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1 Johdanto

1.1 Toimeksiantaja

Opinnaytetyon toimeksiantaja on Raskone Oy, Joensuun korjaamo. Yritys on
vahva autojen ja erilaisten ajoneuvojen korjauksen ammattilainen. Se on moni-
merkkikorjaamo, jossa huolletaan ja korjataan kaikenlaista kalustoa mopoau-
toista tyokoneisiin. Kuten yrityksen tunnuslausekin kertoo: "Korjaamme (lahes)
kaiken”.

Raskone Oy on valtakunnallinen auto- ja konekorjaamoketju, perustettu vuonna
1998, ja tydllisti vuoden toukokuussa 2018 yhdeksallatoista korjaamollaan 474

henkiloa.

Raskone oli aiemmin valtion omistama yhtié. Tama kaikki muuttui maaliskuussa
2018, valtion myydessa 85% omistuksensa Raskoneesta suomalaiselle mo-
nialakonserni Lease Deal Groupille. Samaan aikaan, niin ikdan valtion omista-
ma Governia Oy myi osuutensa (15 %) Raskoneesta Lease Deal Groupille, jos-
ta tuli Raskone Oy:n uusi omistaja. Yhtion liikevaihto vuonna 2017 oli noin 60,7

miljoonaa euroa ja omavaraisuusaste 18,30% (Raskoneen tilinpaatos 2017).

1.2 Opinnaytetyo ja sen tavoitteet

Tassa opinnaytetyossa kasitellaan 5S-menetelmaa ja sen soveltamista autokor-
jaamoon, hyoétyineen ja haittoineen, seka laaditaan suunnitelma menetelman
kayttdonottamiseksi. Suunnitelma joko toteutetaan, tai jaa odottamaan tulevai-
suutta.

5S-menetelmaan paadyttiin, koska tein tyOharjoittelussa ollessani kartoituksen
erilaisista Lean-menetelmista, ja niiden soveltuvuudesta toimeksiantajan ympa-
ristoon. Taman kartoituksen lopputuloksena toimeksiantaja tilasi suunnitelman

menetelman kayttdonottoa varten.



Tassa tydssa 5S menetelman sisaltd kaydaan lapi sovellettuna toimeksianta-
jayrityksen olosuhteisiin, esitetdan parannusehdotuksia, sekd mahdollisuudet
toteuttamiseksi. Lisaksi kasitellaan aikataulutusta ja resursseja mita toteuttami-

nen tulee vaatimaan.

Tavoitteena on saada toimeksiantajayritykselle suunnitelma 5S-menetelman
kayttoonottoa varten.

2 5S-menetelma

5S-menetelma on alun perin Japanissa kehitetty, Lean-tyokaluihin kuuluva viisi-
portainen tydympariston organisointiin ja tydmenetelmien standardointiin keskit-
tyva menetelma, jonka tavoitteena on kasvattaa tydon tuottavuutta seka tyotur-
vallisuutta. Menetelma@ koostuu nimensd mukaisesti viidestd osa-alueesta.
Menetelman kayttoonotolla saadaan yleensa parannettua yrityksen tuottavuutta,
tyoviihtyvyytta ja tyoturvallisuutta. 5S ei ole siivousohjelma tai yksittainen pa-
rannuskampanja, vaan jokapaivainen toimintamalli, joka helpottaa koko tydym-

paristdn jarjestyksenpitoa, siisteytta ja kunnossapitoa [1;2;5]

2.1 Historia

5S-menetelma, kuten muutkin Lean-tyokalut kehitettiin Japanissa toisen maail-
mansodan jalkeen, kun tarvikkeista oli pulaa, ja ihmisilla vahan rahaa. Liikkemat-
kalta palannut Eiji Toyoda antoi kdskyn Toyotan autotehtaan johtajalle kehittada
valmistusprosessi Fordin tasolle [1;2]. Toyotan kateisvarannot olivat rajalliset, ja
rahan taytyi kiertdd nopeasti. Toyota kehitti Toyota Production System-
jarjestelman, joka tunnetaan Lean-menetelmana Toyotan ulkopuolella. 1960-
luvulla Toyota alkoi opettaa tatéd mallia myos tavarantoimittajilleen, jolloin Lean
alkoi levita myos Toyotan organisaation ulkopuolelle, mutta kuitenkin vasta

1990-luvun alkupuolella maailman teollisuus |6ysi Lean-tuotannon [2].



2.2 Menetelman hyodyt

Tyypillisesti Lean-ajattelun soveltaminen yrityksissa aloitetaan 5S-tyokalulla,
koska se on konkreettinen tydkalu, jolla saadaan nopeasti nakyvia tuloksia ai-
kaan, samalla kun tyétilat saadaan jarjestykseen ja toimintatavat yhtenaistettya
[1,4]. Hukka pienenee, tyokalut ja materiaalit ovat niille kuuluvilla paikoillaan,
kun kaikki ylimaarainen, tarpeeton tavara on poistettu ja tyopisteet on jarjestetty

ja jarkeistetty 5S-periaatteen mukaan, jolloin lapimenoaika lyhenee [2].

Hyodyksi on myos laskettava vaikutus yrityksen ja korjaamon imagoon, silla
asiakas on usein Iasna korjaamotiloissa, kun asiakkaan ajoneuvoa tai tyokonet-

ta korjataan. Jarjestys ja siisteys ovat menestyvan toiminnan tunnusmerkkeja.

5S-jarjestelman ollessa jatkuva toimintamalli, se helpottaa jatkossa pitamaan
tarpeelliset tyokalut ja tavarat seka koko tyoympariston jarjestyksessa, siistina

ja kunnossa [1,4].

Myds toiminnan systemaattisuus, tuottavuus ja laatu kehittyvat, tyoturvallisuus
paranee, riskienhallinta paranee, ja mika tarkeinta, tyon tuottavuus kasvaa [1,7].
Luodaan edellytykset JIT-ohjauksen (Just In Time) toteutumiselle, oikeat tavarat
oikeassa paikassa, oikeaan aikaan, jolloin tydskentely nopeutuu paremman siis-

teyden, jarjestelyn ja puhtauden ansiosta [5].

2.3 Mahdollisia ongelmia

Ongelmaksi 5S-jarjestelman, ja sitd kautta Lean-jarjestelman kayttoonotossa
voi muodostua tyontekijdiden muutosvastarinta. Vanhojen piintyneiden tapojen
muuttaminen voi olla haasteellista, joten tassa(kin) asiassa kannattaa edeta
pienin askelin, sekd mahdollista porkkanaa kayttamalla. Muutos parempaan ei
tule tapahtumaan yhdessa yossa, ei edes yhdessa viikossa [2].



Alkuvaiheessa on tarkeaa varata resursseja myos projektin toteuttamiseen joka
vuorossa, vaikka se syokin tehokasta, tuottavaa tybaikaa. Mutta jos siivoami-
seen varataan aluksi tunti tyopaivasta, niin ajan kuluessa siivoukseen ja paikko-
jen jarjestamiseen tarvittava aika pienenee, kun henkilokunnalle toivottavasti tu-
lee rutiiniksi omien jalkien siivoaminen, ja tyokalujen paikalleen laitto. Vaikkakin
taman asian pitaisi olla jokaiselle asentajalle itsestdan selva asia, valitettavasti

nain ei ole.

2.4 5S-menetelman soveltuvuus toimeksiantajayritykseen

Toimeksiantajayrityksessa on joitakin ongelmakohtia, joihin 5S-menetelma tar-
joaa valmiin ratkaisumallin. Naita ovat lahinna korjaamotilojen siisteys, ylimaa-
raisen tavaran maara, seka jotkut tyodturvallisuuteen liittyvat seikat, kuten oljy- ja
nestelaikat lattialla. Osa mekaanikoista kokee my0s, etta lilan suuri osa tyohon

kuluvasta ajasta menee kateissa olevien tyokalujen etsimiseen [4].

5S-menetelmalla voisi mahdollisesti poistaa suuren osan, ellei kaikkia naista
ongelmista. Tydtilat saisi jarjestykseen, tarpeettomat tavarat pois hallista, ja tata

kautta my0s tyoturvallisuutta parannettua.

Onnettomuuksia ja ty6tapaturmia sattuu onneksi harvoin, viimeisen puolen vuo-
den aikana kolme. Ennen naita tapaturmia oli yli 400 paivan tapaturmaton jak-
so. Mielestani 5S-projekti on mahdollista toteuttaa Joensuun korjaamolla, edel-
lyttden, etta koko henkilosto sitoutuu projektiin. Henkilokunnan sitouttamiseen
voi kayttaa joko rahallista porkkanaa, johtamistavan muutosta sitouttavampaan

ja kannustavampaan suuntaan [6,13], tai naiden yhdistelmaa.

3 5S-menetelman sisalto vaiheittain

Keskeista 5S-menetelmassa on, etta tyotiloista poistetaan kaikki ylimaarainen ja
tarpeeton materiaali, kuten rikkoutuneet tai tarpeettomat tyokalut, ja muut yli-

maaraiset sinne kuulumattomat asiat. 5S-ohjelman onnistumisen edellytys on



sen jarjestelmallinen eteneminen vaihe kerrallaan: vaiheita voi yhdistaa, mutta
ei ohittaa [3,25;2].

Jos ylimaaraista tavaraa ei ole erotettu ja poistettu, sita on mahdotonta saada
jarjestykseen. Jos tavarat eivat ole jarjestyksessa, on vaikeaa saada aikaan
siisteytta ja puhtautta. Kehitettya ei saada kayttdon, jos ei ole vakioitu eli luotu
siisteyteen ja puhtauteen liittyvia standardeja. Nama syntyneet standardit ovat
pohja tulosten yllapitamiselle ja niiden jatkuvalle kehittamiselle [3,25;2]

5S-nimi muodostuu japaninkielisista sanoista joista menetelman vaiheet tulevat,

tutustutaan menetelman vaiheisiin ja yksityiskohtiin tarkemmin.

3.1 Sortteeraus - Seiri

Sortteeraus, (sort — seiri)

Lajitellaan tarpeelliset tavarat ja luovutaan tarpeettomista (erotetaan ja poiste-
taan). Talla tarkoitetaan yksinkertaisesti tydnteon kannalta tarpeettomista tava-
roista luopumista. Poistamalla rikkoutuneet tai kaiken varalta sailytettavat tava-

rat vapautetaan tilaa tyoskentelylle.

Sortteeraukseen kuuluu oleellisena osana myds tarpeellisten tavaroiden jarke-
vien sailytyspaikkojen miettiminen. Tassa vaiheessa arvioitavat kysymykset
ovat seuraavanlaisia:

- Tunnistetaan ylimaarainen tavara.

- Merkitaan ylimaarainen tavara.

- Arvioidaan ylimaarainen tavara.

- Osallistutaan erotteluun.

- Varmistetaan erottelun lopputulos.

- Arvioidaan erottelun hyoty.

Erottelun lopputuloksen varmistaminen on tarkeaa, etta kaikki tarpeeton tavara
paatyy varmasti poistoon, eika jaa mihinkaan varaston nurkkaan tai johonkin
muuhun tyhjaan tilaan [3,26] "aarreaitaksi”. Suuri ongelma tyopaikoilla yleensa

onkin, etta tarpeetonta, ylimaaraista tavaraa ei osata tunnistaa [5].
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3.2 Systematisointi - Seiton

Systematisointi (set in order — seiton)

Maaritellaan kaikille tavaroille paikka, ja laitetaan tavarat paikoilleen (jarjeste-
tdan). Systematisoinnilla tarkoitetaan tyopaikan jarjestyksen seka toimintamal-
lien selkeyttamista. Tama voi edellyttad esimerkiksi tyOpisteiden rajausta lat-
tiamaalauksilla tai kaytavien tyhjentamista tavaroista, tyOkalutaulujen hankintaa,
seka roska-astioiden sijoittamista jarkeviin paikkoihin. Tama vaihe voidaan

kaynnistaa jo edellisen vaiheen aikana. [3,35]

Tarvittaessa sailytystilaa, kaappitilaa ja tyotilaa on lisattava, jotta kaikki tyovali-

neet ja laitteet saadaan jokainen omalle paikalleen.

Tarkeaa systematisoinnissa on, etta tyontekijat huomaavat heti, jos jokin asia ei
ole paikoillaan, ja osaavat korjata asian valittomasti. Tata tyota voi helpottaa eri-
laiset varikoodit, kyltit tai nimilaput, joilla erilaisten tavaroiden varastointipaikat
merkitdan selkeasti. Varikoodauksen voi mahdollisesti ulottaa pidemmallekin,

kuten Oljyihin ja nesteisiin [3,44].

Tama vaihe ei onnistu, jos edellistd sortteerausvaihetta ei ole tehty kunnolla.
Tassa vaiheessa tarpeellinen tavara sijoitetaan siten, ettd kenen tahansa on

helppo 10ytaa, kayttaa ja laittaa se takaisin paikoilleen [3,35].

3.3 Siivous - Seiso

Siivous (shine — seiso)

Pidetaan tilat siisteina ja jarjestyksessa (siisteys ja puhtaus). Siivouksella viita-

taan tassa oman tyopisteen ja tydalueen paivittaiseen siivoukseen.

Siivous tarkoittaa tassa paitsi tyotilojen, seka tydvaatteiden siivousta ja puhdis-

tusta, myos tyokalujen ja tyossa tarvittavien laitteiden puhdistusta. Ei riita, etta



11

poistetaan kaikki tarpeeton, ja laitetaan loput jarjestykseen, vaan tyopaikat pitaa
my0s siivota, ja pitaa siistina [3,49]. Siivousvaiheen voi jakaa useampaan aske-

leeseen, jolloin taman vaiheen toteuttaminen helpottuu [3,51].

Jotta puhtaus ja jarjestys pysyvat ylla, tulee tydympariston seka tydkalujen puh-
taudelle ja siisteydelle asettaa selkeat tavoitteet, seka sopia aluejaot ja vastuu-
henkilot. Siivous edellyttaa myos asianmukaisia valineita ja selkeita ohjeita, sii-

vous ja puhtaanapito tarvitsevat myés ammattilaisen osaamista [3,51].

Kaikki on pidettava huippukunnossa ja aina kayttdvalmiina. Kun tyokalu tai kone
puhdistetaan, samalla se my0s tarkastetaan. Tama on osa kayttajakunnossapi-
toa, jossa koneen tai tyokalun kayttaja vastaa omasta koneestaan tai tyokalus-
taan sovittujen menettelyjen mukaisesti [3,49]

3.4 Standardisointi - Seiketsu

Standardisointi (standardize — seiketsu)
Vakiinnutetaan (vakioidaan) 5S-kaytannot osaksi arkipaivaa, sovitaan yhteiset

toimintatavat ja pelisaannot tyontekijoiden kanssa.

Naita toimintatapoja ja pelisaantdja voivat olla listat tydpisteisiin kuuluvista tyo-
kaluista, siivousaikataulut, tai karttakuva kaytavien paikoista. Useassa aikai-
semmassa toteutuksessa on kaytetty myos tarkastuslistoja, joissa tunnistetaan
ja dokumentoidaan erilaisia kaytantoja ja tehdaan muutokset niiden pohjalta [5;
2].

Standardisoinnin (vakioinnin) edellytyksena on selkeiden visuaalisten ohjeiden
luominen, ne helpottavat tyontekijoita pitamaan tyokalut ja muut tavarat paikoil-
laan. Ohjeiden lisdksi voidaan hyddyntaa esimerkiksi varikoodeja, kyltteja seka
infotauluja, joihin kirjataan auditointien tulokset [1,6; 4,61; 2] nakyville. Standar-
disoinnin oleellinen osa on 5S-ohjelman johtamisesta, seurannasta ja arvioin-
nista sopiminen. liman selkeita seuranta- ja toimintaohjeita vanhaan tapaan on

liian helppoa palata [5].
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Vakioinnin tavoitteena on ottaa kayttdéon ja yllapitaa se, mitad 5S-prosessissa on

tahan mennessa kehitetty [3,61].

3.5 Seuranta - Shitsuke

Seuranta (sustain — shitsuke)

Noudatetaan, seurataan ja ylldpidetdén 5S-menetelman toteutumista jatkuvasti.
Seurannalla ja sitoutumisella tarkoitetaan sita, ettd yhdessa sovittuja uusia me-
netelmia ja kaytantdja noudatetaan seka seurataan jatkuvasti. Talla toiminnalla
varmistetaan 5S-menetelman muodostuminen rutiiniksi. Kaytannodssa seuranta
on vaikein ja arvokkain osa koko menetelmaa. Jos tama ei toteudu, kaikki

muutkin osiot lopulta kaatuvat omaan mahdottomuuteensa.

Tehokas seuranta ja yllapito edellyttavat myos esimiehen ja henkiloston valista
kommunikointia ja yhteista vastuunottoa tyopaikan toimivuudesta ja kehittami-
sestd. Oleellinen osa seurantaa ovat saanndlliset 5S auditoinnit, alussa viikoit-

taisilla-, ja mydhemmassa vaiheessa kuukausittaisilla tarkastuksilla [1,7].

Menetelman kehitysta eteenpain ei saa unohtaa, toimintaperiaatteiden ja sovit-
tujen menetelmien edelleen kehittdminen on oltava jatkuvaa [3,75], kehitettya ei
saa paastaa ramettymaan, vaan siisteytta, jarjestysta, puhtautta ja vakiointia on
kehitettava edelleen [3,76]

4 Lahtotilanne: korjaamon nykytila

Lahtotilannetiedot on keratty osin omista havainnoista ja osin mekaanikoiden
haastatteluista. Haastattelut tehtiin tydn ohessa, ilman valmista kysymyspohjaa
avoimen haastattelun menetelmalla, saadun tiedon ollessa kuitenkin kayttokel-
poista.

Talla hetkella korjaamotilojen siisteys on huono. Epamaaraista tavaraa, aikai-

semmista toista jaaneitd osia, akkuja, vaihdelaatikoita ja renkaita on kasoissa
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ympari korjaamohallia. Mekaanikoista osa ei viitsi siivota edes omia jalkiaan,

tydkalut jaavat siihen mihin ne sattuvat kadesta putoamaan.

Mekaanikkojen haastatteluista saatujen tietojen perusteella korjaamon ongel-
makohtia ovat erikoistydkalujen hyllypaikkojen puute: niita ei ole, tai jos on, niin
nama erikoistydkalut harvemmin ovat paikoillaan, vaan ne I6ytyvat yleensa siel-
ta, missa niita on joku edellisen kerran kayttanyt.

Eivatka asentajien henkilokohtaisetkaan pakit nayta olevan turvassa, tyokaluja
lainataan (ja unohdetaan palauttaa), jolloin omaa tyétaan tekeva asentaja jou-

tuu kayttamaan tydaikaansa omien tyokalujensa etsintaan [4].

Tyonjohdon pdoydalla epamaaraisia paperipinoja, post-it -lappuja, osia, joissa ei
yleensa ole mukana mitdan saatetta, mita asialle pitaisi tehda, naita paperipi-
noja ja lappuja ilmestyy yleensa vapaalla olleen huoltoesimiehen poydalle va-

paan aikana.

4.1 Kevyt puoli

Kevyt puoli on nimensa mukaisesti kevyen ajoneuvokaluston huoltoihin ja kor-
jauksiin keskittynyt osa korjaamosta, talla osastolla huolletaan ja korjataan kaik-
ki alle 4000 kg kokonaispainoltaan oleva kalusto (kuva 1) mopoautoista kevyt-
kuorma-autoihin. Lattiapaikkoja on 2-3 kpl, kaksipilarinostureita 4 kpl ja

nelipilarinostureita 2 kpl, kolmas nelipilarinostin on tulossa.
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Kuva 1. Kevytta ajoneuvokalustoa huollossa (Kuva: Ari Holopainen).

Kevyen kaluston tiloissa sijaitsevat myos rengaskoneet, diesel- ja bensiinimoot-
toreiden paastomittauslaitteet, ja raskaan kaluston jarruhihnojen niittauspaikka,
seka korjaamon kaytossa oleva Auto Com-testeri adapterijohtoineen, jota kayte-
taan seka kevyella, etta raskaalla puolella.

Kevyen kaluston puolella tehdaan myoés paljon sopimusasiakkaiden pikakaynte-
ja, jotka sisaltavat lahinna nesteiden tarkastuksia, ja lisayksia, polttimon ja
pyyhkijansulkien vaihtoja seka vikakoodinlukuja ja -nollauksia.

Kevyella puolella olevat siisteysongelmat ovat lahinna epamaaraiset tavara-

kasat (kuva 2), ja se, etta osa asentajista ei viitsi siivota edes omia jalkiaan.
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Kuva 2. Rengaskasa kevyella puolella (Kuva: Ari Holopainen).

Myds tyOkalujen etsimiseen kuluu kohtuuttomasti aikaa. Seurasin kevyen puo-
len mekaanikkoa tydssaan, ja tein havainnon siita, ettd ohjeajaltaan 45 minuutin
tyd venyy pahimmillaan jopa 1,5h tyOksi sen takia, ettd mekaanikko etsii tyoka-
luja (tai siivoaa tyOpaikkaa) puolet tydhon kaytettavasta ajasta, ja tama ei ollut

yksittaistapaus.

Oljy- ja nestelaikéat lattialla eivat ole kevyen puolen suurin ongelma, ne siivotaan

yleensa pois.

Osa siisteysongelmista voi talla osastolla johtua myds siita, etta tiettyja tyovali-
neita, kuten kaksi Boschin pakokaasuanalysaattoria, seka muita laitteita siirret-
tiin Joensuuhun suljetusta Rovaniemen korjaamosta, ja nama laitteet ja tyokalut
eivat ole viela ldytaneet paikkaansa, vaan ne on lahinna varastoitu talle alueel-

le.
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4.2 Raskas puoli

Korjaamon raskaalla puolella huolletaan ja korjataan raskaampi ajoneuvokalus-
to (yli 4000 kg), seka tydkoneet. Talla osastolla sijaitsee myds sahkomiehen
tyotila, osa korjaamon Oljyvarastosta, seka erillinen huone, korjaamon henkilo-
kunnan nettikahvioksi kutsuma tila, jossa sailytetadn korjaamon muu testerika-

lusto (kuvat 3, 4, 5). Tama erillinen tila toimii myds toisena taukotilana.

I

g;:

Kuva 4. Testerikalustoa "Nettikahviossa” (Kuva: Ari Holopainen).
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Kuva 5. Testerikalustoa "Nettikahviossa” (Kuva: Ari Holopainen).

4.3 Koneistamo

Koneistustila sijaitsee raskaan puolen kulmauksessa, A-varaston vieressa. Ko-
neistamo-osaston kaytto rajoittuu Iahinna hydraulisylinterien ja kardaaniakselei-
den kunnostukseen, tai pienimuotoiseen osavalmistukseen asiakkaiden tarpei-
siin. Koneistamon varustukseen kuuluu erikokoisia sorveja (3 kpl), jyrsinkone,

saha seka materiaalivarasto (kuvat 6, 7, 8, 9, 10).

Kuva 6. Koneistustilan varustusta (Kuva: Ari Holopainen).
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Kuva 8. Koneistustilaa (Kuva: Ari Holopainen).
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Kuva 10. Pieni sorvi (Kuva: Ari Holopainen).

Koneistamon osalta kehityskohteena voisi toimia materiaalivarasto, josta on tal-
l& hetkelld melko hankalaa I6ytad materiaalia. Materiaalia on, mutta hyllyn jar-
jestyksessa on toivomisen varaa. Materiaalivaraston inventoiminen siten, etta

saldot pitaisivat edes lahelle paikkaansa, on melko mahdoton tehtava.
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4.4 Varastot

Varastoja korjaamossa on useita, A-, B, ja D- varastot ovat omia tilojaan.
A-varastossa sijaitsevat henkilosuojavalineet, raskaan kaluston jarruosat, seka
raskaan kaluston merkkikohtaiset osat. Tasta tilasta |0ytyvat myds sahkdosat,

seka V-varasto, jossa sijaitsevat kaikki JCB-osat ja suodattimet.

B-varastossa on lahinna kevyen kaluston osat ja raskaan kaluston valot, seka
suodattimet (pl. JCB). B-varasto on paikka, johon kaikki korjaamolle saapuvat
osat ja tarvikkeet tulevat ensimmaisena. Sieltd ne lajitellaan oikealle varastopai-
kalle. Tassa tilassa on myos ennakointihylly, johon kerataan tyolle varatut osat,

jarjestaminen tapahtuu rekisterikilven viimeisen numeron mukaan.

B-varaston suurimpana ongelmana pidan sita, etta jarjestyksen pito tilassa on
hankalaa, koska tanne tulevat myos tyolta palautuneet osat: ne, jotka eivat
syysta tai toisesta ole menneet tydlle, tai jos kyseessa on runkopalautus. Nais-
sa osissa on harvemmin merkintaa siita, milta tyolta osat ovat palautuneet, ne

on vain jatetty varaston poydalle.

Tama osaltaan aiheuttaa sen, ettd palautettavat osat eivat poistu korjaamolta
"ajallaan” vaan jaavat makaamaan varaston hyllyille. Olen I6ytanyt varastosta
vuonna 2015 tilattuja osia, odottamassa palautusta toimittajalle, onneksi ne sai
viela palauttaa.

B- varastossa on my0s yksi pahvinkerayspisteista, jota kuormittaa Raskoneen
korjaamon lisdksi myds samassa Kiinteistossa toimiva InCar-vauriokorjaamon

piste.

D- varastossa sijaitsevat raskaan kaluston ilmajousipalkeet, seka erilaisten
lammittimien varaosat (mm. Defa, Calix, Webasto, Eberspacher). Tama tila toi-

mii myos arkistona.
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Varastoissa kehityskohteeksi voisi ajatella palautushylly(j)a, seka mahdollisesti
B- varaston osahyllyjen jarjestamista osittain uudelleen automerkkikohtaisesti.
Nykytilanteen ollessa taltd osin melko hyva, VAG-osat ovat padosin omissa hyl-
lyissaan. Tata voisi jatkaa muille merkeille, joiden osien kierto on nopeahkoa, ja

varastoa on enemman.

Korjaamolle on hankittu myds uusia isoja (600 litraa) jateastioita, energiajatteen
keraykseen, seka pari pienempaa (300 |) astiaa sekajatteelle. Nama jateastiat
on sijoitettu tasaisesti korjaamohalliin.

4.5 Tyodnjohto ja asiakastilat

TyoOnjohto- ja asiakastilassa (kuva 11) sijaitsevat huoltoesimiesten tydpisteet (4

kpl), seka korjaamopaallikdn toimisto.

Kuva 11. Nakyma asiakastiloihin korjaamopaallikdn toimiston suunnasta (kuva:

Ari Holopainen).

Asiakkaiden odotustila on erotettu tydnjohdon tiloista tiskilla. Asiakastiloissa on
poyta, jossa on lehtia ja esitteita, sohva ja kahvikone. Asiakastilojen puolella si-

jaitsevat myos myymalahyllyt.
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Asiakastiloissa ei juurikaan ole siisteysongelmia. Esite ja lehtipdydalle pyrkii ka-
sautumaan lehtia, vanhempia painotuotteita poistetaan saanndllisesti lehtike-
raykseen.

Tyonjohdon tiloissa suurimpana ongelmana on podydille kasautuva materiaali,
kuten erilaiset muistilaput. Toistaiseksi tuntemattomasta syysta tyénjohdon pis-
teille kasautuu myods osia, tydmaaraimia ja muuta tahan tilaan kuulumatonta ta-
varaa, silla esimerkiksi tyomaaraimille on omat lokeronsa tyonjohdon tyopistei-

den vieressa.

5 Suunnitelma toteutuksesta

5S-projektin toteuttamisessa ensiarvoisen tarkeaa on kaikkien vaiheiden suorit-
taminen kunnolla. Jos jotakin vaihetta ei toteuteta kunnolla, ei seuraavankaan

vaiheen toteuttaminen onnistu.

Projektin jokaiselle vaiheelle kannattaa laatia yhdessa henkildkunnan tai toteut-
tavan toimikunnan kanssa tarkastuslistat, joiden perusteella on helppo tarkastel-
la projektin etenemista. My0Os se, kuinka henkilosto sitoutetaan 5S-menetelman

kayttddnottoon ja yllapitoon on hyva paattaa, ennen projektin aloittamista.

Kaytetaanko jonkinlaista rahallista porkkanaa, muutetaanko johtamistapaa kan-
nustavampaan ja sitouttavampaan suuntaan, vai naiden yhdistelmaa? Vaihto-
ehtoja on monia. Taman projektin toteuttaminen tulee vaatimaan osallistumista

ja sitoutumista koko korjaamon henkildstolta.

Toimeksiantajan harkintaan jaa myos kysymys, otetaanko mahdollisessa toteu-
tuksessa 5S-jarjestelma kayttoon kerralla koko korjaamossa? Vai jaetaanko
projekti pienempiin osiin, tuomalla 5S ensimmaisessa vaiheessa kayttoon esi-
merkiksi kevyella puolella (toteutus mielestani helpompi). Josta sen voi laajen-
taa raskaalle puolelle, kun menetelma on kaytossa kevyella puolella. Ja mene-

telman hyddyt alkavat konkreettisesti nakya mm. Lyhentyneina
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lapimenoaikoina, parantuneena tuottavuutena seka parempana tyoturvallisuu-

tena.

5.1 Ensimmainen vaihe, sortteeraus.

Ensimmaisessa vaiheessa erotellaan tarpeellinen tavara tarpeettomasta, jarjes-
tetaan tilaa tarpeellisille tyokaluille, ja erikoistyokaluille (myos mekaanikkojen
henkilokohtaiset pakit).

Erikoistydkaluja varten hankittava kaappeja olemassa olevien tyokaluseinien li-
saksi. Kaapit voisi esimerkiksi sijoittaa kevyen ja raskaan puolen valiin eraan-
laiseksi tilanjakajaksi (Liite 1).

Rikkoutuneet tyokalut romutetaan. Sellaiset tydkalut ja tavarat joita ei ole "va-
haan aikaan” tarvittu, laputetaan, seka siirretdan kauluslavoille, jotka kuljetetaan
kylmavarastoon. Mikali naita kylmavarastoon siirrettyja tavaroita ei tarvita seu-

raavan puolen vuoden aikana kertaakaan, ne romutetaan tai myydaan.

Jos kylmavarastossa on viela asiakkaan osia, joiden piti siirtya asiakkaan
omaan varastoon jo 2017-vuoden heinakuussa, on asiakkaaseen oltava yhtey-
dessa ja ilmoitettava asiakkaalle, etta osat romutetaan, jos niita ei haeta tiettyyn

paivaan mennessa pois.

Tavaroiden laputtaminen ei ole itsetarkoitus, vaan apukeino, jolla tunnistetaan
turhia tavaroita. Tieto tamankaltaisen karanteenialueen olemassaolosta voi aut-

taa karsimaan turhaa tavaraa rohkeammin.

Testerikalustolle jarjestettava kunnollinen hyllytila "nettikahvioon” jossa jokainen
testeri on omalla hyllypaikallaan. Tahan hyllypaikkaan on jarjestettava myos la-
tausmahdollisuus, koska testerit ovat PC-pohjaisia, ja toimivat kannettavalla tie-

tokoneella.

Seka tilaa VCl-adaptereille (Kuva 12), nama ovat laitteita joilla yhdistetaan ajo-

neuvo (OBD2-portin tai vastaavan liittimen kautta) ja testilaite (tietokone) toisiin-
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sa, ovat yleensa ajoneuvo- ja ohjelmakohtaisia, eivat toimi keskenaan ristiin, jo-

ten sailytettava samalla hyllylla.

aute:com CDP+

Kuva 12. Auto-Com CDP+ VCl-adapteri. (kuva: Ari Holopainen).

Jokaiselta osastolta (Korjaamohalli, monttulinja, varastot, tyonjohto) poistettava

kaikki ylimaarainen, sinne kuulumaton tavara.

5.2 Toinen vaihe, jarjestely.

Korjaamossa jatkuvasti esiintyva ongelmakohta on tyokalujen etsiminen, joten
jarjestelyvaiheeseen on kiinnitettava erityistd huomiota. Kun turhat tavarat on
poistettu, ja asentajien pakit kunnossa, on muille yhteiskaytossa oleville tyoka-

luille jarjestettava merkitty sailytyspaikka.

Samoin korjaamohallissa oleville 200 litran Oljytynnyreille ja -pumpuille osoitet-
tava merkitty alue, missa tynnyrit sailytetdan jokainen omalla paikallaan. Oljy-
tynnyreiden ja yhteiskayttotyokalujen paikat ja merkintatapa suunniteltava yh-
dessa henkilbkunnan kanssa siten, ettd paikoista sekd merkintatavasta

paastaan sopimukseen, jolloin kaytanté on helpompi omaksua ja noudattaa.
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Tassa vaiheessa olisi myds mahdollista, jopa kannattavaa tehda luettelo kor-
jaamolla olevista erikoistyokaluista, esimerkiksi Excel-pohjaisena, jolloin olisi
helppoa seurata, ettd mita tyokaluja korjaamolla on, ja missa niiden sailytys-
paikka on. Tama helpottaisi myds muiden korjaamojen avustamista erikoistyo-
kalujen tarpeessa. Mikali tyOkaluja lainataan, niin tdhan taulukoon voisi myds

merkita sen, mihin korjaamoon kyseinen tyokalu on lainattu.

Asentajien henkildkohtaisille tyokalupakeille “parkkipaikka”, johon jokainen
asentaja palauttaa pakkinsa tyon paatyttya. Kun pakit ovat yhdessa, korkein-
taan kahdessa paikassa, se helpottaa toimitilahuoltajan tyoskentelya, eika sii-
voojan tarvitse vaistella pakkeja jokaisella tyopisteella.

Tavaran sijainnin tunnistaminen suunniteltava. Kun tavaroiden sijainnille on yh-
dessa henkilokunnan kanssa mietitty ja maaritelty paras mahdollinen sijainti-
paikka. On kehitettava menetelma, jolla sijaintipaikka tunnistetaan nopeasti ja
helposti.

Esimerkkina, tyokalutaulun ja taulussa olevan tyokalun voi merkita varilla, jolloin

tyokalusta nakee heti, ettd missa taulussa sen sijaintipaikka on.

Nama varikoodatut tydkalutaulut ja -kaapit on myds helppoa merkita korjaamon
layoutpiirrokseen. Kun taman layout -kuvan sijoittaa esimerkiksi ilmoitustaululle,
on jokaisen tyontekijan helppo katsoa, ettd missa pain korjaamotiloja kaivattu

tydkalutaulu on.

Varikoodauksen voi mahdollisuuksien mukaan ulottaa pidemmallekin, kuten 6l-
jyihin tai nesteisiin. Esimerkiksi automerkkikohtaiset erikoistyokalut merkitaan
tietylld varikoodilla, ja samaan automerkkiin tulevat erikois-0ljyt -voiteluaineet ja
nesteet, mitd ei muihin automerkkeihin kayteta, merkitddn samalla varilla, tai

vaihteisto-0ljyt yhdella varilla, ja moottoridljyt toisella varilla.

Kiinteiden tyopisteiden tarvikkeet jarjesteltava niin, etta tyopisteesta tulee teho-

kas ja ergonominen. Mikali sailytystilaa, kaappitilaa ja tyéGtilaa ei ole riittavasti,
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sita on lisattava, jotta kaikki tyovalineet ja laitteet saadaan jokainen omalle pai-

kalleen, seka tyopisteet toimimaan ergonomisesti seka turvallisesti.

Koneistamon materiaalivarasto pyrittava jarjestamaan siten, ettd materiaalit
ovat helposti tunnistettavissa, seka lajeittain hyllytettyna ja hyllyihin merkinnat

mita siella on, tama mahdollistaa materiaalivaraston inventoinnin tarvittaessa.

Varastoissa osahyllyt jarjestykseen. Palautushyllyjen jarjestys kuukausiperiaat-
teella, jolloin yhden kuukauden aikana tyolta palautuneet varaosat ja runkopa-
lautukset ovat yhdella hyllylla, johon asentajat tuovat ne suoraan hallista lapu-
tettuina: mika osa, milta tyolta, ja merkitaan myos tyomaaraykseen selkeasti
hyllyyn palautetut osat, etta tydnjohto osaa poistaa ne asiakkaan laskulta. Sil-
loin on helpohkoa seurata sitd, miten kayttamattémat osat ja runkopalautukset

likkuvat korjaamolta poispain eivatka osat enaa kasaudu tydnjohtotiskille.

Esimerkiksi tammikuun aikana palautuneet osat yhdelle hyllylle, ja hylly tyhjen-
netdan helmi- maaliskuun aikana, eli osat palautetaan toimittajille, eivatka ne

jaa varastoon pyorimaan kuukausiksi tai pahimmillaan vuosiksi.

TyoOnjohtotiskiltéa varaosat pois, niiden paikka on varastossa. Tyomaaraimille on
osoitettu paikka, missa ne ovat. Toisen, vapaalla olevan huoltoesimiehen pdy-
dalle ei kasata tavaraa, ainakaan ilman saatetta: mika, miksi, ja mita sille pitaisi
tehda. liman saatetta oleva tavara ei jatka matkaansa, eika asia etene, kun ei
ole tietoa siita, mita asialle pitaa tehda.

Tiedonkulkua aamu ja iltavuoron kesken parannettava. Esimerkiksi iltavuoroon
tulevalle huoltoesimiehelle, ja aamuvuoron aikana korjaamohallista vastanneel-
le huoltoesimiehelle on varattava aikaa vaihtaa vuoro seka paivittaa korjaamon

tilanne rauhassa. Ei palavereja tai puheluja vuoronvaihdon aikana.

Pyrittdva saavuttamaan hyvat menetelmat tavaroiden sailytykseen, varastoin-
tiin, seka tyokalujen ja laitteiden jarjestykseen.
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Nailla toimilla saadaan edellytykset JIT-ohjauksen toimintaan, kun kaikki asiat

ovat oikeassa paikassa, oikeaan aikaan. Ajallista hukkaa ei paase syntymaan.

5.3 Kolmas vaihe, siivous.

Ei riita, ettd poistetaan korjaamosta kaikki tarpeeton, ja laitetaan loput jarjestyk-

seen. Vaan tyopaikat pitda myos siivota, ja pitaa siistina.

Esimerkkina yhteiskaytdssa olevat tydkalut, ja etenkin erikoistydkalut olisi hyva
pyyhkia puhtaaksi, kun ne palautetaan paikoilleen, jolloin seuraavan tyokalun

kayttajan on mukavampi ottaa se taulusta tai kaapista.

Tassakin vaiheessa, kuten aikaisemmissakin on toimittava yhdessa henkilo-
kunnan kanssa, ja asetettava yhdessa korjaamotilojen puhtaudelle ja siisteydel-
le tavoitteet. Joihin jokaisen korjaamolla tyoskentelevan pitaa sitoutua. Siivous-
vaiheen voi, ja se kannattaakin jakaa useampaan askeleeseen, jolloin taman

vaiheen toteuttaminen helpottuu. Askeljako voisi olla seuraava

1. Askel
Asetetaan puhtaustavoitteet:
- Varastotiloille.
- Koneille, tydkaluille, varusteille.

- Lattioille, kulkuvaylille ja tyctiloille.

2. Askel
Sovitaan yhdessa puhtauden ja siisteyden velvoitteista:
- Sovitaan siivousalueet, seka merkitaan ne layoutpiirrokseen.
- Sovitaan ryhmat, jotka vastaavat tiettyjen alueiden siivouksesta.
- Sovitaan ja varataan myos siivoukseen kaytettava aika ja ajan-
kohta.

3. Askel
Koska siivous ja puhtaanapito tarvitsevat myés ammattilaisen

osaamista, ei ole jarkevaa tehda kaikkea itse.
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On syyta sopia siivoustoiminnasta vastaavan tahon kanssa, etta
mitka asiat kuuluvat siivouksesta vastaavalle yhtidlle, ja mitka
korjaamon henkilokunnalle.

My06s puhdistusneuvoja voisi kysya toimitilahuoltajalta.

Kun paikat ovat puhtaana vuoron alussa, ne pidetaan siistina
tydvuoron aikana ja -paattyessa, ei lisa-aikaa siivoukseen lopul-

ta tarvita.

4. Askel
Siivous- ja puhdistusvalineiden pitdminen kayttévalmiina.
Jo edellisessa vaiheessa (jarjestelyvaihe) jokaiselle asialle ja
esineelle korjaamolla maariteltiin oma paikkansa. Niin myos sii-
vous- ja puhdistusvalineille. Puhdistusvalineet ovat tarvittaessa

helppo 16ytaa, ja pitaa kayttovalmiina.

5. Askel
Kaynnistetaan siivous ja puhdistus. Saavutetaan tavoiteltu siis-
teystaso, seka pidetaan tavoitetasosta kiinni. Otetaan yhdessa

sovitut menetelmat kayttoon.

5.4 Neljas vaihe, vakiointi.

Taman neljannen vaiheen tavoitteena on ottaa kayttoon, ja yllapitaa se, mita

projektissa on tdhan mennessa kehitetty.

llIman selkeitéd seuranta- ja toimintaohjeita vanhaan tapaan on liian helppoa pa-
lata. Seuranta- ja toimintaohjeet voidaan toteuttaa myods valokuvaamalla tavoi-
tetasossa oleva kohde, ja liittdmalla kuvaan toiminta -ohjeet, laminoimalla kuva

ja kiinnittamalla se kohteen laheisyyteen.
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Yrityksen johdon ja esimiesten on asetettava 5S:n tavoitteet yllapitamiselle ja
seurantataulut, johon kirjataan auditointien tulokset nakyville, esimerkiksi ilmoi-
tustaululle sijoitetulla visuaalisella kaaviolla, jolloin seurantataulu on selkea
(merkitty tavoitetaso, ja auditoinnissa saavutetut tasot, seka pisteet). Liitteessa
2 on malli auditointikaaviosta. Naita mallikaavioita, joita voi muokata helposti
muokata yrityksen tarpeisiin, ja tarkastuskohteisiin sopivaksi, on runsaasti saa-

tavana internetista. Esimerkkina ims.fi, mista kyseinen mallikaaviokin on ladattu.

Yllapidetdan yhdessa sovitut tydtavat siisteyden ja jarjestyksen osalta, kehite-
taan asioita eteenpain. Dokumentoitava aikaisempien vaiheiden aikana havaitut
hyvat kaytannot. Useassa toteutuksessa on menestyksekkaasti kaytetty myos
tarkastuslistoja, joissa tunnistetaan ja dokumentoidaan erilaisia kaytantoja ja

tehdaan muutokset niiden pohjalta.

5.5 Viides vaihe, seuranta.

5S projektin edettya viidenteen vaiheeseen, voidaan todeta sen olevan projektin
vaiheista hankalin. Koska yleensa 5S nahdaan vain yksittaisena siivousprojekti-

na, joka unohtuu ensimmaisen suorituksen jalkeen.

Tassa vaiheessa tyopaikan johdon on oltava aidosti kiinnostunut 5S:n yllapita-
misesta ja kehittdmisesta. Jos johdon kiinnostus asiaan puuttuu, projektille kay,

kuten yleensa, eli se unohtuu.

Projektia voi yllapitda esimerkiksi alussa viikoittaisilla -, ja myébhemmassa vai-
heessa kuukausittaisilla (siisteyden) auditointitarkastuksilla. Joiden tulokset jul-
kaistaan ilmoitustaululla tai muulla nakyvalla paikalla, kuten tyonjohtotiloissa

olevalla inforuudulla.
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Harvempaan tarkastusvaliin voi siirtya siina vaiheessa, kun useammasta viikko-
tarkastuksesta on saatu hyvat pisteet. Mika tarkoittaa sita, ettda 5S-menetelman

tyokalut on suurimmilta osin omaksuttu osaksi paivittaista toimintatapaa.

Aluksi naita tarkastuksia suorittavat huoltoesimiehet korjaamopaallikén johdolla.
Myohemmassa vaiheessa, kun 5S on saatu osaksi paivittaista toimintaa, voi-
daan tarkastusvastuuta siirtdéd myos mekaanikkojen tehtavaksi.

Tarkastuksia varten otetaan kayttoon tarkastuslomake, joka raataldidaan tar-
kastuskohteiden mukaiseksi. Riippuen siita, ollaanko tarkastamassa kevytta tai
raskasta puolta korjaamohallista, monttulinjaa, tyonjohto- ja asiakastiloja, kor-

jaamopaallikdn toimistoa vai varastoja (malli liitteessa 2).

Taman lomakkeen avulla seurataan siisteytta ja jarjestysta lomakkeeseen mer-
kityissa kohteissa, nain saaduista pisteista koostetaan 5S-indeksi. Jonka avulla
voidaan seurata jarjestystason kehittymista ajan kuluessa, ja sen pohjalta voi

esimerkiksi palkita parhaiten menestyvien alueiden tyontekijat.

Tamankaltainen palkitseminen sopivassa tilanteessa voi kannustaa ja innostaa
tydntekijoita kilpailemaan keskenaan siita, kenen vastuualue saa parhaimmat

pisteet. Mika taas edistaa siisteyden ja jarjestyksen kehittymista.

6 Johtopaatokset ja pohdinta

Opinnaytetyon tavoitteena oli saada Raskone Oy:n Joensuun korjaamolle
suunnitelma 5S-menetelman kayttoonottoon ja kartoittaa kehityskohteita, joihin

menetelmaa voi soveltaa.
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Tyo aloitettiin tekemalla havaintoja korjaamon nykytilasta ja haastattelemalla
korjaamon tyontekijoita tyon ohessa, seka seuraamalla mekaanikkojen tydsken-
telya.

Omien havaintojen sekd haastattelujen pohjalta sai kuvan siita, millaisessa ti-
lassa korjaamo aloitushetkella oli, seka hyvan nakemyksen, miten toimintaa

voisi 5S-menetelman avulla kehittaa.

Menetelman kayttdonotolla saavutettaisiin selkeita etuja toiminnan tehostumi-
sen ja tuottamattoman tyon vahenemisen muodossa. Tydkalujen etsiminen ja
tyopisteen siivoaminen edellisen asentajan jaljilta on turhaa, tuottamatonta tyo-
ta, silla se ei lisda parhaillaan suoritettavan tyon arvoa. Tamankaltaisen, arvoa
tuottamattoman tydn vahentamiseen kannattaa kayttaa resursseja. Se maksaa

itsensa takaisin ajan kuluessa.

Suurempaan pohjaratkaisun muuttamiseen ei ole tarvetta, layout on nykyisel-
laan toimiva. Joitakin muutoksia voisi tehda, tavaroiden jarjestelyn nimissa, se-

ka toiminnan selkeyttamiseksi.

Toimeksiantajan paatettavaksi jaa projektin toteutus ja toteutuksen aikataulu.
Harkinnan arvoinen asia on myds se, etta jos 5S otetaan korjaamolla kayttoon,
suoritetaanko kayttoonottaminen kerralla koko korjaamossa? Vai pilkotaanko
projekti osiin? Jolloin kayttdonotto tapahtuisi osasto kerrallaan.

Pienemmissa osissa tamankaltainen projekti voisi olla helpommin hallittavissa,
seka tulokset nahtavissa aiemmin. Mikd omalta osaltaan rohkaisisi jatkamaan
menetelman kayttoonottoa.

Toteutuksen haasteena tulee olemaan resurssit, ja niiden kohdentaminen, seka
henkiloston muutosvastarinta. Jota pidan suurimpana ongelmana 5S-
menetelman kayttoonotossa toimeksiantajan tiloissa. Henkilokunta on vuosia
tottunut tekemaan asiat tietylla tavalla, eikd menetelman mukanaan tuomiin uu-

siin toimintatapoihin valttamatta suhtauduta suopeasti. Joten tydpaikan johdon
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panos muutosvastarinnan voittamiseksi on todella merkittavassa roolissa, mikali

projekti halutaan toteuttaa.

Yksinkertaisesti, jos muutosta halutaan, muutoksen on lahdettava liikkeelle yl-
haalta, mutta hankkeeseen on saatava sitoutumaan kaikki korjaamossa tyos-

kentelevat, korjaamopaallikdsta asentajaharjoittelijaan.

Kun toimintaa kehitetaan, olisi hyva ottaa huomioon myos mekaanikkojen mieli-
piteet, silla he nakevat korjaamopaallikdn ja huoltoesimiesten tarjoamat kehitys-
kohteet eri nakdkulmasta, ja voivat tuoda kehitykseen uusia nakdkantoja, joilla
toimintaa saa kehitettya paremmaksi. Kun tyétilat ovat selkeita ja jarjestykses-
s4, niita voi ylpeydella esitella asiakkaille, yhteistydkumppaneille seka mahdolli-

sille vieraille.

Itse opin tydn aikana paljon Lean-arvoista, seka 5S-menetelmasta, mita kaikkea
5S tarjoaa, ja mita sen kayttaminen vaatii. Edut ovat mielestani hetkellisia hait-
toja suuremmat, mikali haitaksi lasketaan se, etta tuottavaa tyoaikaa kaytetaan

tilojen jarjestamiseen seka siivoamiseen.

Tassa tapauksessa kyse oli suunnitelmasta, jonka avulla 5S voidaan ottaa tar-
vittaessa kayttoon toimeksiantajan tiloissa ja mielestani tyon tavoitteet saavutet-

tiin.

Taysin tarkkaa suunnitelmaa on mahdoton tehda, koska 5S-projekti on raataloi-
tava tarkemmin mahdollisessa toteutusvaiheessa. Joten suunnitelma pitaa si-
sallaan vain suuntaviivat, joita muokataan toimeksiantajan tarpeisiin sopiviksi,

jos toteutus on jossain vaiheessa ajankohtainen.

Olisi ollut mukavaa ja opettavaista nahda toteutus myos kaytannon tasolla, mut-

ta aikataulusyista johtuen se ei valitettavasti ollut mahdollista.



33

Lahteet

1. 58S viitoittaa tien Lean tuotantoon. Arrow Engineering. www.arroweng.fi
27.10.2017

Mertanen, J. Tuotannonkehityksen luennot, Karelia AMK. 2017

Tuominen, K. LEAN, tehoa ja laatua siisteyden ja jarjestyksen kehittami-
seen5S, readme.fi ISBN 978-952-220-308-3

Raskone Oy, Joensuun korjaamo, mekaanikkojen haastattelut. 2017 - 2018
Vaisanen, J. Mita 5S on? Quality KnowHow Karjalainen Oy, 2013.
http://www.qgk-karjalainen fi/fi/artikkelit/5s/ 4.10.2018

6. Eurooppalainen standardi SFS-EN ISO 9001

@ N

o &



(1)

Liite 1

6170

Korjaamohallin layoutmuutoksia 5S projektiin liittyen, kuva ei mittakaavassa.

Ehdotus layoutmuutoksista

ovit | Jovi2 | Joviz | Jovia | Jovis | |ovie Ovi 7 lovis |
! | | | | | FE 2 | |
2 5 — mM
. I [ I 1 I 1 l J=Ap~ RS
Koneistamon alue 1 11 11 1 1 i 25 3.2
I | I 1 [ | I & e
I 1 11 [ I
| I I I 1 l
Tybpisteita I - . P I —
::::: _....iiiiii lsenplioedlunt bl el sl S —
aAsSKas M'-FAv .
..................... g e i S g  s  o wsis  ru  OR XTI L s i
= : I 1 o 1 I ] ]
Sahkokaappi, — I 11 11 P 1 | IS
oljyvarasto I 11 (I I 1 i .W
I I 4 1 (| I z =z
e | I 1 I | | <] Rengaskoneet, iso 2-pilari,
. . pAlike ! . Lo P I g tyOpisteitd
"Nettikahvio" Miehen ] 1 1 I 1 o1 I =
L Tila | | | | | | | || _
lovits [ Joviza | Joviz3 | Jovizz | Jovizzt | Joviio

. erikoistytkalujen hyllypaikat /kaapit
. Oljytynnyrit pumppuineen




5S-Tarkistuslistan malli

TOIMISTOTILOJEN 5S TARKISTUSLISTA 1
Arvioi tilanne: 0 = aloittamatta, ei mitddn, 1= aloitettu juuri ssken, 2 = aika laajasti jo kdytdssd, 3 = minimitaso saatu jo vih 1 kk kestaméén, 4 = erittdin hyva
siisteys ja jarjestys saatu aikaan ja kestanyt yli 1 kk luontevasti kaytossd, 5 = erinomaisen hyvi siisteys ja jarjestys saavutettu ja saatu jo pysymaan yli 6 kk
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|T-vilineitd, tulostimia, kopiokoneita, kynid
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péristossd yhdella sisgén kirjauksella kaikkiin
tybpaivien aikana kéytettaviin ohjelmistoso-
velluksiin? Active Directory / Singel Sign-
kirjautumisjirjestelma kaytéssa
Ovatko kaikki toimiston ja kay
tustaulut selkedsti jarjestettyjd, tiedotteet
ovat ajan tasalla?
Luoko yleisvaikutelma sen kuvan, ettd tadssd
toimistossa kaikki on jarkevésti suunniteltua

ja jarjestyksessa tdiden nopean ja vaivatto- |
man tekemisen kannata?

limoitustaulut

utelma

TOIMISTOTILOJEN 5S TARKISTUSLISTA
Arvioi tilanne: 0 = aloittamatta, ei mitdan, 1 = aloitettu juuri dsken, 2 = aika laajasti jo kaytdssd, 3 = minimitaso saatu jo véh 1 kk kestamaan, 4 =
siisteys ja jarjestys saatu aikaan ja kestanyt yli 1 kk luontevasti kaytossa, 5 = erinomaisen hyvd siisteys ja jarjestys saavutettu ja saatu jo pysyms

Liite 2

SET IN ORDER 6 Tybasemien jérjestys Ovatko kaikki toimiston tydasemat, tulosti-
) met, kopiokoneet ym. jokapdiva tybssd tar-
;;:’;‘:Vfi::”"""' vittavat asiat sijoitettu niin, ett3 liikkumis- |
tarve on minimoitu ja kohteet voidaan hel-
- miettikaa kaikelle posti saavuttaa ja kohteissa on helppo toi-
kaytts-taajuuden mia?
"‘a“::'":” sijoitus- | 7 Kaytavat, oleskelutilat | Ovatko kaikki toimiston kaytavat, liikkumis-
ikka tai jarjestys iy " . b :
P Janesty vaylit ja oleskelutilat vapaita turhista esteis-
_ota IT yksikké 4, materiaaleista, esineisté ja kaikki ulos-
mukaan IT-jarjes- \ padsyt ovat avoimia liikkkumisen kannalta?
teLm'” t‘EdOSlee” 8 Ohjeistus ja visuaali- Onko tybpisteissa kdytossa vain ajan tasalla
rakenteen, sovel- i o A » £
usten, tietokarito- nen ohjaus olevLa ohjeita ja kansl.ulta hyv j estyk-
jen, tallennusvali- sessa? Puuttuva kansio voidaan esim. visu-
neiden ym suunnit- aalisten merkintojen avulla helposti tunnis-

teluun taa (vino teippaus kansiosarjassa)?
- tarvittagssa harki 9a) Taulut,-hyllyt ja toimis-
sailytystilaa har- tokaapit
vemmin kaytetta- nasta”? Paperipinoja, kdytosta poistettuja
ville laitteille, IT- IT-vilineitd, johtoja, CD-, DVD-levyja tms. ei
tarvikkeille \ makaa sielld taalla.

9b) Tietoturva Onko toimistotiloissa huolehdittu perustie-

toturvasta? Asiakkaisiin liittyvid tietoja, tie-
tovilineiti ei ole huolimattomasti esilla?
Salasanat eivit ole kaikkien nahtavilla? Ovet
ovat lukossa?
9¢) Helpdesk Onko toimistossa tydskentelevien tueksi
jarjestetty IT-laitteisiin ja sovelluksiin liittyva \
Helpdesk-palvelu nopean ja hiirigttdman

| tydnteon turvaamiseksi?
10 Vessat ja varastotilat Ovatko toimistotilojen vessat ja varastotilat
siisteja ja hyvass jarjestyksessa? Kaikki
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TOIMISTOTILOJEN 5S TARKISTUSLISTA

Arvioi tilanne: 0 = aloittamatta, ei mitéan, 1 = aloitettu juuri dsken, 2

siisteys ja jarjestys saatu aikaan ja kestanyt yli 1 kk luontevasti kaytossa, 5 = erinomaisen hyva siisteys ja jarjesty
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3

= aika laajasti jo kaytdssd, 3 = minimitaso saatu jo véh 1 kk kestdmaan, 4 = erittdin hyva
s saavutettu ja saatu jo pysymaan yli 6 kk

niissi olevat tarvikkeet ovat tunnistettavia I ‘ I
| ja sovituilla paikoillaan?
SHINE 11 Lattioiden kunto Ovatko kaikki toimistotilojen ja tydpisteiden
lattiat puhtaita ja vapaita roskasta, liasta,
-soplkaa miten &ljysts, rasvasta ja ne puhdistetaan saanndl-
jokainen omalta lisin viilein?
osaltaan palauttaa
tydympéristénsa 12 Toimistolaitteet ja Ovatko tyépdydat, ndytot ja muut toimisto-
siihen tilaan, ettd huonekalut laitteet puhtaita, pélyttomid, sormenjaljet-
J:et:‘a":';"e" on tomi ja erinomaisessa jérjestyksessa?
T neetpai | 13| Seinat, sermitja ikku- | Ovatko kaikki toimistotilojen sefnat, tilan
koilleen nat erottamisessa kaytetyt sermit ja ikkunat
- rekisterien paivit- puhtaita ja sé@nndllisen puhdistuksen koh-
témien teina?
- falenterien piit- 33T Sahiglaitieet, johdot, | Ovatko kaikki toimiston séhkilaiticet ja
 tulosteet, tallen- kaapeloinnit sihkokytkennat, johdot, kaapeloinnit vaati-
nusvélineet sovi- musten mukaisia ja niita kaytetdan vaati-
tuille paikoilleen musten mukaisesti?

15 Siivouskomerot Ovatko kaikki siivousvilineet kuten polyn-
imurit, harjat, sangot, ratit, paperit, pesuai-
neet siilytetty asiallisesti ja helposti esille
saatavissa?

STANDARDIZE 16 Toistettavat perusru- Kayttavatkd kaikki toimistossa tyoskentele-
tiinit vit samoja tydmenetelmid, malleja ja pohjia

= SSQEAE Ite yhtensiselld tavalla turhan vaihtelun mini-

fiksataan kiinni iecilemiceid

misté tasosta halu- L '

taan jatkossa pitia | 17a) Tyémenetelmien jat- Kehitetainkd toimistossa kaytettavid tyo-

kiinni kuva kehittdminen menetelmis jatkuvasti ja muutokset doku-

-ohjeet mentoidaan ohjeisiin ja otetaan nopeasti

- digikuvat £ Sone

~tarkistus] kayttosn? |

- videot 17b) | Koulutus Koulutetaanko henkilostda tarvittaessa toi-

-tallennuspolut minnan muutoksiin, uusien toimistolaittei-

- tiedostojen ni- den, IT-vilineiden ja ohjelmasovellusten

TOIMISTOTILOJEN 55 TARKISTUSLISTA

Arvioi tilanne: O = aloittamatta, ei mi
siisteys ja jarjestys saatu aikaan ja kestanyt yli 1 kk luontevasti kéytossd, 5 = erinomais:

5n, 1 = aloitettu juuri dsken, 2 = aika laajasti jo kéytossd, 3 = minimitaso saatu jo vah 1 kk kestdmaan,
en hyvi siisteys ja jarjestys saavutettu ja saatu jo pysymaan yli 6 kk
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rittdin hyvd

Peémiskavtannbt tehokk Kayttoon? | T
j‘;‘d‘i‘;"‘_“m 18 | Visuaalinaytst Ovatko mahdollisesti kéytoss3 olevat nayt-
tdtaulut sellaisissa paikoissa, joissa kaikki
voivat helposti nahda niilld olevaa informaa-
L tiota?
19 Visuaalinen ohjaus Ovatko tybohjeet ja erilaiset visuaaliset
graafit, tulosteet jne. sillé tavalla esills, etta
niitd on helppo tarkastella ja ne ovat loogi-
sessa jarjestyksessa? |
20 Kuukausiseuranta Tehdzinko toimiston tiloissa saanndllisesti
kuukausittain 5S tarkistuskierros, jonka tu-
lokset saatetaan kaikkien tiedoksi ja tarpeen
mukaan niiss3 asetetaan uusia tavoitteita
tuleville jaksoille?
SUSTAIN 21 Ylldpito Onko toimiston tyontekijoitd opastettu pi-
timaan toimistojen laitteet toimintakuntoi-
:iﬁz‘az;’:&‘e sina tavanomaisissa hairidtilanteissa (jauhe-
Joilla 55 on to'\m’in- kasetin vaihto, tulosten tukkeumat, hairigti-
nassa viel vuo- lanteet jne)? i
sienkin kuluttua 22 Ohjeiden valvonta Ovatko kaikki toimistossa jatkuvasti
-Johdon nzkyvyys tivit ohjeet selkedsti yksiloitavissd j
- esimiesten jatku- o N 4
va kiinnostus 55 meisin versio todettavissa? Onko ohjeiden
tilanteesta paivitysvastuu ja vanhentuneiden ohjeiden
matala puuttu- poistovastuu selvaa?
miskynnys 23a) | Vastuut Onko sovittu 55 hankkeessa selkedt vastuut
-eudfolmnt. toimistotilojen 5S tarkistuskierroksista ja
- kokouksissa s&an-
nollisesti esill toimivatko kierrokset sovitulla taajuudella? | |
- ulkopuolisten 23b) | Korjaavat toimenpiteet | Tehddanks 55 tarkistuskierrosten jalkeen
tarkistuskaynnit kullakin alueella tarkistuksissa esille nostet-
tujen ongelmien poistamiseen liittyvét kor-
jaavat toimenpiteet jamakasti? ‘
24 Johdon nakyvyys Tekeekd toimistosta vastuussa oleva johto |
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