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Seingjoen ammattikorkeakoululle valmistui syksyksi 2015 uudet autolaboratorioti-
lat. Tyon tavoitteena oli selkeyttda 5S:n avulla autolaboratorion ongelmallinen
sahko- ja rengastyotila seké luoda niistéa mallisolu.

5S:sta saatiin paras hyoty suunnittelemalla layout kokonaan uusiksi. Rengasko-
neet saatiin siirrettyd omaan rauhalliseen nurkkaukseensa. Laturin testauskone,
jossa on kovalla nopeudella pyorivia osia, joihin voisi mahdollisesti loukata itsensa,
saatiin siirrettya kaappiseinda vasten.

Kaapit saatiin selkedan jarjestykseen, missa jokaisen tyOpisteen tarvitsemat tar-
vikkeet ja tyokalut sijaitsevat tyopisteen valittbmassa laheisyydessa. Kaapit jaettiin
paatuotteittain: kaappi yksi siséltdad paaasiassa henkilosuojaimia, kaappi kaksi si-
saltdd padasiassa rengastyotarvikkeita ja -tyOkaluja, kaappi kolme siséltaa paa-
asiassa autonhuoltotytkaluja, kaappi nelja sisaltaa paaasiassa paineilmatyokaluja,
kaappi viisi sisaltdd padasiassa diagnostiikkalaitteiden lisdosia ja niiden tarvikkeita
ja kaappi yhdeksan sisaltaa paaasiassa sahkotyokaluja ja -tarvikkeita.

Kaappeihin luotiin tuotteille paikat, kaapit merkittiin selkeilla numerolapuilla seka
niiden oviin luotiin lista, mita kyseinen kaappi siséltaa. Laitteet ja koneet saatiin
sijoiteltua niin, etta jokaisella laitteella on oma selkea paikkansa, jossa laitetta voi-
daan kayttaa ja sailyttdd. Suurin osa laitteista on liikuteltavia, jolloin niitd voidaan
mya0s siirtda vapaasti, kun halutaan saada ty6érauha.

Tyon aikana saatiin my6s mahdollisuus seurata opiskelijoiden toimintoja tiloissa.
Opiskelijoille on tullut tiettyja vaaria tapoja, jotka aiheuttavat epajarjestysta. Siiste-
yttd opiskelijoille tulisi opettajan ja laboratorioinsin6érin lahte& aktiivisesti opetta-
maan. Lukuvuoden alussa voitaisiin pitda oppitunti, missé opastetaan 5S:n toimin-
tojen omaksuminen seké tyoturvallisuus.

Avainsanat: Lean, 5S, 8 hukkaa
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Seingjoki University of Applied Sciences got new car laboratory facilities in the au-
tumn 2015. The 5S approach was introduced to the premises. The aim was to im-
prove the electrical laboratory’s problematic car and tire workshop using 5S, as
well as to create a model cell of it.

The 5S could be utilized best when the layout was completely redesigned. Tire
machinery was transferred to their own quiet corner. The alternator testing ma-
chine, which is rotating at a high speed and may thus cause injuries, was trans-
ferred next to a cubicle wall.

The cabinets were reorganized logically so that the supplies and tools required at
each workstation are located in the immediate vicinity of the workplace. The cabi-
nets were organized based on the products they mainly contained: personal
things in cabinet one, tire work supplies and tools in cabinet two, car maintenance
tools in cabinet three, pneumatic tools in cabinet four, diagnostic add-on devices
and their accessories in cabinet five and power tools and accessories in cabinet
nine.

The cabinets had specific places for products, they were numbered clearly and on
the door there was put a list of the contents of the cabinet. The devices were posi-
tioned so that each device has its own place where it can be used and stored.
Most of the devices are mobile, so that they can be moved freely when one wants
to work in peace.

The study also provided an opportunity to monitor students’ activities in the areas.
Students have acquired certain habits that cause resistance to change. The
teacher and the laboratory engineer should take an active role in this to be able to
root out the negative attitudes among the students. At the beginning of the school
year there could be organized a lesson, which could be used to teach about the
5S activities as well as occupational safety.

Keywords: Lean, 5S, 8 waste
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KAYTETYT TERMIT JA LYHENTEET

5S

7 Hukkaa

8 Hukkaa

Jidoka

JIT (Just In Time)

Kaizen

Kanban

Lean

TPS

tpk

Lean-tyokalu, jolla pyritddn poistamaan kaikki turhan toi-

menpiteet tuotteen tai palvelun tuotannossa.

Lean-tyOkalu, jolla pyritddn poistamaan kaikessa toimin-
nassa turhat toimenpiteet. Sisaltdd seitseman erilaista
hukkaa, jotka ovat ylituotanto, odottelu, kuljettaminen, tar-

peeton kasittely, varastointi, tarpeeton liikkuminen, viat.

Lean-tyokalu, jolla pyritddn poistamaan kaikessa toimin-
nassa turhat toimenpiteet. Muuten sama kuin 7 hukkaa,
mutta lisaksi yksi uusi hukka eli tydntekijoiden ideoiden ja

luovuuden kayttamatta jattaminen.
Automatisoitu ihmisavusteinen jarjestelma.

Leanin tyOkalu, jolla varmistetaan vaiheiden oikeaan ai-

kaan tapahtuminen

Suomennos: muutos parempaan. Tarkoittaa jatkuvaa pa-

rantamista suorituksessa ja toiminnassa.
Leanin tyOkalu, jolla vaikutetaan varastojen kokoon.

Toimintamalli, jonka tarkoituksena on maksimoida tuot-
teen arvo sekd minimoida tavoitteen saavuttamisen kus-

tannukset.

Toyota Production System. Toyotan kehittdma tuotannon

tehostamismenetelma, josta Lean on kehitelty.

Tasapainotuskone



1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta jatutkimusongelma

Seingjoen ammattikorkeakoululle valmistui syksyksi 2015 upouudet autolaborato-
rio tilat. Tasta syysta autolaboratoriolla halutaan ottaa kaytt6oén 5S-toimintamalli.
Naista tiloista on myds tarkoitus tulla 5S-toimintamalliyksikkd koko koululle seka

vieraileville yrityksille.

1.2 Tyon tavoitteet

Vanhassa autolaboratoriossa toiminta oli levittaytynyt kolmeen eri tilaan, joten tur-
hia toimenpiteité tuli paljon seka aikaa tuhlaantui likkumiseen ja tavaroiden etsimi-
seen. Uusissa tiloissa toiminta on keskitetty lahelle toisiaan, jossa tilojen pohjarat-
kaisu mahdollistaa tehokkaamman toiminnan. Tydn ensisijaisena tavoitteena on
luoda autolaboratorioon mallisolu, jossa hyddynnetaan 5S-toimintamallia. Mal-
lisolun mukaan kayttgja viimeistelee itselleen mieleisen kokonaisuuden. 5S:n avul-
la opiskelijoille luodaan entistakin tehokkaampi tydymparistd, missa turhia toimen-

piteita ei juurikaan tarvita, esimerkiksi etsiessa tyokaluja tai tavaroita.

1.3 Toimenpiteet tavoitteiden saavuttamiseksi

Tavoitteiden saavuttamiseksi kaytetddn padasiassa 5S-tytkalun toimintamallia,
jolla tydymparisto jarjestetddn tehokkaaksi seka mielekkaéaksi tyoskennelld. Avus-
tavana tyokaluna kaytetaan 7/8 hukkaa, jolla poistetaan turhat toimenpiteet jokai-

selta toimipisteelta.

1.4 Tyo6n rajaukset

Tassé tydssa keskitytddn autolaboratorion isossa hallitilassa sijaitsevaan rengas-

kone- ja s&hkotydtilaan. Projektitila, tydkonetila, moottoridynamometritila, nelipyo-



radynamometritila seka kliininen tila jaavat loppukayttdjan viimeisteltavaksi. Opet-
tajien valvomo seka tekninen tila jaavat taman tyon ulkopuolelle. Tama siksi, etta

tekninen tila seka opettajien valvomo eivat ole yleisessa kayttssa.

1.5 Yritysesittely

Seingjoen ammattikorkeakoulu eli SeAMK aloitti toimintansa vuonna 1992. Koulu-
tus aloitettiin kokeiluluontoisesti, koska tuolloin Suomessa alkoi uuden korkeakou-
lu jarjestelman; ammattikorkeakoulutuksen kehitys. Seingjoen ammattikorkeakou-
lussa kokeilun aloitti maatalous-, terveys-, sosiaali-, tekniikan, seka liiketalouden

alat. (Seindjoen ammattikorkeakoulun historiaa.)

Vuonna 1995 kokeiluluontaiset koulutukset vakinaistettiin. N&in ollen Sein&joen
ammattikorkeakoulu oli yhtena ensimmaisistd ammattikorkeakouluista, jotka saivat

pysyvan statuksen Suomessa. (Seinajoen ammattikorkeakoulun historiaa.)

1990-luvun lopulla Seingdjoen ammattikorkeakoulu laajensi toimintaansa. Vuonna
1997 aloitti metsaala Ahtarissa ja vuonna 1999 aloitti ravitsemisala Kauhajoella,
muotoiluala Jurvassa seka yrittajyyden yksikkd/liiketalous Kauhavalla. (Seingjoen

ammattikorkeakoulun historiaa.)

Nykyisin Seindjoen ammattikorkeakoulussa opiskelee yli 5000 opiskelijaa seka
henkilokuntaa on lahes 400. Rehtorina vuodesta 1992 |ahtien Seindjoen ammatti-
korkeakoulussa on toiminut kasvatustieteen tohtori Tapio Varmola. (Seingjoen

ammattikorkeakoulun historiaa.)

Seingjoen koulutuskuntayhtyma toimi Seindjoen ammattikorkeakoulun yllapitajana
vuoteen 2014 saakka. Kuntayhtymassa oli kaikkiaan 20 kuntaa. Vuoden 2014
alussa ammattikorkeakoulu irtaantui kuntayhtymasta, jolloin sen yllapitajaksi tuli

Seingjoen ammattikorkeakoulu Oy. (Seingjoen ammattikorkeakoulun historiaa.)

Seingjoen ammattikorkeakoulu on saavuttanut palkintoja mm. aluekehityksen
huippuyksikkdna vuonna 2003 seka opetusministerid on palkinnut Seindjoen am-
mattikorkeakoulun kolmeen kertaan: kansainvalisesta toiminnasta, aluevaikutta-

vuudesta seka tydelamayhteistydsta. (Seindjoen ammattikorkeakoulun historiaa.)
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Nykyisin Seindjoen ammattikorkeakoulu on keskittanyt toimintansa Seingjoen ja
llImajoen alueelle. Seindjoen ammattikorkeakoulu tekee myé6s laajaa yhteistyota
kansainvalisten koulujen kanssa. Yhteistyokouluja on kaiken kaikkiaan noin 200
(Seindjoen ammattikorkeakoulun kansainvalistéa toimintaa.), joista keskeisimpia
ovat: Aschaffenburgin ammattikorkeakoulu ja Rosenheimin ammattikorkeakoulu
Saksassa sekd Chiban korkeakoulu Japanissa (Seindjoen ammattikorkeakoulun

verkostot.).

1.6 Tyon rakenne

Tyon alussa kasitellaédn Lean-filosofian historiaa sek& teoriaa. Teoria painotetaan
Lean-filosofian syntyyn sek&a kehitykseen. Lean-filosofian teoreettisen osion jal-
keen kéasitelladn Leanin tarjoamia tytkaluja, jotka ovat tassa tydssa keskeisessa
osassa. 5S on paaasiallinen tydkalu, jota tassa tyossa kaytetaan. Avustavana tyo-
kaluna kaytetdan 7/8 hukkaa. Teoriaosiossa kerrotaan kaytettavien tyokalujen
ominaisuuksista seka niiden kayttotarkoituksista. Liséksi teoreettisessa osiossa
sivutaan muitakin tyokaluja, jotka ovat keskeisessa osassa Lean-filosofiaa, kuten
Kanban, Kaizen sekad JIT. Teorian jalkeisessa osiossa tietoa sovelletaan kaytan-
non toteutukseen. Toteutusosiossa tehty tyo kaydaan vaiheittain lapi. Tyo paattyy
tulosten analysointiin. Tydssa kertyneiden muutosten pohjalta analysoidaan muu-
tosten vaikutus tehokkuuden kohentumiseen seka ehdotetaan vastaisuuden varal-

le mahdollisia muutoksia, joilla tehokkuutta voitaisiin kasvattaa entisestaan.
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2 TEORIA

2.1 Leanin historia

Lean-laatujarjestelman juuret I6ytyvat Japanista, jossa Toyotan Motor Corporatio-
nin tuleva johtaja Eiji Toyoda antoi 50-luvulla nuorelle insinddrille Taiichi Ohnolle
(1912-1990) tehtavaksi kasvattaa Toyotan tuottavuutta. Toyotalla yrityksen tuotta-
vuutta hairitsi vahainen paaoma ja yrityksen laitekannan vanhanaikaisuus. Tuohon
aikaan Toyotalla oli jo kaytdssa toimintatapoja, jotka olivat jidoka (otettu kaytt66n
1918) seka JIT (1937), mutta vasta Taiichi Ohno sai ne yhdistetyksi toimivaksi jar-
jestelmaksi. Ohno matkusti vierailemaan Fordin tuotantotehtaalle Yhdysvaltoihin
vuonna 1953 tutkiakseen amerikkalaisten tuotantomenetelmid. Suurimman vaiku-
tuksen ja inspiraation Ohnolle antoi kuitenkin amerikkalaisten supermarketkulttuu-
ri, jossa ihmiset kulkevat ja ottavat ne tuotteet mita tarvitsevat, jonka jalkeen henki-
|[6kunta taydentaa tavara vajeen. Tasta Ohno péaatteli, ettéd suuret tavaratalot ovat
kaytannossa hyvin yllapidettyja varastoja, jossa lahteva ja saapuva tavara ovat
taydellisessa balanssissa eikd varastotilaa tuhlata pitkaaikaisiin varastoihin. Ta-
man opin pohjalta Ohno kehitti kanban- eli imuohjaus-kéasitteen, jossa tavaraa tuo-
tetaan silloin, kun sita tarvitaan. Amerikkalaisen laadunvalvonnan edellakéavijan
William Edwards Demingin opetusmetodista, missa jokainen tyovaihe on aina
edellisen tyévaiheen asiakas, Ohno kehitti lisdyksen aikaisemmin Kiichiro Toyodan
kehittamaan JIT- seka Kaizen-periaatteeseen. Naista kaikista periaatteista yhdis-
tamalla muodostui oma kasite eli TPS Toyota Production System. Ohnoa pide-
taankin nykyaan TPS:n isana. Koska Lean on tutkijoiden kopioima seka kehittama
lansiméainen versio TPS:sta, voitaisiinkin Ohnoa pitda myds Leanin isdna. (Toyota

production system.); (Lean historiaa.)

Lean-tuotannon ja periaatteen nimitys Lean tulee siitd, ettd Lean-tavalla tuotettu
esine tai asia kayttda vahemman kaikkea tuottaessaan arvoa. Suomessa Leania
on kutsuttu ennen vanhaan virheellisesti laiha/ohut-tuotannoksi. Tasta on kuitenkin
nykydan luovuttu ja Lean-filosofiaa kutsutaankin nykyaan pelkastaan Leanina.
Lean ei ole pelkdstdan yksi toimintatapa tai metodi, vaan siihen on vuosien saa-

tossa lisétty hyviksi todettuja ominaisuuksia sekd Lean itsessdédn on koottu par-
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haista ominaisuuksista. Lean pitaa sisalladn monia tyOkaluja, joiden tarkoitus on
periaatteessa sama, eli tuottaa esineelle tai asialle mahdollisimman paljon arvoa
mahdollisimman pienin kustannuksin, mutta toimintatapa eri tyokalujen valilla toi-

sistaan voi erota hyvinkin paljon. (Lean historiaa.)

2.2 Hukka

Lean perusidean mukaan hukalla on olemassa kolme muotoa, jotka ovat: muda,

mura ja muri.
1. Muda: tarkoittaa tuhlaamista, ylituotantoa ja tyota, joka ei lisda arvoa.
2. Mura: tarkoittaa laadun vajaavaisuutta tuotteessa tai tyossa
3. Muri: tarkoittaa ylikuormitusta, joka kohdistuu henkilGihin tai koneisiin.

Edella mainittuja kolmea hukan muotoa ei kuitenkaan yleisesti kayteta, ne ovat

kylla edelleen olemassa, mutta ne tunnistetaan toisella tavalla.

2.3 8 Hukkaa

Kahdeksan hukkaa on myds Lean-filosofian avuksi kehitetty tydkalu, jolla poiste-
taan hukan eri muotoja, joissa tuhlataan resursseja. Tydkalulla on paljon yhteista

5S:n kanssa ja naita yleensa kaytetaan yhdessa tutkiessa toiminnan tehokkuutta.
Toyotalla on aikoinaan tunnistettu nykyiset seitseman hukkaa, jotka ovat:

1. Ylituotanto: Tuottamalla enemman kuin tarpeellinen méaara tuotetta tai pal-
velua hukataan resursseja kuten: varastointi, rahoitus, aika ja kapasiteetti.
Ylituotannossa henkilétydvoimaa on kiinnitettyna tuotteen tai palvelun te-
kemiseen. Tasta seuraa palkkakuluja seka tuotteen materiaali- ja valmis-
tuskustannuksia. Kun tuote valmistuu, se joudutaan varastoimaan ja koska
tuotteelle ei vielad ole ostajaa, kuluu varastotilaa. Lisdksi jos tuote vaatii eri-
koistiloja kuten lAmp6- tai kosteusséadeltyja tiloja saadaan tehokkaasti hu-

kattua myo6s rahoitusta kun energiaa kuluu erikoisvarastointiin. Ylituotan-
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nossa aika ja kapasiteettihukka aiheuttavat sen, ettd kone seka kayttaja, jol-
le tuote tai palvelu tehdaan, on tarpeettomasti kiinnitettyna tdhan turhaan

asiaan.

. Odottelu: on aikaa, joka kuluu kun tyontekija tai koko tuotantolaitos seisoo
ja odottaa edellisesta vaiheessa olevaa tuotetta tai materiaalia, oikeita tyo-
kaluja, komponenttia yms.

Kuljettaminen: Tuotteiden turhanpaivanen kuljettaminen aiheuttaa hukkaa,
koska tyontekija on kiinni tuotteen kuljettamisessa. Pahimmassa tapauk-
sessa tdma aiheuttaa jopa vaaraa varsinkin jos samoissa tiloissa liikkuu ko-
neita ja ihmisia sekaisin. Oikeanlaisella layoutsuunnittelulla tuotantoketju

saadaan ketjutettua.

. Tarpeeton kasittely: Huonon suunnittelun aiheuttama tarpeeton kasittely
aiheuttaa tarpeetonta liikkumista ja tuotannon turhaa taukoamista. Tarpeet-
tomaksi kasittelyksi mielletddn myos laadukkaampien tuotteiden valmista-

minen kuin mita tarve on.

. Varastointi: Ylituotanto, keskeneraiset tuotteet ja materiaalit voivat aiheut-
taa suuriakin varastointimaaria, mika aiheuttaa hukkaa, varsinkin jos varas-
toinnissa ei ole noudatettu jarjestelmallisyytta. Varastointi on kaytannossa
aina hukkaa, koska tuotannon pystyisi mitoittamaan niin, etta edellisesta

vaiheesta otetaan tuote suoraan seuraavaan vaiheeseen.

. Tarpeeton liikkuminen: Tyo6ta pitaisi pystya tekemaan niin, etta tyopistees-
ta ei tarvitsisi juurikaan liikkua, vaan kaikki oli kasien etaisyydella. Tyokalu-
jen, tuotteiden tai materiaalin etsimiseen ja hakemiseen saadaan hukattua

hyodyllista aikaa.

. Viat: Tuotettaessa tuotteita tai palveluita, joiden laatu on heikkoa, hukataan
rahallisia ja ajallisia resursseja. Tuote joudutaan valmistamaan, johon kuluu
rahaa ja tyontekijan aikaa, kunnes lopuksi havaitaan, etta tuote on viallinen
ja se heitetdd&n pois. Lisdksi jos tuote ehtii loppukéayttgjalle, aiheutuu siita

viela lisakuluja kuljetuksista.
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Seitseméan hukan liséksi on havaittu kahdeksas hukan muoto, joka on

8. Tyontekijoiden ideoiden ja luovuuden kayttaméatta jattaminen: Kahdek-
sas hukan muoto, joka on myds varsin tehokas tapa hukata resursseja, on
olla hyddyntamatta tyontekijéiden ideoita ja taitoja. Asettamalla henkild tai
kone, joka on erikoistunut johonkin asiaan, tekemaan sellaista, johon se ei
ole erikoistunut. Lisdksi tuotantoa voidaan kehittdd kuuntelemalla tyonteki-
joita, koska heilla todennékdisesti on ideoita ja rutiineja milla asioita voisi
kehittad. (Kahdeksan hukkaa.)

24 5S

5S on Lean filosofian avuksi kehitetty tyOkalu, jolla poistetaan toiminnan ja tuot-
teen sisaltamia hukkia. 5S tyokalulla kehitetddn tydpaikan tuottavuutta, tyéhyvin-
vointia ja myos tyoturvallisuutta, koska esineet ja asiat ovat jarjestyksessa, seka
tyoymparistd on selkeampi. 5S tyokalun kayttéonotto tulisi tapahtua johtoportaan
sekad henkiloston yhteistydssa, koska néin saavutettaisiin kaikista tehokkain tyo-
ymparistd. Henkilostd pystyisi kertomaan mita tytkaluja ja tavaroita he tarvitsevat
tyopisteellaan ja johtoporras voisi tehda paatoksen, etta ylimaaraiset esineet ja
asiat poistetaan haittaamasta tyon tekoa. Lisdksi tdssa vaiheessa voitaisiin muu-
tenkin tehostaa tyopaikan layouttia. (5S Laatujarjestelma.)

Tuottavuuden lisdksi myods tyoturvallisuus paranee, koska tydpaikat suunnitellaan
ergonomisiksi. Varsinkin jos tiloissa liikkuu myds koneita, on entistakin tarkeam-
paa, ettd tyokaluja ja tavaroita ei tarvitse etsid ympairi tiloja. Tyohyvinvointi kohe-
nee luotaessa tyopaikasta visuaalisesti selkeé ja motivoiva. (5S Laatujarjestelma.)

5S tyokalusta saadaan paras hyoty irti silloin, kun se toteutetaan esimiehen ja
henkildston yhteistyossa. Parhaat tulokset saadaan, kun henkilostd saa itse vai-
kuttaa toteutukseen, ja esimies osallistuu suunnitteluun, hankkii tarvittavat valtuu-
det muutosten toteuttamiselle, hankkii asiantuntemusta seka tukee tyéryhmaa. (5S
Laatujarjestelma.)
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2.4.1 5S péaatavoitteet

5s:n péaatavoitteena on: Kehittaa toiminnan tuottavuutta, laatua ja tehok-
kuutta. Tuoda esiin kaikki arvoa alentavat ongelmakohdat, esim. hukan
tunnistaminen. Havaittaessa toiminnassa tai tuotteessa hukkaa, reagoidaan
valittomasti ja kehitetdan toimintaa niin, ettd hukka saadaan poistettua tai
vahintaan pienennettya. Yllapitad tyopisteen jarjestysta ja vahentaa tyovali-
neiden ja tarvikkeiden etsimiseen kuluvaa aikaa seka etsimisen aiheutta-
maa turhautuneisuutta. Lisaksi 5s:n kayttéon otto parantaa tyoturvallisuutta,
kun suunnitelmissa otetaan huomioon tyétilan ja laitteiden layout seka riskit
kartoitetaan. Tehostaa tydkalujen ja laitteiston seurantaa, jolloin ne pysyvat
omilla paikoillaan ja I6ytyvat helposti. Myos puutteet laitteistossa havaitaan
valittdmasti. 5s:n yleiset periaatteet tunnetaan, mutta ne joudutaan suunnit-
telemaan jokaiselle tyopaikalle erikseen, koska kaikki tydpaikat ja tilat ovat
erilaisia. (5S Laatujarjestelma.)

2.4.2 5S:n vaiheet

Kuten jo nimikin vihjaa, 5S sisaltaa viisi vaihetta, joilla hukkia poistetaan prosessis-
ta. Myos yksittaisia vaiheita voidaan kayttaa ja sekin tehostaa toimintaa, mutta silla
ei kuitenkaan saavuteta taytta hyotya. Kuvio 1 havainnollistaa 5S:n vaiheet.

1. Seiri 1S (Sortteeraa ja lajittele): 5S:n tarkein vaihe on sortteerata, mita esi-
netta tai asiaa tarvitsee missakin tyon vaiheessa ja missa sita tulisi sailyt-
taa, jotta tyon tekeminen olisi mahdollisimman tehokasta, eikda mydskaan
hukattaisi voimavaroja turhaan toimintaan. Tarpeettomat ja harvoin tarvitta-
vat esineet ja asiat voidaan sailyttaa erilliseen varastoon.

2. Seiton 2S (Systematisointi ja jarjestdminen) Sovitaan ja jarjestelladn hyva
jarjestys tyopaikalle ja jokaiselle tyopisteelle. Laitteille maalataan tai teipa-
taan paikat lattioihin, pakkeihin seka tytkalutauluihin. Liséksi voidaan kayt-
taa varikoodeja, joilla tavarat yksildidaan tietylle pisteelle kuuluvaksi. Tar-
keintd on, ettd tavarat pysyvat omilla paikoillaan, elleivat ne ole juuri kay-

tossa.
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3. Seiso 3S (Siivous ja huolto) Tyopisteelle maaritetaan siivous- ja huolto- oh-
jelmat, joiden mukaan tyoOpisteet siivotaan joka paiva. Sek&a huolletaan

suunnitelman mukaiset kohteet, jotta varmistutaan laitteiden toiminnasta.

4. Seiketsu 4S (Standardisoi ja vakiinnuta) Standardisoidaan tydpaikalla par-
haiksi havaitut kaytannot ja toimintamallit. Sovitaan siivoukset ja jatteiden
pois vienti seka tehtavien jako.

5. Shitsuke 5S (Seuraa ja kehitd) Kun tydpisteesta on poistettu tarpeettomat
tavarat ja tyopiste on saatettu jarjestykseen seka tavaroiden paikat merkitty,
pidetaan huoli, ettd kaikki noudattavat sovittua suunnitelmaa jatkuvasti. Jos
tarvetta esiintyy, niin voidaan jarjestdéa uudestaan, esim. tyopisteen tyo

muuttuu. (5S Laatujarjestelma.)
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Kuvio 1. 5S-toimintamallin vaiheiden havainnollistaminen (Palermo, 2008).
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Kuvio 2 havainnollistaa 5S:4a kahvakuulan ja portaiden avulla. Jokaisen tason, el
vaiheen kautta on kuljettava paéastakseen huipulle. Viides vaihe eli viides S on jat-
kuva, joka jatkuu aarettomyyteen. Kahvakuula on yrityksen arvo, joka nostetaan

vaihe kerrallaan ylimmalle tasolle.

00—

55

45
3S
2S

1S

Kuvio 2. 5S kahvakuula.

2.4.3 Punainen lappu

Punaista lappua kaytetdan apuna erotteluvaiheessa. Lapuilla merkityt esineet ja
asiat viedaan sovitulle "karanteenialueelle”, josta tavara voidaan maaraajan sisalla
hakea takaisin, jos sita tarvitaan. Paasaanttna pidetaan, etta kaikki esineet ja asi-
at mitd ei tulla tarvitsemaan seuraavan kolmenkymmenen paivan aikana poiste-
taan tyOpisteesta. Tyopisteestd poistettu tavara kuljetetaan karanteenialueelle so-
vituksi maaraajaksi. Havaittaessa, etta tiettya tavaraa tarvitaan tyopisteessa, voi-
daan se maaraajan aikana hakea takaisin tyopisteeseen. Maaraajan umpeuduttua
karanteenialueelle valikoidut tavarat joko havitetddn tai varastoidaan kauemmaksi
tyopisteesta. Kuvio 3 havainnollistaa punaisen lapun mallia. (Metalliteollisuuden
keskusliitto 2001, 9.)
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Kuvio 3. Punainen lappu (Metalliteollisuuden keskusliitto, 2001).
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3 TUTKIMUSMENETELMAT

3.1 Vaihe 1: nykytila-analyysi.

Ty0 aloitettiin kartoittamalla, millaisesta tilasta on kysymys ja mika aiheuttaa on-
gelmia tilassa. Liséaksi kartoitettiin, mita laitteita tilassa on ja mihin ne olisi hyva

sijoittaa.

3.2 Vaihe 2: Layoutmuutokset.

Nykytila-analyysin pohjalta luotiin layout, jossa laitteet, esineet ja asiat oli sijoitettu
niille sopiville paikoille. Layoutin muokkaamisessa otettiin huomioon hukan mini-

moiminen seka tyoturvallisuus.

3.3 Vaihe 3: 8 hukan ja 5S:n soveltaminen ja toteuttaminen

autolaboratorioon.

Tassa tyossa pyritaan soveltamaan kahdeksan hukan tiettyja ominaisuuksia, joita
voidaan kayttaa opetustiloissa. Kaikkia ominaisuuksia ei pystytty hyddyntamaan. 8
hukkaa kaytettiin samaan aikaan 5s:n kanssa, muutoksia tehdessa. 5S vaiheiden

toteuttaminen sovittuihin tiloihin sekd muuttaminen 5S mallin mukaiseksi.

3.4 Vaihe 4: Opiskelijoiden toiminnan seuraaminen ja analysointi.

Opiskelijoiden toimimista seuraamalla pystytaan kehittamaan tehokas tydymparis-
t6, kun huomataan valittomasti mika aiheuttaa hukkaa ja toimivatko tehdyt muu-
tokset. Tata vaihetta tehdaan aktiivisesti koko tyon ajan, jotta puutteet tai ongelmat

pystytddn havaitsemaan ja ne korjataan valittémasti.
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4 TULOKSET JA TULOSTEN TARKASTELU

4.1 Lahtotilanteen kartoittaminen ja layoutin muokkaaminen

Autolaboratorion alkuperéista layoutia joutui muokkaamaan, koska alkuperédinen
layout oli tehty muuttokiireessa, joten se ei ollut sopiva tehokkaan toiminnan mah-
dollistamiseen. Antistaattinen sahkotyoskentely tila oli ahdettu tavaraa tayteen,
eika sinne mahtunut auto kunnolla. Seuraavat kuviot 4-10 havainnollistavat ren-

gaskone- seka sahkotyotilan sekavuutta ennen uudistettua layouttia.

Kuvio 4. Alkuperainen valja rengaskonetila, jossa tilaa hukattu.



Kuvio 6. Poydat pl, p2 ja kaapit viemassa lattiatilaa sahkotyétilassa.
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Kuvio 8. Historiakoneet lilan keskeisella paikalla.
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Kuvio 10.
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1550/1

Jousipuristin ja pakokaasutesteri sijoitettu huonosti.
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Layoutin muokkaus aloitettin dokumentoimalla laht6tilanne ja mittaamalla tilaan
tulevat koneet, laitteet, kaapit ja podydat, joiden pohjalta piirrettin ensimmainen

layoutversio. Kuvio 11 havainnollistaa alkuperdisen muuttokiireessa tehdyn

layoutin.
: [
| Nussbaum 3500 nosturi | ?e::;fi
Ovi
Z hi k6 k5
L Fsa—fl—> k8 B p2 k3 :
p3 k7
h2 k2 ki 1
7 '6 '5 4 2 3 I Ikkuna

lkkuna lkkuna lkkuna

Kuvio 11. Alkuperainen layout.

Ensimmaiseen layoutversioon kaikki esineet ja asiat saatiin sopimaan tiiviiseen
pakettiin, mutta kaytannossa tama havaittiin hieman puutteelliseksi. Kuvio 12 ha-

vainnollistaa ensimmaisen layoutversion.

‘ Nussbaum 3500 nosturi | Alusta_
testeri
Ovi
p4 | p3 h1 k7|_ p2 p1
1 :
6 paikkaa testi- || k5 1 B
laitteille o
ka %
2 :5:
| e = 5
k2 6 5 4 3 ;[Ikkuna
k8 9 8 f‘-‘
6 5
P S| I ——
lkkuna lkkuna lkkuna

Kuvio 12. Layoutversio 1.
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Taman opinnaytetyon layoutpiirustuksissa, pelkin numeroin ilmoitetut esineet ovat
koneita, h-etumerkilla ilmoitetut esineet ovat historiakoneita, k-etumerkilla ilmoite-

tut esineet ovat kaappeja ja p-etumerkilla ilmoitetut esineet ovat poytia.

Ensimmainen layoutversio hyvéaksytettiin tilaajalla eli autolaboratorioinsindorilla.
Tama paatettiinkin toteuttaa, mutta kuten aikaisemmin mainittu, ensimmaisessa
versiossa oli pienid puutteita. Historiakoneet olivat turhan keskeisella paikalla, eika
niiden tarve ollut kyseisella paikalla. Liséksi kaappiseindéan, mika tulee jakamaan
rengaskonetilaa seka sahkétilaa, olisi hyva saada aukko, mista voisi vapaasti kul-
kea. Layoutversioon yksi oli jo otettu huomioon, mihin kohtaa mahdollinen aukko
sopisi, mutta kyseista aukkoa ei viela ollut erikseen piirretty. Puutteet korjattiin va-
littomasti ilman erillista layoutpiirustusta ja vasta jalkeenpain tehtiin muutokset

layout piirustukseen versio 2. Kuvio 13:sta ilmenee layoutversio kaksi.

Nussbaum 3500 nosturi Alusta.
testeri
Ovi
p4 | p3 [ ] x| [ 1
—FSA—] P : k4
9 3 k7L — 3
S
7 | 1k3 IZID?::
3
k2 a 6 s llkkuna
k6 k5 h2 hl
P6 | S C L Jqlla
Ikkuna lkkuna X lkkuna

Kuvio 13. Layoutversio 2.

Muutoksena layoutversioon 1 historiakoneet hl ja h2 siirtyivat koneen 7 viereen,
koneet 8 ja 9 soveltuvat paremmin poytien p3 ja p4 taakse, kaappi k4 siirtyi kaapin
k8 viereen ja kaappi k5 siirtyi poytien pl ja p2 keskilinjalle. Lisaksi paikalle FSA tuli
kaksi Bosch FSA -testeria seké kaksi pakokaasutesteria. Kuviot 14-19 havainnol-

listavat, miten layoutin muuttaminen vaikutti tilaan.
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Kuvio 14. Rengaskoneet muutoksen jalkeen, jossa koneet on asennettu tydjarjes-
tykseen.

J

fx e

Kuvio 15. Rengastydtilan kaapit asennettuna seinéksi.
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Kuvio 16. Rengastydtila esineet sijoiteltu paremmin.

Kuvio 17. Séhkotydtila esineet sijoiteltu paremmin.
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Kuvio 19. Sahkotyétila kokonaisuudessaan.

Sahkotyotilan keskella on simulaattoreita, kuten lisdlammitin-, jarru- ja ilmastoin-

tisimulaattori. Simulaattoreille ei ole layoutpiirustuksissa kiinteda paikkaa. Simu-
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laattorit ovat liikuteltavia ja niitda voidaan siirtdéd rauhallisempaan paikkaan, kun
niitd tarvitaan ja kaytetaan. Lisaksi s&hkotydtila on suunniteltu nimenomaan au-
tosahko-tarkoitukseen, eli sinne on tarve saada auto ja auton ymparilla pitaa olla
tarpeeksi tilaa tydskennella. Tasta syysta liikuteltavat koneet ovat hyvia, koska ne

estavat ihmisia kantamasta turhaa tavaraa kyseiseen tilaan.

4.2 8 hukan kayttd autolaboratoriossa

Kahdeksan hukan kaytossa autolaboratoriossa joudutaan vaiheita karsimaan, jotta

sitd voidaan soveltaa koulun tiloihin. Kaikkia vaiheitahan ei ole pakollista kayttaa.

1. Ylituotanto: tata vaihetta ei ole mahdollista kayttda hyvaksi, koska koulu ei
varsinaisesti valmista mitdén tuotetta, vaan kouluttaa uusia insindoreja seka

taydennyskouluttaa.

2. Odottelu: Odottelua voidaan my6s koulumaailmassa poistaa tai ainakin
pienentad, jos kaikki tyoskentely on niin hyvin ohjeistettua, etta opiskelijat
voivat suoriutua itsenaisesti tyosta vain seuraamalla ohjeita. Vioista johtu-
vaa odottelua saadaan pienennettya laitteiden ja tydkalujen saanndllisella

huoltamisella.

3. Kuljettaminen: T&té vaihetta ei voi kokonaan poistaa, mutta pienentaa sita
voidaan. Esimerkiksi tietyt ty6t suoritetaan tietyssa pisteessa ja niihin liittyva
materiaali, aineisto seka tydkalut on sijoitettu samaan pisteeseen, mutta joi-
takin laitteita tai erikoistytkaluja ei ole jokaiseen tydpisteeseen omia, vaan

ne ovat yhteisia.
4. Tarpeeton kasittely: tata ei ole mahdollista kayttda kouluelamassa.

5. Varastointi: Kaikki materiaali, mitd autolaboratoriossa on, on tarpeellista,
joten ne on pakko varastoida. Joitain tyokaluja ja laitteita kaytetaan harvoin,
mutta kaytetaan kuitenkin, joten ne on jarkevaa varastoida. Varastoinnista
saadaan kuitenkin selkedd, kun kaikille laitteille merkitaan niiden omat pai-
kat.
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6. Tarpeeton liikkuminen: Tata vaihetta voidaan soveltaa hyvin my6s auto-
laboratorion tiloissa. Sijoitetaan tyOpisteessa tarvittavat tyokalut ja laitteet
niin, etta ne ovat kasien ulottuvilla. Joitakin laitteita ja tyokaluja on rajallises-
ti, joten ne tulee asettaa keskeiselle paikalle, mistd ne on helppoa ja nope-

aa hakea.

7. Viat: Koska kyseessa on kouluymparisto eika tuotantolaitos, ei vikoja voi ol-
la, muuta kuin materiaaleissa, tyokaluissa, laitteissa ja tiloissa. Naista jokai-
sen tilojen kayttajan tulisi valittdmasti raportoida eteenpain esimerkiksi labo-
ratorioinsingorille. Tastd vaiheesta otetaan kokeiluun lista, joka asetetaan
valvomon laheisyyteen. Listaan merkitd&n havaittu puute tai vika. Laborato-
rion esimies eli laboratorioinsin6ori tutkii viat ja puutteet seka tekee tarvitta-
van toimenpiteen puutteen tai vian korjaamiseen; tassa vaiheessa laborato-

rion esimies voi tietysti kayttad myos opiskelijaa.

8. Tyontekijoiden ideoiden ja luovuuden kayttdmattd jattdminen: Mika
tarkoittaa nimenomaan henkiloresurssien kayttamattomyytta. Ei voida so-
veltaa autolaboratoriossa, koska jokaisen oppilaan on saatava harjoitella

myads niita asioita, mité eivat osaa.

4.3 Punaisten lappujen kaytté autolaboratoriossa

Punaisia lappuja ei pystytty kayttamaan autolaboratorion lajittelussa. Autolaborato-
riossa suurinta osaa tavarasta ei kayteta kuluvan kolmenkymmenen paivan aika-
na, joten laputtaminen olisi syonyt turhaan resursseja eikéa se olisi ollut hyodyllista,
koska tietyille toille luotiin kiinteat paikat. Kaikki laboratorion tavara on tarpeellista,
koska niilla opetetaan tulevia insin66reja. Jos talla periaatteella olisi autolaborato-
rion tavaraa alettu jarjestelemaan, olisi suurin osa autolaboratorion kalliista laite-
kannasta jouduttu havittamaan. Punaiset laput soveltuvat parhaiten ty6elamaan,
tuotantotiloihin, varastoihin ja muihin vastaaviin toimitiloihin, mutta eivat sovellu
tiloihin, missd opetetaan tulevia insindoreja. Lisaksi tulee ottaa huomioon, etta au-
tolaboratorion uusissa tiloissa ei ole varastotiloja, joten ne on pakko varastoida

tyOpisteissa sijaitseviin kaappeihin.
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4.4 5S-vaiheiden toteutus tyopisteissa

Kun layout oli saatu suunniteltua ja sovitettua kayttdtarkoitukseen sopivaksi ja te-
hokkaaksi, aloitettiin varsinainen 5S-vaiheiden toteutus. Rengaskonenurkkaukses-
ta seka siella olevista kaapeista paatettiin tehda pilotti, josta myéhemmassa vai-
heessa loppukayttdja pystyy hakemaan mallia muihin pisteisiin. Lisdksi FSA-

testereiden lisalaitekaappi seka sahkaotilan kaappi sisallytettiin tahan tyéhon.

4.4.1 Rengaskone nurkkaus

Rengaskonenurkkauksessa pelkka koneiden uudelleen jarjestdminen layoutmuok-
kauksen aikana riitti parhaan ja tehokkaimman lopputuloksen saavuttamiseen.
Tasapainotuskoneiden péaalle oli kuitenkin aikojen saatossa kertynyt paljon ylimaa-
raistd tavaraa, mika haittaisi tehokasta ja mielekasta tydskentelya. Pahimmassa
tapauksessa tdma ylimaarainen tavara aiheuttaisi jopa tyoturvallisuusriskin. Kuvio

20 havainnollistaa sekasortoa, mika kyseisten koneiden ymparilla vallitsi.



32

Kuvio 20. Rengaskonenurkkauksessa tavaraa koneiden paalla.

Ammattikorkeakoulussa kaytdssa olevia renkaanasennus- ja tasapainotuskoneita
kaytetaan harvoin. Padsaantoisesti koneita opetellaan kayttamaan kaksi kertaa
vuodessa, koneita tarvitaan myos harvakseltaan projektipajoihin sek& projekteihin.
Ja tietysti koneilla suoritetaan myds koulun, opettajien sekd oppilaiden autojen

kausirengashuoltoa, jolloin saadaan kaytannon harjoittelua.

Rengaskoneita kaytetaan harvakseltaan ja rengaskoneiden paalla sekd ymparilla
oleva tavaran méaard on melkoinen, joten kaikki tarpeeton ja harvoin tarvittava ta-
vara paatettiin siirtdd kokonaisuudessaan pois. Tarpeetonta on kaytetyt renkaan
tasapainot seka liimapainojen suojatarrat. Harvoin tarvittua tavaraa puolestaan
ovat soviteholkit, uudet tasapainot yms. Nama tarpeelliset tavarat varastoitiin 1a-
hella sijaitsevaan kaappiin. Kun rengaskoneiden ja niiden kayttoon liittyva tavara
siirretdan kaappiin niille tarkkaan méaaritellylle paikalle, saavutetaan todella selke&a
tyoymparisto. Lisdksi kun tavarat ovat niille tarkkaan méaaritetylla paikalla, ei kallis-
ta ailkaa hukata tavaran etsimiseen, vaan kaikki tarvittava on l0ydettavissa heti,

hyvassa jarjestyksessa ja ennen kaikkea lahella.

Kun kaikki tavarat saatiin jarjesteltyd rengaskoneiden pdaéaltd ja ymparilta pois

kaappiin, on muutos huomattava verrattuna aikaisempaan. Kuvio 21 havainnollis-
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taa uudemman tasapainotuskoneen ympariston muutoksen jalkeen. Kuvio 22 ha-

vainnollistaa vanhemman tasapainotuskoneen ympariston muutoksen jalkeen.

Kuvio 22. Tasapainotuskone 2:n paalla oli runsaasti tavaraa ennen muutosta,
muutoksen jalkeen paallysta jai tyhjaksi.
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4.4.2 Rengaskonetilan kaapit

Lopullisessa layoutpiirustuksessa rengaskonetilaan tuli nelja kaappia, jotka nume-
roitiin yhdesta neljaan; siten ettd numero kasvaa ikkunasta hallin keskelle pain.
Kaappi numero yksi sisélsi henkilosuojaimia seké tydkaluseinan pitimia. Tama si-
séaltd sopikin hyvin kyseisen kaapin sisalloksi, mutta kaapin jarjestys henki-
|I6suojaimien oli hyvin sekava. Kuvio 23 havainnollistaa kaappi numero yhden

muutosta.

=3

Kuvio 23. Kaappi 1 ennen ja jalkeen muutosta.

Kaappi numero yksi sijoiteltiin uusiksi ja sinne laitettiin vetolaatikko, johon hengi-
tys- ja kuulosuojaimet seka antistaattiset hanskat voidaan sijoittaa. Hylly vetolaati-

kon ylapuolelta varattiin kokonaan tavallisille tythanskoille.

Kaappi numero kaksi sisalsi kaytettyja autosahkoosia, kuten starttimoottoreita,
sytytyspuolia, virranjakajia, moottorin ohjausyksikdita yms. Tama sisalto paatettiin
pitdd kyseisessa kaapissa. Kaappiin numero kaksi paatettiin myos sisallyttaa kaik-
ki rengaskoneisiin liittyvat tarvikkeet ja tydkalut seké renkaan vaihtoon liittyvat tyo-
kalut. Lisaksi korinmittauspenkin mittapaan liukukiskon kiinnittimet sijoitettiin kaap-

piin numero kaksi. Kuvio 24 havainnollistaa kaappi numero kahden muutosta.
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Kuvio 24. Kaappi 2 ennen ja jalkeen muutosta.

Kaapista numero kaksi yksi vetolaatikko siirrettiin kaappiin numero yksi. Hyllyt ja
vetolaatikot jarjesteltiin uusiksi, jotta rengaskoneiden tydkalut ja tarvikkeet tulevat
parhaimmille paikoille, koska niita kaytetaan tuotteista eniten. Alimman hyllyn ko-
rinmittauslaitteen liukukiskon kiinnikkeita tarvitaan harvoin, jos koskaan, niin ne

sijoitettiin alimmalle hyllylle.

Ylimpéaan vetolaatikkoon, vetolaatikko numero yksi, sijoitettiin sekéa jarjesteltiin
kaikki rengastoihin tarvittavat tarvikkeet ja tydkalut. Kuvio 25 havainnollistaa ylim-

man vetolaatikon jarjestyksen.
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Kuvio 25. Vetolaatikko 1 muutoksen jalkeen.

Keskimmaiseen vetolaatikkoon, vetolaatikko numero kaksi sijoitettiin kaikki ren-
kaan alle vaihtoon tarvittavat tyokalut eli rengasavaimet ja naarmuttamattomat hyl-

syt. Kuvio 26 havainnollistaa vetolaatikko kahden sisallén.

Kuvio 26. Vetolaatikko 2 muutoksen jalkeen.
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Alin vetolaatikko, vetolaatikko numero kolme jatettiin vapaaksi myohempéaa kayt-
to6a varten. Myos osa vetolaatikko kahdesta jai vapaaksi tulevaisuutta ajatellen.

Kaappi numero kolme sisélsi muutaman sekalaisen tuotteen. Kaapista numero
kolme paatettiin tehda kaappi, joka siséltaisi auton perushuoltoon tarvittavia tyoka-
luja. Kaappiin sijoitettiin ulosvetimet, jousipuristimet, radion irrotusavaimet, jarru-

tyokalut, 6ljyn suodattimen irrotushylsyt seka 6ljytulpan avaimet. Kuvio 27 havain-

nollistaa kaapin numero kolme muutosta.

Kuvio 27. Kaappi 3 ennen ja jalkeen muutosta.

Osa kaapista numero kolme jai vapaaksi mythempaa kayttéa varten, kun tilanne

kehittyy ja laitteita tulee lisaa.

Kaappi numero nelja sisalsi paineilmatytkaluja. Kaappi neljga paatettiin kayttaa
ainoastaan paineilmatyokalujen kaappina, joten siihen ei sisallollisesti tullut juuri

ollenkaan muutosta. Kuvio 28 havainnollistaa kaapin numero nelja muutosta.
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Kuvio 28. Kaappi 4 ennen ja jalkeen muutoksen.
Kaappi numero neljaén ei sijoiteta mitddn muita laitteita kuin paineilmatydkaluja

seka niiden tarvikkeita. Kaapin nelja muutokset olivat vain jarjestelya.

Kaappi numero viisi sisélsi FSA-testereiden lisélaitejohtoja, break out boxin tarvik-
keita sekd sekalaisia sahkotarvikkeita. Kaappia numero viisi paatettiin kayttaa
FSA-lisalaitteen johtojen seka break out boxin sailytyspaikkana. Tama valittiin par-
haaksi paikaksi néille, koska varsinaiset FSA-laitteet sijaitsisivat kaappia vasta-
paata, joten luonnollisin paikka lisalaitteille olisi néaiden l&hettyvilla. Kuvio 29 ha-

vainnollistaa kaapin numero viisi muutosta.
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Kuvio 29. Kaappi 5 ennen ja jalkeen muutoksen.

Muutokset kaappiin numero viisi oli hyvin pienida, mutta siisteys kaapissa parani
merkittavasti, varsinkin kun turhat esineet sieltd poistettiin. Kuvio 29 havainnollis-

taa muutoksen kaappiin numero viisi.

Kaappi numero yhdeksan sisélsi sahkotyotilassa tarvittavia tyokaluja ja tarvikkeita.
Kaappi yhdekséaan paatettiin koota kaikki sédhkotarvikkeet, kuten yleismittarit, ti-
nausvalineet, virtaldhteet, ajovaloumpiot yms. Kuvio 30 havainnollistaa kaapin

numero yhdeksan muutosta.

Kuvio 30. Kaappi 9 ennen ja jalkeen muutoksen.
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Kaappi numero yhdeksan sisalsi muutamia tyhjia laatikoita, jotka sieltd paatettiin

poistaa.

Liséksi tydssd muutettiin séhkotybalueella sijaitsevien laitteiden ja telineiden jar-
jestysta, kuten johtojen sailytysteline ja FSA diagnostiikkalaite. Voisi sanoa, etta
kuvio 31 mukainen johtojen sailytysteline on taydellinen malliesimerkki tilanteesta,
missa 5S voidaan toteuttaa yksinkertaisimmillaan.

Johtotelineen tapauksessa kaikki johdot olivat sekaisin telineesséa ja sielld oli se-
kaisin vanhanaikaisilla liittimilla olevia ja uudenaikaisilla liittimilla olevia johtoja.
Liséksi telineessa oli paljon rikkinaisia, liittimettémid ja muokattuja johtoja. Tyo
aloitettiin poistamalla kaikki johdot telineestd, minka jalkeen niista eroteltiin vialli-
set, muokatut ja vanhanaikaiset johdot pois. Erottelun jalkeen johdot kasattiin
omiin vareihinsa ja pituusjarjestykseen. Taman jalkeen johdoille luotiin visuaalises-
ti yksinkertainen sailytysmalli, mista jokaisella on helppo I0yt&d&a mieleisensa johto.
Kuvio 31 havainnollistaa tapahtuneen muutoksen.

Kuvio 31. Johtoteline ennen ja jalkeen muutosta.
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FSA-diagnostiikkalaitteen péaalle oli myds vuosien saatossa kertynyt kaikenlaisia
tarvikkeita, jotka hairitsivat seka tyontekoa ettd yleista jarjestysta autolaboratorion

tiloissa. Kuvio 32 havainnollistavat tilannetta ennen muutosta.

o

Kuvio 32. FSA-laite sekaisin ennen muutosta.

Tarvittavien muutosten jalkeen FSA-diagnostiikkalaitteen yleisilme saatiin sel-
keytettyd; myos tyonteko helpottuu paljon, koska ylimaaraisia tavaroita ei ole ko-
neen ymparilla ja paalla hairitsemassa tyontekoa. Kuvio 33 havainnollistavat diag-
nostiikkalaitteen selkeytymisen muutosten jalkeen.
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Kuvio 33. FSA-laite selkeytynyt muutoksen jalkeen.

4.4.3 Kaappien ja laitteiden merkitseminen

Kaapit merkittiin numerojéarjestykseen layoutpiirustuksen kuvion 13 mukaisesti.
Numerointi asennettiin jokaisen kaapin oikeaan oveen 100 x 150 mm laminoidulla
valkoisella lapulla, jossa on musta numero valkoisella taustalla. Kuvio 34 havain-

nollistaa kaappien numeroinnin kaapeissa 1 - 3.

Kuvio 34. Kaappien numerointi.
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Alkuperaisen suunnitelman mukaan kaappien sisélto oli tarkoitus sijoittaa A4-
kokoisella laminoidulla paperilla kaappien oven sisapuolelle. Tama havaittiin toi-
mimattomaksi tarkkailemalla oppilaita tydssdan. Oppilaat joutuivat vaeltamaan
kaapilta toiselle ja aukaisemaan jokaisen kaapin ovet, jotta he l6ysivat etsiméansa
esineen tai asian. Taman havainnon jalkeen asia korjattiin valittdmasti ja kaappien
siséllon ilmaiseva merkintd kiinnitettiin muovitaskuun kaapin vasempaan oveen.
Nain ollen kaappien ovia ei tarvitse aukoa, vaan pystyy suoraan nédkemaan, etta
onko tarvittu esine tai asia kyseisessa kaapissa. Sisalto laitettiin sen takia muovi-
taskuun, etta sen tulee paivittya jatkuvasti, kun sisdltéa lisatdan tai muokataan.
Liséksi opettajien valvomoon sijoitettiin vastaavat arkit sek& layoutpiirustus, joista
opettaja nakee suoraan, mista kaapista oppilaan voi opastaa hakemaan kyseisen

tuotteen.

FSA-diagnostiikkalaitteille merkittin myos paikat kaappien seitsemén ja kahdek-
san eteen. Laitteet on tarkoitus sailyttaa talla paikalla, koska siitd ne on helppo
hakea aina, kun niita tarvitaan, ja niiden paaasiallinen kayttopaikka on antistaatti-

sella alueella sekd nelipydrasuuntausnosturilla. Kuvio 35 havainnollistaa FSA-

laitteiden merkinnan lattiassa.

Kuvio 35. FSA-laitteiden merkinta lattiaan.
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5 JOHTOPAATOKSET JA SUOSITUKSET

Tyo6n aikana saatiin mahdollisuus seurata opiskelijoiden kayttaytymista ja toiminto-
ja tiloissa. Opiskelijoiden toiminta on nimenomaan avainasemassa, jotta 5S-
toiminta mallista saataisiin paras hyoty. Opiskelijoilla nakyy olevan selke&d&d muu-
tosvastarintaa, mik& on havaittavissa siina, ettéd vaikka tavaroille olisi luotu selkeé&t
paikat, eivat opiskelijat niitd kuitenkaan palauta takaisin omille paikoillensa. Muu-
tosvastarinta on selkeasti havaittavissa niinkin yksinkertaisessa toiminnassa kuin
etta roskat kuuluvat roskiin. Vaikka laboratorioon on sijoiteltu roskakoreja selke&sti
havaittavissa oleville paikoille, silti roskia piilotetaan mitéd mielenkiintoisimpiin paik-
koihin; karkkipapereita tungetaan kaappeihin seka laitteissa ja tarvikkeissa sijait-
seviin aukkoihin. Liséksi kaytetyt pahvikahvikupit jatetdén siihen, mihin ne nyt sat-

tuu laskemaan, vaikka roskakori olisi aivan vieressa.

Siisteyden yllapitamiseksi on esitetty, ettd roskakorien maaraa tiloissa lisattaisiin,
ne voisivat myos olla raikealla hyvin havaittavalla varilla. Muutosvastarintaa opis-
kelijoilta tulisi opettajan ja laboratorioinsindorin lahtea aktiivisesti kitkemaan pois,
esimerkiksi lukuvuoden alussa pidetaan oppitunti autolaboratoriossa toimimisesta.
Oppitunnilla opastetaan, miten kaappien sisadltéa luetaan, mita koneille, tarvikkeille
ja tyokaluille tehdaan kayton jalkeen ja ennen kaikkea mita roskille tehdaan. Li-
saksi opastetaan opiskelijoille yleista siisteyden pitoa tiloissa seka tyoturvallisuut-
ta. Tama oppitunti olisi hyva pitdd aloittaville seka jatkaville opiskelijoille. Voihan
olla, ettd kesdloman aikana on tapahtunut unohtamista ja kertaushan on kaikille

hyodyksi.

Tassa tyossa 5S otettiin kayttdon tietylla alueella. Nain ollen suositellaan, ettad 5S-

toimintamalli otetaan kaytt6on kaikissa muissakin tiloissa.
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6 YHTEENVETO

Seinajoen ammattikorkeakoululle valmistui syksyksi 2015 uudet autolaboratorioti-
lat. Tiloista on tarkoitus tulla esimerkkiyksikkd koko koululle ja vieraileville yrityksil-
le. Tydn tavoitteena on 5S:n avulla luoda opiskelijoille tehokas tyd ymparistd, mis-
sa turhilta toimenpiteiltd valtytddn. Tavoitteiden saavuttamiseksi kaytetddn 5S:&8a
ja 8 hukkaa.

Kahdeksan hukkaa on tydkalu, jolla poistetaan eri hukanmuotoja, jotka ovat ylituo-
tanto, odottelu, kuljettaminen, tarpeeton ké&sittely, varastointi, tarpeeton liikkumi-

nen, viat, resurssien kayttamattomyys.

5S on tyoOkalu, jolla poistetaan toiminnan ja tuotteen sisaltamia hukkia. 5S-
tyokalulla kehitetdén tydpaikan tuottavuutta, tydhyvinvointia ja ty6turvallisuutta.
5S-tybkalusta saadaan paras hyoty irti silloin, kun se toteutetaan esimiehen ja
henkiloston yhteistytssa. 5S sisaltaa viisi vaihetta, joilla hukkia poistetaan proses-
sista. Vaiheet ovat Seiri 1S (Sortteeraa ja lajittele), Seiton 2S (Systematisointi ja
jarjestaminen), Seiso 3S (Siivous ja huolto), Seiketsu 4S (Standardisoi ja vakiinnu-
ta) ja Shitsuke 5S (Seuraa ja kehitd). Viides S on jatkuva, joka jatkuu &arettomyy-
teen. 8 hukan kayttssa autolaboratoriossa joudutaan vaiheita karsimaan, jotta sita

voidaan soveltaa koulun tiloihin. Kaikkia vaiheita ei ole pakollista kayttaa.

Tasapainotuskoneiden paalla oli ylimaaraista tavaraa, joka haittaisi tyoskentelya.
Pahimmassa tapauksessa tamé ylimaaréinen tavara aiheuttaisi jopa ty6turvalli-
suusriskin. Rengaskoneita kaytetaan harvakseltaan, joten kaikki tarpeeton ja har-

voin tarvittava tavara paatettiin siirtdé kokonaisuudessaan pois.

Kaapit merkittin numerojarjestykseen layoutpiirustuksen mukaisesti. Numerointi
asennettiin jokaisen kaapin oikeaan oveen 100 x 150 mm laminoidulla lapulla, jos-
sa on musta numero valkoisella taustalla. Kaappien sisaltdéa ilmaiseva merkinta

kiinnitettiin muovitaskuun kaapin vasempaan oveen.

Opettajien valvomoon sijoitettiin vastaavat arkit seka layoutpiirustus, joista opettaja
nakee suoraan, mistd kaapista oppilaan opastaa hakemaan kyseisen tuotteen.

Boschin FSA-diagnostiikkalaitteille merkittiin myds paikat kaappien seitsemén ja
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kahdeksan eteen. Laitteet on tarkoitus sailyttaa talla paikalla, koska siita ne on
helppo hakea aina kun niita tarvitaan ja niiden paéaasiallinen kaytt6 paikka on anti-

staattisella alueella seké nelipydrasuuntausnosturilla.

Tavoitteena oli selkeyttdd 5S:n avulla autolaboratorion ongelmallinen sahké- ja
rengastyotila seka luoda niisté esimerkkisolu. 5S:sté saatiin paras hy6ty suunnitte-
lemalla layout kokonaan uusiksi. Rengaskoneet saatiin siirrettya omaan rauhalli-
seen nurkkaukseensa. Laturin testauskone, jossa on kovalla nopeudella pyorivia
osia, joihin voisi mahdollisesti loukata itsensa, saatiin siirrettya kaappiseinaa vas-
ten. Nain pyorivat osat ovat niin, ettd kayttgja tai kukaan ulkopuolinen ei pysty
loukkaamaan itseansa. Kaapit saatiin selkeaan jarjestykseen, missa jokaisen tyo-
pisteen tarvitsemat tarvikkeet ja tyokalut sijaitsevat tyOpisteen valittomassa lahei-

syydessa.

Kaapit merkittiin selkeilla numerolapuilla seka niiden oviin luotiin lista, mita kysei-
nen kaappi siséltaa. Laitteet autolaboratoriossa saatiin sijoiteltua niin, etté jokaisel-
la laitteella on oma selkea paikkansa, jossa laitetta voidaan kayttaa ja sailyttaa.
Suurin osa laitteista on liikuteltavia, jolloin niitd voidaan myds siirtdd vapaasti ti-
loissa esimerkiksi jos samaan pisteeseen keskittyy liikaa toimintaa ja halutaan ty6-

rauha.

Tyon aikana saatiin mahdollisuus seurata opiskelijoiden kayttaytymista ja toiminto-
ja tiloissa. Opiskelijoiden toiminta on nimenomaan avainasemassa, jotta 5S-
toimintamallista saataisiin paras hyoty. Opiskelijoilla ndkyy olevan selkeda muu-
tosvastarintaa, mik& on havaittavissa siing, etta vaikka tavaroille olisi luotu selkeét
paikat, eivat opiskelijat niitd palauta takaisin omille paikoillensa. Muutosvastarintaa
opiskelijoilta tulisi opettajan ja laboratorioinsindorin lahtea aktiivisesti kitkemaan
pois, esimerkiksi lukuvuoden alussa pidetaan oppitunti autolaboratoriossa toimimi-
sesta. Oppitunnilla opastetaan, miten kaappien sisaltéa luetaan, mita koneille, tar-
vikkeille ja tydkaluille tehdaan kayton jalkeen seka ennen kaikkea mita roskille
tehddéan. Lisaksi opastetaan opiskelijoille yleista siisteyden pitoa tiloissa seka ty6-
turvallisuutta. Tama oppitunti olisi hyva pitaa aloittaville seka jatkaville opiskelijoil-
le. Voihan olla, ettd kesédloman aikana on tapahtunut unohtamista ja kertaushan
on kaikille hyodyksi.
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