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Opinnéaytetydn aiheena oli suunnitella Kajaanin kaupungin konevarikolle viiden vuoden kehitys-
suunnitelma. Tyon tavoitteena oli I6ytaa varikon toiminnasta ja menetelmista ongelmakohdat ja
poistaa ne. Toinen tavoite oli |6ytaa ratkaisut ndiden ongelmakohtien selkeyttamiseen ja ratkaise-
miseen toiminnan ja menetelmien suhteen. Edellisten lisdksi kolmantena tavoitteena oli [6ytaa uu-
sia kehitystavoitteita, joilla varikon toiminta olisi jatkossa kannattavampaa ja tehokkaampaa. Kehi-
tyssuunnitelman neljantend tavoitteena oli, ettd kaiken toiminnan taytyisi tayttda hyvan tyder-
gonomian ja ty6turvallisuuden kriteerit. N&illa toimenpiteilld turvattaisiin varikon toiminta jatkossa.
Tyo6n toimeksiantajana toimi Kajaanin kaupunki. Tyo suoritettiin osana Kajaanin kaupungin kone-

varikon kehitysta.

Tyo aloitettiin tutustumalla varikon toimintoihin neljan kuukauden seurantajaksolla ruohonjuurita-
solla. Seurantajakson aikana toiminnasta, menetelmista, tyokoneista, tyolaitteista, varastoinnista
ja varikon layoutista selvitettiin huonot ja hyvét puolet. Seurantajakson aikana myds haastateltiin
henkildstda ja kaytiin keskustelua varikon muutoksen tarpeesta. Huonojen puolten selvittyd mietit-
tiin ratkaisut ja muutokset ongelmiin seka perustelut naille. Hyvét puolet sailytettiin ja sisallytettiin
uusiin ratkaisuihin mahdollisimman pienilla muutoksilla. Muutokset suunniteltiin henkiléston mieli-

piteitd kuunnellen, ajatellen tydergonomiaa ja tydturvallisuutta.

Seurantajakson aikana varikolla havaittiin puutteita monissa sioissa. Tydémenetelmaét eivat vastan-
neet endd nykypdaivaa, sailytys- ja varastointijarjestelmat ovat sekavat ja epasiistit, layout on huo-
nosti suunniteltu eik& sen vuoksi tue parasta mahdollista tuotantoa ja laatua. Liséksi toiminnat va-

rikolla olivat vanhentuneet.

Tuloksena saavutettiin viiden vuoden kehityssuunnitelma, jossa on selkeét, pienin askelein eteen-
pain vievat ohjeet varikon kehitykseen. NAma ohjeet suunniteltiin suuntaa antaviksi, ja niité voidaan
tarvittaessa soveltaa tilanteeseen sopivalla tavalla. Téméan suunnitelman tarkoituksena on selkeyt-
taa toimintaa ja menetelmia varikolla seké antaa tytkalut vakinaisten tydtapojen ja — menetelmien,

varastointitapojen ja yhtenaisten toimintatapojen luomiseksi.
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The subject of thesis was to plan a five-year development plan for the city of Kajaani maintenance
department, its machine depot. The objective of the work was to find problem areas in the opera-
tions and methods of the machine depot and remove them. The second objective was to find so-
lutions for clarifying and resolving these problem areas in terms of operations and methods. In
addition, the third aim was to find new development goals for the machine depot. After reaching
these set goals, the depot functions should continue in a more profitable and more efficient way.
The fourth objective of the development plan was that all the activities meet the needs of good
working ergonomics and safety criteria. These measures will safeguard the city of Kajaani machine
depot operations in the future. The work was carried out as part of the development of the city of

Kajaani machine depot.

The work began by looking into the machine depot operations during the follow-up period of four
months from the grassroots level. During this period the activities, working methods, machinery,
work tools, storage and the strengths and weaknesses of machine depot layout were monitored.
In addition, the staff members were interviewed and the need for change in the machine depot was
discussed. After the problems areas had been pinpointed, solutions to the problems, as well as the
justification for them were considered. The good things were retained and incorporated into the
new solutions with minimal changes. The changes were designed listening to the opinions of the
staff, keeping in mind ergonomics and safety.

The outcome of the thesis is a five-year development plan with small, clear steps and instructions
of machine depot development. These guidelines were designed as indicative and may be applied
in other similar cases to some extent. The aim of the plan was to simplify the work and methods of
the machine depot, as well as to provide tools for permanent working methods, as well to create

consistent ways of working and storage techniques.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetydn toimeksiantaja on Kajaanin kaupunki. Tarkemman tehtavan
annon antoi Kajaanin kaupungininsin66ri Matti Nousiainen, joka tyoskentelee Ka-
jaanin kaupungin varikolla Varastotie 1:ssé. Opinnaytety6n aiheena on Kajaanin

kaupungin varikon viisivuotinen kehityssuunnitelma.

Varikon toiminta on jaanyt kehityksessa jalkeen, eika paikalle ole tehty 1980-luvun
jalkeen mitaan kehityssuunnitelmaa eikd muutosta. Toimintatavat ja menetelmat
ovat edelleen vanhoja ja ne ovat suurimmalta osin silla tasolla, milla ne ovat olleet
varikon valmistuessa nykyiselle paikalleen. Osin tasta johtuen on Kajaanin kau-
punki alustavasti muutamaan otteeseen pohtinut varikon toiminnan alas ajamista,

toiminnan lopettamista ja sen mahdollista ulkoistamista.

Opinnaytetyon tarkoituksena on vastata kysymykseen, mita varikko ja sen toiminta
on vuonna 2020 ja antaa askeleet sen paamaaran tavoittamiseksi. Kehityssuun-
nitelman tarkoituksena on saada aikaan hyvin selkeét, helposti seurattavat kehi-
tysaskeleet, joilla tavoitetaan kehityssuunnitelman paamaara. Paamaarana on,

ettd varikon toiminta on hyvin perusteltu sen jatkamisen kannalta.

Tyohon kuului aluksi neljan kuukauden seurantajakso. Sen aikana seurattiin vari-
kon henkilokunnan tydskentelya ja toimintatapoja. Seurantajakson aikana pohdit-
tiin mahdollisia muutoksia ja listattiin muutettavia asioita, niin toimintatapojen, me-
netelmien, laitehankintojen kuin layoutinkin suhteen. Seurantajakson aikana haas-
tateltiin varikon henkilokuntaa, jolla saatiin henkilokunnan nékemys paikan kehi-

tyksesta ja sen tarpeesta. Henkilokuntaan kuului seka tyonjohtoa etta tyontekijoita.



2 VARIKON ESITTELY

Kajaanin kaupungin varikko on rakennettu 1980. Se sijaitsee Kajaanissa Varasto-
katu 1:sséd. Ennen nykyista sijaintia varikko sijaitsi Sotkamontien sillan alla. Tama
rakennus kuitenkin jouduttiin purkamaan lain muuttuessa, siten etta sillan alla ei
saanut enaa toimintaa jatkaa. Varikon pihapiiri koostuu sillan alla olevasta avonai-
sesta koneiden sailytystilasta, useista varastorakennuksista, kahdesta merikon-
tista ja itse varikkorakennuksesta. Varikkorakennuksen keskeltd meneva lapiajotie
on jakanut rakennuksen kahteen osaan. Kaupungin keskustan puoleisessa paa-
dyssé (kuvassa 1 lapiajon oikealla puolella) sijaitsevat toimistotilat ylakerrassa ja
ruokailu/kahvitilat alakerrassa seka kylmavarasto kuvasta katsottuna oikeassa
paadyssa. Rakennuksen Sotkamon puoleisessa paadyssa (kuvassa 1 lapiajon va-
semmalla puolella) sijaitsevat varsinaiset korjaamotilat, joihin tdma tyd ensisijai-
sesti keskittyy. Rakennuksen alla I&piajon kohdalla sijaitsevat pukuhuoneet, punt-

tisali ja pesutilat.
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Kuva 1. Kajaanin kaupungin konevarikko.

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on selvittda varikon tamanhetkinen tilanne

menetelmien, varastoinnin, layoutin ja tyotapojen osalta. Naiden tietojen pohjalta



selvitetddn parannettavat kohteet ja tehdaan varikon viisivuotinen kehityssuunni-
telma. Kehityssuunnitelman raameja ovat 200 000 € budjetti ja 3 vakinaista tyon-
tekijaa. Budjetti on jaettu tasan viiden vuoden ajanjaksolle siten, etta kullekin vuo-
delle 40 000 € ja kullekin vuodelle 3 vakinaista tyontekijaa. Opinnaytetyon tavoit-
teena on toiminnan ja menetelmien kehittdminen nykyisten vastaavien korjaamo-

jen tasolle ja tulevaisuuden kehittaminen.



3 TOIMINTAMENETELMIEN PERIAATTEITA

Teoriaosuudessa on esitelty TPS-, Lean- ja 5S-toimintamenetelmat. Paapaino
teoriassa on 5S-toimintamenetelmassa, koska sita tullaan kayttamaan ja hyédyn-
tamaan tassa suunnitelmassa. Koska 5S-pohjautuu Leaniin ja TPS-tuotantojarjes-

telmaan, kerrotaan myds naista ensin oleellisimmat asiat.

3.1 Toyotan tuotantojarjestelman historia

Taiichi Ohno kehitti Toyota Production Systemin (TPS) Toyotalle. Ohno kehitti
TPS:n Eiji Toyodan vahvalla tuella ja loi tadten perustan Toyotan tekemisen hen-
gelle. Eiji Toyoda oli Toyota Industriesyhtion perustajan Sakichi Toyodan veljen-
poika, joka toimi Toyotan johtotehtéavissa 1967 - 1994. TPS on Toyotan valmistuk-
sen filosofiaa noudattava tyokalu, jolla tavoitellaan &&rimmaista erinomaisuutta
valmistuksessa, tuotannossa ja laadussa. TPS on yksi suurimpia muutoksia ja ke-
hityksia, mitd on tapahtunut yritysten tuotannossa, sitten Henry Fordin kehittamien

kokoonpanolinjojen ja liukuhihnamenetelmien jalkeen. [1.]

3.2 Mita TPS on?

Toyotan tuotantojarjestelman eli TPS:n tarkoituksena on suurelta osin luoda jatku-
via haasteita johtajille ja tyontekijoille. Taiichi Ohno on havainnollistanut TPS:n pe-
rusperiaatteita seuraavalla tavalla: Joessa olisi vene, vene kulkisi virran mukana
kivien yli, jotka olisivat pinnan alla. Vetta voitaisiin kuvitella varastona, jolloin kun
vettd on enemman, niin kivet peittyvat vedenpinnan alle ja ovat veneilijéille naky-
mattomia. Kun vedenpinta laskee, niin kivet tulevat nakyviin ja veneen taytyy py-
sahtya. Kivet taytyy poistaa veneen tielta tai se murskaantuu niihin. Kivia voidaan
ajatella tassa tapauksessa ongelmina, esimerkiksi valineiden seisokkina, laatuon-
gelmina ja viestintdongelmina. Perinteisessa massatuotannossa kivet peittyvat ja
asiat sujuvat hyvin ongelmista huolimatta. Tuotteet valmistuvat ja materiaalin kay-

tosta ei valitetd, vaan varastoa tydonnetdan eteenpain aina seuraavalle prosessille.



Tata TPS:lla yritetaan valttdd. Perusvisiona on, ettd pyritddn pitdmaan varastot
mahdollisimman pieniné (veden pinta alhaalla). Tamé& aiheuttaa sen, etta ongel-
mat nousevat esiin (kivet tulevat nékyville) ja ne on pakko ratkaista tai tuotanto
pysahtyy. Kun ongelmat on saatu ratkaistua (kivet poistettua), varasto pienenee
entisestaan ja tulee esille uusia ongelmia (veden pinta laskee ja uusia kivia tulee
esiin). Talla dynamiikalla pakotetaan tuotanto jatkuvaan kehitykseen ja parantami-
seen. [2,s. 78.]

3.3 Lean

Lean-ajattelu on johtamisfilosofia, jossa keskitytd&n tuottamattoman toiminnan
poistamiseen. Lean on muodostettu pd&osin Toyota Production Systemin (TPS)
pohjalta. Lean on kehitetty Toyotalla, ja se on lahtdisin Japanista. Sen periaattei-
siin kuuluu standardisoida tydopaikan menetelmat ja organisoida ne. Tavoitteena
on kasvattaa tyon tuottavuutta, vahentaa hukkaamista, tuhlaamista, poistaa ei-ar-
voa tuottavaa toimintaa ja luoda tyopaikalle visuaalisesti miellyttava ymparisto.
Naiden toimien avulla voidaan parantaa laatua ja turvallisuutta. Laitoksen layoutia
pyritdan muuttamaan menetelman mukaan niin, etté se tukee optimityojarjestysta.
Pitkan kokemuksen tuomat ja ennalta hyvaksi havaitut ja maaritellyt tydsuoritukset
standardisoidaan menetelma&n mukaisesti. Pyritddn luomaan hyvaa tiimity6ta,
mika toimii jatkuvan parantamisen innoittajana. Jokaiselle tydntekijalle kuuluu me-
netelman mukaan vastuu laadusta. Pidetéaan huolta siitd, ettd tuote lahtee kelvol-
lisena seuraavalle tekijalle. Leanin tarkoituksena on pyrkia erdkokojen vahentami-
seen ja tavoitellaan parasta yhden kappaleen eréakokoa. Tahan pyritaan esimer-
kiksi nopeammilla tydkalujen vaihdoilla ja solutyon tai yhden kappaleen virtaa-
mana. Varastoinnissa pyritddn minimoimaan varastoitavan tavaran maara siihen,
mita kulloinenkin kayttdtarve on, eikd yhtaan yli sen. Tata kaikkea pyritaan pita-

maan kunnossa kokonaisvaltaisella tuottavalla kunnossapidolla. [3.]



3.4 5S-menetelméa

5S-menetelma on yksi Lean-toiminnanohjausjarjestelman perusrakenteista. Sen
tavoitteena on kasvattaa tyon tuottavuutta, vahentda hukkaamista, tuhlaamista,
parantaa laatua ja turvallisuutta, poistaa ei-arvoa tuottavaa toimintaa. 5S-mene-
telman ideana on luoda hyva visuaalinen toimintaymparist6, jossa on helppo ha-
vainnoida ja luoda naita tukeva riittdva ja jatkuva valvonta. Vaikka 5S on vain yksi
Leanin perusrakenteista, on se hyva lahtbkohta tuotannon toiminnan uudistami-
selle. Se antaa hyvat lahtokohdat tuotannon parantamiselle sen sisaltamien usei-
den hyo6tyjen mukaisesti, joihin kuuluu sen monipuolisuus ja joustavuus. 5S-me-
netelmaa ei tarvitse eika pida noudattaa kirjaimellisesti niin kuin siita jossain kirjoi-
tetaan, vaan 5S-menetelmastd on muokattava ja pitdd muokata omaan ja siihen

toimintaymparistoon sopiva, mihin sitéa ollaan viemassa. [4, s. 67 — 76.] [3.]

3.5 Osa-alueet

5S-menetelma koostuu viidesta vaiheesta eli osa-alueesta, jotka ovat Sort, Set In
Order, Shine, Standardize ja Sustain. Nama vaiheet eli osa-alueet alkavat kaikki
kirjaimella S, josta tama menetelmd on myos saanut nimensa 5S. Menetelman
mukaan edetaan vaihe vaiheelta kohti jarjestelmallista ja organisoitua toimintaa.

Alla olevissa kappaleissa keskitytddn kertomaan naista osa-alueista.[4, s. 68.]

3.5.1 Sort - Sorteeraus

Sort — seiri eli sorteeraus. Tassa vaiheessa pyritdan etsimaan vastauksia kysy-
myksiin: mita tarvitaan, miten paljon ja milloin? Tama tarkoittaa sita, etta tyopai-
kalta poistetaan kaikki tarpeettomat tavarat, jolloin saadaan vapautettua tilaa ja
tehokkaasti poistettua tarpeettomat ja rikkoontuneet tyokalut ja -vélineet. Mitdan

el jateta sailytettavaksi vain sen takia, etta joku saattaisi niita joskus tarvita.

Tama ei tarkoita sitd, ettd olemassa olevat tyokalut ja tavarat jarjestelladn uudel-

leen siistiin riviin ja heitetddn pois vain se, mista ollaan aivan varmoja, etta sita ei



tarvita enaa tulevaisuudessa. Taméan vaiheen mukaan pois heitettavéaksi tavaraksi
luetaan kaikki sellainen tavara, minka tarpeellisuus epailyttaa. Sortteeraus perus-
tuu talle periaatteelle.

Vaiheen tarkeys tulee esille sita toteutettaessa, koska hyvin toteutettuna se antaa
tyontekijalle lisda aikaa ja tilaa tehda tyota sujuvammin vahemmilla hairiéilla ja

ongelmilla. T&mé& johtaa parempaan tyon laatuun, mielekkddmp&an tyohon, tuot-

tavuuden kasvuun ja pienempiin ty6tapaturmariskeihin.

Kuva 2. Tyypillinen red tag -lappu.

Sortteerauksen toteutukseen on useita keinoja. Ehka kaytetyin keino on ns. red
tag -menetelma, jossa tarpeeksi kauan paikallaan ollut tai kayttamattomana ollut
esine tai tavara saa red tag -lapun (kuva 2). Tama merkitsee sita, etta kyseisen
tavaran tarpeellisuus taytyy selvittaa. Red tag -lappu ei merkitse suoraan tavaran
havittamista. Yritys voi itse maaritella ajan, jonka tavaran taytyy olla kayttaméatto-
mana, minka jalkeen se saa red tag -lapun. Tama voi olla esimerkiksi kaksi viikkoa.
Lappuja on monenlaisia, ja niista yleensa kay ilmi, kuka on tavaran merkinnyt, mil-
loin ja milla osastolla. Tavaran kuvaus, tyyppi, syy sille, miksi se on merkitty ja
toiminnot, mita sille tavaralle tehdaan, l6ytyvat yleisesti red tag -lapuista. [4, s. 67,
68.]



3.5.2 Set In Order - Systematisointi

Set In Order — seiton eli systematisointi on menetelman toinen vaihe, jossa pyri-
taan loytamaan hyvia ja selkeita varastointimenetelmia, jotka lisaavéat tyon jousta-
vuutta ja viihtyvyyttd seka tyopaikan siisteyttd ja jarjestystd. Systematisoinnin
avulla voidaan muuttaa ja selkeyttaa sailytysjarjestelmia ja jatejarjestelmia esimer-
kiksi nimeamalla niitd uudestaan ja selkeammin. Myds tyOkalut ja tyovalineet voi-
daan nimeta ja niiden paikat merkita selkeasti. [4, s. 67, 74.]

Tama vaihe voidaan ottaa kayttdon vasta, kun menetelman ensimmainen vaihe
on kayty lapi ja toteutettu. Systematisoinnista eli tavaroiden jarjestelysta ei ole
hyotyd, jos jarjesteltavat tavarat ovat ylimaaraisia ja tarpeettomia. Parhain hyoty
menetelman kahdesta ensimmaisesta vaiheesta saadaan, kun ne toteutetaan yh-
dessa. [4, s. 67, 74.]

Tarkoituksena on jarjestella ensimmaisen vaiheen jalkeen tarpeelliset jaljelle jaa-
neet tavarat, siten etta ne loytyvat ja ovat helposti saatavilla. Lahtokohtana ajatuk-
selle on, ettd henkild, joka ei tyoskentele vakituisesti pisteessa, loytaisi tavarat

yhta helposti kuin pisteessa vakituisesti tydskenteleva.

Talla vaiheella pyritddn paasemaan eroon ajasta, joka henkiléilla kuluu turhaan
tavaroiden etsimiseen, mista koituu turhaa liikkumista, energian ja ajan kulutusta.
Systematisoinnilla on myo6s vaikutusta ty6turvallisuuteen, vaikka sitd ei monesti
ajatellakaan. Kun tavarat on jarjestelty oikeisiin paikkoihinsa, vahentaa se kom-
pastumisesta, liukastumisesta ja tavaroiden putoamisesta aiheutuvia vaaratilan-

teita, eivatka tavarat jaa kulkuvaylille, poydille ja koneiden/laitteiden paalle.

Systematisoinnin tavoitteena on luoda pysyva standardisoitu tapa materiaalien,
tavaroiden ja tyOkalujen sdilytykselle. Kaiken perusta tdssa vaiheessa on standar-
disoiminen. Tavarat, materiaalit ja tydkalut pyritdan jarjestelemaan siten, etta ne
ovat lahella ja hyvin kayttajan saatavilla siina pisteessa, missa niilla yleisimmin
tehdaan tyota. Nain minimoidaan kayttajan turhat liikkumiset, kurotukset ja kaan-
tyilyt. [4, s. 67, 74.]



Standardisoinnista on olemassa useita eri maaritelmid. Yleisesti ja lyhyesti stan-
dardisoinnin maaritelmana voidaan pitaa kunkin organisaation omaa maaritelmaa
Siitd, ettéd miten jokin asia taytyy tehdéa. Suomen standardisoimisliitto maarittelee

standardisoinnin seuraavalla tavalla:

"Standardisointi on yhteisten toimintatapojen laatimista. Standardit on tarkoitettu
helpottamaan viranomaisten, elinkeinoelaman ja kuluttajien elamaa. Standar-
disoinnilla lis&tdén tuotteiden yhteensopivuutta ja turvallisuutta, suojellaan kulut-
tajaa ja ymparistod seka helpotetaan kotimaista ja kansainvalista kauppaa. Stan-
dardit julkaistaan asiakirjoina, joita kuka tahansa voi hankkia ja kayttaa. Standar-
dien kaytto ja hydodyntaminen on maksutonta. Standardien hankinta on maksullista
— Nain rahoitetaan huomattava osa SFS:n ja sen toimialayhteisgjen standardisoin-
tityosta.” [5.]

3.5.3 Shine - Siivous

Shine — seiso eli siivous. Paivittaisella siivouksella pyritddn korkeaan tyopaikan
siisteyteen ja viihtyvyyteen ja sen my6ta korkeaan tydpanokseen. Siistilla tyopai-

kalla pyritaan vahentamaan silta osin tydtapaturmien mahdollisuutta. [4, s. 67.]

Kolmannen vaiheen menetelmét ovat kaikkien vastuulla. Vaikka yritys kayttaisi ul-
kopuolista siivouspalvelua, on tydntekijoiden ymmarrettava ja heidat on opetettava
siihen, etta pienempien, kuten esimerkiksi tyopoytien ja laitteiden/koneiden paivit-
tdinen puhtaanapito jaa heidan vastuulleen. Tyontekijoiden on myds ymmarret-
tava, ettd likainen, sotkuinen ja roskainen tyéymparistd ei ole hyvaksyttava eika
terveellinen tydymparisto. [4, s. 67—71.]

Siivous ei suinkaan ole 5S-menetelmé&n kolmannen vaiheen ainoa toimenpide,
vaan vasta ensimmainen. Koska tyontekijdille tulee koneiden ja laitteiden siivouk-
sesta paivittainen toimenpide, ovat he vastuussa koneiden paivittaisesta kunnos-

sapidosta. Tama voidaan suorittaa siivouksen yhteydessa esimerkiksi tarkastele-
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malla konetta/laitetta yleisesti silmamaaraisesti ja sen jalkeen tarkastamalla hih-
nakireydet, voiteluaineet ja koneen/laitteen mahdolliset omat tydkalut. Jos vikoja
ja puutteita ilmaantuu, olisi ne kirjattava ja ilmoitettava valittomasti nimetylle vas-
tuuhenkilolle. [4, s. 67—71]

Vaiheen tavoitteena on saavuttaa tydymparisto, jossa kaikki tyokalut ja -valineet
ovat kunnossa, jotta niilla voidaan tehda laadukasta tyotd mahdollisimman pit-
k&an. Hyvassa kunnossa olevat tydkalut ja -valineet myos luovat omalta osaltaan
turvallisemman tydympariston. Kunnossa olevat ja mahdollisimman pitkaan kun-
nossa pysyvat laitteet/koneet mahdollistavat paremman tuottavuuden ja pienem-

man hairidriskin. [4, s. 67-71]

Kun ensimmainen, toinen ja kolmas vaihe on suoritettu, saavutetaan puhdas ja
viihtyisa tydymparisto, jossa jokaisen on mukavampi tydéskennella. Lisaksi saavu-
tetaan pienempi laitteiden ja koneiden rikkoutumisriski, koska laitteet/koneet ja nii-
den ymparisto pidetddn hyvassa ja siistissa kunnossa. Talla on suora yhteys pa-

rantuneeseen tuottavuuteen ja pienempiin kustannuksiin.

Nykymaailmassa tietotekniikka on yksi tarked pala yrityksen jokaisessa toimin-
nassa. Niinpa sita ei ole hyva unohtaa tadssakaan tapauksessa. Tietokoneiden sii-
vous niin ohjelmallisesti kuin fyysisesti tulee myds siséllyttdd tamén vaiheen sii-
vousmenetelmiin. Tietotekniikka ei tarvitse paivittaista siivousta, mutta tietokoneet
olisi hyva siivota kotelon sisaltd esimerkiksi kerran kuussa ja ohjelmistollisesti
vaikka puolivuosittain. Talla tavoin tietokoneet kestavat pidempééan ja vahenne-
tdan ohjelmistojen kaatumisen riskid. Henkilokunta on hyva opettaa siihen, miten
tietokoneet puhdistetaan ja mita niille voi ja saa itse tehda. Tassa tulisi olla mukana

alan ammattilainen, jotta valtytaan tietokoneiden rikkoutumiselta jatkossa.

3.5.4 Standardize - Standardisointi

Standardize — seiketsu eli standardisointi. Tydpaikan hyvaksi havaitut kaytannot
ja menetelmat standardisoidaan yhdessa tyontekijoiden kanssa. Naihin sisaltyy
muun muassa tyopisteisiin kuuluvat tydkalut, jatteiden viennit ja siivousaikatau-
lut.[4, s. 67.]
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Taman vaiheen tarkoituksena on luoda yhteiset pelisaannét ja ohjeet tydpaikan
menettelytavoille ja tehtaville seka varmistaa 5S-menetelman noudattamista. Talla
tavoin saadaan ihmiset tekemaan asioita yhteisesti sovitulla tavalla, joten tiede-
taan, kuka tekee mitékin ja mihin asti jotain tietynlaista tyovaihetta tai tavaraa. Ta-
vallaan standardisoinnilla kitketddn pois ihmisten rikkaus eli erilaisuus, silla jos
kaikki tyotekijat tekisivat ja toimisivat tyopaikoilla omien tapojensa ja toimintamal-
lien mukaisesti, olisi yrityksen kannattava pyorittaminen hankalaa. Koskaan ei olisi
taytta varmuutta siité, onko joku tehnyt tyénsa mihin vaiheeseen ja nain olisi suuri
riski, ettd valista voisi jaada jokin tydvaihe suorittamatta, laatu voisi heikentya ja

tyoturvallisuus vaarantua. [4, s. 67, 68, 72—74.]

3.5.5 Sustein - Seuranta

Sustein — shikutse ali seuranta on viimeinen vaihe, kun 5S on otettu ja saatettu
kayttoon. Silloin alkaa tarkea seuranta, ettd sovituista asioista pidetaan kiinni ja
menetelmid noudatetaan. Seurannan tarkeytta ei voi liiaksi korostaa, koska silla
saadaan hyvin helposti selville, noudatetaanko luotuja standardeja ja menetelmia
ja missd on parannettavaa. Seurantakaavioita on olemassa valmiina, mutta
yleensa yritykset tekevat itse seurantakaavakkeen ja paattavat yhdessa, mita kaa-
vakkeessa seurataan. Yleisimpia seurattavia asioita ovat esimerkiksi tyopaikan
siisteys ja jarjestys. [4, s. 67.]

3.5.6 Miksi sitten 5S7?

Yksi 5S-kayttdd puoltavista tavoitteista on vahentaa hukkatavaraa. Kun hukkaa
vahennetaan, aiheutuu siita vAhemman etsintaan, kavelemiseen ja ylimaaraiseen
likkumiseen kuluvaa aikaa. Parannetaan lapimenoaikoja, koska tavarat ja tyokalut
ovat niille merkityilla paikoilla seka toiminnasta ja menetelmista on sovittu ennalta.
Tyo6tapaturmia, virheita ja niiden mahdollisuutta vdhennetdan parantamalla tilan
kayttoa. Naihin kaikkiin paéstaan visuaalisilla ja standardisoiduilla tydmenetel-
mill&, joita tukee kokonaisvaltainen tuottava kunnossapito ja luotettava tarpeeksi

kattava ja laaja seuranta.
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4 VARIKON NYKYTILANNE

4.1 Varikon toimintamalli

Kajaanin kaupungin varikon tamanhetkinen toimintamalli on vailla yhtenaista aja-
tusta siitd, miten asiat taytyisi hoitaa ja millaisia menetelmia kayttaen. Varikolla ei

ole myoskaan yhteisesti sovittuja tapoja varastoinnista ja sailytyksesta.

Varikon korjaamon toiminnasta puuttuu selkea toimintamalli. Jokainen tyontekija
tekee, sailyttda ja toimii omien henkildkohtaisten toimintatapojen ja menetelmien
mukaisesti. Tama aiheuttaa sen, etta mitkddn muut tavarat kuin korjaamon asen-
tajien omissa lukituissa kaapeissa olevat eivat ole missaan jarjestyksessa. Tiloissa
on myds todella suuri maard menneilta ajoilta sellaista tavaraa, jotka on jatetty
korjaamolle niin sanotusti pahan paivan varalle, ajattelemalla ”jos niita joskus tar-
vitsisi”. Tavaroiden panttaajat ovat olleet pois varikon tydelamasta jo vuosia, eika
tilanteeseen ole siitd huolimatta saatu muutosta. Tavallaan opittu tapa on saily-

tetty, koska néin on tehty aina ennenkin.

Liiallisen ylimaaraisen tavaran ja varikon selkean yhtenaisen toimintatavan ja -
mallin puuttuminen aiheuttaa sen, etta tyontekija hukkaa monesti tavaran, koska
sille ei ole yhteisesti sovittua paikkaa, missa sita sailytetaan, vaan se lasketaan
siihen, missé on vapaata tilaa. POydat ovat taynné ylimaaraista tavaraa, jotka es-
tavat ja haittaavat tyon tekemista. Tavaroiden ja tyokalujen etsimiseen kuluu ai-

kaa, koska niilla ei ole merkittyd paikkaa, mista jokainen osaisi ne etsia.

Siivouksesta ei ole yhteisia sdantéja, vaan luotetaan siihen, etta varikolla kayva
ulkopuolinen siivoja siivoaa kaiken. Tasta aiheutuu se, etta jaa paljon paikkoja sii-
voamatta. Kaikki tdma aiheuttaa korkeamman tyOtapaturmariskin, kaatumisen,
kompastumisen ja tyOkalujen seka tavaroiden putoamisen osalta. Varikko ei ole
endaa toimintatavaltaan, siisteydeltadn eikd menetelmiltaan tehokas toimintaympa-

risto.
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4.2 Layout

Varikon tamanhetkinen layout on suunnittelematon, sekava ja toiminnaltaan epéa-
kaytannollinen. Koneet ja laitteet ovat suunnilleen niilla sijoilla, jonne ne on laitettu
varikon valmistuttua. Kuitenkin ty6tavat ja korjattavat kohteet ovat muuttuneet vuo-
sien saatossa paljon, joten layout ei vastaa parhaalla tavalla taman hetken toimin-
taan. Alla olevissa kappaleissa on kerrottu seurantajakson aikana esiin nousseista

varikon taman hetken layout-ongelmista.

421 Sorvi

Varikolla oleva sorvi on vanha, mutta toimintakelpoinen (kuva 3). Se sijaitsee alu-
een A2 ylhaalla keskella (lite 1). Seurantajakson aikana tuli selvaksi, etta sorvin
kayttd ei ole enaé jokapaivaista. Sorvilla tehdaan kuitenkin tarpeeksi toita, ja se
on tarkea palanen toimintaymparistda ja -tapoja. Niinpa sen sailyttdminen on pe-
rusteltua. Sorvin tamanhetkinen paikka ei palvele kuitenkaan tydntekoa niin hyvin
kuin se voisi palvella. Koska sorvilla ei tehda enaa niin paljoa toitéa kuin menneina
vuosina, ei sen tarvitse olla niin keskeisella paikalla kuin se nyt on. Talla hetkella
sorvi on enemman paivittaisen tekemisen tiella, eli siitd on enemman haittaa kuin

hyotya paivittdisessa tekemisessa.



14

Kuva 3. Kayttssa oleva varikon sorvi.

Sorvi vie lilan paljon tilaa siita ymparistosta, jossa tehdaan paivittain eniten toita,
niinpa sen siirtdminen on taltakin kannalta perusteltua. Sorvi aiheuttaa lilkaa tur-
haa epasiisteyttd huoltohallin puolella. Sorvia vastapaatéa olevalla péydalla (kuva
5) korjataan samanaikaisesti moottorisahojen, raivaussahojen, kivisahojen ja mui-
den pienkoneiden moottoreita. Moottorit ovat erityisen alttiina téalla paikalla sorvista
lentaville lastuille ja muille epapuhtauksille, jotka mennessaan avoimen moottorin
sisdan voivat myohemmin aiheuttaa moottoririkon. On perustellumpaa siirtda va-
hemman kaytetty menetelmé toiseen paikkaan, eli tdssa tapauksessa sorvaus,
joka on vdhemman kaytetty menetelmé kuin pienkonekorjaus. Sorvin keskeisen
sijainnin takia ulkopuolisille, sorvin laheisyydessa tydskenteleville inmiselle aiheu-

tuu lastun lentdmisen takia silmavamman riski, joka on suuri tyéturvallisuusriski.

4.2.2 Ahjo

Ennen sorvin siirtoa sen uuteen paikkaan, on sielta siirrettava ahjo pois tieltd (ku-
vassa 4 keskelld). Alueella Al (liite 1) oleva ahjo on ollut varikolla sen rakentami-

sesta lahtien. Ahjo on ollut melkein paivittaisessa kaytossa 1980-luvulla varikon
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valmistuttua ja kovassa kayttssa aina 1990-luvun puolivaliin asti. Kuitenkin tyoka-
lujen ja -menetelmien muututtua on ahjon kaytté alkanut jossain kohtaa 1990-lu-
kua pikkuhiljaa vdahenemaan ja on tané paivana jo lahes olematonta. Ahjoa kayte-
tdan tand paivana oikeastaan vain rautakankien taivutukseen. Vuosien saatossa
ahjon kayttamattomyys on aiheuttanut sen, ettd ahjon ymparille on kasaantunut
IS0 maara tavaraa, mita ei kaytetd enaa misséén, vaan on sailotty sinne ajatuksella
"pois silmista, pois mielesta”. Ylimaarainen tavara yhdessa ahjon kanssa vie pal-
jon tilaa, joka voitaisiin hyodyntad muilla tavoin. Ahjon kayttamattomyys ja tavaran

paljous hankaloittavat ahjon laheisyydessa toimivien laitteiden kaytt6a ja alueen

siivousta.

Kuva 4. Ahjo keskella ja sen ymparille kertynyt ylimaarainen tavara.

Ahjoa ei kaytetty laisinkaan seurantajakson aikana, ja muutenkin pohjautuen hen-
kilbkunnan haastatteluihin ei ahjolla ole varikon nykyisessé toimintamallissa en&é
kayttéa. Ahjoon liittyen yhdessé pohdittiin ja mietittiin, voisiko sen sailyttdad mukana
uusissa suunnitelmissa ja menetelmissa varikon tulevaisuuden kehityksessa. Var-
sin pian kavi ilmi, ettd ahjo on tallaisessa toimintaymparistdéssa jo vanhentunutta
toimintamallia ja -tapaa, joten ei l0ytynyt perusteltua syyta sailyttdmiselle. Niinpa

paadyttiin sen purkamisen kannalle. Ahjon ymparilla olevasta suuresta tavaramaa-
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rasta aiheutuu kompastumisen vaara, joka on tyoturvallisuusriski. Alueen puhtaa-
napitovaikeus aiheuttaa kohonneen ty6turvallisuusriskin lisaksi myés kohonneen
tulipaloriskin.

4.2.3 Pienkonepoyta

Sorvia vastapaata oleva kaksipuolinen asennuspoéytayksikkd (kuva 5) toimii talla
hetkella moottorisahojen, raivaussahojen, kivisahojen ja kaikkien muiden pienko-
neiden korjauspaikkana. Liséksi poydilla korjataan kaikkea pienempaa esimerkiksi

koneista/laitteista irrotettavia osia (startit, laturit yms.).

Kuva 5. Kaksipuolinen asennuspdyté pienkoneiden korjaukseen.

Kaksipuolinen asennuspoyta sijaitsee erittain keskeisella paikalla alueella A2 (liite
1) paivittéisen tyon tekemisen kannalta. Siksi on tarkeaa, ettd pdyta on kokonai-
suudeltaan toimiva ja hyvin tyota palveleva yksikkd. Kuten kuva 5 kertoo, on poy-
tien tamanhetkinen tila sekava. Talla hetkella pdydille kasaantuu kaikkea tavaraa,
mita siind ei pitaisi olla, kuten ylimaaraisia putkien, tankojen ja muiden materiaa-
lien hukkapaloja sorvin laheisyyden takia. Lisdksi pdydilla on paljon laatikoita,
minne kasataan kaikki ylimaaraiset osat, mita mistakin sattuu l6ytymaan. Laatikot

siséltavat muun muassa lajittelemattomia ruuveja, pultteja, muttereita ja liittimia.
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Nama aiheuttavat tilan puutteen poydilla, jolloin tyon tekeminen vaikeutuu huo-
mattavasti. Suuri tavaramaara ja ylimaaraiset lajittelemattomat osat vaikeuttavat
korjattavana olevan laitteen osien tallessa pitamista. Vaarana on, etta ylimaaraiset
osat ja korjattavien koneiden osat saattavat sekoittua keskenaan, koska laitteet
voivat seisoa poydilla joskus useamman viikon varaosien odottamisen takia. Ta-
man odotuksen jalkeen asentaja ei end& muista, mika osa kuului korjattavana ole-

vaan laitteeseen ja mikd on ylimaarainen poydalla lojuva osa.

Poydiltd puuttuivat hyvakuntoiset tarpeelliset liitAnnét, kuten paineilma- ja sahko-
litAnnat. Lisaksi poytien tdméanhetkinen valaistus on riittAméaton tarkan pien-
osakorjauksen kannalta. Poydiltd puuttuu selkea tytkalujen ja pienosien sailytys-
jarjestelma, joka selkeyttéisi ja tehostaisi toimintaa. Poytien epasiisteydelld, epa-
jarjestyksella ja puutteellisuudella on suuria vaikutuksia paivittaiseen tekemiseen
varikolla. Pahimmassa tapauksessa voi aiheuttaa laiterikon tai vaaratilanteen, kun
laite kasataan vaarilla osilla pOydan epasiisteydesta ja epajarjestyksesta aiheutu-
van osien sekoittumisen takia. Poydilla lojuva suuri tavaramaara on tavaroiden
putoamisen kannalta myds suuri ty6turvallisuusriski. Suuren tavaramaaran takia
tyontekijoilla hukkaantuu tavaraa poydille ja niiden etsimiseen kuluu turhaa aikaa

ja tyontekijoiden hermoja.

4.2.4 Voiteluaineet

Talla hetkella varikolla on kaytdssa paljon erilaisia voiteluaineita. On moottoridljyja,
hydrauliikkadljyja, tasauspyorastdodljyja, vaihteistodljyja, jaahdytinnesteita, erilai-
sia rasvoja ja naista kustakin viela erilaisia laatuja. Kuten kuvasta 6 ja 7 selviaa,
ei voiteluaineita ole merkitty mitenk&an ja niiden sijoitus on epamaarainen alueella
A2 (liite 1). Kun uusia voiteluainetynnyreité tulee, ne laitetaan sinne, minne ne mil-
loinkin mahtuvat. TAmé& aiheuttaa sen, etta tyhjid, vajaita ja taysia voiteluainetyn-
nyreitd on ympari hallia. Suurimmalla osalla henkilokuntaa on epatietoisuus siita,
mita missakin tynnyrissa on. Tasta johtuen esimerkiksi kuljettaja, tehdessaan pai-
vittaista ajon lahtttarkastusta huomaa, ettd koneesta/laitteesta puuttuu jotain nes-

tettd, ei pysty valttdmattd omatoimisesti lisddmaan sitd, koska ei tiedd, mité laatua
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kyseisessa koneessa/laitteessa kaytetdan ja missa tynnyrissa sitd on. Taman tie-

tad varmasti vain kaksi varikolla tydskentelevaa asentajaa.

Kuva 6. Voiteluainetynnyreiden epamaarainen sijoittelu.

Varikolle on rakennettu maanalainen portaiden edessé oleva bunkkeri (kuvassa 6
keskella lattialla tynnyreiden edessa) voiteluaineiden sailytysta varten. Sen kaytto
on jaanyt vahaiseksi sen huonon kaytettavyyden takia, silla tynnyrit on hankala
laskea syvaan monttuun ja nostaa sielta pois. Talla tavalla ne saataisiinkin kylla
pois lattialta tilaa viemasta, mutta ratkaisu ei ole kovinkaan kestava ja toimiva,
aiheuttaa paljon ty6tapaturmariskien mahdollisuuksia, esimerkiksi bunkkeriin pu-

toamisvaaran lastattaessa tynnyreita.
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Kuva 7. Siltanosturin vieressa olevia tyhjia seké taysia voiteluainetynnyreita.

Tynnyreiden sijoittelussa ei ole mitdan jarjestelmallista ajatusta. Tynnyreiden tyh-
jentyessa ne yleensa jaavat halliin seisomaan moneksi paivaksi ennen niiden vien-
tia takapihalle Sotkamon tien sillan alle, jossa ne sailétaan pinoamalla ennen pois
vientia. Uusien tynnyreiden saapuessa ne laitetaan siihen missa tilaa on. Jos ky-
seista ainetta on viela jaljella uuden tynnyrin saapuessa, voi uusi tynnyri jaada
hyvinkin hankalaan kohtaan haittaamaan kulkemista siihen saakka, kunnes kay-
tossa oleva tynnyri tyhjenee. Kayttssa olevat tynnyrit ovat kuvan 6 ja 7 mukaisesti
sekaisin ylékerran toimistotilan portaiden edessa ja siltanosturin vieressa alueella
A2 (liite 1).

Tynnyreiden sekaisin sijoittelu aiheuttaa epéatietoisuuden oikean aineen sijainnista
ja jaljella olevasta maarasta. Huonon sijoittelun takia tynnyrit vievat todella paljon
lattiatilaa keskeiselta paikalta, jossa tehd&an paivittain t6ita, likutaan paljon ja
jossa toivoisi tilaa olevan nykyistd enemman. Siltanosturin vieressa tynnyrit hait-
taavat nosturilla tydskentelya (kuva 7) ja sen laheisyydessa liikkkumista. Esimer-
kiksi nosturin alla tytskenteleva asentaja ei saa omaa tyokalupakkiaan tarpeeksi
l&helle, vaan joutuu jattamaan sen tynnyreiden toiselle puolelle ja hakemaan aina
sieltd tarvittavan tyOkalun. TAma aiheuttaa turhaa edestakaisin likkumista ja tyon-

tekijdn turhautumista.
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4.2 5 Pienosavarasto, alakerta

Alueella B2 (lite 1) sijaitsee alakerrassa pienosavarasto, jossa sailytetaan vari-
kolla tarvittavia kemikaaleja, kiinnitystarvikkeita, tydkaluja ja muita tarvittavia vara-
osia. Kuten kuva 8 kertoo, on varaston jarjestys epasiisti ja epamaarainen. Tava-
roita on siella taalla, ja varastosta puuttuu selkea loogisuus. Tavaroita on jaanyt
hyllyihin menneilta vuosilta, ja niita sailytetadn edelleen sielld, vaikka niita ei ku-
kaan enaa tarvitsisikaan. Vanhoja kemikaaleja (kuva 8 oikea ylalaita) varastossa
on todella paljon. Naitd kemikaaleja ei endé kayteta, vaan ne ovat jddneet hyllyihin

uusien kemikaalien taakse seinaa vasten. Varastossa siis on paljon sellaista tava-

raa, mitd kukaan ei tieda siella edes olevan ja mita ei tarvita endd missaan.

Kuva 8. Alakerran pienosavarasto.

Tavaran paljouden ja varastosta puuttuvan loogisen varastointitavan vuoksi tyon-
tekija ei [0yda varastosta etsiméénsa, jos hén ei varmasti tieda missa se on. Tama
tuli esille, kun varikolla lyhemman aikaa tyéskennellyt henkilo joutui kyselem&an
varikolla pidempaan tydskennellylta henkilolta missa mikékin on ja yleensa tassa-
kin vaiheessa kuuluivat sanat "on se jossakin taalla” ja "kylla niita pitaisi viela olla”.
Tavaran paljous ja varaston epéasiisteys aiheuttaa sen, ettd esimerkiksi kiinnitys-

tavaroiden maarasta ei olla kunnolla perilla ja ne saattavat paasta loppumaan en-
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nen uusien hankkimista. Kiinnitystavaroiden jarjestyksesta puuttuu selkeys ja suu-
rimmasta osasta puuttuu merkintéd mita lokerossa on (kuva 8 vasen laita vihrea
hylly). Jos lokerosta I6ytyy merkint&, niin siihen ei voi luottaa, koska lokerossa voi
olla merkinnasta poikkeavaa tavaraa. Tama aiheuttaa myods tavaroiden hukku-
mista varastoon ja turhaa ajankulumista, kun oikeaa tavaraa joudutaan etsimaan.
Kemikaaleilta puuttuvat kayttoturvatiedotteet, jotka pitéisi olla selvasti nakyvilla ja
helposti luettavissa kaikista kemikaaleista, joita varastossa sailytetdan. Vanhoilla
kemikaaleilla naita tuskin enaa on ja uusien kemikaalien kayttoturvatiedotteiden

esille panossa on parannettavaa.

4.2.6 Toimistotila alakerta

Alueen B1 (lite 1) oikealla ylakulmassa sijaitsee alakerrassa toimistotila (kuva 9).
Tilan kayttétarkoitus jai seurantajakson aikana hieman epaselvaksi ja epaméaa-
raiseksi. Toimistotilassa sailytetaan varikkoalueen rakennusten ja kaappien ynna

muiden sellaisten avaimia, voiteluaineiden ja polttoaineiden tankkauskansioita

seka jotakin vanhaa kirjallisuutta.

Kuva 9. Alakerran toimistotila.
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Toimistossa olevista avaimista puuttuvat selkeat merkinnat, mihin ne kuuluvat ja
hyllysséa on sellaisia avaimia, joita ei tarvita enaa mihinkaan. Avaimilla ei ole myos-
k&an tietynlaista jarjestysta hyllyssa, joten ei voida tietdd, onko jokin avain havin-

nyt vai onko se jollain kaytossa.

Toimistotilan poyta on tdynna vanhoja papereita ja hyllyisséa vanhaa kirjallisuutta,
joiden tarpeellisuus on epaselva. Toimiston poydilla saattaa myds olla jonkun ko-

neen/laitteen varaosia, niin uusia kuin vanhojakin.

4.2.7 Pienosavarasto, ylakerta

Alueelta C1 (lite 2) loytyy ylakerrasta pienosavarasto. Ylakerran varastossa ei
seurantajakson aikana tarvinnut kayda kuin pari kertaa. Varasto on epasiistissa
kunnossa, ja tavaraa on todella paljon ja se on epéloogisessa jarjestyksessa. Yla-
kerran varastoon on aikojen saatossa varastoitu kaikki koneista/laitteista irrotetut
ja vaihdetut osat. Varastossa sailytetdan myds vanhoja tytkaluja ja muuta ylimaa-
raista tavaraa, joiden kayttotarkoitusta ei tuntunut kukaan tietdvan. Varastossa on
siis tavaraa ja osia, joita ei enaa voida kayttaa tai joita ei enaa tarvita mihinkaan.
Esimerkkind kuvassa 10 nakyvéat pahvilaatikot ja tydkalupakit, joista ei tyontekijat
tienneet, mita ne sisaltavat. Varastosta myos I6ytyy rikkindisia koneista/laitteista
irrotettuja osia, jotka on sailytetty, vain ”jos niita joskus tarvitsisi” periaatteella. Va-
rastossa on mygs sellaisten koneiden/laitteiden varaosia, joita ei en&é ole varikolla

kaytossa.



Kuva 10. Ylakerran varastotilan hylly.

Varaston epasiisteys, epaloogisuus ja tyontekijoiden tietamattomyys varastossa
olevista tavaroista aiheuttaa turhaa tilan viemista, turhan tavaran/paaoman sailyt-
tamista. Epéatietoisuus varaston sisallosta aiheuttaa myds sen, etta joskus varas-
tosta kdydaan etsiméssa tavaraa, vaikka ei olla varmoja edes sen olemassa

olosta. Tastéa koituu turhaa ajanhukkaa.

4.2.8 Toimistotila ylakerta

Alueelta C2 (liite 2) I6ytyy ylakerrasta toimistotila. Ylakerran toimistotilasta 16ytyy
korjaamon ainoa tietokone, johon on yhdistetty tulostin. Tietokoneelta I6ytyy vaja-
vainen laitelista ja hajanaisesti joidenkin laitteiden tietoja. Toimistotilassa on suuri
maara kirjallisuutta, osa on sellaisista koneista/laitteista, joita ei enda ole varikolla

kaytossa.
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Kuva 11. Ylakerran toimistotila.

Toimistotilaa kaytetaan nykyaan huollettavan koneen/laitteen kirjallisuuden tutki-
miseen ja tiedon hankintaan internetista tai kirjallisuudesta. Toimistossa myds kay-
daan tayttamassa kansiota asentajien tunneista. Kansioon kirjataan joka paivalta
tehdyt tunnit, jotka on tehty ja mille koneelle/laitteelle. Naiden tietojen perusteella
laskutetaan Kajaanin kaupungin eri osastoja asentajien tuntien osalta. Toimistosta

hoidetaan my6s varaosien etsintaa internetista ja niiden tilaamista puhelimitse.

4.3 Tietojarjestelma

Varikolla ei talla hetkella ole korjaamon puolella toimivaa tietojarjestelméé. Konei-
den, laitteiden ja ajoneuvojen tietoja on laitettu yksittaisesti ylés Excelin taulukko-
laskentaohjelmaan, joka ei kuitenkaan ole yhteydessd mihink&an, esimerkiksi
tyonjohtoon. Tasta taulukosta kay ilmi hajanaisesti joidenkin laitteiden 6ljylaadut
ja joitakin varaosanumeroita. Taulukko ei miltdan osin ole tarpeeksi kattava eika

se palvele ja tue korjaamon nykyista toimintaa tarpeeksi hyvin.

Koneiden/laitteiden tullessa huoltoon asentaja tarkistaa huoltoon tulleen laitteen

mukana olevasta huoltokirjasta, mita sille on viimeksi tehty, jos huoltokirjaan on
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muistettu merkita edellisté huoltoa. Koneiden/laitteiden osanumerot ja huoltoajan-
kohdat ovat yleisesti merkittyna tussilla kyseiseen koneeseen johonkin kohtaan.
Tussin jalki kuitenkin kuluu aika nopeasti ja monesta koneesta/laitteesta ei mer-

kintdd enda seuraavassa huollossa 16ydy.

Voiteluaineiden ja polttoaineiden tdydennykset kirjataan erilliseen kansioon, alu-
een Bl alakerran toimistotilaan, mikali kuljettaja muistaa sen tehda. Kansiot on
jaettu viela erillisten osastojen kesken, eli eri osastojen koneiden/laitteiden tank-
kaukset laitetaan eri kansioihin ja eri valilehtiin. Osastoja ovat esimerkiksi puisto,
likunta ja katujen kunnossapito. Merkinnan jalkeen taytyy muistaa tankkauksen
mittari nollata mika sijaitsee B1 alakerran toimistotilassa. Mikali mittaria ei muista
nollata, tulee seuraavaan tankkaukseen edellisen tankkauksen lukemat sen hetki-
sen tankkauksen paalle. Taméan edellisen tankkauksen lukeman etsiminen kansi-
oista on lahes mahdotonta, jos paivan aikana on kaynyt useampi tankkaaja. Mer-
kinndista ei ilmene kuin tankkaaja, litramé&éra ja tankkauspaivamaara. Nain ei voi
tietdd, mika niista on ollut edellinen tankkaus, koska merkint6ja tehdéaan useaan

kansioon ja valilehteen.

Koneiden/laitteiden huoltoaikoja ei seurata talla hetkella millaan lailla. Ei voida tie-
taa, onko laitteen vikaantumisaste suuri vai pieni tai paljonko on laitteen huollossa
kuluttama aika. Kunnossapitokustannuksia ja ei voida talla hetkella seurata. Jos
kunnossapitoasioita aletaan rajaamaan eri laitteille, todellista lukemaa ei saada
kovinkaan helposti, koska kaikkea tietoa niista ei ole. Ei voida tehda laitteiden ver-
tailuja siité, paljonko laite on tyossa verraten huollossa kaytettyyn aikaan. Nain
esimerkiksi uuden laitehankinnan yhta tarkeaa perustetta ei voida nayttaa toteen.
Eli ei voida perustella lautakunnalle, etta laitteen hankinta on tassa vaiheessa tar-
keaa, koska esimerkiksi jonkin vanhan laitteen kunnossapitokustannukset, vikaan-

tumisaste ja huollossa kaytetty aika ovat nousseet liilan korkeiksi.

Ajoneuvojen, koneiden ja laitteiden huoltoajat, katsastusajat ja muu huoltaminen
ovat taysin kuljettajan ja asentajan muistin varassa. Ei ole muistuttavaa elinta siita,
milloin jokin tietty huolto taytyy hoitaa ja milloin taytyy katsastaa. Taman vuoksi on
suuri todennékoisyys, etta ajoneuvojen katsastusajat ja huoltoajat menevét vyl

maaraaikojen. Tama nostaa ajoneuvojen, koneiden ja laitteiden vikaantumisriskia,
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vahentda kaytettavyyttd, luotettavuutta, jalleenmyyntiarvoa ja tyon tehokkuutta

seka lyhent&a niiden kayttoikaa, kun huoltoja ei tehdé ajallaan.

Ongelma on, etté asioita tehdaan lilan monella eri tavalla. Monet néista eri asioista
voitaisiin hoitaa samalla tai samankaltaisella tavalla. Talla tavoin saadaan mini-
moitua suuret maarat epavarmuustekijoitd ja henkildiden muistin varassa olevia

asioita.

Kansalaisten antaman palautteen perusteella jaettavat ja muut ty6tehtavat tapah-
tuvat talla hetkella kirjallisesti tulostetuilla papereilla tai sitten suullisesti. Seuran-
nan perusteella tama ei ole jarkeva eika toimiva menetelma. Esimerkiksi tyénjoh-
taja saa kansalaiselta séhkopostia vaikka vikaantuneesta kaivosta tai likennemer-
keista. Tyonjohtaja lukee sahkopostin silloin, kun muistaa/kerkeaa, jos saapunut
posti ei ole hukkunut muiden postien sekaan tai mennyt roskapostiin. Ty6johto
toteaa vian, kdy mahdollisesti tarkistamassa vian paikalla ja tekee ratkaisun teh-
tavista toimenpiteista. Taman jalkeen tyonjohto tulostaa tai antaa suullisesti tehta-
van siihen soveltuvalle tyontekijalle tai tyontekijoille sitten, kun muistaa tai ker-
keaa. Tyontekija ottaa vastaan tehtavan esimerkiksi kirjallisena ohjeiden kera, vie
sen autoon ja mahdollisesti unohtaa sen sinne, jos silla hetkella on meneillaan
jokin muu tehtava. Tyontekija tekee annetun tehtavan sitten, kun muistaa tai ker-
keda. Taman esimerkin mukaisesti menetelmassa ja toimintatavassa on lukema-
ton maara tilanteita ja epavarmuustekijoita, jotka voivat aiheuttaa sen, etta tehtava
jaé osin tai kokonaan antamatta tai tekematta tai sitten se tehdaan todella pitkan
ajan paasta tehtavan tietoon saamisesta. Tehtavien osin tai kokonaan tekemaétta
jddminen ja pitka vasteaika ilmoitukseen aiheuttavat turhautumista ja naraa kan-

salaisissa seka tuottavat huonoa mainetta kaupungille.
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5 UUDISTUKSET

5.1 5S-toimintamallin kayttéonotto

Kajaanin kaupungin varikolla otetaan kaytt66n 5S-toimintamallin mukaiset kaytan-
not. Ensimmaisen vaiheen (sort) mukaisesti varikon huoltohallista poistetaan
kaikki tarpeettomat tavarat, jolloin saadaan vapautettua tilaa ja tehokkaasti pois-
tettua tarpeettomat ja rikkoontuneet tyokalut ja valineet. Mitaan ei jateta sailytetta-
vaksi vain sen takia, etté joku saattaisi niité joskus tarvita. Talla menetelmalla pa-
rannetaan tyon tehokkuutta, tyon laatua ja nostetaan tyén mielekkyytta. Ylimaa-
raisen tavaran pois siirtdmisellda on positiiviset vaikutukset tyoturvallisuuteen ja
tybergonomiaan, koska ylimaaraisen tavaran pois siirtaminen vahentaa kompas-
tumisen vaaraa. Liséksi kunnossa olevilla tytkaluilla tydskenneltdessa vahenne-
taan tyotapaturmien riskia. Tatd menetelmaa tehtdessa on oltava mukana korjaa-

mon henkildsto ja mahdollisesti raskaankaluston kuljettajat. [4, s. 67.]

Toisen vaiheen (set in order) mukaisesti korjaamon toiminta systematisoidaan.
Talla pyritaédn loytamaan hyvid ja selkeitéd varastointimenetelmia, jotka lisaavat
tyon joustavuutta ja viihtyvyyttd seka tydpaikan siisteytta ja jarjestysta. Varikolla
muutetaan varastointimenetelmat kokonaan. Tuodaan uusi varastointijarjestelma,
jolla saadaan selkeytettya tavaroiden varastointi ja sailytysmenetelmét. Varikolla
olevat jatejarjestelméat nimetédén uudestaan. Alumiinijatteille hankitaan omat har-
maat astiat, joissa lukee alumiini, mustalle raudalle ruskea astia, jossa lukee me-
talli. Sekajatteelle keltainen astia, jossa lukee sekajate, palavalle vihred astia,
jossa lukee palava ja 0Oljyjatteelle musta astia, jossa lukee 6ljyjate. Imeytystur-
peena kaytettavalle pelletille tulee oma punainen astiansa. Nain toimimalla korjaa-
molle saadaan yhtenainen, yksinkertainen ja toimiva jatejarjestelma, jota uudenkin
tyontekijdn on helppo noudattaa. Nailla toimilla parannetaan korjaamon jatteiden
kierratysta ja varmistetaan, ettd kierratys tapahtuu oikein. Menetelman kayttoon-
otossa on oltava mukana korjaamon henkilosto ja kuljettajat. Tassa yhteydessa
on hyva kartoittaa, tarvitseeko henkilosto koulutusta jatteiden kasittelyssa vai riit-

taako pelkka opastus uudesta jarjestelmasta. [4, s. 67, 74.]
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Kolmannen vaiheen (seiso) mukaisella paivittaisella siivouksella pyritdaan korke-
aan tybpaikan siisteyteen ja viihtyvyyteen ja sen myé6ta korkeaan tyopanokseen.
Siistilla tydpaikalla pyritaan vahentamaan silta osin tydtapaturmien mahdollisuutta.
Tatd menetelmaé otettaessa kayttoon taytyy mukana olla varikolla siivoamassa
kayvat henkilot. Naiden henkiléiden ja korjaamon henkiloston kanssa sovitaan yh-
teisistd siivousta koskevista saannoistd. Tyokalut puhdistetaan kayton jalkeen,
roskat lajitellaan niille kuuluviin astioihin, nesteet, Oljyt ja muut imeytettavat aineet
imeytetdan heti, kun mahdollista, imeytysaineeseen ja se korjataan lattialta pois
aineen imeydyttya siihen ja laitetaan oikeaan jateastiaan. Pienkonepdyta puhdis-
tetaan aina heti kayton jalkeen, ja siina ei sailytetad tavaraa. POytd on pidettava
puhtaana ja aina kaytettavissa, sorvi siistitdan heti kayton jalkeen, lastut kerataan
pois, sama menetelma kaikille tydkoneille. Auton tai koneen pesija huolehtii omalta
osaltaan, etta pesuhalliin ei jaa mitaan ylimaaraisia roskia ja pesuhalli ei jaa muu-

tenkaan epasiistiin kuntoon pesun jaljilta. [4, s. 67—71.]

Neljannen vaiheen mukaan ty6paikan hyvéaksi havaitut kaytannot ja menetelmat
standardisoidaan yhdessa tyontekijoiden kanssa. Naihin siséltyvat muun muassa
tyopisteisiin kuuluvat tytkalut, jatteiden viennit ja siivousaikataulut. Kaikista ylla
olevista ja muista yleisista kaytannoista tehddan muistio/ohjeistus, joka kaydaan
lapi korjaamolla tydskentelevien ihmisten kanssa. Tahan standardisointiin otetaan
mukaan kaikki tassa tydssa esitetyt asiat ja niiden kayttoonotto, yllapitaminen ja
huolto seka naiden koulutukset. [4, s. 67, 72—74.]

Viidennen ja viimeisen vaiheen (shikutse) mukaisesti alkaa seuranta, kun 5S on
otettu ja saatettu kaytt6on. Luotuja ohjeita ja kaytantdja aletaan seuraamaan, etta
sovituista asioista pidetaan kiinni ja menetelmia noudatetaan. Tasta tyonjohto laa-
tii yhdessa tyontekijoiden edustajan kanssa yhteisymmarryksessa toimivan seu-
rantaraporttipohjan, joka kaydaan lapi saanndllisella, esimerkiksi kerran kuussa
tapahtuvalla auditoinnilla. N&ma raportit tallennetaan ja niiden kehitysté seurataan
ja esitetddn henkilostolle sopivassa palaverissa. Nain nahdéaan, mihin suuntaan
tila on kehittynyt. Jos sovituissa standardeissa pysytaan, olisi tyontekijoille luvassa
jokin pienimuotoinen palkinto esimerkiksi vuoden lopussa. Jos taas standardeissa

ei pysytd, niin aletaan tarvittaviin toimenpiteisiin, joissa kartoitetaan ongelmat,
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miksi sovituista asioista ei pideta kiinni ja tehdaan tarvittavat korjaavat toimenpi-
teet. [4, s. 67, 76-77.]

5.2 Korjaamon layout-muutokset

Kajaanin kaupungin varikolla kehityssuunnitelman mukaan tehdaan layout-muu-
toksia, joilla tavoitellaan parempaa miellyttavampaa tyoskentely-ymparistod, pa-
rempaa tyon laatua ja joustavampaa tyontekoa. Selkeyttamalla layoutia ja tuo-
malla uusia laitteita parannetaan tydympariston tydergonomiaa ja tyoturvallisuutta.
Layout uudistuksiin haettiin ideoita ja toimivia ratkaisuja vierailemalla eri yrityk-
sissa esimerkiksi Wihuri Oy:ssé Vantaalla ja Ponsse Oy:ssa Vieremalla. Alla ole-

vissa kappaleissa kerrotaan tarkemmin varikolla tehtavista layout muutoksista.

5.2.1 Sorvin siirto

Varikon layout-muutoksista suurimpana olisi vanha toimintakykyisen sorvin siirta-
minen pois huoltohallista (lite 1). Sorvi tultaisiin siirtdmaan korjaamon toiseen osi-
oon, jossa talla hetkella tehdaan korjaamon tulity6t (liite 3). Sorvin siirto toteutet-

taisiin omilla kalusto- ja henkildresursseilla.

Ennen sorvin siirtoa on korjaamon tulityétilasta purettava vanha ahjo pois. Ahjon
purkamista perustellaan silla, etta neljan kuukauden seurantajakson aikana sitéa ei
ole kaytetty yhtaan kertaa ja henkiloston haastattelujen perusteella sille ei nahda
endé kayttoa korjaamolla tulevaisuudessa. Ahjon purkaminen tapahtuu omin hen-

kilosto- ja kalustoresurssein.

Ahjon ilmanpoisto voidaan purkamisen yhteydessa tulpata kokonaan tai jattaa auki
toimimaan lisdilmanpoistona (kuva 4). Purkamisessa on otettava huomioon ahjon
alla ja koko hallissa lattiabetonissa olevat lattialammitysputket (liite 4), etteivat ne
vahingoitu mahdollisen piikkauksen yhteydessa. Purkamisen jalkeen lattiapinta ta-

soitetaan tarvittaessa.
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Ennen sorvin sijoitusta alue siistitdan ennalta sovittujen 5S-toimintamallin standar-
dien mukaisesti. Lattialta poistetaan kaikki tavara, ja alueen Al (liite 1) oikealla
seindlla olevasta hyllysta poistetaan kaikki tarpeeton tavara ja sinne jatetaan sor-
vattavaksi soveltuva materiaali. Sorvin tydkalut ja niiden paikat merkitaan. Tyoka-
luille tuodaan uusi poyté, jossa on reikalevy tytkalujen ripustamista varten (liite 3).
Tassa yhteydessa tehdaan sorvin tyokalujen inventointi, rikkoutuneet tydkalut lai-
tetaan roskiin ja uudet hankittavat tyokalut hankintaan. Mukana inventoinnissa tu-
lee olla kaikki sorvia kayttavat henkilét. Sorvin siisteydessa, siivoamisessa ja sor-
vin jatteiden lajitteluissa noudatetaan ennalta sovittuja 5S toimintamallin mukaisia

menetelmia.

Sorvi sijoitetaan siten alueen Al (lite 3) vasempaan ylakulmaan, niin lahelle sei-
naa kuin se sorvin turvallisen ja ergonomisen kayton kannalta on mahdollista. Sor-
vin edestéa katsottuna oikealla kadella oleva pieni ovi ulos jaa kayttoon. Ovesta
kulkeminen taytyy tapahtua esteettomasti. Sorvin nykyisenkin paikan alla ovat lat-
tialammitysputket. TAméan tiedon pohjalta sorvi voidaan sijoittaa alueen Al (liite 3)
vasempaan ylakulmaan ilman pelkoa siitd, etté sorvin varina aiheuttaisi minkaan-
laisia vaurioita lattialammitysputkille. Sorville ei tehda erillista betonipatjaa uudelle
sijoituspaikalle, vaan sen alle laitetaan vahvuudeltaan 15-16 mm luokkaa oleva
terdslevy vaimentamaan sorvista mahdollisesti aiheutuvaa varindé ja jakamaan
sen painoa suuremmalle alalle. Liséaksi sorvin jalkojen varindn vaimennuskumit
uusitaan. Sorvi kiinnitetddn tdman teraslevyn lapi lattiaan kiinni. Erillisesta beto-
nipatjasta voidaan luopua, koska sorvin paino on niin vahainen. Téhan siirtoon ja
sijoitukseen haastateltiin ja saatiin konsultaatioapua Kajaanin ammattikorkeakou-
lun lehtorilta Mikko Heikkiselta. [6.]

5.2.2 Pienkonepoytayksikko

Sorvin entisen paikan tilalle on suunniteltu kaksi pienkonekorjauspoytaa. Ne tuli-
sivat alueen A2 (lite 3) keskelle ja ylos vierekkain niin, etta niiden keskelle jaa tila
yhdelle pariovelliselle sailytyskaapille, 2095x1000x600. Parikaapin tarkoituksen
(kuva 12) on, etta siella sailytetaan tarpeellisia tydkaluja ja koneita, jotka veisivat

poydilta tarpeettomasti tilaa.
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Kuva 12. Pienkonepoytayksikko koostuu kahdesta Mekan-poydasta ja niiden va-

liin tulevasta parikaapista.

Tassa suunnitelmassa on kaytetty moottoroitua Mekan-poytaa, mitoilla 2000x800
mm. POydan tydskentelytasossa on moottoroitu korkeussaatd, jonka nostonopeus
on 20 mm/s ja korkeussaatbalue 685—-1135 mm. Portaattomalla korkeussaadolla
saadaan varmistettua, etta jokainen tyontekija saa poydan saadettya haluamal-
leen tasolle. Nain parannetaan tyon ergonomisuutta. Taman malliset poydat so-
veltuvat erittéain hyvin tdhan kayttotarkoitukseen. Poydan kantokyky on 375 kg,
joka riittaa hyvin poydalla tehtaviin kevyisiin ja raskaimpiin asennustdihin. Péydat
varustetaan sellaisella tasomateriaalilla, jonka liuotin- ja 6ljykestavyys on erin-
omainen. Molempiin poytiin tulee sdhkopistokekiskot, yksi vetolaatikko, tytkalu-
taulu ja pienosasailytyslokerot. Tyokalutaulut varustetaan kolveilla, yleisimmilla
sahkotoihin soveltuvilla meisseleilla, yleisimmilla kiintoavaimilla ja muilla yleisilla
tyokaluilla. Pienosasailytyslokerot varustetaan erilaisilla yleisilla sahkéasennuk-
sissa kaytettavilla littimilla ja osilla. Liséksi hylly tulee varustaa yleisilla pulteilla,

muttereilla ja aluslaatoilla.

Molempiin poytiin tuodaan paineilma, siten etta runkoputkea jatketaan pariovelli-
sen sailytyskaapin ylapuolelle, josta se haarautuu tulemaan molemmille péydille
poydan ja parikaapin valistd. Runkoputkea jatketaan olemassa olevasta liittimesta
putkella parikaapin péaélle ja siitd molemmin puolin alaspéin parikaapin ja poytien
valista. Putkea vedetddn alaspain vain noin puoleen valiin parikaapin korkeudesta

ja kiinnitetaan seindan. Tasta eteenpain paineilma jatkuu kierreletkulla molemmille
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poydille. Jos poytien omaa valaistusta ei haluta kayttaa, voidaan paineilmaletkut
vaihtoehtoisesti tuoda poydille valaisimien kiinnitysrunkoa pitkin poytien ylapuo-
lelta, jolloin putkea ei tarvitse jatkaa kuin parikaapin paalle.[7.] [8.]

5.2.3 Voiteluaineiden sailytys

Oljyjen, voiteluaineiden, jadhdytysnesteiden ja rasvojen sailytykseen tehdaan ta-
man suunnitelman mukaan suuri muutos. Muutoksella pyritddn saavuttamaan pa-
rempi ja ennen kaikkea selvempi kaytettavyys kaikkien tyontekijéiden osalta seka
saavuttamaan enemman tilaa ja sité kautta parempi ty6turvallisuus. Niille varattai-
siin paikka A2 alueen (lite 3) oikeasta ylakulmasta wc-tilojen seindé vasten. Tama
toteutettaisiin siten, ettad wc-tilojen takana olevaan toimistotilaan meneva oviaukko
pyritdan jattamaan auki kulkemiselle. Jos voiteluainehyllyn rakentaminen ei on-
nistu ilman oviaukon sulkemista, niin oviaukko suljetaan. Kaynti toimistotilaan ta-
pahtuisi tassa tapauksessa pienosavaraston B2 (liite 3) kautta. Oljyille ja voitelu-
aineille tulisi hylly seinda vasten. Hyllyn tulisi olla trukilla lastattavaa mallia, esi-
merkiksi Toyota forklift —mallisia, eli astiat liikuteltaisiin kuormalavojen p&alla. N&in
tyhjien ja taysien astioiden lastaaminen olisi vaivatonta. Hyllyn edessa oleva
maanalaisen bunkkerin kansi tulisi tdssa vaiheessa uusia. Kannen tulisi kestaa

3500 kg painoisen trukin paalta ajamisen.

Hyllyn uuden paikan tilalta taytyy siirtdé ylakerran toimistotilaan menevéat portaat.
Nama portaat sijoitetaan pienosapoytayksikon oikealle puolelle wc:n ja varastoti-
lan eteen, niin ettad kaynti naihin sailyy esteetttmana (liite 3). Ylakerran toimistoti-

lan vanha oviaukko suljetaan tyoturvallisuussyista (liite 1).

Hyllyihin sijoitettaisiin isoissa vahintdan kahden sadan litran astioissa sellaiset ai-
neet, joiden menekki on suurin. Tahan voisi lukea mukaan raskaan kaluston moot-
toridljyn, hydrauliikkadljyn ja mahdollisesti jaahdytinnesteen. Tédhan kohdistuva
kartoitus on syyta tehd& jonkun voiteluainetoimittajan kanssa ja ottaa mahdollisuu-
den mukaan yhdelta toimittajalta kaikki aineet. Henkiloston pitkdaikaiseen koke-
mukseen ja laajaan ammattikuntaverkostoon nojaten toimittajat voisivat olla Cast-

rol, Mobil tai Neste. Kayttdjakunnan kokemusten perusteella nailla toimittajilla on
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paras tarjonta ja laatu. Toimittajan valinta etenisi normaalin Kajaanin kaupungin
tarjous/kilpailutusportaiden ja saantdjen mukaisesti. Aineiden maaraa karsitaan
siten, ettd pyritddn kayttdmaan raskaassa kalustossa samaa jaahdytinnestetta,
rasvoja, voiteluaineita ja 6ljya, niin moottorin, tasauspyorastén, vaihteiston kuin
hydrauliikankin suhteen kaikissa laitteissa, jos aineet sen toimittajan mukaan sii-
hen soveltuvat. Takuunalaisissa laitteissa ja koneissa kaytetaan takuuajan laite-
valmistajan suosittelemia aineita. Samaa menetelmaé kaytettaisiin kevyen kalus-
ton kohdalla, silla erotuksella, etta kevyen kaluston 6ljyista vain moottori6ljyt, niin
bensiini- kuin dieselautoille tulisivat hyllyyn. Tama siksi. koska muiden, kuten peréa-
ja vaihteistodljyjen menekki on raskasta kalustoa huomattavasti pienempi ja ndméa
voidaan huollon yhteydessa kayda ostamassa varaosaliikkeesta.

Hyllyihin tulisi séhkd/paineilmapumput ja linjastot jokaiselle ainelaadulle erikseen.
Naitd pumppuja ohjattaisiin erillisesta ohjauspaneelista, jossa olisi aineen laatu-
merkinta aina sen katkaisimen kohdalla. Paneelissa tulisi olla myds pé&avirtakat-
kaisin, josta virran/paineen voisi katkaista. Talla tavoin parannettaisiin tyoturvalli-
suutta. Astialta lahtevan letkun tulisi olla vahintdan 15 m pitka ja siina tulisi olla
maaramittari padssa, jotta aineen laittaminen onnistuisi suoraan laitteeseen/ko-
neeseen ilman minkaéanlaisia valiastioita. Maaramittarit uusittaisiin tdssa yhtey-
dessa ja kaikille aineille tulisi samanlaiset mittarit. N&in luotettavuus mittareiden
nayttamaan maaraan saataisiin paremmalle tasolle. Hyllysta varattaisiin alin lattia-
tasossa oleva taso pienimmille astioille, joista ei lahde letkua ja jotka ovat niin sa-
notusti kdsitavaraa. Vanhat mittarit ja letkukelat, jotka sijaitsevat alueen A2 ja A3

valisen valiseinan seinustalla, purettaisiin pois.

Talla aineiden hyllyyn sijoittamisella paéastaisiin eroon kaikista lattialla olevista as-
tioista ja tynnyreistd, mika parantaisi tyoturvallisuutta, koska liikkuminen alueella
parantuisi ja tilaa tulisi huomattavasti lisaa. Kaikki oljyt, jaAdhdytinnesteet ja voite-
luaineet olisivat samassa paikassa aina ja paikka merkittaisiin 5S-menetelman
mukaisesti aiemmin sovitulla tavalla. TAmé& parantaisi aineiden maarien seurantaa
ja jonkin aineen vahyyteen pystyttaisiin reagoimaan nopeammin. Kun vahennet-
taisiin erilaisten 6ljyjen, jaahdytinnesteiden ja voiteluaineiden maaraa ja laatuvaih-

toehtoja, niin saataisiin minimoitua vaaran aineen laittamisen mahdollisuutta.
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Hyllyjen ja ohjausjarjestelméan suunnittelu, portaiden siirto/uuden suunnittelu ja
bunkkerin kannen suunnittelu toteutettaisiin yhteistydssa Kajaanin ammattikorkea-
koulun kanssa, joko erillisina projektitdina tai sitten yhtené insind6ritydkokonaisuu-
tena. Hyllyjen rakentamisesta vastaisi korjaamon henkildst6 ja tyota ohjaisi varikon

tyonjohto yhdessa jarjestelman suunnittelijan tai suunnittelijoiden kanssa.

5.2.4 Raskaan kaluston nostin

Raskaan kaluston nosturihankinta kohdistuisi talla hetkella pesuhallin vieresséa

alueella A2 (liite 1) olevan siltanosturin (kuva 13) tilalle.

Kuva 13. Kaytdssa oleva siltanosturi.



35

Kuva 14. Uusi Finkbeiner EHB907ViiDC-langaton nostopilarisarja.

Uusi nosturityyppi, jota téassa suunnitelmassa kaytetddn, on Finkbeiner
EHB907ViiDC-langaton nostopilarisarja 4x7,5 t. Uuteen nosturiin paadyttiin, koska
vanha nosturi on epakaytanndéllinen ja vanha. Tydasennot ovat hankalat, eika kaik-
kia toitd pysty tekemé&an vanhalla nosturilla. Valaistus on todella huono nosturin
alla ja ajosillat ovat tyon tekemisen tiella. Nosturi vie liséksi tarpeettoman paljon
tilaa, vaikeuttaen esimerkiksi siivousta nosturialueella ja on sijoitettu huonoon koh-
taan. Vanhan nosturin kayttdmahdollisuudet ovat pienet, ja laajennuksia siihen ei

ole saatavilla.[9.][10.]

Tasséa suunnitelmassa uuden nosturin osalta paadyttiin langattomaan nostopilari-
sarjaan sen hyvan kaytettavyyden takia. Nostopilarisarja on kokonaisuudessaan
likuteltava, koska jokainen tolppa on erillinen yksikké. Nain nosturia voidaan kayt-
taa joka puolella huoltohallia, eika sen kaytto rajoitu vain yhteen kohtaan. Nosturia
voidaan ajaa jokaisesta tolpasta, mika lisda sen kaytettavyytta. Nosturi toimii lan-
gattomasti, joten tdméa vahentéa huoltotarpeita rikkoutuneiden kaapeleiden osalta
ja parantaa tyoturvallisuutta poistamalla kaapeleihin kompastumisvaaran. Nosturi
vie huomattavasti vahemman tilaa kuin entinen siltanosturi ja antaa mahdollisuu-
den siirtda sen kokonaan pois tielté huoltohallista, mikali sellainen tarve ilmaantuu.
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Nosturissa on hyvat lisdlaitemahdollisuudet, joiden ansiosta se soveltuu kaytetta-
vaksi myos kevyelle kalustolle. Nosturiin on saatavilla myds rungosta nostava li-
salaite, mikali on tarpeen nostaa konetta/laitetta niin, ettd sen renkaat jaavat va-
paiksi. Nosturin nostokyky on 7,5 t/pilari eli yhteensa 30 t. Tama maara riittaa ta-
man hetken kalustolle ja on mitoitettu niin, etta tulevaisuudessakaan nosturi ei kay
liian pieneksi nostovoimansa takia, jos kalustohankinnoissa paadytaan tulevaisuu-
dessa nykyista raskaampiin kalustoihin. Nosturin alla olevan paremman tyosken-
telytilan takia tydasennot paranevat, mika johtaa parempaan tyéergonomiaan ja
tyoturvallisuuteen. Nosturin alta on nakyma kokonaisuudessaan koko koneen/lait-
teen pohjaan ja néin ollen siella ei ole valaistusta hairitsevia esteita, miké parantaa

tyoturvallisuutta.[9.][10.]

Vanha siltanosturi poistetaan ja myydaan pois. Lattiat tasoitetaan tarvittaessa sil-

tanosturin pilarien kohdalta.

5.2.5 Pienosavarasto, alakerta

Alakerran pienosavaraston, joka sijaitsee alueella B2 (lite 3), layout muutetaan
joustavammaksi ja sen toimintaa selkeytetddn. Talla haetaan varaston toimivuu-
den parantamista, hukkaamisen mahdollisuuden vahentamista ja ylimaaraisen ta-

varan varastoinnin poistamista.

Tama varasto siivotaan ja sielta poistetaan kaikki tarpeeton tavara ennalta sovit-
tujen 5S-menetelmien mukaisesti. Varaston lattia maalataan vaaleanharmaalla ja
seinat valkoisella varilla paremman valaistuksen aikaan saamiseksi. Lisaksi va-
raston lapi meneva kaytava tulee merkita, joko maalattavin keltaisin viivoin tai kel-

taisilla tarroilla. Maalaustoimenpiteet suoritetaan korjaamon omalla henkildstolla.

Varastoon luodaan uusi varastointijarjestelma (liite 5), johon kuuluu kolme hyllya.
Ensimmainen hylly, joka on lahimp&na pukuhuoneisiin menevié portaita, varataan
kiinnitystarvikkeille. Hyllyyn tulee yleisimmét vastaavanlaisella korjaamolla tarvit-
tavat kiinnitystarpeet. Vanha hylly puretaan ja tilalle hankitaan kalteva hylly osalo-

keroineen sen paremman kaytettavyyden takia. Toiseen ylakerran varastoon me-
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nevia portaita lahimpaan hyllyyn tulee kemikaalihylly, josta |6ytyvat yleisimmat kor-
jaamolla kaytettavat kemikaalit ja niiden kayttdturvallisuustiedotteet. Vanha hylly
sailytetdan, se siivotaan ja inventoidaan 5S-menetelmien mukaisesti. Naiden hyl-
lyjen véliin jadva syva molemmin puolin kaytettava hylly varataan tyokaluille.
Vanha hylly séilytetaan, se siivotaan ja inventoidaan ennalta sovittujen 5S-mene-
telmien mukaisesti. Ylakertaan menevien portaiden alla oleva kierteidentekoty6-
kalutaulu siirretdan tyokaluille varatun hyllyn paatyyn. Nama kierteidentekotytka-
lut tarkastetaan ja inventoidaan. Huonojen ja rikkindisten tilalle hankitaan uu-
det.[9.]

5.2.6 Toimistotila alakerta

Alakerran toimistotila, joka sijaitsee alueella B1 (lite 3), tehd&éan layout-muutokset
ja sen tarkoitus muutetaan ja selvennetaan. Toimistotila tyhjennetdan ja sen layout
uudistetaan (lite 6). Kaikki tavara, myds kirjallisuus, kaydaan lapi ja tarkastetaan
jatkosailytysta varten. Sailytettava kirjallisuus siirretaan ylakerran toimistoon. Sai-
lytettdvd muu tavara jaetaan niille paikoille varastoon, mita aiemmin on 5S-mene-
telmien mukaisesti paatetty. Toimistossa oleva avaintaulu avaimineen kaydaan
lapi ja tarpeettomat avaimet poistetaan. Kaikkien rakennusten ja kaappien
avaimiin hankitaan avaimenperét ja tehddan numerointi. Toimiston seindan laite-
taan alueen kartta, josta kay ilmi eri rakennusten numerot sekd kayvét avaimet.
Tama jarjestelma helpottaa varikon alueella muissa tiloissa, ei niin useasti vari-
kolla kayvien kaupungin henkildkuntaan kuuluvien ihmisten asiointia. Muut avai-
met numeroidaan myds ja ne nimetaan kaymiskohteensa mukaisesti. Numerointi
tehdaan, jotta avaimet ovat taulussa avaimen numeroa vastaavassa paikassa.
Nain avaimet ovat aina samassa kohdassa numerotaulussa. Taman jarjestelman
ansiosta avaimen katoaminen on helppo néhda ja toimia sen mukaisesti. My6s
koneiden/laitteiden avaimet tuodaan téahan tilaan samaan hyllyyn, mutta erilliseen
osioon. Osiot nimetdan, esimerkiksi koneet/laitteet, rakennukset ja kaapit. Toimis-
totilaan tuodaan uusi kulmaan sijoitettava tydpoyta, johon tuodaan uusi tietokone

vahintddn Windows 7-kayttojarjestelmalla ja monitoimitulostin.
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5.2.7 Pienosavarasto, ylakerta

Ylakerran pienosavaraston, joka sijaitsee alueella C1 (liite 2), layout muutetaan
joustavammaksi ja sen toimintaa selkeytetddn. Talla haetaan varaston toimivuu-
den parantamista, hukkaamisen mahdollisuuden vahentamista ja ylimaaraisen ta-
varan varastoinnin poistamista. Ylakerran varasto siivotaan ja sieltd poistetaan
kaikki tarpeeton tavara ennalta sovittujen 5S-menetelmien mukaisesti. Varaston
lattia maalataan vaaleanharmaalla ja seinat valkoisella varilla paremman valais-
tuksen aikaan saamiseksi. Liséksi varaston lapi meneva kaytava tulee merkita,
joko maalattavin keltaisin viivoin tai keltaisilla tarroilla. Maalaustoimenpiteet suori-

tetaan korjaamon omalla henkilostolla.[9.]

Ylakerran pienosavarastoon tehdaan varaosien sailytysjarjestelma (liite 7). Kayte-
tdan samaa jarjestelmaa kuin alakerran varastossa, kaksi hyllya sivuille ja yksi
syvempi molemmin puoliin taytettava hylly keskelle. Naista hyllyistd numeroidaan
osiot jokaiselle laitteelle ja koneelle siten, ettd jokaisella laitteella ja koneella on
oma tila missa sailytetdan kyseisen laitteen/koneen varaosat ja muut tarvikkeet.
Tama mahdollistaa sen, etta koneista mahdollisesti puretut tavarat ovat hyvassa
jarjestyksessa oikeassa paikassa, josta ne on helppo l0ytéda jatkossa. Jokaisen
koneen/laitteen hylly varustetaan myos silla tarvittavalla varaosamaaralla, mita ku-
kin kone/laite tarvitsee. Taman jarjestelmén ansiosta tiedetaan, mita varaosia on
varastossa mihinkin koneeseen/laitteeseen ja ne ovat tarvittaessa hyvin saatavilla
huollon aikaan. Jos varaosia ei ole varastossa huollon lahestyessa, voidaan ne
kayda etukateen jo ennen huoltoaikaa tdydentdmassa. Tarvittaessa jokin naista
hyllyista tai jonkin hyllyn osa voidaan varata joillekin sellaisille tydkaluille, joita ei
tarvita niin paljon, ettd niiden sailytys alakerrassa olisi valttamattnta tai jos ne eivat

mahdu alakertaan. [9.]
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5.2.8 Toimistotila, ylakerta

Ylakerran toimistotilaan, joka sijaitsee alueella C2 (liite 2) tehdaan layout-muutok-
set ja sen tehtavatarkoitusta selvennetaan. Toimisto siivotaan, ja siella oleva kir-
jallisuus kaydaan lapi. Tarpeeton tavara ja kirjallisuus poistetaan aiemmin sovittu-
jen 5S-menetelmien mukaisesti (lite 8). Vanha toimistossa oleva tietokone saas-
tetddn, samoin sille varattu tulostin. Toimistoon tuodaan iso kansioita ja kirjalli-
suutta varten oleva hylly ja tietokoneelle uusi poyta. Toimistotilan tuleva kayttétar-
koitus on huollossa olevien koneiden/laitteiden huolto-ohjeiden ja muun kirjallisuu-
den sailyttaminen ja mahdollisuus rauhalliseen niiden tutkimiseen. Tietokone séi-
lytetd&n sen takia, ettéd se antaa mahdollisuuden tutkia ja etsia tietoa internetista
huollossa oleviin koneisiin/laitteisiin. Toimistossa olevalla monitoimitulostimella
voidaan ottaa kopioita kirjallisuudesta tai tulostaa internetista niita. Talla tavoin Kir-
jallisuus pysyy aina samassa paikassa, puhtaana ja hyvakuntoisena, kun niita ei

vieda pois toimistosta.

5.3 Tietojarjestelmé

Suunniteltu tietojarjestelma pitaa sisallaan kaksi tietojarjestelma osiota. Huoltore-
kisterijarjestelma johon kuuluisi kaksi tietokonepistetta varikolla seké elektroninen
ajopaivakirja ja tiedonantojarjestelma, johon kuuluisi yksilolliset tabletit tyonteki-
jOille seka naille tarvittavat ohjelmistot. Alla olevissa kappaleissa on kerrottu tar-

kemmin naiden osioiden toiminnoista.

5.3.1 Huoltorekisterijarjestelma

Taman suunnitelman mukaan tietokonepisteita tulisi varikolle kaksi kappaletta.
Toinen alakerran toimistotilaan alueelle B1 (liite 3) ja toinen ylakerran toimistoti-
laan alueelle C2 (liite 2). Naissd molemmissa tietokoneissa tulisi olla internetyh-

teydet ja yleisimmat tietojenkasittelyohjelmat, esimerkiksi Office-paketti. Lisaksi
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molemmissa tulisi olla monitoimitulostin lisélaitteena. Ylakerran tietokone olisi va-
rattu ensisijaisesti tietojen etsintdan ja alakerran kone huoltotéiden merkkaami-
seen ja huoltorekisterin yllapitamiseen.

Ylakerran toimistotilan tietokone varattaisiin tilan mukaisesti tiedon hankintaan ja
etsintddn. Tietokoneelle tallennettaisiin kaikki koneista/laitteista digitaalisessa
muodossa olevat tiedot, joita voisi jatkossa hyddyntaa. Tietokoneen internetia voisi
kayttaa lisatiedon hankintaan koneiden/laitteiden tyypeista, varaosista ja niiden
saatavuudesta sekd asennus/vaihto-ohjeista. Tietokoneen lisalaitteessa tulisi olla
tulostus, skannaus- ja kopiointimahdollisuus, jotta internetista ja tilassa olevasta
kirjallisuudesta olisi mahdollisuus ottaa myos paperiversioita. Jos tarvetta ilmaan-
tuu, niin tietokoneen yleisesta kaytosta, internetin kaytosta ja lisalaitteiden kay-
tosta voitaisiin jarjestda koulutusta, jonka voisivat hoitaa mahdollisesti Kajaanin

ammattikorkeakoulun tietotekniikan opiskelijat pienené projektitydna.

Alakerran toimistotilan tietokone toimisi huollon tietokoneena, jota varten teetettai-
siin tai ostettaisiin valmis tietokone ohjelma, joka parhaalla mahdollisella tavalla
tukisi huollon paivittaista tekemista. Tata ohjelmaa varten kaikki koneet/laitteet nu-
meroitaisiin tai niille annettaisiin jokin yksiléllinen tunnus. Ohjelman idea olisi seu-
raava: kun kone/laite tulisi huoltoon, asentaja menisi koneelle ja kirjautuisi talla
koneen/laitteen tunnuksella sisdan. Asentajat kirjaisivat tehtavat tytét/huollot ja
vaihdettavat varaosat varaosanumeroineen tietokoneelle. Nain tehtavat tyot, ajan-
kohta ja siihen kulutettu aika seka kaytetyt varaosat numeroineen Kirjautuisivat
automaattisesti oikealle koneelle/laitteelle. Koneiden ja laitteiden yksil6lliset tun-
nukset olisi yhdistetty oikeisiin kaupungin osastoihin, jotta laskutus toimisi oikein
ja tehdyista tunneista menisi lasku sille osastolle, jonka konetta/laitetta on huol-
lettu/korjattu. Tehdyn tyon perddn asentaja merkitsisi oman tunnuksen, jotta voi-
taisiin seurata kuka on tehnyt mita ja milloin. N&in koneista/laitteista olisi yhtenai-
nen huoltorekisteri missa nakyisivat kaikki tehdyt huollot ja tulevat huollot.

Huoltorekisterissa néakyisi laitekohtaisesti tiedot jokaisesta koneesta/laitteesta ja
niiden moottorista, vaihteistosta, hydrauliikasta ja kaikesta muusta oleellisesta.
Tasta selviaisi myos kaikki voiteluaineet, joita mikékin kone/laite kayttaa ja minka
verran. Lisdksi laitekohtaisella sivulla olisi mahdollisuus lisamerkinnoille, jos josta-

kin koneesta/laitteesta tarvitsisi merkita jotain erikoista ylos. Laitetiedoissa nékyisi
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myo6s koneiden/laitteiden katsastusajat ja tulevat huollot. Naiden l&hestyvasta

ajankohdasta olisi asentajalla mahdollisuus laittaa ilmoitus kuljettajalle tablettiin.

5.3.2 Elektroninen ajopaivékirja ja tiedonantojarjestelma

Tietojarjestelmén toiseen osioon kuuluisi hankkia henkilokohtaiset tabletit jokai-
selle tyontekijalle, joille sen hankkiminen katsotaan olevan tarpeellista. Suunnitel-
massa hankittavien tablettien maara on rajattu kymmeneen, mutta niitd voidaan
tarvittaessa hankkia lisda, jos tarve on suurempi. Tabletit toimisivat elektronisina
ajopaivakirjoina seka tyonjako/vastaanottotydkaluina. Naihin tabletteihin hankittai-
siin raataloity ohjelmisto, jotta niiden kaytto ja tydnteko olisi mahdollisimman teho-
kasta. Ohjelman avautuessa tabletin nayttoon tulisi kone/laitelista. Tasta listasta
valittaisiin se kone/laite, jolla ollaan lahddsséa tekemaan toitd. Ohjelmisto ymmar-
taisi tdssa vaiheessa automaattisesti sen, etta lasketaanko kayttdtunteja vai kilo-
metrejd. Seuraava vaihe olisi sen mukainen mité lasketaan. Kayttétunneilla tuntien
laskeminen l&htisi kayntiin valittdmasti ja ohjelma siirtyisi niin sanotulle kotisivulle.
Kilometrien laskussa taas ohjelma pyytaisi laittamaan valitun koneen/laitteen lah-
tokilometrit ja GPS-paikannuksen péaélle tabletista. Kuittaamalla Ok-painiketta oh-
jelma siirtyisi niin sanotulle kotisivulle (kuva 15). Varotoimenpiteena ohjelma ei an-
taisi tassa tapauksessa kuitata Ok-painiketta ennen kuin nama edella mainitut toi-

menpiteet on suoritettu.
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Tehtéva 1 24.11.2015

Aika Kalenteri ja tulevat Liilkennemerkin vaihto
tapahtumat
Tehtéva 2 26.11.2015
Sadevesikaivon korjaus
Kéytdsséa olevan Kéaytdsséa oleva Tehtéva 3 27.11.2015
koneen/laitteen kone/laite lisétiedot Murskeen ajo
kayttétunti/kilometri
laskuri
Meneilldan oleva Tehtévén
tehtava tuntilaskuri :
Esim. Liikennemerkin Vaimis
vaihto

\ . )

Kuva 15. Suunnitellun ohjelmiston niin sanottu kotisivu.

Ohjelmiston kotisivu voisi olla kuvan 15 mukainen. Kuvan vasemman ylédkulmassa
nakyisi kellonaika ja sen vieressa kalenteri, josta selvidisi myos sinne merkityt tu-
levat tapahtumat. Kalenteriin olisi varikon asentajilla mahdollisuus lisata tapahtu-
mia esimerkiksi tulevista huolloista tai katsastusajoista. Ohjelma ilmoittaisi kaytta-
jalle tulevasta tapahtumasta esim. vuorokautta ennen ja sitten kolmea tuntia en-
nen tapahtuman alkamista. Tapahtuman lisaaja voisi maarittdd muistutuksen ajan-
kohdat ja niiden maaran. Kalenterista tapahtumaa painamalla saisi tapahtuman
tarkemman kuvauksen ja mahdolliset lisatiedot, mitd kuljettajan tarvitsee tietaa.
Kellonajan alapuolella juoksisi kaytdssa olevan laitteen kilometrit tai kayttétunnit
riippuen kumpaa valitulla koneella/laitteella lasketaan. Laskurin vieressa oikealla
puolella nakyisi valittu kone/laite, esimerkiksi Scania, P380 6x2 ZZC — 409 ja sita
painamalla saisi esille sen koneen/laitteen lisatiedot. Naista lisatiedoista |0ytyisi
koneen/laitteen perustiedot moottorin, vaihteiston ja muun oleellisen osalta. Li-
saksi sielta 1oytyisi huoltohistoria, ajetut kilometrit/kayttétunnit ja nesteiden, voite-

luaineiden, rasvojen méaarét ja niiden laadut. Tablettien ohjelma olisi jatkuvassa
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yhteydessa huoltorekisteri ohjelmaan, jolloin tableteissa nakyvat huoltohistoria tie-

dot pysyisivat ajan tasalla.

Kuvan 15 oikeassa laidassa olisi avoimien tehtavien luettelo. Luetteloon tulisi teh-
tavat esimiesten tietokoneelta. Esimiehet kirjaisivat omalla koneella tablettien oh-
jelmiston kanssa yhteydessa olevalla ohjelmalla tehtavéan tiedot: mita pitaa tehda,
missé pitad tehda, kuka tehtavan, antoi tehtavan prioriteetti, 1ahin esimies ja teh-
tavan mahdolliset materiaalit, lisatiedot ja liitteet. Tehtdvan antajalla olisi myds
mahdollisuus osoittaa tehtava jollekin tyontekijalle yksityisena, jolloin tehtava on
annettu vain sille tyontekijalle eikd se nday muille. Tehtavan kuvauksen valmiiksi
saatuaan sen antaja lahettaisi sen jakoon, jolloin se ilmestyisi kaikkiin tabletteihin
tehtavaluetteloon avoimena tehtavana, mikali sita ei ole osoitettu erityisesti jollekin
tyontekijalle. Jos tehtava on osoitettu jollekin yksityisesti, niin tehtava nakyy koros-
tettuna sen tyontekijan tehtavaluettelossa, kenelle tehtava on osoitettu. Tasta lu-
ettelosta tabletin haltija voisi valita tehtdvan, jonka haluaa tehd&. Luettelossa néa-
kyisi tehtavan lyhyt kuvaus, esimerkiksi kaivon korjaus, tehtavanantopaivamaara
seka sen kiireellisyys. Kiireellisyys selvidisi tehtavan nimea ymparoivilla erivarisilla
kehyksilla portaittain esimerkiksi punainen kiirein, oranssi sitten ja vihrea ei niin
kiireellinen. Tehtavaa painamalla avautuisivat uuteen ikkunaan tehtavan tarkem-

mat tiedot, kuva 16.
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Tehtéva 1 24.11.2015
g 4&% Liikennemerkin vaihto
Louhikatu 6 “

‘“g}\e‘ee'tj

A Tehtévan tiedot  Kiireellinen
s Miskan
’560 & 3 min Mita pitda tehda

5 - oe
Rap, 1.4 km Liikkennemerkin vaihto

£ Mité poistetaan ja mita
laitetaan tilalle

Pois kieltomerkki 372
pysakadinti kielletty 1kpl

4
Lan™

mesmiE

Varastokatu 1 =
| E63 |

— Kekarminkatu Tilalle Ohjemerkki 521

pysakdintipaikka 1kpl
o Lisakilpi 856
pysakdintikiekon
kayttdvelvollisuus 1kpl

IyEROILN

o 9'\““3

ikatu

Muu tarvittava materiaali
Kiinnitystarvikkeet

o . Antanut: Juho Mustonen
Opasta — Valitse Lahin esimies: Pekka

Kolehmainen

\\ —— /

Kuva 16. Nakyma ohjelmistossa tehtavan tarkempien tietojen osalta.

Kuvan 16 oikealla puolella nakyisi luettelotyyppinen tarkempi kuvaus tehtavasta.
Luettelosta selvidisi, mita pitda tehda, missa tehtava sijaitsee, materiaalit, joita
sinne tarvitsee ja mahdolliset lisatiedot tehtéavan luonteesta riippuen seka tehtavan
antaja ja sen lahin esimies. Tehtavapaikalle olisi mahdollisuus valita opastus, jol-
loin nayttdon aukeaisi kartta, josta reitti perille selviaisi opastuksen kera. Nayta -
painikkeella saisi esille tehtavan liitteen, jos sellainen on siihen liitetty. Liitetiedos-
tona voisi olla esimerkiksi uusi likennesuunnitelmapiirustus, josta kay ilmi, mita
likennemerkkeja taytyy poistaa/siirtdé eri paikkaan ja mita uusia merkkeja alueelle
tulee seka naiden paikat. Valitse-painikkeella tehtava valitaan ja Poistu-painik-
keella tehtava hylatddn. Molempien painikkeiden painamisen jalkeen ohjelmis-

tossa palataan kotisivulle.

Tehtavan valitsemisen jalkeen kuvan 15 vasemmasta alakulmasta I6ytyisi meneil-
l&an olevan tehtavan tiedot, Jos tehtavéaa ei ole valittu, kohdassa lukisi: Ei valittua
tehtavaa. Jos tehtava on kuitenkin valittu, niin tata painamalla saisi tehtavasta li-

satiedot esille, joissa olisi eriteltyna tehtavasta riippuen tarpeelliset asiat. Tiedoista
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nakisi, kuka tehtdvan on antanut, lahin esimies, mita pitdd tehda, missa pitaa
tehd&, mita tarvikkeita/materiaalia siella tarvitsee ja tehtavan prioriteetti eli sen Kii-
reellisyys sekd mahdolliset lisatiedot ja liitteet. Eli nakymaan saisi samat tiedot
kuin kuvan 16 Nayta-painikkeella. Vieressa oikealla puolella olisi laskuri, joka las-
kisi tehtavaan kulutettua aikaa. Laskuri nollautuisi, aina kun tehtdva on kuitattu
valmiiksi. Tehtavan valmiiksi kuittaaminen tapahtuisi kotisivulla oikeassa alakul-
massa olevalla Valmis-painikkeella (kuva 16). Kun tehtava on kuitattu, se lahettaisi

sen tiedot esimiesten tietokoneella varikolle.
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6 HANKINNAT

Kehityssuunnitelman hankinnat on suunniteltu, niin etta suurimmat hankinnat tuli-
sivat suunnitellun aikajakson keskiosalle eli toiselle ja kolmannelle vuodelle. Kehi-
tyssuunnitelman lahtokohtana ja alkuperaisena ideana oli, etta kehityssuunnitelma
tulee alittamaan budjetin reilusti. Liitteesta 9 selviaa hankintojen tarkemmat tiedot

yksikkohintoineen ja siitd miten ne on jaettu viiden vuoden aikajaksolle.

Kuten hankintamenolistasta ilmenee (liite 9), niin ensimmaisen& vuonna hankitaan
kaikki sellaiset hankinnat, joita tarvitaan layoutin-muutokseen ja jotka ovat jarkevia
toteuttaa layout-muutoksen yhteydessa. Toisen vuoden hankintoihin siséltyy tie-
tojarjestelmaohjelmistot, niin elektronisen péaivakirjan ja tiedonanto-ohjelmiston
kuin my6s huoltorekisteriohjelmiston osalta. Liséksi kehityssuunnitelman toisena
vuonna hankitaan tabletit, tietokone ja tulostin. Ohjelmiston hankinta on suunni-
teltu toiselle vuodelle sen takia, ettd jos paadytaan kehitettdvaan ohjelmistoon, niin
sen kehitysty0 paéasisi mahdollisimman nopeasti kayntiin, esimerkiksi jo ensimmai-
sena vuonna ja kayttoonotto tapahtuisi sitten toisena vuonna. Kehityssuunnitel-
man kolmantena vuonna hankitaan ainoastaan uusi nosturisarja. Muita hankintoja
ei kolmannelle vuodelle laitettu, koska nosturisarja on yksistdan suuri hankinta.
Neljantena vuonna hankintoihin kuuluisi uusi voiteluainejarjestelma, bunkkerin- ja
portaiden muutosty6t. Namé& hankinnat ovat neljantend vuonna sen takia, koska
voiteluainejarjestelmén suunnitteluun on syyta varata riittavasti aikaa. Taman ajan
puutteissa tulisi olla selvilla, etta mita aineita ja kuinka paljon hyllyyn tulee seka
hyllyn ja sen jarjestelméan suunnittelija tulisi olla selvilla, esimerkiksi Kajaanin am-
mattikorkeakoulusta. Portaiden ja bunkkerin muutostéiden suunnittelijat Kajaanin
ammattikorkeakoulusta tulisi olla myo6s selvilla tahan mennessa. Viidennelle vuo-
delle jatetdan niin sanotusti laitteistokatsausraha 20000€. Tama raha varataan
budjettiin sen takia, ettd kehityssuunnitelman kaynnistyessé aloitetaan seuranta,
johon kirjataan varikolla toimivien laitteiden viat. Lisaksi tyontekijat kirjaavat yhtei-
seen kansioon varikon korjaamohalliin hankittavia laitteita. Tama lista kdydaan lapi

viidennen vuoden alussa ja hankitaan ne laitteet, jotka katsotaan tarpeelliseksi.
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7 YHTEENVETO

Tassa opinnadytetyon yhteenvedossa kaydaan lapi suunnitelman kokonaisuutta.
OpinnaytetyOn teoriaosuudessa on esitelty TPS:n historia, TPS, LEAN ja 5S-toi-
mintamenetelma. On hyvin tarke&a, etta ymmartaa mita tarkoittaa 5S-toimintame-
netelma ja mita se pitdd sisallaan, koska tdman suunnitelman péaépaino on 5S-
toimintamenetelmassa ja sen soveltamisessa. Siksi 5S-toimintamenetelmasta on
kerrottu hyvin yksityiskohtaisesti tdssa opinnaytetyéssa. On myds hyvin tarkeaa
tietda oleellisimmat asia LEANista, TPS:sta ja sen historiasta, jotta saa kasityksen
siitd, mista ne ovat lahtdisin ja miten ne liittyvat toisiinsa ja mista 5S juontaa juu-

rensa ja miten ndma kaikki liittyvét toisiinsa.

Taman opinnaytetyon alussa esiteltiin kohde, minne kehityssuunnitelmaa alettiin
tekemaan. Kohteesta kaytiin kohta kohdalta lapi ne asiat, joita neljan kuukauden
seurantajakson aikana katsottiin tarpeelliseksi muuttaa tai selkeyttaa. Suunnitel-
massa on pyritty tuomaan esille mahdollisimman yksityiskohtaisesti kohteen eli
Kajaanin kaupungin varikon tdméanhetkinen tilanne ja miksi sinne on alettu teke-
maan kehityssuunnitelmaa. Seurantajakson aikana saadut havainnot kohteista
kaydaan lapi hyvin yksityiskohtaisesti havainnollistavien kuvien kera, jolloin paikan
tamanhetkinen tilanne tulee hyvin esille. Kohteiden uudistukset kaydaan lapi seu-
raavassa 0siossa, jossa on esiteltyna erikseen ja tarkasti se, mita uudistuksia koh-
teisiin on tuotu. Uudistukset jokaiselle kohteelle on esiteltynd, niin ettd niiden
tuoma lisaarvo, perusteet ja tavoitteet, mihin niilla pyritaan tulevat hyvin esille.
Layoutista on tehty nykyhetke& vastaava pohjapiirustus ja pohjapiirustus, jossa

uudistukset ovat mukana, jotta on helpompi verrata muutosta layoutin osalta.

Opinnaytety6ta varten tutustuttiin saman alan ja samankaltaisten yritysten tapoihin
hoitaa asioita. Yrityksissa tutustuttiin myds niiden tydmenetelmiin sek& varastoin-
tijarjestelmiin. Yrityksiin kaytiin tutustumassa ympdari Suomen, muun muassa
Ponsse Oyj lisalmi, Wihuri Oy Vantaa. Naiden yritysten toimintatavoista ja erilai-
sista menetelmisté on otettu oppia ja sovellettu tassa tydssa Kajaanin kaupungin

varikon toimintaan sopivaksi.
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Tyon tarkeimmat rajoittavat tekijat olivat kolme henkildstén jasenta korjaamon
puolella joka vuodelle ja 200 000 € budjetti, joka on jaettu tasan viidelle vuodelle
eli 40 000 € vuotta kohden. Tavoitteena talla kehityssuunnitelmalla on pysya an-
netuissa raameissa ja antaa yritykselle toimivat ja helposti lahestyttavat kehitys-
askeleet, joita noudattamalla Kajaanin kaupungin varikon toiminta on vuonna 2020
tehokasta, tuottavaa, laadukasta, nykyaikaista ja sellaisella tasolla, ettd sen alas-
ajo ei ole endé ajankohtainen. Kehityssuunnitelman ajatuksena on tehda pienella
budijetilla, pienilla layout- ja menetelmamuutoksilla iso ero entiseen, kuitenkin niin,
ettd se ei tyontekijasta tunnu liian isolta muutokselta kerralla. Suunnitelma toteu-
tettiin niin etté& annettu budjetti alitettaisiin selvasti. On realistisempaa, etta aikaan-
saatu kehityssuunnitelma toteutettaisiin, jos annettu budjetti alitettaisiin selvasti.
Budjettiin haluttiin senkin takia jattaa riittavasti varaa, jotta kehityssuunnitelman
toteutuksen aikana siihen on mahdollista lisata uusia tarpeellisia hankintoja, mikali
sellaisia ilmaantuu. Liitteessa 9 on esiteltyna tarkempi suunnitelma hankintojen

aikataulusta ja niiden hinnoista.
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5 vuoden kehityssuunnitelman hankintamenolista

Liite 9 1(1)

kpl hinta alv Yhteishinta alv | Yhteishinta

Hankintamaara | kpl hinta alv 0% | 24% 0% alv 24% Yritys Hankintavuosi
teknofloor aqua lattiamaali 9l 2 117,04 154,00 234,08 308,00 | K-rauta 1 vuosi
Biora 20 remonttimaali seiniin
9l 2 69,84 91,90 139,69 183,80 | K-rauta 1 vuosi
Mekan moottoroitu tydpoyta 2 1890,00 2343,60 3780,00 4687,20 | Gerdmans Oy 1 vuosi
Tietokonepoydat Atte oi-
kea/vasen man.sdadettava 2 199,00 246,76 398,00 493,52 | Witre Oy 1 vuosi
Jateastiat kippikontti ei kantta
150 - 3000l 4 323,00 400,52 1292,00 1602,08 | Gerdmans Oy 1 vuosi
Parikaappi 1 1225,00 1519,00 1225,00 1519,00 | Gerdmans Oy 1 vuosi
Tietojarjestelma ohjelmisto arvio 1 20000,00 24800,00 20000,00 24800,00 | Alfame Oy 2 vUosi
Tabletti Samsung galaxy tab
A9,7" Wifi 4G 10 486,32 639,90 4863,24 6399,00 | Verkkokauppa.com 2 VUOSiI
Tulostin HP color laserjet pro
M177W 1 212,72 279,90 212,72 279,90 | Verkkokauppa.com 2 vuosi
Tietokone Acer aspire XC
705 winl0 1 379,92 499,90 379,92 499,90 | Verkkokauppa.com 2 VUOSi
Nosturisarja finkbeiner EHB
907iiDC - 4 langaton 4x7,5t 1 24250,00 30070,00 24250,00 30070,00 | Tecalemit oy 3 VUosiI
Voiteluainejarjestelma kaikki-
neen arvio 1 4560,00 6000,00 4560,00 6000,00 4 vuosi
Bunkkeri ja portaat arvio 912,00 1200,00 912,00 1200,00 4 vuosi
Laitteistokatsaus 15200,00 20000,00 15200,00 20000,00 5 vuosi
Hankinta menot vuosittain alv 0% alv 24% Menot yhteensa | Alv 0% Alv 24%
1 vuosi 7068,77 8793,60 77446,66 98042,40
2 vuosi 25455,89 31978,80
3 vuosi 24250,00 30070,00
4 vuosi 5472,00 7200,00
5 vuosi 15200 20000




