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Tyodskentely hyvin organisoidussa ja siistissa tydymparistossé on paljon tehokkaampaa ja
turvallisempaa kuin tydskentely epéjarjestyksen ja sekasorron keskelld. Né&iden asioiden
selvittamiseksi on luotu Lean-tuotannon tydkaluihin kuuluva 5S-menetelmé, joka koostuu
viidestd askeleesta, sortteerauksesta, systematisoinnista, siivouksesta, standardoinnista ja
seurannasta.

Tyon kirjallisuusosassa esitellaén Lean-tuotantoa seka siihen kuuluvaa 5S-menetelma ja sen
eri vaiheet ja niiden toteutustavat. Tyon soveltavassa osassa tehtiin 5S-menetelmén
mukainen suunnitelma Metsa Tissuen Mantan pehmo- ja tiivispaperitehtaan paperikoneille
1 ja 9. Suunnitelma luotiin siten, ettd sitd voidaan myds hyddynt&d muissa tehtaan kohteissa
pienilla muokkauksilla.

Méntén tehdas on aloittanut 5S-menetelman hyddyntamisen kolmen ensimmaisen askeleen
osalta yhdell4 jalostuslinjalla. Tdmén vuoksi tdmén tydn péépaino on kahdella viimeisella
askeleella eli standardoinnilla ja seurannalla, jotka sisaltdvat mallit 5S-menetelmén
yllapitamisesta operaattorien voimin seké esihenkildiden kuukausikierrot.
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1 Johdanto

Tyoskentely hyvin organisoidussa ja puhtaassa tyOymparistossa on tehokkaampaa ja
turvallisempaa kuin tydskentely epéjarjestyksen ja sekasorron keskelld. Organisoidun ja
siistin tydympériston myoté tyovélineiden etsimiseen ei mene turhaa aikaa, tuotteiden laatu
paranee, jatteen maaré véhenee seka laitteiden kuntoa on helpompi seurata (Randhawa &
Ahuja 2017a). Naiden asioiden saavuttamiseksi on kehitelty Lean-tuotanto, jonka voidaan
ajatella olevan ajattelu- tai toimintatapa, jossa hyddynnetaan tyokaluja ja tekniikoita jatteen
minimoimiseksi sekd suorituskyvyn parantamiseksi (Aadithya ym. 2022). Yksi Lean-
tuotannon tyokaluista on 5S- menetelma.

5S-menetelmén avulla tavoitellaan turvallisuuden, tehokkuuden ja tuotteiden laadun
parantamista sekd hukkatavaran muodostumisen minimoimista. Menetelm& toteutetaan
viiden askeleen avulla, jotka tulee suorittaa jarjestyksessd parhaiden tulosten
saavuttamiseksi. Kolme ensimmadista askelta liittyvat tyopisteen kaytanndllisten
ominaisuuksien parantamiseen ja kaksi viimeistd askelta liittyvat edellisten askelten
yllapitdmiseen. Menetelmé alkaa ty6valineiden jaottelulla. Toisessa askeleessa hyodyllisille
tyovalineille laaditaan omat merkityt paikat. Kolmannessa askeleessa tyOpiste siivotaan
perusteellisesti. Seuraavaksi kolme ensimmadistda askelta standardoidaan eli ne
vakiinnutetaan ohjeiden mukaisesti. Viimeisessd ja Kriittisimmassd askeleessa pyritddn

yllapitdméan 5S-menetelméan mukaista mallia auditointien avulla. (Pyzdek 2021)

Taman tyon tarkoituksena on perehtyéd 5S-menetelmaéan kirjallisuuskatsauksella ja luoda sen
avulla 5S-menetelmdn mukainen suunnitelma Metsa Tissuen Mantdan pehmo- ja
tiivispaperitehtaalle. Suunnitelma laaditaan kahdelle paperikoneelle, mutta sen tulee jatkossa
olla mahdollista skaalata useampaan kohteeseen. 5S-menetelmén luomisessa paépaino on
kohteiden standardoinnissa sek& auditoinnissa. Nama sisaltdvat mallin  kohteen
yllapitamisestd operaattorien voimin sek& esihenkikoille kuuluvat kuukausikierrot. Tyon
tarkeimpén tehtdvand on 5S-menetelmén standardointi, seuranta seka jatkuvan yll&pidon
saaminen osaksi koko henkildston pdivittdista tekemisté.



KIRJALLISUUSOSA

Kirjallisuusosassa perehdytaan Lean-tuotantoon ja siihen liittyvaan tydkaluun nimeltd 5S-

menetelma.

2 Lean-tuotanto

Kilpailu globaaleista markkinapaikoista on kasvanut viime vuosikymmening, jonka
seurauksena organisaatioiden tulee parantaa omaa kilpailukykydan jatkuvasti.
Lahtokohtaisesti parempaa kilpailukykyéd saavutetaan tuotteiden seka palvelujen laadun
kohottamisella, joka vaatii jatkuvaa laadun parannusta, kustannusten optimointia,
tuotettavuuden ja turvallisuuden parantamista. Lean-tuotanto on noussut térkedksi
filosofiaksi organisaatioiden vélisessa kamppailussa, jonka avulla organisaatiot voivat

onnistua teollisuudessa vahentamalla resurssien méaaraa. (Randhawa & Ahuja 2017a)

Lean-tuotanto on johtamisfilosofia, joka voidaan ajatella olevan tydkalujen, tekniikoiden ja
kaytantdjen joukko, jonka avulla saavutetaan korkeampaa suorituskykya parantamalla
organisaatioiden toimintaa (Aadithya ym. 2022). Tyokaluilla pyritddn minimoimaan jatteen
muodostumista, vahentdméan kustannuksia sek& parantamaan tuotteiden laatua (Srinivasan
ym. 2016). Jatteell& tarkoitetaan paasaantoisesti ylituotantoa, erilaisia vikoja, tarpeettomia
kuljetuksia, liiallisia investointeja, turhaa odottamista, ylimaaraista liikehdintaa, asioiden

turhaa toistoa seké uudelleen kasittelya (Abolhassani ym. 2016).

Lean-tuotanto on lahtoisin japanilaisen autonvalmistajan Toyota Motor Corporation
(yleisemmin Toyota) innovaatiosta, jota on kéytetty laajasti erilaisten teollisuuden alojen
kesken (Hines ym. 2004). Useat organisaatiot ovat osoittaneet mielenkiintoa Lean-tuotannon
konseptien toteuttamiseen useiden vuosien ajan, koska niiden onnistuneella k&yttéonotolla
on monia ja monipuolisia etuja. Padpaino Lean-konseptissa siséltyy prosessissa syntyvien

jatteiden eliminoimiseen. (Aadithya ym. 2022)



Monet yritykset, jotka ovat hyddyntdneet Lean-tuotannon tyokaluja ovat viime
vuosikymmenien aikana saavuttaneet suorituskyvyn parannuksia kustannustehokkuuden ja
laadun parannusten avulla (Belhadi ym. 2018). Tama johtuu siitd, ettd tydymparistdn
siisteyden yll&pito ja organisointi vahentévat tuottamattoman ajan seké viallisten tuotteiden
maaré4, jolloin asiakasvalituksia tulee vdhemman. Naiden lisaksi tyOskentely tehostuu,
koska tyontekijoiden ei tarvitse kuluttaa turhaa aikaa tyokalujen etsimiseen. (Bayo-Moriones
ym. 2010)

Leanin-tuotannon  tyokaluja  hyddyntavat  yritykset suosittelevat  ensisijaiseksi
toimintatavaksi 5S-menetelméaa, koska se on tehokkain, yksinkertaisin ja helpoin tekniikkaa
ottaa kayttoon organisaatiossa. Liséksi 5S-menetelmalld on havaittu olevan yhteys kaikkiin
Lean-tyokaluihin. Menetelman onnistunut kayttoonotto riippuu merkittavasti tyontekijoiden
sitoutumisesta 5S-menetelman prosessiin. (Randhawa & Ahuja 2017a; Randhawa & Ahuja
2017b)



3 5S-menetelma

5S-menetelmad on Leanin tydkaluihin kuuluva menetelmé, joka on myds yksi kdytetyimmista
Leanin tyokaluista tuotantolaitoksissa (Pawlak ym. 2023). Menetelmd on organisointiin
perustuva menetelmd, jota voi hyddyntééd tuotantolaitosten liséksi esimerkiksi omassa
kodissa. 5S-menetelman tavoitteena on edistdd turvallisuutta, tehokkuutta, parantaa
tuotteiden laatua sekd vahentdd hukkatavaran muodostumista. 5S-menetelman nimitys
muodostuu viidesta japaninkielisestd sanasta seiri, seiton, seiso, seiketsu ja shitsuke, jotka
suomeksi ovat sortteeraus, systematisointi, siivous, standardointi ja seuranta. (Rizkya ym.
2019)

5S-menetelmén peruspiirteenda on muodostuvien kustannuksien minimointi, jolla
saavutetaan maksimaalinen tehokkuus ja suorituskyky laadukkaan ty0ympaériston kautta.
5S-menetelman  k&yttéonotto sekd sen toteuttaminen vaatii vahvaa sitoutumista
organisaation tyontekijoilta. Onnistuneesti toteutettuna menetelmad auttaa minimoimaan
jatteen maaran, suunnittelemattomien seisokkien maaraa, parantamaan

tydskentelyolosuhteita seka lisdédmaan varastojen tiloja. (Randhawa & Ahuja 2017c)

Suurin riski 5S:n kéyttéonotossa on sen epdonnistuminen alkuvaiheessa tai siing, ettd
organisaatiot eivat seuraa prosessia loppuun asti (Edwards 2015). 5S-menetelmé saattaa
kuulostaa pelkaltd siivousoperaatioilta, mutta todellisuudessa 5S-menetelma on paljon
muutakin kuin siivoamista, koska se voidaan ajatella organisoinnin tyovélineend, jolla

saavutetaan tehokkaampi ja turvallisempi tydymparist6. (Randhawa & Ahuja 2017a)

Menetelman askeleet tulee suorittaa seuraavassa jarjestyksessa sortteeraus, systematisointi,
siivous, standardointi ja seuranta, jotta saavutetaan parhaat mahdolliset tulokset.
Menetelmén siséltdmiad askeleita tulee suorittaa toistuvasti ik&&n kuin toistuvan syklin
tavoin. Askelten toistaminen mahdollistaa halutuissa tavoitteissa pysymisen. 5S-

menetelmaa ja sen askelia on kuvastettu kuvassa 1.



1. Sortteeraus
J j L
{ 2. Systematisointi

¥

Kuva 1. 5S periaate havainnollistettuna

Kuvan 1 siséltdmat askeleet esitelldén tarkemmin tdmén kappaleen alaluvuissa ja askelten

avulla muodostetut suunnitelmat kappaleessa 7.

3.1 Sortteeraus

Sortteeraus on 5S-menetelmén ensimmainen askel ja silld tarkoitetaan tyovélineiden
lajittelua tarpeettomiin, mahdollisesti tarpeettomiin ja tarpeellisiin (Singh ym. 2014).
Sortteerauksen tavoitteena on Kartoittaa turhat ja vialliset tyovalineet ja hé&vittdd ne
tydymparistostd, jolloin tarpeelliset ja harvoin kéytetyt tydvalineet kartoitetaan tydkalujen
joukosta. Lajittelu voi tuoda haasteita, koska ihmisilld on monesti taipumus sailyttda
tavaroita tulevaisuuden varalle, jos niitd tarvittaisiinkin myo6hemmissd tilanteissa.
Todennékoisesti tavaroita ei kuitenkaan koskaan tarvita ja ndin ne vievét vain turhaa tilaa ja

voivat olla tydnteon tielld. (Pyzdek 2021)



Turhat sek& vialliset tyovalineet ja laitteet vievat tyGpaikalta turhaa tilaa ja vaikuttavat
negatiivisesti tyoskentelyn tehokkuuteen, koska ne héiritsevét tyontekoa. Siksi on todella
tarkedd jaotella ja luokitella tarpeelliset ja tarpeettomat tyovélineet. (Singh ym. 2014)
TyoOkalujen jaottelu kannattaa toteuttaa tarkoituksen ja kayttotiheyden perusteella
(Randhawa & Ahuja 2017a).

Mahdollisesti tarpeellisien tyokalujen arviointi hyddyllisyyden perusteella on huomattavasti
vaikeampaa toteuttaa, kuin varmasti tarpeellisien ja tarpeettomien tyokalujen. Tytkalujen
luokittelun helpottamiseksi on luotu punalaputustekniikka, jonka tarkoituksena on auttaa
selvittamaan, mitka tyokaluista ovat tarpeellisia ja tarpeettomia. Punalaputustekniikassa
Kiinnitetadn tyokalujen lajitteluvaiheessa mahdollisesti tarpeellisiin tyokaluihin punainen
lappu, johon on merkitty tyokalun nimi, laputuksen péivaméaéard, kohteen osasto ja
laputuksen tekija. (Agrahari ym. 2015; Sidhu ym. 2013) Punalaputustekniikassa kéytettava

esimerkkilappu on mallinnettu kuvassa 2.

5S-menetelman punalappu

Tyokalun tiedot: Laputuksen tekija

Paivys.........coceeee

Kuva 2. Punalaputustekniikassa kéytettava esimerkkilappu.
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Punalaputukseen menevid esineitd voidaan [0ytd4d esimerkiksi arvioimalla niiden
tarpeellisuutta, kappalemaarid, sekd sijainteja. Tydvalineiden tarpeellisuutta voidaan
tarkastella mm. niiden kéyttétineyksien perusteella, ja jos ei olla varmoja tydvalineiden
hyodyllisyydestd, niihin kiinnitetddn punalappu. Joskus samoja tyovalineitd voi olla
kappalemadréllisesti liikaa, jolloin ylimaaréisiin valineisiin kiinnitetd&dn punalappu tai ne

havitetdan tyoymparistosta kokonaan.

Punalaputettujen tyokalujen tarkkailemista varten ne siirrettddn niin  sanottuun
karanteenialueeseen, joka on tarkoitettu pelkastddn punalaputettujen esineiden
varastoinnille. Karanteenialueen tarkoitus on luoda liséa aikaa tydkalujen tarpeellisuuden
arvioinnille, jolloin tarpeellisia tydkaluja ei héaviteta turhaan pois. (Jackson 2009) Suuret ja
painavat tyovalineet voidaan pitdd alkuperéisellda paikalla, jolloin niihin kiinnitetddn

pelkéstdén punalappu.

Karanteenialue voi olla esimerkiksi varastoalueella tai tyopisteen laheisyydesséd oleva
lattialle rajattu alue. Karanteenialueelta tydvalineitd otetaan joko kayttoon tai ne poistetaan
noin kuukauden jalkeen laputuksesta. Kayttoon otetuista tyovélineista poistetaan punalaput
ja niille maéaaritetddn oma paikka tyoOpisteelld. Tydvalineet, jotka ovat olleet
karanteenialueella punalaputettuina kuukauden voidaan todeta olevan turhia, jolloin ne

voidaan poistaa tydymparistosta.

Tyo6kalujen onnistuneen lajittelun tuomiin etuihin kuuluu tilan sadstdminen, puhdas
tyopaikka, tavaroiden etsintdajan lyheneminen, vaurioiden havaitsemisen helppous,
turvallisuuden ja puhtauden parantaminen. (Randhawa & Ahuja 2017a) Jotta ndméa hyddyt
saavutettaisiin, tulee sortteeraus suorittaa mahdollisimman hyvin, jolloin tydympériston
aiheuttamat ongelmat tydnteossa véhenevat. Lisaksi hyvalla jaottelulla voidaan saavuttaa
merkittavia saastoja, koska turhiin ja ylimaaréisiin tyokaluihin ei investoida. (Singh ym.
2014)
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3.2 Systematisointi

Systematisointi on 5S-menetelmédn toinen askel, jossa ensimmaisen askeleen avulla
I0ydetyille tarpeellisille tydkaluille ja tavaroille maaritetadn omat paikat. Tyodkalujen paikat
tulee merkitd selkeasti, jolloin ty6kalut on helppo laittaa samalle paikalle. Systematisoinnin
avulla tyovélineiden ja tavaroiden etsimiseen ei tarvitse kuluttaa yliméaraistd aikaa. (Pyzdek
2021)

Tyovélineiden sijoittamista lopulliselle paikalle tulisi miettida tarkoin, jotta saataisiin
mahdollisimman tehokas ja toimiva tyoymparistd. Paéperiaate on, ettd jatkuvasti kaytossé
olevat tydvalineet kannattaa sijoittaa tyopisteen lahelle ja harvoin kaytetyt kauemmaksi
tyopisteeltd, jolloin pdivittdisessd tydssa kaytetyimmat tydvalineet I0ytavéat nopeasti ja
niiden tielld ei ole muita tavaroita. (Singh ym. 2014) Kuitenkin my6s harvemmin kaytettyjen
tyovalineiden paikat tulee miettia tarkoin, jotta kuka tahansa kykenee I6ytdmaan haluamansa
tydvalineen (Randhawa & Ahuja 2017a). Parhaat mahdolliset sijainnit tyokaluille ja

tavaroille voidaan paatella kayttotineyden, kayttotavan sekd koon mukaan (Jackson 2009).

Kayttotiheydella tarkoitetaan, kuinka useasti ty0kaluja tarvitaan. On tdrke&d, ettd useasti
hyodynnettavat tyokalut sijoitetaan tyopisteen laheisyyteen, koska talldin tyontekijéiden ei
tarvitse liikkua ja kuluttaa turhaa aikaa tyokalujen etsimiseen. Harvoin kaytetyt tyokalut
voidaan taas sijoittaa kauemmas tyopisteeltd, jos ne ovat jatkuvasti tyonteon tiella.
Kéyttotavalla tarkoitetaan esimerkiksi tyOkaluja, joita kéytetddn aina yhdessé.
Tamantyyppiset tyokalut tulee sijoittaa vierekkain, jolloin molemmat valineet 16ytyvét aina
kun niita tarvitaan (Jackson 2009). Esineiden koko tdytyy ottaa huomioon
systematisoinnissa huomioon, esimerkiksi painavia esineité ei kannata sailyttdd ylemmalla
hyllyll ja suuria tyOkaluja ei kannata sailyttad kaapeissa, joissa on muitakin vélineitd, koska
muut pienemmat tyokalut saattavat jaada suurten tyokalujen peittoon. Tyodkaluja tulee myas

séilyttaa paikoissa, joihin on helppo ja nopea péasta.

Tydokalujen suunnitelmallisen jaottelun seka sijainnin méérityksen jalkeen kullekin tavaralle
merkitddn omat paikat, joille tyokalut palautetaan aina k&yton jalkeen. Tavaroiden oikeat
paikat merkitdan piirtdamallad aariviivat tyokaluille sekd laatimalla nimikyltit tydkalujen
paikoille. (Agrahari ym. 2015) Kuvassa 3 on kuvailtu tyopistettd sortteerauksen ja

systematisoinnin jalkeen.
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Kuva 3. Systematisoinnissa kaikille tydkaluille on piirretty &ariviivat sekd niiden paikoille on laitettu niiden
nimikyltit.

Kuvasta 4 voidaan hyvin havaita, kuinka tarked sortteeraus ja systematisointi on tyopisteen
organisoinnin kannalta. Esimerkiksi kuvasta 4 huomataan heti, jos tyévaline on kédytdssa tai

se puuttuu, jolloin sen paikalle tulee hankkia uusi tyévaline.

Tyokalujen paikkojen merkitsemisten lisaksi, myods roskakorit, kulkuvaylat ja muut
vastaavat asiat voidaan merkitd teippauksilla. N&in voidaan vakiinnuttaa kaikki tyopisteella
olevat tavarat, jolloin ne pysyvét samoilla paikoilla. Huolellisen tyévélineiden paikkojen
merkitsemisen myo6td 5S pysyy péivittdin tyontekijoiden mielessd, jolloin se ei péase
unohtumaan. (Creative Safety Supply 2017) Kuvassa 4 on esitetty lattiamerkintdjen

vakioituja merkintojé.
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Kuva 4. Vakioidut lattiamerkinnat (Filip & Marascu-Klein 2015)
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Tavaroiden ja tyokalujen paikkojen méaérittamiselld varmistutaan siita, ettd tyokalut on

helppo palauttaa aina samalle paikalle, jolloin myds tydpisteen kuntoa on helppo pitéa ylla.

Tavaroille tehdyt merkinnédt auttavat myos tyontekijoitd, joille tydymparisté on uusi.

Esimerkiksi uudet tai ulkopuoliset tyontekijat 16ytavat halutut tydvalineet helposti ja ne on

my0s helppo palauttaa aina samalle paikalle.

Toisen askeleen tavoitteena on kehittdd tyopisteen taloudellista kaytt6d tavaroiden

jarjestelylle seké siisteydelld. llman ensimmaéinen askeleen kunnollista toteuttamista toisen

askeleen kayttoonotto ei ole niin tehokasta, kuin se parhaimmillaan voisi olla. Tama johtuu

siitd, ettd hyvin toteutettu systematisointi vaatii tydvalineiden jaottelun tarpeellisuuden,

kayttokohteen seké kayttotineyden mukaan. (Randhawa & Ahuja 2017a)
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3.3 Siivous

Tehokkaan ja mukavan tydympariston toteuttamiseksi on oleellista luoda puhdas ja
jarjestelmallinen tydymparistd, koska poly, lika ja roskat aiheuttavat epasiisteytta,
tehottomuutta, tapaturmia sekd virheitd. Siivousta voidaan kasitelld kaskivaiheisena
l&hestymistapana; ensimmaéinen on tyopaikan yleisen siisteyden yllapito ja toinen vaihe on

koneiden, tyokalujen seké laitteiden puhtaana pito. (Singh ym. 2014)

Siivous on 5S-menetelmén kolmas askel ja sen paéllimmaisend tavoitteena on pitéé
tyopisteen toimivuus kunnossa sekd parantaa sen tyoturvallisuutta. Kolmas askel sisaltaa
oman tyoOpisteen aktiivista siivousta sekd sen jatkuvaa yllapitamistd toiminnallisessa
kunnossa. Siivouksen tulee olla jatkuvatoimista puhdistusta ja tavaroiden jérjestelyd, joka
tarkoittaa esimerkiksi sitd, ettd kdytetyt tyOvélineet tulee palauttaa heti kdyton jélkeen
takaisin omalle paikalleen. Siivouksen ei siis tulisi olla vain pikaista loppusiivousta vuoron
paatteeksi. Paattdvaisen ja tarkkaavaisen puhdistuksen my6td voidaan havaita
ongelmakohdat ajoissa ja valttaa esimerkiksi epdjarjestyksestd johtuvia laitevikoja. (Chee
Houa ym. 2018) 5S-menetelmén kolmas askel voidaan suorittaa onnistuneesti, jos

siivoukselle luotuja sd&ntdja noudatetaan.

Siivouksessa puhdistetaan kaikki tydvalineet, kaapit, koneet, lattiat sekd kaikki muut
vastaavat asiat. Kaikkien tyontekijoiden tulee osallistua siivoukseen, jolloin se ei ja4 yhden
tyontekijan tehtdvaksi ja paikat pysyvéat koko ajan puhtaana. Ty®paikan puhtaanapito
onnistuu, kun jokainen siivoaa oman tydpisteensa tyonjéalkeen. On tarkeda, ettd siivouksesta
tulee rutiininomaista toimintaa kaikille tehtaassa tyodskenteleville tyontekijoille, jolloin

paikat pysyvat jatkuvasti siistind. (Moro 2022)

Siivouksen onnistumisen edellytys on, etta kaikki siivousvélineet ovat helposti saatavilla ja
tyopisteiden lahettyvilla. Ndin voidaan varmistua siltg, ettd siivousvalineita ei tarvitse etsia
ja ne ovat aina lahelld, kun niit4 tarvitaan. Siivousvélineet sisaltdvat moppien seka harjojen

lisaksi siivoustehtédvaan vaadittavat henkildsuojaimet. (Moro 2022)

Puhtaan ty0ympariston etuina ovat tuotteiden laadun parannus, turvallisuuden parantuminen

seka tyoskentelyn mukavuuden parantuminen. (Randhawa & Ahuja 2017a)



15

3.4 Standardointi

Standardointi on 5S-menetelman neljas askel ja sen tarkoituksena on vakiinnuttaa kolme
ensimmadista askelta (sorteeraus, systematisointi ja siivous). Tarkoituksena on siis yll&pitaa
tyopisteen kuntoa, toistamalla 5S-menetelmdn kolmea ensimmadistd askelta. Ilman
oikeanlaista standardointia edelld mainitut askeleet ja&vét usein hyoddyttomiksi, koska
tilanteen on todettu palaavan helposti alkuperdiseen tilaan. (Pyzdek 2021; Randhawa &
Ahuja 2017a) Standardoinnilla saavutetaan siis kolmen ensimméisten kolmen askeleen
tehokas yll&pitaminen, joka saavutetaan asettamalla tietyt aikataulut milloin mikéakin askel
kaydaan uudelleen kaésittelyyn (Morey 2020). Standardointia voidaan siis hyodyntaa
tehokkaasti ainoastaan, kun kolme ensimmaista askelta on suoritettu. Standardoinnilla
pyritaan siihen, etta kaikki tekevat asiat samalla tavalla ja toistuvasti. Standardointi voi olla

aikataulujen lisdksi myos visuaalisia malleja tydpisteen halutusta kunnosta.

On myds muistettava, ettd kaikkia edellisid vaiheita, kuten sortteerausta on tehtavé
jatkuvasti, vaikka se on kerran tehty kunnolla. Tamén voi perustella silla, ettd esimerkiksi
turhia tavaroita voi tulla tyopisteille, niitd voi hajota, vanhoja tydvalineitd voidaan korvata
uusilla tai tyOpiste saattaa muuttua siten, etté jotakin tydvalinettd ei enéa tarvitse hyddyntaa.
Onssiis tarkeda, etté sortteerausta suoritetaan jatkuvasti kappaleen 5.1 mukaisesti. Aika-ajoin
kannattaa myo6s toteuttaa uusi punalaputuskierros mahdollisesti poistoon joutavien
tydkalujen arvioimiseksi, jolloin punalappuja tulee olla helposti saatavilla. (Kobarne ym.
2015)

Systematisoinnin hyddyntdminen riippuu tdysin siitd, onko sortteerauksessa poistettu
tyokaluja. Tallgin tyopiste tulee muokata uudelleen, jolloin vanhat tydvalineet poistetaan
tyokalujen sdilytyspaikasta. Standardoinnissa tyopiste tulee vakiinnuttaa valokuvan avulla,
vaikka tavaroiden paikat on merkattu aariviivoilla sekd nimikylteilld. Valokuvan avulla
pystytdan palauttamaan tarvittaessa mieleen, millainen tyopisteen tulee olla. Tdmé helpottaa
esimerkiksi uusien tyontekijoiden perehdytystd sek& kouluttamista. Esimerkki tydpisteen

vakiinnutuksesta valokuvan avulla on esitetty kuvassa 5.
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Kuva 5. Hyvé tapa standardoida tydpiste on vakiinnuttaa se esimerkkikuvan avulla.

Standardoinnin avulla sortteerauksesta, systematisoinnista ja siivouksesta tehdaan
tyontekijoiden kesken rutiinin omaista toimintaa. Kaytdnnossd, jos huomataan suurempia
epakohtia puhtauden suhteen, ne tulee hoitaa pikimmiten T&lloin tyopisteet pysyvéat koko

ajan hyvéssa kunnossa eika suurempia lipsahduksia paése tapahtumaan 5S-menetelmasta.

3.5 Seuranta

Seuranta eli 5S-menetelmén viimeinen ja sité yllapitava askel. Ilman kunnollista seurantaa,
mikaan edelld mainituista askeleista ei tule pidemmélla aikavalilla onnistumaan ja asiat
tulevat menemé&én samaan kuntoon mita ne olivat ennen 5S kayttoonottoa. Tané johtuu siit,
ettd on helppoa ajautua vanhaan toimintatapaan ja unohtaa uudet pdivitetyt s&annot.
Seurannalla pidetdén huolta siit4, ettd sovittuja asioita noudatetaan ja yllapidetdan. (Pyzdek
2021)

Seurannan onnistuminen voidaan varmistaa tyonjohdon aktiivisella osallistumisella
auditointeihin, jossa tarkastetaan tyOpisteiden kuntoa séannéllisesti. Auditointien lisaksi
tyontekijoiden olisi hyvé osallistua mukaan 5S-prosessin suunnitteluun ja toteutukseen,

koska se sitouttaa tyontekijoitd myds noudattamaan niitd. (Randhawa & Ahuja 2017a)



17

4  Yhteenveto

5S-menetelmd on Lean-ty6kaluihin kuuluva menetelmd, joka on todettu hyddylliseksi
tydympariston organisointiin (Randhawa & Ahuja 2017a). 5S-menetelmadan kuuluu viisi
askelta, jotka ovat sortteeraus, systematisointi, siivous, standardointi ja seuranta. Askeleet
tulevat suorittaa jarjestyksessa ja syklin omaisesti, jotta saavutetaan parhaat seka halutut
tulokset. Menetelman avulla voidaan parantaa tehokkuutta, turvallisuutta, tuotteiden laatua
sekd vahentdd hukkatavaran muodostumista. 5S-menetelmédn vaiheita on kuvastettu

taulukossa 1.

Taulukko 1. 5S-menetelmdn vaiheiden esittely lyhyesti.

Askel Tarkoitus

1. Sortteeraus Poistaa tyOpisteen tarpeettomat ja vialliset tyovélineet.

2. Systematisointi Tarpeellisten tyovélineiden jaottelu tydpisteelle sekéa
paikkojen merkitseminen.

3. Siivous Ty0pisteen puhdistus

4. Standardointi Ensimmaisten kolmen askeleiden yllapito sovituilla
menetelmilla.

5. Seuranta 5S-menetelman toimivuuden jatkuva varmistus.

5S-menetelmdssd kolme ensimmadista askelta liittyvat tyopisteen ulkonadllisen ja
kaytannollisten ominaisuuksien parantamiseen ja kahdella viimeisell4 askeleella pyritaan
yllapitdmaan kolmea ensimmaista askelta. Viimeinen askel on kriittisin vaihe, koska sen

avulla valvotaan, ettd suunnitellut asiat ja toimenpiteet toteutuvat.

Nopeasti katsottuna menetelma vaikuttaa olevan pelkkaé siivousta, mutta todellisuudessa se
on paljon muutakin, kuten sovittuja toimenpiteitd, joiden avulla saavuttaa tehokkaampi ja

turvallisempi tydymparisto, jossa on mukavaa tydskennella.
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SOVELTAVA OSA

Soveltavan osan tarkoituksena on luoda Metsda Tissuen Mantan pehmo- ja
tiivispaperitehtaalle suunnitelma 5S-menetelmaésté Kirjallisuusosan perusteella. Suunnitelma
luodaan kahdelle paperikoneella ja se luodaan siten, etta sité olisi mahdollista hyddyntaa
muissa tehtaan kohteissa pienilla muokkauksilla.

5 Materiaalit ja menetelmat

Seuraavissa kappaleissa esitelldaan sovelluskohteen eli Metsa Tissuen Méntan pehmo- ja
tiivispaperitehtaan yleiset tiedot sekd kehitetd&n 5S-menetelman mukainen malli Méntén
tehtaan paperikoneille 1 ja 9.

Tyossa tehtdva 5S-malli pohjautuu Kirjallisuusosassa esitettyyn teoriaan ja Méntén tehtaan
tehdaslayoutiin, johon on tutustuttu myds tehtaalla tehdyn tehdaskierroksen avulla.
Kirjallisuusosaa varten tietoa etsittiin lut primo, scopus seka google scholar tietokannoista,
joissa hakusanoina kaytettiin 5S method, 5S manufacturing, Lean manufacturing, 5S
improvement, 5S implementation ja 5S safety. Tiedon ldhteend hyddynnettiin tieteellisia

tutkimusraportteja ja artikkeleita.

Tehdaskierroksella kaytiin paperitehtaan kohteet lavitse eli paperikoneet 1 ja 9.
Tehdaskierroksen tavoitteena oli hahmottaa paperikoneiden alueet 5S-suunnitelman

tekemist4 varten, jolloin suunnitelman tekeminen helpottuu.
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6 Metsa Tissuen nykytila

Metséd Tissue kuuluu Metséliitto Osuuskunnan (Metsé Group) liiketoiminta-alueeseen.
Metsd Tissue valmistaa laadukkaita pehmo- ja tiivispaperituotteita yhdeksassa
tuotantolaitoksessa, jotka sijaitsevat viidessa eri maassa (Suomi, Saksa, Puola, Slovakia ja
Ruotsi). Pehmopapereiden tuotemerkit ovat Lambi, Serla, Katrin, Tento ja Mola. Katrin
tuotemerkin valikoima on suunniteltu ammattikayttéon, muut tuotemerkit ovat kuluttajille
suunnattuja. Tiivispapereiden tuotemerkki on SAGA. (Metsa Groupin yritysrakenne s.a.;

Tuotanto | Metsé Tissue s.a.)

Metsé Tissuen Suomen tehdas sijaitsee Keski-Suomessa Méntdssa. Mantén tehdas on
perustettu vuonna 1868, jolloin tehtaassa tuotettiin puuhioketta. Tehtaassa aloitettiin
valmistamaan pehmopapereita vuonna 1908 ja tiivispapereita vuonna 1924. Nyky&an
Méntén tehtaan tuotanto vuodessa on noin 113000 tonnia. (Metsé Tissue Suomessa, Mantén

tehdas s.a.)

Méntén tehdas koostuu kolmesta paperikoneesta (1, 9 ja 10), yhdesta tiivispaperikoneesta,
11 jalostuslinjasta sek& siistauslaitoksesta  (uusiomassalaitos), jonka avulla
Kierratyspapereita voidaan hyddyntdda pehmopapereiden raaka-aineena. (Metsa Tissue

Suomessa, Mantan tehdas s.a.)

Méntén pehmo- ja tiivispaperitehtaalla pehmopapereista valmistetaan wc- ja talouspapereita,
kasipyyhkeitd, nendliinoja ja teollisuuspyyhkeitd. Tiivispapereita, kuten leivinpapereita
valmistetaan ruuanlaittoon ja leivontaan. Méntdssa on noin 400 tyontekijaa tuotannon,
kunnossapidon, logistiikan, tuote- ja prosessikehityksen, liiketoiminnan sek& hallinnon
tehtévissa. (Metsd Tissue Suomessa, Mantan tehdas s.a.)

Seuraavissa kappaleissa esitetddn 5S-menetelmdn malli paperikoneille 1 ja 9. Mallin
tarkoituksena on myds se, etté sité voitaisiin hyddyntad muissa kohteissa.
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7 5S-suunnitema Méantan paperikoneille 1 ja 9

Tehtavéna oli luoda 5S-menetelméan mukainen suunnitelma Metsé Tissuen paperikoneille 1
ja 9. Suunnitelma luotiin siten ettd, sita olisi mahdollista hyddyntdd myés muihin kohteisiin.
Metsé Tissuen Mantén tehdas on jo aloittanut 5S-menetelman hyddyntdmisen askelten 1S-
3S osalta yhdell& jalostuslinjalle ja niitd hyddynnettiin tadssé suunnitelmassa, jolloin tyon

paapaino on askelissa S4 ja Sb.

Ennen varsinaista aloittamista, paperikoneiden 1 ja 9 henkilostd tulee kouluttaa 5S-
menetelmaén. Koulutuksen tavoitteena on havainnollistaa 5S-menetelmén idea ja selvent&a
mitd se tarkoittaa kdytannodssa. On myds tarkedd nimetd yksi vastuu henkild, joka on
vastuussa 5S-menetelman etenemisestd ja johtaa organisaatiota 5S-menetelmén
kayttoonotossa. (Ho 1999)

Tassa tydssa tehty suunnitelma on esitetty vaiheittain seuraavissa kappaleissa.

7.1 5S-menetelman askeleet 1-3

Ensimmaisessé askeleessa eli sortteerauksessa PK1 ja PK9 henkildsto tarkastavat kaikkien
tyopisteiden tyovélineiden tarpeellisuuden kappaleessa 3.1 esitetylld tavalla. Lajittelu tulee
suorittaa kaikkien tyopisteeltd 16ytyvien tyovélineiden suhteen. Lajittelua varten tyonantaja
toimittaa sortteerauksessa kaytettavaa punalaputustekniikkaa varten tarvittavat laput, joihin

Kirjataan tyokalun nimi, laputuksen pédivamaard, kohteen osasto seké laputuksen tekijé.

PK1 ja PK9 ovat sijainniltaan lahelld toisiaan, joten niille perustetaan yhteinen
karanteenialue, jonne punalaputetut tyévalineet laitetaan sailoon. Karanteenialue voidaan
tehdd esimerkiksi rajaamalla alue lattiaan tai, jos turhia tyovalineitd ei ole paljon
karanteenialue voidaan tehdé esimerkiksi yliméardiseen kaapistoon tai pdydalle. Kuvassa 6

on esitetty mahdollinen sijainti karanteenialueelle.
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Valvomo

Valvomo

Varasto

Hylsy varasto ja
hylsysaha

Kuva 6. Layout-kuva, jossa esitetddn paperikoneiden 1 ja 9 pituusleikkurit sekd niiden varastoalueet.
Suunniteltu karanteenialue on esitetty kuvassa punaisella kehyksella.

Sortteerauksen jalkeen tulee 5S-menetelman toinen askel eli systematisointi. Systematisointi
tehdaan aina sortteerauksen jalkeen, koska tydpisteen jarjestelemisesta tulee muuten todella
haastavaa, jos tyopisteelld on paljon tarpeettomia tydvalineitd. Ennen systematisoinnin

aloittamista on varmistettava, ettd sortteeraus on suoritettu mahdollisimman hyvin.

Sortteerauksen ja systematisoinnin avulla PK1 ja PK9 tyopisteiltd saadaan kaikki
yliméardiset tyodvalineet pois, jonka jalkeen siivouksella saavutetaan 5S-menetelmén
lopullinen tulos. Siivousta suoritetaan sortteerauksen ja systematisoinnin kanssa
samanaikaisesti.  Siivouksen yhteydessa myds tiedostetaan, tarvitaanko uusia
siivousvilineita. Siivousvélineille tulee myds merkitd omat paikat. Siivouksessa siistitdan
PK1 ja PK9 alueet perusteellisesti ja menetelmén avulla saatua lopputulosta pyritadan

pitdmé&an ylla 5S-menetelmén viimeisten vaiheiden avulla eli standardoinnilla ja seurannalla.
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7.2 5S standardointi

Standardointi aloitetaan vakiinnuttamalla tydpiste kuvan avulla, kun 5S-menetelman kolme
ensimmadista askelta on suoritettu. Ty6pisteen vakiinnutuksesta esitelladn kuvassa 5. PK1 ja
PK9 aluilta vakiinnutetaan kaikki tydvalineiden sailytyspaikat valokuvan avulla. N&in
varmistutaan silt4, ettd uusien tyontekijoiden on helpompi 16ytad tydkalujen paikat seka

nahda millainen tydkalujen séilytyspaikan tulisi olla siisteyden suhteen.

Kolmen ensimmaisen askeleen yll&pitamiseksi niit4 toistetaan jatkuvasti, jolloin niiden
suorittamiselle laaditaan aikataulut. PK1 ja PK9 alueet ovat todella laajat, jolloin ne jaetaan
pienempiin siivousalueisiin. Siivousalueet helpottavat paperikoneiden alueiden pitdmista
hyvassd kunnossa, koska télléin niiden kuntoa on helpompi seurata. Siivousalueet
mahdollistavat sen, ettd alueiden, tarkastukseen ja siivoamiseen ei mene paljon aikaa ja
voidaan keskittyd tyon tekemiseen. Siivousalueiden tarkoituksena on, ettd jokainen vuoro

siivoaa aina yhden alueen.

Paperikoneiden siivousalueet ovat samat kuin operaattorien suorittamat tarkastuskierrokset,
jota kasitelladn kappaleessa 7.3. Siivousalueet hoidetaan 5S-menetelmén mukaisiksi

tarkastuskierrosten aikana, jolloin saavutetaan menetelmén jatkuva toimivuus.
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7.3 5S seuranta

Seuranta on 5S-menetelmén viimeinen askel ja sen avulla pidetdan huolta, ettd sovittuja
asioita noudatetaan. Askeleen tavoitteena on siis luoda tydympéristd, jossa 5S-menetelmén

askelien yllapitdmiselle muodostuu hyvat tavat. (Ho 1999, 5-)

Seurantaa yllapidetddn auditointien avulla, joissa tyopisteen alueita kéydaan
tarkastuttamassa seka korjaamassa 5S-menetelmén mukaisiksi, jolloin voidaan varmistua
tydympariston olevan hyvassé kunnossa jatkuvasti. Metsa Tissuelle tehdyn suunnitelman
mukaan auditointeja suoritetaan operaattorien seka paperikoneiden esihenkildiden avulla,

jotta 5S-menetelman tavoitteissa pysytaén ja niita pystytaan helposti seuraamaan.

7.3.1 Operaattorien kierrot

Operaattorien Kierroilla tarkoitetaan 5S-menetelmédn valvontaa sekd sen yll&pitamista
operaattorien voimin. Metsd Tissuella on kaytdssd 12 tunnin tydvuorot jokaisena
viikonpdivand. Tama tarkoittaa sitd, ettd jokainen vuorokausi on jaettu seké aamu, ettd yo

vuoroihin.

Operaattorien kierrot suunniteltiin paperikoneille 1 ja 9. Paperikoneiden tarkastuskierrokset
on jaettu useampaan tarkastusalueeseen, jolloin operaattorien ei tarvitse kayda liian suurta
aluetta kerrallaan lavitse. Tarkastusalueilla tarkoitetaan alueita, joille operaattorit tekevét
tarkastus kierroksia kaksi kertaa viikossa. Jakamalle paperikoneiden alueet useampaan osaan
varmistetaan mahdollisimman tehokkaat sekd saavutettavissa olevat kierrot.

Paperikoneiden tarkastusalueita tarkastellaan kahdella eri tasolla konetasolla seké
kellaritasolla.  Kellaritaso sisaltdd paasaantdisesti massaséiliot, pulpperit seké
polynpoistoyksikot. Konetaso siséltdd paperikoneen, padkdytdvat, lisarakennukset,
paalivaraston ja valvomon. Kuvassa 7 on esitetty havainnollistava kuva konetasosta ja

kuvassa 8 kellaritasosta.
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PK1 PK9
pulpperi pulpperi
Portaat | Kemikaalikontit
PK9 ja PK1
valvomo
Valvomo
Valvomo

Hylsy varasto ja

hylsysaha

Kuva 7. Layout-kuva paperikoneiden 1 ja 9 konetasosta.

PK1
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kennu
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PK9 ja PK1 (séilioita ja lisdmassapulpperit)

Itdinen puoli
N Portaat
PK9 (sailioit,
pulpperit ja
polynpoistoyksikkd)
. PK1 (sailioita,
Kellari tason
ulpperit ja
paakaytava bR
polynpoistoyksikko)

Léantinen puoli

Kuva 8. Layout-kuva paperikoneiden 1 ja 9 kellaritasosta.

Kuvien 7 ja 8 alueet jaettiin siten, ettd jokaiselle paperikoneille tulee kaksi Kierrosta
vuorokautta kohti. Tarkastusalueet jaetaan seitsem&in osa-alueeseen, jolloin
tarkastuskierroksia tulee viikon aikana yhteensd 14 kummallekin paperikoneelle.
Tarkastusalueisiin lisattiin vield PK1 ja PK9 yhteinen valvomo, jossa kierroksia suoritetaan
kaksi viikon aikana, yksi PK1 operaattoreilla ja toinen PK9 operaattoreiden toimesta.

Operaattorien kierrokset on esitetty taulukoissa 2 ja 3.



Taulukko 2. Operaattorien kierrokset PK1
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PK1 kohteet

Ma

Ti

Ke

To

Pe

La

Su

Konetason kaytavé pope pulpperilta mérké&pééan
loppuun sekd kemikaalikonttien edusta

Konetason kéyttopuoli seka lisdrakennuksen

ensimmadinen kerros

Kiekkosuotimen edusta, kaarisihtien edusta ja

poltinhuone

Viira, huopa ja jenkkitaso

Kellari tason paakaytava

PK9 ja PK1 séilididen ja lisamassa pulppereiden

alue kellarissa

Kellarin lisarakennus

Valvomo

Taulukko 3. Operaattorien kierrokset PK9

PK9 kohteet

Ma

Ti

Ke

To

Pe

La

Su

Konetason kaytava pope pulpperilta méarképéaéan

loppuun

Kemikaalikonttien, suotimen ja lisdmassa

pulppereiden edusta.

Kellarin kéytava (itd puoli) pope pulpperiin asti

Kellarin  kaytdva (lantinen puoli) pope

pulpperiin asti

Konetason kéyttopuoli ja lisdrakennuksen

ensimmainen kerros.

Lisarakennusten ylimmét kerrokset

Paalivarasto

Valvomo
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Tarkastusalueiden lavitse kaymisen helpottamiseksi taulukossa 4, 5 ja 6 on esitetty
muistilista 5S-menetelmén vaiheista ja niiden tavoitteista. Jokaisella tarkastus kierroksella
on tarkoitus saada kaikki kohdat taulukoista 4, 5 ja 6 suoritettua.

Taulukko 4. Sortteerauksen muistilista operaattorien kierroille.

Sortteeraus OK/KORJATTAVA
1. Tyopisteella ei ole ylimaaraisia tyovéalineita

2. Kaikki ty6valineet ovat tarpeellisia

3. Tyopisteella ei ole rikkindisia tydvalineita

Taulukko 5. Systematisoinnin muistilista operaattorien kierroksille

Systematisointi OK/KORJATTAVA
1. Tyokalut ovat oikeilla paikoilla

2. Tyokaluja on oikea maara

3. Tyokalujen paikkojen merkinnat kunnossa

Taulukko 6. Siivouksen muistilista operaattorien kierroksille

Siivous OK/KORJATTAVA

1. Tyoymparistd on siisti polysta ja liasta

2. Siivousvélineet ovat kunnossa

Tarkastuskierroksien merkkaukseen hyddynnetddn OMS-jarjestelmad, joka on viestintdan
liittyva jarjestelmé. Jokaisen tarkastuskierroksen péatteeksi operaattorit sulkevat OMS-
jarjestelman tehtévan, jossa kyseinen kierros on méaritelty. Paperikoneiden vastuuhenkilot
huomaavat ovatko tehtdvét suljettuja eli tehtyjd, jolloin voidaan varmistua siltd, ettd

paperikoneiden vastuuhenkil6t pystyvat seuraamaan menetelmén toteutumista ja sen kulkua.
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7.3.2 Esihenkikdiden kuukausikierrot

Paperikoneiden 1 ja 9 k&yttoinsingorit tarkastavat tarkastusalueet kerran kuukaudessa,
jolloin varmistutaan silt4, ettd 5S-menetelm& sujuu suunnitelmien mukaisesti. Kierrokset
suoritetaan jokaisen kuun ensimmadisella viikolla. Kierroksien perustella annetaan arvio
asteikolla 0-5, kuinka hyvin menetelmaa on yllapidetty ja saatetaan tulokset operaattoreiden
nahtavaksi. Taulukossa 7 on esitetty tarkastuslista, joilla varmistetaan, ettd kaikki sovitut
paikat tulevat tarkistetuiksi.

Taulukko 7. Esihenkildiden kuukausikiertoja helpottava tarkastuslista.

Tarkastukset Suorituksen arviointi 1-5

1. Onko Tydovalineet niille merkityilla paikoilla?

Puuttuuko tyopisteilta tydvalineita?

Onko rikkinaisia tyovélineita havaittavissa?

Onko tyOpaikka siisti lattioita mydten?

2
3
4. Onko tydvalineiden paikkojen merkinnat kunnossa?
)
6

Onko paivittdiset tarkastuskierrokset suoritettu?
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8 Johtopaatdkset

Tyon tarkoituksena oli perehtyé Lean-tuotantoon ja 5S-menetelméén kirjallisuuskatsauksen
perusteella ja luoda 5S-menetelméstd toimiva malli Metséd Tissuen Mantan pehmo- ja
tiivispaperitehtaan paperikoneille 1 ja 9. Malli tehtiin sellaiseksi, ettd se on mahdollista
siirtadd pienin muokkauksin tehtaan muihin kohteisiin. Malli siséltéda kaikki 5S-menetelmén
askeleet eli sortteerauksen, systematisoinnin, siivouksen, standardoinnin ja seurannan.
Taman tyon péaapaino oli 5S-menetelmén kahdessa viimeisessd askeleessa eli
standardoinnissa ja seurannassa, koska Mantén tehtaassa on otettu menetelmé kayttoon
kolmen ensimmaisen askeleen osalta yhdelld jalostuslinjalla, josta k&ytanteet voitiin siirtda

suunnittelun kohteina oleville linjoille.

Tassa tyossa suunniteltiin 5S-menetelmalle malli, jossa esitetddn kuinka edelld mainitut
askeleet tulevat tehdd, jotta pddstddn haluttuihin lopputuloksiin. Sortteerauksen
helpottamiseksi otetaan kdyttoon punalaputustekniikka, jossa tarpeettomiin tydvalineisiin
Kiinnitetddn punainen lappu, jonka jalkeen ne siirretddn karanteenialueelle.
Systematisoinnissa jéljelle jaé&neille tyovélineille tehdddn omat merkityt paikat ja
siivouksella yll&pidetaén tyopisteen kuntoa. Standardoinnin tarkoituksena on vakiinnuttaa
kolme ensimmadista askelta, mika suoritetaan vakioimalla tydpiste valokuvan avulla seka
suorittamalla ensimmaisia askeleita toistuvasti seurannassa luotujen tarkastuskierrosten
aikana. Seurannassa 5S-menetelman askeleita yllapidetaddn operaattorien ja esihenkiltiden
suorittamilla tarkastuskierroksilla. Paperikoneiden 1 ja 9 operaattorit suorittavat kaksi
tarkastuskierrosta vuorokauden aikana omille tarkastusalueilleen taulukoissa 2 ja 3
esitettyjen suunnitelmien mukaisesti. Esihenkiloiden tarkastuskierroksilla kdydaan kaikki

tarkastusalueet lavitse kerran kuukaudessa. Talla varmistetaan 5S-menetelman toteutus.

Tyo6ssa luotiin 5S-menetelm&n mukainen malli tuotantoon kéytettavéksi, ja se siséltada
yksityiskohtaiset ohjeet menetelmén askeleiden suorittamiselle. Malli on valmis

toteutettavaksi tehtaalle, mutta sité tulee jatkuvasti kehittad paremmaksi.
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