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Tyossa toteutettiin 5S-jarjestelman mukainen uudistus ja jarjestely sesonkiluontoisen moottoripyo-
rakorjaamon renkaanvaihtohalliin. Toimeksiantajan tiloissa renkaanvaihtohalli toimii kesaisin kah-
den asentajan tyoskentelytilana ja ympari vuoden kaikkien asentajien renkaidenvaihtopisteena.
Rengaskoneita ja tasapainotuskoneita kaytetaan vuoden ympari. Haasteen tydhon tuo moottori-
pyoraalan kausiluontoisuus, jonka seurauksena renkaanvaihtohalli toimii talvikaudella rengasko-
neiden ymparistoa lukuun ottamatta sailytystilana talvisailytyksessa oleville moottoripydrille ja lait-
teille.

5S-jarjestelyn paatavoitteena oli luoda siisti ja toimiva, helposti jarjestyksessé pidettava tyotila, joka
muuntuu helposti sesongin tarpeisiin. Tyon inspiraationa toimi tyontekijoiden tyytymattomyys tyoti-
laan seka halu kehittaa korjaamotilojen toimintaymparistoa.

Tyo toteutettiin seké teoreettisesti asiaan perehtyen etta kaytanndssa muokkaamalla tyétilaa 5S-
jarjestelman mukaiseksi. Kaytannon toteutuksen lisaksi opinnaytetyon ulkopuolella yrityksen tyon-
tekijat perehdytettiin uuteen toimintaymparistoon ja uusille tyontekijoille kehitettiin uusi perehdytys-
materiaali.

Lopputuloksena toimeksiantajalle luotiin helposti yllapidettava ja sesongin mukaan selkeasti muun-
tuva 5S-jarjestelma. Uuden 5S-jarjestelman yllapidon helpottamiseksi tyotila on tydntekijdiden toi-
veiden mukainen. Lisaksi korjaamon toimihenkilot perehdytettiin auditointikierrosten pitamiseen,
mika helpottaa jarjestelman yllapitamisen ja toimivuuden monitorointia ja seurantaa.
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This thesis was about creating and implementing a 5S system in a seasonal motorcycle workshop.
The specific area is a workshop hall that is used as a tire change workshop during summer when
two seasonal workers each have a motorcycle lift, toolbox, tire changer, and tire balancer. During
the winter season, most of the hall is used for storage for seasonal motorcycle storage, excluding
the tire changers and balancers that need to be available year-round.

The main objective was to implement the 5S system to prevent confusion during the wintertime
storage season. For example, the motorcycle lift areas were marked with blue lines instead of
yellow used elsewhere, to clearly indicate that this area does not have to be empty of items during
winter, whereas the insides of the yellow lines must always be kept clean.

Tool walls for both tire changers and balancers are identical to facilitate work on both tire changers.
Additionally, the tools and tool walls were color-coded to help sustain the order.

In addition to implementing the 5S system and conducting this thesis, a throughout orientation was
held for the employees regarding the reasons for implementing the 5S system and how to sustain
it. The supervisors and service manager were instructed to conduct a weekly 5S audit to help
sustain the new 5S system.

As a result of this thesis, the 5S system was successfully implemented with full support from the
service employees. The new 5S system will be easy to sustain and offers an enjoyable work
environment that encourages seasonal workers to consistently produce high-quality work.
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyo toteutetaan Oulussa toimivan, vuonna 1994 perustetun Euro Motor Center Oy
moottoripyoraliikkeen toimeksiannosta. Euro Motor Center on pohjoisen Suomen suurin moottori-

pyoraliike, jolla on maahantuontia seka verkkokauppa. (1.)

Moottoripyoraliikkeen kuten minka tahansa muunkin ajoneuvoja jalleenmyyvan liikkeen on hyva
tarjota myos jalkimarkkinointituki, kuten huolto- ja varaosapalvelut. Ajatus opinnaytetyon tekemi-
sesta Euro Motor Centerille syntyi usean kesan tyokokemuksesta kyseisessa yrityksessa. Olen
toiminut varaosamyynnissa, varastolla, ajonenuvojen huollossa asentajana seka huollon tydnjoh-

tajana.

Euro Motor Center pitad tarkeimpana arvonaan asiakaspalvelun laatua. Asiakaspalvelun laatua
tavoitellessa on tarkeaa, etta moottoripyoraliikkeen koko prosessi asiakkaan tervehtimisesta jalki-
markkinoinnin ammattitaitoisuuteen ja huollon parhaaseen mahdolliseen lopputulokseen toimii
saumattomasti. Mikali huollossa tehdaan kiireen ja huolimattomuuden vuoksi asennusvirhe, voi se
pahimmassa tapauksessa johtaa vakavaan loukkaantumiseen tai kuolemaan. Kiiretta ja sen tuomia
lieveilmioita pyritaan vahentamaan hyvalla jarjestyksella ja organisoinnilla. Lean-ajattelulla pyritaan
minimoimaan hukkaa ja tekemaan toiminnoista mahdollisimman tehokkaita ja tuottavia (2). Teho-
kas ja tuottava toiminta on korjaamo-olosuhteissa mahdollista saavuttaa 5S-menetelman avulla.

Tarkeaa on pyrkia luomaan ymparisto, jossa voidaan keskittya tydhon eika tyokalujen etsimiseen.

Tarve 5S-menetelman soveltamiselle korjaamotoiminnassa ilmeni kesalla 2023, kun paaasiassa
kesalomittajien kayttama huolto- ja renkaanvaihtohalli oli jatkuvasti sotkuinen ja ahdas. Tyopistei-
den sotkuisuus haittasi tuottavaa ja tehokasta ty6ta seka toi mukanaan ty6tapaturmien riskin. Kor-
jaamon tyontekijat haluavat kehittaa renkaanvaihtohallin tilannetta, jotta miellyttavé ja tehokas ty6-

ymparistd myos pysyy sellaisena tulevien sesonkien aikana.

5S-menetelmén kayttda sesonkiluontoisella alalla haittaa kohdetilan monimuotoinen kaytté vuo-
denajan mukaan. Talviaikaan "rengashalli” toimii paaasiassa varasto- ja sailytystilana talvisailossa
oleville laitteille, kun taas kesalla halli on taysimaaraisesti korjaamotilana. Rengaskoneet tyokalui-

neen ovat kuitenkin kaytossa ympari vuoden.



Tassa opinnaytetydssa perehdytdan 5S-menetelman kayttoonottoon ja pyritdan toteuttamaan 5S-
menetelman tyovaiheet ennen kevaalla alkavaa sesonkia. Toimeksiannossa kaydaan suunnittelu-
palavereita korjaamon henkiloston kanssa seka pyritaan muodostamaan mahdollisimman ehea ja
kaikille helposti saavutettava korjaamotila, jossa on mukava tyoskennella. Tyoturvallisuutta pyri-
taan parantamaan ensisijaisesti jarjestyksella ja turvaetaisyyksilla seka huolehtimalla, etta tyopis-

teet pysyvat puhtaana esimerkiksi oOljylaikista ja jatteista.

Kaytannon muutosten toteutus vaatii tydkaluinvestointeja seka tyokalujen séilytysjarjestelmien ke-
hitysta, joilla varmistetaan tyon tehokkuus. Lisaksi 5S-menetelman toteutuksessa lattiaan merka-
taan tyokoneiden, tyopisteiden ja muiden tarvikkeiden paikat. (3.) Tarkoituksena on saavuttaa hel-
posti lahestyttava ja tuottava korjaamotila, jossa on tehokasta ja turvallista tehda toita. Paatavoit-
teena on saada aikaan kestava 5S-kulttuuri, joka palvelee renkaanvaihtohallissa my0s jatkossa.
Haasteina ovat sesonkiaika ja vaihtuvat sesonkityontekijat, joten layoutin ja systematisoinnin tulee
olla niin selkead, etta kuka tahansa osaa toimia tyétilassa ja jarjestella korjaamotilat suunniteltuun

jarjestykseen.



2 LEAN-AJATTELU

Lean-ajattelu on hukkaa minimoiva tuotantomalli, jossa yhtena paatavoitteena on Iapimenoajan
lyhentdminen. Lapimenoaikaa lyhentamalla pyritaan taloudellisempaan ja tuottavampaan proses-
siin, joka palvelee asiakkaitaan paremmin. Prosessin virtausta ja jalostusarvoa pyritaan siis mak-

simoimaan, ja sita kautta pyritaén saavuttamaan parempi taloudellinen kannattavuus ja laatu. (4.)

Lean-agjattelun avulla pyritdan lahtokohtaisesti jatkuvaan parantamiseen ja sopeutumiseen. Lean-
ajattelu on saanut alkunsa Japanista Toyota Motor Corporationilta yrityksen kehittaessa tuottavuut-
taan. Toyotan paatuotantoinsinddri Taiichi Ohno (1912-1990) sai yrityksen johdolta kaskyn tutkia,
kehittaa ja toimeenpanna tuotanto, jossa vahemmalla saadaan aikaan enemman. Toyotan ongel-
mana olivat olematon lahtdpaaoma ja vanhat laitteet, joilla piti kuitenkin saada aikaan laadukas ja

kannattava lopputuote. (5.)

Lean-ajattelu tunnettiin alun perin termilla TPS (Toyota Production System). Kuitenkaan Lean tai
TPS eivét ole taysin japanilaista alkuperaa. TPS onkin isoilta osin yhdistelma jo kauan aiemmin

keksittyja menetelmia, jotka on yhdistetty ja joita jatkuvasti kehitetaan edelleen. (5.)

Lean-ajattelun tarkoitus on luoda pysyva jatkuvan parantamisen kulttuuri, joka kestaa lapi yrityksen
elinkaaren. Tarkoituksena ei ole saada aikaan nopeita tuloksia, vaan pyrkia luomaan Lean-kulttuuri
tydntekijan kaytoksen ja asenteen kautta, eika luomaan asennetta sen kautta, millainen tyokulttuuri

on aiemmin ollut. (2.)

Leanin avulla pyritaan valttdmaan siis hukkaa, kuten materiaalin siirtelyd, odotusaikaa, yliproses-
sointia, virheitd aiheuttavia toimintoja seka ylimaaraista varastointia. Kaikki edella mainitut kohdat
ovat yleisia yrityksessa, joissa ei ole Lean-kulttuuria. Lean-kulttuuri olisikin tarkeda saada luotua
yritykseen, jolla on suuret kustannukset, pitkat lapimeno- tai toimitusajat, alhainen asiakastyytyvai-

syys tai tydntekijdiden motivaation puute. (2.)

Lean pyrkii vahentamaan hukkaa ja parantamaan laadun kautta asiakastyytyvaisyytta. Ylimaarai-
sen hukan vahentamisen vuoksi my0s tyontekijat hyotyvat Lean-kulttuurista. Tyohyvinvointi koos-
tuu useista eri tasoista ja asioista, eika pelkastaan mukavat tyokaverit takaa tyossa viihtymista.



Mikali tyotehtavissa kuluu suunnattomasti aikaa pieniin toimiin, kuten oikeiden tyokalujen tai ohjei-
den etsimiseen, turhauttaa se tyontekijaa ja vahentaa tyohyvinvointia. Myos prosessissa tapahtuva
hukka usein vie tyontekijoilta resursseja pois itse tyotehtavien suorittamisesta. Edella mainituilla

asioilla on myos suora yhteys laatuun, jota Lean-ajattelun avulla pyritaan jatkuvasti parantamaan.

6.)



3 5S-MENETELMAN OSA-ALUEET

5S-menetelméa on osa Lean-filosofiaan liittyvaa prosessin parantamista ja tuottavuuden lisaamista.
Nimensa mukaan 5S koostuu viidesta eri vaiheesta: sortteeraus, systematisointi, siivous, standar-
disointi ja sitoutuminen. Nailla viidella vaiheella pyritdéén luomaan pysyva tydymparisto, joka on

siisti, tehokas, turvallinen ja jossa on miellyttava tydskennella. (3.)

5S-menetelméan avulla pyritaan lahtokohtaisesti valttamaan epajarjestys ja turhan materiaalin ker-
tyminen prosessitiloihin. Ylim&arainen sotku vahentaa tyon tehokkuutta, huonontaa laatua ja lisda
hukkaa. Etenkin tydssa tarvittavien tyokalujen ja -koneiden epéajarjestys aiheuttaa turhaa ajanhuk-
kaa ja samalla lisaa myds tyontekijan painetta suoriutua tyosta maaratyssa ajassa. Tarkeaa on
huomata, ettd 5S ei ole vain kerran tehtava jarjestely, vaan edelleen Lean-kulttuurin mukanaan
tuoma jatkuvaan parantamiseen tahtaava kulttuurimuutos, joka pyrkii pitamaan tilat ja tarvikkeet

jarjestyksessa aina. (7, s. 901-902.)

3.1 Sortteeraus (Seiri)

Sortteerauksen tarkoituksena on selvittaa tydpisteella tarvittavat valineet seka hankkiutua eroon
tyokaluista, joita ei tyopisteella kayteta ja jotka eivat tuo lisaarvoa. Myos sellaiset tyovalineet, joita

tarvitaan harvoin, siirretdan muualle. (8, s. 3.)

3.2 Systematisointi (Seiton)

Systematisoinnilla pyritdén luomaan jarjestys tarvittaville valineille siten, etta ne [dytyvat heti oike-
alta paikaltaan. Jokaisella tydvalineella tulee olla merkitty ja looginen paikka, joten saman tyyliset
tydvalineet on syyta sijoittaa samaan paikkaan. Ylimaéaraista tavaran kasausta ja paallekkaisia sai-

lytyspaikkoja ei saa luoda. (8, s. 3.)
Systematisoinnin aikana merkataan lattioihin esimerkiksi tydkaluvaunujen séilytyspaikat, jotta tyo-

kaluvaunut on helppo palauttaa takaisin paikalleen. Ty6valineiden paikoitukseen kaytetaan selkeita

vareja, koodeja tai tekstia, jotta kaikki tyopisteella kayvat ymmartavat jarjestyksen vaivatta. (3.)
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3.3 Siivous (Seiso)

Siivous ei tarkoita vain jarjestelman kayttoonoton aikaista siivousta, vaan tarkoituksena on huoleh-
tia siita, etta siivous on jatkuvaa. Mikali jokin asia luo jatkuvasti epasiisteytta, on sen juurisyy selvi-
tettava. (8, s. 4.)

Siivous kasittad myos tydvalineiden paikalleen asetuksen ja puhtaanapidon. Siivoukselle on varat-
tava oma aika saannollisesti seka tasaisin valiajoin ylimaaraista siivousaikaa, jolloin huolehditaan
tydvalineiden putsauksesta ja kunnossapidosta. Siisti tydymparisto parantaa tyon laatua, tyoturval-

lisuutta ja tuottavuutta. (8, s. 4.)

3.4 Standardisointi (Seketsu)

Standardisoinnilla pyritdéén varmistamaan aiempien vaiheiden pysyvyys. Merkatut paikat tyokaluille
auttavat tyontekijaad huomaamaan, mikali jokin tydvaline ei ole oikein sijoitettu. Standardisoitu tyo-
tila ehkaisee vaaran jarjestyksen syntymista seka tekee epajarjestyksen huomaamisesta vaiva-

tonta ja helposti korjattavaa. (8, s. 4.)

Standardisoinnin avuksi voidaan luoda esimerkiksi ohjaavia kuvia ja teksteja siita, millaiseen tyoti-
lan jarjestykseen pyritaan. Esimerkiksi muistilistoilla ja paivittaisilla, viimeisten tyominuuttien sii-
vouksella voidaan helpottaa tyOpisteen pysymista jarjestyksessa. Mikali aiemmissa vaiheissa on
luotu yksinkertainen ja helposti yllapidettava jarjestys, nakee tyontekija helposti vaadittavat toimen-
piteet. (3; 8, s. 4.)

3.5 Sitoutuminen (Shitsuke)

5S-menetelméan tydlain ja pitkakestoisin vaihe on sitoutuminen. Sitoutumisen avulla tydntekijat ope-
tetaan ja motivoidaan yllapitamaan edellisten vaiheiden mukanaan tuomaa jarjestysta. Tyontekijaa
pitda tukea ja opastaa, silla sitoutuminen vaatii paljon itsekuria, mutta my6s valvomista. Tarkoituk-
sena on saada aikaan 5S-kulttuuri, joka kantaa hedelm@a myds muuhun tyontekoon. Tyontekijan
tulee ynmartaa jarjestyksen, siisteyden ja tuottavuuden tarkeys, jotta hanella olisi motivaatiota yl-

lapitaa 5S-kulttuuria. Tahan voidaan pyrkia myds esimerkiksi erilaisilla palkitsemisilla. (8, s. 4.)

11



5S-kulttuuria voidaan valvoa esimerkiksi ajoittaisilla auditoinneilla, joissa tarkastetaan jarjestys ja
toiminnan pysyvyys. Mikali sitoutumisessa epaonnistutaan, tullaan epaonnistumaan myos neljassa

aiemmassa osa-alueessa. (3; 8, s. 4.)
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4 LAHTOTILANTEEN KARTOITUS

Opinnaytetyo aloitettiin jo talvikauden alussa, jolloin renkaanvaihtohalli toimii jo talvisailopyorien
varastona. Korjaamolla kuitenkin huolletaan moottoripy6ria, monkijoita ja muita laitteita ympari vuo-

den, joten rengaskoneiden ja tyopisteiden tulee olla kaytettavissa talvikaudellakin.

Kesalla kiireisimpaan aikaan suurimmaksi ongelmaksi huomattiin tyokalujen epéajarjestys ja jatteet
lattialla, mihin osittain vaikutti puutteellisuus jateastioiden maarassa ja koossa. Lisaksi talvikauden
varastoinnista jaanyt turha tavara esti kokonaan toisen moottoripydranosturin kayton. Jatkuva epa-
jarjestys aiheutti naraa asentajien keskuudessa, silla tydkaluja sai etsia pitkaan ja valilla tydhon

varattu aika ei riittanyt tyon suorittamiseen.

Rengaskoneita ja renkaan tasapainotuskoneita toimeksiantajan tiloissa on kaksi. Paasaantoisesti
kaytossa oleva rengas- ja tasapainotuskone nakyy kuvassa 1. Kesken jaanyt tyokaluseinan jarjes-

tely vaikeutti siisteyden yllapitoa. Lisaksi tilan ainoa roskakori on eniten kaytetyn koneparin vie-

ressa, joka aiheutti myos yleista siivottomuutta ja jatteiden jaamista lattialle.

—

KUVA 1. Eniten kéytetty rengaskone ja tasapainotuslaite.

13



Toinen konepari oli valtaosan kesasta kayttamatta osittain sen vuoksi, etta tydkaluja ei ollut varattu
molempien pisteiden tarpeeseen, ja tydkaluseinan jarjestely oli jadnyt kesken. Lisaksi koneiden

kayttdohjeistus oli puutteellista (kuva 2).

KUVA 2. Toinen rengaskone ja tasapainotuslaite.

Kayttamattomyyden vuoksi koneiden ymparille kertyi ylimaaraista tavaraa, joka vain siirrettiin si-
vuun, kun konetta kaytettiin (kuva 3). Enemman kaytetty kone on sesongin aikana jatkuvassa kay-

tossa ja vaatisi saanndllisempaa puhdistusta ja kunnossapitoa.

14



KUVA 3. Toinen rengaskone eri kuvakulmasta. Késirengaskone ja sininen crossipukki ovat kédytén
tielld. Vanhoja renkaita tiella.

Rengashalliin on varattu kahdelle tyopisteelle yhteiset tydkalut, joita on tdydennetty tuplaamalla
usein kaytetyt tyokalut, jotta molemmille asentajille on perustydkalut. Erikoisempiin tehtaviin riittda
yksi kappale kutakin tyokalua, joten kaikkia tyokaluja ei ole tarve monistaa. Molemmilla tyopisteilla
on varattu seinalle reikalevya, johon olisi mahdollista jarjestella tarvittavat tyokalut selkeasti esille

ja saavutettaville.

Kuvassa 4 on toinen huoltonosturi, musta, joka oli kayttdmatta koko kesan sen paalle ja ymparille

kasaantuneiden tavaroiden vuoksi.

15



KUVA 4. Musta huoltonosturi sotkuisena.

Paaasiassa kaytossa ollut punainen huoltonosturi oli kesan sesongin aikana ainoa asentajien kay-
tossa ollut nosturi. Nosturin vieressa ollut tyokaluseina oli jaanyt kuitenkin jarjestelyn osalta kesken,
silla sesongin aikana ei ole aikaa alkaa jarjestella tydkaluja, vaan kestava 5S-kulttuuri on luotava
ennen sesongin alkua. Kuvassa 5 nakyy punaisen huoltonosturin kesken jaanyt tyokaluseina seka

nurkissa sinne kuulumatonta tavaraa.
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KUVA 5. Punaisen nosturin tybkaluseinén jérjestely on kesken. Nurkissa sinne kuulumatonta tava-
raa.

Punaisen huoltonosturin ymparilla oli kesan sesongin aikana riittavasti tyoskentelytilaa muutamia
poikkeustilanteita lukuun ottamatta, jolloin nosturin ymparistoon keraantyi sinne kuulumatonta ta-
varaa. Lisaksi lattialla olevat hydrauliikkaletkut ja mahdolliset jatkojohdot ja paineilmaletkut ovat

omiaan aiheuttamaan kompastumisvaaraa ja lisadmaan tyotapaturmariskia (kuva 6).
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KUVA 6. Punainen huoltonosturi oli kdyt6sséa kesén. Ympérillé paineilmaletkuja ja tavaraa vaaran-
taen tyéturvallisuutta. Nosturin pééllé tavaraa.

Kausiluontoisuuden vuoksi pyrkimyksena on luoda sellainen jarjestelma, joka palvelisi myos tal-
viajan varastointia. On mahdollista, ettd esimerkiksi osa hallista merkataan kesén ajalle kesken-
eraisten tai osia odottaville laitteille, ja sama tila toimii varastotilana talvella. Lisaksi on mahdollista
tehda ohjeistus ja sopia tyontekijoiden kanssa siita, etta kesaajan lattiamerkkauksia ei tarvitse nou-
dattaa kuin sovituilta osin. Esimerkiksi huoltonostinten ymparille tulevat vaara-alue merkinnat voi

jattaa talvella huomiotta, kun nosturit siirretaan pois viemasta lattiatilaa.
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5 5S-MENETELMAN TOTEUTUS

Kaytannon toteutus aloitettiin yleisella tyopisteen siivouksella ja tyokalukartoituksella. Kartoituksen
ja tyontekijoiden haastattelun aikana tultiin yhteisesti siihen tulokseen, etta tavoitteena on luoda
kaksi identtista tyopistetta tyokaluineen. Toiselle asentajalle taytyy siis hankkia oma tyokaluvaunu
ja tyokalut joitain erikoistyokaluja lukuun ottamatta. Tavoite kahdella identtisella tyopisteelld on,
etta toiselta pisteelta ei tarvitse lainailla tyokaluja, jolloin jarjestyksen yllapitdminen helpottuu huo-

mattavasti.

5.1  Sortteeraus

Sortteeraus suoritettiin yhteistydssa vakituisten asentajien kanssa, joilla on vahva tietamys ja ko-
kemus tarvittavista tyovalineista ja tarvikkeista. Tyopisteille luotiin tyOpistekohtainen lista tarvitta-
vista tyokaluista, jotka |0ytyvat padasiassa valmiina sarjoina tyokaluvaunuista. Lisaksi oli tarpeen
luoda lista myos irrallaan hankittavista tyokaluista, jotka on hankittava taydentdmaan tavallisia tyo-
kalusarjoja. Yhteisymmarryksessa tultiin siihen tulokseen, etta kaikkia erikoistyokaluja kuten akku-
pulttipyssyja ei tarvitse hankkia erikseen, vaan korjaamon yhteiset pulttipyssyt riittavat kaikkien
asentajien tarpeisiin. Lisaksi tutustuttiin rengaskoneilla tarvittaviin tyokaluihin ja tarvikkeisiin, jotka

jarjestettiin tasapainotuskoneiden paalle tuleviin reikalevyihin.

5.2 Systematisointi

Systematisointi aloitettiin suunnittelemalla molempien tyopisteiden tyokaluvalikoima identtiseksi,
jotta jarjestyksen yllapito olisi mahdollisimman vaivatonta. Molempien tyOpisteiden tyokalut ja tyo-

kaluseinat merkataan omalla varilld helpottamaan tyokalun oikean paikan |6ytamista.
Renkaanvaihtohallin layoutin ja lattian merkint6jen alustava hahmottelu tehtiin Visual Components

-ohjelmalla. Valitettavasti ohjelmasta ei I0ydy korjaamotilojen tyokaluja, joten rengaskone ja tasa-

painotuskone on korvattu havainnollistavasti vastaavan kokoluokan roboteilla. (Kuva 7.)
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KUVA 7. Layoutin ja lattiamerkint6jen alustava suunnitelma.

Kuvassa 8 nakyy vasemmalla eniten kaytetty rengaskonepari seka musta ja punainen huoltonos-

turi, joita esittavat vain musta ja punainen tyopoyta, silla huoltonosturia ei ollut saatavilla Visual
Componentsin tyokonevalikoimassa.
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KUVA 8. Havainnekuva tulevista lattiamerkinnGista.

Molemmat tyopisteet tulevat olemaan tyokaluvalikoimaltaan identtiset. Vihreat laatikot esittavat me-
tallinkierratysastioita, joihin on helppo heittaa kéytetyt rengaspainot suoraan tasapainotuskoneen
viereen. Kuvista puuttuu Visual Componentsin puutteiden takia toinen jateastia, joka kuitenkin tul-
laan sijoittamaan tilaan lopullista jarjestelya tehdessa. Mustavalkoinen merkint& lattiassa tarkoittaa

osia odottaville moottoripydrille varattua tilaa, joka tulee muussa tapauksessa pitaa tyhjana. Todel-
lisuudessa layout tulee varmasti hieman poikkeamaan kuvien suunnitelmasta.
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5.3 Siivous

Siivousvaihe ei tarkoita vain kertaluontoista siivousta, vaan tarkoituksena on luoda kestava ja pai-
vittain yllapidettava siivouskulttuuri. Koska tyopisteet on selkeasti merkattu ja kaikille tydkaluille on
oma paikka, jarjestyksen yllapitaminen on helpompaa. Molempien tydpisteiden tyokalut merkattiin

omalla tunnusvarilla, jotta niiden paikan tunnistaminen on helpompaa.

5S-menetelmén kayttédnoton tavoitteena on varata asentajille paivittain aikaa siivoukseen tyopai-
van lopuksi. Siivouksen laadun valvonta jaa seka korjaamopaallikon etta tyonjohtajien vastuulle.
Kuitenkin paaasiallinen vastuu siivouksen yllapitamisesta on asentajilla ja heidan tydskentelynsa
tueksi luotiin havainnollistava muistilista paivittaisista tarkastuskohteista. (Kuva 9.)

Tyokaluseina
Onhan kemikaalit ja tyokalut niille
merkatuilla paikoilla?

Paivittaiset
siivouskohteet

Tasapainotuskone
Siivoa rengaspainot ja kaytetyt
ratit roskikseen

KUVA 9. Muistilista péivittaiseen siivoukseen.

5.4 Standardisointi

Standardisointivaiheen aikana tyopisteiden tyokalut ja reik&levyt merkattiin sinisella (kuva 10) ja
punaisella (kuva 11) vérilla jarjestyksen yllapidon helpottamiseksi.
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KUVA 11. Punaisen tydpisteen jérjestetty ja vérikoodattu ty6kaluseiné.

Tydkaluseinien jarjestys on kiintolenkkiavainten ja kasityokalujen osalta identtinen tydpisteiden
kayton helpottamiseksi. Tyokaluseinan oikealla puolella olevat tarvikkeet ovat pitkalti tasapainotus-
konekohtaisia, ja siksi erilaisia. Samoin myds kemikaalien jarjestys on eri tarvikkeiden vuoksi

eroava. Kaytanndssé pienista eroavaisuuksista ei ole haittaa tydskentelyn sujuvuudelle.
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Jarjestyksen yllapitamisen helpottamiseksi tyokaluseinien viereen seinalle kiinnitetaan kuvat jarjes-
tyksessa olevista tyokaluseinista, jotta kunkin tyokalun paikka on helppo loytaa, vaikka seina olisi

taysin tyhja tyokaluista.

Rengaskoneiden ymparisto seka roskakorien ja tyokaluvaunujen paikat merkattiin lattiaan keltai-
sella teippauksella. Sininen ja aiemmin paaasiallinen rengaskonepiste on layoutiltaan hyvin vas-
taava kuin suunnitelmassa. Layout-suunnitelman lisana rengaskoneen taakse on merkitty sinisella

teipilla alue roskarenkaille. (Kuva 12.)

KUVA 12. Sininen renkaanvaihtopiste lattiamerkkauksien jélkeen. Muutos lahtétilanteeseen on
merkittava.

Toisen renkaanvaihtopisteen layoutia muutettiin hieman rengaskoneen ominaisuuksien vuoksi.
Rengaskoneen puomin taytyy mahtua kippaamaan taakse, jonka vuoksi rengaskone piti kaantaa
hieman sivuttain. Sivuttain kaannetty rengaskone vie merkittdvasti vahemman syvyystilaa, mika

lisaa talvikauden sailytystilaa. (Kuva 13.)
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KUVA 13. Punainen renkaanvaihtopiste mahdollistaa jatkossa tehokkaan tydskentelyn.

Huoltonosturien sijaintia paatettiin muuttaa hieman alkuperaisesta suunnitelmasta. Toteutuneessa
jarjestyksessa punainen huoltonosturi on nosto-ovelta katsottuna etaammalla ja musta huoltonos-
turi suunnitelman mukaisella paikalla. Huoltonostureiden paikkaa limittamalla saatiin lisattya tilaa

molempien huoltonostureiden ymparille tehden tyoskentelysta miellyttdvampaa.
Huoltonostureiden tydalueiden merkkaus paatettin tehda sinisella teipill, jotta talvikaudella on
helppoa tunnistaa alue, johon sailytettavia laitteita ja tavaraa voi sijoittaa. Selkeinta onkin, etta vain

vuoden ympari puhtaana pidettavat alueet ovat merkattu keltaisella huomiovarilla.

Kuvassa 14 nakyy musta huoltonosturi Iahempéané nosto-ovea. Ymparistosta tuli miellyttava ja ti-

lava siivousvaiheen yhteydessa.
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KUVA 14. Mustan huoltonosturin ympéristé siistittyné ja ty6alue merkattuna lattiaan.

Punainen huoltonosturi sijoitettiin hieman etadmmalle nosto-ovesta, jotta tyontekijoiden ei tarvitse
tyoskennella selat vastakkain. Vaikka punainen huoltonosturi ja punainen renkaanvaihtopiste
sijaitsee etaammalla nosto-ovesta, eivat ne merkittavasti vahenna talivkauden aikaista
varastointitilaa. Lisaksi punaisen huoltonosturin sijainnin muuttaminen mahdollistaa kesakaudella
pyorien varastoinnin yon ajaksi nosto-oven ja huoltonosturin valin, mika osaltaan helpottaa

moottoripy0rien siirtelya hallista sisaan ja ulos sesongin aikana.

MyOs punaisen huoltonosturin tydalue on rajattu sinisilla viivoilla. Huoltonosturin takana ollut
tyokaluseina jatettiin tyhjaksi, mutta reikalevyja ei haluttu poistaa. Reikalevyt seinaan jattamalla on
helposti mahdollista luoda tyokaluseina esimerkiksi erikoistydkaluille. Mikali reikalevyt ovat tyhjana

viela keséan jalkeen, poistetaan ne lopullisesti. (Kuva 15.)
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T e cene

KUVA 15. Punainen huoltonosturi ja tyhjé ty6kaluseind.

Renkaanvaihtohallin lopulliseen jarjestykseen ollaan tydyhteisossa erittain tyytyvaisia. Eras
yrityksessa pitkaan ollut tyontekija pohti lattiamerkkauksien aikana, miksi tallaisia viivoja ei ole

tajuttu maalata lattiaan jo uusien toimitilojen rakentamisen aikana vuosia sitten.

Lopullinen toteutus eroaa hieman alkuperaisesta suunnitelmasta. Punaisen renkaanvaihtopisteen
muuttuneen layoutin liséksi esimerkiksi alun perin suunnitelmassa olleita alueita osia odottaville
moottoripydrille ei merkattu, silla niiden koettiin olevan liian rajoittavia ja mahdollisesti sekaannusta
aiheuttavia. Osia odottavien moottoripydrien ja talvikaudella sailytyksessa olevien moottoripyorien
jarjestaminen hallin paatyyn on kaikille tydntekijGille tuttua seka erittain intuitiivista my6s uusille

tyontekijdille.
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5.5 Sitoutuminen

Jo opinnaytetyota aloittaessa ja ideoidessa todettiin toimeksiantajan kanssa sitoutumisvaiheen ole-

van tyolain tyovaihe. Mikali yritys ja sen tyontekijat ei ole valmiita sitoutumaan uuteen tyoskentely-

tapaan, on sen yllapitaminen taysin mahdotonta. Kaytannon siivous- ja muutostoiden aikana vaki-

tuiset tyontekijat onneksi huomasivat valittomasti 5S-jarjestelméan tuomat mahdollisuudet, jolloin

motivaatio muutoksen yllapitamiseenkin on helpompaa.

Sitoutumisen ja 5S-jarjestelman tueksi luotiin 5S-auditointikierroksia varten taulukko 1, jonka avulla

molempien renkaanvaihtohallin tydpisteiden jarjestysta on helppo seurata. Auditointikierroksia jar-

jestetaan aluksi viikoittain ja talvikaudella tydméaaran vahentyessa auditoidaan vain kerran kuukau-

dessa.

TAULUKKO 1. Renkaanvaihtohallin auditointikierroksen tarkastuslista.

5S auditointikierros, rengashalli

taja:
Aika:

Tarkas-

Alue

3+

Huomio

Hyvaksytty

Parannettavaa

Korjattava

Yleinen siisteys

Tybkaluseinan jarjestys

Rengaskoneen ympariston siisteys

Roskakori tyhjennetty

Roskarenkaan MAX 8kpl

Nosturin ympariston siisteys

Ylimaarainen tavara

Lattian siisteys

OloNJojJa|bhlWIN]|-

Tyokaluvaunun jarjestys

=
o

Kemikaalit taydennetty

Yleinen siisteys

Tybkaluseinan jarjestys

Rengaskoneen ympariston siisteys

Roskakori tyhjennetty

Roskarenkaan MAX 8kpl

Nosturin ympariston siisteys

Ylimaarainen tavara

Lattian siisteys

OloNJojJa|blWIN]-

Tyokaluvaunun jarjestys

=
o

Kemikaalit taydennetty
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Koska renkaanvaihtohallissa tyoskentelee paaasiallisesti vain kesatyontekijoita, on perehdyttami-
sen onnistumisella suuri rooli 5S-jarjestelman yllapidossa. Toisaalta uudet tyontekijat eivat valtta-

matta tuo mukanaan jo huonoksi muodostuneita tyotapoja.

Opinnaytetyon liséksi tehtiin yhdessé toimeksiantajan kanssa perehdytyssuunnitelma uusille ja
vanhoille tyontekijoille. Toimeksiantajan taholta koettiin tarkeaksi kattavan perehdytyssuunnitelman
luominen, jotta uuden jarjestelman omaksuminen tapahtuisi helposti ja jouheasti. Lisaksi kattava

perehdytys aiheeseen lisda vanhojen tyontekijoiden kiinnostusta pitaa ylla uutta jarjestelmaa.

5S-jarjestelman pysyvyytta ja toimivuutta arvioidaan kesan ajan viikoittain auditointikierroksilla. Au-
ditointikierrosten tulokset tallennetaan kehityksen trendin tarkastelua varten. Mikali 5S-jarjestelman
todetaan toimivan hyvin, sitd mahdollisesti laajennetaan myohemmin kattamaan suurempi osa kor-

jaamon tiloista.
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6 POHDINTA

Opinnaytetyon tarkoituksena oli jarjestella moottoripydrakorjaamon renkaanvaihtohalli 5S-jarjestel-
man mukaan. Haasteina tyossa oli hallin kayttotarkoituksen vaihtelu sesongin mukaan, silla talvi-
aikana halli toimii paaasiallisesti varastona talvisailytyksessa oleville moottoripydrille. Kesaseson-
gin aikana halli taas toimii taysin varusteltuna korjaamotilana kahdelle asentajalle rengaskoneiden
lisksi. Aiempina vuosina sesonkivaihtelun aiheuttama jarjestyksen puute on ollut tydtehoa alen-

tava asia, joten opinnaytetyon avulla sité pyrittiin parantamaan.

Ty0 sai alkunsa omasta ideoinnistani kesatoiden aikana. Olen itse toiminut kohdeyrityksessa kol-
mena kesana eri tyotehtavissa, joten olen itsekin kohdannut renkaanvaihtohallin haasteet varsinkin

sesongin vaihtuessa talvesta kesaan.

Ennen varsinaista kirjoitusprosessia tutkimme tyon tilaajan kanssa mahdollisuuksia jarjestyksen
parantamiseen ja yllapitoon. Tulimme hyvin nopeasti siihen tulokseen, ettd 5S-jarjestelma voisi olla
toimiva ratkaisu ja sita olisi mahdollista soveltaa niin kesa- kuin talvisesongin tuomiin haasteisiin.
Taustatyona luin vanhoja opinnaytet6ita, joissa tultiin poikkeuksetta positiiviseen lopputulokseen
jarjestyksen yllapidon helpottumisesta (9, s. 41). Positiiviset tulokset erilaisissa korjaamoymparis-

toissa saivat kiinnostuksen heraamaan myos kausiluontoisen alan sovellukseen.

Kirjoitusprosessia aloittaessa tutustuimme toimeksiantajan kanssa tiloihin ja niiden ongelmakohtiin
seka pohdimme, mitka osa-alueet 5S-jarjestelmasta ovat vaativimmat toteuttaa. Lisaksi kdvimme
lapi mahdollisia investointeja ja jarjestelyn aiheuttamia kustannuksia suhteessa saatuun hyétyyn.
Jo nopealla pohtimisella paastiin lopputulokseen, jossa todettiin hyétyjen olevan varmasti kustan-

nuksia suuremmat.
Tyon kirjoittaminen ja lahteiden etsiminen eteni suoraviivaisesti. Teoriaa itse opiskellessani pereh-
dytin my0s toimeksiantajaa, jotta tilanteesta on helpompaa kommunikoida. Kuvasin rengashallin

ongelmakohdat ja aloin pohtimaan niiden tulevaa jarjestysta suhteessa teoriatietoon.

Taustatyon jalkeen lahtotilannetta korjaamon tyontekijoiden kanssa kartoittaessa edelleen myos
tyontekijoiden osalta vahvistui nakemys siita, etta jokin muutos on saatava aikaan. Luonnollisesti
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pitkaan samanlaisena pysynyt ja vuodesta toiseen toistunut epajarjestys heratti myos ajatuksia

siita, etta on aivan turha toivo yrittaa luoda siisti jarjestelma seka yllapitaa sita.

5S-jarjestelman kaytannon vaiheessa kuitenkin jopa vanhimmat tydntekijat huomasivat, ettad uu-
desta ja selkeasti standardoidusta jarjestelmasta on varmasti hyotya siisteyden yllapidossa. Tyon-
tekijoiden motivaatio toiminnan parantamiseen yhdistettyna tyonjohtajien ja korjaamopaallikon au-

ditointikierroksiin varmasti osaltaan lisaa mahdollisuuksia jarjestelman yllapitoon ja kestavyyteen.

Kuten jo aiemmin toteutusvaiheessa huomattiin, erosi lopullinen layout hieman suunnitellusta. Tal-
laiset muutokset suunnitelman ja toteutuksen valilld ovat varmasti etenkin sesonkiluontoisuuden
vaatimukset huomioon ottaen vaistamattomia kaytannon toteutusta tehdessa. Lopputulos jarjeste-
lyn ja muutostdiden jalkeen on kuitenkin erittain hyva. Tyontekijat pitivat muutosta hyvana ja terve-
tulleena. Jarjestyksestd saatiin luotua pienin muutoksin erittain joustava kesa- ja talvikauden tar-
peisiin iiman suurta mahdollisuutta sekaannukselle. Lisaksi viela tyokaluseinien viereen tulevat
mallikuvat seka paivittainen siivouslista lisaavat onnistumisen mahdollisuuksia. Uusi standardoitu
tyoymparistd nayttaa myos asiakkaan silmissa ammattimaiselta. Koska toimeksiantajan tarkein
arvo on asiakaspalvelu, on tarkeaa, etta kaikki yrityksen toiminnot tahtaavat siihen. Hyva asiakas-

kokemus ja tyytyvaisyys saavutetaan huollon osalta laadukkaalla tyolla seka ammattitaidolla.

Uusille ja vanhoille tyontekijoille pidettava perehdytys opinnaytetyon jalkeen on mielestani tarkein
yksittainen tekija sitoutumisen onnistumisessa. Mikali tyontekijoilla ei ole aikaa ja mahdollisuutta
keskustella 5S-jarjestelyn herattamista tunteista ja syista, on motivaatio jarjestelman yllapitoon var-
masti pienempi. Uuden oppiminen ja ymmarryksen kasvaminen parantaa kokonaisuuden hahmot-

tamista, mika osaltaan lisdad ymmarrysta uuden 5S-jarjestelman tarpeellisuudesta.

Tyon toteuttajana olen erittain tyytyvainen lopputulokseen. Perheeni harrastetallissa on kaikkien
perheenjasenten tietdmatta ollut aina kaytannossa kaytossa 5S-jarjestelman kaltainen jarjestys,
tosin ilman lattiamerkintja tai varta vasten standardoituja jarjestyksia. Tyokalut, koneet ja laitteet
on vain yhdessa tuumin jarjestetty selkedksi kokonaisuudeksi, joka on mahdollistanut jarjestyksen
yllapitamisen taysin vaivatta. Jarjestys onkin pysynyt hyvana jo ainakin minun harrasteurani ajan,
20 vuotta. Uskon siis vahvasti, etta standardoidulla ja tyontekijoiden kanssa yhdessa kehitetylla

jarjestelmalld, jota edelleen valvotaan, on kaikki lahtokohdat myos pysyvyydelle.
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OpinnaytetyOprojekti on ollut erittdin opettavainen ja lisdnnyt valtavasti tietdmystani lean-menetel-
misté ja 5S-jarjestelmasta seka niiden mahdollisuuksista. Kun 5S-auditointikierrosten tuloksia tar-
kastellaan kesan sesongin jalkeen, nahdaan lopulta projektin onnistuminen. Mikali auditointien tu-
lokset ovat positiivisia ja tyontekijat pitdvat 5S-jarjestelmasta, on todennakoista, etta 5S-jarjestel-
maa laajennetaan ja kehiteta@n myos muihin korjaamon osiin. Etenkin kaikkien tyontekijoiden kay-
tdssa olevat tyopisteet ovat alttiita epajarjestykselle, joten 5S-jarjestelmén kayttédnotto niilla tyd-

pisteilla voisi parantaa tuottavuutta ja tyon laatua.
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