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Kandidaatin tutkielmassa kasittelen, kuinka lean- filosofiasta tuttu tyokalu, 5S on vakiinnuttanut
asemaansa globaalisti eri organisaatioiden toiminnassa. Tutkielmassa keskitytddan kertomaan
yksityiskohtaisesti 5S- menetelman eri vaiheista, ja kuinka ne soveltuvat tehdasymparistoon.
Tutkielmassa painotetaan 5S:n vaikutusta tuotannon tehokkuuteen ja laatuun, unohtamatta
tyohon liittyvia turvallisuustekijoita.
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1 Johdanto

Astut vierailijana teollisuuden alan yrityksen tuotantotehtaaseen, naet tyovalineita ja
varusteita lojumassa joka puolella. Lattiat ovat sotkuisia, korkealla tyoskentelevalta
puuttuu valjaat, koska ei |[6ytdnyt niitad ja asenne siivousta kohtaan on vilinpitamatonta.
Mita tasta pitdisi ajatella? Miksei kukaan ota asiaa harteilleen ja miksei tyontekijat

ajattele omaa tyoturvallisuuttaan ja tyohyvinvointiaan?

Mielikuva organisaation toiminnasta luodaan sekunneissa ilman syvempaa pohdiskelua.
Ensimmaisen mielikuvan muodostamisen jalkeen ajatuksia voi olla haastava muokata.
Jos saapuessasi itsellesi entuudestaan tuntemattoman organisaation tiloihin naky on
tdma, mitd ajattelet? Nykypaivana yritykset saavat yha useammin vieraita tiloihinsa.
Nama voivat olla tulevia asiakkaita, auditoijia tai esimerkiksi yrityksen johtoporrasta. On
siis kriittista keskittya siihen, miltd tuotantotilat ndyttavat ja kuinka ne todellisuudessa
toimivat osana paivittaista tyoarkea. Siisteyden ja jarjestyksen kannalta on tarkeaa, etta
yrityksissd on riittdvdn monipuolista tyontekija- ja asiakaslahtoista johtamista,
organisointia, tyoprosessien jatkuvaa kehitysta seka laadun tarkkailua. Jotta yritykset ja
niiden toiminta pystyvat jatkuvaan kehittamiseen ja toiminnan yllapitoon, on luotu lean-

jarjestelma. (Kukkonen, J., 2023)

Lean voidaan ajatella jaettavaksi useisiin eri tyokaluihin, jotka helpottavat ja tehostavat
toimintaa. Tutkielmassa keskitytddan Lean-filosofian tydkaluun: 5S. Se on Japanissa
kehitetty viisivaiheinen organisointimenetelma, jota voi soveltaa niin arkisessa elamassa,

kuin my0s vaativissakin tydymparistoissa.

5S:n keskeisena tarkoituksena on saada viahennettya tydymparistdn turhia tavaroita ja

ndin selkeyttda ja helpottaa jarjestyksen ja siisteyden yllapitoa. (Vdisanen, J., 2013)

Tutkielmani tarkoituksena on perehtyda 5S:33n niin perustietojen, kuin myos
tehdasymparistoon soveltamisen kannalta. Tutkielmassa kdyddaan mm. lapi, kuinka se

saadaan alkuun, mita se vaatii toimiakseen ja miten sita yllapidetaan.



1.1 5S perustietoja

5S perustaa juurensa Japaniin, jossa tekniikkaa alettiin kdyttamaan tyoympariston
tehokkuuden ja laadun parantamiseksi. Sen huomataan myos olleen oleinen tekija, kun

tarkastellaan kustannusten optimoimista.

5S-menetelman taustalla on Toyotan 60-luvulla kehittama tuotantojarjestelma, joka
sittemmin on levinnyt ympari maailmaa osaksi erilaisia teknologiateollisuuden yrityksia

ja muita organisaatioita. (Mlean., 2022.)

5S nimi on lahtoisin viidesta S:lla alkavasta Japanin kielisesta sanasta, jotka on kddannetty
my06s muihin kieliin sopiviksi. Nama ovat: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Karkeasti
kdadannetty nama tarkoittavat lajittelu, jarjestely, siisteys, vakiinnuttaminen ja yllapito.
(Chandrayan B., Solanki A.K., Sharma, R., “Study of 5S lean technique: a review paper”,
2019)

5S koetaan jarjestyksen ja tehokkuuden yllapitamisen ja kehittamisen lisaksi lisdavan
huomattavasti my6s tyoympariston viihtyvyyttd ja nain ollen tydhyvinvoinnin

jatkuvuutta. (Kukkonen, J., 2023)

Nykydaan monella organisaatiolla myds turvallisuus on entistd suuremmassa roolissa.
Taman takia 5S on osalla organisaatioista laajennettu 6S:3an. Tama tarkoittaa, etta
my0Os “safety”, eli turvallisuus astuu mukaan osaksi 5S:3a. Turvallisuus yhdistettyna
5S:3an antaa yritykselle hyvat lahtokohdat tuotannon toimivuuteen ja tehokkuuden

maksimointiin. (Sukdeo, N., 2017)

Tarkastellessa ja luodessa 5S:33 organisaatiolle, on huomioitava, ettd toimiakseen se
vaatii koko henkildstdn sitoutumisen niin jarjestyksen kehittamiseen ja suunnitteluun,
kuin myds sen yllapitamiseen. Mikali vain asian alullepanijat keskittyvat arkisessa

toiminnassaan siihen, ovat nopeasti 55:an hyddyt tippuneet Idhelle minimida. On siis



erittdin tarkeaa, ettd koko henkil6sté ymmartaa, kuinka 5S- menetelma todella toimii.

osana tyovaiheita. (Hirano, H., 1996, s.103 & s.106)

1.1.1 5S Osana Lean- jarjestelmaa

Elamme aikaa, jolloin organisaatioiden on pystyttdvd vastaamaan asiakkaiden,
yhteistybkumppanien ja muiden yrityksen toiminnasta riippuvaisten tahojen
aikatauluihin ja globaalisti muuttuviin trendeihin. Markkinoiden muuttuessa on
luonnollisesti toimintatapojenkin  muututtava. Jotta tdma mahdollistetaan, on
tutkiskeltava tuotantoa tehokkuuden maksimoimiseksi. Nain ollen yha useampi
organisaatio on alkanut kayttdd monipuolisesti erilaisia lean-keinoja vastatakseen
tuotantokapasiteetin ja tehokkuuden vaatimuksiin, joita niin asiakkaat kuin myds

organisaatio itselleen luo. (Gupta, S. ym., 2013)

Lean- filosofia tarkoittaa paallisin puolin erilaisia tekniikoita ja tydkaluja, joiden avulla
organisaation toiminnan jotakin osa-aluetta pystytdaan kehittdimaan tai yleisesti tasoa
yllapitamaan. (Vaisanen, J., 2013). Siind suuressa roolissa on ylimaaraisten asioiden
minimoiminen l|dpimenoajan parantamiseksi. Jotta halutut tavoitteet saavutetaan,
otetaan puheeksi prosessijohtamisfilosofia. Talla tarkoitetaan filosofiaa, jossa paatavoite
on asiakkaan kokeman arvon parantaminen. Eli pyritddn suorittamaan tuotantoon ja
prosesseihin kuuluvat yksityiskohdat, seka kokonaisuudet oikeaan aikaan, riittavan
nopeasti ja laadusta tinkimattd. Kun oikea-aikaisuus on varmistettu, pystytaan
keskittymaan vield enemman turhien aikaa vievien seikkojen, kuten virheiden, arvoa

tuottamattoman tyon, seka odottelun minimoimiseen. (Kpedu, 2020)

5S:43 voidaan pitad Lean:ia tarkastellessa yhtena kriittisimmista alkutekijoistd. Jotta
Lean-filosofia saadaan alkuun ja perusteet muuten tuotantotehokkaalle toiminnalle, on
huomioitava tydymparistosta 16ytyvat ylimaaraiset tekijat ja tyota yleisesti hidastavat
tybvaiheet ja muuttujat. Tahan loistava ratkaisu on 5S. Prosessin avulla saadaan tyopiste
jarjestykseen minimoimalla turha tavara. 5S:n avulla saadaan myds varmistettua, etta

tybvoimaa riittda jatkossa keskittymadan myos muihin Lean-filosofian tyokaluihin.



Monesti onkin tilanne, jossa ensin hankitaan l3ahtokohdat 5S:n avulla toiselle
kayttodnotettavalle Lean- tyokalulle ja sitten vasta keskitytdaan todellisesti kasittelyssa
olevaan tyokaluun, kuten esimerkiksi. On my6s hyva huomioida, ettei 5S ole pelkastdan
tuotantotiloihin soveltuva tydkalu, vaan yleinen jarjestys ja sen yllapito on merkittavassa
roolissa myos toimistotiloissa. Tama antaa myos tuotantotydntekijoille positiivisen kuvan
toimistotyontekijoiden suhtautumisesta 5S:33a kohtaan ja siten lisdaa vyleisesti
organisaation eri tyopisteiden halua sitoutua yhteisen tavoitteen puolesta.

(Randhawa, J.S. ym., 2017)

1.2 5S:n tarkeys tyoymparistossa tuottavuuden ja jarjestyksen kannalta

55 on monipuolinen tapa jarjestda tyoymparistda kuntoon siisteyden ja samalla
turvallisuuden kannalta. Se vaatii aluksi paljon tyotunteja, mutta alkuun paasyn jalkeen
keskittyminen on padosin jatkuvaan parantamiseen ja jo saavutetun yllapitamiseen.
Tuottavuutta ajatellen 5S avaa lukuisia mahdollisuuksia. Kun tyokalut, materiaalit ja
logistisia ponnisteluja vaativat yksityiskohdat ovat selkedssa jarjestyksessa, niin yleinen
ongelmatilanteiden ratkaiseminen helpottuu huomattavasti. Reagoinnista tulee
nopeampaa ja vaivattomampaa johtuen helpommin havaittavista ongelmista. Taman
takia 5 S astuu suureen rooliin myds visuaalisuudessa. Tyopiste on merkityksellinen kun
se pidetdaan hyvana ja tyontekijat myos haluavat yllapitaa tyopisteen visuaalista ilmetta
ndyttavana ja kaytannollisena. Kun Ongelmien havaitseminen muokkautuu vahitellen
yksinkertaisemmaksi, koska 5S :n yhtena tavoitteena on minimoida ylimaaraiset asiat ja

turhaa tyota aiheuttavat yksityiskohdat. (Hirano, H., 2017)

Kun tyoympariston ongelmatilanteiden reagointinopeus on kehittynyt riittdvasti,
voidaan alkaa keskittymdan aikaisempaa enemman myo6s tyOstd ja materiaaleista
syntyviin kuluihin. Tuotannon pyoriessda moitteettomasti, mahdollistuu myo6s sakoilta
valttyminen. Usein varsinkin teknologiateollisuudessa tuotantotyén materiaalit ja
lopputuotteet ovat niinkin arvokkaita, ettd niiden myodhastymisestd voi aiheutua
suuriakin kuluja niita tuottavalle yritykselle. Sopimukset asiakkaiden ja yritysten valilla

ovat tarkkoja ja niistd pidetaan kiinni. Jos siis tuote ei saavu sovittuun aikaan sovittuun



paikkaan, voi yksittdisen tuotteen voitot vdahentyda merkittavasti. 5S:n avulla tdhan
voidaan vaikuttaa. Kun vylimaardiset ongelmatekijat ja hukkamateriaalit saadaan
maarallisesti pieneksi, aikataulu saadaan pidettya tarkemmin. On kuitenkin huomioitava,
ettd vaikka tuote olisi loppuun asti hyvakuntoinen ja aikataulussa, voi epdinhimillisista

tekijoista aiheutua ongelmia. Tama ei ole siis sadan prosentin varmuudella ratkaisu.

Jarjestyksen kannalta 55 on monelle teollisuuden yritykselle elintdarkea. Sen avulla
saadaan loistava pohja ldahes kaikelle muulle tyolle. Esimerkiksi, jos linjastolla
tyoskenteleva tyontekija etsii jokaisessa tyOvaiheessa tiettya tyokalua minuutin
pidempaa kuin kilpailevan yrityksen tyontekija, voi lopputulema pitkalla aikavalilla olla
huomattavasti heikompi. Talloin on tarkeaa kiinnittaa huomiota oikeisiin asioihin, vaikka
helposti syyttdva sormi voikin osoittaa vaaryydellda tyontekijad, kun tosiasiassa
ongelmana ovat tyoskentelytilat ja ymparisto.

(Bayo-Moriones, A. ym., 2010, s. 217-230)

Tyoymparistdssa tuottavuutta voi kasvattaa myos tyokalujen oikeanlainen optimointi ja
kehittely. On tilanteita, kun apuvalineita tai tyokaluja 16ytyy, mutta ne eivat sovellu
taydellisesta tehtyyn tyohon syysta tai toisesta. Tallaisissa tilanteissa on hyva selvittaa,
millaisia vaihtoehtoja tyon valmistumiseen olisi ja kuinka ne todellisuudessa toimisivat.
Kun mahdollisesti ongelman ratkaiseva vaihtoehto loytyy, on sellainen hyva ottaa
kokeiluun. Kokeilussa on kriittistd saada useiden henkildiden arvio tuotteesta ja
kommentti, kuinka hyvin tama soveltuisi kyseiseen tydvaiheeseen. Jos ratkaisu [6ytyy,
sijoitetaan tdma omalle paikalleen, jotta se my0s jatkossa |0ytaa paikkansa tyontekijan
kayttoon. Apuvalineen tai tyokalun sijoitteluun tydymparistossa onkin tarkeaa kiinnittaa
erityistd huomiota. Jos tyossa tarvittavat valineet ovat lilan kaukana sieltd missa niita
tarvitaan, ei tuottavuus pddse valttamatta yhtd laadukkaalle tasolle. Varsinkin
erikoistyokalujen kanssa piilee usein vastaava ongelmatilanne. Ne saattavat sijaita jopa
eri tiloissa tyota tekevien kanssa, jolloin ne on aina etsittdva uudestaan kasiin niita
tarvitessa. 5S- menetelmdan avulla voidaan tehda johtopaatoksida siitd, miten

erikoistyokalut kannattaisi sijoittaa verrattuna siihen miistd ne nyt l16ytyvat. Tama voisi



mahdollistaa myds tilan kdayton kehitysta. Erikoistyokaluja analysoidessa voi tulla myds
vastaan tavalla tai toisella rikkoutuneita tydkaluja. On tarkeda paastd naista eroon
organisaatiossa etukdteen sovitulla tavalla. Mikali tyokalun etsimisen lisdksi aina on
varmistettava, onhan valine varmasti ehja, voi tyovaiheen lapimenoaika kasvaa valtavasti.

(Pulkkinen, S., 2023, s. 13-14)
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2 5S jaettuna osiin

2.1 Lajittelu — Sort (seiri)

Lajittelu (seiri) on ensimmadinen viidesta S:std. Taman tarkoituksena on nimensa
mukaisesti lajitella tarpeettomia materiaaleja, esineitd ja tyovalineitd joko kokonaan
kierratykseen tai parempaan sijaintiin siten, ettd saadaan tyoalueelle enemman tilaa
tyota koskevia tehtdvia varten. Materiaalien lajitteluun voidaan kayttdaa esimerkiksi
tarralappuja. Ndin saadaan varmuudella merkattua ne ylimadaraiset tavarat, joita ei
varmasti tarvita. Mikali merkkaaminen jaa kokonaan tekemattd, on riskina, etta tyon
valmistumisen kannalta tarkeitdkin objekteja jaa huomiossa lajittelematta tai

pahimmillaan lahtee roskalavan mukana pois tyopisteelta. (Gupta, S. ym., 2014)

Lajitteluvaiheelle on tyypillisesti tarkeda, ettd lajitteluvaiheeseen osallistuu
monipuolisesti organisaation ja tydympariston tyontekijoita. Nain tyontekijoille saadaan
valittdmasti prosessin alettua tunne sitoutumisesta tehtavaan. Jos lajittelu hoituu
suuressa yrityksessd vain muutaman tyontekijan perusteella, on suuri riski, etta
lajittelusta seuraa tulevaisuudessa ongelmia esimerkiksi materiaalipuutteiden

muodossa. (Earley, T., 2011)

Lajittelussa on otettava huomioon tuotantotilojen lajittelun lisaksi toimistotilojen tilanne.
Samoin kun tuotantotiloissa, on myds toimistoissa lajiteltava esimerkiksi tiedostot,
kansiot ja hajonneet elektroniikkalaitteet. Monella suuremmalla organisaatiolla tahan
jarjestetaan toimistotiloihin tarvittavat tietosuojaroskalaatikot, kierrdtyspisteet ja
annetaan muistutuksia lajittelun suhteen. Jotta Lajittelun suhteen saadaan 5S halutulle
tasolle, vaaditaan jalleen koko organisaation yhteistyotd. Lajittelu onkin syyta saada
yrityksen tyontekijoille enemman normiksi kuin poikkeukseksi. Nain lajitteluun ei tarvita

jatkossa antaa yhta suurta tydokuormaa, kuin prosessin alkupuolella. (Vaisanen, J., 2013)
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2.2 Jarjestely — Set in Order (seiton)

5S jatkuu lajittelun jalkeen jarjestelylla (seiton). Tassa tyovaiheessa suunnitellaan oma
paikka kaikelle. Kun paikat on suunniteltu mahdollisimman tuotantotehokkaasti, on
syyta valittomasti saada tyovalineet omille paikoilleen tarvittavilla tiedoilla ja
merkkauksilla varustettuina. Mikali lajitteluvaiheessa on jotain jadanyt huomioimatta, se
voidaan vield tassa vaiheessa karsia pois tydymparistosta viemasta ylimaaraista tilaa.

Jarjestelyvaiheessa on tarkeaa huomioida myds muita tekijoita, kuten materiaalivirta,
logistiikka, muut tyontekijat ja turvallisuus. Jotta jarjestelysta saataisiin mahdollisimman
iso etu tulevia tydvaiheita varten, jarjestelldaan merkitykselliset asiat siis siten, etta ne
eivat poissulje tulevia vaihtoehtoja. Jos esimerkiksi tuotantotiloihin sijoitettu
tyokalukaappi aiheuttaa jatkuvasti vaaratilanteita trukkiliikenteen suhteen, sen
optimaalisin sijainti ei ole juuri siind. Talldin suunnitellaan uusi ratkaisu kyseiselle
ongelmalle ja luodaan tarvittavat tilat uutta ratkaisua varten. Parhaaksi valittu
suunnitelma lopulta toteutetaan ja testataan Demingin ympyran avulla (PDCA). Mikali
testauksessa huomataan jokin yksityiskohta, johon olisi hyvd puuttua, otetaan siita
tarkemmin selvaa ja ratkaistaan jalleen ongelma tarvittaessa muuttamalla jarjestelyssa
muodostettua layoutia muuttamalla. Nain saadaan myos helpotettua laadun tarkkailua

ja sen varmistusta. (Vaisanen, J., 2013)

Jarjestely ei tarkoita vain tavaroiden sijoittelua hyllyyn, vaan siina on tarkeaa kasitella
myos logistisia piirteitd. Eli tdrkeda on saada sijoitettua tarvikkeet loogisessa
jarjestyksessa, jotta kayttoonotto ja palauttaminen olisi mahdollisimman helppoa. Tama
tarkoittaa myo0s sitd, etta tarvikkeiden vaihtaessa sijaintia, siitda on myos jaatava jalki joko
sahkoiseen jdrjestelmaan, tai kirjallisesti. Nain my0s seuraava tarvikkeita tarvitseva
|oytaa etsimansa ja tuotannollisesti tehokkuus ei karsi. Selkeiden tarvikesijaintien avulla
my0s tydymparistdn visuaalisuus ja siisteyden yllapitdminen selkeytyy ja paranee. Tama
nopeuttaa lisdksi eri tydvaiheisiin kuluvaa aikaa ja ndin ollen parantaa lopputuotteen

lapimenoaikaa. (Moro, N., 2020)



12

2.3 Siisteys — Shine (seis0)

5S- menetelman kolmas vaihe on siisteys (seiso). Tassa paaasiallinen tarkoitus on saada
siisteysstandardit muodostettua. Lajittelun ja jarjestelyn jalkeen on luotu pohjaa
mahdolliselle onnistumiselle. Nyt esiin astuu riittdvan kompetenssin varmistaminen.
Jotta siisteysstandardit saadaan kuntoon ja niiden ylldapitaminen helpottuu, on
varmistettava henkiloston riittdva osaaminen. Jos henkilosto ei tieda kuinka jokin asia
pidetdan siistina, tai siihen ei muuten vain suostuta, on tarkeda saada jarjestettya riittava
perehdytys. Siisteys ei koske vain pintapuolista putsailua, vaan kasittda myods
tyovilineiden jatkuvat tarkistukset. Nain saadaan varmuus tulevaisuudessa valineiden

toimivuudesta ja ennen kaikkea niiden kayttajien turvallisuudesta. (Tuominen, K., 2010)

Tyoympdriston kannalta siisteys on suuressa roolissa niin  tyotuloksen, kuin
tyontekijoiden tyohyvinvoinnin kannalta. Kun tydalue on hyvin jarjestelty, lajiteltu ja se
pidetddn paivittdin siistind, myos tyomotivaatio kasvaa. Tama taas luonnollisesti
kasvattaa tyon tehokkuutta. Jotta siisteys saadaan halutulle tasolle, on hyva suunnitella
jokin standardi. Standardien avulla voidaan luoda tyontekijoille kuva, johon tdhdatessa

padstaan tavoitteeseen. (Gupta, S. ym., 2014)

2.4 Vakiinnuttaminen - Standardize (seiketsu)

Vakiinnuttamisella (seiketsu) tarkoitetaan tyovaiheiden ja prosessin dokumentointia.
Tassa paatarkoitus on saada muodostettua 5S osaksi paivittdista tyorutiinia ja yleisia
toimintatapoja.

Vakiinnuttaakseen jonkin tyovaiheen, on edettdava selvallda suunnitelmalla. Taytyy
ajautua tilanteeseen, jossa haasteeseen tai tietylle osa-alueelle muodostuu
vakiinnuttamista vaativia prosesseja. Taytyy nahda mika on perinpohjainen tydvaiheiden
jarjestys ja lopulta ymmartaa prosessin eteneminen tilanteessa. Kun prosessi on taysin

tuttu, voidaan alkaa tutkimaan sitd tarkemmin pidemmalla aikavalilld |0ytadkseen
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hidasteita ja esteitd, jotka voivat haitata tehokasta tuotantoa. Taman jalkeen on hyva
erottaa haitalliseksi tunnistetut muutokset tyokaytantdjen normeista ja vertailla niita
kriittisella silmalla. Kun erot ovat 16ytyneet, voidaan ne karsia pois joko kokonaan tai
hieman muuttelemalla. Taman jidlkeen on hyva ottaa asia puheeksi muiden
tyontekijoiden kanssa ja kysya heilta kyseisetd muuttujasta ennen kuin kerrot ratkaisusi.
Kun edellda mainitut vaiheet on suoritettu, on hyva keskittya uusien standardien

muodostamiseen, eli tydtavan vakiinnuttamiseen. (Marascu-Klein, V., 2018.)

Vakiinnuttaminen vaatii usein selvat ohjeistukset ja s3daannét toimintatavoille.
Ohjeistuksien on hyva sisdltdd monipuolisesti asiaa tukevia pointteja ja kokonaiskuvan
tukemisen lisaksi myos yksityiskohtaista neuvomista vaihtuvien tilanteiden varalta.
Yhtend keinona vakiinnuttamisen tuomiseksi tydymparistoon on aikatauluun
sidonnainen toiminta. Tama onnistuu sopimalla tietylle paivalle tiettyyn aikaan siivous ja
jarjestelyhetken. Nain organisaatioon saadaan rutiiniksi kaiken toiminnan 5S:n seuranta.
Samankaltainen aikataulutus toimii myds muihin tyotehtdviin. On tarkeda luoda
tyoymparistodn rutiineja, joiden avustuksella myos paivasta tulee sulavampi, jolloin
tyopanos ja tehokkuus paranevat.

(Omogbai, 0., 2017, s.385)

Yksi tapa vakiinnuttaa toimintaperiaatteet on visualisoida niitd. Tyoympariston
toimivuuden kannalta voidaan suunnitella toiminta siten, etta tyontekijat pystyvat tyén
ohella varmistamaan rutiinin seuraavan vaiheen esimerkiksi etukdteen otettujen kuvien
avulla. Kuvat auttavat tuomaan muistijaljen jo aikaisemmin opitusta rutiinista, helpottaa
sen toistamista, sekd muodostaa vakiintuneen toimintatavan. Kun visuaalisesti
ty6vaiheeseen soveltuva kuva on sijoitettu tyopisteelle jarkevasti, se tukee myds 5S:n
jarjestely-vaiheen toimintaa. Tastd huomataan, ettd jokaista 55:n osa-aluetta tarvitaan
luodakseen toimiva kokonaisuus.

(Muotka, S. ym., 2023, s.365)
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2.5 Yllapito - Sustain (shitsuke)

Viimeinen S, eli yllapito (shitsuke) tarkoittaa jo hankitun tietotaidon, osaamisen ja
toteuttamisen yllapitamista. Tama on kaikki edellisista vaiheista kokoava vaihe. Siina siis
sovelletaan lajittelua, jarjestelya, siisteytta ja vakiinnuttamista aina kun siihen nahdaan
olevan syytd. Yllapidon tavoitteena onkin tahdatda organisaation kulttuuriin, jossa
paamaarana on jatkuva kehittyminen ja kaikkien tyontekijoiden sitoutuminen ja
yhtendisyys katsomatta hierarkiaan. Yllapidossa on kriittisessa roolissa suunnittelu ja
tapojen noudattaminen. Mikali aletaan lipsumaan joltain 55:n osa-alueelta, muutokset
voivat pitkalla aikavalilla olla valtavat, silla usein yritysten materiaalivirta ja logistiikka on
hyvin nopeatempoista, jolloin myds “sotkun” syntyminen voi muodostua riskitekijaksi ja
ongelmaksi. Yllapidon alkuvaiheilla on siis hyva jatkuvasti seurata tuloksia ja ennen
kaikkea luoda selvat saannot tyontekijoille siihen asti kun 5S:n yllapitdmisesta tulee
automaattista, eika kaskyja enda tarvita samalla tavalla kuin aikaisemmin on saatettu

tarvita. (Moro, N., 2024, s. 1-7)

Yllapitoa pidetdaan niin tyo- kun arkieldmadssa arvokkaimpana 5S:n osana. Tama on
vaikein ja monipuolisin, silld yllapidon loppuessa myds muut S:t alkavat vahitellen hajota.

(Moro, N., 2024, s.1-4)

Keinoja yllapitoon on monia. Aluksi on hyva seurata selkeda listaa, jossa annetaan
tietyille henkilGille vastuualueita, joiden mukaan saadaan tarkasteltua 5S:n jatkuvaa
parantamista ja yleisesti sen nykytilannetta. Taman lisaksi on hyva keskittya ryhmassa
suoraa toimintaympariston tarkkailuun. Taman avulla voidaan huomata arkisessa tyossa
joitain seikkoja, mitd ei esimerkiksi standardeihin ole merkattu. Ndin toimimalla myds
jatkuva parantaminen toteutuu yha suuremmalla varmuudella. Kokonaisuutena on
kuitenkin pidettava selvana, ettd yllapito vaatii eniten tyotd ja antaa loppujen lopuksi
suurimman vaikutuksen koko yrityksen henkilostoon riippumatta siitda, millainen yritys
on kyseessa.

(Al-Aomar, R.A., 2011, s. 1609-1611)
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3 5S Tehdasymparistossa

Suomeen muodostuu jatkuvasti lisda globaalisti merkittavia yrityksia, joiden toiminta
keskittyy tehtaissa tapahtuviin prosesseihin. Tama luonnollisesti tarkoittaa myds
tyopaikkojen maaran kasvua ja siten tyoympariston laadun merkitys korostuu ja lean-
filosofia ja siten 5S alkaa koskemaan yha useampaa yksil6a.

(Tilastokeskus, 2024)

Tehdasymparistoa kasitellessa on erityisen tarked huomioida tyontekijoita koskevat
turvallisuusmaardykset. Kaikki toiminta on lahtokohtaisesti perusteltava turvallisuuden
avulla. Mikali huomataan tyontekijan hyvinvointia vaarantavia tekij6ita, niihin on syyta
puuttua valittdmasti. Vaaratekijoita voi ihmisten omien virheiden lisdksi aiheuttaa mm.
tyokoneet, sahkolaitteet ja ympariston siisteys. Naiden tekijéiden lisdaksi suureen kuvaan
voi astua myods tydympadriston layoutin yllattavat ja ilmoittamattomat muutokset.
Muutoksista voi olla apua 5S:n tukemiseksi, mutta niista voi muutosvaiheessa aiheutua
my0s vaaratilanteita. Jotta kyseisilta tilanteilta valtyttdisiin mahdollisimman hyvin, on
hyva varmistaa riittdva henkilostdén informointi liittyen tuleviin muutoksiin. Tama luo
turvallisuuden lisdksi henkilostolle yhteenkuuluvuuden ja luottamuksen tunnetta, joka
mydhemmin tukee my6s 5S:n yllapitamisen suhteen.

(Glendon, A.l. ym., 2006, s. 11-14)

Tehdasympariston turvallisuutta kasitellessa  kiinnitetdan huomiota varsinkin
henkiloston perehdytykseen. Tyoturvallisuuslain mukaisesti tydnantajan on annettava
tyontekijoilleen riittava koulutus ja perehdytys niin tyotehtavia varten, kuin myos yleisia
turvallisuusohjeistuksia ajatellen. Tahan lukeutuu tyodolosuhteisiin ja turvallisiin
tyoskentelytapoihin opastaminen, tyovalineiden oikeaoppinen kayttdé. Tyonantajan
tehtdvana on myos perehdytettdva opastettava tydohon kuuluvien vaarojen ja haittojen
ennaltaehkdisya varten, sekd annettava riittdvan kattava ohjeistus hairio- ja

poikkeustilanteiden varalta. (Tyoturvallisuuslaki 738/2002, 2 luku 14 §.)
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Perehdytysprosessissa on tarkeaa huomioida turvallisuuden lisaksi muut ohjeistukset,
jotka tukevat turvallisuutta. Naihin lukeutuu organisaation 5S:3an liittyvat ohjeistukset.
Jotta tehdasympariston 5S:saa pystytaan vyllapitamaan, on tarkeda saada heti
tyoymparistoon astuessa henkilostolle ajatusmaailma, ettd omat valinnat ja
tyotottumukset voivat edesauttaa koko tehtaan 5S:sad matkalla kohti tavoitetta.
Onnistuneen perehdytyksen avulla voidaan ennaltaehkaista epatietoisuutta ja samalla
vaikuttaa yrityksen tietyn osaston tuottavuuteen ja tehokkuuteen.

(Joki, M., 2018, s. 111)

Kun aletaan muodostamaan 5S- kdytant6ja uudelle organisaatiolle tehdasymparistoon,
taytyy miettia mika on tuotantolaitoksen nykytilanne, mitka ovat esiintyvat ongelmat,
mikda on tavoitteena, miten tavoitteisiin pddstaan ja miten saadaan yrityksen 5S
pysymaan halutulla tasolla ja samalla jatkuvasti kehitettya toimintatapoja liittyen 5S-
kaytantoihin. Naiden kysymysten avulla yritykset saavat prosessinsa kayntiin ja
suunniteltua, kuinka alkavat viemaan prosessia eteenpdin. Usein hyva tapa aloittaa on
seuraamalla juurikin 55:n omaa vaiheistusta.

(Sixsigmadaily, 2020)

Tehtaisiin  muodostettavan 5S kulttuurin  syntymiseen vaaditaan henkilostén
sitoutumista. Tehdasymparistossa tormaa helposti hierarkkiseen toimintakulttuuriin,
jossa on esimerkiksi kokoonpano- ja asennustyontekijoitda, laaduntarkkailijoita,
tyonjohtajia ja esihenkildasemassa olevia. Tallaisissa tilanteissa on tarkeda saada
jokainen henkilostosta sitoutumaan yhteisen prosessin puolesta. Jotta sitoutuminen
saadaan jarjestettyd, on saatava tyontekijoiden panostus ja luottamus. 5S:11d on havaittu
olevan yhteyksia tyéhyvinvointiin, joten mahdollisesti raskaan 5S:n alullepanon jalkeen
tulokset alkavat puhua puolestaan. 5 S:lld on todistetusti yhteyksida muihinkin Lean-
filosofia tyokaluihin, joten my0s sitoutumista voi tukea yhdistelemalla asioita keskendan

selkeyttddkseen kokonaisuutta. (Randhawa ym., 2017)
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3.1 Tehdasympadriston piirteet 5S huomioiden

Tehdasymparistoon kuuluu usein monia sisdisia ja ulkoisia tekijoita, jotka voivat vaikuttaa
tuotannon toimivuuteen positiivisesti, negatiivisesti tai sekd ettd. Naita ovat mm.
logistiikka, tyontekijat, materiaalit, tyokalut, valot ja erilaiset nostoty6ta vaativat
tehtdvat. Tama tarkoittaa sitd, ettd myos kehityksen kohteita 5S:n osalta 16ytyy lukuisia.
5 S:ssa onkin hyva keskittya juuri luomaan selkeat tavoitteet, joita aletaan vahitellen

lahestymaan. Esimerkiksi tavoiteltavia ominaisuuksia voisi olla:

materiaalivirtojen selkeys vastaanoton ja jakelun suhteen
- logistiikan yhteystyo

- kulkureittien merkinta

- tuotannollisesti tehokkaasti suunniteltu tilan kaytto

- tyoturvallisuus

5S:sdda muodostaessa tehdasymparistoon on keskityttava yksityiskohtien lisdksi
kokonaisuuksiin. Mikali keskitytaan vain yksityiskohdallisesti yhden tydkaluseindn
jarjestykseen, ja unohdetaan samalla pohtia millainen vaikutus uudella 5S:s3a tukevalla
standardilla on kokonaisuutena layouttiin tai ymparistéon, voi jokin muu osa-alue saada

haittavaikutuksia toiminnasta. (Haverila, M. ym., 2009, s. 482)

Tyoymparistdssa voi esiintya erilaisia ongelmia ja riskeja aiheuttavia tekijoita, jotka
vaikuttavat niin tuotannon tehokkuuteen, kuin myds tuotannon laatuun. Useilla tehtailla
on jonkinlaista melusaastetta, lampotilamuutoksia ja ergonomisia ongelmia. N&in ollen
tehdasymparistossa layout, eli jarjestely muodostuu isoon asemaan. TyOpiste ja koko
tuotantoprosessi ei ole pelkdstdan koneiden ja tyokalujen oikean jarjestyksen
suunnittelua ja toteutusta, vaan kokonaisuutena jarjestykseen vaikuttaa myds
sisustuksen jarjestys ja yleinen tilankaytto. Hyva tapa erottaa kulkureitteja esimerkiksi

trukkiliikenteelta on lattiamaalaukset, joista nakee selvasti kulkureitit ja mahdolliset



18

trukkiliikenteen ylityskohdat. N&in myods 5S pystyy omalta osaltaan edistamaan

turvallisuutta. (Slack, N. ym., 2016, s. 231.)

3.2 Haasteet

Suurimpana riskina 55:n onnistuneen kayttédnoton suhteen tehdasymparistdssa on alun
vaikeuksista selvidaminen. Usein 5S:n suurimmat haasteet syntyvatkin heti alkuvaiheessa.
Jos ongelmia esiintyy, voi prosessi hidastua, keskeytya tai unohtua kokonaan. Talléin 5S
jaa suorittamatta ja toiminta jatkuu samalla tavalla kuin aikaisemmin. (Edwards, S., 2015,

s. 27)

Haasteeksi 5S:n onnistuneen lopputuloksen saamiseksi on myos jokaisen S:n tarkka
noudattaminen. On tarkeda seurata ohjeistusta vaihe vaiheelta, jotta lopputulos on
kattava. Jokainen vaihe voi myos tehdasymparistossa aiheuttaa keskustelua siitd, mika
on tarkeaa ja mika ei. Jonkun mielesta tietty tyévaline voi olla erityisen tarkea, kun taas
toinen ajattelee sen kuuluvan aivan muualle. Tasta paastaan lajittelun merkitykseen.
Usein ihmisilla on tapana sadildda omistamaansa materiaa, joka heijastuu myds
ty6elamaan. On tilanteita, kun jostain ei suostuta luopumaan, koska ajatellaan siita
olevan hyotya ehka joskus tulevaisuudessa. Tama on kuitenkin suhteellisen myrkyllinen
ajatustapa, kun kasitelldan tehdasympariston 5:ssdd silla kyseinen toiminta vie jo
aikaisemmin saavutettua tilaa tuotantoalueelta, ja samalla se sotii vastoin 5S-
ohjeistuksia. Onnistuminen jokaisella 5 S:n osa-alueella vaatii kriittisid valintoja, jottei

yksikdan vaiheista jaa puutteelliseksi tai kokonaan tekematta.

Haasteita voi syntya myos resurssipuutteista. Tehdastydskentely on usein hyvin hektista.
Tiimeilla on omat projektinsa, joille on luoto tietyt aikamaareet. Tama aiheuttaa
henkilostolle tilanteen, jossa heidan on saatava asiat tarkeysjarjestykseen. Jos heidan on
valittava tarkasti oman tyokuvansa mukainen tyopaiva, ilman ylimaaradista pohdiskelua
ja suunnittelua, henkilosté saattaa usein valita turvallisemman vaihtoehdon,
eli ”normaalin” tyopadivan. Tama voi aiheuttaa haasteita 5S:n kehityksen ja

alkusuunnittelun suhteen. (Kanabar, B. ym., 2024)
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3.3 Ongelmanratkaisu 5S:n avulla

Tehdasymparistossa 5S:n kayttéonotto vaatii aluksi ongelman tunnistamisen. Ongelma
voi johtua monista eri tekijoista ja joskus varsinaista ongelmaa ei edes ole. Tallaisissa
tilanteissa motiivina on organisaation tehdastuotannon jatkuva parantaminen. Jos
kuitenkin ongelma |0ytyy, ja se vaatii ratkaisun, on valittava sopivat toimenpiteet
viemaan tunnistettua asiaa kohti maalia. Tassa kohtaa esiin astuu paatoksenteko, joka
ratkaisee sen, aletaanko toimiin ja mihin kaikkeen halutaan loppujen lopuksi vaikuttaa.
Ensimmainen ongelma, eli 5S:n tarve, on tunnistettu, ja nyt on tehtdva paatoksia, kuinka
5S:s3d aletaan viemadan eteenpdin. Paatoksentekoon vaaditaan tarkkaa analysointia
ongelmista, visio tulevasta, kasitys tarvittavista resursseista ja selkeat tavoitteet. Kun
ndama osa-alueet ovat ratkaistu, on pohja ongelmanratkaisulle selvitetty. Voidaan siis

alkaa viemaan 5S-kdytantdja ja suunnittelua eteenpadin. (Pal, A. ym., 2017, s. 188)

Nyt ongelmaan on I6ytynyt ratkaiseva toimenpide, 5S. Ensin siis selvitetddn, onko
tehtaan ongelman syyna ylimaardiset materiaalit ja turhat tavarat toimitiloissa.
Aloitetaan siis lajitteluvaihe. Jos lajittelun yhteydessa varsinainen ongelma selvida, on
hyva tutkia, voiko uusia ongelmia syntya seuraavien 5S- vaiheiden aikana, eli jos
organisaatiossa paatetddn aloittaa 5S- prosessi, on hyvd kannatella se aina
yllapitovaiheeseen saakka, jotta tulevaisuudessa ennaltaehkdistdan ongelmien
syntymista. (Sangode, P.B., 2018, s. 16)

5S on hyva huomioida tarkasti osana ongelmanratkaisua, silla monesti ongelmien
syntymiseen on joku usein toistuva syy. Esimerkiksi tehdasymparistdssa saattaa aiheutua
ongelmia materiaalivirran takia. Tallaisissa tilanteissa voidaan ajatella 55:n olevan yksi
keino ratkaista ongelma. Materiaalivirran heikon suunnittelun takia saattaa aiheutua
tuotteiden |dpimenoajan kasvua ja siten myos kiirettd, jolloin luonnollisesti
laatustandardit karsivat. Jotta kyseisida ongelmia voitaisiin ehkaista, olisi hyva tutkia,
kuinka 5S:n jokainen osa-alue toimii. Materiaalivirran tapauksessa esimerkiksi ongelma
saattaisi olla tuotantotilojen jarjestelyssd, jolloin logistiset ongelmat alkavat kasaantua

pitkalla aikavalilla. Tehdasymparistossa voi tulla suuriakin tuotannollista tehokkuutta
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lisddvia muutoksia vahaisilla tuotantotilojen layoutin muutoksilla. (Haverila, M.

ym., 2009, s. 475-476)

Lahtokohtaisesti voidaan siis ajatella, ettd seuraamalla 5S- vaiheistusta tarkasti, paastaan
parhaaseen lopputulokseen ongelmanratkaisua ajatellen. Suurimmat ongelmia
itsessadn ratkaisevat tekijat ovat hukan minimointi (lajittelu), tyén sujuvuuden
kehittaminen (siisteys & jarjestely), virheiden ennaltaehkaisy (vakiinnuttaminen) ja

jatkuva toiminnan parantaminen (yllapito). (Shingo, S., 1989, s. 12-18)

3.4 5S:n osuus layout-suunnittelussa

Layout on tehdasymparistossa ja teollisuudessa yleisesti vakiintunut kasite. Silla
tarkoitetaan tuotantotilojen suunnittelua ja toteuttamista huomioiden kaikki
tuotantoon liittyvat elementit, kuten tyolaitteet, kulkureitit, varastotilat ja materiaalit.

(Haverila, M. ym., 2003, s. 407)

5S:n osuus layoutia kasitellessd on suuri. Monet layoutin valinnat vaativat ponnistelua
5S:n eri osa-alueilla. Harvoin organisaatiot onnistuvat luomaan tehdasymparistosta
toimivan ilman tarkkaa suunnittelua. Tehtaisiin kohdistuu lukuisia yksittdisia muuttujia,
jotka voivat vaikuttaa layoutin onnistumiseen. Nadin ollen 5S:n eri osat tulevat
elintdarkedaan rooliin niin layoutin, kuin tyoturvallisuuden kannalta. Yksinkertaisena
tapana 5S:n toteutumiseen layoutin edistamiseksi on riittavan laadukas siivous ja tilojen
puhtaana pito. Siivouksen tarve riippuu paljon tehdasympariston olosuhteista ja

tyonkuvasta. (https://tyosuojelu.fi/tyoolot/tyoymparisto/siisteys-ja-jarjestys, 2020)

Onnistuneen layoutin kannalta on keskityttdvd myds sen joustavuuteen. Eli 55 on
itsessdan jatkuvasti muuttuva ja kehittyva, joten se aiheuttaa jatkuvasti lisdd muutoksia
organisaation tiloissa. Taman takia layout on tarkeda olla helposti muunneltavissa. Mikali
tehdasympariston layout rakennetaan siten, ettd esimerkiksi tuotanto pyoérii vain

linjatuotannolla, eikd mahdollinen muutos solutuotantoon onnistu, voi tulevaisuudessa
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syntyd ongelmia varsinkin poikkeustilanteissa (tyotapaturma tai sahkdkatko voi
keskeyttdaa tuotannon pitkaksikin aikaa). Taman takia layout tukee yrityksen omia
periaatteita mahdollistaa nopeat ja yllattavat muutokset, jotka voidaan myds ndin ollen
kayttaa mahdollisuutena kulkea kohti jatkuvan parantamisen periaatetta. Jatkuvan
parantamisen yhtend osa-alueena on laatutyd, joka on isona termind myds 5S:sda
kasitellessa, silla jokainen 5S:n perusteella tehty ympariston muutos on lahtdkohtaisesti
kohti tuotannon ja laadun kehitystd yhdessa turvallisuuden kanssa. Layoutia ajatellen
laatu tarkoittaa koko tehtaan toimintaprosessin laatua, eikd pelkastaan yksittaisen
tuotteen laatukriteereja. Tama tarkoittaa, etta 5S:n avulla voidaan paasta yha enemman
kohti tuotannolle asetettuja tavoitteita, kunhan layout, laatu ja henkiloston motiivit

tdsmaavat ja tukevat toisiaan. (Lecklin. O., 2006, s. 17 & s. 28)

3.5 Esimerkkeja tehdasympariston 5S-menetelman kayttokohteista

Tyopisteiden selkeyttiminen ja siisteys
5S:n avulla saadaan siistittya tyotiloja siten, etta niista tulee mahdollisimman tehokkaita
itse tyoskentelyyn. Eli kuormittavia aikaa vievia vaiheita yritetaan kitkea pois. (Osada, T.,

1989)

Materiaalien hallinta

Tavoitteena saada materiaalivirta kulkemaan mahdollisimman tehokkaasti ja
luotettavasti. Tahan lukeutuu materiaalien seuranta ja merkkaustoiminta. Materiaalien
hallinnassa on hyva myos ottaa huomioon, ettd ylimaardinen materiaalien siirtely ja
kuljetus ei tuo lisdarvoa tuotteelle. Pdinvastoin se voi vaikeuttaa 5S:n toteuttamista.

(Quality-One International, 2020.)

Tuotannossa kdytettyjen koneiden huolto ja kunnossapito
Tyoymparistd saadaan huomattavasti tydnkannalta sujuvammaksi, kun tyokalut, koneet

yms. ovat huollettuja ja aina toimintavalmiita. (Tuominen, K., 2010, s. 49-58.)
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Turvallisuus

Sovelletaan 5S-tekniikoita parantaakseen tehdasympariston turvallisuutta. Siistissa ja
jarjestykseltdan selkedssa tydympadristdssa tydnteko on tehokasta ja samalla turvallista,
koska ylimaaraisten tekijoiden takia jatkuvasti ei tarvitse keskeyttdaa tyota, vaan tyosta

tulee sulavaa. (Becker, J.E., 2011)

Laadunvalvonta
Tuotannossa keskitytaan tuotantotyoskentelyn lisdaksi mm. laadunvalvontaan ja
auditointiin. 5S tukee itsessaan laadun kehitysta ja varmistusta. (Attri, R. ym., 2017, s.

1834-1835)

Tyontekijoiden hyvinvointi ja terveys

55 tukee my0Os tybhyvinvointia. Usein resurssit saattavat jaada turhan pieneksi
organisaation tarpeeseen nahden, jolloin on mahdollista, ettd henkildstd ylikuormittuu
ja tdma aiheuttaa terveysongelmia. 5S:sda yllapitamallda tuotannon ldpimenoaikaa
saadaan nopeutettua, jolloin myds resurssipuolella pystytaan tarvittaessa vahentamaan

henkilostéa ilman suuria tappioita. (Modig, N. ym., 2013, s. 47—-67)

Jatkuva parantaminen

Pyritddn muuttamaan organisaation toimintaa jatkuvasti parempaan suuntaan 5S:n
pienilla muutoksilla. Jatkuvan parantamisen kannalta suuret muutokset kerrallaan eivat
ole toimintamallin kannalta oikea ratkaisu. On kuitenkin huomioitava organisaation

resurssit ja tehdasympariston olosuhteiden Iahtékohdat (Imai, M., 2012, s. 2)
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4 Lopputulema

4.1 5S:n tulevaisuus osana tyoorganisaatioita

TyOelaman toimintatavat ja tutut periaatteet ovat jatkuvassa muutoksessa. Maailma on
jatkuvasti matkalla kohti alykkaampaa toimintaa. Meidan on siis pysyttava muutoksessa
mukana, kuten myos 5S:n. Jotta 5S:std saadaan jatkossakin suurin etu organisaatiolle, on
alettava pohtimaan, kuinka saadaan yhdistettya vanha japanilainen filosofia uuden
tekodlyn matkaan. Tekodlya pidetdaan yhtena suurimmista yksittaisista muutosvoimista,
joka voi vaikuttaa maailman talouskasvuun muuttamalla samalla ihmisten tekeman tyén
luonnetta ja yleisesti ihmisten ja tekodlya omistavien koneiden suhdetta. (Oksanen, K.,
2017, s. 14) 5S voi myos tulevaisuudessa hyotya tekoalyn tarjoamista mahdollisuuksista.
Jatkossa tekodlya voidaan kayttdd apuna jarjestyksen, siisteyden ja lajittelun
yllapitdmisessa. Tahan voisi sopeutua esimerkiksi jonkinlainen kirjausjarjestelma, jota

tekoaly yllapitaa.

Kuten tekodlyn suhteen jo mainitsin, ihmisten ja 5S:n on pystyttdva sopeutumaan
ympariston muutoksiin. Eli siind missa aikaisemmin ihmiset ovat tehneet tietyt tyot, voi
nyt koneet ottaa enemman “valtaa” tietyilld osa-alueille. Yksi mahdollinen yleistyva
muutos on automaattitrukit. Kun automaatio yhdistetaan logistiseen trukkiliikenteeseen,
tulee 5S:n osalta jarjestys ja siisteys yha suurempaan rooliin. Mikali tavaroita jatetaan
keskelle tuotantotiloja, voi materiaalivirta pysahtyd automaattitrukkien pysdahtymisen
yhteydessa. Tama on omalta osaltaan riskitekija, mutta sitd voi pitdad myos
kannustuksena jatkuvaan 5 S:n yllapitamiseen. 5S:n on siis pystyttava kayttamaan tulevat
organisaation muutokset myds hyotynd. 5S:n laajentaminen 6S:ksi on yksi tapa pystya

mukautumaan ymparistéon turvallisuuskriteerien tiukentuessa,

Tulevaisuudessa automaatio-ohjelmat, kuten automaattinen 3D toiminta tulevat
yleistymdan. Tassd vaiheessa 5S tulee entistd tarkedampdan rooliin koneiden
huoltotoimenpiteiden suhteen. Tama tarkoittaa, ettd koneiden hoitaessa ihmisten tyon,

voi huollossa tapahtua muuttujia, joita jarjestelmat eivat huomaa. Nain ollen on tarkeaa
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pitdd kirjaa muistilistalle tms., jotta mahdolliset tyonseisaukset ja riskit saadaan

minimoitua.

Toimistot6ita ajatellen tulevaisuus vaikuttaa yha enemman etatoimistotydskentelylta.
Tahan kohdistuu omat haasteensa. Kukaan ei ole seuraamassa tyoskentelyasi,
tyOpistettdsi, ergonomiaa, eika yleista siisteytta. Tama tarkoittaa, etta yksildille asetetaan
yhda enemman vastuuta 5S:n suorittamiseksi. Tama voi tuoda myo6s positiivisia tuulia
palatessa organisaation omalle toimistolle, mikali henkilosté saa tuotua oman

vastuunkantamisensa myds tydymparistoonsa.

5S voi astua yha suurempaan asemaan myo6s uusien teollisuusalojen muodostuessa.
Nykyadan laaketeollisuus ja bioteknologia ovat nopeasti kasvavia teollisuuden aloja, jotka
vaativat lahtokohtaisesti aina erittdin tarkkaa jarjestysta ja siisteyttda. Tama tarkoittaa,
ettd 5S tulee olemaan monen yrityksen pohjapilarina myos jatkossa.

(https://www.laaketeollisuus.fi/tutkimus-ja-kehitys.html)

Nykyaan kestdva kehitys on todella olennainen puheenaihe valitessa tuotteita aina
ruokakaupasta suuriin ostoksiin asti. Tama tarkoittaa 5S:n kannalta positiivista vaikutusta
siitd muodostuviin ajatuksiin. 5S keskittyy turhien asioiden minimoimiseen, joten myos
kestava lajittelu voi toimia 5S:n valttina. Kun asiakas pohdiskelee, kumman kilpailevista
organisaatioista valitsisi palvelun tuottajaksi, 5S toimii positiivisena aspektina, kunhan se
vain toteutetaan kestdva kehitys unohtamatta. Kestava kehitys astuu isoon kuvaan myos
ilmastokriiseja ajatellen. llmastokriisia my0os 5S pystyy omalta osaltaan
ennaltaehkdisemaan, mutta se vaatii yha useamman organisaation liittymista 5S-
kulttuuriin. Tassa tarkedksi tekijaksi muodostuu ennakointi ja systeemiajattelu. (Kelly,

A., 2017, s. 3-8)


https://www.laaketeollisuus.fi/tutkimus-ja-kehitys.html
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4.2 Yhteenveto keskeisista ajatuksista

Tutkielman tavoitteena on tuoda esiin monipuolisesti Lean- filosofiaan kuuluvan 5S-
menetelman piirteitd sen perustietojen, sekd tehdasympariston kannalta. Tutkielmassa

kasitellaan vaiheita yksityiskohtaisesti ja sovelletaan niita tehdasymparistossa.

Motiivina tyohon oli nykypdivan tyoelaman siisteysstandardien kasvu ja jarjestyksen
oleellisuus eri organisaatioissa. 5S antaa tutkielmassa kuvan organisaatioille tarkeasta
tyokalusta, jolla saadaan kehitettya niin turvallisuustekijoitd, kuin myo6s tuotannon
yleista tehokkuutta. 5S otetaan usein myos tarkeddan asemaan pohdiskellessa laatuun

liittyvia virheita ja ongelmia.

Tutkielmasta kdy myos selvidksi, ettei 55 ole tyokalu pelkastadan tehdasymparistoon, vaan

sitd voi soveltaa my0s toimistotydssa ja arkipaivaisessa elamassa.

Lahtokohtaisesti 55 nayttaytyy tutkielmassa erittdin positiivisena yritysten Lean-
tyokaluna, johon kohdistuu kuitenkin omat haasteensa ja riskinsa. On kuitenkin
huomioitava, ettd samoin muiden jatkuvan parantamisen keinojen kanssa 5S:n
onnistunut toteutus vaatii henkilostolta riittdvaa osaamista, osallistumista ja lopulta
sitoutumista yhteiseen tavoitteeseen. Onnistuminen 5S-menetelmada kayttdaen vaatii

periaatteiden syvallistda ymmarrysta ja kykya soveltaa niita.
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