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Kaytetyt termit ja lyhenteet

Layout

Tyopiste

Irtaimisto

Turvallisuus

Korjaamo

Huoltomonttu

Reunamonttu

Layoutilla tarkoitetaan tuotantojarjestelman fyysisien osien
kuten koneiden, laitteiden, varastopaikkojen ja kulkureittien

sijoittelua tuotantotiloissa.

TyOpisteella tai tyopisteilla tarkoitetaan korjaamotilojen eri
pisteita, joissa tyosuoritukset tehdaan. Jokainen naista on
erikseen nimetty ja suurimmalla osalla on erityinen sovel-

tuvuus tietyille tyosuoritteille.

Irtaimistolla tarkoitetaan tiloissa olevia siirreltavia kalusteita

seka laiteita.

Turvallisuudella viitataan tekijoihin, jotka mahdollisesti al-
tistavat tapaturmille, ja tasta syysta niihin koetetaan puut-

tua.

Korjaamolla tarkoitetaan tassa asiayhteydessa kohteena
olevaa raskaan kaluston huolto- ja korjaustoimintaan suun-

tautunutta yritysta.

Huoltomonttu on korjaamon tyopisteen 3 henkiloston kay-

tossa oleva nimitys kyseisesta pisteesta.

Reunamonttu on korjaamohenkildokunnan nimitys tyopis-

teesta 5.



1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta

Taman tydn taustalla on toimeksiantajayrityksen korjaamotila, jossa ongelmana on
tuotantotiloissa oleva ylimaarainen tavara. Ylimaarainen tavara vie turhaan tilaa,
mika ilmenee kulkuvaylien tukkeutumisena ja estaa talldin kulkemista tiloissa niin
jalan kuin henkilonostimilla, kuten esimerkiksi oheisessa kuvassa 1. Lisaksi kulku-
reittien tukkeutuminen heikentaa tyoturvallisuutta muun muassa kasvaneena kom-
pastumisriskina, koska tiloissa kulkeva joutuu katselemaan, minne astuu, eika tama

aina ole mahdollista.

Kuva 1. Esimerkki tyopisteiden valisesta kaaoksesta



10

Toinen paaongelma tiloissa on tarpeellisten tyokalujen sijoittelu. Yleiset tyokalut,
joita ovat muun muassa moukarit, isommat tyokalut, kuten %" ja 1” raikat ja niiden
hylsyt, momenttiavaimet, puristimet ja rautakanget, sailytetaan liikkuteltavilla tyoka-
luseinilla, mutta varsinaista "omaa” paikkaa nailla ei ole. Nain ollen tavarat jaavat
valilla sinne, missa niita viimeksi on tarvittu. Naiden tyokalujen etsimiseen menee
jokaiselta tyontekijalta 10 minuuttia paivassa, mika tarkoittaa 16 asentajaa x 10 min
= 160 min/tyopaiva, eli 2,6 h/tyopaiva, joka puolestaan on liki 60 tyotuntia kuukau-

dessa.

Nama edella mainitut tekijat vaikuttavat heikentavasti tehokkaaseen tyoskentelyyn
seka tyoturvallisuuteen. Heikentynyt tydtehokkuus ja -turvallisuus taas vaikuttavat
suoranaisesti korjaamon talouteen huollettavien ja korjattavien laitteiden lapaisyai-
kojen pidentymisella. Lisaksi edellisessa kappaleessa mainitut etsimisajat ovat osa
tyoaikaa, joka laskutetaan asiakkaalta, eli myOs asiakas joutuu tasta karsimaan kas-

vaneen laskun muodossa.

1.2 Tavoitteet

Taman tyon tavoitteena on selvittaa toimivan korjaamo-layoutin ominaisuudet ja
luoda korjaamolle layout suunnitelma. Suunnitelmaa luodessa tavoitteena on luoda
kaikkia tiloissa tyoskentelevia miellyttava layout. Tama saavutetaan kuuntelemalla
mielipiteet ja ideat asentajilta seka toimihenkildilta, jotka tydskentelevat kyseisissa
korjaamotiloissa. Lisaksi tyossa tarkastellaan tyoturvallisuuslakia, joka otetaan luon-
nollisesti myos huomioon uutta layoutia laadittaessa. Haastatteluista kerattyjen tie-
tojen pohjalta luodaan korjaamolle uusi layout-suunnitelma, jossa on huomioitu kor-
jaamon irtaimistoon kuuluvat liikuteltavat ja kiinteat tyolaitteet, tyoturvallisuus seka

kaytannon toimintaan vaikuttavat tekijat kaikilla osa-alueilla.

Paaasiallisena tavoitteena on layoutin saaminen toimivaksi, turvalliseksi ja korjaa-
motoimintaa tehostavaksi. Tama saavutetaan luomalla esteettomat kulkureitit niin

tiloissa tydskentelevalle henkilokunnalle kuin asiakkaille. Kulkureitit suunnitellaan
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huomioiden kaytossa olevat laitteet, kuten hitsauskoneet, henkilénostimet ja tydka-
lukarryt, joita joudutaan siirtelemaan tyopisteiden valilla useasti paivassa. Helpom-
man kulun varmistamisella korjaamotiloissa saadaan korjaamotoimintaa tehok-
kaammaksi ja tata kautta huollettavien laitteiden lapaisyaikoja pienemmiksi, silla
asentajien aika ei enaa kulu tavaroita siirrellessa esimerkiksi henkilonostimelle tai

omalle pakille kulkureittia tehdessa.

1.3 Toimeksiantajan esittely

Tassa osiossa esitellaan tyon tilannut yritys seka sen isantakonserni. Seuraavissa
kappaleissa kerrotaan koko VAK Oy:n historiasta, yrityksesta lukuina seka yrityksen
toimintastrategiasta ja tuottamista tuotteista. Lisaksi kerrotaan yleisesti VAK Huol-

topalvelut Oy:sta seka erikseen Seinajoen toimipisteesta ja naiden toiminnasta.

1.3.1 VAK OOy

VAK Oy on vuonna 1972 alun perin nimella Virtasen Autokoritehdas Ky Vahdolle
perustettu kuorma-autojen paallysrakenne- seka peravaunuvalmistaja. Alun perin
yritys palveli 1ahinna paikallisia kuljetusyrittajia, mutta on sittemmin kasvanut vuosi
vuodelta ja muuttanut nimensa VAK Oy:ksi. Nykyaan yritys tyollistaa noin 500 hen-
kea, ja sen liikevaihto oli vuonna 2018 noin 76,5 miljoonaa euroa. Kuviossa 2 on
VAK:n logo, jonka voi havaita maanteilla monen kuorma-auton tai peravaunun pe-
rassa. (VAK - kuljetusratkaisujen edellakavija jo vuodesta 1972 2018; Mediamateri-
aalit 2018; VAK Oy 2018.)

Kuvio 2. VAK:n logo (Mediamateriaalit 2019)
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Yhtion strategiana on toimia asiakaslahtodisena ja tuottaa laitteita raataloityina ja vii-
meisteltyna asiakkaiden tarpeiden ja toiveiden mukaisiksi. Yhtio vahvisti merkitta-
vasti markkinajohtajan asemaansa korituotannossa kaynnistamalla oman element-
titehtaansa vuonna 2012. (VAK - kuljetusratkaisujen edellakavija jo vuodesta 1972
2018.)

VAK Oy:lla on tarjolla laaja tuotevalikoima, josta kuljetusyrittaja voi valita mielei-
sensa ja tarpeisiinsa parhaiten sopivan laitteen. Seuraavassa on listausta VAK:n

tarjoamista laitteista:

— Kuljetuskorit

— Vaihtokuormatilat (koukkulavat seka jalkakontit)

— Tasonosto- seka koukkulaitteet

— Peravaunut

— Tays-, puoli-, keskiakseli- seka vaihtolavaperavaunut

— Oma asiakkaiden kanssa suunniteltu V-Slider-puoliperavaunu, jossa vau-
nun peralla on vetopdyta ja kuormatila voidaan liu’uttaa tdman paalle ter-
minaalipurkua ajatellen

— Dollyt. (VAK-tuotteet erilaisiin kuljetustarpeisiin 2018.)

1.3.2 VAK Huoltopalvelut Oy

VAK on ainut laitevalmistaja, jolla on Suomessa oma huoltoverkostonsa (kuvio 3),
joka on myds konsernin vuonna 1999 perustama tytaryhtié VAK Huoltopalvelut Oy.
Huoltopalvelut tyollistivat kokonaisuudessaan noin 175 henkil6a vuonna 2018 yh-
teensa yhdeksalla toimipisteella ja kahdeksalla paikkakunnalla, jotka ovat Oulu (2
toimipistetta), Lapinlahti, Seingjoki, Jyvaskyla, Tampere, Turku, Vahto ja Vantaa.
Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2018 18,9 miljoonaa euroa. (Huoltopalvelut ras-
kaalle kuljetuskalustolle 2018; VAK huoltopalvelut Oy 2018.)

VAK Huoltopalvelut Oy:n palveluihin kuuluu lahes kaikki, mita voi ajatella alan huol-
toon kuuluvan. Palveluihin lukeutuvat muun muassa kolarikorjaukset, takuutydt ja
peravaunujen katsastukset, riippuen hieman toimipisteesta. Osassa toimipisteita

asiakkaalla on mahdollisuus saada myos korvaavaa kalustoa lainalle oman kaluston
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huollon ajaksi, kuljetuskatkojen valttamiseksi. (Huoltopalvelut raskaalle kuljetuska-
lustolle 2018.)

LAPINLAHTI

SEINAJOKI

JYVASKYLA

TAMPERE

Kuvio 3. VAK Huoltopalvelut Oy:n toimipisteet kartalla (Mediamateriaalit 2018)

1.3.3 VAK Huoltopalvelut Oy Seinajoki

Taman opinnaytetydn toimeksiantajana toimii VAK Huoltopalvelut Oy:n Seindjoen
toimipiste, joka toimii Seindjoella Kapernaumin teollisuusalueella osoitteessa Kaa-
rantie 15. Korjaamo tyollistda noin 25 tydntekijaa sisaltden asentajat ja toimihenkilot.
Korjaamo on auki arkisin 6—22 ja lauantaisin 6—14. Korjaamoketjulla on myds 24/7
toimiva paivystys yllattavia ongelmatilanteita, kuten katkenneita ilmaletkuja tai luk-
kiutuneita jarruja varten. Naissa tilanteissa paivystaja koettaa ensin antaa puhelin-
apua, ja jos tama ei riitd, halyttaa han paikallisen asentajan pelastamaan pulaan
joutunutta asiakasta. Lisaksi Seindjoen Huoltopalvelupisteessa toimii raskaan ka-
luston pesulinjasto tiistaista perjantaihin kahdessa vuorossa 6—22 seka maanantai-
sin ja lauantaisin 6-14. (VAK Huoltopalvelut Oy Seinajoki 2018.)
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VAK Huoltopalvelut Oy:n Seindjoen toimipisteen korjaamon palveluihin kuuluvat:

Akselisto- ja jarrutyot

Peravaunujen runkotyot

Peravaunujen vuosikatsastukset

Kolarikorjaukset seka korityot, sisaltaen maalaukset

Koukku- ja tasonostolaitteiden korjaukset ja huollot

Kuormaus- seka puunostimien huollot ja katsastukset
Takalaitanostimet

Lammitin- ja kylmakonehuollot ja -asennukset (VAK Huoltopalvelut Oy
Seindjoki 2018.)
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2 TEORIA

2.1 Tiedonkeruu

Taman tyon tietolahteind on kaytetty tyéturvallisuuden osalta lakiteksteja. Suunni-
telman teoriaosuudessa on kaytetty tietolahteina teollisuuden layout-ratkaisuista ja
niiden suunnittelusta kertovaa kirjallisuutta sovellettuna korjaamon toimintaan sopi-
vaksi. Varsinaisessa suunnitelmassa on hyddynnetty esimerkkitoteutuksia saman-
kaltaisista opinnaytetdista seka kyseisella korjaamolla toimivan henkiloston mielipi-

teita ja nakemyksia kaytannon asioihin, kuten tavaroiden ja laitteiden sijoitteluun.

2.2 Tyédturvallisuuslaki (L 23.8.2002/738)

Tassa kappaleessa esitellaan osia tyoturvallisuuslaista (L 23.8.2002/738) tata tyota
koskevilta osin. Seuraavat ovat edelld mainitun lain momentteja. Huomioitavaa on

myaos, etta naihin on voitu antaa tarkennuksia Valtioneuvoston puolesta.

Tyon vaarojen selvittaminen ja arviointi. Tyoturvallisuuslain (L 23.8.2002/738)
10. momentin mukaan tyonantajalla on velvollisuus selvittaa tyosta, tydajoista, tyo-
tilasta, muusta tydymparistosta ja tydolosuhteista aiheutuvat vaara- ja haittatekijat.
Jos niita ei voida poistaa, taytyy tyonantajan arvioida niiden merkitys tyontekijoiden

turvallisuuteen ja terveyteen ottaen huomioon seuraavat asiat:

1. Tapaturman ja muu terveyden menettamisen vaara kiinnittden huomiota eri-
tyisesti kyseisessa tydssa tai tydpaikassa esiintyviin vaaroihin ja haittoihin

2. Esiintyneet tapaturmat, ammattitaudit ja tyOperaiset sairaudet seka vaarati-
lanteet

3. Tyontekijan ikd, sukupuoli, ammattitaito ja muut hanen henkilokohtaiset
edellytyksensa

4. Tyon kuormitustekijat

5. Mahdollinen lisaantymisterveydelle aiheutuva vaara

6. Muut vastaavat seikat. (L 23.8.2002/738 5 luku, § 24.)
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Tyoympariston suunnittelu. Tydnantajalla on vastuuna huolehtia siita, etta tyon-
tekijoiden turvallisuus ja terveys otetaan huomioon, kun suunnitellaan tydymparis-
ton rakenteita, tyotiloja, tyo- tai tuotantomenetelmia tai tydssa kaytettavien konei-
den, tyovalineiden, muiden laitteiden ja terveydelle vaarallisten aineiden kayttoa.
Tarpeen tullessa suunnitelmissa on otettava huomioon vammaiset ja muut tyonte-
kijat, joiden tyontekeminen edellyttaa erityisia toimenpiteita. Jos suunnittelun hoitaa
ulkopuolinen suunnittelija, taytyy tydnantajan antaa suunnittelijalle riittavat tyopaik-
kaa koskevat tiedot. (L 23.8.2002/738 2 luku, § 12.)

Tyopisteen ergonomia, tyodasennot ja tyoliikkeet. Tyoturvallisuuslain (L
23.8.2002/738 5 luku, § 24.) mukaan tydn luonne ja tydntekijan edellytykset er-
gonomian nakodkulmasta on otettava huomioon, kun tydpisteen rakenteita ja kaytet-
tavia tyovalineita valitaan, mitoitetaan tai sijoitetaan. Lisaksi tyovalineita tulee olla
mahdollisuus saataa niin, etta tyota pystytaan tekemaan aiheuttamatta tyontekijan
terveydelle haitallista tai vaarallista kuormitusta. Tyonantajan on myds otettava huo-

mioon muun muassa seuraavat asiat:

1. TyoOntekijalla on riittavasti tilaa tyon tekemiseen ja mahdollisuus vaihdella
tyoasentoa

2. Tyota kevennetaan tarvittaessa apuvalinein

3. Terveydelle haitalliset kasin tehtavat nostot ja siirrot tehdaan mahdollisim-
man turvallisiksi, milloin niita ei voida valttaa tai keventaa apuvalinein

4. Toistorasituksen tyontekijalle aiheuttama haitta valtetaan tai, jollei se ole
mahdollista, se on mahdollisimman vahainen. (L 23.8.2002/738 5 luku, §
24.)

Tyopaikan rakenteellinen ja toiminnallinen turvallisuus ja terveellisyys. Tyo-
paikan rakenteiden, materiaalien, varusteiden ja laitteiden taytyy olla turvallisia ja
terveellisia henkilostolle. Lisaksi niiden tulee olla kasiteltavissa, kunnostettavissa ja
puhdistettavissa turvallisesti. Kaikki tyopaikan alueet, joissa tyontekijat tyonsa
vuoksi liikkuvat (kuten kulkuvaylat, uloskaynnit ja pelastustiet), on oltava turvallisia
ja ne on pidettava turvallisessa kunnossa. Uloskaynteja ja pelastusteita taytyy myos
olla tarpeeksi monta, ja tyopaikalla taytyy olla asianmukaiset turva- ja muut merkin-
nat. 23.8.2002/738 5 luku, § 32.)
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Jarjestys ja siisteys. Tyonantajan velvollisuuksiin kuuluu myds huolehtia tydympa-
riston jarjestyksesta ja siisteydesta. Myos siivous tai jarjestyksen korjaus on suori-
tettava niin, ettei silla ole haitallisia vaikutuksia tai vaaraa tyontekijoiden terveydelle
tai turvallisuudelle. (23.8.2002/738 5 luku, § 36.)

2.3 Kaytannon sovellukset

Tassa osiossa tarkastellaan tydturvallisuuslain (L 23.8.2002/738) edellyttamia kay-
tannon toimia turvallista tydymparistdoa luodessa. Huomioon otettavia asioita on eri
osa-alueilla: tyon vaaroissa, tydoympariston suunnittelussa, tyoskentelyn ergonomi-
assa, tyopaikan turvallisuudessa ja terveellisyydessa seka jarjestyksessa ja siistey-

dessa. Jokaista naista tarkastellaan seuraavissa kappaleissa erikseen.

2.3.1 Tyon vaarojen selvittaminen ja arviointi

TyOn vaaroja selvitetaan tassa tutkimuksessa asentajien ja toimihenkildiden kanssa
kaytavien keskustelujen avulla. Keskusteluissa he saavat kertoa omin sanoin, mil-
laisia tyOturvallisuusriskeja korjaamolla on, ja miten riskeihin talla layout-muutok-
sella voitaisiin puuttua. Lisaksi he saavat antaa omia ehdotuksiaan, miten naita voi-

taisiin korjata.

2.3.2 Tyoympariston suunnittelu

Suurimman painoarvon suunnittelussa sai korjaamon irtaimisto, kuten yleistyokalut,
hitsit ja roskikset. Edelld mainituilla koettiin olevan suurin vaikutus tyoturvallisuu-
teen, kulkuvaylien selkeyttdmisen seka kulun helpottamisen kautta. Myos joillekin
korjaamossa oleville tyotasoille tullaan tekemaan muutoksia. Tarpeettomuuden tai
huonon sijoittelun vuoksi niita joko siirretaan tai poistetaan korjaamotiloista tilaa vie-

masta.
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2.3.3 Tyopisteen ergonomia, tyoasennot ja tyoliikkeet

Layout vaikuttaa tydergonomiaan merkittavasti muun muassa kulkureittien kautta.
Esimerkiksi peravaunun pyorannapaa saatetaan lahtea irrottamaan ilman apuvali-
neitd, kuten pumppukarrya, pelkastaan siitd syysta, etta estyneen kulun vuoksi
pumppukarryjen paikalle saanti voi olla ylitsepaasemattoman tuntuinen operaatio.

Kyseessa ollessa raskas peravaunun osa voi asentaja loukata itsensa tyossa.

2.3.4 Tyopaikan rakenteellinen ja toiminnallinen turvallisuus ja

terveellisyys

Tyotilojen rakenteisiin ja terveysvaikutuksiin ei tassa tyossa puututa lainkaan. Toi-
minnallista turvallisuutta kuitenkin pyritaan parantamaan luomalla tyopisteiden ym-
parille tarvittava esteeton tyotila seka luomaan tiloihin mahdollisimman esteettomat
kulkuvaylat. Tavoitteena on, ettei kulkuvaylilla olisi muuta kuin aktiivisessa kaytossa
olevat asentajien pakit, ja nekin vain tarpeen vaatiessa. Pakit ovat asentajille valtta-
mattomia tyon suorittamiseen, mika tarkoittaa, etta niiden taytyy olla tyopisteen la-
hettyvilla. Toiminnallista turvallisuutta pyritaan siis luomaan siirtamalla vapaalla ole-

vien asentajien pakit toisaalle, tdssa vaiheessa viela maarittdmattomaan paikkaan.

2.3.5 Jarjestys ja siisteys

Jarjestys ja siisteys ovat tassa tyossa keskeinen tyoturvallisuuteen liittyva seikka,
muun muassa kulkuvaylien puolesta, jotka ovat suurin ongelma toimeksiantajan
korjaamossa. Tukkeutuneet ja estetyt kulkuvaylat aiheuttavat turhaa tyota tavaroi-
den siirtelyna, ja vastaavasti vaarassa paikassa olevien tyokalujen etsimisena. Nain
edella mainitut asiat vaikuttavat omalta osaltaan tyon ergonomiaan ja tydssa viihty-
miseen. Jos nadissa asioissa on puutteita, karsii tydntekijan viihtyvyys, mika puoles-
taan aiheuttaa motivaatiopuutteen, jonka johdosta kiinnostus tydympariston yllapi-
toon heikkenee ja tydtapaturmariski kasvaa. Esimerkkina tasta on epasiisti korjaa-
motila motivaatiopuutteesta johtuen: jos tyontekija ei tyokalua kaytettyaan vaivaudu
palauttamaan sita paikalleen tyon jalkeen, vaan jattaa sen esimerkiksi kulkureiteille,

heikentaa han talla tydturvallisuutta kasvaneena kompastumisen riskina. Lisaksi
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tydkalun palauttamatta jattdaminen heikentaa tehokkuutta sita kautta, etta seuraava
tyokalua tai laitetta tarvitseva henkilo joutuu kayttamaan enemman aikaa sen etsi-

miseen.

2.4 Layout-termi ja sen paatyypit

Layout on vakiintunut termi, jolla tarkoitetaan fyysisten artikkeleiden, kuten varasto-
jen, koneiden ja laitteiden seka kulkureittien sijoittelua tuotantotilassa. Layoutit voi-
daan jakaa kolmeen paatyyppiin, jotka ovat solu-layout, funktionaalinen layout ja
tuotantolinja-layout. Jako naihin tehdaan yleensa tyon kulun ja tyodlaitteiden perus-
teella. (Haverila ym. 2009, 475.)

2.41 Funktionaalinen layout

Funktionaalisen layoutin peruspiirre on, etta koneet ja tyopaikat ovat sijoiteltu tyo-
tehtavien mukaan, eli samankaltaiset tydot samaan paikkaan. Esimerkiksi korjaa-
mossa levyntyosto ja siihen liittyvat laitteet ovat yhdessa paikassa, ja vastaavasti
pyorien suuntaus tehdaan yhdella tietylla paikalla, ja siihen tarvittavat erikoistyokalut

ja laitteet ovat taman paikan laheisyydessa. (Haverila ym. 2009, 475-478.)

2.4.2 Tuotantolinja-layout

Tuotantolinja-layoutissa koneet ja laitteet ovat valmistettavan tuotteen kulun mukai-
sessa jarjestyksessa, eli esimerkiksi ensin tapahtuu osien leikkaus, sitten kanttaus
ja lopuksi hitsaus, jolloin laitteet ovat seuraavanlaisessa jarjestyksessa: leikkuri,
kanttikone ja hitsauskone. Tuotantolinjan kannattavuuden keskeisia edellytyksia
ovat suuri tuotantovolyymi seka korkea kuormitusaste. Jos nama eivat toteudu, ei
tuotantolinjaan kannata investoida. Tuotantolinja mahdollistaa yksittaisen kappa-
leen hinnan laskemisen alhaiseksi, silla linja laskee valmistuskustannuksia radikaa-

listi. Tuotantolinja on kuitenkin hairidherkka, eli vika jossain kohtaa linjaa vaikuttaa
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nopeasti koko linjan toimintaan ja tuottavuuteen. Lisaksi tuotantolinja on yhta teho-
kas tuottamaan niin viallisia kuin oikeanlaisia tuotteita, mika tarkoittaa kaytannossa

sita, etta laadunvalvontaan on panostettava. (Haverila ym. 2009, 475-478.)

2.4.3 Solu-layout

Solu-layout on edelld mainittujen layout-tyyppien valimuoto, joka on joustavampi
kuin tuotantolinja-layout, mutta tehokkaampi kuin funktionaalinen layout. Solu-
layoutissa eri koneista ja tyOpaikoista muodostuu itsenaisia ryhmia. Yksi erillinen
ryhma on yleisesti erikoistunut tiettyjen tyovaiheiden suorittamiseen tai tiettyjen
osien valmistamiseen, ja toinen ryhma toisiin tydvaiheisiin tai osiin. Solujen lapaisy-
ajat ovat huomattavasti lyhyemmat verrattuna funktionaaliseen layoutiin, mutta solut
eivat kykene tuottamaan tuotetta yhta nopeasti kuin tuotantolinja. Solu-layoutin mai-
nittavia vahvuuksia ovat materiaalivirtojen selkeys ja valivarastojen esiintymatto-
myys, jotka helpottavat laadunhallintaa. Myoskaan varoja ei kulu materiaalien kulje-
tuksiin eri vaiheiden valilla. Lisaksi solu-layoutin vahvuutena on solun joustavuus,
joka nakyy hyvin asetusaikojen lyhkaisyytena tuotteesta toiseen siirryttaessa. Aikaa
ei siis kulu turhaan tuotteiden valilla tehtaviin muutoksiin. (Haverila ym. 2009, 475—
478.)

244 Layout-suunnittelu

Layoutsuunnittelu on monimutkainen prosessi, jossa on otettava huomioon monia
muuttujia. Yleensa loppujen lopuksi on paadyttava kompromissiin, silla kaikille
muuttujille optimaalista ratkaisua on mahdotonta loytaa. Peruslahtokohtina layout-

suunnittelulle ovat seuraavat tekijat:

— Tuotteiden rakennetiedot kuvaavat kaytettavat puolivalmisteet, kom-
ponentit ja raaka-aineet.

— Tyon vaiheistus kertoo tuotteen tyonvaiheet ja niiden jarjestyksen.
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— Tuotantomaaran perusteella mitoitetaan tuotantokoneisto ja maaritellaan
tuotantomuoto- ja tekniikka.

— Tuotannon aikajanne kertoo, kuinka pitkan ajan tuotanto sailyy suunnitel-
man mukaisena. Aikajanteen pituus vaikuttaa investointien kannattavuu-
teen.

— Tukitoiminnot kertovat, mita valmistusta tukevia toimintoja tarvitaan. Tuki-
toimintoja ovat esimerkiksi sosiaalitilat, tydkaluhuolto, jatteiden kasittely ja
paineilmankehityslaitteisto. (Haverila ym. 2009, 480—482.)

Layout-vaihtoehtoja arvioidessa voidaan kayttaa hyotyarvomatriisia, jossa jokaiselle
arvioitavalle osa-alueelle annetaan painoarvo. Eri layout-versioiden osa-alueet pis-
teytetdan ja kerrotaan painoarvolla, jolloin saadaan yhden osa-alueen pisteet. Lo-
puksi lasketaan eri osioiden pisteet yhteen ja saadaan kokonaispisteet layout-ver-
siolle. Naista kokonaispisteista voidaan paatella paras versio. (Haverila ym. 2009,
480-482.)

Layoutia suunnitellessa keskeinen painopiste on materiaalivirtojen tehokkuudella.
Materiaalien kuljetuskerrat ja -matkat tulee pyrkia minimoimaan tyopisteita ja osas-
toja suunniteltaessa. Tuotannon ohjauksen seka toiminnan kehittamisen kannalta

on edullista pyrkia selkeisiin materiaalivirtoihin. (Haverila ym. 2009,480-482.)

Layout-suunnittelussa on myos otettava huomioon tulevaisuuden suunnitelmia, ku-
ten mahdolliset laajennukset ja muutostarpeet. Erityisesti raskaiden ja vaikeasti siir-
reltavien koneiden ja laitteiden kanssa. Tuotannon muuttuessa maarallisesti tai laa-

dullisesti on layoutia pystyttava joustavasti muuttamaan.

Hyvan layoutin ominaisuuksia ovat:
— Materiaalivirrat ovat selkeat
— Layout on helposti ja joustavasti muutettavissa
— Materiaalien siirtotarve on pieni
— Kuljetusmatkat ovat lyhyet
— Erityisosaamista vaativa valmistus on keskitetty samaan paikkaan
— Tehtaan sisaisten palvelujen sijoitus kayttopaikan lahelle
— Materiaalin vastaanoton ja jakelun tehokkuus
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— Sisaisen kommunikaation helppous

— Eri valmistusvaiheiden erityistarpeet on otettu huomioon

— Kaikki tila on tehokkaasti kaytetty

— Tyéturvallisuus ja -tyytyvaisyys on otettu huomioon (Haverila ym. 2009,
480-482.)

2.5 Kaytettava layout-tyyppi

Korjaamoon soveltuvimmaksi layout-tyypiksi osoittautui eri tyyppien ominaisuuksia
tutkittaessa funktionaalinen layout, koska korjaamotiloissa tietynlaiset operaatiot
tehdaan aina tietyilla tyopisteilla. Esimerkiksi katsastushuollot, joissa kaikki pyorat
irrotetaan ja jarrut puretaan, tehdaan nosturilla. Akseleiden suuntaukselle puoles-

taan on vakiintunut paikaksi reunamonttu.

2.6 Funktionaalisen layoutin suunnittelu

Funktionaalisessa layoutissa erityyppiset koneet, laitteet seka tyopisteet sijoitellaan
omiin osastoihinsa, kuten kappaleessa 2.4.1 jo kerrottiin. Tyypillisesti funktionaali-
sen layoutin suunnittelun painoarvo on osastojen valisten siirtomatkojen ja kertojen
minimointi seka joustavuuteen pyrkiminen. Taman korjaamon tapauksessa siirto-
matkoihin ei juurikaan pystyta varaosien liikuttelun suhteen vaikuttamaan, silla va-
rastotiloihin ei puututa. Joustavuus taas on suuressa osassa tata suunnitelmaa, silla
periaatteessa korjaamon kaikilla kahdeksalla tyopisteella tulee kyeta samoihin ope-

raatioihin, vaikka jokaisella tyopisteella onkin omat vahvuutensa.

Funktionaalisen layout-suunnittelun paavaiheet:
1. Maaritellaan osastot ja niiden tilantarpeet. Tilantarpeet lasketaan osaston
kokonaistilantarpeena, tilan muotoa tai kokoa ei tassa vaiheessa huomioida.
2. Lasketaan osastojen valiset kuljetuskerrat tai -maarat. Tyovaiheiden perus-
teella maaritellaan eri osastojen valiset siirtokerrat.
3. Tutkitaan, 10ytyykd muita osastojen sijoitteluun vaikuttavia tekijoita, kuten
puhtaus, tarinan valttaminen, koneiden luomat perusvaatimukset, laajennus-

tarpeet tai osastojen valiset toiminnalliset yhteydet.
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. Laaditaan muutamia pohjapiirrosvaihtoehtoja, jotka tayttavat maaritellyt vaa-

timukset.

5. Valitaan paras vaihtoehto kaikkien suunnittelukriteerien pohjalta.

6. Sijoitellaan pohjapiirros kaytettavissa olevaan tilaan. (Haverila ym. 2009,

482-483.)
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3 TUTKIMUSMENETELMA

Tassa osiossa kerrotaan taman tyon suhteen relevanteista tutkimusmenetelmista.
Osiot 3.1.1-3.1.3 kuvaavat eri tutkimustyyppeja teoreettisella tasolla. Kappale 3.1.4
puolestaan kertoo tassa kyseisessa tutkimuksessa kaytetysta tutkimusmenetel-
masta. Tassa tyossa kaytetty tutkimusmenetelma ei suoranaisesti ole mikaan seu-

raavaksi mainituista, vaan naista koottu yhdistelma.

3.1.1 Survey-tutkimus

Survey-tutkimus tarkoittaa kaytanndssa standardoitua aineiston keruuta, jossa vas-
taajat muodostavat otoksen tutkittavasta asiasta. Standardoitu tarkoittaa, etta halut-
tua asiaa tulee kysya taysin samalla tavalla kaikilta vastaajilta. Survey-tutkimuksen
eri tyyppeja on nykyaan kaytéssa monia ja tutkimusmenetelmalla on pitka historial-
linen traditio. Survey-tutkimuksen yksi tunnetuimmista tyypeista on galluptutkimus.
(Hirsijarvi ym. 2003, 180-181.)

Survey-tutkimusmenetelmalla keratty tieto kasitelldan yleensa kvantitatiivisesti,
mutta tdssa tutkimuksessa kasittely tehdaan kvalitatiivisesti, eli laadullisesti, eika
niinkaan maaria tarkastelemalla. Kvalitatiivisesti tutkittaessa annetaan vastaajien
mielipiteille enemman tilaa. Seka kvalitatiivisessa etta kvantitatiivisessa tutkimuk-
sessa voi tutkimuksen tekija olla joko lahella tai etaalla tutkimuksen kohteesta tai
henkilista. (Hirsijarvi ym. 2003, 180-181.)

3.1.2 Haastattelu

Haastattelu on tiedonkeruujarjestelmana ainutlaatuinen, silla sita tehdessa haastat-
telija ja haastateltava voivat olla suorassa kielellisessa vuorovaikutuksessa. Tama
on etu, mutta myos haitta. Suurin etu haastattelulla lienee sen toteutuksen jousta-
vuus aineistoa keratessa. Haastattelun ollessa kaynnissa voidaan sita saadella ti-
lanteen vaatimalla tavalla, esimerkiksi vaihtelemalla kysymysten jarjestysta. Toi-

sena tarkeana etuna voidaan pitaa sita, etta haastateltavalla on mahdollisuus kertoa
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ja selittda jotain asiaa vaarinymmarrysten valttamiseksi. Vaarinymmarrysten valtta-
minen olisi mahdotonta esimerkiksi postitettavien gallupkyselyiden kohdalla. Lisaksi
haastateltavat ihmiset yleensa suostuvat myos antamaan yhteystietonsa, jolloin hei-
dat on helpompi saada uudelleen kiinni, jos jokin heidan lausunnoistaan jai epasel-
vaksi. (Hirsijarvi ym. 2003, 191-192.)

Haastattelulla, kuten monella muullakin asialla, on kuitenkin kaantopuolensa, el
huonot puolensa. Haastattelun huonoja puolia ovat muun muassa sen vaatima aika,
joka voi olla kokonaisuudessaan 1,5 tuntia, kun esimerkiksi 30 minuutin haastatte-
lun lisaksi otetaan huomioon valmistautumisaika ja haastattelun tulosten purkami-
seen kaytettava aika. Haastatteluun valmistautumisen kuluvan ajan osuus pienenee
kuitenkin huomattavasti jokaisen haastattelun kohdalla, jos aiheet pysyvat samoina.
Haastattelua pidetadan myds jossain suhteessa virheherkkana, silla haastateltava
voi esimerkiksi tuntea tilanteen uhkaavaksi, jos haastattelija on lilan paallekayva.
Luotettavuutta taas voi heikentaa taipumus antaa sosiaalisesti suotavia vastauksia.
Haastattelu voi myds poiketa raiteiltaan ja haastateltava saattaa kertoa asioista,

joita haastattelija ei edes kysy. (Hirsijarvi ym. 2003, 194.)

3.1.3 Teemahaastattelu

Teemahaastattelu on avoimen- ja lomakehaastattelun valimuoto. Haastattelun paa-
aiheet ovat tiedossa, mutta tarkkoja kysymyksia ja niiden tarkkaa jarjestysta ei ole
maaritelty. Edella mainituilla ominaisuuksilla teemahaastattelu vastaa hyvin kvalita-

tiiviselle tutkimukselle ominaisia piirteita. (Hirsijarvi ym. 2003, 195-196.)

3.1.4 Tama tutkimus

Tassa tydssa itse suunnitelman laatimiseen on tutkimusmenetelmana kaytetty sur-
vey-tutkimuksen piirteitd omaavaa teemahaastattelua. Haastattelussa kartoitettiin
asentajien seka toimihenkildiden nakemyksia uuden layoutin ominaisuuksista, eli
mita-, minne-, miten- ja miksi-kysymysten avulla kartoitettiin mielipiteita eri ratkai-

suja kohtaan ja ideoita eri asioiden ratkaisemiseksi. Lisaksi teemahaastattelussa
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kerattiin perusteluja haastateltavien antamille lausunnoille, jotta ratkaisut olisivat

miellyttavia asianomaisia eli tassa tapauksessa korjaamohenkilokuntaa ajatellen.

Haastattelu toteutettiin yksilohaastatteluina noin puolelle korjaamon henkilostosta
eli kahdeksalle asentajalle seka neljalle toimihenkilolle, mukaan lukien korjaamon
varastomiehen, huoltopaallikon seka tyonjohtajat. Kunkin henkilon kanssa kaytiin
noin 45-60 minuutin mittainen keskusteluhaastattelu, johon kysymykset olivat en-
nalta suunniteltuja, mutta jarjestys ja haastattelun eteneminen olivat vapaita. Mah-
dollisimman hyvan kokonaisnakemyksen saamiseksi kaikille annettiin mahdollisuus
kertoa vapaasti omista nakemyksistaan ja asioista, joita ei edes kysytty, silla ulko-
puolinen ei valttamatta osaa ottaa kaikkea huomioon kysymyksia mietittaessa. Liit-
teestd 1 Ioytyvat, kahteen eri aihealueeseen jaetut kysymykset olivat haastatte-

luissa kaytetyt lopulliset kysymykset, jotka muodostivat haastattelurungon.
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4 LAYOUTIN SUUNNITTELU

4.1 Tiedon hankinta

Suunnitteluprosessi aloitettiin tutustumalla layoutin luomisen teoriaan ja ty6turvalli-
suuslakiin siten, etta ne voitiin ottaa suunnittelussa huomioon. Taman jalkeen ke-
rattiin tarvittavat tiedot tilasta, jonne layout-suunnitelma luotiin. Korjaamotilojen mit-
toja siis tarkistettiin ja jokaisen tyopisteen seka niiden valit mitattiin, jolloin saatiin
tietoon jokaisella tyopisteella oleva tarpeellinen ja ylimaarainen tila tyon suorituksen
kannalta. Asentajia ja toimihenkildita haastateltiin, jotta saatiin heidan mielipiteensa

ja nakemyksensa esille, heita ajatellen tama kaikki kuitenkin tehdaan.

4.2 Irtaimistoluettelon luominen

Konkreettinen suunnitelman tekeminen aloitettiin listaamalla korjaamotiloissa oleva
irtaimisto mahdollisimman kattavasti, mutta jokaista nippelia ei kuitenkaan erikseen
laskettu. Irtaimistolistaus loytyy liitteesta 2. Lasketuille tavaroille maariteltiin tarpeel-
lisuusaste eli kaytetdanko laitetta/tyokalua paivittain, viikoittain, kuukausittain, vuo-
sittain vai harvemmin. Selkeat harvoin kaytettavat laitteet siirrettiin jo tassa vai-

heessa ulkovarastoon pois korjaamotiloista tilaa viemasta.

4.3 Pohjan luominen

Seuraavana vaiheena korjaamon layoutia suunniteltaessa luotiin korjaamotilasta
pohjapiirros 3D-mallinnusohjelman avulla. Pohjapiirrokseen sijoiteltiin kiinteat ele-
mentit, kuten jarrudynamometri, huoltomontut ja nosturi. Lisaksi levytyOstopisteesta
ja rullalinjan tasamaaosasta tehtiin yksityiskohtaisemmat piirrokset, joilla hahmote-
taan tilan kayttéa. Nama piirrokset koettiin tarpeelliseksi suurempien muutosten ta-
kia, silla l[&ahes kaikki laitteet ja hyllyt vaihtavat paikkoja. Piirrokset toimivat hyvana

apuna konkreettisen muutoksen tekemisessa.



28

4.4 Kalustaminen

Taman jalkeen jokaiselle paikalle maaritettiin oletustyotehtava tai -tehtavat, eli mika
on paikalla tehtava paaasiallinen toimenpide. Kun toimenpide oli tiedossa, voitiin
maaritella, millaisia tyokaluja, laitteistoa ja tukitoimintoja nama tietylla paikalla teh-
tavat toimenpiteet vaativat, ja lisata ne tyotilapiirroksiin. Tarvittavia tyokaluja, lait-
teistoa ja tukitoimintoja olivat muun muassa roska-astiat ja tyopisteella tehtaviin toi-
menpiteisiin liittyvat tyokalut, kuten reunamontulla tai rullalinjalla tehtavassa ak-
seleidensuuntauksessa tarvittavat suuntauspeilit. Tallaisten tydpisteen toimenpitei-
siin liittyvien tyokalujen sailytyspaikan on loogisinta olla naiden paikkojen laheisyy-
dessa. Lisaksi rullalinjalla tehtavat katsastustoimenpiteet, kuten jarrusovitusten ajo
ja pakokaasumittausten teko otettiin huomioon turvallisuusnakodkulmasta, silla pa-
kokaasumittarin johdot ovat nykyisella asettelulle hieman liian tiukat pituutensa puo-

lesta ja naiden toimenpiteiden laitteet ovat sailytyksessa samassa kaapissa.

4.5 Tilat

Korjaamo on aloittanut toimintansa tammikuussa 2004 noin 730 m? hallissa, jota on
sittemmin laajennettu noin 1260 m=iin vuonna 2009. Maalaamon osuus tiloista on
noin 120 m?. Huoltohallissa on kahdeksan tyopistetta, joista kahdessa on pelkka
huoltokuilu, yhdessa nosturi ja yksi lapiajettavana pidettava linja, jolla on jarrudyna-
mometri sekd sen yhteydessa tarvittava huoltokuilu. Lisaksi yksi tydpiste toimii me-
tallintyOstopisteend, jossa on korjaamon vannesaha, levyleikkuri, kanttikone ynna
muut vastaavat laitteet. Korjaamon pohjapiirros kuviossa 4 havainnollistaa kohdetta
tarkemmin. Vasemmassa alanurkassa seinien ympardoima tila on korjaamon maa-

laamo, joka on jatetty taman tydn ulkopuolelle.
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Kuvio 4. Korjaamotilan pohjapiirros

451 Tyopisteet

Tassa osiossa kerrotaan varsinaisen korjaamotilan kaikista yhdeksasta tyopis-
teesta. Pisteissa tehtavia tyypillisia tydtehtavia ja niiden vaatimia erikoistyokaluja ja
laitteita kaydaan siis tyOpistekohtaisesti lapi. Tyopisteet ovat tassa tydssa nimetty
silla tavalla, miten niista korjaamolla puhutaan, eli paikkanumerolla tai ominaisuu-

destaan johtuvalla nimityksella.

4.5.2 1-paikka

Kuvassa 5 esitetty 1-paikka on korjaamon sekalaisessa kaytdssa oleva tasamaa-

paikka, jolla ei varsinaista tyotehtavaa ole. Tydn vastaanoton vieressa sijaitsevalla
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1-paikalla tehdaan lahinna autoihin liittyvia pienempia ja nopeampia korjauksia. Esi-

merkkeina tallaisista ovat koukku- tai vaijerilaitteiden saadaét tai lammitinkorjaukset.

Kuva 5. 1-paikka

4.5.3 Huoltomonttu

Huoltomonttu on korjaamon 3. oven takana oleva tyopiste, jolla tehdaan paaasialli-
sesti asiakkaiden peravaunuille sovituin valiajoin tehtavia huolto-ohjelman mukaisia
maaraaikaishuoltoja. Naissa huolloissa tarkistetaan alusta seka kuormakori sisa- ja
ulkopuolisesti ja tehdaan naille tarvittavat korjaukset. Lisaksi 3-paikkaa kaytetaan
tarpeen mukaan alustaliitannaisissa toissa, joissa on tarpeen paasta peravaunun

alle. Kuvassa 6 huoltomonttu ymparistdineen on epatavallisen siistina.
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Kuva 6. 3-paikka: huoltomonttu

4.5.4 Rullalinja

Rullalinjaksi yhdistyy korjaamon kaksi tyOpistetta, jotka ovat ovinumerointien mukai-
sesti 4 ja 6. Lisaksi rullalinja on korjaamotilan ainut tyopiste, joka pyritaan pitamaan
|apiajettavana. Paaasiallisena tyotehtavana talla tyopisteella on jarrusovitusten teko
asiakkaiden katsastukseen meneville vaunuille. Naita sovituksia ajetaan keskimaa-
rin 2—3 kpl/paiva. Lisaksi linjaa kaytetaan yleensa akuutteihin ja suhteellisen nopea-
tempoisiin alustaan liittyviin korjauksiin, kuten jarrujarjestelmien ABS- ja EBS-viko-
jen korjauksiin, joissa kaydaan mahdollisesti tyon edetessa valilla koeajamassa tai
-vetamassa laitetta. Kuvassa 7 on esitettyna rullalinja takaovelta pain katsottuna.

Rullalinjan varustukseen kuuluu nimensa mukaisesti jarrudynamometrirullat, seka
niiden yhteydessa huoltokuilu, josta kdsin asennetaan hydraulikuormittimen ketjut
karryn tai auton akseleihin. Kuormittimella luodaan keinotekoista kuormaa akselille
vetamalla sita hydraulisylintereilla rullia vasten pidon varmistamiseksi. Lisaksi dyna-
mometrin yhteydesta l10ytyy akselipainovaaka seka ravistin, jolla voidaan tarkastella

esimerkiksi akselituennan heloja.
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Kuva 7. Rullalinja

4.5.5 Reunamonttu

Kuvassa 8 nakyvalla reunamontulla on korjaamon pisin huoltokuilu, jonka pituus on
15 metria. Taman paikan tyypillisiin toimenpiteisiin kuuluvat muun muassa pidempi-
kestoiset tai pidemmalle kalustolle tehtavat alustapainotteiset tyot. Lisaksi reuna-

montulla seka rullalinjalla tehdaan lahes kaikki akseleiden suuntaukset.

Kuva 8. Reunamonttu
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4.5.6 T7-paikka

Kuvassa 9 esitetty 7-paikka on tasamaa paikka, jolle pyritdan kohdentamaan kaikki
kylmalaitteisiin liittyvat tyot. Taman vuoksi sen laheisyydessa sailytetdan kylmaai-
neita ja kylmakoneisiin liittyvia laitteita. Lisaksi 7-paikalla tehdaan paallirakenne-
huoltoja ja -korjauksia seka talvikauden kuulakehan vaihtotoissa valmistellaan tays-
peravaunun etuvaunuja samanaikaisesti, kun nosturilla tyostetaan loppua peravau-

nua.

Kuva 9. 7-paikka

4.5.7 Nosturipaikka

Nosturilla (kuva 10) tehtavat tyét ovat laajempia alustan kunnostus- tai tarkistustoita,
joissa karrysta on irrotettava kaikki tai ainakin valtaosa renkaista ja jarrujen osista.

Nosturista paastaan hyotymaan parhaiten tassa toimenpiteessa, silla nosturilla pys-
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tytdan nostamaan koko peravaunu ilmaan, toisinkuin esimerkiksi huoltokuilujen tun-
keilla, joilla kykenee nostamaan vain yhta akselia kerrallaan. Lisaksi nosturilla teh-

daan kaytannossa kaikki kuulakehien vaihtotyot.

Kuva 10. Nosturi

4.5.8 2-ja9-paikat

Kuvan 12 9-paikka on tasamaatyopiste, jota kaytetaan tyypillisesti laajempien kori-
korjausten tekemiseen laheisyydessa sijaitsevan metallintyostdpisteen seka tasai-
suutensa vuoksi. Lisaksi 9-paikalla tehdaan esimerkiksi nosturi- ja koukkulaitehuol-
toja. Kuvan 11 2-paikalla puolestaan tehdaan perushuoltojen paallirakenneosuuden
lisaksi korikorjauksia seka peralautojen huolto- tai korjaustoita.
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Kuva 11. 2-paikka

| N SRR
Y

Kuva 12. 9-paikka

4.5.9 Metallintyostopiste

Kuvassa 13 nakyy korjaamon huoltopiste 10. Tama huoltopiste on valjastettu me-
tallin tyostopisteeksi. Pisteeseen on keratty metalliraaka-aineiden, kuten levyjen ja
tankojen varastot seka metallin tydstolaitteet: vannesaha, levyleikkuri, kanttikone

seka prassi.
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Kuva 13. MetallintyOstopiste nykyisélléén

4.5.10 Tyopisteiden valiset tilat

Vierekkaisten tyopisteiden valissa on 3,15-3,75 metria tilaa, jota kaytetaan tyosken-
telytilana seka liikuteltavien tavaroiden ja asioiden, kuten roskisten, tunkkien, asen-
tajien pakkien ja muiden vastaavien artikkeleiden sailyttamiseen. Naita tavaroita
karsitaan tassa suunnitelmassa liikkkumistilan seka selkeyden ja tata kautta tyotur-
vallisuuden parantamiseksi. Perakkaisten tyopisteiden valilla kulkee noin kaksi met-
ria levea keskikaytava korjaamotilan poikki, joka nakyy harvinaisen siistina kuvassa
14. Tahan keskikaytavaan kohdistetaan erityista painoarvoa tassa suunnitelmassa,
silla se on avainasemassa henkilonostimilla liikuttaessa ja hitseja seka muita pyo-
rilla kulkevia suurempia tyovalineita liikuteltaessa. Kaytavalla suurimpia ongelma-
kohtia ovat lattialla makaavat paineilmaletkut seka kuvassa 14 taka-alalla nakyva

tyotaso.
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Kuva 14. Keskikaytava ja sen peralla nakyva iso poyta

4.6 Haastattelutulosten purku

Tassa osiossa puretaan haastattelujen muodossa saatuja toiveita ja nakemyksia
korjaamolla toimivalta henkilostolta uuden layoutin suhteen. Kaydaan lapi eri henki-
l6ryhmien, kuten asentajien ja toimihenkildiden nakemyksia tyokalujen sijoitteluun
ja tarpeellisuuteen liittyen. Lisaksi kaydaan lapi yleisia layoutilla korjattavissa ole-

vien ongelmia, kuten kulkuyhteyksia ja niiden ratkaisumahdollisuuksia.

4.6.1 Huoltopaallikko

Huoltopaallikon kanssa keskustelu venahti yli 2-tuntiseksi. Hanen kanssaan haas-
tattelussa kaytiin aluksi lapi asentajien haastattelua, eli muun muassa sita, miten se

toteutettaisiin kaytannossa. Lisaksi kaytettavat kysymykset hyvaksytettiin hanella.

TyOkaluihin ja laitteisiin han ei ottanut juurikaan kantaa, silla han ei kayta niita. Huol-
topaallikko kuitenkin toivoi, etta kaikki keskusteluissa turhaksi todettu poistettaisiin
korjaamolta tilaa viemasta ja tarpeellisille laitteille ja tyokaluille luotaisiin omat paikat
ja ne merkattaisiin esimerkiksi tunnusvarein. Jokaiselle tydkaluseinalle valittaisiin
siis oma tunnusvarinsa, joka olisi sama kuin siina sailytettavien tyokalujen vari. Yh-

deksi tyokaluseinavaihtoehdoksi muodostui korjaamon rullalinjan ja huoltomontun
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valissa oleva ty6taso, joka voitaisiin korvata kiintealla tyokaluseinalla. (Latvala
2019.)

Hitsauskoneet, kaasuleikkausvalineet ja muut vastaavat laitteet, joita korjaamolla
on useampia kappaleita, voitaisiin hanen mielestaan sijoitella siten, ettd molem-
missa paissa korjaamotilaa olisi yksi kutakin, ettei laitteita tarvitse yrittaa liikuttaa
korjaamotilan paasta toiseen. Ne laitteet, joita on vain yksi kappale, voitaisiin sijoit-
taa korjaamolle keskeiselle sijainnille. Vastaavasti sellaiset laitteet, joita kaytetaan
paasaantoisesti vain tietyilla paikoilla, kuten akseleiden suuntauslaitteet sijoiteltai-

siin naiden paikkojen laheisyyteen. (Latvala 2019.)

Yhdeksi suurimmaksi kehitettavaksi pisteeksi keskusteluissa muodostui korjaamon
levyntydstopiste. Levyntydstopisteen jarjestysta kehittamalla han toivoi, etta sinne
saataisiin muodostettua lisaa tilaa, jota voitaisiin hyodyntaa esimerkiksi oljytynnyrei-
den sailytyksessa. Mainittavia muutosehdotuksia oli pesuhallin ja korjaamotilan va-
lisen oven poistaminen kaytosta, vannesahan siirto seinustalle ja rautahyllyn alim-
pien orsien valjastaminen sahapukiksi. Lisaksi keskustelussa todettiin, ettei levy-
tydstopisteelle tarvita nykyisen kokoista 3x5 metrin ovea, vaan siita puolet voitaisiin
poistaa kaytosta. Oven eteen voitaisiin rakentaa hyllya esimerkiksi 6ljyastioita var-

ten, jotka talla hetkella ovat samassa paikassa epasiistissa kasassa. (Latvala 2019.)

Kiinteista kalusteista, eli tassa tapauksessa lahinna poydista ja niiden tarpeellisuu-
desta oltiin samaa mielta: talla hetkelld ainut tarked poyta on keskeisella paikalla
oleva isompi rautapoyta, jonne on tuotu paineilma ja jolla on iso ruuvipuristin. Taman
sijoittelua kuitenkin voitaisiin hanen mielestaan parantaa vaikkakaan ei han sille pa-
rempaa paikkaa keksinyt, silla poydalle taytyy pystya nostamaan jopa 3 metria pitkia
koukkulaitteen hydraulisylintereita siltanosturilla. Muut korjaamon kolme podytaa
ovat nosturipaikan, rullalinjan seka huoltomontun vieressa, yksi kussakin. Huolto-
montun poyta mainittiin jo aiemmin tassa osiossa, eli sen korvaamista suunnitellaan
tyokaluseinalla tai seinilla tarpeettomuutensa ja keskeisen sijaintinsa vuoksi. Nos-
turipaikan pdydasta taas kaavailtiin jarrusatuloiden tapituspistetta, jonne kerattaisiin
kaikki tahan tydvaiheeseen liittyvat tyokalut, ja poyta varustettaisiin riittdvan kokoi-
sella ruuvipuristimella. Rullalinjan tuntumassa oleva poyta saisi jaada nykyiselleen

silla sitd kaytetdan erinaisten paineilmaventtiileiden korjaamiseen. (Latvala 2019.)
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Roska-astioista huoltopaallikkod oli sitd mielta, etta jokaisen paikan valissa olevan
pilarin juurelle voitaisiin sijoittaa 240 litran astia ja sen vierelle tehtaisiin telineet la-
piolle seka harjalle. Talloin jokaisen paikan tuntumassa olisi yksi roska-astia, jota
voisi liikutella tarpeen mukaan, mutta koska silla olisi oma paikka, voisi se palautua
sinne, eika jaada paikkaan, jossa viimeisena siivottiin. Pienemman roska-astiat va-
likoituisivat siksi, ettei niihin tungettaisi esimerkiksi lokasuojia, joita nykyisiin isom-
piin 660 litran astioihin tungetaan, vaan ne vietaisiin suoraan ulos roskalavalle.
Edella mainittuja 660 litran roska-astioita ei kuitenkaan voisi taysin poistaa kaytosta,
silla joissain toissa esimerkiksi vanhempien vaihtokuormatilojen puulattioita purka-
essa tulee paljon pienempaa jatetta, joka tayttaisi 240 litran roska-astian liian nope-
asti. Suurempia astioita voitaisiin hanen mielestaan jattda korjaamoon esimerkiksi

yksi kappale molempiin paihin. (Latvala 2019.)

Keskikaytavan siisteytta voitaisiin kehittaa poistamalla keskikaytavalla olevat pai-
neilmakaivot kaytosta, jolloin keskilinjalla ei lojuisi paineilmaletkuja. Jos nama kaivot
poistetaan kaytosta, tulisi ne kuitenkin korvata jollain toisella paineilmanlahteella,
silla seinissa olevat kelat eivat ylla etuseinalle karryn sisalle asti takaovista. Par-
haaksi ratkaisuksi tahan todettiin kelojen lisaamisen harkitusti joihinkin tassa kohtaa

viela epaselvaksi jaaneisiin kohtiin keskilinjaa. (Latvala 2019.)

Liikkumista huoltopaallikko kehittaisi 1ahinna keskilinjan siisteytta kehittamalla. Yli-
maarainen tavara varastoitaisiin esimerkiksi rullalinjan seka huoltomontun ja 7-pai-
kan valisiin tiloihin naiden ollessa korjaamon leveimmat tyopisteiden valit. Lisaksi
han haluaisi siirtaa pylvasporakoneen, nauhahiomakoneen seka ison rautapoydan
toisaalle. Naista kaksi ensimmaista esimerkiksi levytyostopisteeseen, jos sinne on-

nistutaan luomaan tilaa niille jarjestysta muuttamalla. (Latvala 2019.)

Toinen enemman kehitettava alue korjaamolla on reunamontun seinusta, silla siella
nojailee talla hetkella ovielementteja, peravaunujen keskitolppia ja muuta turhaa,
joka sailyisi vallan mainiosti myds ulkotiloissa. Naiden tilalle voitaisiin siirtaa esimer-
kiksi akseleiden suuntauslaitteet ja luoda hyllytilaa alustatdissa kaytettaville tydka-
luille kuten hydrauliselle tunkille. Reunamontun seinustalla on myos vanha jaa-
kaappi, jossa sailytetaan pyoranlaakeri rasvoja, seka katsastuspistevaatimuksissa
vaadittu katsastusmiehen kaappi. Jaakaappi voitaisiin huoltopaallikon mukaan kor-
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vata normaalilla, ei niin syvalla peltisella kaapilla ja katsastusmiehen tarpeet voitai-
siin siirtaa toisaalle, koska niiden kayttdaste on nykyisellaan todella matala. Nain
ollen tahankin kaappiin voitaisiin sijoittaa jotain tarpeellisempaa ja esimerkiksi mah-

dollistaa jonkun huonommin sijoitellun kaapin poisto. (Latvala 2019.)

Lisaksi tilantekemiseen huoltopaallikkd ehdotti pienemman kompressorin sijoitta-
mista maalaamon valiseinalle, oven ylapuolelle, seka SAF-hyllyjen supistamista pie-
nempaan tilaan, jos mahdollista. Lisaksi han ehdotti pienemmalla menekilla olevien
BPW-osien varastoinnin lopettamista, mika vapauttaisi 5 hyllymetria tilaa muuhun
kayttoon. Tata tilaa voitaisiin hyodyntaa esimerkiksi jarruventtiileiden ja -liittimien
varastointiin, joka tukisi omalta osaltaan korjaamon keskilinjan paan avoimena pita-
mista. (Latvala 2019.)

Todennakoisimmiksi tyoturvallisuus riskeiksi layouttiin littyen huoltopaallikkd koki
talla hetkella korjaamon kulkuvaylien tukkoisuuden ja siita aiheutuvat kaatumiset
seka paikoin liilan ahtaan tydtilan, joka saattaa aiheuttaa virheellisia tyoskentely-
asentoja tai -tapoja. Ratkaisuksi edella mainittuun han ehdotti, etta kaikelle luotaisiin
oma paikka ja neuvottaisiin asentajia palauttamaan tavarat paikoilleen tydon suorit-
tamisen jalkeen. Lisaksi asentajille voitaisiin jakaa siisteysvastuualueita, jotka kier-
taisivat viikoittain. Talldin joka paikka pysyisi mahdollisesti siistina, kun joku huoleh-

tisi siitd aina. (Latvala 2019.)

4.6.2 Varastomies ja tyonjohtajat

Varastomiehen ja tyonjohtajien kanssa keskusteluissa ei tullut varsinaisesti uusia
asioita ilmi. Yleinen mielipide oli, etta asentajat tekevat tyota ja layout tulisi ainakin
suurimmaksi osaksi olla heidan ehdoillaan. Asentajien ndkemyksia layoutin kehitta-
miseen liittyen kaytiin lapi ja suurin osa kehitysideoista sai vihreaa valoa. Tarkeim-
pana pidettiin toimivaa kokonaisuutta, silla tyonteko tulisi olla mielekasta ja jouhe-
vaa. Toimihenkildiden kannalta suurimmassa roolissa oli korjaamotiloissa liilkkumi-
nen, niin omaa henkildkuntaa kuin oman kalustonsa korjauksia seuraamassa kayvia

asiakkaita ajatellen.
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4.6.3 Asentajat

Asentajien kanssa kaytyjen keskustelujen perusteella keratyista tiedoista on luotu
seuraavanlainen yhteenveto, jossa on huomioituna esille tulleet keskeiset asiat ja
nakemykset kysymysten aiheisiin. Asentajien yleinen mielipide luotuun korjaamon
irtaimistoluetteloon oli, etta se on ajantasainen ja oikein ryhmitelty tarpeellisuuden
puolesta. Ainut, johon puutuuttiin oli vetosilmukan helan vaihdossa kaytettava alun
perin prassiksi rakennettu rautapukki, joka koettiin osittain turhaksi ja liian raskaaksi.

Kevyempi korvaaja voisi olla talle jarkeva vaihtoehto.

Tyokalujen sijoitteluun saatiin enemman nakemyksia. Hitsauskoneet haluttiin jaet-
tavaksi siten, etta mustan raudan seka ruostumattoman teraksen hitsauksessa kay-
tettavat koneet jaettaisiin korjaamon huoltomonttupaan seka tasamaapaan kesken,
jolloin molempia koneita olisi molemmissa paissa. Alumiinin hitsauksessa kaytet-
tava kone seka TIG-hitsauskone saisivat olla tasamaapaassa. Erityistoiveena oli ,
etta korjaamon Cebora-merkkinen suurempi hitsauskone olisi yksi niista, jotka sijoi-
tettaisiin huoltomonttupaahan, silld se on osoittautunut alustakorjauksissa hyvaksi
ja miellyttdvaksi koneeksi. Toisena toiveena oli, ettd vanhempi ja suurin Kemppi
saisi pitaa paikkansa nosturin lahettyvilla. Toisaalta samaa konetta ehdotettiin myos
havitettavaksi huonon koko-tehosuhteensa vuoksi. Hitsauskoneiden kanssa tormat-
tiin kuitenkin sellaiseen ongelmaan, etta jokaisella oli ns. lempikone, mutta korjaa-
mon koneiden ollessa tasavertaisia ja toimivia ei pitaisi olla ongelma opetella ko-
neen saatamista. Samaa jaotteluperiaatetta voisi hydédyntda myds polttoleikkurei-
den kanssa, eli toinen toiseen ja toinen toiseen paahan. Tata koskien toiveena olisi,
etta pienemmalla pillilla varustettu olisi se, joka ottaisi paikkansa korjaamon mont-

tupaasta, silld se on huomattavasti napparampi alustan osien lammityksessa.

Oljytynnyreille, makuualustoille seka tikapuille toivottin myds omia paikkoja, silla
nama ovat talla hetkella vahan missa sattuu ja tiella. Esimerkiksi A-tikkaat ovat jalat
levallaan valeissa, jolloin ne vievat runsaasti tilaa. Lisaksi omia paikkoja ja ennalta
maarattya jarjestysta toivottiin Enerpacin valmistamille hydraulisille tunkeille seka

naiden tarvikkeille.

Kaappitilan vapauttamiseksi ehdotettiin liimojen ja silikonien siirtoa huoltohyllyyn ja

naiden levittamisessa kaytettavien puristimien siirtoa huoltohyllyn paatyyn, jossa
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talla hetkella on tyhjaa tilaa. Lisaksi tata potentiaalista varastopaikkaa voisi hyédyn-
taa esimerkiksi lyomatappien varastointiin, jotka talla hetkella ovat toisessa liikutel-
tavassa tyokaluseindssa. Lisaksi huoltohyllyyn voisi siirtaa kaapelikarryista akkutes-
terit ja laturit, seka runkoporalle voisi tehda telineen hyllyjen valiin seinalle. Kaape-
likarryjen kaapelit taas voitaisiin siirtaa esimerkiksi 1-paikan seinustalle boosterin
kanssa, mika toisaalta vaatisi tyokaluseinan rakentamista yhden ikkunan eteen,

mutta nain paastaisiin eroon yhdesta lattiatilaa vievasta artikkelista.

Jarrusovitus- ja suuntauslaitteet ovat talla hetkella samassa paikassa yhteisessa
telineessa. Sovituslaitteiston toivottiin jaavan nykyiselleen, mutta suuntauslaitteille
toivottiin siirtoa reunamontun laheisyyteen, etta ne olisivat lahempana paikkaa,
jossa niita tarvitaan. Naille voitaisiin hankkia JOSAMin jalleenmyyijalta asiaankuulu-
vat seinatelineet. Suuntauslaitteisto vapauttaisi kaappitilaa sovituslaitteiston vie-
relta, jonne voisi sijoittaa duomatic-paineenmittausadapterit ja muut vastaavat sovi-
tuksissa kaytettavat artikkelit. Lisaksi reunamontun seinustan siivoamalla saataisiin
sinne luotua lisaa tilaa esimerkiksi kaapeille. Maalaamon oven edustalla olevat kaa-
pit voitaisiin siirtdd seinustalle luoden nain paremman kulkuvaylan korjaamon
paasta paahan. Lisaksi tyoolojen parantamiseksi reunamontun seinustalle toivottiin
valaisimia, silla talla hetkella siella taytyy tydskennelld otsa- ja/tai taskulampun

kanssa.

Liikuteltavien tyOkalukarryjen korvaamiseksi tuli kaksi ideaa. Ensimmaisessa ide-
assa tehtaisiin tyokaluseina huoltomontun pdydan tilalle, johon voitaisiin sijoittaa
suuremmat hylsyt ja muut alustatoissa kaytettavat yhteiset tyokalut. Lisaksi toiveena
oli, ettd vanhimmat ja huonokuntoisimmat hylsyt ja muut tyokalut korvattaisiin uu-
silla. Toisessa ideassa korjaamolle rakennettaisiin rullalinjan ja 3- seka 7-paikkojen
valiin kavelysilta peravaunujen kattojen korkeuteen ja taman alle 7-paikan ja rulla-
linjan valiin tyokaluseina. Kavelytaso olisi kaytannollinen ratkaisu, silla sinne voisi
rakentaa kulun portaikolla ja tama vapauttaisi henkilonostimen kattoremontista
muuhun kayttoon. Lisaksi kavelytason kylkeen voitaisiin kiinnittda kisko, johon voisi
kiinnittda turvavaljaat katolla tydskenneltaessa. Seinalle voisi myos rakentaa alas
kaadettavan kylmakoneenhuoltotason, joka poistaisi tarpeen nykyiseen isoon teli-
neeseen. Molempiin tyokaluseinaratkaisuihin ja niihin sijoitettaviin tyokaluihin voisi
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my0s soveltaa tunnusvariratkaisua, joka kertoisi, mille seinalle mikakin tyokalu kuu-

luu.

TyOpoydista ainoat tarpeelliset ovat haastatteluiden perusteella iso rautapoyta, joka
sijaitsee keskella korjaamoa seka pienempi poyta rullalinjan vieressa, jota kaytetaan
esimerkiksi jarruventtiilien kasauksessa. Muut kaksi poytaa, jotka ovat huoltomon-
tun seka nosturin vierella keraavat lIahinna vain romua. Huoltomontun poydalle eh-
dotettiin korvausta tyOkaluseinalld, kuten jo aikaisemmin kerrottiin. Nosturin vierelle
taas kaavailtiin satuloiden tapituspistetta, eli kaikki tahan tyohon liittyvat tyokalut ke-
rattaisiin tanne ja olemassa oleva ruuvipuristin korvattaisiin uudella riittavan suu-
rella. Nain poydalle saataisiin tarkoitus ja se ei valttamatta enaa keraisi romua sa-
maan tapaan kuin nyt. Tama idea kuitenkin sai vastustustakin, silla reunamontulla
paaasiassa toimivat asentajat tapaavat tapittaa satulat lattialla, jolloin heidan taytyisi
hakea nama tyokalut kauempaa kuin nykyaan. Rullalinjan vierella oleva poyta voi-
taisiin myos pitaa niin sanottuna puhtaana poytana, missa saisi tehda laakerien

vaihtotoita perakarryn napoihin.

LevytyOstopisteelle ehdotettiin jarjestyksen muuttamista piirimaiseksi. Talla saatai-
siin selkeytettya tilaa ja luotua sinne kunnollinen tyétila. Seinustalla oleva materiaa-
lihylly voitaisiin havittaa, silla se keraa liikaa hukkapatkia ja lilan monista materiaa-
leista, jolloin sielta ei enaa ldyda mitaan. Piirin muotoon muuttamalla pitaisi myos
vapautua tyhjaa lattiatilaa, jossa voitaisiin varastoida karryilla olevat oljytynnyrit ja
tilaan voitaisiin siirtaa kaasupullohakit reunamontulta tilaa viemasta. Levytyostopis-
teella on samanlaiset ulko-ovet kuin muissakin korjaamon tyopisteissa, mutta ne
vain ovat tarpeettoman suuret, joten puolet niista voisi sulkea pysyvasti ja oven
eteen voisi kasata hyllykkda, jossa voitaisiin sailyttaa esimerkiksi oljyja, oljykannuja
ja jatedljyastioita. Levytyostopisteella on talla hetkella sailytyksessa myos polttodl-
jytynnyri seka hydraulikoneikko, joita voitaisiin sailyttaa myos ulkotiloissa. Lisaksi
sailytyksessa on myos 200 litran tynnyri, jossa on jaahdytinnestetta, jota ei kayteta
oikeastaan mihinkaan, joten sekin voitaisiin poistaa valikoimasta. Muiden tydstolait-
teiden rinkiin voitaisiin lisaksi sijoittaa pylvasporakone seka prassi, jos ne saadaan

sinne jarkevasti sijoiteltua.
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Roska-astioiden sijoitteluun asentajat antoivat vinkeiksi, etta jos roskiksia olisi jokai-
sessa valissa, eivat ne valttamatta lahtisi likkumaan pitkin korjaamoa ja palautuisi-
vat helpommin paikoilleen. Sijoittelun suhteen paadyttiin lopputulokseen, etta jokai-
sen pystypilarin juurelle sijoiteltuina roskiksia olisi tarpeeksi ja ne olisivat aina lahet-
tyvilla. Pystypilarien juurille sijoitellut roskikset olisivat 240 litran kaksipyoraisia asti-
oita. Astioiden pienempi koko ehkaisisi sita, ettei niihin yritettaisi mahduttaa pera-
vaunun lokasuojia ja muuta lilan suurta vaan nama vietaisiin suoraan ulos roskala-
valle. Naiden lisaksi korjaamolla kuitenkin tarvitaan valttamattomina suurempia 660
litran roska-astioita, joten niita voitaisiin sijoittaa yhden molempiin paihin korjaamoa,
toisen huoltomontun ja rullalinjan valiin ja toisen 1- ja 2-paikkojen valiin. Naiden se-
kajateastioiden lisdksi korjaamolla on kaksi 100-litraista pahviroskista, joista voitai-
siin luopua ja pahvijate voitaisiin kantaa suoraan korjaamon takapihalla olevaan pu-
ristimeen. Roskan vahentamiseksi ehdotettiin myods, etta otettaisiin tavaksi kuluttaa
ponnekaasupakatut aineet loppuun, etteivat vajaat purkit keraantyisi poydille tai jaisi

pyorimaan pitkin lattioita.

Yhdeksi suurimmaksi kehitysaiheeksi korjaamolla paljastui paineilman seka sahkon
saatavuus. Molempiin toivottiin lisaa keloja: sahkokelat jokaiseen ovivaliin seka kes-
kikaytavalle molempiin paihin, esimerkiksi prassin kylkeen seka rautatyopoydan va-
litasanteelle. Paineilmakeloja taas toivottiin lisattdvan muun muassa nosturin ja 9-
paikan valiin, ja samalla poistaa kyseisesta valista tolppa, johon talla hetkella tulee
voimavirta seka paineilma. Muita lisakeloja toivotaan reunamontun ja rullalinjan va-
liin, keskilinjalle rautapoydan valitasoon, varaston nurkkaan portaiden ylapuolelle
seka jokaiseen huoltokuiluun. Nailla paastaisiin eroon keskilinjalla olevista paineil-
makaivoista ja niiden kanssa kaytettavista irtoletkuista, jotka lojuvat yleensa pitkin
lattioita. Toiseksi ratkaisuksi keskivaylan ilmanjakeluun olisi pienemmat kelat, jotka
voitaisiin mahdollisesti upottaa olemassa oleviin kaivoihin. Lisaksi nosturille, rulla-
linjalle seka huolto- ja reunamontulle voitaisiin tehda kiinteat letkut, joissa olisi
paissa duomatic-liittimet peravaunujen ilmansyoéttda varten, ettei tahan tarkoituk-
seen tarvitsisi kayttaa keloja. Yksi asentajista myds ehdotti, etta paineilmaletkujen
paihin vaihdettaisiin niin sanotut turvaliittimet, kuten niissa on aikaisemmin ollut en-
nen kuin korjaamolla siirryttiin suurempiin linjoihin ja liittimiin. My0s irtoletkuissa saisi
olla hanen mukaansa sulkeutuvat urospaat, ettei letku jarjestelmasta irrottaessa tyh-

jenisi kerralla.
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Vapaan sanan osuudessa tuli lisdksi muutamia tydskentelya tehostavia ehdotuksia,
joista esimerkkina on nokkakarryt, joihin tehtaisiin telineet navanirrotus tyokaluille,
kuten ulosvetimille ja napamutterihylsyille, seka ulosvetimen hydrauliikkayksikolle.
Nama nokkakarryt helpottaisivat tyota huomattavasti silla, kyseisessa tyossa tarvi-
taan monenlaisia tyokaluja, jotka nyt joudutaan erikseen keraamaan ja kantamaan
tyopisteeseen. Nokkakarryilla nama kaikki kulkisivat kerralla. Tyokalukantaan pyy-
dettiin myOs paivitysta, vaikkei se varsinaisesti tata tyota koskekaan. Muutamien
mielesta pylvasporakoneeseen tarvittaisiin uusi puristin, ja lahes jokainen kyseli in-
duktiolammittimen peraan. Lisaksi korjaamon Scatman-kanttikoneeseen/-prassiin
toivottiin uusia ehjia pistimia, silla talla hetkella joudutaan kayttamaan ihan liikaa
aikaa ehjan parin etsimiseen ja yleensa lopuksi joutuu kayttamaan liian isoja tyoka-

luja.

Tilanpuutteen ratkaisuksi ehdotettiin myos kylmaa saankestavaa katostilaa korjaa-
mon takapihalle, missa voitaisiin sailyttaa muun muassa kylmakonehuolloissa kay-
tettavaa rakennustelinetta, Toyota-trukkia seka kivilaattoja, joita kaytetaan painoina
kattoelementtien liimauksessa. Materiaalihallintaan ehdotettiin helpotukseksi sita,
etta talla hetkella kahdesta alleajosuojaprofiilista toinen, eli vanhempi, jatettaisiin
pois valikoimasta ja myytaisiin vain uutta. Lisaksi esimerkiksi tata alleajosuojaa myy-
dessa voitaisiin heittda tietyn mitan alittavat patkat roskikseen ja laskuttaa se asiak-
kaalta, koska nama tyngat eivat kulu minnekaan, ja hyllyssa pyoriessa ne naar-
muuntuvat, eika niita talloin edes kehtaa enaa asiakkaan laitteisiin asentaa. Lisaksi
paksummat teraslevyt voitaisiin tulevaisuudessa ottaa pienempina paloina, koska

niita ei kayteta suuria paloja kerralla. Tama helpottaisi lisaksi niiden kasittelya.

Tyoturvallisuusriskeiksi asentajat nimesivat kompastumisriskin, keskilinjan huolto-
kuiluihin putoamisriskin seka ei niin relevanttina taman tyon kannalta hitsaus- ja
polttoleikkaustoissa piilevan palamisriskin ja lattioilla lojuvien niittien ja ruuvien jou-
tumisen asiakkaan kaluston renkaisiin. Kompastumisriskiin parhaaksi laakkeeksi
miellettiin yleisen siisteyden luominen ja sen yllapito muun muassa lattioilla lojuvien
letkujen poistamisella. Portaikkoihin putoamista taas voitaisiin ehkaista turvamaa-
lauksin naiden ymparillda. Suurimmaksi kompastuskiveksi siisteysasiassa koettiin
asenne: jos joku ei siivoa, ei kukaan muukaan siivoa hanen jalkiaan, ennen kuin on

pakko.
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4.7 Toiminnalliset vaatimukset

Korjaamon toiminnan kannalta on otettava huomioon tiettyja toiminnallisia seikkoja
sujuvan arjen varmistamiseksi, kuten joustavuus tyopisteiden jarjestelyssa. Jokai-
sella tyopisteellda on periaatteessa pystyttava tekemaan samoja operaatioita. Toi-
saalta pyorien irrottaminen ja jarrujen purkaminen seka tarkistaminen ei ole lahelle-

kaan yhta tehokasta tasamaalla verrattuna nosturiin.

TyOpisteiden lisaksi korjaamolla tarvitaan myos toimivat kulkureitit, silla jokaisella
asentajalla on oma pakkinsa, jota he liikuttelevat eri tyopisteiden valilla sen mukaan,
missa he niita tarvitsevat. Lisaksi korjaamolla on kaytossa kaksi Genie GS-1932 -
henkilonostinta, jotka ovat valttamattomia tyossa. Niita kaytetaan muun muassa
kuormakorien kattojen tarkistuksissa, joita tehdaan jokaiselle huollettavalle umpipe-
ravaunulle. Kuten tyoturvallisuuslaissa (L 23.8.2002/738 §32) on maaratty, tulee
nailla kyeta liikkumaan tyopisteiden valilla mahdollisimman esteettomasti. Talla voi-
daan myos vahentaa turhaa tyota ja tata kautta lyhentaa lapaisyaikoja. Lisaksi kuten
saman lain samassa momentissa on maaratty, tulee myds jalankulun olla estee-

tonta.

4.8 Tavaroiden ja tyolaitteiden sijoittelu

Tavarat ja tyOlaitteet pyrittiin sijoittelemaan siten etta ne olisivat lahella kohdetta,
jossa niita tarvitaan ja kaytetaan. Mutta kuitenkin sopivasti erilleen sellaisissa tilan-
teissa, joissa jotain oli useampi kappale, jottei laitetta tarvitse lahted hakemaan toi-
sesta paasta hallia. Sijoittelun suunnittelussa suurin painoarvo oli laitteita kayttavan

henkiloston eli asentajien mielipiteilla.

4.9 Suunnitelma

Tassa luvussa kerrotaan varsinaisesta suunnitelmasta tarkeysjarjestyksessa, jossa
niiden ndhdaan vaikuttavan korjaamon toimintaan. Lista aloitetaan suurimman vai-

kutuksen omaavina pidettavista artikkeleista ja siirrytaan siita pienempia vaikutuksia
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omaaviin. Tama suunnitelma on suurpiirteinen ja suuntaa antava ehdotus tilaajayri-
tyksen johdolle, jota voidaan soveltaa ja muovata henkiloston kanssa halutulla ta-

valla.

Kokonaisuuteen merkittavimpana tilan vapauttajana voidaan nahda levytydstopis-
teen layoutin muuttamista. Kuviossa 15 on mallinnettu esimerkki asettelusta, jolla
tilaa saataisiin. Olemassa olevan tilan kaytdn jarkevoittamisella pystyttaisiin luo-
maan levytyOstopisteeseen tila korjaamon kookkaalle rautapdydalle, joka on talla
hetkella tukkimassa korjaamon keskikaytavaa. Romua keraavan hyllyn poistolla ja
laitteiden jarjestysta muuttamalla saadaan helposti luotua tilaa my6s nauhahioma-
koneelle seka pylvasporalle poydan tuntumaan, jolloin nama olisivat myos poissa
tilaa viemasta keskihallista. Lisaksi levysarmainta ja -leikkuria, romumetalliastioita
seka levytelinetta siirtamalla esimerkin osoittamiin asemiin, voitaisiin luoda noin 3,5
metrin tila levytelineen takaosan ja ulko-oven valiin. Tahan valiin voitaisiin sijoittaa
esimerkiksi Scatman seka 22- ja 32-laatuisten hydrauliéljyjen tynnyrit (kuvion 15
mallissa vihreat pyoreat esineet) ja tilaa jaisi viela muuhun kayttoon. Lisaksi tarpee-
ton puolisko taitto-ovista voitaisiin poistaa kaytosta ja eteen pystyttaa hyllykko oljy-
astioille (kuvion 15 vasemmassa laidassa vihrea hyllykkd). Sijoittamalla alimmat hyl-
lyt noin 70 senttimetrin korkeuteen jaa hyllyjen alle tilaa esimerkiksi hydrauliko-
neikon sailytykseen. Lisaksi oljytynnyreihin liittyen suositeltaisiin hankittavaksi muu-
tama, esimerkiksi viiden litran 6ljykannu, joilla dljya voitaisiin vieda pienempia maa-
ria kerrallaan esimerkiksi takalaitanostimiin eri tyopisteille. Talla valtyttaisiin suurim-

maksi osaksi Oljytynnyreiden turhalta edestakaisin siirtelylta.
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Kuvio 15. LevytyOstopiste layout

Talla hetkella levytelineen ja ovien valissa ovat sailytyksessa myds jaahdytinneste-
tynnyri, joka voitaisiin myyda pois tarpeettomana, seka polttodljytynnyri, joka voitai-
siin siirtaa ulos sailytykseen pienen kayttdasteensa ja pakkasenkestavyytensa
vuoksi. Muita ulkosailytykseen siirrettavia esineita ovat muun muassa kylmako-
nehuolloissa kaytetty teline seka katon limaamisessa kaytettavat betonilaatat. Nai-
den sailytys talviolosuhteissa taivasalla ei kuitenkaan ole hyva ratkaisu lumikuor-
mien aiheuttaman ylimaaraisen tyon vuoksi. Tahan esimerkkiratkaisuksi ehdote-
taankin korjaamon takapihalle rakennettavaksi katos korjaamotilan yhteyteen. Nain
saadaan luotua edullisesti lisaa osittain suojaista tilaa kylmassa sailytettaville tarvik-

keille ja laitteille.

Seuraavana suunnitelmassa kiinnitetddn huomio roska-astioiden sijoitteluun. Pie-
nempia roska-astioita voitaisiin sijoittaa jokaisen huoltopisteen valeissa sijaitsevien
betonipilareiden juurelle ja niiden paikkojen merkitsemista, paikalleen palautumisen
parantamiseksi, seka isompia roska-astioita huoltomontun ja 2-paikan seka reuna-
montun ja rullalinjan valiin. Nain roska-astiat olisivat Iahella ja helposti kaytettavissa
jokaisella tyOpisteella. Lisaksi roska-astioiden yhteyteen voitaisiin sijoittaa lapio

seka harja, ettei niita tarvitsisi erikseen etsia siivoamaan ryhdyttdessa.

Hitsauskoneiden sijoittelussa ilmeni hyvin samanlainen merkitys roska-astioiden
kanssa. Ehdotuksena on jakaa hitsauskoneet kahteen ”hitsiparkkiin” joissa kum-
massakin olisi RST-, AL-, TIG- sekd mustan raudan hitsauskoneet. Toinen parkki
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voitaisiin sijoittaa ja merkita rullalinjan ja 3-paikan valiin esimerkiksi viistoparkki tyy-
lisesti ja toinen jonomuotoon 1- ja 2-paikkojen valiin. Lisaksi levytyostopisteeseen
voitaisiin poydan laheisyyteen asentaa toinen Kemppi 3500 -hitsauskoneista. Suun-
nitelmassa ei varsinaisesti puututa siihen, mitka tietyt koneet missakin parkissa tulisi
olla, vaan naiden tulisi antaa muodostua korjaamon tyontekijoiden mieltymysten
mukaan. Molemmissa edella mainituissa hitsauskoneparkeissa voitaisiin myos pitaa
kaasupilleja, joita on korjaamolla sopivasti 2 kappaletta. Pienemmalla pillilla varus-
tettua suositellaan sijoitettavaksi rullalinjan ja 3-paikan valiin, silla se on kaytossa

huomattavasti kaytannollisempi alusta verrattuna isompaan pilliin.

Kolmas suuressa merkityksessa oleva tekija on talla hetkella korjaamolla olevat lii-
kuteltavat tyokaluseinat (2 kpl) seka liikuteltava kaapeliseina. Liikuteltavat tyokalu-
seinat voitaisiin korvata kiinteilla tyOkaluseinilla, joista yksi tehtaisiin levytelineen
paatyyn 9-paikan viereen suuremmille kiintoavaimille ja tyokaluille, joita tarvitaan
muun muassa hydraulisten laitteiden korjaustoissa. Toinen voitaisiin sijoittaa huol-
tomontun vierustalla olevan pdydan tilalle suojaamaan ilmanvaihtoputkia ja kolmas

rullalinjan tasamaaosion seka 7-paikan valiin.

Huoltomontun vieressa olevalla tyokaluseinalla voitaisiin sailda esimerkiksi kuula-
kehan pulttien kireyden tarkistuksessa kaytettavia avaimia ja valyksen tarkistuk-
sessa kaytettavia rautakankia. Kaapeliseinan alla vaunussa kulkevat akkutesterit ja
-laturit voitaisiin sijoittaa huoltohyllyn alakertaan. Kaapeleille voitaisiin puolestaan
tehda sailytyskoukkuja sahkokaappien laheisyyteen. Nailla toimilla liikuteltava seina
voitaisiin poistaa kaytosta. Nain edella mainitut tyokalut olisivat kayttopisteidensa
lahettyvilla. Lisaksi tyokalujen paikoillaan pysymista voitaisiin helpottaa maalaa-

malla kumpikin tyokaluseina tyokaluineen omilla tunnusvareillaan.

Asia, johon ei haastattelujen perusteella tulisi puuttua, on sovitustoimenpide, silla
se toimii nykyisellaan jouhevasti. Kuitenkin tama kuviossa 16 nakyva rullalinjan ta-
samaapaaty on toinen, jonne tassa suunnitelmassa on luotu tarkempi layout-ehdo-
tus, koska silla pystytdan luomaan merkittavasti tilaa seka parantamaan tyoéturvalli-
suutta. 7-paikan ja tdman valiin voitaisiin kasata noin 1,1 metria syva trukkihylly.
Hyllyn alin taso olisi noin 2 metrin korkeudessa, jolloin alle mahtuisivat talla hetkella
kuvassa nakyvien kaappien tilalla olevat siniset hyllykot, joissa sailytetaan BPW-

akseleiden osia.



Kuvio 16. Rullalinjan tasamaapaan layout

Rullalinjan tasamaapaan layout-ehdotuksen my6ta vapautuisi tilaa seinustalta liima-
ja paineilmaliitinkaapeille seka sovitus-/suuntauslaitteiden sailytyskaapille. Hyllykén
alimmalla tasolla voitaisiin sailyttaa lavatavarana takuukasittelya odottavia osia, jol-
loin ne eivat pyorisi lattioilla tilaa viemassa, kuten talla hetkella. kuviossa 16 nakyvat
SAF-alusta osat (punaiset hyllyt) saisivat pitda nykyiset paikkansa. Reunimmaisen
BPW-hyllyn paatyyn voidaan asentaa orsia paineilmaputki- ja letkukelojen varas-
tointia varten. Alimman hyllyn ollessa sopivan korkealla voidaan hyllyn paatyyn
asentaa paineilmakela korjaamon keskilinjalle helposti saatavilla olevaksi. Lisaksi

prassi mahtuu olemaan hyllyn alla.

Hylly voitaisiin tukea hallin kattorakenteisiin ja ymparoida kaiteilla, jolloin se olisi kyl-
lin tukeva ja turvallinen tyo- ja kulkutasona. Lisaksi hyllyn 7-paikan puoleiselle reu-
nalle voi rakentaa kulkusillan seka kiskon turvavaljaille kattokorjauksia silmalla pi-
taen. Myds painona kaytettavat betonilaatat sailyisivat katevasti hyllyn ylimmalla ta-

solla, jolloin ne olisivat juuri siella missa niita tarvitaan.
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Kuva 17. Trukkihyllyn 7-paikan puoli

Kuviossa 17 esitetylle trukkihyllyn 7-paikan puolelle, eli BPW-osien selkapuolelle,
voitaisiin hyllyihin tehda seinat, joita voidaan hyddyntaa tyokalujen sailyttamiseen.
Oven paassa hyllyn alla mahtuisivat olemaan kylmaasentajien tyovalineet seka kyl-

maainepullot.
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Eras ristiriitaa aiheuttava tekija korjaamotiloissa on nosturin vierella oleva poyta,
jonka tamanhetkinen funktio on lahinna toimia nosturin palkkien varastointiteli-
neena. Poydalle voitaisiin joko luoda parempi kayttotarkoitus/-tarkoituksia, poistaa
tiloista tai pienentaa sen kokoa huomattavasti. Esimerkkikayttotarkoituksena voisi
olla jarrusatuloiden tapitus. Kaytanndssa tahan toimintaan varustettaessa poydalle
ei tarvitsisi kuin kiinnittaa riittavan kokoinen ruuvipuristin ja sijoittaa tyohon liittyvat
tyokalut poydan laheisyyteen. Talla on kuitenkin varjopuolena se, etta satuloita ta-
pitetaan myds reunamontulla seka rullalinjalla ja nama ovat etaalla poydasta. Yksit-
taisten satuloiden kohdalla ei ole ongelmaa, mutta jos satuloita on useampi, on suu-
rempi tyo kantaa satuloita taman poydan luo kuin kantaa tyokalusalkku satuloiden

luo ja tehda tyo lattialla.

Muita ei niinkaan korjaamon layouttiin, vaan turvallisuuteen liittyvia tekijoita, ovat
muun muassa paineilmaverkosto, joka on talla hetkella korjaamon keskilinjalla
kehno. Talle parannukseksi ehdotettaisiin kelojen lisaamista tilan keskialueelle esi-
merkiksi 3-paikan huoltokuiluun ja trukkihyllyn paatyyn. Tama poistaisi suuren osan
tarpeesta irtoletkuihin, jotka valtaosan ajasta ainoastaan lojuvat lattioilla. Lisaksi
kaytannon tyotehtavien helpottamiseksi keloja tulisi lisata ainakin 8- ja 9- seka 4- ja
5-paikkojen valeihin, silla naissa valeissa paineilmalinjan tulojen maara on talla het-
kella yleensa riittdamatdon useamman kayttajan vuoksi. Lisaksi yleisimmille huoltopai-
koille kuten reunamontulle, nosturille ja huoltomontulle tulisi harkita kiinteita letkuja,

joiden paissa olisi duomatic-liittimet peravaunun paineilmasyoéttdoa varten.

Lisaksi korjaamotiloihin voitaisiin maalata joistain tehtaistakin tuttuun tyyliin kulku-
vaylat, jotka pidettaisiin aina mahdollisuuksien mukaan avoinna. Tama helpottaisi ja
parantaisi omalta osaltaan tiloissa kulkemista seka pakkien ja tyossa kaytettavien
laiteiden siirtelya. Tallainen kaytava olisi helppo toteuttaa ainakin korjaamon lapi

kuvan 14 keskikaytavalle.



53

4.10 Yllapito

Jotta suunnitelmasta olisi hyotya, on yrityksessa pidettavassa kuukausittaisessa
tuotantopalaverissa asiasta puhuttu ja tuotu henkil6ston tietoon, etta asia vaatii kaik-
kien panosta. Kaikkia on ohjeistettu palauttamaan tavarat paikoilleen kayton jalkeen

tai viimeistaan oman tyovuoron tai tyotehtavan paattyessa ja tyopistetta siivotessa.

"Jos kaikki eivat tdhan sitoudu on mitdan muutosta turha tehda” (Lat-
vala 2019).

llIman kaikkien sitoutumista uudesta layoutista ei paasta hyotymaan, jolloin kaytetyt
resurssit valuvat ainoastaan hukkaan. Yhtena hyvana yllapitotoimenpiteena henki-
|6stolle ehdotetaan kiertavia henkildkohtaisia siisteyden huolehtimisalueita. Suu-
rinta osaa kuitenkin muutoksen pysyvyydessa tulee suurella todennakodisyydella

nayttelemaan asenne muutosta kohtaan.
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5 ONNISTUMINEN

Tassa tutkimuksessa toteutetussa haastattelussa hyvia puolia ovat laajan otannan
saaminen vain osittain rajatun haastattelun puolesta, jolloin kaikki haastateltavat
saivat aanensa kuuluville. Kyselyille maaritellyn ajan vuoksi myos kyselyn luomat
ajalliset ja rahalliset kustannukset korjaamolle olivat helppo arvioida, jolloin naihin
osattiin varautua tyonjohdossa t6ita varatessa. Haastattelujen pysyminen asialinjai-
sina oli yllattavaa, kuten myos ideoiden kertominen paljon laajemmin kuin yhtion

palavereissa, joissa asentajat ovat paasaantoisesti vain hiljaa.

Tutkimuksessa oli myos haasteita ja yksi tyon haasteellisimmista osuuksista oli ke-
hitelld haastatteluihin kysymykset, jotka olisivat tarpeeksi laaja-alaisia mutta sa-
malla sopivan yksityiskohtaisia. Kysymykset eivat saaneet olla johdattelevia tai rat-
kaisuja ehdottelevia haastateltaville. Kysymykset muuttuivatkin tyon teoriaosuuksia

kirjoittaessa useampaan kertaan.

Huonona puolena tutkimuksessa oli, etta kaikkea asiaa ei ehditty kirjoittaa ylos sa-
maan tahtiin, kuin mitd asiaa tuli ilmi. Toinen asia, mita tutkimuksessa olisi voinut
kehittaa, olisi ollut laajempi otanta haastattelemalla koko henkilostd. Tama ei kui-
tenkaan ollut mahdollista ajan puutteen vuoksi. Keskusteluihin kului nyt jo kokonai-
suudessaan reipas 10 tuntia. Lisaksi tulokseen vaikutti se, etta haastatellut asenta-
jat olivat kaikki niin sanottuja vanhoja tekijoita, joilla oli jo pidempi historia talossa.
Haastatteluihin olisi voitu ottaa my6s muutama tuoreempi tyontekija, jolloin olisi

voitu saada laajemmin nakemyksia.
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6 YHTEENVETO

Layout-suunnitelma tehtiin VAK Huoltopalvelut Oy:n Seingjoen toimipisteelle, ja sen
tavoitteena on helpottaa ja tehostaa korjaamon paivittaista toimintaa seka parantaa
korjaamotilojen turvallisuutta asentajia ja vierailevia asiakkaita ajatellen. Suunnitel-
man toteutus tulee varmasti viemaan yritykseltd useamman vuoden ajan puutteen
vuoksi. Jokainen askel toteutuksessa tulee kuitenkin helpottamaan toimintaa omalta

osaltaan.

Tyo alkoi keskustelemalla huoltopaallikon kanssa tehokasta toimintaa ja turvalli-
suutta haittaavista epakohdissa nykyisessa tilanteessa, ja siita syntyi ajatus taman
uuden suunnitelman luomisesta. Sittemmin varsinainen tyo alkoi korjaamon irtaimis-
ton listauksella ja irtaimiston kayttdasteiden kartoituksella. Irtaimistoluettelon ja
kayttdastearvioinnin jalkeen pidettiin haastatteluja asentajille seka toimihenkildille.
Haastattelujen pohjalta tehtiin karkea suunnitelma toimipisteesta tehtya pohjapiir-
rosta hyddyntaen. Suunnitelmasta kerattiin mielipiteitéd padosin asentajien keskuu-
desta mahdollisia muutoksia silmalla pitaen. Keratyn tiedon avulla luotiin tama kir-
jalliseen muotoon muutettu suunnitelma seka pohjapiirros ja 3D-mallit, joiden avulla

korjaamo voi alkaa toteuttamaan suunnitelmaa.

Uusi layout tulee parantamaan korjaamotiloissa kulkemista ja turvallisuutta niin vie-
railijan kuin tyontekijan nakokulmasta. Lisaksi suunnitelmassa muodostuu lisaa va-
paata lattiatilaa, joka puolestaan lisaa paikallisesti tyoskentelytilaa ja parantaa tyo-
piste ergonomiaa. Korjaamolaitteille toteutuksen myota syntyvat vakituiset paikat
puolestaan tulevat parantamaan korjaamon tehokkuutta pienentyneen tyokalujen
etsimiseen kaytettavan hukka-ajan myota. Tama puolestaan tulee vaikuttamaan

korjaamon lapimenoaikaan ja sita kautta taloudelliseen tulokseen.
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Kysymykset

Layout:
Tyokalut ja laitteet:
— tarpeellisuus?
— sijoittelu?
— miten sijoittaisit?
— miten sijoittaisit siirreltavat yleistydkaluseinat?
— LevyntyoOstopiste:
— onko levyntyostopisteen jarjestyksessa kehitettavaa?
— miten kehittaisit?
— Kiinteat kalusteet:
— tarpeellisuus?
— sijoittelu?
Roska-astiat:
— maara?
— koot?
— sijoittelu?
Paineilma:
— saatavuus ja kaytettavyys?
— muutosehdotuksia?
Yleisella tasolla:
— hyvia puolia?
— huonoja puolia?
— parannusehdotuksia?
— Miten helpottaisit likkumista?

— Vapaa sana.

Tyoturvallisuus:
— Mita vaaroja koet korjaamotiloissa olevan?
— Miten puuttuisit naihin?
— Millainen tydymparistd korjaamolla sinusta on?
— Tyodpisteiden ergonomia?

— Mita mielta olet korjaamotilojen jarjestyksesta ja siisteydesta?



— Miten kehittaisit?
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Irtaimistoluettelo
Nimike
— Hitsauskone | RST
— Hitsauskone | Musta
— Hitsauskone | AL
— Hitsauskone | Puikko
— Hitsauskone | TIG
— Typpipullo
— Kylmaainepullo

w
joi

— Kaasukarry

— Kaasupoltin

— Neste arctic 15

— Neste 22

— Neste 32 super

— Neste city pro 5w-40

— Vaseliini 50 kg

— Roska-astia | Oljyinen jate
— Roska-astia | 660 L

— Roska-astia | 140 L

— Roska-astia | 100 L (pahvi)
— Roska-astia | Metalli

— A-Tikas | 1,5m

— A-Tikas |2m

— Porraspukki

— Rakennusteline

— Tietokone, Hiab/Webasto
— Tietokone, kylma

— Jarru

—  A-Pukki

— Matala pukki

— korkea kapea pukki

— Korkea levea T-pukki

N = W BN 2 2 a2 a 0O W W 00N W W NDNDNDN -2 2 A a aNDDNDDDD -2 =22 N BN

— Nostotaso karry



Vetosilmukanhela pukki
Tyokaluseing, liikuteltava
Pakki

Kaapeliseina, liikuteltava
"Sarvijaakko"
Smirgeli
Kaasuimuri
Plasmaleikkuri
Lakaisin laite
Genie-henkildnostin
Osapesuri
Pumppukarry

Lasta

Leka

Kihveli

P-ilma tunkki
Hallitunkki
Pullotunkki
Makuualusta
Pistolapio
Imuvaihtaja
Boosteri

Jarrusorvi

Lapio

Harja

Tyopoyta
Kaasuimuri
Hydrauliprassi
Nauhahiomakone
Pylvaspora
Kylmakone kaappi
Kaasupullo hakki
Tarrakaappi

Jaakaappi
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