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Opinnaytetyon aihe on raskaan kaluston korjaamon layoutsuunnittelu, joka teh-
tiin Raskone Oy:n Oulun korjaamolle. Tyon tavoitteena oli uudistetun layoutin
lisdksi parantaa korjaamotyon tuottavuutta. Korjaamon raskaan puolen tilojen
supistaminen oli aiheuttanut ongelmia koko tydvalinekannan sailytyksen ja kay-
tettavyyden kanssa ja siksi layoutin uudistaminen oli ajankohtaista.

Layoutin suunnittelussa hyddynnettiin perinteisen teollisuuden tuotannon kehi-
tysmenetelmia soveltamalla niitd korjaamoymparist6on. Kaytettyja tuotannon
kehitysmenetelmia olivat layoutsuunnittelu ja leaniin liittyvat laatutydkalut, kuten
5S ja arvovirtakuvaus. Tyontekijat otettiin mukaan projektiin tydryhmatoimin-
nalla.

Tyo alkoi tutustumalla yritykseen, sen toimintaan ja tyon aiheeseen. Organisoi-
tiin tyoryhma, jonka kanssa kaytiin 1api ongelmia aiheuttavia tekijoita ja ratkai-
suja. Suuri tyovalinekanta ilman vakioituja sailytyspaikkoja supistetuissa tyoti-
loissa oli suurin ongelma. Tydryhmén kanssa kartoitettiin koko tyovalinekanta,
sen kayttokohteet ja kayttomaarat. Naiden tietojen pohijilta tehtiin inventaariolis-
taus, tuotekortit yksiloitavista tyovéalineista ja alkutilan kuvaus CAD-pohjapiirrok-
seen.

Uuteen layoutiin suunniteltiin sailytyspaikat siirreltaville tydvalineille huomioiden
riippuvuussuhteet tydkohteiden ja kayttémaaran mukaisesti. Uuden layoutin
malli esiteltiin palaverissa, jossa esille tuli viela uusia ideoita, jotka liséttiin ehdo-
tuksen seuraavaan versioon. Viimeisin malli paatettiin ottaa kayttoon ja toteut-
taa esitetyt muutokset tiloihin.

Tyon tuloksena oli uudistettu layout nykyisille tiloille ja tyévalinekannalle. Uudis-
tettu layout vahentéaa hukkaa eri tyovalineita kaytettaessa, mika mahdollistaa
tyon tuottavuuden paranemisen. Layoutin liséksi syntyi paljon oheismateriaalia,
kuten raskaan puolen tyovalinekannasta tuore ja kattava inventaario, jota yritys
voi hyoédyntaa toiminnassaan.

Asiasanat: korjaamot, layout, tuotantotekniikka
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon aihe on raskaan kaluston korjaamon layoutsuunnittelu. Ty6 teh-

daan Raskone Oy:n Oulun korjaamolle.

Alkujaan Tielaitoksesta irrotettu lilkelaitos Raskone yhtiditettiin vuonna 1999 Ras-
kone Oy:ksi, joka on nykyddn Suomen suurin monimerkkikorjaamoketju (1). Ras-
koneella on 19 korjaamon verkosto ympéri Suomea ja se ty6llisti 482 henkeé
vuonna 2016 liikevaihdon ollessa 65,5 miljoonaa euroa. Yhtio tarjoaa asiakkail-
leen ajoneuvojen elinkaaripalveluita henkildautoista raskaisiin ajoneuvoihin,

paallirakenteisiin ja peravaunuihin. (2; 3.)

Oulun korjaamolla tehdaan huolto-, korjaus- ja katsastustoita. Monimerkkipalve-
luiden lisaksi raskaan puolen merkkiedustuksiin kuuluvat Iveco, MAN ja Sisu.
Merkkiedustusten ohessa Oulun korjaamolla on erityisosaamista paallirakentei-
den huollossa (4, s. 17). (5.)

Lahtdtilanne Oulun korjaamon raskaalla puolella on aiemmin tehtyjen tilojen muu-
tosten vuoksi ruuhkainen, mikd aiheuttaa ylimaaraista hukkaa toissa, varsinkin
eri tydvalineita vaativissa tehtavissa. Tilojen pohjankaytto ei ole pysynyt muutos-
ten mukana, mihin tdma tyd keskittyy. Ty on rajattu raskaan kaluston korjaa-

moon, henkil6- ja pakettiautopuoli jaa pois.

Tyo6n tavoitteena on tuottavuuden parantaminen, johon pyritd&dn soveltamalla tuo-
tantotekniikan tuotannon kehitysmenetelmi& korjaamoymparistossa. Kaytettavia
menetelmia ovat layoutsuunnittelu ja leaniin yhdistetyt laatutydkalut, kuten 5S ja
arvovirtakuvaus. Tydssa suunnitellaan uudistettu layout, jossa on méaaritelty pai-

kat kaikelle siirreltavalle kalustolle.



2 TUOTANNON KEHITYSMENETELMAT
KORJAAMOYMPARISTOSSA

2.1 Lean ja hukka

Alun perin Toyotan kayttdmaan Toyota Production Systemiin perustuva lean on
toimintastrategia, joka korostaa virtaustehokkuutta. Virtaustehokkaassa tuotan-
tojarjestelmassa tuote valmistetaan tarpeeseen, jolloin tieto tilauksesta kulkee
vastavirtaan tuotantoprosessien lapi. Tata kutsutaan imuohjaukseksi, jossa ma-

teriaali imeytyy tuotantoprosessin lapi valmiiksi tuotteeksi ilman vélivarastoja. (6.)

Virtaustehokkuus on arvoa tuottavien toimintojen suhde lapimenoaikaan. Lapi-
menoaika tarkoittaa aikaa, joka kuluu tuotteen valmistuksessa. Arvoa kasvattavia
toimintoja ovat ne, jotka jalostavat tuotetta eteenpain kohti asiakkaan tarvetta.
Jotta virtaustehokkuus paranee, on myos prosessien nopeuduttava. Poistamalla
tehottomuutta tai hukkaa toiminnoista nopeutetaan prosessia. Hukka on termi
turhalle, arvoa tuottamattomalle toiminnalle. Tarpeeton tyd, kuljetukset, varas-

tointi ja likkuminen ovat esimerkkeja yleisistd hukan muodoista. (6.)

Lean on strategia, jota toteutetaan eri keinoin. Arvovirtakuvaus on yksi mene-
telma, jolla tarkastellaan tuotantoprosesseja virtausyksikon nakdkulmasta. 5S on

tyokalu tybpaikan organisointiin. (6.)
2.2 Arvovirtakuvaus

Arvovirta tarkoittaa kaikkia toimintoja, joita tarvitaan tuotteen saamiseksi valmis-
tusprosessin lapi raaka-aineesta asiakkaalle. Arvovirtakuvaus on visuaalinen tyo-

kalu materiaali- ja tietovirtojen hahmottamiseen arvovirrassa. (7.)

Arvovirtakuvauksella saadaan tuotannosta kokonaiskuva, jossa nékyy tuotteen
virtaus valmistusprosessin lapi kaikkine toimintoineen. Arvovirtakuvaus havain-
nollistaa materiaali- ja tietovirtojen keskinaisen suhteen, paljastaa hukan aiheut-
tajia prosesseista ja visualisoi koko tuotantoprosessin virtauksen. Kuvassa 1 on

esimerkki tuotantoprosessin arvovirtakuvauksesta. (7.)
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KUVA 1. Arvovirtakuvaus (8)

Arvovirtakuvaukseen piirretdén prosessilaatikot, jotka kuvaavat materiaalivirtaa
yhdelld alueella. Prosessilaatikoiden alla ovat tietolaatikot, joihin kirjataan pro-
sesseista mitattavia tietoja. Kuvan 1 esimerkissa on ilmoitettu prosessin lapime-
noaika sekunneissa, asetusaika minuuteissa, kaytettavyysaika ja prosessin laatu
prosenteissa. Muita yleensé esitettavia tietoja arvovirtakuvauksessa ovat tyévuo-

ron aika sekunneissa, tyovuorojen lukumaara ja tuotantoeran koko. (7.)

Materiaalivirrat ilmaistaan paksuilla nuolilla prosessista seuraavaan vaiheeseen.
Kolmiot tarkoittavat valivarastoja. Ohuet nuolet kuvaavat tuotantoprosessin infor-
maatiovirtoja. Laatikoiden alla on aikajana, jossa on eritelty prosessikohtaisesti
lApimenoaika ja prosessiaika. (7.)

Alkutilan kuvauksen jalkeen koko tuotantoprosessi lukuineen on nahtavilla yh-
tend kokonaisuutena, josta sité voidaan alkaa kehittamaan kohti tavoitetilaa. Yk-
sittdisten prosessien muutosten vaikutukset koko tuotantoprosessiin ovat selvasti

havaittavissa arvovirtakuvauksen avulla. (7.)



Leanin periaatteita hyddyntamalla parannetaan arvovirran tuottavuutta poista-
malla hukkaa. Tahtiaika tarkoittaa tytaikaa suhteessa kysyntaan yhden paivan
aikana. Kaikkien prosessien on alitettava tahtiaika, jonka mukaan tuotantopro-
sessi tasapainotetaan. Nain valtytddn kyvykkddmman prosessin ylituotannolta ja
turhilta valivarastoilta. Tasapainotetussa tuotantoprosessissa pyritddn luomaan

jatkuvaa virtausta imuohjauksen periaatteiden mukaan. (7.)
2.35S

5S on tydympaériston organisointiohjelma, joka keskittyy siisteyden, puhtauden ja
jarjestyksen kehittamiseen. Ohjelmaa toteuttamalla saavutetaan viihtyisa, turval-
linen ja tehokas tydympaéristd. 5S on edullinen keino tehostaa tuottavuutta, tyo-
viihtyvyytta ja parantaa laatua ehkdisemalla ongelmien syntymista ja minimoi-
malla hukkaa. (9.)

5S tulee viidesta japaninkielen sanasta, jotka ovat

1. seiri — lgjittele

2. seiton — jarjesta

3. seiso — puhdista

4. seiketsu — vakioi

5. shitsuke — yllapida.
5S-ohjelma toteutetaan jarjestyksessa aloittaen lajittelusta ja edeten lopulta ylla-
pitovaiheeseen. Vaiheiden yli ei voi hyppid, silld seuraava vaihe pohjautuu edel-

listen vaiheiden tulosten jatkokehitykseen. (9.)

Lajitteluvaiheessa erotellaan valttamattomat tavarat turhista. Vahan kaytetyt ta-
varat sailytetddn muualla kuin tyOpisteen valittoméassa laheisyydessa ja taysin
tarpeettomat poistetaan. Ylimaaraisista tavaroista luopuminen selkeyttaa tydoym-

pariston ja prosessien toimintaa. (9.)

Jarjestelyvaiheessa tarpeelliset tavarat sijoitetaan tydymparistoon lajittelun tulos-
ten perusteella. Tavaran sailytyspaikat suunnitellaan ja toteutetaan niin, etta ta-
varat on helppo I6ytaa, ottaa kayttoon ja palauttaa paikalleen. Tavara l6ytyy aina

sovitulta paikaltaan, eika aikaa kulu turhaan etsimiseen. (9.)



Keinoja jarjestelyyn ovat standardointi ja visuaalisuus eli vakiointi ja nakyvyys.
Noudattamalla yleista mallia esimerkiksi sailytysjarjestelmaa kehitettdesséa on se
helpompi omaksua ja noudattaa vaihtelevien ratkaisujen sijaan. Nakyvyyden li-
saamiseen yleisia keinoja ovat varikoodaukset eri kayttotarkoituksen mukaan ja
paikkojen merkinta lattiaan tai tauluihin. (9.)

Puhdistusvaiheessa lika poistetaan tytalueelta. Eri tydymparistoissa lika voi ai-
heuttaa esimerkiksi laatuvirheitd tai piilottaa laitevikoja. Puhdistamiselle tulee

asettaa tavoitteet, jakaa vastuualueet ja kehittaa siihen menetelmat. (9.)

Standardointi- eli vakiointivaiheen tarkoitus on saada aiempien vaiheiden tulokset
pysyviksi. Aiemmissa vaiheissa parhaiksi havaitut menetelméat dokumentoidaan

ja niistd tehdaan standardit, jotka koulutetaan henkilostdlle. (9.)

Yllapito on viimeinen vaihe 5S-ohjelmassa. Kehitetyt menetelmat tulee omaksua
osaksi paivittaista tekemistd. On huolehdittava henkildston koulutuksesta ja pe-
rehdytyksesta vakioituihin toimintaperiaatteisiin. Lisaksi menetelmien kehityspro-

sessin tulee jatkua edelleen. (9.)

Viiden vaiheen jalkeen tydsta on tunnistettu ja poistettu hukkaa. Turhaa tavaraa
on poistettu hairitsemasta toimintaa. Jarjestyksessa oleva siisti tydymparistd on

tilankaytoltaan tehokkaampi, tydskentely nopeutuu ja tapaturmien riski véhenee.

(9.)
2.4 Layoutsuunnittelu

Teollisuuden aloilla layout on vakiintunut termi, joka tarkoittaa tehtaan fyysisten
osien eli koneiden, laitteiden, kulkureittien ja varastopaikkojen sijoittelua. Valmis-
tavassa teollisuudessa layoutit voidaan jakaa tyonkulun ja tuotantolaitteiden si-
joittelun perusteella kolmeen paatyyppiin. Tuotantolinjassa koneet ja laitteet on
sijoitettu tydonkulun mukaiseen jarjestykseen, funktionaalisessa mallissa taas tyo-
tehtdvan mukaisiin ryhmiin ja solumallissa tiettyja tuotteita valmistaviin ryhmiin.
(20.)



Layoutsuunnitteluprojektin kulkuun vaikuttavat monet tekijat, kuten projektin laa-
juus ja sisainen organisaatio. Layoutsuunnitteluprojektin ydinvaiheita ovat kuiten-
kin nykytilanteen arviointi, tarpeiden ja vaatimusten yhteenveto ja suunnitelma-
ehdotuksen kehittaminen ja arviointi. Tydvaiheita toistetaan alusta loppuun yha
uudelleen, kunnes ehdotus tayttaa sille asetetut tavoitteet ja se hyvaksytaan to-
teutettavaksi. (11.)

Layoutsuunnittelu on monimutkainen prosessi, jonka tuloksena on yleensa komp-
romissi suunnittelussa huomioitujen tekijoiden kesken. Suunnittelun keskeisena
tavoitteena on tehokas ymparisto, jossa materiaalin kuljetuskerrat ja -matkat on
minimoitu tyopisteiden valilla. Eri tyotehtavien erikoistarpeet on huomioitu ja
kaikki tila on kaytetty tehokkaasti layoutissa. (10.)

CAD-ohjelmat mahdollistavat layoutin nopean kehittelyn ja muokkaamisen,
koska aiemmin piirrettyja objekteja voidaan kayttdad uusissa malleissa.
Tarvittaessa yksittaisia objekteja voidaan muokata, ilman ettd muutokset vaikut-
tavat layoutin muihin osiin. Kayttamall& eri piirtotasoja, layereita, voidaan erotella
toiminnot toisistaan ja valita vain tarpeelliset toiminnot esitettavaksi samanaikai-
sesti nakymassa. Kaksiulotteisten kuvien lisdksi CAD-ohjelmat mahdollistavat
kolmiulotteiset mallit ja laskelmat seka simuloinnit tietojarjestelmiin yhdistdmisen
kautta. (11.)
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3 TYON ALOITUS

Tyo alkoi tilaajan luona palavereilla, joissa kaytiin lapi yrityksen taustoja, toimin-
taa ja tyon aihetta. Aiheeksi oli rajattu raskaan kaluston korjaamon layoutin suun-
nittelu, jolla pyritdan parantamaan korjaamotyon tuottavuutta. Rajaus jattaa
tyosta pois korjaamon kevyen puolen eli henkil6- ja pakettiautohuollon. Suunnit-

telutydn tuli olla valmis kuluvan vuoden toukokuuhun mennessa.

Tyon tuottavuutta mitataan jakamalla mekaanikon lasnéoloaika asiakkaalta las-
kutetulla tybajalla. Korjaamotdille on valmistajan antamia ohjeaikoja, joiden mu-
kaan tuntilaskutusta sovelletaan. Nain ollen ohjeajan ylittanyt ty6aika joudutaan

leikkaamaan pois, mika laskee tydn tuottavuutta. (12.)

Raskaan puolen tilojen muutosten eli yhdesta hallivalista luopumisen takia koko
tyovalinekannan sailytys aiempaa pienemmissa tiloissa on aiheuttanut ruuhkau-
tuneita pisteita. Ruuhkaiset paikat, joissa tyévalineita sailytetaan kayton jalkeen,
aiheuttavat ylimaaraista hukkaa toissa eri tyovalineita vaativissa tehtavissa. Ras-
kaan kaluston korjaamolle tehdyt perehdytyskierrokset toivat heti esille ongelmat
tydymparistossa. Suuri laitekanta ilman vakituisia sailytyspaikkoja oli suurin on-
gelman aiheuttaja. Naiden liséksi noutoa odottavat asiakastyott ja sekalaiset va-

raosat olivat toinen havaittavissa oleva ongelmatekija.

Uudella layoutsuunnitelmalla on tarkoitus poistaa nykyiset ongelmat tydymparis-
tostd. Tavoitteeseen eli tydon tuottavuuden parantamiseen pyritddn hyodynta-
malla tuotantotekniikan kehitysmenetelmia korjaamoymparistdssa uuden layou-
tin suunnittelussa. Kaytettyja menetelmia ovat layoutsuunnittelu ja leaniin liittyvat
laatutyOkalut 5S ja arvovirtakuvaus. Naita menetelmia kasitellaan usein tuotanto-
laitosten tuotannonkehityksen nakdkulmasta, miksi niitd joudutaan soveltamaan

erilaisen kohteen tydympariston kehityksessa.
3.1 Tiedon keruu

Seuraavaksi organisoitiin tyoryhma, johon kuuluivat opinnéytetydntekija, yksi
tyonjohtaja sekd kolme pitkaaikaista mekaanikkoa. Tyéryhman kanssa kaytiin

l&pi tyon aihetta, ongelmakohtia ja kehitysideoita. Ottamalla tyontekijat mukaan
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projektiin saavutetaan merkittavid etuja, kuten muutosvastarinnan vdheneminen
ja hiljaisen tiedon hyddyntaminen (13, s. 112, 259). Pitkaaikaisten tyontekijéiden
kokemus ja tietotaito tuli hydédynnettya hyvin tyéryhman kanssa pidetyissa kes-

kusteluissa ja kierroksilla.

Tyoryhman keskusteluissa kasiteltiin aihetta ja juurisyita nykytilanteeseen. Haas-
teina nahtiin tydntekijdéiden motivointi uuteen jarjestelméaan, silla vastaavanlaisia
projekteja oli tehty aiemminkin korjaamolla. Aiemmin mainitut tilojen muutokset
ja suuri tyovalinekanta tilanteen mukaan vaihtelevissa tyopisteissé oli suurin kay-
tannon haaste. Tyovalinekanta koostuu monimerkkikorjaamon eri tehtéaviin tarvit-
tavista tyovalineista ja niiden lisdksi on merkkiedustuksien merkkikohtaiset tyo-
kalut.

Tyéryhman kierroksilla aloitettiin tyévalinekannan kartoitus ja inventointi, joita
hyddynnettaisiin uuden layoutin suunnittelussa. Kartoituksissa kaytiin lapi jokai-
sen tydvalineen kohdalla nimi, kayttokohteet ty6tehtavan tai merkkikohtaisuuden
mukaan ja kayttomaara, joka oli tarkea tieto 5S:n soveltamisessa. Laitekantaa
kartoittaessa mekaanikot pystyivat heti sanomaan, kuinka usein tiettya tyovali-
nettd on tarvittu ja selittdméén sen kayttokohteet. Naiden tietojen pohjalta poh-
dittiin myds mahdollisia tilaratkaisuja, mihin tehda sailytyspisteita ja mitéa tavaraa

tarvitaan ja missa.
3.2 Havaintojen kirjaus ja kasittely

Kartoituksessa tehdyt inventaariolistat Kirjoitettiin puhtaaksi Excel-taulukkoon,
mink& jalkeen tyovalinekanta jaoteltiin kayttdtavan mukaan. Jaoksi tulivat siirret-
tavat laitteet, kiinteasti asennetut koneet, nostimet, jatteenkerays, tyokalut, sailitt
ja sekalaiset. Lisaksi jaottelun sisélla tyovalineet ryhmiteltiin kayttbkohteen pe-
rusteella. Inventaariolistojen tueksi tehtiin jokaisesta yksil6itavasta tyovalineesta
tuotekortti, jossa on laitteen kuva, nimike, koodi, kayttokohteet ja layoutissa esi-
tettdva kuva. Inventaariolistan esimerkkisivu on liitteessé 1 ja esimerkki tuotekor-

tista liitteessa 2.
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4 UUDEN LAYOUTIN SUUNNITTELU

4.1 Alkutilan kuvaus

Varsinainen suunnittelutyd alkoi tyon aiheeseen ja kohteeseen perehtymisen jal-
keen. Ennen uuden layoutin suunnittelua tehtiin sen hetkisesta tilanteesta alkuti-

lan kuvaus eli tassa tapauksessa pohjakuva, johon tyovalinekanta on sijoitettu.

Alkutilan kuvausta varten saatiin korjaamon pohjapiirustus CAD-mallina. Laite-
kanta tuotiin kuvaan hyddyntdmalla aiemmin tehtyja inventaariolistoja ja mittaa-
malla tyovalineiden ulkomittoja. Tydvalineista piirrettiin CADissa blockeja, jotka
ovat tietoa ja muotoja sisaltavia yksittaisia objekteja (14). Blockit yksilditiin jaotte-
lun mukaisesti kirjaimella ja juoksevalla numeroinnilla koodattuina. Blockit sijoi-
tettiin jaon mukaisesti eri varein merkityille piirtotasoille pohjapiirrokseen, josta
saatiin valmiiksi alkutilan kuvaus korjaamossa 9.3.2017 tehdyn kierroksen mu-
kaisesti. Alkutilan kuvaus on nahtavissa liitteessa 3. Liitteen 1 inventaariolistan

esimerkkisivusta nékee koodauksen logiikan alkutilan kuvaa tulkittaessa.
4.2 Korjaamoprosessin arvovirtakuvaus

Tuottavuus paranee poistamalla hukkaa korjaamotydn prosessista. Asiakkaan
tarve on saada ajoneuvo korjatuksi, josta han on valmis maksamaan. Kuvassa 2
on yksinkertainen korjaamoprosessin arvovirtakuvaus. Korjausprosessissa on ar-
voa tuottavia ja arvoa tuottamattomia toimintoja. Arvoa tuottavat toiminnot ovat

ajoneuvolle tehtavat tyot ja kaikki muut ovat arvoa tuottamattomia.

X1 X2 X3 X5 Ldpimenoaika ¥X

X4 Arvoa lisddva aika X4

KUVA 2. Korjaamoprosessin arvovirtakuvaus
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Poistettavaa hukkaa tyOprosessissa ovat tyovalineiden etsiminen ja tyovalineiden
esille kaivaminen kuvan 3 mukaisesta pisteesta. Vakioiduilla sailytyspaikoilla pu-
retaan ruuhkaiset pisteet ja tyévalineet ovat noudettavissa tyétehtaviin esteetto-
masti. Tuottavuuden parantamisen liséksi nailla toimilla parannetaan seka tyotur-
vallisuutta ettéd tydbergonomiaa. Parkkipaikalla tydjonossa olevat ajoneuvot voi-
daan ndhda turhana vélivarastona, jota ei ideaalitilanteessa tarvittaisi. Nopeutta-

malla korjaamoprosessin lapimenoaikaa myos vélivarasto pienenee.
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KUVA 3. Ruuhkautunut tydpiste

4.3 Muutosten suunnittelu

Alkutilan kuvauksen jalkeen tuli suunnitella toimiva kokonaisuus hyddyntéen

aiemmin kerattyja tietoja ja tuotannon kehityksen menetelmid. Uuden layoutin
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hahmottelu tapahtui muokkaamalla alkutilan kuvausta kehitysideoiden mukai-

sesti.

Tyokohteen luo siirrettavat laitteet olivat tarkein kehityskohde, silla ne aiheuttivat
suurimman ongelman tyotilojen kaytossa. Liséaksi mekaanikkojen henkilékohtai-
set tyokalupakit veivat huomattavasti tilaa. Muiden ryhmien osalta 16ytyi vain yk-
sittdisia muutoskohteita. Esimerkiksi nostimet-ryhma sisélsi useita erilaisia tunk-
keja, pukkeja, renkaannostimet ja rengasnosturit, joita sailytettiin jo valmiiksi ty6-

kohteiden kannalta optimaalisissa paikoissa ajolinjojen véleissa.

Tyéryhman kesken kaydyissa keskusteluissa mahdollisia séilytyspisteita [0ydet-
tiin monesta paikasta ympari hallia. Yksi tilank&ayton kannalta tehokkaimmista sai-
lytyspaikoista oli hallin ovien véleissa sijaitsevien oljykelojen alle tehtavat saily-
tyspisteet. Naihin pisteisiin sijoitettiin suurehkot siirreltavat tyovalineet. 5S:n mu-
kaisesti harvemmassa kaytossa olevia tyovalineita sijoitettiin syrjemp&én enem-
man kaytettaviin tydvalineisiin nahden. Esimerkiksi Trafin vaatima jarrusorvi, joka
on nykyaéan vahassa kayttssa tehokkaan varaosien kayton vuoksi, sijoitettiin toi-

sen hallivalin syrjaiseen nurkkaan.

Koska tyoOpisteet vaihtelevat tilanteen mukaan, koko tydvalinekantaa ei voitu si-
joittaa optimaalisesti tyttehtavien mukaisesti, vaan osa sailytyspaikoista tehtiin
ryhmittelyn perusteella. Esimerkiksi akkuvaraajat, boosterit ja vastaavat laitteet
sijoitettiin yhteen sailytyspisteeseen sahktkaappien laheisyyteen. Suurin osa hit-

sauslaitteista sijoitettiin kolmanteen hallivaliin, missa niitd padasiassa kaytetaan.

Uudistetussa layoutissa on maaritelty paikat suurimmalle osalle siirrettavista tyo-
valineista. Nostimet-ryhma jatettiin pois tarpeettomana uuden layoutin selkeytta-
miseksi. Tyokalut-ryhmaan kuuluville asentajien pakeille varattiin tiloja, missa
niitd voidaan sailyttaa tyovuorojen valilla. Sailytyspaikat merkitdan 5S:n mukai-

sesti lattiaan. Kiinteisiin asennuksiin ei tehty muutoksia.
4.4 Uuden layoutin esittely

Uudistettua layoutia esiteltiin palaverissa, jossa oli mukana henkilékuntaa jokai-
selta korjaamon organisaatiotasolta mekaanikoista korjaamopaallikkdon. Siirrel-

tavien tyovalineiden vakiopaikat kaytiin lapi diaesityksen avulla, missa jokainen
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muutos kasiteltiin |&pi hyddyntéen layoutista rajattuja kuvia, inventaariolistoja ja
tuotekortteja. Palaverissa kaytiin lapi aiemmin I6ydetyt ongelmat ja niihin kehitetyt
ratkaisut. Esimerkiksi noutamattomiin asiakast6ihin sovittiin linjaus, ettei niita

enda varastoida hallissa.

Palaverissa tuli esille uusia kehitysideoita, yksittaisia muutoksia eri puolille hallia.
Muutokset lisattiin esitykseen uudesta layoutista, joka hyvaksyttiin seuraavassa

palaverissa ja aiottiin laittaa toteutukseen. Uusi layout on liitteessa 4.
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5 YHTEENVETO

Tyon tavoitteena oli korjaamoty6n tuottavuuden parantaminen layoutin uudelleen
suunnittelun avulla. Tilojen muutosten vuoksi tydvalinekanta alkoi pakkautumaan
supistetuissa tyotiloissa aiheuttaen ruuhkaisia pisteitda, jotka aiheuttivat hukkaa

tyoprosesseissa.

Uutta layoutia suunnitellessa hyddynnettiin perinteisen valmistavan teollisuuden
tuotannon kehitysmenetelmia sovellettuna korjaamoymparistoon. Tuloksena
saatiin suunniteltua uudistettu layout eli pohjaratkaisu, jossa maariteltiin sailytys-
paikat siirreltaville tyévalineille. Layoutiin tehtiin myds muita yksittaisia muutoksia
henkiloston palautteen perusteella. Tyovélineiden sdilytyspaikkoja suunnitel-
taessa otettiin huomioon kayttomaarat, kayttokohteet ja tyéryhman ideat. Lopul-
linen uudistettu layout paatettiin ottaa kayttoon ja toteuttaa muutokset tiloihin 1a-
hiaikoina. Layoutin suunnittelun apuvalineena syntyi raskaan puolen tyovali-

nekannasta tuore ja kattava inventaario, jota yritys voi hyddyntaa toiminnassaan.

Tyolle asetettuihin tavoitteisiin paastiin ainakin suurimmilta osin. Suunniteltiin
uusi tehokas layout ty6tehtavien ehdoilla, mika helpottanee tyovalineiden kayttéa
eri tyotehtavien yhteydessa. Tuottavuus paranee uudella layoutilla, silla se pois-
taa tyovalineiden noutamisesta aiheutuvaa hukkaa. Vakioidut sailytyspaikat pa-
rantavat myos tyoturvallisuutta, kun tavaraa ei ole hajallaan pitkin hallia. Ty6n
tulosten mittaamista pohdittiin alussa, mutta tyoprosessien vaihtelevuuden takia
ei luotettavia mittareita I6ydetty. Yritys voi kuitenkin arvioida tyon tulosten merkit-

sevyytta seuraamalla omia mittareitaan.

Tuotantolaitosten nakokulmasta kasitellyn teorian soveltaminen kaytannossa eri-
laiseen toimintaymparistéon toi omat haasteensa tyoéhon. Tuloksista olisi voitu
saada kattavammat kayttamalla tehokkaampia tyokaluja, esimerkiksi inventaa-

riota tehdessa perinteisen taulukkolaskentaohjelman sijaan.
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