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Abstrakt

Detta examensarbete &r utfort vid Rinta-Joupin Autoliike i Abo och avgransar sig till
Skodas specialverktyg och verkstadsutrustning. Arbetet dr uppdelat i tva huvuddelar.
Forsta delen av arbetet handlar om att inventera specialverktygslagret, ta reda pa
mojliga brister och defekter bland verktygen och ordna upp verktygstavlorna i lagret for
att gynna ordning och logik. Specialverktygen ar av allt storre betydelse for verkstader i
dagens varld och det ar viktigt att folja upp med jamna mellanrum vilka verktyg som
kommer, t.ex. da nya modeller lanseras sa att verkstaden kan hanga med i utvecklingen.

Skoda har nya modeller pa vdg ut pa marknaden i form av hybrid- och elbilar. Med dem
kommer det ocksa en hel del nya specialverktyg, laddningsstationer,
diagnostikapparatur m.m. Andra delen av arbetet gick ut pa att skapa nya foérvarings-
och forbattringsmajligheter at verkstaden i framtiden genom planerandet av en ny
plattform till verkstaden. Den nya plattformen ar designad att utnyttja takhojden i
verkstaden och att den inte skulle komplicera eller forsvara mekanikernas jobb.

Resultatet blev en uppdaterad specialverktygslista som mekanikerna kan anvanda sig av
da de soker upp ett visst specialverktyg fran tavlan. Brister och defekter bland
specialverktygen atgardades genom att bestalla nya specialverktyg. Battre ordning i
verkstaden uppnaddes genom stddande och omorganiserandet av vissa specialverktyg
och specialverktygstavlor. Verkstaden far nya majligheter att vaxa, forbattra och
forbereda sig infor framtiden med hjalp av den nya plattformen.

Sprak: svenska Nyckelord: specialverktyg, inventering, plattform
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Tiivistelma

Tama opinnaytetyo on suoritettu Rinta-Joupin Autoliikkeessa Turussa ja on rajattu
Skodan erikoistyokaluihin ja korjaamovarusteisiin. Tyo on jaettu kahteen padosaan.
Tyon ensimmainen osa kasittelee erikoistyokalujen inventointia, tydkalujen mahdollisten
puutteiden ja viallisuuksien havaitsemista ja erikoistyokaluvaraston taulujen siistimista
jarjestyksen ja logiikan edistamiseksi. Erikoistyokalut ovat korjaamoille yha tarkeammat
tana paivana ja esim. uusien automallien tuomat uudet erikoistyokalut on seurattava
madrdajoin, jotta korjaamo voi pysya mukana kehityksessa.

Skodalta on tulossa uusia hybridi- ja tayssahkdautomalleja markkinoille. Niiden mukana
tulee myos uusia erikoistyokaluja, latausasemia, diagnostiikkalaitteita jne. Tyon toisen
osan tarkoitus on luoda korjaamolle uusia sdilytys- ja parantamismahdollisuuksia
tulevaisuudessa suunnittelemalla uusi taso korjaamolle. Uusi taso kayttaisi hyvakseen
korjaamon kattokorkeuden ja olisi suunniteltu niin, ettei se mutkistaisi tai vaikeuttaisi
asentajien tyota.

Tulos on paivitetty erikoistyokalulista, jota mekaanikot voivat kayttaa, kun he etsivat
jotain tiettya tyokalua taululta. Erikoistyokalujen puutteet ja viallisuudet korjattiin
tilaamalla vudet tyokalut. Korjaamon jarjestys ja siisteys parannettiin siivoamalla ja
uudelleenjarjestelemalla tietyt erikoistyokalut ja erikoistydkalutaulut. Korjaamo saa
uusia mahdollisuuksia kasvaa, parantaa toimintansa ja valmistua tulevaisuuteen uuden
tason avulla.

Kieli: ruotsi Avainsanat: erikoistydkalut, inventointi, taso
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Abstract

This Bachelor’s thesis is made for Rinta-Joupin Autoliike in Turku and is defined to
Skoda’s special tools and workshop equipment. The thesis is divided into two main parts.
The first part of the thesis was about performing an inventory on the special tool storage,
finding possible shortcomings and defects among the tools and arranging the walls of
tools in the storage to enhance order and logic. Special tools are of greater importance to
workshops today and it is very important to regularly follow up what new tools arrive
when for example a new model of car is launched.

Skoda have new models on the way in the form of hybrid and electric cars. With them
will also come new special tools, charging stations, diagnostics equipment and more. The
second part of the thesis was about creating new storage and improvement possibilities
for the workshop in the future by planning a new platform to the workshop. The new
platform would take advantage of the ceiling height in the workshop and would not
complicate or aggravate the mechanics’ jobs in any way.

The result was an updated list of special tools that the mechanics can use when they are
searching for a specific tool from the wall. Shortcomings and defects among the special
tools were dealt with by ordering new special tools. Improved order and cleanliness were
achieved by cleaning up and reorganizing various special tools and special tool walls. The
workshop will get new possibilities to expand, improve and prepare itself for the future
with the help of the new platform.

Language: Swedish Key words: special tools, stock check, platform
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1 Inledning

Detta examensarbete gjordes at och i samarbete med Rinta-Joupin Autoliike Oy i Abo.
Arbetet ar uppdelat i tva olika huvuddelar. Det forsta uppdraget gick ut pa att inventera
specialverktygslagret i verkstaden. Genom inventering fas mojliga brister i lagret fram som
sedan kan atgardas forran de orsakar stérre problem och skada at verkstaden. Ju bredare och
mer omfattande specialverktygslager verkstaden har desto battre halls verkstaden med i tiden
och kan konkurrera med andra verkstader. Battre ordning och reda bidrar ocksa till en

trivsammare och effektivare arbetsplats for de anstéllda.

Det andra uppdraget var att planera en ny plattform till verkstaden for forvarande av
specialverktyg samt mojligen annan utrustning och material. Det nya utrymmet skulle vara
en helt ny vaning/niva i verkstaden dar takhojden inte & nodvandig och inte utnyttjas pa
nagot vis an. Det ar aldrig en dalig sak att ha mycket utrymme for forvaring av varor och
utrustning, speciellt inte i en verkstad. Verkstadens utrymme kan optimeras genom

omplacering av utrustning och verkstadens framtida anskaffningsbeslut underlattas.

Kraven pa verkstader blir allt storre varje ar. Effektiviteten pa arbetsplatsen maste 6kas pa
for att hallas med i utvecklingen och for att kunna tavla med andra verkstader om kunder.
Alla steg som kan minska pa tiden en reparation/service tar och 6ka kvaliteten pa arbetet
maste tas i beaktande. Det kan vara fraga om storre dndringar eller enbart lite omorganisering

i verkstaden.

Som huvudhandledare fran foretagets sida fungerar eftermarknadschefen Reima Vesalainen
och arbetsledare/serviceradgivare Sami Uusi-Luomalahti. Fran Yrkeshogskolan Novia

fungerar Rolf Dahlin som handledare.

1.1 Bakgrund

Behovet av en ny niva for forvarande av lattare och mindre anvanda specialverktyg
uppdagades da jag diskuterade med eftermarknadschefen. Tanken bakom projektet var att
man skulle kunna komma tillrackligt smidigt at specialverktygen vid behov men pa samma

gang spara golvutrymme och anvanda verkstadens yta mer effektivt.

Inventeringen av specialverktygslagret ar ett arbete som kan 6ka effektiviteten och kvaliteten
av arbetena som gors i verkstaden. Ett vél organiserat och komplett specialverktyglager

bidrar till ndjdare kunder och Skoda kraver helt enkelt att vissa verktyg maste finnas.
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Fastan bilaffaren enbart har ett marke ar mangden utrustning och specialverktyg anda stor.
Kravet pa att ha snabb tillgang till ratta verktyg for jobbet blir allt viktigare. Annu battre om

detta kan g6ras pa samma gang som utrymme sparas.

1.2 Syfte

Syftet med arbetet var att uppna béttre ordning och kvalitet i verkstaden hos Rinta-Joupin
Autoliike i Abo och att férbereda verkstaden for framtidens utmaningar. En valorganiserad
verkstad har stor betydelse for kvaliteten pa arbeten utforda dar. Vid en markesverkstad skall
det alltid finnas specialverktyg med vilka jobbet kan utféras smidigt utan problem. Rinta-
Jouppi ar ett foretag som alltid stravar efter basta mojliga kvalitet pa sina jobb, kundbetjaning

m.m.
Uppgifterna som ingar i arbetet:

= Inventering av  specialverktygslagret, kolla upp mdjliga  brister i

specialverktygsregistret och atgarda dessa.

* Planera en ny niva for lagring av mindre anvanda/lattare specialverktyg och reda ut

mojligheter for forvaring av andra material/verktyg.

= Stada upp specialverktyg som ligger pa golvet omkring specialverktygstavlorna.
Ordna om pa tavlorna sa att verktygen fas upp pa tavlorna och pa samma gang ordna
om vissa av tavlorna for att framja battre ordning och reda och logik.

= Gora upp en uppdaterad lista 6ver specialverktygen som mekanikerna kan ha hjalp

av da de soker efter ndgot specialverktyg fran tavlan.

1.3 Mal

Malet med arbetet var att forbattra effektiviteten i verkstaden genom att fa battre ordning
och reda pa specialverktygen och verkstadsutrustningen. Mekanikernas vardag kommer att
underléttas, vilket hoppeligen leder till en forbattrad trivselfaktor och effektivitet i
verkstaden. Avsikten ar ocksa att forbereda verkstaden for framtida anskaffningar och ge

nya mojligheter till forvaring och omorganisering i framtiden.



1.4 Avgransning

Angaende specialverktygen avgransar sig arbetet till Skodas specialverktyg eftersom det ar
det enda bilmérket de har pa Rinta-Jouppi i Abo. Alla uppgifter kommer att avgrénsa sig till
verkstaden. Den nya plattformen for specialverktygen kommer att avgréansa sig till ett horn
av verkstaden, dar takhojden inte redan utnyttjas pa nagot vis. Specialverktygen avgransar
sig till ett specialverktygslager som befinner sig i verkstaden. Lagret bestar av 16 tavlor,

vilka ror sig pa rals utat sa att man latt kommer at det verktyg man behover.

1.5 FOretaget

Rinta-Joupin Autoliike Oy &r en av Finlands storsta bilfirmor. Foretaget, med dver 60 ars
erfarenhet, har nastan 400 anstéllda runtom i Finland. Verksamheten strécks 6ver 19 olika
stader i landet. De olika bilaffarerna skiljer sig i fraga om tjanster samt marken. Vissa stéllen
har markesservice och service av andra mérken &n enbart ett och andra kan utfora
markesservice pa flera marken eller inga alls. Pa vissa stallen séljs nya bilar samt bytesbilar
och pa vissa stallen bara det ena eller det andra.

Rinta-Joupin Autoliike bedriver verksamhet i Esbo, Helsingfors, Hyvinge, Jyvéskyld,
Jarvenpaa, Kempele, Keuruu, Karleby, St. Mikkel, Uledborg, Bjérneborg, Borga, Raumo,

Rovaniemi, Tervajoki, Abo, Vasa, Ylivieska och Joensuu.

Foretaget har vuxit i bra takt de senaste &ren med stora satsningar i vaxande stader. Ar 2015
kom det en ny affér till Esbo och 2016 till Hyvinge. Ar 2018 har det kommit en ny affar bade
till Borga och till Jarvenpaa. Véxandet fortsatter annu detta ar med Joensuus affar som
kommer till i november. Det gar véldigt bra for foretaget for stunden och de nya affarerna
kommer att sakerstdlla detta. Foretaget valdes dessutom ar 2018 till Finlands basta

bilaffarskedja i frdga om nya bilar.

| Abo, dar jag ocksa utférde min hostpraktik, representeras enbart Skoda som egentligt
marke. Av nya bilar séljs da enbart Skoda, men byteshilar av alla marken séljs dessutom.
Andra bytesfordon tas ocksa emot som ex. batar, motorcyklar och husbilar. Markesservice
utfors da ocksa enbart pa bilar av market Skoda, men alla andra marken tas ocksa emot till

verkstaden. Férutom nya bilar séljs ocksa nya husbilar.

Rinta-Joupin Autoliike &r ett familjeforetag som har inlett sin handelsverksamhet genom att
kopa och sélja hastar redan pa 1940-talet. Toivo Rinta-Jouppi borjade da med hasthandeln.

Verksamheten fortsattes med traktorer och pa 1950-talet med bilar. 1 slutet pa 1950-talet
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salde bilkedjan redan ca. 200-300 bilar per ar. Rauno och Reijo Rinta-Jouppi tog Gver
foretaget pa 1960-talet och i samarbete med Toyota inledde foretaget sin stora vaxtperiod pa
1970-talet. Annu i dagens lage leder Raunos andra son Ari foretaget fran Tervajoki bilaffaren
dar allting borjade. (Lilius, 2011) (Rinta-Joupin Autoliike, 2019) (Rinta-Joupin Autoliike,
2019)

@

T L il

Figur 1. Rinta-Joupin Autoliike Abo.

1.6 Disposition

| detta kapitel kommer de olika huvudkapitlen som ingdr i detta arbete att kort presenteras.

= Kapitel 1, ger en kort inledning till arbetet, tar upp bakgrunden, syftet och malet med
arbetet. Beréattar vart arbetet avgransar sig och ger en kort presentation av foretaget
som arbetet gjorts at.

= Kapitel 2, hér tas upp all teori bakom arbetet, bl.a. kvalitetsledning, arbetssékerhet

och langsiktigt tankande.
= Kapitel 3, metodkapitlet tar upp de metoder som anvénts for att framfora arbetet.

= Kapitel 4, hdr presenteras resultatet av arbetet tillsammans med kritiska

granskningen och forslag till fortsatt forskning.

= Kapitel 5, i diskussionskapitlet ingar mina egna tankar om arbetet, hur arbetet gick

att genomfora, vad som gick bra och mindre bra o.s.v.



= Kapitel 6, i kdllférteckningen ingar alla kéllor som anvants i arbetet.

= Kapitel 7, i kapitlet bilagor ingar alla bilagor som anvants i arbetet och som jag

hanvisat till i texten.



2 Teori

| detta kapitel kommer teorin till examensarbetet att behandlas. Kapitlet kommer att handla
om varfor det r sa viktigt att halla ordning pa specialverktyg och varfor det &r viktigt med
projekt som gor det mojligt for verksamheten pa en bilverkstad att expandera och ge nya

mojligheter till tillvaxt och effektivare arbete.

Da det handlar om relativt stora forandringar i ett utrymme och inom en firma maste man ha
ett langsiktigt tankesatt och kunna ha en 6verblick dver den storre bilden. For att foretag
skall klara sig maste de kunna anpassa sig till samhéllets andringar i bl.a. efterfragan,

konkurrens m.m. och de far inte fastna i kortsynthet eller i kortsiktiga ekonomiska mal.

Man far ett betydligt battre slutresultat om man hellre planerar projekt och arbeten lite

grundligare an att fatta forhastade beslut.

2.1 Langsiktigt tankande

Valdigt viktigt for ett foretags 6verlevnad ar att ha formagan att tanka langsiktigt och inte
haka upp sig pa kortsiktiga ekonomiska mal. Grunden till detta &r att kunna se en storre och
mer komplett bild &n den som de flesta foretagare annu idag enbart ser pa: den egna

ekonomiska framgangen i den nuvarande situationen.

“De viktigaste faktorerna for att na framgdng dr att man har talamod, att man
fokuserar pa langsiktiga snarare &n kortsiktiga resultat, att man nyinvesterar i
manniskor, produkter och fabriker samt att man har en kompromisslds installning
till kvalitet.” (Liker, 2009, s. 98)

For att lyckas utvecklas och vara I6nsam i dagens kapitalistiska varld och pa samma gang
gora det ratta maste man kunna acceptera att de Kkortsiktiga vinsterna inte alltid ar de
viktigaste och att de inte alltid far ta forsta placeringen. Att ha ett starkt ansvar for kunder,
anstallda och for samhéllet ar grunden till framgangsrik verksamhet inom branschen. Man
bor bry sig starkt om och vara passionerad for det man gor for de anstéllda, kunden och

samhallet.

"Gor det ritta for foretaget, for de anstdllda, for kunderna och for samhéllet som
helhet” (Liker, 2009, s. 99)

Ett exempel pa Toyotas tankande som bestar av tre delar som tar den storre bilden i

bemarkelse:



1. Vi ska bidra till den ekonomiska tillvaxten i det land dar verksamheten bedrivs

(externa intressenter).

2. Vi ska bidra till stabilitet och valbefinnande bland teamledarna (interna

intressenter).
3. Vi ska bidra till Toyotas tillvaxt 6verlag.” (Liker, 2009, s. 109)

Det &r uppbyggt i externa och interna omraden av intresse. For att foretagets ekonomi skall
forbattras maste ocksa landets ekonomi forbattras. Valbefinnande inom foretaget leder till
en Overlag battre miljo och teamanda, vilket i sin tur leder till 6kad effektivitet och

arbetsmoral. Om dessa uppfylls kommer det att leda till tillvéxt. (Liker, 2009)

2.2 Kunden forst

En bilfirma med forsaljning och service av bilar lever pa kundservice. Det ar darfor en av de
om inte det viktigaste omradet att halla i skick och hela tiden forbattra pa. Man maste komma
ihag att kunden kommer alltid forst och man skall alltid stréava efter att gora det ratta for
kunden. Att planera projekt ar aldrig fel, men man skall se till att de ocksa blir till och inte

bara blir kvar som prat.

I boken The Toyota Way namns flera exempel pa hur kundbetjaning borde skotas och hur
alla bilfirmor borde ta ansvar for sina kunder. I boken namns bl.a. hur de salde Lexus bilar
med mjukare déck for battre komfort vid korning. P.g.a. mjukheten pa dacken var slitaget
hogre &n det i hardare déck. Fem- sju procent av kunderna borjade klaga pa dackens livslangd
och Toyota ville forstas att det inte skulle finnas ens en procent av kunderna som var
missndjda. De gav da ut kuponger at dem som de kunde l16sa ut for femhundra dollar. (Liker,
2009)

"Hur man behandlar kunder nédr man inte dr skyldig dem ndgot, liksom hur man
behandlar nagon som inte har nagot att satta emot - det ar det ultimata
karaktdrsprovet” (Liker, 2009, s. 101)

Ocksa namnt i boken ar hur kunden &r nyckeln till ett fungerande Lean production- system.
For att kunna genomfora ett sadant och eliminera sléseri maste man fraga sig: vad vill
kunden ha ut ur processen? Genom att se saker fran kundens perspektiv kan sloseri i olika

processer prickas ut och tillampas pa alla omraden.



2.3 Lean

Lean production &r ett system som forst utvecklats av Toyota och har som mal att eliminera
all sléseri i en produktionskedja. Med sldseri menas all tid som inte anvands effektivt
(medfor inget varde at kunden i slutet). Olika verktyg anvands till att eliminera sloseri och

enligt The Toyota Way finns det atta typer av sloseri:

1. Overproduktion. Det produceras for mycket och/eller vid fel tidpunkt. Lagret blir
Overbelastat, vilket leder till fler problem som ex. dverbemanning och onddiga

lagerhallnings- och transportkostnader.

2. Vantan. Arbetare sitter och vantar pa att nagonting skall handa. Orsaken kan vara ex.
dalig planering av arbetsschema, vantan pa reservdelar eller en viss typ av verktyg,
brist pa material eller ndgon process i produktionen som gatt snett pa en annan station

vilket i sin tur paverkar andra stationer.

3. Onddiga transporter/forflyttningar. Onddiga transporter skapas. Material och
produkter flyttas in eller ut fran lager eller mellan processer. Transporterna &r

generellt ineffektiva.

4. Overbearbetning eller felaktig bearbetning. Man satter for mycket tid i bearbetandet
av en produkt. Kvaliteten pa produkten gors onddigt hog vilket slésar tid som skulle
kunna anvandas till att gora fler produkter. Daliga/ineffektiva verktyg anvands vid

bearbetning.

5. Overlager. Alla onddigt stora lager. Kan vara fardiga produkter men ocksa ravaror
och produkter i arbete. Onédigt stora lager leder till bl.a. férhéjda lagrings- och
transportkostnader, skador pa produkter och forseningar. Déljer ocksa problem som

ex. dalig produktionsplanering, felaktiga produkter och stillestand.

6. Onddiga arbetsmoment. Onddiga rorelser som arbetare gér under arbetsprocessen.
Att leta efter verktyg och delar, stracka sig efter nagonting, ga nagonstans bort fran

arbetet och liknande.

7. Defekter. Produktion av defekta produkter, ersattningsreparationer, skrotning och

omarbetningar.
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8. Outnyttjad kreativitet hos de anstéallda. De anstéllda, de som arbetar med en viss

produkt eller pa en viss station dag ut och dag in kan ha verkligt bra idéer och
forbattringar att komma med (Liker, 2009)

2.4 Utjamnande av arbetsbelastningen

En vél byggd och jamn produktion &r svar att astadkomma ifall det enbart satsas pa att
eliminera de atta typerna av sloseri. Boken The Toyota Way namner tre huvudomraden man
skall koncentrera sig pa for att uppna en jamn produktion och flode pa arbete utan att

arbetarna bréanner ut sig till det sista eller ligger och sover.

» Muda-—icke vardehtjande arbete. De typerna av sldseri som ndmndes i forra kapitlet.
Ar lattare att pricka ut och eliminera, darfor ar det oftast de som foretag forsoker

atgarda.

= Muri — 6verbelastning av manniskor eller maskiner/utrustning. Overbelastning av
manniskor leder smaningom till férsamrad kvalitet och sakerhet. Overbelastning av
maskiner kan leda till storre stillestand eller defekta produkter.

» Mura - ojamnheter. Ojamnheter i produktionen fororsakade av stillestand eller brist

pa material eller komponenter.

Muri och mura maste elimineras fore muda p.g.a. att éverbelastning och ojamnheter varken
for med sig kvalitet, standardisering, produktivitet eller forbattringar. Det finns dock simpla
satt som man kan tillampa for att astadkomma forbattringar. Om ex. motorer av tre olika
storlekar produceras skall man lagga upp produktionen sa att det varje dag produceras en
viss mangd motorer av varje storlek och inte bara motorer av en storlek. Fordelar med

utjdmning:

= Flexibilitet i produktionen. Man kan lattare producera det kunden vill ha nar kunden
vill ha det.

= Minskad risk for att det lamnar osalda varor. Om man producerar enbart sadant som

gar at borde det inte Iamna osalda varor.

= Balanserat utnyttjande av arbetare och maskiner. Det finns stor risk for att arbetare
och maskiner blir 6verbelastade och stressade ifall det kommer flera stora jobb efter

varandra. En stabilare och mer varierande arbetsmiljo halls genom utjamning.



10

= Utjamnad efterfragan pa processer uppstréms och pa leverantorer. Leverantorerna

kan minska pa sina lager p.g.a. stabilare ordermangder. De kan lagga en del av
besparingarna till kunderna sa att alla far lite férdelar. (Liker, 2009)

2.5 5S

Om arbetsplatsen &r ett enda kaos med mycket oreda och smuts kan det dolja problemen som
ligger bakom oredan. En oredig arbetsplats kan och kommer att bli accepterad med tiden,

men det ar aldrig en effektiv och skon plats att jobba pa.

5S-systemet stravar efter att ordna upp och pa samma gang effektivera arbetsplatsen genom

stadning, sortering, strukturering, standardisering och sjélvdisciplin.

= Sortera. Sorterandet av arbetsredskap, verktyg och andra artiklar som kan behévas
pa jobbet efter hur de behovs. Ex. de viktigaste och mest anvanda verktygen i en
verkstad skall finnas latt till hands sa att mekanikern snabbt kan stracka sig efter dem

och fortsatta med arbetet.

= Strukturera. Enligt 5S-systemet skall man marka ut en plats for redskap, verktyg
m.m. pd arbetsplatsen. Det kan géras med hjélp av en viss fargs linjer pa golvet eller

vaggen eller lappar dar det star vart olika saker hor och skall placeras.

= Stada. Gor rent pa arbetsplatsen. Stada bort onddigt skrap och gor arbetsplatsen till
en miljo dar det &r trivsamt och jobba.

= Standardisera. Skapandet av regler som skall foljas for att uppratthalla ordningen.

= Sjalvdisciplin. Det skall bli en vana for alla arbetare att uppratthalla systemet och
cheferna skall gora granskningsrundor regelbundet men anda med oregelbundna

mellanrum.

Ett sorts pris eller beloning kan hjélpa till att halla systemet igang och satta igang med
systemet i forsta skede. Det kan handla om en sorts trofé som vandrar fran en avdelning till
en annan eller genom att infora ett tillagg pa lonen som kan hojas eller sankas beroende pa
hur bra systemet foljs och uppratthalls. Detta kan dock ga bada vagarna sa man maste vara
forsiktig. (Liker, 2009)
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Strukturera

‘\ Stada

Standardisera

Figur 2. De fem huvudprinciperna i 5S. (Liker, 2009, s. 188)

2.6 Standig forbattring

En av de japanska metoderna for att astadkomma forbattring i ex. en produktionskedja &r att
ha ett system (kaizen) dar man utfor standiga mindre forbéattringar for att forbattra
verksamheten i det hela. Har ar det inte enbart en person som gor alla besluten fran bérjan
till slut, utan det samlas ihop en grupp fran olika stationer pa arbetsplatsen, vilka alla

tillsammans skall strava till att forbattra verksamheten.

Arbetarna samlas ihop och bildar ett méte som har 5 huvudpunkter: planerandet, gérandet,
utvarderandet, forbattrandet och bdrjande med ett nytt projekt. Det ar ett valdigt
systematiserat men effektivt satt att kora igenom olika projekt pa. Da system som dessa kors
pa arbetsplatsen medfor det ocksa en bra miljo for fortsatt forbattring. (Vorne Industries,
2018)

| kaizen ingar ocksa Toyotas system med att fraga varfor 5 ganger efter varandra for att 16sa
ett problem. Om ett problem uppstar vill man helst komma till den egentliga orsaken av
problemet direkt for att forhindra liknande problem i framtiden. Har &r ett bra exempel med

oljeflacken pa golvet: (Liker, 2009)
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Figur 3. Att komma till roten av problemet genom att fraga sig varfor? 5 ganger. (Liker, 2009, s. 301)

2.7 Kvalitet

Specialverktygen har en viktig roll i kvaliteten av servicen pa en verkstad i och med att
skapliga verktyg underlattar jobbet, sparar tid och okar kvaliteten pa jobbet genom att

minska pa fel och felaktiga bearbetningar som annars skulle forekomma.

Kvaliteten pa produkter och tjanster ar valdigt viktig och ar en betydande faktor i
kundservicen. Inom servicesektorn ar det speciellt viktigt att fa kunderna att uppleva kvalitet
inte bara i produkterna utan ocksa i organisationen som bjuder ut den eller tillverkar den.
Enligt Bo Bergman och Bengt Klefsjo (Bergman & Klefsjo, 2001) definieras kvaliteten av
en produkt som “dess formdga att tillfredsstdlla, och helst overtrdffa, kundernas behov och

forvintningar” (Bergman & Klefsjo, 2001, s. 24).

Om hela processen tas i beaktande, fran nar kunden forst tar kontakt tills nar produkten ar
sald eller tjansten gjord, kallas det for servicekvalitet. Hela serviceprocessen har betydelse
for kunden, alltsa kan servicekvalitet, ur kundens perspektiv, bestimmas som hur bra ett

foretag har lyckats med sin service.

Kunder har alltid nagon typ av forvantning pa kvaliteten pa servicen. Faktorer som paverkar
detta ar reklam, uppgifter, egna behov och tidigare erfarenheter. Da kunden gor upp en bild
av kvaliteten pa servicen hos ett foretag jamfor han/hon alltid forvantningarna mot den

service som fas. (Korkeamaki, Pulkkinen, & Selinheimo, 2000)

Faktorer som paverkar kundens slutliga kvalitetsuppfattning ar produktens kvalitet och/eller

kvaliteten pa tjansten.



13

Kvalitetsfaktorer for en produkt:

Driftsékerhet. Hur hallbar och séker en produkt ar i anvandning. Om fel uppstar som
maste atgardas och grovheten pa felen.

Prestanda. Prestandan av en produkt skiljer forstas fran produkt till produkt men det

handlar om faktorer som hastighet, effekt, livslangd och storlek.

Underhallsmassighet. Hur latt en vara ar att underhalla. Hur latt fel upptécks och hur
latt de kan atgardas.

Miljévanlighet. Hur produkten paverkar miljon ex. avgaser och hur latt den kan

atervinnas. Ocksa miljotankandet vid tillverkningsskedet.
Utseende. Hur en produkt ser ut pa utsidan ex. fargen och designen pa produkten.

Felfrinet. Produkten far inte ha fel eller brister vid inkopsskede eller fore

inkOpsskede.
Sakerhet. Produkten far inte orsaka skada for personer eller egendom.

Hallbarhet. Produkten skall vara sa hallbar att man klarar av att anvanda den sa som

det & meningen att anvanda den.

Utover dessa punkter dr &nnu garantin, utbyte- och returratt av betydelse for kunden speciellt

vid storre och dyrare kdp. (Bergman & Klefsjo, 2001)

Faktorer som inverkar pa kvaliteten av en tjanst:

Palitlighet. Palitligheten i arbetet och det som dverenskommits med kunden. Priser,
arbetet och slutresultatet skall helst inte vridas bort fran det som man kommit 6verens

om. Om sa gors far kunden alltid en kansla att han/hon blivit lurad.

Trovardighet. Kan man lita pa denna person/firma, ex. nar det ar frdga om nagon

leverantor.

Tillganglighet. Att ha flexibla satt for kunden att halla kontakt som stabila
oppethallningstider, bra lage var firman/butiken &r placerad, mojligheter att na

firman via atminstone telefon men ocksa helst via ex. e-post m.m.
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Kommunikationsformaga. Kundbetjaningen maste ske pa ett sadant vis som kanns
bekvamt for kunden. Kunden skall fa fulla mojligheter att forsta det man forklarar
och kommunikationen skall vara naturlig. Lyssna pa kunden, lat kunden prata och ha
sin asikt i stéllet for att envist dominera hela konversationen. Humor skall anvandas

med matta och i ratta situationer.

Tjanstvillighet. Bra kundbetjaning kréver att man &r villig att hjalpa kunden med alla
hans/hennes problem och bekymmer. Missnoje skall ggmmas bort och trevligt humor

skall has i stéllet.

Artighet. Att vara vénlig och att ha omtanke med kunder ar valdigt viktigt. Det gor
ocksa hela kundbetjaningsprocessen mycket trevligare for arbetaren da kunden inte
fardigt blir pa daligt humor av att man skulle vara oartig.

Inlevelseférmaga. Satta sig in i kundens situation och tianka problemet fran den

synvinkeln.

Omgivning. Det stélle dar tjansten utférs. Vad &n det ar fragan om for plats vill man
att det skall vara ordning och reda samt stadat. Nyare byggnader har béttre formaga
att fora med sig positivare bilder av ett foretag &n aldre. Hit hor ocksa utrustning.
(Bergman & Klefsjo, 2001)

2.7.1 Kvalitetsutveckling

Utvecklingen av kvaliteten i ett foretag maste ha sina rétter i ledningen i foretaget. Det ar

ledarna i foretaget som maste visa i alla deras atgérder och beslut att kvaliteten ar minst lika

viktig, om inte viktigare an ex. direkta kostnader och leveranstider. Da ledarna visar det och

haller starkt i det kommer arbetarna att folja med i samma fotspar. (Bergman & Klefsjo,

2001)

Kvalitetsutvecklingen skall ha sina grunder i vad Bergman och Klefsjo kallar for

hornstenarna i kvalitetsutveckling:

Satt kunderna i centrum
Basera beslut pa fakta

Arbeta med processer
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» Arbeta standigt med forbéattringar

= Skapa forutsattningar for delaktighet
(Bergman & Klefsjo, 2001)

Med kvalitetsutvecklingen ar malet att skaffa néjdare kunder som sedan forvandlas till lojala
stamkunder. Kvalitetsutveckling bidrar ocksa till mindre kostnader for foretag i och med

mindre jobb som maste goras om, mindre fel som uppstar o.s.v.

“Kvalitetsutveckling handlar om att skapa “okad kundtillfredsstdillelse med Idgre
resursdtgdng” (Bergman & Klefsjd, 2001, s. 51)

Figur 4. Kopplingen som fas mellan kvalitet och utveckling. Har syns att kvaliteten ar nyckeln till
framgéng. (Bergman & Klefsjo, 2001, s. 51)

2.8 Processer

Processer inom ett foretag ar aktiviteter som utfors dar gang pa gang. Det ar aktiviteterna
som styr ett foretag framat. En process kan beskrivas som en aktivitet som &ger rum mellan
leverantor- och kundskedet. Ex. en produkt skickas till ett foretag av en leverantor ->
produkten behandlas av foretaget pa nagot vis med hjalp av foretagets resurser = slutliga
produkten séljs at kunden. Processen har ar nar produkten behandlas av foretaget. En process

kan ocksa beskrivas som:

“En process dr ett ndtverk av aktiviteter som upprepas i tiden och vars syfte dr att

skapa varde at nagon extern eller intern kund ” (Bergman & Klefsjo, 2001, s. 416)
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Figur 5. Startobjektet/produkten foradlas med hjalp av resurser i en process till en annan produkt som
sedan fors dver till en kund. (Bergman & Klefsjo, 2001, s. 417)

Processer kan i regel delas upp pa tva olika vis enligt (Bergman & Klefsjo, 2001):

= Individuella processer. Processer som utfors enskilt av olika individer. En sadan
process dr nagonting som endast en individ tar itu med ex. att svarva en produkt,

svetsa nagonting eller gora en hallfasthetsberakning.

= Funktionella processer. Processer som utfors av en viss grupp/avdelning i ett foretag

ex. avdelningen for hallfasthet.

= Kaérnprocesser. Processer som paverkar flera avdelningar inom ett foretag, ex.

produktplaneringsprocessen.
Det andra sattet att indela processer i &r:

= Huvudprocesser. De direkt vardeskapande processerna i ett foretag. Processer som
har externa kunder i andra andan efter att processen gjorts - skapar direkta
inkomster  till  foretaget. Kan ex. vara  produktplanerings- eller

produktframstallningsprocessen.

= Stddprocesser. Har som uppgift att stdda huvudprocesserna for att de skall lyckas.
Forser huvudprocesserna med de resurser som behovs. Ex. pa stodprocesser kan vara

rekryterings- och underhallsprocesser.

= Ledningsprocesser. Processer dar det gors beslut om malen i ett foretag samt om

forbattringar till de andra processerna ex. malsattning och planering.
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2.8.1 Processledning

Processledning &r ett arbetssatt som riktar in sig pa att forbattra de olika processerna i ett

foretag. Processledningen kan delas upp i fyra olika skeden:

Organisera for forbattringar. En processagare och en processforbattringsgrupp
utses. Processdgaren har ansvar for strategiska beslut angaende ex. infrastruktur.
Processforbattringsgruppen tar itu med forbattringar. Att ga in pa sma detaljer i
processen skall undvikas. Det ar den stora bilden som raknas och dar som kundvardet

skapas.

Forsta processen. For att kunna forbattra ndgonting maste man forst forsta det. Den
nuvarande processen kartlaggs och det satts tid pa att forstd den och fa fram
forbattringsmojligheter. Det reds ut vilka som ar foretagets leverantdrer och vilka
som &r kunder. Emellanat maste man sétta in sig i kundens situation och tanka efter

hur det egna resultatet paverkar kunden.

Observera processen. Processens effektivitet mats pa olika vis i form av ex.
kundndjdhet, atgang av resurser och tid. Nyckeln till att astadkomma forbattringar

ligger i formagan att kunna identifiera dessa faktorer.

Forbattra processen kontinuerligt. Information som fatts av méatningarna anvéands
for att astadkomma forbattringar. Detta ar en kontinuerlig process vilket betyder att
processen maste standigt observeras och matas sa att nya forbattringar kan goras.
Egenskaperna man vill forbattra &r processernas kvalitet, effektivitet och

anpassningsformaga.
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Figur 6. De olika stegen i processledning. Alltid finns det rum for forbattring. (Bergman & Klefsjo, 2001,
s. 422)
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Figur 7. Viktigt att forsta hur en process samverkar med kunder. (Bergman & Klefsjo, 2001, s. 424)

2.9 Ordning och reda for allas sakerhet

Alla pa arbetsplatsen skall kunna rora sig tryggt och sékert utan risk for skada. Verktyg och
utrustning skall férvaras pa deras utsedda platser. De skall inte ligga i vagen for nagon.
Oordning pa arbetsplatsen leder till risk for skador p.g.a. snubbling, halkande o.s.v. Det

forsamrar ocksa brandsakerheten.

Alla skall ha ratt att rora sig obehindrat pa arbetsplatsen och utan risk att skada sig pa nagot
daligt placerat verktyg eller liknande. Stéllen dar manniskor ror sig och arbetar skall inte
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vara blockerade av onddiga varor och belysningen skall vara tillrdcklig dar man rér sig och
dar man jobbar. (Arbetarskyddscentralen TTK, 2010)

Grundregler for uppratthallandet av ordning och reda enligt (Arbetarskyddscentralen TTK,
2010):

= Gemensamma rutiner skall l&ggas upp och implementeras

= Verktyg och annan utrustning skall alltid returneras till sina ursprungliga, ratta och

utsatta platser. Fore returnering skall det ocksa kollas att de ar i skick.

= Vigar, gangar, trappor och alla stallen dar manniskor ror sig skall hallas stadade och

far inte blockeras.
= Hanteringen, sorteringen och forstérandet av avfall skall ske pa ratt satt.

= Alla skall bara eget ansvar for vad de gor pa arbetsplatsen. Alla skall delta i

uppréatthallandet av ordning och reda.

2.10 Skodas standarder

Biltillverkare har alltid utsatt vissa krav som aterforséljaren skall se till att uppfylls. Dessa
standarder” kan vara strangare eller lattare beroende pa vilken tillverkare det handlar om.
Oftast har dnda de dyrare premium-markena hogre krav da det kommer till olika standarder
pa verksamheten. Dessa krav ar uppsatta for att tillverkarna skall kunna kolla upp att
kvaliteten pa servicen ar pa en sadan niva som de onskar. Har skall jag ga igenom vad Skoda

har for krav pa specialverktygen, en del 6vrig verkstadsutrustning och pa verkstaden i sig.

2.10.1 Specialverktyg och verksstadsutrustning

Skoda har inte nagra harda krav pa specialverktygen eller pa den G&vriga
verkstadsutrustningen som faller under den kategorin. Kraven som Skoda har enligt (Skoda
Auto a.s., 2018) och (Skoda Auto a.s., 2017)

= Alla verktyg och verkstadsutrustning, som ar under kategori 1, maste finnas

tillgangliga pa kvalitetsrevisionsdagen

= Alla verktyg och verkstadsutrustning maste vara i anvandbart skick. Ett slitet eller

sondrigt verktyg/utrustning raknas som en brist
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= Kravet fylls delvis om det under kvalitetsrevisionsdagen gors en bestéllning pa ett
verktyg/utrustning som fattas eller om det har gjorts en bestéllning pa en eller flera

verktyg/utrustningar fore datumet av kvalitetsrevisionen

Skodas specialverktyg ar indelade i grupp S1, S2 och S3. Endast de i grupp S1 ar sadana
verktyg som maste finnas pa verkstaden och som behovs mest. Verktygen i grupp S2 och S3

ar inte obligatoriska och de bestalls endast efter behov eller lanas av nagon annan verkstad.

Eftermarknadschefen pé& Rinta-Jouppi i Abo, Reima Vesalainen férklarade dem pé féljande

Vis:

”S1-gruppens verktyg ar saddana verktyg som maste finnas pa plats enligt Skodas
standarder. De ar alltsd obligatoriska och man klarar inte av att utféra skaplig
mérkesverkstadsservice pa en Skoda markes bil ifall dessa inte finns till hands.
Samma galler med resten av verkstadsutrustningen. S2- och S3-gruppens verktyg ar

valbara verktyg vilka kan bestdllas efterdat om jobbet sd krdiver.”

Specialverktyg kan ocksa lanas. Sadana verktyg ar markerade med gratt i
specialverktygslistan. De behover alltsa inte finnas pa plats pa verkstaden hela tiden utan

kan lanas fran andra verkstader som rakar ha det verktyget man just da behdver.

S1 - Erikoistydkalut

Lainatybkalut
Change since last

Skoda Nr.
Nr
edition

=
| >
MP1-228 | 3241

MP1-308 ‘ VAG1590

MP1-309 3400

MP1-310 3099

MP1-314 2080A N
MP1-315 3265 X
MP1-316 30-100 X

Figur 8. Ex. pa laneverktyg.

Fran specialverktygslistan fas ocksa fram om verktygen behover vara exakt enligt ratt modell
och marke som Skoda kréver eller om det rdcker med ett verktyg som ar likt det rétta. |
stapeln "Skoda-standardi” far man fram detta genom att kolla om dar finns en vit eller en
svart prick i stapeln pa det verktyget. Tillaggsanmarkningar kan ocksa finnas som visar om

det finns nagonting speciellt med nagot verktyg ex. om det &r ett nytt verktyg i listan.

= Svart prick = verktyget maste vara enligt precis ratt marke och modell



= Vit prick = det récker att verktyget ar likt det av ratt marke och modell

Tuote

Tuotenumero - VAS

Skoda-

standardi

huomautus

Lisa-

Vehicle diagnostics testing and information system
VAS 6150A (WIN7)or VAS 6150B (WIN7) or VAS 6150C (WIN7)
or VAS 6160D (WIN7)

VAS 6160 (WIN7) or VAS 6160A (WIN7)or VAS 61608 (WIN7)
+VAS 6356 + VAS 6556

VAS 6150A W7 or VAS 61608
VAS 61508 W7 or

VAS 6150C W7 or VAS 6160D W7
VAS 6160 W7 or

VAS 6160A W7 or

+ 6356 + 6556

Diagnoseinterface VAS 6154 or VAS 5054A or VAS 5055
(no longer part of vehicle testing and information system)

VAS 6154
VAS 5054A
VAS 5055

Uusi varuste

Set S1 of special tools

Battery tester with printer VAS 5097A or VAS 6161

VAS 5097A or
VAS 6161

Battery charger
(e.9. VAS 5900 or VAS 5903 or VAS 5904 or VAS 5908)

VAS 5900 or
WVAS 5903 or
VAS 5904, VAS 5098

Listausta
piivitetty

Tables for special tools - set S1
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Figur 9. Ex. p& Skodas standardutrustning med tillaggsanmarkning.

Vissa tillaggskrav finns pa verkstadsutrustningen:

Utrustningen maste vara godkand av tillverkaren
Utrustningen maste granskas/kalibreras med jamna mellanrum

Firman som utfor kalibreringarna maste ha en godkand 1SO17025 certifiering eller

kunna pa annat vis visa att deras kalibreringsverktyg ar godkéanda enligt 1ISO17025

Verkstaden maste ha atminstone foljande utrustning:
hjulvinkelinstallningsapparatur, dackpafyllningsapparatur, momentnycklar med
tillaggséndar, avgasanalysator,

verktyg for matande och justerande av

belysning/stralkastare, tryckmaétningsapparatur, bromsdynamometer,

dackbalanseringsmaskin, AC-serviceapparatur, apparatur for byte av bromsvéatska

Atminstone tva fungerande diagnostiktestrar, varav atminstone en &r utrustad med
maétteknik av VAS 6356 och karran VAS 6556 (ex. VAS 6150A eller VAS 6150B).
Det maste finnas de senaste programvaruuppdateringarna installerade pa dem och

det maste lyckas att logga in pa dem.

Momentnyckeln/nycklarna maste kunna tacka momentomradet 2 - 400 Nm och andan pa

nyckeln maste vara borttagbar.

| apparaturen for AC-service och bromsvétska maste det bytas filter (om det finns filter) med

regelbundna mellanrum och det skall dokumenteras. AC-service apparaturen maste vara
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VAS-godkand. Apparaturen for byte av bromsvatska bor dessutom hallas ren, i dugligt skick
och forvaras sa att den inte &r i direkt kontakt med luften. Alla apparater som ar lampliga for
service av Skoda bilar far anvandas.

Om hjulvinkelinstéliningsapparaturen &r verkstadens egna bor den granskas och
granskningen dokumenteras. Om det ar en utomstaende firmas apparatur bor den granskas
av en person som har skolning i sadan apparatur minst en gang om aret. Apparaturen som
anvands maste inte vara VAS-godkand (ex. VAS 1813 eller VAS 1995) utan den far vara av
andra tillverkares apparater ex. Hunter, John Bean m.m. (Skoda Auto a.s., 2018) (Skoda
Auto a.s., 2017)

2.10.2 Verkstaden

Nagra andra speciella krav finns inte pa hur verkstaden bor vara ordnad eller byggd. Det
anda som finns &r att verkstaden, som alla andra stéllen i och omkring affaren, bor vara i fint
och sakligt skick. Allting bor vara helt och rent. (Skoda Auto a.s., 2018) (Skoda Auto a.s.,
2017)

2.11 Allman info om specialverktyg

Specialverktyg &r verktyg som ar designade till ett visst jobb pa en viss modell av ett visst
bilmarke. Verkstader ar mycket beroende av specialverktygen i dagens lage och att utfora
vissa jobb skulle vara vildigt svara om inte omdjliga utan dem. Det kan handla om ett
verktyg som hjalper till med jobbet och pa det viset férsnabbar hela processen eller s kan
det vara att verktyget helt enkelt maste finnas och anvéandas for att jobbet skall kunna utforas.
Specialverktyg finns i manga olika former och storlekar, vissa kan vara en liten tapp, hylsa

eller liknande och vissa andra kan vara valdigt stora och ha knepiga former.

Figur 10. Bild pa verktyg som anvands vid byte av branslematarens sensor. (Workshop-manuals.com,
u.d.) (Skoda Auto a.s., 2017)
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Genom att halla ordning och reda pa sina specialverktyg och genom att dga specialverktyg
till sa manga modeller och marken som mojligt, utvecklar man sitt kunnande och sa kan man
pa det viset betjana flera kunder genom att ta emot flera olika jobb. En verkstad som har ett
stort lager med specialverktyg vinner 6ver en verkstad som inte har ett lika tdckande lager
med specialverktyg. Dessa verktyg ger verkstaden mojlighet att ta emot jobb som annars inte
skulle ha kunnat tas emot p.g.a. brist pa ett visst specialverktyg. Man kan alltsa latt utveckla
och halla sina kundkretsar i skick. Arbetskalendern fylls ocksa automatiskt och det blir

ekonomiskt Iénsamt i 1angden med ett skapligt lager av specialverktyg. (Jansson, 2017)
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3 Metod

Detta kapitel kommer att handla om de metoder som anvandes for att utfora arbetet. Som
namnts i tidigare kapitel ar arbetet uppbyggt i fyra olika skeden. Dessa skeden é&r
inventeringen av specialverktygen, utredande av vilka verktyg som finns/fattas/bor
bestallas/lanas, planerandet av den nya plattformen och omorganiserande av
specialverktygen och hyllorna for dem. Metoderna jag anvant mig av ar bl.a. litteraturstudier,

intervjuer, berékningar, benchmarking och enkater.

3.1 Litteraturstudier

Letade upp passande litteratur for amnet i form av bécker fran Abo stadsbibliotek och fran
Abo Akademis bibliotek Arken. Har ocksé haft hjilp av olika elektroniska kallor for att f&
reda pa om ex. Skodas standarder och Lean Production. Olika slutarbeten har ocksa varit till
hjalp och har fatt en hel del idéer och exempel fran dem som man sedan har kunnat jobba

med.

3.2 Intervjuer

For att fa en battre forstaelse 6ver hur det skulle I6na sig att d&ndra om i verkstaden efter
byggandet av plattformen intervjuade jag nagra av personalen som jobbat lange pa Rinta-
Joupin Autoliike i Abo. Intervjuade eftermarknadschefen, en av servicesidans arbetsledare
och tre mekaniker pa servicesidan. Ville fd mangsidiga asikter fran flera olika personer sa

det kan bildas en 6verlag bra I6sning som tar de basta idéerna i bemarkelse.
Fragorna jag stallde var:
= Hur skulle du organisera om i verkstaden efter att den nya plattformen &r klar?
= Hur skulle specialverktygen ordnas om? Vilka skulle flyttas och vilka lamnas?

= Hur skulle man kunna utnyttja det nya utrymmet i verkstaden?

3.3 Berakningar, benchmarking och enkater

Da plattformen planerades skickade jag ut enkater (forfragan om ett anbud) till olika firmor

for att sedan kunna jamfora dem sinsemellan och pa sa satt fa det basta anbudet. Vissa
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berékningar gjordes ocksa for att kunna komma fram till en ungefarlig totalsumma for alla

firmorna. Tog kontakt med fyra olika firmor i Abolandstrakten.
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4 Resultat

| detta kapitel kommer resultatet av examensarbetet och processerna for att komma dit
presenteras. Alla steg i processerna hur de olika skedena av arbetet framskred och hur

resultatet blev tas upp.

Forst presenteras inventeringen av specialverktygslagret, hur inventeringen gjordes, vad som
jag kom fram till och vilka atgarder som togs for att forbattra verksamheten. Jag kommer
ocksa att ga igenom hur jag gjorde med diverse verktyg som lag runt pa verkstadsgolvet och
inte annu hade nagon egen plats pa specialverktygstavlorna. Hér gas ocksa kort igenom hur

kvalitetsrevisionen av specialverktygen gick till och vad resultatet blev.

Planeringen av den nya plattformen gads igenom till nast och hit hor
forhandsplaneringsskedet, planeringen, konkurrensutsattandet av olika firmor, ritningarna,
beslut och resultatet. Till sist gar jag igenom intervjuerna som jag utforde av olika manniskor
i personalen. De gjordes for att fa en battre uppfattning om hur verkstaden skulle kunna
ordnas om efter att plattformen ar fardig och for att fa manga bra idéer fran olika personer i

personalen.

4.1 Inventering av specialverktygslagret

For att fa en start pa arbetet samt for att fa en aning over vilka verktyg som fanns/inte fanns
borjade jag med inventeringen av specialverktygslagret (se Figur 11). | processen
koncentrerade jag mig i huvudsak pé specialverktygen i kategorin S1 (de verktyg som alltid
maste finnas pa plats). Men de S2 och S3 kategorins verktyg som redan fanns
dokumenterades och sdgs 6ver. Det var en tidskravande process da det gjordes helt och hallet
manuellt med papper och penna och tavlor med verktyg fanns det tillrackligt av. Rinta-
Joupin Autoliike i Abo har ingen elektronisk utrustning/program for kartlaggning av
verktygen utan de finns enbart helt grovt i pappersformat instoppat i en mapp. Jag fick en
del hjalp av en éldre inventering som gjorts av reservdelsforsaljare Ville Teukku nagon gang
i tiden. Utifran de anteckningarna hade jag latt att hitta verktyg som majligen kunde vara
utspridda pa andra stallen/hyllor an de borde. Dessutom kunde jag latt jamfora vilka verktyg

som kommit till i listorna sedan forra inventeringen.

Det fanns allt som allt 16 tavlor att ga igenom. Dessutom fanns det en mangd verktyg som
inte annu hade nagra platser utan lag pa golvet bredvid tavlorna eller sedan utspridda i

verkstaden. Dessa maste man ocksa fa ordning pa.



Figur 11. Bild pa specialverktygslagret.

Arbetet inleddes forstas fran forsta tavlan (nr.1) och jobbade mig sedan sakta men sékert
framat en tavla at gangen. Tavlorna var fran borjan valdigt oorganiserade med néstan ingen
typ av logiskt tankande eller planering bakom dem. Detta forsvarade forstas inventeringen
av lagret da det blev betydligt mer tidskravande att ga igenom ett lager som ar daligt
organiserat an ett som skulle vara bra organiserat. Harifran kom ocksa idén att omorganisera
tavlorna for att far en mer logisk ordning pa verktygen sa att vem som helst kan latt och
snabbt hitta vad de behover.

Jag lade upp ett system for mig som skulle vara tillrackligt enkelt och som man kan pa béasta
mojliga vis folja med raderna av verktyg utan att blanda bort sig. Jag jobbade fran vénster
till hoger nedat en rad at gangen. Vartefter jag gick igenom verktygen antecknade jag i listan
om de fanns och var de fanns (vilken hylla). Vissa typer av specialverktyg bestar av flera
olika verktyg/delar, sa i sadana fall maste man ocksa kolla att alla delar finns. For varje
verktyg granskade jag ocksa skicket pa verktyget. Ifall det visade sig att verktyget inte fanns
pa hyllan, delar fattades fran det eller det var sénder sa antecknades detta. Jag anvande mig

av olika fargers pennor for att 1att mérka verktyget i listan samt situationen med det. Fastan
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specialverktyget inte fanns pa tavlan eller om den inte var i dugligt skick o.s.v. sa markerade
jag alltid platsen var den borde finnas. Vissa specialverktyg fanns pa tavlorna som inte ingick
i Skodas listor. Dessa skrev jag upp manuellt pa baksidan av listans sista sida. De fardiga
specialverktygslistorna som jag anvéande gjorde inventeringen dnda mycket lattare da det
fanns fardiga bilder pa verktygen dér och skapligt med mellanrum mellan verktygen i listan
sa att man inte blandade bort sig lika latt. Hela specialverktygslistan inneholl 68 sidor av
olika specialverktyg.

Inventarni katalog specialniho nafadi Skoda €. 17

Stocktaking catalogue of special tools Skoda No. 17

Inventurkatalog der Spezialwerkzeuge Skoda Nr. 17
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Figur 12. Ex. bild pa hur specialverktygslistorna sag ut.
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Markeringarna gjordes pa foljande vis:

e Vanlig blackpenna vid markering av att verktyget fanns pa diverse hylla. Markerades

med numret pa tavlan.
e Ett rott x (x) om verktyget inte fanns pa tavlan (plats for den fanns).

e Gront utropstecken (1) om verktyget fanns pa tavlan men delar fattades fran det,

verktyget var sonder eller om det inte var helt ratt verktyg enligt verktygsnummer.

e Pink x omringat av en boll (x + o) ifall ett verktyg hittades men ingen skild plats pa
tavlan fanns utsatt for den. Verktyget kunde vara placerat pa golvet eller i en hog
med andra verktyg bakom hyllan borta ur vagen.

Markeringarna gjordes i hogra kanten av specialverktygslistan (se Figur 13.). Det var valdigt

bra att utrymme fanns pa hogra sidan sa att markeringarna latt kunde goras.

Figur 13. Metoden som anvéndes for att markera pa vilken hylla verktygen fanns och for markering av
mdjliga brister och fel bland verktygen.

Om ett verktyg markerades med ett gront utropstecken skrevs det alltid upp i ett skilt hafte
vad som saknades eller vad verktyget hade for fel/defekter. Dessa kollas upp efter sjéalva
inventeringen med reservdelsforsaljarna/eftermarknadschefen for att reda ut vad som skall
goras med diverse verktyg. Anteckningarna jag gjorde kunde ex. vara helt enkelt T10417 —
Del 1 saknas. Da vet man snabbt och enkelt vilken del som fattas och som maste bestallas.

Efter inventeringen lamnades en uppdaterad version av specialverktygslistan i verkstaden sa
att mekanikerna kan ha nytta av den da de soker at sig verktyg. Listan gar i nummerordning
och tacker hela specialverktygslagret. Bilder pa alla verktyg finns ocksa i listan och jag har
markerat verktygen med ett nummer i hogra hornet sa att man latt kan fa fram pa vilken tavla

de finns.
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4.1.1 Organiserandet av verktyg som inte annu placerats pa hyllorna

Pa sidan om och efter de egentliga specialverktygstavlorna finns det en hel del verktyg som
inte annu fatt nagon plats pa tavlorna. Vissa av dessa ar nya verktyg som ingen annu helt
enkelt har hunnit satta upp pa tavlorna. Ocksa sadana verktyg finns dar som inte anvands i
samma grad som andra verktyg och storre (klumpigare) verktyg som ar svara att placera upp

pa tavlor.

Verktygen gicks igenom en for en. Med i pasen med verktyget kommer alltid ett klistermarke
med en bild pa verktyget och verktygsnumret. Fran reservdelssidan fick jag olika typer av
hangare att hanga upp verktygen pa. Det &r bra att ha en hel del olika typer av hangare da
specialverktyg kan komma i alla moéjliga former och storlekar.

Forst kollade jag i den nya specialverktygsforteckningen, som jag lagt upp, var nagonstans
de olika verktygen skulle passa in (enligt nummer). Jag ville forstas lagga dem i sa bra och
korrekt ordning som majligt fran borjan sa att nagon sorts logik skulle hallas. En passlig
hangare valdes ut, verktyget sattes pa hangaren och klistermarket ovanfor sa att man latt
kdnner igen och hittar verktyget i fraga. Varje verktyg markerades i

specialverktygsforteckningen efter att jag placerat ut det pa tavlan.

Specialverktyg som lag pa golvet pa sidorna om och bakom specialverktygslagret (se Figur
15 &16) lades upp pa specialverktygstavlorna.



Figur 14 & 15: Specialverktygen som inte annu hade nan utsatt plats pa tavlorna.

De organiserades enligt verktygsnummer om majligt eller enligt formen pa verktyget. Vissa
tavlor organiserades om for att rymma mer verktyg och for att gynna ordning och logik sa
man latt kan hitta det verktyg man letar efter (se Figur. 16).
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Figur 16: Omorganiserad specialverktygstavla.

Utrymme sparades och golvytan dkade ocksa da jag fick placerat storre verktyg pa tavlorna
vilka forut legat i en hog pa golvet bredvid specialverktygslagret. Genom att préva mig fram
med olika hangarkonstruktioner fick jag ocksd knepigt formade verktyg placerade pa

tavlorna sa att de ocksa latt kan fas darifran da de behovs (se Figur 17).
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Figur 17. Omorganisering for att f& ocksa knepigt formade verktyg att rymmas pa tavlorna.

4.2 Utredning av verktyg, uppgorande av listor & bestéallande av
verktyg

Da alla tavlor gatts igenom en efter en, de verktyg som legat runt i verkstaden placerats pa
tavlorna och alla verktyg markerats i specialverktygsforteckningen och pa tavlorna sa var

det dags att ga igenom forteckningen infor kommande kvalitetsrevision.

Skoda har uppdelat sina specialverktyg i 3 grupper (S1, S2 och S3). Systemet ar mycket
liknande som Volkswagens (och andra VAG koncernens bilmérkes) uppdelningar. Vissa

verktyg dr ocksa helt och hallet samma som ex. Volkswagen anvander for sina bilar.

Den praktiska delen av detta gick ut pa att ga igenom specialverktygslistan pa nytt och skriva
upp alla de verktyg som fattades, var bristfélliga eller sénder. Jag gjorde sedan upp en lista
over dem (med beskrivning av felet) och borjade eliminera dem en for en. En del verktyg
hade hittat tillbaka till tavlorna efter forsta granskningen sa de kunde elimineras dar.
Mekanikernas arbetsutrymmen gicks igenom till nast. Jag gick da upp till varje mekaniker
och frigade ifall han hade nagra specialverktyg 1 gomman” vid sin arbetsbank eller
verktygsback. Pa denna runda kom det ocksa fram nagra verktyg. Det sista steget var att
annu ga igenom de resterande verktygen med reservdelsforséljaren Ville Teukku. Ville

kunde ge bra rad var vissa kunde finnas. Emellanat for att hitta ett verktyg maste man veta
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till vad det anvands och det kanner mekanikerna till bra da de varit dar manga ar. T.ex. vissa
mekaniker tar emot alla drivremsbyten for vissa motorer ex. 1,8 liters motorer - da finns

alla de verktygen vid hans arbetsstélle.

Genom inventeringen av specialverktygslagret kom det fram sju st. verktyg som maste
bestéllas p.g.a. att de antingen fattades, delar till verktyget fattades eller verktyget var sonder.
| inventeringen kom det ocksa fram att ytterligare sju st. verktyg fattades som importéren
Helkama-Auto inte hade skickat ut och ett verktyg som hade bestéllts for tva ar sedan men
inte &nnu kommit till verkstaden. De sju verktygen var nya verktyg till nya modeller som
Helkama inte annu hade skickat ut fastan de redan fanns pa specialverktygslistan. De
verktygen som fattades eller var sondriga bestélldes och e-post skickades till Helkama for
att reda upp varfor verktygen inte blivit skickade.

Verktygen i fraga:

= T10572
= T10575
= T10576
= T10580
= T10583
= T10586
= 10-222A/13

Ett aldre verktyg, som hade bestallts for dver ett ar sedan, var fortfarande borta. Efter att ha

kollat igenom bestéllningslistorna var den bestallningen &nnu 6ppen (under behandling).
Verktyget i fraga:
= T20143

En lista dver dldre verktyg som antingen fattades helt och hallet, var bristfalliga (delar
fattades) eller var sondriga/trasiga gjordes upp och bestélldes via Helkama Auto. Bristerna

konstaterades efter inventeringen och efter noggrannare genomgang av verktygslistorna.
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Verktyget Brister/fel

T10061 Fattades

T10122 Del nr. fyra och fem fattades
T10236 Fattades

T10352/4 Fattades

T10486A tva.st sonder

T10520A Fattades

3424 Fattades

4.2.1 Hjalpa till med kvalitetsrevisionen

Vid kvalitetsrevisionen fick jag en lista med specialverktyg och en lista med Ovrig
verkstadsutrusning som valts slumpmassigt av de som utfor kvalitetsrevisionen. Da jag
tidigare gatt igenom hela specialverktygslagret var det jag som kande till verktygens platser
bast for tillfallet.

Tisdagen den 4.12.2018 utfordes kvalitetsrevisionen. Genast pa morgonen borjade jag ga
igenom verktygslistorna. Jag markerade deras platser pa listan for att underlatta revisionen
pa eftermiddagen. Det tog cirka en halvtimme att leta upp och markera alla. Pa
eftermiddagen gick jag igenom verktygen tillsammans med den ansvarige for
kvalitetsrevisionen och eftermarknadschefen.

Kvalitetsrevisionen gick valdigt smidigt och snabbt och bade eftermarknadschefen och den
ansvarige for kvalitetsrevisionen var Overraskade hur snabbt det gick. Enligt de som utférde
revisionen och eftermarknadschefen kan dessa ta flera timmar att utfora, men p.g.a. min
kunskap och frascha minne av specialverktygen gick det undan pa under 10 minuter. Detta

var ocksa ett bra matt pa att specialverktygslagret var i battre ordning an forut.
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4.3 Planering av nytt utrymme for specialverktyg

Det var eftermarknadschefen Reima Vesalainen som forst kom med idén for ett helt nytt
utrymme for atminstone de flesta specialverktygen. Vid planeringsskedet av mitt slutarbete
kom jag med olika forslag till eftermarknadschefen som var mestadels baserade pa
slutarbeten jag hade kollat pa fran ex. Theseus. Jag ville fa honom att faktiskt fundera pa vad
som skulle behdva goras i firman och vad som skulle kunna vara ett passligt slutarbete for
mig. Da jag namnde specialverktygen samt ifall det skulle finnas majlighet att ordna om i
ex. verkstaden sa kom han med idén om en ny niva, som skulle utnyttja den hoga hojden till

taket i hornet av verkstaden, dar hojden inte for tillfallet utnyttjas pa nagot vis. Pa denna nya

niva skulle férutom specialverktyg ocksa annan verkstadsutrustning kunna férvaras.

Figur 18. Omradet vart plattformen var planerad.

4.3.1 Forhandsplanering

Alltid fore man borjar bygga eller ens planera nagonting langre, speciellt ndgonting sa stort
och omfattande som en stor ny plattform till en verkstad, ar det bra att fundera och diskutera
hur man vill att det skulle se ut och vilka egenskaper den helst skall ha/inte fa ha.
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Eftermarkandschefen hade tankt pa saken redan i ett tidigare skede fore jag fragade om
slutarbetet, sa han hade redan en ungefarlig vision om hur han ville att plattformen skulle se
ut. Han hade redan tankt ut omradet med ungefarliga matt dit den skulle byggas. Den skulle
vara byggd av metall med stolpar som haller den upp och trappor som leder upp till den. Den
maste ocksa vara sa hogt uppe att alla mekaniker kan jobba normalt som férut utan desto

mera besvar.

Den nya plattformen maste vara sa byggd att det blir tillrackligt med utrymme kvar for bilar
att kora in och ut fran verkstaden utan besvar. Hela idén med plattformen var att arbete annu
skulle kunna goras normalt och pa samma vis fastan plattformen finns dar. Déackbytes-,
balanserings- och tvattmaskiner finns pa undersidan om vart plattformen hade planerats. Dar
utfors alla dackarbeten pa verkstaden och sadant arbete utférs sa gott som varje dag, sa det
betyder da ocksa att hdjden maste vara noggrant uttankt for att arbetsutrymmet ska hallas

kvar. Déackarbeten kréaver en hel del utrymme.

For att arbetet under plattformen inte skall bli stort och for att allmént spara utrymme ville
eftermarknadschefen att det hogst skulle finnas en stolpe i vigen vid “ingéngen” till
dackarbetesomradet. Detta tyckte jag ocksa var smart och ett bra val. Det betyder forstas att
plattformen mojligen kommer att bli dyrare att tillverka p.g.a. att det maste laggas
tillaggsforstarkningar i sjalva ramen pa plattformen om man skall klara sig med en stolpe
mindre som haller upp den. Forstas sa maste hela konstruktionen vara laglig ocksa, vilket

betyder att ex. rack maste tas med i planeringen.

4.3.2 Planeringen

Som forhandsplanering ritade jag en grov skiss pa papper med grova matt tagna med ett
lasermatt. Eftermarknadschefen kallade in en bekant forsaljningschef fran en byggfirma i
Abo som tidigare hade utfort arbeten at bilaffaren. Han kallades pé for att komma och se pa
utrymmet dit plattformen var tankt och ge sin asikt om plattformen da han har mycket
erfarenhet av liknande byggen.

Han tyckte det skulle vara fullt mojligt att bygga och en bra idé med tanke pa utrymmet i
verkstaden. Lastkapaciteten pa plattformen planerades till 500 kg/m?. Trapporna var fran
borjan planerade att inte vara fast i vaggen, utan vi hade tankt att de kommer sa mycket ut
fran véaggen att ett verktygsskap eller dylikt skulle rymmas emellan verkstadens vagg och
trapporna. Forsaljningschefen tyckte dock att det blir onddigt trangt for en arbetare att borja

tranga sig emellan trappan och skapet speciellt om man tanker pa att skapddrrarna ocksa
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skall 6ppnas. Vi beslot sen att lagga trappan emot vaggen och skapet langst ut emot trappan

istallet, vilket sakert var ergonomiskt sétt béttre.

En-pelardesignen var onddigt komplex enligt forséljningschefen och foreslog ett par pelare,
men vi gick inte med pa det p.g.a. att det antagligen skulle vara ett lite for stort hinder for

arbetarna.

Ritningar (se bilaga 1 & 2) dver huset gavs med och byggfirman skulle géra upp en ritning
over plattformen at oss och skicka ett erbjudande snarast mojligen.

4.3.3 Ritningen och forsta erbjudandet

Forsta ritningen (se bilaga 3) fran byggfirman var inte duglig for oss p.g.a. att dar i alla fall
fanns tva pelare i mitten framfor dackbytesmaskinerna. Jag skickade en forfragan at dem om
de skulle kunna fixa en ritning med en pelare sa som det var fran bérjan 6verenskommet. De
levererade en ny ritning (se bilaga 4) och den sdg mycket béattre ut. Priset pa hela arbetet
(material + installation) var dock véldigt hogt enligt eftermarknadschefen. I slutliga priset

var mervardesskatten dessutom 0 %.

4.3.4 Konkurrensutsattandet av olika firmor

Da det kom fram hur hogt pris som byggfirman skulle ha for arbetet beslét vi oss for att
konkurrensutsatta andra liknande firmor. Jag sokte runt pa natet efter firmor som majligen
skulle kunna ta detta jobb och sé fragade jag runt av mekanikerna och arbetsledarna. Fragade
ocksa pappa vad for firmor han kande till som mojligen skulle kunna ta jobbet. Da jag fatt
ihop en lista med firmor valde jag ut nagra stycken och skickade sedan en anbudsforfragan

at dem.

Jag skickade en forfragan om erbjudande till fyra olika firmor. En av firmorna svarade aldrig
tillbaka. En annan firma svarade en gang men tappade tydligen intresset for det kom inte

nagot svar eller erbjudande efter det.

Sa da var det endast tva firmor kvar och av dem fick jag erbjudanden och de sag ut pa

féljande vis:
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Firma Innehall Pris (€)

Nr. 1 Material 18 748,80, moms 24 %
Tillverkning + installation och
Installation materialtransport
Ritning
Hallfasthetsberakning

Nr. 2 Material 22 072, moms 24%
Tillverkning
Installation
Planering
Ritningar

Snabbt sett sa ser de valdigt likadana ut och det verkar som att firma nr. 1 skulle ha det
formanligare erbjudandet. Efter narmare granskning dock sa marktes att inga rack och ingen
dorr namndes i erbjudandet och det ar en betydlig del av plattformen. Jag tog kontakt med
firman for att annu fraga om racket och ddrren. Det kom fram att ingendera ingick i

erbjudandet sa de modifierade erbjudandet och skickade det pa nytt till mig.

I det nya erbjudandet kom det 2728€ till i priset for dorren + racket. Efter att har tagit alla
kostnader i beaktande blev firma nr. 2:s erbjudande anda formanligare. Jag meddelade dem

deras erbjudande godkanns.

Den nya plattformen ar fardig planerad och byggandet pabdrjas i borjan av mars. Planer har
gjorts over hur det nya utrymmet skall anvandas pa basta vis och hur verkstaden skall

omorganiseras.

4.3.5 Intervjuer med nyckelpersoner inom projektet

Som en sista del i projektet utforde jag intervjuer av personal som jobbat lange pa Rinta-
Joupin Autoliike i Abo. Jag intervjuade eftermarknadschefen, en av arbetsledarna pa
servicesidan och tre mekaniker. Jag ville fa fram deras asikter om plattformen och hur de
tyckte att man skulle andra om i verkstaden efter att plattformen ar byggd. Onskade intervjua

olika personer i personalen for att fa olika synvinklar i saken.
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Fragor jag stallde at dem:
» Hur skulle du ordna om i verkstaden efter att plattformen ar fardig?

= Hur skulle specialverktygen ordnas om? Vilka skulle flyttas och vilka skulle bevaras

pa samma stalle?
= Hur skulle man bést kunna utnyttja den nya uppfriade golvytan?

Jag valde att intervjua en av arbetsledarna/serviceradgivarna pa servicesidan forst.
Intervjuade arbetsledaren Sami Uusi-Luomalahti som varit dver 10 ar i huset och som ocksa

larde mig in i jobbet under min praktikperiod hos dem.

“Endast sma och ldtta verktyg, utrustning och andra prylar skulle l6na sig
att flyttas dit. Sadant som man latt kan béra upp och ner da det behdvs. |
huvudsak skulle verktyg flyttas men ocksa annan utrustning som inte langre
behdvs i samma grad for att fria upp mera utrymme nere pa verkstadsgolvet
for ex. nya specialverktyg till nya modeller, nya maskiner som kommer att

’

behovas i framtiden o.s.v.’

"Svdrt att organisera om specialverktygslagret i nagon viktighetsordning
over vilka verktyg som behdvs mera/mindre o.s.v. Skulle flytta hela lagret upp

for att fria upp maximalt med utrymme nere pd verkstadsgolvet.”

“"Mycket handlar om att se vad framtiden hdamtar med sig i form av nya

verktyg, utrustning och maskiner.” (Uusi-Luomalahti, 2019)

Till nast intervjuade jag 3 mekaniker for att fa deras asikter och idéer om saken. Mekanikerna
Seppo Kyyra, Kari Kaijanen och Jonas Heinonen. Alla tre ar mekaniker pa servicesidan sa
de jobbar i den verkstad vart plattformen var planerad. Seppo och Kari har bada éver 20 ars

erfarenhet inom detta hus sa darfor ville jag atminstone fa deras asikter.

“Specialverktygslagret skulle flyttas upp och ett omrade for utférande av heta
arbeten skulle istallet laggas upp. En hydraulisk press, smargel och
pelarborrmaskin skulle flyttas dit. Dessa maskiner ar nu delvis utspridda runt
verkstaden och vid vissa av mekanikernas bankar. Omradet skulle besta av
en skaplig bank for att utfora sddana arbeten och alla maskiner/verktyg som
kan behovas for jobbet. Det skulle frias upp mer plats vid de egna

arbetsbéankarna och det skulle bli lattare att utféra mer heta arbeten”
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“Man skulle behova se vilka &ndringar tiden for med sig for att veta exakt
vad man skulle flytta upp dit i framtiden, men storre och tyngre saker skulle
helt sakert flyttas dit med tiden. Speciellt runt
hjulvinkelinstallningsapparaturen finns det mycket onddig utrustning som
ingen anvander ex. véaxelladshalkar, motorlyftbalkar m.m. Mycket utrymme
skulle frias upp runtom i verkstaden som sedan skulle kunna utnyttjas pa
annat vis.” (Kyyré, Kaijanen, & Heinonen, 2019)

Da jag fragade mekanikerna om hur de skulle flytta pa specialverktygen blev det blandade
asikter. Forst tyckte de att en del av hyllan enbart borde flyttas men da det foreslogs att flytta

hela hyllan upp tyckte de att det kanske skulle vara en mera vettig idé.

Till sist intervjuade jag eftermarknadschefen Reima Vesalainen. Reima &r den som hjélpt
mig och handlett mig mest under projektet sa det kandes ratt att fa hans asikt till sist. Jag
antog ocksa att det ar han som funderat mest dver hur man skulle kunna ordna om och

implementera olika nya saker i verkstaden efter att plattformen &r Kklar.

”Da specialverktygslagret ar uppdelat i fyra st. skilda delar skulle tre av dem,
med de verktyg som anvands minst, flyttas upp pa plattformen och en skulle
lamnas kvar nere. En viss omorganisering maste goras for att fa de verktyg
som anvands mest pa skilda tavlor och de som anvéands minst pa skilda. Golv-
och vaggyta skulle frias upp i och med att vissa skap med utrustning som inte
anvands mycket skulle flyttas upp. Aldre diagnostikutrustning och testers
m.m. skulle ocksa flyttas upp. Dessa andringar ar bra att géra nu for att annu
i ar skall vi géra en investering pd dtminstone 20 000€ i ny utrustning till nya
plug-in hybrider och elbilar som Skoda kommer ut med. | och med det beh6vs
en hel del golvutrymme for laddningsstationer, testers 0.s.v. Noggrannare
planer har inte gjorts i det har skedet men framtiden kommer att visa vad som

behover goras” (Vesalainen, 2019)

Det var valdigt intressant att hdra sa manga olika och intressanta idéer fran olika personer.

Efter att har hort pa allas asikter visste jag sjalv béattre hur jag skulle ordna om i verkstaden.

Da det handlar om verkstaden tycker jag att man maste ta mekanikerna forst i beaktande for
det &r anda deras omrade/jobbutrymme. Enligt mig var det ocksa en bra idé att bygga ett helt
nytt och skilt omrade for utforande av heta arbeten. Mekanikerna skulle fa mer utrymme vid

sina egna poster, verkstaden skulle bli béattre organiserad och sakrare om det skulle finnas
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ett skilt omrade for sadana slags jobb. Jag tyckte dock ocksa att det skulle I6na sig att lamna

kvar en viss del av specialverktygen.

Da jag tar allas idéer i beaktande skulle jag &ndra om i verkstaden sa att de mest anvéanda
specialverktygen (en del av hela paketet) skulle hallas nere pa verkstadsgolvet, men resten
(tre delar) skulle flyttas upp pa plattformen. Jag skulle satta upp en heta arbeten post med
bank bredvid den resterande delen av specialverktygslagret. Vissa skap, gammal
diagnostikapparatur, utrustning, motorbalkar, vaxelladsbalkar och dylikt skulle flyttas upp

pa plattformen for att fria upp markvardigt med golv- och vaggyta.

Figur 14 & 22. En hel del utrymme skulle kunna frias upp genom att omplacera aldre och mer oanvénd
utrustning.

Figur 15. Verkstaden skulle bli en trivsammare

och sékrare arbetsplats genom att flytta maskiner
som slipstenar och pelarborrmaskiner till ett skilt
heta arbeten omrade
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4.4 Resultatdiskussion

Inventeringen av specialverktygslagret var tidskravande men anda nédvandig for verkstaden
och for arbetarna dar. Verkstaden kan nu igen hallas med i tiden p.g.a. att bristerna som
hittades i specialverktygslagret atgardades med det samma. Mekanikernas vardag
underlattas genom en uppdaterad specialverktygslista som de har nytta av da de soker upp
ett specifikt verktyg fran tavlorna.

Golvutrymme friades upp och ordning och reda i verkstaden forbattrades genom att ordna
upp och placera verktyg, som forut legat pa verkstadsgolvet, upp pa tavlorna. Tavlornas

ordning och reda forbattrades ocksa genom att omorganisera vissa av tavlorna.

Planeringen av plattformen blev klar och byggandet av den pabdrjas i borjan av mars. Det

finns en bra 6verblick 6ver hur verkstaden skall organiseras efter att plattformen &r fardig.

4.5 Kiritisk granskning

Malen med inventeringen och omorganiseringen av specialverktygslagret blev enligt mig i
huvudsak nadda med tanke pa vad planen med examensarbetet var fran borjan. Mekanikerna
har nu en uppdaterad specialverktygslista som de kan kolla i da de behdver leta upp nagot

specialverktyg.

Det tog langre tid an jag trodde att fa projektet praktiskt igang och fardigt p.g.a. att
planeringen av plattformen drog ut pa tiden. Jag hade hoppats pa att fa det en hel del snabbare
igang och fardigt. Det har varit intressant och larorikt att fa en inblick i hur storre projekt

skats, i méngden planering och i hur mycket arbete allting kraver forrén det ar fardigt.

Organiseringen av verktygen skulle kunna goras béattre. Ett optimalt system i detta fall da
det endast finns specialverktyg till ett marke skulle vara att organisera dem i
nummerordning. Ett sddant system &r anda svart att uppratthalla i langden da det hela tiden
kommer nya specialverktyg som sedan stor ordningen. Ett annat satt skulle vara att

organisera verktygen enligt form och storlek.

Overlag &r jag n6jd med det skrivna arbetet. Vissa bilder skulle ha kunnat vara klarare och
mojligen battre placerade for att stoda texten. Mojligen skulle jag ha kunnat skriva hela
arbetet mera Gppet fran bérjan och inte dragit in en massa detaljer. Spraket skulle jag ha
kunnat satta mer tid pa och fatt det och meningarna ratt fran borjan. Vissa meningar kan vara
lite orediga p.g.a. det.
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4.6 Forslag till fortsatt forskning

Som forslag till fortsatt forskning skulle vara att forska vidare i denna verkstad vilka
specialverktyg som anvénds mest/minst o0.s.v. ex. sétta upp ett satt som maéter vilka

specialverktyg som anvands mest/minst.

Man skulle kunna omordna specialverktygslagret &nnu mer antingen enligt nummer,
storlek/form pa verktyget eller nagon annan faktor. Den stora utmaningen har &r da
specialverktygslagret hela tiden 6kar och &ndrar med evolutionen av bilarna, speciellt i ett
storre foretag som Rinta-Jouppi. Ex. da en ny bilmodell kommer ut kommer det en hel lada
med nya specialverktyg med den, som sedan skall organiseras och séttas pa hyllorna i nagon
skaplig ordning.

Man skulle kunna forska mer i hur verkstaden skulle kunna planeras om i framtiden for att
bast utnyttja utrymmet. Ocksa noggrannare forskning kunde goéras i hur de nya

laddningsstationerna och diagnostikapparaturen bast skulle implementeras i verkstaden.
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5 Diskussion

Arbetet har varit i huvudsak lyckat och malen med arbetet har uppnatts enligt mig. Det har
varit ett tidskravande arbete speciellt i genomgangen av specialverktygen. Arbetet har anda
framskridit stadigt och bra och jag har fatt bra med handledning fran alla pa Rinta-Jouppi,
speciellt av eftermarknadschefen Reima Vesalainen. Jag har lart mig en hel del om
specialverktyg, hur viktiga de &r for verkstaderna och varfor det ar sa viktigt att halla lagret
aktuellt. Jag har ocksa fatt en bild av hur mycket tid som kan ga till spillo fran effektiva
arbetstiden ifall det ar dalig ordning pa specialverktygslagret, verktyg &r trasiga eller fattas.
Det skulle dock ha underlattat mycket om det kommits pa ett effektivare sétt att ga igenom
specialverktygslagret, men det ar inte latt att i stunden komma pa samt da listorna enbart

finns i pappersform.

Att ha fatt planera och framféra ett lite storre projekt med plattformen har ocksa varit
intressant. Att har varit med fran borjan och planera ett sadant projekt har gett mig bra
erfarenhet och sa har jag fatt uppleva svarigheterna och vad man skall tdnka pa. Det har anda
varit ett mycket mer tidskréavande projekt &n jag forst trodde.

Inventeringen och dokumenterande av specialverktygslagret var det mest tidskravande och
ensidiga delen av arbetet men anda viktigt att fa gjort. De brister som kom fram atgardades
omedelbart sa att lagret halls aktuellt. Med hjalp av detta arbete kommer effektiviteten och
kvaliteten pa arbetena att forbattras. Tid sparas en hel del jamfort med forut. Mer jobb
kommer att kunna tas emot i framtiden tack vare de nya specialverktygen som bestalldes in.
Verkstaden halls ocksa aktuell och effektiv i jamforelse med andra verkstader da det handlar
om specialverktyg. Overlag kommer den 6kade kvaliteten pa arbetena och den sparade tiden
att leda till en okad kundkrets, mer jobb och mer ndjda kunder. Inventering av
specialverktygslagret borde dnda goras med jamna mellanrum for att lagret skall hallas i
ordning for det kommer hela tiden mer och mer specialverktyg vilket ger en utmaning &t

personalen.

Genom konkurrenssattandet av de olika firmorna for byggandet av plattformen sparades en
mérkvardig mangd pengar for foretaget. Det var verkligen en hel massa pengar som det
handlade om. Jag blev faktiskt Overraskad over hur mycket det kostar att konstruera en

plattform av den har storleken.

Byggandet av plattformen ger dnda nya majligheter at verkstaden i framtiden med ny

utrustning, nya maskiner o.s.v. Den ger ocksa bra moéjligheter att forbattra verkstaden och
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lagga till maskiner, bankar m.m. som kommer att underlétta och effektivera verksamheten
dar. Okat utrymme i verkstaden betyder ocksa att mekanikerna kommer att ha bittre
utrymme att utfora sina jobb, vilket i sig leder till farre fel, battre kvalitet och forbéattrad

arbetssakerhet.

Om jag skulle gora om arbetet skulle jag fran borjan satta fokus pa att reda ut vilka
specialverktyg och verkstadsutrustning som anvands mest for att sedan kunna utga ifran det

da man skall organisera om resten i verkstaden.

Jag vill ge ett stort tack at eftermarknadschefen Reima Vesalainen, arbetsledaren Sami Uusi-
Luomalahti, alla servicesidans mekaniker och resten av personalen pa Rinta-Joupin
Autoliike Abo for att jag fatt utféra detta intressanta examensarbete hos dem. Min
handledare Rolf Dahlin fran Yrkeshogskolan Novia, som handlett mig genom arbetet och
gett bra forbattringsforslag till arbetet, tackar jag sa mycket ocksa. Dessutom vill jag &nnu
tacka Svenska Kulturfonden for deras bidrag, vilket gick at till anskaffande av en ny dator

som har forsnabbat och underléttat skrivandet enormt.
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Andra ritningen over plattformen
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