maalattiin lattioihin valkoisilla viivoilla. Lattia-
merkintdja varten ostettiin Rocol Easyline maalauslaite, jolla lattiat olivat helppo maalata ja

ndin saatiin joka alueelle siistit, visuaalisesti samannakdiset merkinnat, KUVA 7.

KUVA 7. Rocol Easyline -maalauslaite

Nostoalueet merkittiin musta-keltaraitaisella teipilld, KUVA 8. Talla saavutettiin nostoalueen
turvallisuuden ja sen ndkyvyyden parannus. Ihmiset kdvelevat tydalueella ja mahdollisuus

kavella taakan alle on suuri, kun aluetta ei ole rajattu visuaalisesti.
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KUVA 8. Nostoalue

Hatasuihkut, silmanhuuhtelu ja ensiapupisteet merkittiin vihrea-valkoraitaisella teipilld, joka

parantaa ensiapupisteiden nakyvyytta tuotantotilassa, KUVA 9.

KUVA 9. Hita- ja silmahuuhtelupiste



Puna-valkoraitaisella teipilla merkittiin sihkokaapit ja palopostit, KUVA 10.

KUVA 10. Sahkokaappi

Punaisella maalilla merkittiin Red-Tag-alue, KUVA 11.

KUVA 11. Red-Tag-alue

28
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Keltaisella varilla merkittiin kulkuvaylat ja kaytavat, KUVA 12.

KUVA 12. Kulkuvaylat

5.2.3 3S - puhdista ja siivoa

Puhdista ja siivoa vaiheessa oli tarkoituksena rakentaa toimintamalli siten, ettd tyOpisteet
voitaisiin pitdd helposti siistind. Tavoitteena oli saada tyontekijait omaksumaan siisteyden
yllapitaimisen osaksi omaa tyotd. Alueelle ostettiin siisteyden yllapitamisen helpottamiseksi
uusia Trelleborgin 19 mm:n vesiletkuja vesipisteisiin, vanhojen IL-VES-letkujen tilalle, KUVA
13. Uudet vesiletkut ovat helpompia kayttda ja keria takaisin letkukannattimelle, koska let-
kun on materiaaliltaan notkeampi. Uutta letkua kayttamalla turvallisuus parani, koska pai-
neen kestavyys uudella letkulla oli korkeampi. Vanhat letkut olivat vaikeampi laittaa takai-

sin niille kuuluville paikoille, koska ne olivat paksumpia ja jaykempid. Tama muutos lisasi
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tyon nopeutta ja toi tyoviihtyvyyttd alueiden pesuun. Pesuletkut varusteltiin Karhu-

pesusuuttimilla pesutehon parantamiseksi.

Vesiletku
limaletku

KUVA 13. Trelleborg 19mm vesiletku

Alueella kartoitettiin kohteita, joissa peseminen ja puhtaanapito tuottivat hankaluuksia. Nai-
hin kohteisiin hankittiin ja asennettiin letkukeloja helpottamaan puhtaanapitoa, KUVA 14.

Letkukeloja asennettiin myos kohteisiin, joissa oli ritilatasoja eri korkeudella.



31

KUVA 14. Vesiletkukela

Alue siivottiin 5- ja 2-vuoron toimesta, joka toteutettiin tyon ohessa. Samalla kartoitettiin
alueella mahdollisesti olleita ongelmakohtia ja havainnot kirjattiin ylos ja mietittiin miten ne
voitaisiin hallita jokapaivaisella toiminnalla. HenkilOstosta suurin osa piti tyoalueen siivous-

ta tarkednad ja tyoviihtyvyyttd lisddvana toimenpiteena.

Siivousta helpottamaan on luotu 5S-aluekartta, jossa on méaritelty alueet operaattoreille vuo-
rojen mukaan. Alueiden siivoaminen kuuluu jokapdivdiseen tyotehtavaan ja alueet tarkaste-
taan kayttdjahuollossa tietyin valiajoin yhdessd operaattorin ja esimiehen kanssa. Alueella

toimiva jatkuva kayttdjahuolto tukee laitteiden ja alueen siisteytta.
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5.2.4 4S - standardisoi

Yritys voisi laatia standardisointivaiheessa ohjeet, jolla saadaan 55-toimintamalli osaksi joka-
pdivdista toimintatapaa. Vaiheeseen kuuluu siisteyden ja tyoturvallisuuden huomioon otta-
minen sekd hyvan tyoskentelyilmapiirin yllapitaminen. Ohjeistuksessa tulisi olla ohje tyopis-
teiden ja materiaalin tarkastamisesta alueella. Operaattoreilla tulisi olla alueelta materiaalilis-
ta, josta voidaan tarkistaa mahdolliset tyokalupuutteet. Mahdolliset puutteet tulisi vuoron

etumiehen jarjestdd operaattoreille mahdollisimman pian.

Tyopisteista ja tyokaluista tulisi olla materiaalilistat kaikkien saatavilla. Talla pystytaan ha-
vainnoimaan alueella olevien materiaalien puutteet, koska kaikki materiaali on merkitty ja
numeroitu. Kayttdjahuoltoon tulisi lisdta pdivat, milloin operaattorit suorittavat omalla 5S-
alueella kierroksen. Kierroksella tarkistetaan alueen 5S-tarkastus ja kirjataan mahdolliset

puutteet ja tehddan korjaavat toimenpiteet ongelman selvittamiseksi.

Siivous kuuluisi tehdd jokaisen vuoron aikana ja suuremmat siivoukset vuorokierron viimei-
send yo-vuorona. Siivouksen ylldpito on erittdin tarkeda, koska epasiisteydesta aiheutuu yri-
tykselle hukkaa. Halutun tavoitetason voisi tuoda esille valokuvilla ennen siivousta ja siivo-

uksen jalkeen. Tama antaisi selvan kuvan ja muistutuksen miksi tata tyota tehdaan.

5.2.5 5S - siilyti

Sdilyta on viimeinen vaihe, jolla saadaan toiminta vakiinnutettua osaksi jokapaivaistd tyota-

paa. Yrityksen tulisi tehdd auditointilomake yhdessa alueen tyontekijoiden kanssa. Talloin

saadaan my0s henkildsto sitoutettua osaksi toimintamallia.

5S5:n yllapito vaatii my0s jarjestelmallisen ja tehokkaan seurannan. Seuranta voitaisiin toteut-

taa auditointikierroksilla. Auditointikierrokset toteutettaisiin seurantatyoryhmalld, johon



33

kuuluisi osastomestari, 5-vuoron tyonjohtaja, 5-vuoron operaattori, paivavuoron tyonjohtaja
ja paivavuoron huoltomies. Auditointikierrokset tulisi tehda kerran viikossa ja tdlld varmis-
tettaisiin seurannan tehokkuus ja havainnoitaisiin poikkeamat. TyOryhma pisteyttaisi alueet
ja niistd tehtaisiin yhteenveto kuukausittain ja se voisi olla yksi osaston seuraama tulosmitta-
ri. Poikkeamat tulisi korjata mahdollisimman pian ongelman ratkaisemiseksi. Pienten poik-
keamien korjaaminen pitdisi saada tehtya mahdollisimman nopeasti ongelman ratkaisemi-
seksi. Havaittuja poikkeamia voisi kirjata ylos, jolloin saadaan selville ongelmien toistuvuus

ja tunnistettaisiin kehitystarpeet ongelmakohteissa.
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6 TULOKSET

Tiimityossa Boliden Kokkola Oy on vanha tekija. Tiimityd ajatteluun on panostettu aina
1990-luvulta saakka ja se on osa normaalia tyoskentelytapaa yrityksessa. Lean-filosofia kan-
nustaa kdyttamaan hyvaksi tiimityota koko organisaatiossa. Taman opinndytetyon toteu-
timme tiimityoskentelyd hyvaksikdyttden ja se tuotti tulosta. Hopean talteenottoon saatiin

toteutettua vaiheet 15-3S, joka oli opinnaytetyon tavoitteena.

Tuloksien osalta alueella oleva kokonaishukka saatiin pienennettya standardisoimalla tyopis-
teet ja niissa kaytetyt tyokalut. Kaikkia alueella saavutettuja tuloksia ei pystyta analysoimaan
hukan osalta. Kuitenkin tuotantotilan jarjestys ja siisteys on parantunut huomattavasti, josta

voidaan olettaa, ettd alueella syntyva hukka on pienentynyt.

Tyovaihehukkaa eliminoitiin standardisoimalla tyOpisteet ja niissa olevat tarvittavat tyokalut
seka tarvikkeet. Tuloksista voidaan paatelld tyovaihehukan pienentyneen merkittavasti, joka
selvidd seka taulukosta 1, ettd taulukosta 2. Tuloksista voidaan nahda tyon tehokkuuden
nousu, kun 55-toimintamalli on otettu kdyttoon hopean talteenotossa. Tuloksia ei voida kayt-
tdd suoraan tyon tehokkuuden nousemisen madarittelemiseen. Raskaassa prosessiteollisuu-
dessa tilanteet prosessissa muuttuvat ja esimerkiksi tuloksissa olevaan AgVK-ilmayhteen
rassaustyohon voi kulua aikaa enemman tai vahemman riippuen yhteen tukkoisuudesta tai
kertyneen sakan kovuudesta. Tyt eivat ole aina verrattavissa edellisiin t6ihin vaan jokainen
ty0 on yksi suorite. Otetut ajat antavat kuitenkin viitteitd tyotehon nousemiseen 5S-

jarjestelman kayttoonoton jalkeen.

Tuotantotilan siisteystason nousulla saavutettiin turvallisuuden paraneminen. Tuotantotilan
visualisoinnilla saavutettiin hatasuihkujen, vaahtosammuttimien sekd nostoalueiden esille
tuominen tuotantotilasta. Onnettomuustilanteissa jokainen sekunti on téarked, jotta pystytdan

esimerkiksi aloittamaan ensisammutus tai tuotantotilasta 16ytyy tarvittaessa hatasuihku hel-
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posti. Tuotantotilan siisteystason nousulla minimoidaan tyotapaturmariskia seka valtytaan
kemiallisilta riskeiltd. Siisteyden avulla saatiin eliminoitua laatuhukkaa ja jarjestelmallisyy-
den avulla varastointihukka on pienentynyt. Tuotantotilan siisteydelld saavutetaan lisaa viih-
tyvyyttd, vahemman tyotapaturmia sekda vahemman virheitd toiminnassa. Tuloksista voi-

daan nahda tyontehokkuuden nousu, joka saadaan tydalueella 55:n kayttoonottamisella.

TAULUKKO 1. Ty6n tehokkuuden parannus

TYON TEHOKKUUDEN PARANNUS
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B Aika vanhalla toimintamallilla H Aika uudella toimintamallilla 1 % Tehokkaampi




TAULUKKO 2. Tyotehtavat hopean talteenotto
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Tyo tehtavat Aika vanhalla | Aika  uudella
toimintamallilla | toimintamallilla
Sakeutin 16 Sihtilaatikon avaus 12 min. 42s 12min. 12s (-30)
PbLS 4 alitelinjan tyhjennys ja tyhjennyksen avaus 6min. 35s 5min. 52s (-43)
Venttiilien sulkeminen/avaaminen PbVS1 pumpun
imupuolen venttiilit 4min 30s 3 min. 34s (-56)
Naytteenotto S16 ylitepumppulta 4min 55s 3min. 42s (-73)
AgVK 2.5 kennojen akselienilmalinjan avaaminen 7min 43 s 5min. 47s (-116)
Naytteenotto Ag-sakkalavalta 6min 31 s 5min. 19s (-72s)
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7 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Opinndytetyon aihe oli ddarimmadisen kiinnostava ja tyo tuntui mielekkaalta. Toimintaympa-
ristd oli minulle tuttu, mutta oivalsin ja opin paljon uusia asioita. Lean-filosofia ja 5S5-tyokalu
avautuivat minulle aivan uusin silmin sekd sen toteuttaminen hopean talteenotossa konk-
reettisesti antoi aivan uuden nakokulman. Vaikka toimintaymparisto oli minulle tuttu, siita
huolimatta haasteita riitti toteutuksessa.

Tyon tehokkuuden paraneminen saadaan aikaiseksi 5S:n kayttoonotolla, joka on yritykselle
halpa tehostamistoiminto. Suosittelen 55:n toteuttamista Boliden Kokkola Oy:n kaikilla osas-
toilla. Toteutuksessa kannattaa perustaa tyoryhmad, jossa on henkil6ita kaikista organisaation
tasoista. Tdlld saadaan sitoutettua ihmiset toimintaan mukaan ja jokainen pdésee vaikutta-
maan omaan tyOalueeseen. Télld saavutetaan motivoitunut ja hyva tyoilmapiiri. Yrityksen

tulisi huolehtia jatkuvankehityksen periaatteista toimintamallin ylldpidossa.

Tiedonkulku on tarked elementti, jotta saadaan toimintamalli toteutettua. Tiedonkulussa oli
ongelmia valilld, kun tyontekijat ovat 5-vuorojdrjestelmassa. Tasta aiheutui valilla tiedonkul-
kuun ongelmia. Viesti ei olut tavoittanut tyontekijaa tai minua. Minusta olisi hyva tuoda Bo-
liden Kokkola Oy:n uuteen kayttopaivakirjaan osastokohtaisesti oma sivu, jossa olisi osastoa
koskevat 55 tiedot ja sen seurannan toteutuminen. Tarkeinta olisi tiedon helppo saatavuus ja
jokaisella olisi mahdollisuus tuoda omat kehitysideat esille. Sivulla olisi tiedot, ohjeet seka
tavoitteet 5S:n etenemisestd. Tama helpottaisi 55-toimintamalllin jalkauttamisen tyontekijoil-
le. Tyotekijoiden silmissa 5S on helposti siivousoperaatio, jota se ei ole vaan siivous on yksi
sen osa. Taman takia on erityisen tarkeda kdyda 55:n periaatteet ja tavoitteet lapi heti projek-
tin alussa. Talld valtetddn vadranlaisen informaation leviaminen tyontekijoiden keskuudessa

ja ndin saadaan markkinoitua uusi toimintamalli paremmin tyontekijoille.

1S-3S vaiheiden toteuttamiselle oli laskettu aikaa 6 kuukautta ja se ei tahtonut riittad monista

eri syistd. Alue oli laaja seka resurssien maara ei ollut aina tarpeeksi suuri vaikka innostusta
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tyon tekemiseen tyontekijoillda oli. Minusta tyOpisteiden ja materiaalien kartoittaminen seka
niiden tekeminen oli hidasta. TyOpisteitda oli suurempi maara kuin aluksi osasin odottaa.
Tuotantotilan visualisointi kesti my0s odotettua pidempadn, koska materiaalia jouduttiin

tilaamaan ulkomailta ja niiden toimitusajat olivat viikkoja.

Mielestani 5S:n jalkauttaminen hopean talteenotossa onnistui vaiheiden 1S-3S kohdalta hy-
vin. Saavutettiin tyon tehokkuuden ja turvallisuuden kasvu seka tuotantotilassa hukan maa-
raa pienennettiin. TyOntekijdt olivat alusta alkaen kiinnostuneita kehittdim&an toimintaa
vaikkakin muutosvastarintaa esiintyi mutta tama kertoo vain sen, ettd tyontekijat ovat kiin-
nostuneita omasta tyostdan ja sen tekemisesta. Alkukankeuden jdlkeen tyontekijat olivat ak-
tiivisesti mukana ja olivat innokkaita kehittamaan tuotantotilaa 55:n mukaiseksi. Eri vuorois-
sa olevilla tyontekijoillad oli eri mielipiteitd parannettavista kohteista ja tarvittavista materiaa-
leista. Tama aiheutti lisatyotd, kun selvitettiin mitd materiaaleja tarvittaisiin seka missa tyo-
pisteissa niitd kdytettdisiin. Tuotantotilat kehittyvat vuosien varrella ja ajotavat muuttuvat
josta aiheutuu tyOpisteiden sekd tyokalujen tarpeiden muuttumista. Taman takia tulisivat

tyOpisteet ja tyokalut maaritelld viimeistaan viiden vuoden kuluttua uudestaan.

Uuden tyontekijan perehdytyksessa tulisi 5S-toimintamalli kdyda lapi. Talloin perehdytyk-
sessd annetaan uudelle tyontekijalle tieto toimintamallista ja sen toteutuksesta sekd miten
tulisi toimia sen toteuttamisessa. 5S:n seurantaa on seurattava ja sen toteuttamisesta olevat
tiedot on oltava kaikkien saatavilla. Mittarit tulisi olla sellaiset, ettd ne palvelevat yritysta ja

kertoisivat jatkuvasta kehityksesta toimintamallissa.



39

LAHTEET

Boliden Kokkola 2015. Yhteiskuntavastuun raportti. Saatavissa:
http://www.boliden.com/Documents/Press/Publications/Sustainability %20Reports/Boliden
Kokkola 2015 lowres.pdf Luettu 23.10.2016

Boliden 2016. Saatavissa: www.boliden.com. Luettu 15.10.2016.

Boliden 2016a. Saatavissa: www.boliden.com/intranet. Luettu 16.10.2016.

Kouri, I. 6/2009. LEAN taskukirja. Helsinki: Teknologiainfo Teknova Oy.

Laine, H. S. 2010. Tehokas kunnosssapito tuottavuutta kdaynnissapidolla. Helsinki: KP-Media
Oy.

Liker, ].K. 2010. Toyotan tapaan. Jyvaskyla: WS Bookwell Oy.

Merikallio, L. & Haapasalo, H. Yhteisraportti 2009 Projektituotantojarjestelman strategiset
kehittamiskohteet kiinteist- ja rakennusalalla. Saatavissa:

http://www lIci.fi/sites/default/files/Merikallio %20%26 %20Haapasal0o%20(2009) %20Projektitu
otan-

t0]%C3%A4rjestelm %C3%A4n %20strategiset%20kehitt%C3%A4miskohteet%20kiinteist%C3

%B6-%20ja%20rakennusalalla.pdf Luettu 4.12.2016

Teknologiateollisuus ry. 2009. 5S. Helsinki: Teknologiainfo Teknova Oy.

Tuominen, K. 2010a. Tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittdmiseen — 5S. Helsinki: A
Bonnier Group Company.

Tuominen, K. 2010b. Lean — kohti taydellisyytta. Helsinki: A Bonnier Group Company

Tuominen, K. 2010c. Lean — Tehoa ja laatua hukan vdhentamiseen. Helsinki: A Bonnier
Group Company



LITE 1
Hopean talteenotto tyopisteet alakerta alue 1 ja 2

Liite on toimeksiantajan pyynnosta salattu.



Hopean talteenoton alakerran alue 1 tyopisteet

1. Hoyryletkukela 1 kpl
Pumppukarryt 1 kpl
2. Vesi-ja ilmaletku + teline
e Suihkuputki 1 kpl
¢ Porrasjakkara, 2 askelmaa 2 kpl
3. RED TAG AREA
4. Nostoapuviline teline
¢ Nostoliina 4 m 2 kpl
e Nostoliina 3 m 2 kpl
5. Rassi teline
e Rassit 3 kpl
6. Rassi teline
e Rassit 3 kpl
7. Vesi-ja ilmaletku ja teline
e Suihkuputki 1 kpl
Rassi teline
e Rautakanki 1 kpl
¢ Venttiiliavain (jatkovarsi) 1 kpl
e Leka pieni 1 kpl
e Leka suuri1 kpl
Lapio- / Harjateline
¢ Betonilapio 2 kpl
¢ Pistolapio 1 kpl
e Harja1kpl
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10.

11.
12.

Keriilyastia teline

e Sanko 3 kpl
Vesi- ja ilmaletku ja teline

e Suihkuputki 1 kpl
Lapio teline

¢ Betonilapio 2 kpl

¢ Pistolapio 1 kpl
Keriilyteline

e Sanko 3 kpl
Rassi teline

e Rautakanki 1 kpl

¢ Venttiiliavain (jatkovarsi) 1 kpl

e Leka pieni 1 kpl

e Leka suuri1 kpl
Keriilyteline

e Puukko

e Meisseli 2 kpl
Porrasjakkara, 3 askelmaa 1 kpl
Vesiletku ja teline

e Suihkuputki 1 kpl
Keriilyastia teline

e Sanko 3 kpl
Rassiteline

e Kuivauslasta 1 kpl

¢ Betonilapio 2 kpl

e Rassit 3 kpl

Porrasjakkara, 3 askelmaa 1 kpl
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Hopean talteenoton alakerran alue 2 tyopisteet

1. Lapioteline
¢ Betonilapio 2 kpl
e Pistolapio 1 kpl
2. Letkutus letkujen teline
* Chemo-Tek 50mm 1 kpl
¢ Chemo-Tek 25mm 1 kpl
3. Sakkakuupa ja ramppi
4. Rassiteline
e Rassit 3 kpl
5. Rassiteline
e Rassit 3 kpl
6. Keradilyastia teline
e Sanko 3 kpl
Rassiteline
e Rassit 3 kpl
e Rautakanki 1 kpl
¢ Venttiiliavain (jatkovarsi) 1 kpl
e Leka pieni 1 kpl
7. Vesi-ja ilmaletku ja teline
¢ Suihkuputki 1 kpl
Rassiteline
e Rassit 3 kpl
8. Vesi-ja ilmaletku ja teline
e Suihkuputki 1 kpl
9. Kottikarryt 1 kpl
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10. Vesi- ja ilmaletku ja teline
e Suihkuputki 1 kpl
11. Vesi- ja ilmaletku ja teline
¢ Suihkuputki 1 kpl
12. Rassiteline
e Rassit 3 kpl
13. Lapioteline
¢ Betonilapio 2 kpl
¢ Pistolapio 1 kpl
Keriilyastia teline
e Sanko 3 kpl
14. Vesi- ja ilmaletku ja teline
e Suihkuputki 1 kpl
Hoyryletku ja teline
¢ Betonilapio 2 kpl
e Rassit 3 kpl
15. Vesi- ja ilmaletku ja teline
e Suihkuputki 1 kpl
16. Naytekauha

e Naytepurkit ja telineet

17. Lapioteline
¢ Betonilapio 2 kpl
e Distolapio 1 kpl
Hoyryletku ja teline
Vesi- ja ilmaletku ja teline
¢ Suihkuputki 1 kpl

Keriilyastiateline
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LIITE 3/3
e Sanko 3 kpl
Rassiteline
e Erikoisavain 1 kpl

e Rautakanki 1 kpl



LITE 4

Hopean talteenotto tydpisteet pumppuhalli alue 1

Liite on toimeksiantajan pyynnosta salattu.



Hopean talteenoton alue 1 pumppuhalli tyopisteet

1. Porrasjakkara, 4 askelmaa 1 kpl
2. Letkupumpun veivi 1 kpl
3. Lapioteline
¢ Betonilapio 2 kpl
¢ Pistolapio 1 kpl
Rassiteline
e Rautakanki 1 kpl
¢ Venttiiliavain 1 kpl
e Leka pieni 1 kpl
e Leka suuri1 kpl
e Rassit 3 kpl
Pisteessa tyokalukaappi
4. Letkukela
5. Hoyryletku ja teline
6. Rassiteline
e Rautakanki 1 kpl
¢ Venttiiliavain 1 kpl
e Leka pieni 1 kpl
e Rassit 3 kpl
Lapioteline
¢ Betonilapio 2 kpl
e Pistolapio 1 kpl
Vesi- ja ilmaletku ja teline
e Suihkuputki 1 kpl
7. Kottikarryt 1 kpl

Letkupumpun veivi 1kpl

LIITE 5



LIITE 6

Hopean talteenotto alue 3 ja 4 vilitaso

Liite on toimeksiantajan pyynnosta salattu.



Hopean talteenoton alue 3 vilitason tyopisteet

1. Vesi- ja ilmaletku ja teline
¢ Suihkuputki 1 kpl
2. Kennojen ohitus letkut ja teline
3. Porrasjakkara, 2 askelmaa 1 kpl
Rassiteline
e Kuivauslasta 1 kpl
e Rautakanki 1 kpl
e Jaarauta 1 kpl
e Leka suuri1 kpl
Vesi- / ilmaletku ja teline
¢ Suihkuputki
Hoyryletku ja teline
4. Rassiteline
e Rassit 3 kpl
Lekateline
e Leka pieni 1 kpl
Venttiiliavainteline
e Jatkovarsi 1 kpl
5. Lapioteline
¢ Betonilapio 2 kpl
e Pistolapio 1 kpl
6. Vesi- ja ilmaletku ja teline
Letkukela
Rassiteline

e Rassit 3 kpl
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LIITE 7/2
Venttiiliavainteline
e Jatkovarsi 1 kpl
7. Rassiteline
e Rassit 3 kpl
Lekateline

¢ Leka pienil kpl



Hopean talteenoton alue 4 vilitason tyopisteet

1. Kankaan taittelu poyta 1 kpl
Kankaan vaihto taso 1 kpl
Lapioteline

¢ Betonilapio 2 kpl
¢ Pistolapio 1 kpl
Vesi-/ilmaletku ja teline
e Suihkuputki 1 kpl
Pumppukarry
2. Rassi teline
e Rautakanki 1 kpl
e Irrotuslasta 1 kpl
Keriilyastiateline
e Sanko 3 kpl
Vesi-/ilmaletku ja teline
Hoyryletku ja teline
3. Kerdilyastia teline
e Sanko 3 kpl
4. Porrasjakkara. 3 askelmaa 1 kpl
5. Rassi teline
e Rassit 3 kpl
Hoyryletku ja teline
Vesi- ja ilmaletku ja teline

e Suihkuputki 1 kpl
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Hopean talteenoton PbLS 1-4 tydpisteet (vilitaso)

1. Kerdilyastiateline
e Sanko 3 kpl
2. Vesi-/ilmaletku ja teline
¢ Suihkuputki 1 kpl
3. Rassiteline
® Rassi3 kpl
e Lekaiso1kpl
e Leka pieni 1 kpl
4. Rassiteline pitka
e IImapilli 3 kpl
5. Vesi-/ilmaletku ja teline

e Suihkuputki 1 kpl
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LITE 10

Tydpisteet hopean talteenotto ylitaso

Liite on toimeksiantajan pyynnosta salattu.



Hopean talteenoton alue 5 yldtason tyopisteet

1. Porrasjakkara, 2 askelmaa 1 kpl
Vesi-/ilmaletku ja teline
¢ Suihkuputki 1 kpl
2. Rassiteline
e Irrotuslasta 1 kpl
3. Rassiteline
e Irrotuslasta 1 kpl
Vesi-/ilmaletku ja teline
¢ Suihkuputki 1 kpl
4. Porrasjakkara, 2 askelmaa 1 kpl
5. Vesi-/ilmaletku ja teline
¢ Suihkuputki 1 kpl
Keriilyastiateline
e Sanko 3 kpl
Rassiteline
e Leka pieni 1 kpl
e Rautakanki 1 kpl
e Irrotuslasta 1 kpl
e Rassit 3 kpl
Lapio / harja teline
¢ Betonilapio 2 kpl
e Harja1kpl
Kankaan vaihto taso 2 kpl
Kankaantaittelu poyta 1 kpl
6. Levyjen siirtovaunu 1 kpl

7. Nostohaarukka 1 kpl
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LIITE 11/2
Nostoapuvilineteline

¢ Nostoliina 4m 2 kpl
¢ Nostoliina 2m 2 kpl
¢ Nostoketju 1kpl
8. Vesi-/ilmaletku ja teline
e Suihkuputki 1 kpl
Hoyryletku ja teline
9. Rassiteline pitka
e IImapilli 3 kpl
Vesi-/ilmaletku ja teline
¢ Suihkuputki 1 kpl
10. Vesi-/ilmaletku ja teline
e Suihkuputki 1 kpl
11. Rassiteline
e Rautakanki 1 kpl
e Irrotuslasta 1 kpl
e Leka pieni 1 kpl
Keriilyastiateline
e Sanko 3 kpl
Lapio / harja teline
¢ Betonilapio 2 kpl
e Harja1kpl
Vesi-/ilmaletku ja teline
e Suihkuputki 1 kpl
Hoyryletku ja teline
12. Vaahdotuskennon sekoittajan korkin tyokalu 1 kpl
13. Vesi-/ilmaletku ja teline

¢ Suihkuputki 1 kpl



14. Vaahdotuskennon sekoittajan ilman aukaisu tyokalu 3 kpl
15. Porrasjakkara, 2 askelmaa 1 kpl
16. Vesi-/ ilmaletku ja teline
¢ Suihkuputki 1 kpl
Keriilyastiateline
e Sanko 3 kpl
Rassiteline
e Rautakanki 1 kpl
e Leka pieni 1 kpl
17. Vaahdotuskennon sekoittajan korkin tyokalu 1 kpl
18. Vesi-/ ilmaletku ja teline
e Suihkuputki 1 kpl
19. Vaahdotuskennon sekoittajan ilman aukaisu tyckalu 3 kpl
Vaahdotuskennon sekoittajan korkin tyokalu 1 kpl
20. Rassiteline
e Rautakanki 1 kpl
e Leka pieni 1 kpl
21. Vesi-/ ilmaletkuja teline
e Suihkuputki 1 kpl
e Letkukela 1 kpl
22. Kerdilyastiateline
e Sanko 3 kpl

23. Vaahdotuskennon sekoittajan korkin tyokalu 1 kpl
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LIITE 12/1

Hopean talteenoton alueiden tyokalukaapit

Tyokaluvaunu ylakerta

Laatikko Tarvikkeet
1 Kiintolenkkiavain 2*30mm, 2*24mm, 2*19mm, 2*17mm, 2*13mm
2 Hylsyvaannin

Hylsyt 30mm, 24mm, 19mm, 17mm, 13mm
Jakoavain 10", Jakoavain 8"
3 Puukko 2 kpl
Rullamitta
Sivuleikkurit
Rengasrauta
4 Meisseli talttapada 2 kpl
Meisseli ristipaa 2 kpl
Klemmari meisseli
Kuusiokolosarja
Papukaijapihti 2kpl
5 Putkipihdit
Leka

6 Huomionauha



Tyo6kaluvaunu alakerta

Laatikko
1
2

Tarvikkeet

Lenkkiavain 2*30mm, 2*24mm, 2*19mm, 2*17mm, 2*13mm

Raikka

Hylsyt 30mm, 24mm, 19mm, 17mm, 13mm
Jakoavain 10", Jakoavain 8"
Puukko 2 kpl

Rullamitta

Sivuleikkurit

Rengasrauta

Meisseli talttapaa 2 kpl
Meisseli ristipaa 2 kpl
Klemmari meisseli
Kuusiokolosarja
Papukaijapihti 2kpl
Putkipihdit

Leka

Huomionauha
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LIITE 13

Boliden Kokkola Oy:n lattiamerkinnat

ognen  Vaonen (NS (OSSN

Useimmatreitit kuten: ~ Tuotanto, rakit koneet,  gjjlytys /Kielletytalueet ~ Materiaalienja tuotteiden

liikennevaylat, tydalueet k""","t_' penkit, ja muut tarkastus
jakavtavat luokittelemattomat tai varoitus
vélineet voimavirtalaitteista
Hamaabviktifnsles
Materiaalit & valmistus: Materiaalit & valmistus: Materiaalit & Merkinnit jotka eivat kuulu
raaka-aineet valmistusvaihe tai valmistus: muiden varistandardien alle
tyokdynnissa Valmiit tuotteet
Alueillaja joilla Alueilla voidaan rajata Alue operatiivista Kiireelliseen hoitoon
esiintyy fyysisid tai turvallisuus alueita toimintaa varten varatut alueet
terveydellisia riskejad - (ensiapupisteet , (muiden kuin Esim. silmdnhuuhtelu
alueilla tulee noudattaa sahkdiset Paneelit, jne) turvallisuuteen pisteet ja ensiapu
erityistd varovaisuutta ~ Varmistettava esteeton liittyvien) pisteet

kulku kohteeseen Varmistettava esteeton EBOLIDEN
kulku kohteeseen W



