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Taman opinndytetyon tavoitteena oli siisteys- ja jarjestystason parantaminen 5S-menetel-
man avulla UPM Kaukaan paperitehtaalla. 5S on tuottavuuden parantamiseen keskittyvé
lean-tyokalu, jonka péatehtadvaksi paperitehtaalla madritettiin erityisesti seisokkitilan-
teissa tyovélineiden ja tavaroiden etsimiseen kaytetyn ajan vahentdminen seka tyon ylei-
nen jouhevoituminen. 5S-menetelmén nimi tulee japanin kielen sanoista Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu ja Shitsuke. Suomeksi vaiheet ovat lajittelu, jarjestely, puhdistus, standar-
dointi ja yll&pito.

Opinnaytety6ssa 5S-menetelmaa pilotoitiin paperikone 1:n alueella. Pilotointivaiheen ko-
kemusten ja tulosten perusteella luotiin ohjeistus 5S-toiminnan jatkamiselle pilottialu-
eella seka 5S-mallin implementoinnille paperitehtaan muissa osissa.

5S-menetelmalla on selkeitd myonteisié vaikutuksia paperitendasympaériston siisteydelle
ja jarjestykselle. 5S-toimintaa kdynnistettaessa on tarkedd saada toiminnalle linjaorgani-
saation tuki sekd varmistaa kaytettavien henkilGresurssien riittavyys. 5S-toimintaa jatke-
taan paperitehtaalla viemalla pilottialueen implementointi loppuun. Tamén jéalkeen 5S-
menetelma laajennetaan vaiheittain kattamaan koko paperitehdasalue.

Asiasanat: lean, 5S, jatkuva parantaminen
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The goal of this thesis was to improve the level of cleanliness and orderliness by imple-
menting a 5S method in UPM Kaukas paper mill. 5S is Lean method to improve produc-
tivity of the work place. The main purpose of the study was to decrease the time spent on
finding tools during a maintenance shutdown, while also improving the efficiency of the
work. The name 5S comes from 5 Japanese words: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu and
Shitsuke. They could be translated into English as: Sort, Set in Order, Shine, Standardize,
Sustain.

In this thesis, 5S was first implemented into paper machine 1. Based on the experiences
and results instructions were created to continue the work around the piloting area. The
instructions also explain how to implement the 5S method in other parts of the paper mill.

The 5S method has clear positive impacts on cleanliness and orderliness of the paper mill
environment. When starting the 5S project it is important to get the support of the line
management and to also ensure that there is enough staff available. The 5S operation will
be continued in the paper mill by finishing the implementation of the pilot area. After this
the 5S-method is expanded in stages to cover the whole paper mill site.

Key words: lean, 5S, continuous improvement
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LYHENTEET JA TERMIT

Lean

TPS

5S

Kaizen

PDCA-sykli

Toiminta- ja johtamismalli, jolla tdhdatdén arvoa tuottamatto-
mien hukkien eliminoimiseen.

Toyota Production System. Toyotan kehittdma tuotantojarjes-
telma, jonka keskidssé on hukkatydn poistamisen ohella pro-
sessien jatkuva kehittdminen.

Viisivaiheinen menetelmd, jonka tavoitteena on tuottavuuden
parantaminen tyopaikan siisteyden ja jarjestyksen kautta.
Seiri (erottele), Seiton (jarjestele), Seiso (puhdista), Seiketsu
(standardoi) ja Shitsuke (yllapida).

Jatkuvan parantamisen tai kehittymisen japaninkielinen vas-
tine.

Jatkuvan parantamisen neliportainen tyokalu. PDCA —syklin
mukaisesti kehitystoiminta jakautuu neljaan vaiheeseen: Plan,

do, check, act.



1 JOHDANTO

Taman opinnéytetydn toimeksiantajana on paallystettyja painopapereita valmistava UPM
Kaukaan paperitehdas. Opinnaytetyon tarkoituksena oli 5S-toiminnan kéynnistaminen
tehtaalla pilotoiden menetelméé valitussa pilottikohteessa. 5S-menetelman kaytélla ta-
voitellaan toimivia ja yleisilmeeltdan siisteja tyoskentelytiloja. Siisteydelld ja jarjestyk-
sell4d on suora yhteys tyoympariston turvallisuuteen, joten osaltaan 5S-toiminta tukee
myo6s Kaukaan paperitehtaan vahvaa tyoturvallisuusajattelua seké turvallisuuskulttuurin

kehittdmista eteenpain.

Opinnaytetyon puitteissa suoritettu pilotointi rajattiin koskemaan paperikone 1:n aluetta.
Alueen ongelmiksi tunnistettiin yleisen epésiisteyden liséksi puutteellisten sailytystilojen
aiheuttama tavaroiden seka tydskentelyvalineiden katoaminen, seké kadonneiden valinei-
den etsimisesté aiheutuva odotus. Paperitehtaan kaltaisessa ty0ymparistdssd, jossa mer-
Kittdvaa osaa tyovalineista tarvitaan vasta normaalin k&yntitilanteen ulkopuolella, on tar-
keda kyetd l0ytaméaan tarvittavat valineet ripedsti, ja paasta siten jatkamaan tuotannon

tekemistd mahdollisimman nopeasti.

Varsinaisen 5S-pilotoinnin lisaksi opinndytetyon tarkoituksena oli luoda paperitehtaalle
kohdennettu ohjeistus, jota seuraamalla 5S-menetelmé voidaan pidemman aikaikkunan
puitteissa laajentaa koskemaan koko tehdasaluetta. Laajennusvaiheen tukena toimiva oh-
jeistus on laadittu opinndytetydssé kasitellyn teoriaosuuden sekd pilotointivaiheen ha-
vaintojen ja kokemusten pohjalta. Tukena tehtaan tulevissa 5S-implementoinneissa voi-

daan kayttad myos tata opinnaytetyota.



2 TYOTURVALLISUUS

Yrityksen ty6turvallisuustoiminnan ohjenuorana toimii tyoéturvallisuuslaki, joka méaérit-
tdé toiminnalle vahimmaisvaatimukset. Tyoturvallisuuslain mukaisesti tyoturvallisuus-
tyéhon kuuluu esimerkiksi riskien arviointi ja hallinta, tyén vaarojen tunnistaminen ja
arviointi sekd yhteistoiminnan jarjestaminen. Tydsuojelun perustehtavind voidaan pitda
tyontekijoiden terveyden ja tyokyvyn sailymisen turvaamista sekd tapaturmien ja ammat-
titautien ehkéisya. Liséksi tydsuojelutyon tavoitteena on tydympariston ja tydskentely-
olosuhteiden parantaminen. Edistdmalla tyonteon ja tyoyhteison terveellisyytta, turvalli-
suutta ja viihtyisyyttd saadaan parannettua tyon sujuvuutta ja tuottavuutta. (Leppanen
2017)

2.1 Turvallisuustoiminnan taloudelliset vaikutukset

Tyoturvallisuustoiminnan kehittamiselld on yrityksen kannalta myonteisia taloudellisia
vaikutuksia. Erilaiset tapaturmat, sairauspoissaolot, tydperéiset sairastumiset seka tyoky-
vyn ja motivaation heikkeneminen voivat muodostaa jopa 10 % yrityksen palkkakustan-
nuksista. Varsinaisten palkkakustannusten liséksi esimerkiksi tydtapaturmat aiheuttavat
yrityksille vélittomien palkkakustannusten lisaksi myos paljon vélillisid kustannuksia.
Ty6tapaturmat aiheuttavat valillisia kustannuksia muun muassa tapaturman hoitoon ja
selvittelyyn kaytetyn tydajan muodossa sekd tuotannonmenetyksind. (Tappura ym. 2010,
15)

Myonteisten taloudellisten vaikutusten lisaksi tydsuojelu- ja tyoturvallisuustyd parantaa
yrityksen julkisuuskuvaa niin yhteistydkumppaneiden, asiakkaiden kuin toimittajienkin
silmissd. (Euroopan tyodterveys- ja turvallisuusvirasto 2012, 9) Onnistuneen tyosuojelu-

tyon muita myonteisia vaikutuksia on esitetty kuvassa 1.
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KUVA 1. Onnistuneen tydsuojelun vaikutukset. (Euroopan tyoterveys- ja tyoturvalli-

suusvirasto 2008, 1)

Keskimaérin tyotapaturmaperustainen poissaolo UPM:n tyontekijoilla Suomessa maksaa
yritykselle arviolta yli 400 euroa poissaolopdivaa kohden laskettuna. Lyhyiden poissa-
olojaksojen keskimaaréiset paivakohtaiset kustannukset ovat suurempia kuin pidempien
poissaolojen. (Kangas 2009.) Tyo6tapaturmista aiheutuvien valillisten ja valittdmien kus-
tannusten tarkkaa suuruutta ei kuitenkaan tiedeta. On arvioitu, etté valilliset kustannukset
ovat moninkertaisia valittémiin kustannuksiin verrattuna. (Rissanen & Kaseva 2014, 6)
Tyoturvallisuuslahtoisten kustannusten kannalta kustannustehokkainta on ennaltaehkai-
sevéan toimintaan panostaminen. Yksi ty6turvallisuustoiminnan ja onnistuneen tyoter-
veyshuollon tavoitteista onkin turhien kustannusten poistaminen ja tuottavuuden kasvat-
taminen. Parantamalla tydympériston toimivuutta ja turvallisuutta pienin muutoksin, esi-
merkiksi siisteyteen ja jarjestykseen panostaen, saavutetaan saastdja poissaolojen ja tyo-

tapaturmien aiheuttamien kustannusten pienentyessa. (Tyo6terveyslaitos)

Yrityksen kannalta kustannusséastdjen hankkiminen on yksi tarkeimmista tyoolojen ja
tyoeldman kehittdmiseen liittyvista kannustimista. TyOtapaturmien ja ty6ssé sairastumi-
sen ehkaisy on tarkedd myos kansantalouden kannalta, joten kestavan kehityksen ja toi-
minnan takaamiseksi yritysten sekd yritystalouden tavoitteiden tulee olla linjassa tois-

tensa kanssa. (Hietala, Hurmalainen & Kaivanto 2015, 3-4)



2.2 Siisteys, jarjestys ja turvallisuus

Yleisimmét syyt UPM:n alueilla tapahtuneille tapaturmille ovat erilaiset liukastumiset,
kompastumiset ja kaatumiset. Ndméa syyt muodostavat noin kolmasosan ty6ajan mene-
tyksiin johtaneista tapaturmista UPM:II&. Liukastumisen tai kompastumisen aiheutta-
mista kaatumistapaturmista yli 80 % aiheuttaa luunmurtumia tai kovaa kipua. Tyypillisia
syitd tdman kaltaisille tapaturmille ovat epatasaiset pinnat, roikkuvat letkut ja kaapelit,
puutteellinen siivous ja epéjarjestys, méarat lattiat seké kemikaali-, 61jy- ja polymeerivuo-
dot. (UPM Intranet 2012.) UPM:n paperitehtaiden yleisimmat loukkaantumissyyt on

esitetty kuvassa 2.

Liukastumiset, kaatumiset, putoamiset || GGG 0%
Vaaralliset toimintatavat || NG 24%
Muut tai tuntemattomat syyt || Gz 11%

Tydkoneen tai tydkalun hallinnan 0
menettaminen I 10%

Raaka-aineiden ja tarvikkeiden
rikkoutumiset I 10%

Tormaykset jne. [N 7%

by 10% 20% 30% 40%

KUVA 2. Yleisimmat loukkaantumissyyt UPM:n paperitehtailla. (UPM Intranet, 2017)

Siisteyden ja jarjestyksen puute kasvattaa myos erilaisten riskien ja uhkatekijoiden esiin-
tymisen todennakdisyyttd. Asianmukainen jatteiden ja roskien késittely on térkeé tekija
paloturvalliseen toimintaan pyrittdessa. Paperitehdasymparistdssa ilmeisen paloturvalli-
suusriskin muodostaa erityisesti eri osaprosessien toiminnan seurauksena syntyvé irtopa-
peri. Syttymisvaaran lisaksi paperiroska edesauttaa palon vauhdikasta levidmista tulipa-
lojen aikana. (HSE 2008, 3-8)

Siivoamisen on oltava riittdvan saannollista ja tehokasta, jotta esimerkiksi paperi, poly tai

muu helposti palava aine ei padse aiheuttamaan palokuormaa. Huolellisen siivoamisen
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tulisi olla osa normaalia seisokkitydskentelya sellaisissa kohteissa, joita ei kaynninaikai-
sesti voida huoltaa ja puhdistaa. Prosessialueiden lisaksi palokuormasta on huolehdittava
my0s toimisto- ja varastotiloissa. Tehdasympéristossé paloturvallisuuteen vaikuttavat
myos erilaiset herkasti syttyvat kemikaalit, joten asianmukaisesta séilytyksesta on pidet-
tava huolta. (HSE 2008, 3-8)

Paloturvallisuuteen selkeésti vaikuttava tekija on myos asianmukainen toiminta jokapai-
vaisessa tyossd. Palon levidmisen estamiseksi esimerkiksi palo-ovien tulee olla kiinni.
Ylimaéaraisia paperivarastoja ei tule séiléa alueilla, joissa niihin kohdistuu tavanomaista
suurempi syttymisriski. (HSE 2008, 3-8) Hatapoistumisteiden ja muiden uloskaytavien
tulee olla kaytettavissa eika niiden eteen saa sédil0a tavaraa. Myos sammutusvélineistolle

tulee olla esteetdn paasy. (Sisaministerid/pelastusosasto 2017.)
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3 LEAN

Lean-toimintafilosofia on japanilaisen autovalmistaja Toyotan tuotantoperiaatteiden poh-
jalta kehitetty tyoskentelymalli (Charron ym. 2015, 63). Kay ilmi, ettd lean pitaa sisallaan
erilaisia tyokaluja, joiden tarkoituksena on poistaa hukkaa ja arvoa liséaméattomié tapah-
tumia koko toimitusketjun varrelta. Toiminnalla pyritaan siis arvoa tuottavan toiminnan
lisadmiseen. (Greasley 2007, 76-77) Liséksi olennaisena lean-periaatteena pidetdan kes-
keytyméttoman virtauksen luomista yrityksen kaikissa liiketoimintaprosesseissa. Lean-
tyokalujen kayton matkimisen sijaan lean-tuotantoa kaynnistettdessé on kuitenkin olen-
naista kehitta4 ja soveltaa sellaisia periaatteita, jotka palvelevat juuri omaa organisaatiota
tavoiteltaessa korkeaa suorituskykyé seka lisdarvoa asiakkaalle tuotettaessa. (Tuominen
2010a, v)

3.1 Lean prosessiteollisuudessa

Lean-toimintaa kéynnistettdessa taytyy huomioida useimpien tyokalujen ja menetelmien
soveltuvan parhaiten kappaletavaratuotantoon (Kouri 2009, 34). Tyyppiesimerkkeja
lean-menetelmien soveltamisalasta ovat perinteisesti olleet erilaiset kokoonpanoproses-
sit, joissa ihmisten tydskentely on olennaista tuotteiden valmistumisen kannalta. Sen si-
jaan prosessiteollisuudessa tydskenneltdessa ja tilanteen ollessa hyva ja vakaa, varsinai-
sen valmistustyon tekevat ihmisten sijaan koneet. Tdmén kaltaisessa tuotannossa jatku-
van arvoa lisddvan toiminnan kasvattamisen sijaan on hyvé pyrkia korkeaan kéyttoastee-
seen, tehokkaaseen kunnossapitoon ja toimintavarmaan prosessiin. (Olofsson 2015.)

Lean-toimintaa prosessiteollisuudessa sovellettaessa on olennaista huomioida myos tuo-
tevariaatioiden maard, valmistusméaarat seka tuotantoprosessin joustavuus. Teollisuu-
dessa, jossa tuotannolla on suurehko volyymi ja jokseenkin vahan tuotevariantteja, kes-
keisid lean-tytkaluja ovat TPM eli tuottava kunnossapito, virtauksen kehittdminen ja pro-
sessihukan minimointi. Teollisuudenalasta riippumattomia, yleisesti toimivia menetelmia
ovat jatkuva parantaminen, 5S, visuaalisuus sek& tydtapojen vakiinnuttaminen. (Kouri
2009, 34)
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3.2 Hukkien eliminoiminen

Yksi Lean-filosofian kulmakivisté on ajatus hukan minimoisesta. Hukka kasitetdan toi-
minnoksi, josta asiakas ei halua maksaa. Toiminnot voidaan siis jakaa arvoa liséaviin ja
arvoa lisadmattémiin toimintoihin. Lean-tyokalut tahtadvét arvoa lisadmattdmien huk-

kien tunnistamiseen ja poistamiseen prosessista. (Charron ym. 2015, 246-247)

Perinteisesti tuotannossa syntyvat tai esiintyvat hukat voidaan jaotella seitseméaén luok-

kaan:

1. Ylituotannolla tarkoitetaan tilannetta, jossa myyntiartikkelia tuotetaan yli tarpeen.
Talléin voi ilmeté tarpeetonta tyévoiman palkkaamista sekd ylimaaréisia varas-

tointi- seké kuljetuskustannuksia paisuneen varaston vuoksi.

2. Odottelua tapahtuu, kun tyontekijat joutuvat odottamaan seuraavaa késittelyvai-
hetta esimerkiksi varaston loppumisen, kasittelyviiveiden tai tuotantoon muodos-

tuvien pullonkaulojen vuoksi.

3. Tarpeettoman kuljettelun valttdamiseksi tulisi pidattaytya siirtelemésta tehotto-
masti materiaalia, keskenerdisia toita tai valmiita tuotteita varastoon, varastosta

tai prosessivaiheesta toiseen.

4. Laatuvirheet ja viat aiheuttavat hukkaa. Viallisten osien tuottaminen ja siité seu-
raava korjaaminen tai havittaminen saa aikaan tarpeetonta késittelya, tuhlattua ai-

kaa ja turhaa tyota.

5. Ylisuuret varastot voivat pitad sisallaén esimerkiksi raakamateriaalia sek& kesken-
erdisia tai myyntivalmiita tuotteita. Tarpeeton varastointi voi aiheuttaa pidempié
ldpimenoaikoja, vanhentuvia tai epékuntoisia tarvikkeita seka ylimaaraisia kus-
tannuksia. Tarpeettoman suuri varasto voi myos piilottaa erilaisia ongelmia, kuten

vaikkapa alihankkijoiden myohé&styneité toimituksia.

6. Ylikasittelylla tarkoitetaan tarpeettomien vaiheiden suorittamista késittelyvai-
heessa. Hukkaa voi syntya myds silloin, kun tuotetaan laadukkaampia tuotteita,

kuin olisi tarpeellista.
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7. Tarpeettomaksi liikkumiseksi mielletadan kaikki ne turhat liikkeet, joita tyonteki-
joiden taytyy tyonsa aikana suorittaa. Tallaista on esimerkiksi osien tai tyokalujen
etsiminen ja ylimaarainen kavely.

(Liker 2004, 28-29)

Epaviralliseksi kahdeksanneksi hukaksi voidaan nimetd hyddyntamaétta jatetty tyonteki-
jan luovuus ja tieto. Paras tieto tyvaiheiden ja menetelmien toiminnasta seka kehittami-

sestéd on itse tyon tekijalla. (Kouri 2009, 11)
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3.3 Jatkuva parantaminen

Lean-toimintaperiaatetta sovellettaessa kehitystoiminta perustuu jatkuvaan ja systemaat-
tiseen parantamiseen. Jokainen tyontekija kantaa vastuunsa tuotteen ja toiminnan laadusta
seka osaltaan myos kehitystoiminnasta. Seké prosessien etté laadun jatkuva kehittdminen
parantaa yrityksen toimintaa ja kannattavuutta. (Kouri 2009, 14-15)

Jatkuva parantaminen on toimintaa, joka tahtaa jatkuvien ja sédanndllisten parannusten
tekemiseen seka liséarvoa tuottamattomien hukkien eliminoimiseen. Parannusten jatkuva
tekeminen on tarkedd, vaikka tehtavat muutokset olisivatkin ndenndisesti pienid. Yksi jat-
kuvan parantamisen eli kaizenin tavoitteista on taydellisyys. TPS-menetelméa sovelta-
villa yrityksilla kaizenilla tavoitellaan myos TPS:n paivittéista yllapitdmista. (Liker 2010,
23) Jatkuvan parantamisen tyokaluna kaytetddn kuvassa 3 esitettyd PDCA-syklid.
(Charrron ym. 2015, 286)

KUVA 3. PDCA-sykli ja kehittyminen. (Kouri 2009, 15)
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PDCA-syklin mukaisesti tyoskenneltédessa kehitystoiminta jakautuu neljaan eri vaihee-
seen. Ensimmaisessa eli suunnitteluvaiheessa maaritetd&dn ongelma, tehtdva parannustoi-
menpide sek& asetetaan toiminnalle selked tavoite. Suunnitteluvaiheessa voidaan mygs
hahmoitella ratkaisumahdollisuuksia. Toteutus- eli do-vaiheessa implementoidaan ratkai-
suehdotus pilottialueelle. Kolmannessa arviointivaiheessa vertaillaan pilottihankkeessa
saavutettuja tuloksia l&htotilanteeseen, jotta voidaan tarkistaa, tuottiko kehitystoimenpide
oikeasti tuloksia. Toteutus- eli act-vaiheessa korvataan vanha toimintatapa uudella.
(Smith & Hawkins 2004, 133-134)

Pilotointi on hyva menetelma uusien toimintatapojen ja ajatusten kokeilemiseksi kaytén-
nossa. Pilotointiin ryhdyttdessé on tarkedd varmistaa, ettd pilotoinnille asetetut tavoitteet
ovat saavutettavissa. Pilottikohteen tulee olla tarpeellinen, haastava ja kiinnostava. Pilot-
tikohteen kehitysryhmaa valittaessa tulee huomioida vapaaehtoisuus, joka osaltaan pa-
rantaa onnistumisen mahdollisuutta. Yksi tirked osa pilotointia on kokemusten ja tulosten
siirto muille toimijoille, joten pilottivaiheen dokumentointiin on panostettava. (Tuominen
1999, 313)

Muutos- ja kehitystoiminnan kannalta on tarkedd, ettd kaikki osallistuvat toimintaan.
Laaja osallistuminen takaa parhaimman mahdollisen osaamisen hyddyntdmisen seka var-
mistaa ihmisten sitoutumisen muutoksen lapiviemiseen. Passiivinen asenne toimintaa
kohtaan johtuu tavanomaisesti muutosvastarinnasta, jonka esiintyminen on tyypillisintéa
silloin kun ihmiset eivat ymmarré tai hyvaksy muutoksen tarpeellisuutta. Mikali vastaa-
vaa toimintaa ei ole aikaisemmin toteutettu, osallistumisen aiheuttamat epdilyt ovat ta-
vanomaisia. Muutostoimintaan kohdistuvaa muutosvastarintaa voidaan lievittaa esimer-
kiksi riittavalla koulutuksella. Myds ylempien esimiesten ja linjaorganisaation edustajien
sitoutuminen muutokseen on tarkedd ihmisten sitouttamiseksi toimintaan. (Tuominen
1999, 301, 309)

3.4 Visuaalisuus

Visuaalisuudella tarkoitetaan téssd yhteydessa sanatonta tiedonvalitysta. Kaytdnnossa vi-
suaalinen informaatio kertoo tai nayttad yhdelld vilkaisulla esimerkiksi jonkin tyovali-
neen kayttotavan, oikeaoppisen sijoituspaikan tai opastaa vaikkapa turvalliseen kéayttay-

tymiseen. (Galsworth 2011.)
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Tavaroiden kulkeutuminen ympari tyoskentelyaluetta tai jopa koko tehdasta on tyypilli-
nen ongelma tuotantolaitoksissa. Visuaalista tiedonvalitystd hyddyntden tavaroiden auto-
maattista palautumista oikeaoppiseen sdilytyspaikkaansa voidaan edesauttaa esimerkiksi

rajaamalla alue selkeésti sekd merkitsemélla rajattu alue seké siihen kuuluva tavara yh-
denmukaisesti. (KUVA 4.) (Galsworth 2011.)

KUVA 4. Rajattu séilytysalue ja yhtenevat merkintakyltit. (Ortiz & Park 2011, 26)

Rajaaminen tarkoittaa kdytdnnossd sopivan kokoisen “parkkipaikan” maalaamista tai
teippaamista kullekin tavaralle. Parkkipaikkahenkisell&d aluerajauksella saavutetaan
useita etuja. Tyhjé ruutu paljastaa esineen puuttumisen ja helpottaa asian huomaamista.
Toisaalta ruutumerkkauksen paljastavat myos ylimaaraisten tavaroiden kulkeutumisen
alueelle — ruutujen ulkopuolelle jaavét tarvikkeet eivét selvastikaan kuulu kyseiselle alu-
eelle. Ruutumerkkausten kéyttdminen auttaa my6s hahmottamaan vapaaksi jaévaa ruutu-
jen ulkopuolista aluetta ja sen kokoa. (Galsworth 2011.)
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4 5S-MENETELMA

5S-menetelmalld huolehditaan siisteyden seké jarjestyksen kehittdmisesté ja yllapidosta.
Lean-ideologian mukaisesti tuottavan ja laadukkaan tyon tekeminen on mahdollista vain
siistissé ympaéristossa. Lean-toiminnan tyokaluihin kuuluvan 5S-menetelman keskeisim-
pié tavoitteita ovat tyopisteen jarjestyksen yllapitdminen seka tyon helpottaminen tarkoi-
tuksenmukaisella tyovélineiden organisoinnilla. (Kouri 2009, 26) Tyoskentely-ympéris-
ton puhtaus ja siisteys edesauttaa lisdksi paremman tuottavuuden saavuttamisessa seka
suunnitellussa aikataulussa pysymisessa. (Hirano 1996, 15) 5S-menetelmé keskittyy siis
erityisesti leanin toisen hukan, eli odottelun ja turhan ajankayton, karsimiseen. (Agus-
tiady & Badiru 2013.)

5S-toiminnalla saavutettava tydympariston siisteys ja jarjestys on keskeista myos tyotur-
vallisuuden kannalta. Monet vaara- ja tapaturmatilanteet, kuten liukastumiset sekd kom-
pastumiset, olisi estettaviss riittavalla siisteystasolla. Lisaksi esimerkiksi sdhkolaitteiden

polyisyys nostaa tulipaloriskia. (Nyberg & Puro 2015.)

5S-toimintaan siirryttdessd on tarkedd ymmartad, ettd 5S koskettaa yhtalailla jokaista
alueella tyoskentelevad. Tyoskentely-ympariston kunnosta huolehtiminen on kaikkien
yhteinen asia. Toiminnan jatkumisen kannalta on myos olennaista levittdd 5S koskemaan
koko aluetta eikd vain varsinaisia tuotantotiloja. Saavutetun siisteys- ja jarjestystason
yllapidon turvaamiseksi tyontekijoilla taytyy olla riittavasti aikaa vaadittujen
toimenpiteiden tekemiseen. (Voehl, Harrington & Mignosa 2013.)

5S-ohjelman toteuttaminen koostuu viidesta erillisesta vaiheesta. Onnistuneen lopputu-
loksen saavuttaminen vaatii jokaisen yksittdisen vaiheen suorittamista. (Charron ym.
2015, 255) Kuudenneksi ja siten epéviralliseksi “dssdksi” voidaan lukea turvallisuus —
safety. Siisteys ja jarjestys ovat ensiarvoisen tarkeita turvallisen tydskentely-ympariston
kannalta. (\Vaisanen 2013.)

4.1 Seiri - lajittelu

Lajitteluvaiheessa valitun kohdealueen tavarat kdydaan lapi ja lajitellaan sen mukaan,

ovatko ne tarpeellisia. Lajittelun tarkoituksena on tunnistaa ja poistaa ne tavarat, joita ei
tarvita. (Charron ym. 2015, 256)
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Eroteltaessa tarpeellisia tyovélineita ja tarvikkeita tarpeettomista, apuna voidaan kayttaa
niin kutsuttua Red Tagging —metodia. Talloin kaikkiin kasiteltdvan alueen tarpeettomaksi
tunnistettuihin tavaroihin Kiinnitetddn punainen lappu indikoimaan poisheittamisen tar-
vetta. Tavaroiden merkitseminen visuaalisesti havainnollistaa tarpeettoman tavaran méa-
réd sekd auttaa hahmottamaan alueen kehitystd ja muuttumista 5S-toiminnan edetessa.
(Santos et al 2006, 157-158)

Tarpeettomien tavaroiden séildminen tyoskentelyalueella hidastaa tarvittavien tyévali-
neiden loytamistd, mika johdostaan vaikeuttaa ja hidastaa tyontekoon ryhtymista. Turhien
tyovalineiden saildminen voi tehda tydskentelyalueesta ahtaan ja siten epasuotuisan tyds-
kentelylle. (Hirano 1996, 17)

4.2 Seiton - jarjestely

Jarjestelyvaiheen tavoitteena on suunnitella ja mééritella tavaroille helppokéayttoiset va-
rastointitavat. Sailytysratkaisuiden tulee olla sellaisia, ettd tydkalut ja tarvikkeet eivat esi-

merkiksi ruostu tai rikkoonnu séilytyksen aikana. (Tuominen 2010b.)

Tydvalineitd uudelleen jarjestettdessa tulee muistaa, etta jokaisella tyontekijalla ei tarvitse
olla omaa kappaletta etenk&dn arvokkaammista tai harvemmin kéytettdvimmisté tyovali-
neistd. Yhteisten ty0valineiden sdilyttdmiseen hyvé ratkaisu on esimerkiksi jatkuvasti
nahtavilla oleva taulu, johon kunkin tydvalineen paikka merkitadn esimerkiksi ns. &ari-
viivakuvalla. Kun tyévalineiden paikat on merkitty selkeésti, pystyy kuka tahansa tarkas-
tamaan tilanteen yhdelld vilkaisulla. (Webber & Wallace 2007, 223-224)

Visuaaliset havainnollistamiskeinot, kuten adriviivataulut tai maalaukset, toimivat hy-
vané apuna tavaroiden jarjestystd suunniteltaessa ja yll&pidettdessa. Visuaalisen ohjauk-
sen avulla voidaan yhdella silmayksell& todeta esimerkiksi jonkin esineen paikka tai se,
montako kappaletta kutakin tyévélinetta kuuluu kyseiselle paikalle. Jarjestelyvaiheen toi-
minnot toimivat pohjana standardointivaiheelle, sill4 tarvikkeiden tulee olla toivotussa
jarjestyksessa standardointia tehtdessa. (Hirano 1996, 48, 60-63) Jokaiselle alueella ole-
valle tavaralle tulee 10ytd4 oma merkitty paikkansa. Jos jokin tyévaline tai esine koetaan
lilan vahapéatdiseksi merkitsemisté varten, se ei kuulu kasiteltavalle alueelle laisinkaan.
(Feld 2001, 86)
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4.3 Seiso - puhdistus

Puhdistusvaiheen tarkoituksena on siisti& ja puhdistaa tyoskentelytiloista niihin kuuluma-
ton lika. Puhdistaminen on tarke& osa 5S-konseptia, silld puhtaassa tydymparistossa tyos-
kenteleminen on miellyttdvampaa. Kaytettavien valineiden tulee olla puhtaita ja kaytto-

kelpoisia silloin, kun niité tarvitaan tyon suorittamiseen. (Charron ym. 2015, 256-257)

Tydympariston puhtaus on tarkedd myos tyoturvallisuuden ja kunnossapidon kannalta.
Siivottomassa ymparistdssa on suurempi mahdollisuus esimerkiksi liukastua vesi- tai 6l-
jylammikkoon. Laitteiden péélle pinttyva lika piilottaa pahimmassa tapauksessa alla pii-

levét viat ja vaikeuttaa huoltotoimenpiteisiin ryhtymista. (Hirano 1996, 70-71)

4.4 Seiketsu - standardointi

Standardisointivaiheessa tavoitteena on koota yhteen kolmen aikaisesmman vaiheen par-
haat kdytanndt ja muodostaa niiden perusteella uusi toimintamalli. Standardointi on mer-
kittdva osa 5S-mallin kayttoonottoa. Kun tydskenneltdessa kaytetdadn padosin yhteisia
tyovilineitd, voi kunkin tydntekijdn “omasta” tavasta sdilyttda tai kdyttdd tavaroita, olla
haittaa tai hidastetta muille samaa tehtévaa suorittaville. Tdmén vuoksi yhteisten toimin-
tatapojen sopiminen on tarkeda. (Webber & Wallace 2007, 231-232)

Standardointivaiheessa maaritelladn esimerkiksi tydohjeet tai seurantakriteerit. Sovittu-
jen tydohjeiden tai auditointikierrosten avulla seurataan 5S-toiminnalla saavutettujen tu-
losten séilymistd. Seurantakriteerit on syytd maéritelld niin, ettd ne palvelevat kasittely-

alueen ongelmakohtien selattamisessa. (Hirano 1996, 84-85)
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4.5 Shitsuke - seuranta

Seurantavaiheen tarkoituksena on yllapitaa 5S-implementoinnin aikana tehdyt parannuk-
set ja muutokset. Yll&pitovaiheeseen siirryttdessd on tarkedd, ettd niin esimiehet kuin
tyontekijatkin tietavét roolinsa ja vastuunsa 5S-menetelmalld saavutettujen tulosten séi-
Iyttdmisessa. Apuna mielenkiinnon yllapitdmisessa seurantavaiheessa voidaan kayttaa
esimerkiksi erilaisia 5S-postereita, uutiskirjeita tai teemaviikkoja. (Hirano 1996, 110-
111)

5S-menetelmaa yllapidettéessd on ensiarvoisen tarkeéda yllapitdd myos tietoisuutta 5S-oh-
jelman siséllosta, siihen liittyvista velvollisuuksista seka siitd seuraavista eduista. Uusien
tyontekijoiden perehdyttdminen 5S-toimintaan on tarkedd. 5S-tietoisuuden tulee olla silla
tasolla, etté tarvittavat kehittdmismenetelméat osataan ja pystytadn viemaan lapi. Seuran-
tavaiheessa voi avuksi myos olla esimerkiksi palkitsemisjarjestelman kehittdminen. (Tuo-
minen 2010b.)
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5 5S-IMPLEMENTOINTI PAPERIKONEELLA

5S-pilotointikohteeksi valittiin paperikone 1:n alue. Alueen koettiin olevan kohtuullisen
kokoinen ja siten sopiva kéytettavissé olevaan aikaan nédhden. 5S-toiminnan tavoitteena
on myos tehtaan yleisilmeen ja siisteyden parantaminen esimerkiksi vierailijoita ajatellen,
joten paperikoneen alue on n&kyvé ja siten motivoiva aloitus uudelle toimintatapa-aika-
kaudelle. Pilotointialueeseen kuului itse konetaso, alakerta seké& lammaontalteenottotaso.
Paperikoneella tyoskennelldén paivittdin kolmessa vuorossa. Kaikkiaan vuoroja on viisi,

joten alue toimii yhteisend tydmaana noin kahdellekymmenelle tydntekijalle.

5.1 Lahtokohdat

Paperikone 1:n alueella on ollut kaytdssa siivousaluejako vuodesta 2012 l&htien (liite 1).
Siivousaluejaon ajatuksena on ollut saada jokaiselle vuorolle oma vastuualueensa, jonka
siivouksesta ja jarjestyksen yllapidosta huolehditaan sdannollisesti. Siivousalueet ovat
keskenaan hyvin erilaisia ja jokaisella alueella on omat haasteensa seka erityispiirteensé,
joten tasapuolisen tydnjaon saavuttamiseksi ajatuksena on ollut Kierréttaa siivousalueita

vuosittain.

Siivousaluejaosta keskusteltaessa ilmeni, etta siivousaluetoiminta oli vuosien aikana hii-
punut miltei olemattomiin eivatka tyontekijat valttaméattd edes muistaneet jaon olemassa-
oloa. Siivousaluejaossa méariteltyja siivousalueita ei myoskaén pidetty luontevina péivit-
téisten tyotehtavien kannalta ajateltuna. Paperikoneen alue on laaja ja vuoron oman alu-
een saatettiin kokea olevan liian kaukana varsinaisesta tyopisteestd. 5S-implementointi
paatettiin kuitenkin selvyyden vuoksi vieda l&pi vanhaan siivousaluejakoon nojautuen.
Saatujen kommenttien perusteella pyritdédn kehittdmaan siivousvastuualueita jatkossa

tyontekijalahtdisemmiksi.

Yleisen jarjestyksen ja siisteyden yllapidon kannalta jatkuva kolmivuoroty6 koettiin sel-
vasti haastavaksi. Kun samoissa tyotehtavissa tyoskentelee useampia ihmisid vuorokau-
den ympari, eroavaisuuksia siisteys- ja jarjestyskésityksissa esiintyy véistamatta. Vaikka
tyovalineet olisikin jatetty edellisen vuoron tyontekijdn ndkemyksen mukaan loogiseen
ja sopivaan paikkaan, seuraava tekija voi joutua etsiskelemaan niita pitkd&nkin. Omien
tyontekijoiden lisaksi alueella tydskentelee paljon urakoitsijoiden tyontekijoitd, mika li-

s&a haastetta tydympariston siisteyden yllapitoon.
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Pilottialueella erityisiksi ongelmiksi koettiin tyovélineiden ja —kalujen etsiminen seké
yleinen epasiisteys, esimerkiksi massaroiskeiden sek& -sotkujen muodossa (Kuvat 5 ja
6.). Tyovalineiden etsimiseen kaytetty aika viivastyttaa erityisesti esimerkiksi seisokki-
toiden aloittamista tai joutuisaa etenemista. Valvomotiloihin seka niiden vélittomaan la-

heisyyteen oli pesiytynyt paljon sellaista tavaraa, jota ei ylipadtaan tarvittu, ja joka oli

tiell& varsinaisia tyoskentelyvalineitd etsittdessa.

KUVA 5. Lattialle valunutta ja kuivunutta massaa. (Lampela 2017.)

KUVA 6. Roiskuva massa sotkee myos tyovélineet. (Lampela 2017.)
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Mahdollisesti eridvista siisteyskasityksistd huolimatta, valvomotiloissa lojuvat sekalaiset
tavarat (kuva 7.) ja erityisesti tyokalukaappien tai —vaunujen sekasotku (kuva 8.) koettiin
yleisesti arsyttavaksi ja tyontekoa hairitsevéksi tekijaksi. Miltei kaikki tyontekijat kyke-
nivat tunnistamaan tilanteita, joissa epajarjestys oli hidastanut sujuvaa ja joutuisaa tyon-
tekoa. Asiasta keskusteltaessa seka vuoromiehistot ettd paivamiehet olivat vahvasti sita
mieltd, ettd tyonteko olisi mieluisampaa ja mukavampaa siistissa ymparistossd. Tasta
huolimatta tyontekijoiden keskuudessa vallinnut asenneilmasto projektia kohtaan oli kui-
tenkin viiledd ja pensedd. Etenkin saavutettavien tulosten yllapitdminen herétti huoles-

tusta ja suurta epdluuloisuutta. Siivousta oltiin kokeiltu aikaisemminkin kehnolla menes-

tyksell&.

KUVA 7. Valvomotilojen laskutasot ovat otollisia epdjarjestyksen kehittymiselle. (Lam-
pela 2017.)

KUVA 8.Epamadraisesta roykkiosta on ikava etsid hakemaansa. (Lampela 2017.)
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Lis&ksi selkedksi puutteeksi toimintatapakulttuurin osalta tunnistettiin tydvalineiden kun-
nosta huolehtimisen laiminlydminen. Kaytanngdssa rikkindiset tai muuten kunnostusta
kaipaavat tyovélineet jatettiin satunnaiseen paikkaan eika viesti epakuntoisuudesta levin-
nyt muille alueen tyontekijoille tai korjauksesta vastaaville henkil6ille. Vaikka 5S-toi-
minnan myo6té paastaisiin tilanteeseen, jossa tarvikkeet ovat paikoillaan ja siten 16ydetta-
vissd, tyonteko ei helpotu tai nopeudu laisinkaan, mikali tyovalineet eivét ole asianmu-

kaisessa kunnossa.

Jatteiden ja roskien oikeaoppinen havittdminen vaikuttaa paperitehtaalla olennaisesti
my0s valmistusprosessien hairiottdbmaan toimintaan. Erityisesti muoviroskien ja —jattei-
den kulkeutuminen prosessiin on haitallista. Paperin valmistusprosessin kannalta muovi
on vahingollista, silla se on liian kevytta poistettavaksi esimerkiksi materiaalien véliseen
tiheyseroon perustuvassa pyorrepuhdistusprosessissa. (Ahokainen 2017; Pylkkanen
2017.)

Muovi voi tahattomasti paatya paperiprosessiin esimerkiksi sellupaalien mukana tai pa-
perikoneen pulppereiden kautta kulkeutumalla. Muoviroskien asianmukaisella siivoami-
sella saadaan pienennettyd muovin kulkeutumisen todennékdisyytta prosessiin. Proses-
siin paatyessaan muovi aiheuttaa paperikoneella reikia seké viirutusta erityisesti kaavin-
terien alle kulkeutuessaan. Nama reiét ja viirut aiheuttavat tuotannonmenetyksia joko kat-

kojen tai myyntikelvottomien paperierien muodossa. (Ahokainen 2017; Pylkkénen 2017.)

5.2 Toteutusvaihe

5S-menetelmadn toteutusvaihe toteutettiin pitkalti vuoromiehisttjen tydpanosta hyddyn-
tden. Implementoinnin edetessa toteutuksessa pystyttiin hyddyntdamé&an myos paiva-
miestd, jolla oli yhtaldinen ja vankka tietdmys alueen toiminnasta. Erityisesti erottelu- ja
jarjestelyvaiheissa osoittautui ensiarvoisen tarkedksi tuntea alue ja silla kaytettavat tyos-

kentelyvélineet seka —tavat.

Toteutusvaiheen aikana tyostettiin k&ytannossé erottelu-, jarjestely- ja siivousvaiheita yh-
taaikaisesti, joskin jarjestelyvaihe koettiin vaikeimmaksi ja haastavimmaksi toteuttaa.

Vuorotyon luonteesta johtuen vuorojen ohjeistaminen suusanallisesti ja ilman vélikasia
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ei ollut aina mahdollista, joten ty6ohjeita vélitettiin vuoroille vuoromestareiden valityk-
sell&. Tehtavat tyot kohdennettiin vuoroille siivousaluejaon mukaisesti. Tyotehtavia jaet-
taessa kaytettiin apuna paljon kuvadokumentaatiota huomion kohdentamiseksi oikeisiin
ja ongelmallisiin kohtiin. Toteutusvaiheen aikana otetut seurantakuvat havainnollistivat

my06s muutoksen tapahtumista.

Alkuperdisend ajatuksena oli hyodyntaa erotteluvaiheessa 5S Red Tagging —ty6tapaa,
jolla tavaroiden ”perkaaminen” olisi sujunut jarjestelméllisesti ja selkedsti. Nopeasti kui-
tenkin osoittautui, ettd ajatus erillisestd laputtamisesta seka karanteenialueesta koettiin
vaikeaksi ja osaltaan jopa turhaksi. Vaikka kasaantuneet sekatavaral&jat olivat selkeé on-
gelma, niisté useimpia tarkemmin tutkiessa konemiehistdille oli hyvinkin nopeasti selvaa,
mitka tavarat kuuluvat paikalleen, ja mista on hankkiuduttava eroon. Helpoimmaksi, sel-
vimmaksi ja motivoivimmaksi tydtavaksi koettiin poisheitettavien tavaroiden véliton Kii-

kuttaminen jateastiaan tai muuhun jatkosijoituspaikkaan.

Vuoromiehistot olivat tiarkedssd osassa toteutuksen eri vaiheissa, joten implementointia
tehtiin tuotannon ehdoilla. Varsinaisten siivousvastuualueiden lisaksi kéaytiin lapi valvo-
mot ja niiden valittémat l&hiseudut, jotka koettiin selvasti yhteisvastuullisiksi alueiksi.
Aikataulutuksen kannalta hyvaksi ratkaisuksi koettiin pienen ja kohtuukokoisen alueen
kasitteleminen kerrallaan. Kun aluetta kaytiin lapi pienehkd alue, sopiva nurkkaus,
kaappi, seinusta tms., kerrallaan, tyémaaraa ei koettu liian suureksi eika sen mydskaan
nahty vievan aikaa ensisijaisilta tyotehtaviltd. Kun kertaluontoiset alueet pysyvat maltil-
lisina, selked ja nékyva tulos syntyi kasiteltdvaan kohteeseen nopeasti eikéd tyomaéran
laajuus paassyt lannistamaan. Silminnahtavét ja mahdollisimman nopeat muutokset 0soit-

tautuivat tarkeiksi tydskentelyn mielekkaaksi kokemisen kannalta.
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KUVA 9. Erotteluprosessin eteneminen. VVasemmanpuoleisissa kuvissa komero ennen
erotteluvaiheen aloitusta. Oikealla tila roskien ja tarpeettomien tarvikkeiden siivoamisen
jalkeen. Tavaroiden uudelleenjarjestely on helpompi toteuttaa, kun tiedetdén tavaramaara
tarkasti. (Lampela 2017.)

Erotteluprosessin eteneminen ja jaljelle jd&van tavaramaaran tarkentuminen mahdollisti-
vat uudenlaisten, visuaalista ohjausta hyddyntavien sailytys- ja tilaratkaisuiden hahmot-
telemisen. Koska sopivien tyovélineiden etsiminen koettiin selkeéksi ongelmaksi, vanhat
tyokalukaapit pééatettiin korvata seindén kiinnitettavilla tyokalutauluilla, joihin kunkin
tyovalineen sijoituspaikka merkittiin (kuvat 10 ja 11). Erotteluvaiheessa aloitettua arvi-
ointiprosessia jatkettiin tyokalujen paikkoja mietittdessa. Tarpeettomiksi koetut vélineet

karsittiin viimeistaan tassa vaiheessa lopullisesti.
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KUVA 10. Vasemmalla tyokalujen varastointia ennen 5S-toiminnan aloittamista. Jat-

kossa tyokalut séilytetdén avoimella tyokaluseinélla. (Lampela 2017.)

KUVA 11. Lahikuva tyokalutaulusta. Tyokalujen paikat on merkitty selkeéll& tekstilla.
(Lampela 2017.)
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Jarjestelyvaiheeseen saavuttaessa pilottialueella olevista tavaroista ja tyovélineista kerét-
tiin lista, jonka perusteella tarvikkeiden tarpeellisuus arvioitiin vield kerran. Listalta edel-
leen tarpeellisiksi koetuille valineille maalattiin parkkiruudut, joissa ko. tydskentelyvali-
neité jatkossa séilytetdadn (KUVA 12). Listaa muodostettaessa huomioitiin myos tyonte-
kijoiden mielipiteet erityisesti ongelmallisiksi ja hankalasti I6ydettavien tavaroiden suh-

teen, silld 5S-menetelmén kayttdonoton tarkoituksena pidettiin erityisesti tydon nopeutta-

mista ja turhien odotusaikojen poistamista.

KUVA 12. Tavaroille maalattiin ruudut, joissa niita tulee jatkossa sailyttda. (Lampela
2017.)

Toteutusvaiheen aikana tyontekijoiden keskuudessa projektia kohtaan vallinnut ilmapiiri
kohtaan muuttui valtaosan kohdalla selkedsti myonteisemmaéksi. Erityisen tarkeitd moti-
vaatioilmaston kohoamisen kannalta olivat isot ja ndkyvét muutokset, kuten tyokalutau-
lun kasaaminen seka kuivan p&én valvomon henkil6kohtaisten tavaroiden sailytykseen
tarkoitettujen, rikkindisten kaapistojen uusiminen. Vaikka henkilokohtaisten kaappien
uusiminen sotiikin osaltaan 5S- ja lean-periaatteita vastaan, tyontekijat kokivat oman séi-
Iytystilansa séilymisen ensiarvoisen tarkedksi, joten kaapeista paatettiin pitad kiinni.
Kuunnelluksi tulemisen kokemus itselle tarkeédssd asiassa vahvisti ylipaataan osaltaan
mielenkiintoa ja motivaatiota 5S-toimintaa kohtaan.
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Paperikoneen tydskentelyalue on poikkeuksellinen muihin tehtaan toimintoihin verrat-
tuna, silla esimerkiksi seisokkitilanteissa on tyypillistd hyédyntad muiden alueiden tyon-
tekijoitd tavanomaisia huolto- ja kunnossapitot6ita tehtdaessa. Kéytannossa tarkoittaa esi-
merkiksi jalkikasittelyn tyontekijoiden kéayttéa aputyévoimana vaikkapa yksinkertaisiin
pesutoimenpiteisiin. Muita, kun alueen vakituisia tyontekijoita kaytettdessa ongelmaksi
muodostuu alueen ja sen tyovélineiden tunteminen. Jarjestelyvaiheessa suurempien tava-
roiden paikkoja mééritettaessa paatettiin piirtad kartta, johon tallaisten tydssé tarvittavien
isokokoisempien valineiden paikat merkattiin. Esimerkinomainen karttakuva pk 1:n ala-

kerrasta paikkamerkintdineen on liitteessa 2.

Pilottijakson aikana tehtaan toisen paperikoneen purkuty6t kaynnistettiin, Kaytanndssa
viereisen konelinjan tyhjeneminen vapauttaa tilaa paperikone 1:n kéyttéon. Etenkin ko-
netason valineiden osalta tunnistettiin runsaasti tilanteita, joissa tarvikkeille 16ytyy sopiva
loppusijoituspaikka viereisen konelinjan puolelta. Jérjestelyvaiheen vieminen loppuun,
varsinkin useimpien konetason tarvikkeiden osalta, kannattaakin tehdd paperikone 2:n

linjan vapauduttua.
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6 TULOKSET

Opinnaytetyon tavoitteena oli 5S-menetelmén pilotoiminen paperitehtaalla. Opinndyte-
tyohon kédytettavan ajan puitteissa pilottialueella toteutettiin soveltaen toteutuksen kolme
ensimmadista vaihetta. 5S-tydskentelya jatketaan siirtymaélla standardointi- ja yllapitovai-
heisiin. Pilottijakson aikana siisteys- ja jarjestystason lisaksi suurin muutos tapahtui toi-
mintaa kohtaan vallinneissa asenteissa. Pilottitoiminnan edetessd menetelmén hyotyjé ja

siisteyden vaikutusta sujuvan tydnteon kannalta alettiin ymmartaa selkedsti paremmin.

Pilotointivaiheen kokemusten sekd saavutettujen tulosten pohjalta laadittiin ohjeistus,
jota seuraamalla 5S-menetelmad laajennetaan kattamaan koko paperitehtaan alue. Ohjeis-
tuksen on tarkoitus antaa toimintamalli, jonka avulla alueesta vastaava esimies voi hel-
posti ja ilman suureellisempia esitietoja kdynnistdd 5S-toiminnan alueellaan. Ohjeistus

kasittdd 5S-toiminnan yleiset periaatteet, tavoitteet seka suoritusvaiheet.

Laajennusvaiheen tukena toimivan ohjeistuksen toivottiin olevan sisalléltdan lyhyt ja yti-
mekas, padpiirteisiin keskittyva seka helppolukuinen. Ohjeistuksen pituuden toivottiin
pysyvan maltillisena, jotta mielenkiinto sen sisaltoon sdilyy koko lukuprosessin ajan.
Liian seikkaperdisyyden arveltiin tappavan hyvin alkaneen innostuksen. Erityisesti oh-
jeistuksen toivottiin sisaltavan ohjeellisia kuvia toiminnan eri vaiheista. Paperitehtaalle

laadittu 5S-toimintaohje on nahtévissa liitteessa 3.

6.1 Johtopaatokset

Paivittaiseen tydskentelyyn vaikuttavia ja asennemuutoksia vaativia toimintatapauudis-
tuksia tehtédessd myos koko linjaorganisaation tuki toimintaa kohtaan on tarkead. Etenkin
5S-menetelman kaltaisen, suuriakin epaluuloja herattavan, muutoksen lapiviemisen kan-
nalta on olennaista, ettd kaikki alueen toimijat ovat yhtd mieltd muutoksen ja lapivienti-
projektin tarkeydesta. Haluttujen muutosten aikaansaaminen on vaikeaa, mikali muutok-

sia ei vaadita yhdessa rintamassa.

5S-menetelmaén tapaista, toteutusvaiheessa selkeésti henkil6tydvoimaa vaativaa, toimin-
taa kdynnistettdessé on ensiarvoisen tarke&é varmistaa ja taata kaytettavissa olevien hen-

kiloresurssien riittdvyys. Toiminnan kaynnistdminen sek& muutoksen aikaansaaminen
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vaativat paljon aikaa niin tyontekijoiltd kuin esimieskunnaltakin. Etenkdén toteutusvai-
heen alkuosassa, erottelu- ja jarjestelyvaiheissa, 5S-tyon tekeminen muita kuin alueella
tyoskentelevid ja tyssaan kokeneita ihmisid hyddyntéen ei ole mahdollista.

Pilotointialueena kaytetty paperikoneen alue osoittautui verrattain laajaksi, ja siten haas-
teelliseksi pilotointivaiheen késittelykohteeksi. Kun 5S-toimintaa kdynnistetadn pilotti-
aluetta kayttaen, on tarkead rajata kasiteltava alue riittavan pieneksi. Pienemmén alueen
kayttdminen pilotoinnissa nopeuttaa kayttdonottovaiheen l&pivientia ja saa tulokset na-
kymaan nopeammin. Pilottialueen ollessa liian suuri, eri vaiheiden lapivientiin kéytetty
aika venyy pitkaksi eika nakyvid muutoksia saada kunnolla aikaiseksi kaytettavissa ole-

van ajan puitteissa.

6.2 Kehitysehdotukset

IiImeinen tapa jatkaa 5S-toimintaa paperitehtaalla on implementoinnin vieminen péaatok-
seen pilottialueeksi valitulla paperikoneen alueella. Vaikka alueen yleinen siisteys- ja jar-
jestystaso nousi opinndytetyon tiimoilta kéytettavissa olleen ajan puitteissa selvésti, alu-
eella on edelleen kohteita, joita ei ole saatettu 5S-ajattelun mukaiseen jarjestykseen. Néi-
den kohteiden tunnistamisen ja kasittelemisen jalkeen, toiminnassa edetaan standardoin-

tivaiheen kautta yllapitovaiheeseen.

Paperikoneen alueen ollessa pilottialue, luontevaa jatkoa toiminnalle on 5S-menetelman
laajentaminen tehtaan muihin osiin. Seuraavia toiminta-alueita valittaessa tulee huomi-
oida tarkemmin kasiteltavan alueen koko kaytettavissa olevaan aikaan ja tyévoimaan nah-
den. Paperitehtaan sisalla on paljon keskendén erilaisia tydskentelyalueita, joten sopivan
tilan rajaaminen on pitkalti tapauskohtaista. 5S-toimintaa omalle vastuualueelle laajen-

nettaessa hyvana toimintatapana voidaan pitaa alueen pilkkomista pienempiin osiin.

Selkedksi vastaantulevaksi haasteeksi tunnistettiin jo implementointivaiheen aikana saa-
vutettujen tulosten yllapitdminen. 5S-menetelmén tuoma muutos paivittaiseen toimin-
taympadristoon seka vakiintuneisiin, mutta epajarjestysta yllapitaviin ja ruokkiviin tyota-
poihin on iso eivatkd vanhat tavat poistu hetkessa. Vaikka siisti ja jarjestyksessé oleva

tyoskentelyalue koetaan yleisesti miellyttavammaksi tydskennelld, kiinnostus yllapito-
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tyéhon on verrattain vahaistd. Toisaalta toteutusvaiheen aikana myds ymmarrettiin saa-
vutettujen tulosten yllapidon vaativan véhemmaén péivittdista ty0aikaa kuin toteutusvai-

heessa tehtyjen toimien.

Hyvéna vaihtoehtona 5S-toiminnan yllapidolle voidaan pitéé tarkastustoiminnan integ-
roimista jo tehtaalla valmiiksi oleviin kayténteisiin. Paperitehtaalla on k&ytdssé esimer-
kiksi kayttokunnossapitoon liittyva kunnonvalvontakierroskaytantd. Mikali tulevaisuu-
dessa tehtévat 5S-seurannat yhdistetddn valmiiksi olemassa olevaan toimintamalliin,
séastytadn useamman péallekkaisen seurantajarjestelmén rakentamiselta ja valvomiselta.
Sopivaa 5S-auditointimallia maéaritettdessa on kuitenkin hyva kiinnittdd huomiota tarkas-
tusten riittavaan taajuuteen — mikali edellisesté tarkastuksesta on liian kauan, puutteiden
korjaaminen muodostuu raskaaksi eiké tavoiteltua siistid yleisilmettd saavuteta. Ideaali-
tilanteessa saavutetun jarjestyksen yllapito on kuitenkin automaattinen osa paivittaista

tyoskentelya eiké valvontakierroksiin perustuvaa vahtimista.
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Liite 2. Karttakuva tavaroiden sijoittelusta.
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Liite 2. 5S-toimintaohje

1(4)

15: Seiri - Lajittele

25: Seiton — Jarjestele

35: Seiso — Siivoa

45: Seiketsu - Standardoi
55: Shitsuke - Yllapida

5S — toimintaohje

Turvallisesti ja tuottavasti

Miksi 557

* Ennaltaehkaisee tapaturmia
* Parantaatyodturvallisuutta

* Nopeuttaa tyontekoa
* Parantaayleistadsiisteytta

« Vahentaa tyovalineiden etsimiseen kuluvaa aikaa

* Tekee tyopaikasta viihtyisamman
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2(4)

Ennen aloittamista:!

—JRajaasopivatoiminta-alue—hywa
alueon maltillisenkokoinen.

JTunnista alueesi ominaispiirtest ja
tyypilliset ongeimat.

—JPerehdyta itsesija alueen
henkiléstod toimintaavarten.

Vieraile henkildston kanssa alueells,
jossaS5Son jotoiminnassa

JVarmista henkilgston kaytettavyys
teimintaavarten.

1S: Lajittele

Lajitteluvaiheen tarkoituksena on erotella
tarpeellisettarvikkeet tarpeettomista.

Turhien, ja jopa rikkinaisten, valineiden
sailéminenvietilaaseka hankaloittaa
siisteyden ja jarjestyksen saavuttamista.

- Arvioi jokainen alueesi tavaraajatuksella.

- Havita tarpeettomat ja tunnistamattomat
tavarat asianmukaisesti.
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3(4)

2S: Jarjestele

Jarjestelyvaiheessa tarpeellisiksi
tunnistetuille tavaroille
maaritetdan selkeastimerkityt
paikat.

- Huomioitavaroiden
kayttotiheys — usein kaytetyt
valineet paraatipaikoille.

) M&arita paikka jokaiselle
alueesitavaralle.

- Merkitse paikat kyltein,
aarivivamaaluksin taiteipein.

3S: Siivoa

Siivousvaiheen tarkoituksena on huolehtia
tydoympariston siisteydesta seka
tyovalineiden asianmukaisestakunnosta.

- K3y lapi alueesi ongelmakohdat ja
huolehdiniiden puhdistamisesta.

- Siivous koskee myds valvomotiloja.

- Varmista, ettd alueellaeiole esimerkiksi
epasiisteydestad aiheutuvaapalokuormaa.
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4S: Standardoi

Standardointivaiheessa luodaan
selkedt ohjeet toiminnan
yll3pitamiseksi.

- Luo seurantajarjestelm3, jonka

vaatimukset kattavat 58-toiminnan
aikaisemmat vaiheet.

J Maarittelevuoroillejaalueen
paivahenkilostolieomat
vastuualueensatoiminnan
yll&pitamiseksi.

E YT AA MLt CDTAM TN Lawotty BranTUl B 1eTt *
B | Lorthao st ovet sutnem *
L] Alueela el ole ractarcshers

[ | % tomataohieet owst sasiovia i boeTiovsse
N | tdeiaen tak st bsen pustteet an vosemy s ix |»

S tackatusolye

- ~ - -

HEHHE
o | Aoees b ouager ovat estesttoma . » *
”; Aaela o Sl VT AL LUk THeN TS . . *
Vatvormotist cvet vieddmeeRatn vott . *
Tyonlenteivedineet cvat meck tyils cokoda x |

- Maaritatarkastustoiminnalle
riittavatiheysja tekija. Paata
epakohtien raportointimuodosta.
Kirjataanko poikkeukset vaikkapa
vuoropaivakirjaan?

5S: Yllapida

Yllapitovaihe on 55-toiminnan
vaiheista haastavin. Saavutetut
tulokset on yllapidettava jatoimintaa
kehittava eteenpain.

- Varmista ettayllapitavalle
toiminnalieon aikaa.

- Kehitatoimintaa eteenpain
kayttokokemusten perusteella.

- Yll3pidatietoisuutta 55-
toiminnaga.

- Vaadisaawutetullatasolla
pysymista aktiivisesti.
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