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Taman insindoritydn tarkoituksena oli luoda Raskone Espoon asiakas- ja korjaamotiloihin
siisti, viihtyisé ja turvallinen tydymparistd 5S-menetelman avulla. Raskone Espoo on yksi
Raskoneen 19 toimipisteestd, joka harjoittaa raskaan ja pakettiautokaluston huoltotdité. Ta-
voitteena oli luoda siisti ja toimiva korjaamo ja samalla minimoida ty6turvallisuusriskit. Jotta
mainitut parannukset onnistuisivat, otettiin korjaamolla seka sen toimitiloissa kayttoon 5S-

menetelma.

5S-menetelmalla haluttiin luoda siisti ja turvallinen tydymparistd sekd saada tydntekijat nou-
dattamaan sen yllapitdmista uusien ohjeistuksien avulla. 5S-menetelma kasittaa viisi eri vai-
heitta, joita ovat sortteeraus, systematisointi, siivous, standardisointi seka seuranta. 5S-me-
netelmén avulla saavutetaan edella mainitut tavoitteet seké korjaamosta saadaan paras po-

tentiaali irti.

Projektissa kaytiin lapi korjaamon tilat, missa tehtiin sijoittelumuutoksia, korjaamo organisoi-
tiin uudelleen seké standardoitiin jokapaivaisesséa kaytossa olevat tyopisteet. Yllapitoa var-
ten korjaamon henkilokunnalle luotiin tarkastuslista, joka helpottaa yllapitoa tulevaisuu-
dessa. TyOssa toteutettujen 5S-menetelman vaiheiden jalkeen muutos oli positiivinen seka

tyoturvallisuutta saatiin parannettua entista paremmaksi ja ty6turvallisuusriskit minimoitua.

Avainsanat 5S, Lean
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This Bachelor’s Thesis was carried out for Raskone Espoo workshop that is one of the 19
Raskone workshops that offer maintenance for heavy and commercial vehicles. The pur-
pose of this thesis was to create a clean, comfortable and safe working environment for
the Raskone Espoo customer and workshop premises using the 5S method, to minimize
work safety risks, and to help the workshop employees to follow the method and its new
guidelines.

The 5S method includes the following five different steps: sorting, systematization, clean-
ing, standardization, and sustaining which will help the workshop to reach its best poten-
tial.

First the workshop facilities were investigated and analyzed. The workshop equipment was
reorganized and repositioned and the daily workstations were standardized. A checklist
was created for the workshop staff for maintenance purpose, which will facilitate future
maintenance work.

Atfter following the 5S steps in the work process, the change in the workshop was positive
and occupational safety was improved and occupational risks were minimized.

Keywords 5S, Lean
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Lyhenteet

5S Lean-toimintamallin tydkalu, jonka avulla pyritdan poistamaan ylimaaraiset

asiat tyopisteilta, jotta tuotanto seka tehokkuus nousisi

Lean Johtamisfilosofia, joka keskittyy seitsemé&n erilaisen turhuuden poistami-
seen. Sen avulla pyritddn parantamaan asiakastyytyvaisyytta, paranta-
maan laatua, pienentdm&an toiminnan kustannuksia ja lyhentamaéan tuo-

tannon lapimenoaikoja.

TPS Toyota Production System

JIT Just In Time / Juuri oikeaan aikaan

PDCA Plan-Do-Check-Act / Suunnittele-Tee-Tarkasta-Toimi
SEIRI Menetelman ensimmainen vaihe, Lajittelu.

SEITON Menetelman toinen vaihe, Jarjestaminen.

SEISO Menetelméan kolmas vaihe, Siivoaminen.

SEIKETSU Menetelmén neljas vaihe, Standardointi.

SHITSUKE Menetelman viides vaihe, Yllapito.
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1 Johdanto

Insin6oritydn tarkoituksena oli ottaa kayttdon 5S-menetelmd, joka on viisiportainen tyo-
ympaériston organisointimenetelméa. Sen avulla oli tarkoitus parantaa raskaan kaluston
korjaamon viihtyvyytta, luoda toimiva ja siisti korjaamo, joka jaa asiakkaille mieleen, ja
erottua muista kilpailijoista mainituilla asioilla. 5S-menetelmén kayttoonotto tehtiin Ras-
koneen Espoon toimipisteelld. 5S-menetelmé on ollut kdytossa Raskoneen muillakin toi-
mipisteissa, joten se paatettiin ottaa kayttoon Espoossa. Espoon toimipisteella siisteys
oli ollut iso huolenaihe seka tietyt korjaamon tilat epakaytanndllisia taméan paivan korjaa-

molle.

Yrityksella oli tarkoitus ottaa kayttéon 5S-menetelma jokaisella toimipisteella, mikali se
todettaisiin toimivaksi. Ty toteutettiin syksyn2019 aikana Espoon toimipisteessa. Paa-
tavoite oli luoda visuaalisesti siisti korjaamo niin asiakkaiden kuin asentajien nakdokul-
masta ja samalla minimoida tyoturvallisuus riskit. Insindéritydn tavoitteena oli selvittaa
5S-menetelmén tuomat edut seké kannattavuus yritykselle poistamalla tyopisteilta kaikki

ylimaarainen.

Raskone Oy on Suomen suurin pddasiassa raskaan kaluston ja pakettiautokaluston au-
tokorjaamao. Yritys on perustettu vuonna 1998, ja se oli pitkdén valtion omistama. Vuonna
2019 maaliskuussa valtio myi Raskoneen suomalaiselle Lease Deal Groupille. Yhtion
likevaihto vuonna 2019 oli 66,8 miljoonaa euroa. Raskone huoltaa seka korjaa merkista
riippumatta kuorma-autoja, pakettiautoja, perdvaunuja ja tyokoneita. Uutena on tullut
Termo-puoli, jossa keskitytddn kylméakoneisiin. Henkildautojen korjauspalveluita on
my0s saatavilla 19:ssé eri toimipisteelld ympéri Suomen. Vuonna 2018 Raskone Oy tydl-
listi liki 500 henkildd. Korjaamosta I0ytyy laajasti palveluita asiakkaille, esimerkiksi yo6-
linja, joka tarkoittaa palvelua ympaéri vuorokauden. Espoon korjaamon asiakaskunta
koostuu seka yritys- etta yksityisasiakkaista. (Tilinpdatds Raskone Oy 2020; Raskone

pahkinankuoressa 2020.)



2 5S-menetelma

5S-menetelmaan kuuluu vahvasti Leanin merkityksen ymmartaminen. Lean ajatteluta-
vassa keskitytaan yksittaisten asioiden sijasta kokonaisuuden optimoimiseen, jonka pe-
rusteella Lean on laatujohtamisen periaatteiden soveltamista tuottamiseen. Lean-ajatte-
lun soveltaminen yrityksissa ja laitoksissa aloitetaan hyvin useasti 5S-menetelmalla,
koska se on konkreettinen seka silla saadaan tuloksia nopeasti. (Mlkva 2016: 330-331.)

5S-menetelma on Japanissa kehitetty, 5S-tyokaluihin kuuluva viisiportainen tyéymparis-
tén organisointiin — seka tydmenetelmien standardointiin perustuva menetelmé, jonka
avulla on tarkoitus kasvattaa tydon tehokkuutta seka parantaa tyéturvallisuutta. 5S-mene-
telma auttaa padsemaan eroon turhista tavaroista ja helpottaa pitdmaan tarpeelliset ta-
varat ja koko tydympaériston jarjestyksessa, siistind ja kunnossa. 5S-menetelma ymmar-
retddn usein vaarin ja sita on pidetty siivousohjelmana tai yksittdisena parannuskampan-
jana. 5S-menetelma ei ole erillinen toiminto, vaan jokapéaivdiseen, omaan tyéhdn kuu-

luva toimintamalli. (Viiden assan kehitystydkalu 2020.)

2.1 Historia

5S-menetelmén seka Lean-ajattelun alkujuuret ovat Japanissa jo ennen toista maail-
mansotaa perustetussa Toyota Motor Corporationissa, jossa johto halusi lisatéa yrityksen
tuottavuutta. Sita ratkaisemaan lahti paatuontantoinsindéri Taiichi Ohno. Taiichi Ohnon
piti keksia toimenpide, jolla pystyisi tekemaan enemman vahemmalla. (A Brief History of
Just-In-Time 2016.)

Ohno teki paljon opintomatkoja Yhdysvaltoihin, jossa vieraili massatuotantolaitoksissa.
Han kavi paljon eri amerikkalaisissa autotehtaissa, mutta eniten han sai oppia kiertaes-
saan supermarketeissa. Supermarketeissa asiakas sai juuri sen, mita oli etsimassa ja
sen maarén, mita tarvitsi, mika oli Ohnolle esimerkki imuohjauksesta. (A Brief History of
Just-In-Time 2016.)

Toyota Production Systemin ideat eivat ole kaikki japanilaisten keksimi&, vaan he yhdis-
telivat paljon eri konsepteja, jotka oli kehitetty paljon ennen heitd. Ensimmainen henkilo,
joka integroi laihan kasityksen Leanin valmistusjarjestelmaan, oli Henry Ford. Eli Whit-

ney taas toi oman konseptin keskenaan vaihdettavista osista vuonna 1799. 1890-luvun



alkupuolella tieteellisen liikkeen isé Frederick Taylor tutki tiiviisti tehdastason tyémene-
telmia ja tyontekijoita. Tutkimuksensa jalkeen han esitteli kasitteitd kuten tyén standar-
dointi, aikaopinnot ja liiketutkimukset tydmenetelmien, prosessien ja toimintojen tehok-
kuuden saavuttamiseksi. Vuonna 1913 Henry Ford vahvisti tuotannon virtausta. Fordin
tapauksessa tama virtaus alkoi raaka-aineista ja paattyi asiakkaan ajamiseen uudella
autolla. Integroituminen yksittaisiin osiin, inhimillinen tyd ja liikkuva kuljetus merkitsivat
ensimmaista kertaa Lean-periaatteita kaytanndssa. Henry Ford kaytti jatkuvasti mene-
telmia, joilla poistettiin jatteet ja autettiin tydntekijoité toimimaan tehokkaammin. Han ei
keskittynyt saamaan ihmisia tyoskenteleméaén kovemmin, vaan halusi ihmisten ja koko

yrityksen toimivan alykkaammin.

Vasta ensimmaisen maailmansodan jalkeen 1930-luvulla Toyota innostui Fordin tuotan-
tovirrasta ja kehitti Toyota-tuotantojarjestelman. Taman uuden jarjestelméan lahtokohtana
oli muuttaa painopiste yksittaisten koneiden kaytosta ja hyddyntadmisesta koko prosessin
tyokulkuun. Tata kautta periaatteet seka tekniikat siirtyivat Japaniin ja Toyotalle 1930-
luvulla. Ohno yhdisteli néitd konsepteja ja samalla kehitti myés monia omia. Japanilaiset
kehittivat laatujohtamisen toimintamallin, joka on osoittautunut toistaiseksi lyomatto-
maksi. 1960-luvulla Toyota alkoi opettaa tata mallia myds tavarantoimittajilleen. Taman
seurauksena Lean alkoi levitéd organisaation ulkopuolelle, mutta maailman teollisuus
I6ysi Lean-ajattelun vasta 1990-luvun alussa. (Viiden assan kehitystyokalu 2020.) Lean-

ajattelun kehitysta havainnollistetaan tarkemmin kuvassa 1.
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Kuva 1. Leanin historia
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Menetelman suurin hyoty on siing, etta silla saavutetaan nakyvia tuloksia todella nope-

assa aikataulussa eiké se vaadi suuria uhrauksia. Taman insin60rityon tarkoituksena on

vahentaa tydtapaturmia 5S-menetelman avulla. Kuvassa 2 on koottu jarjestelman hyddyt

yhteen.
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Kuva 2. Menetelman hyddyt

Kuvassa 2 ndhdaan 5S-menetelmalla paastaviin hyotyihin ja tavoitteisiin. Nakyvimmat
hyddyt huomataan yrityksen yleisessa siisteydessa, jarjestyksessa seka tyoturvallisuu-
den parantumisessa. Muita tarkeita hyotyja ovat helpompi ja nopeampi tydnteko, tehok-
kuuden kasvaminen seka kustannusten aleneminen. Tydntekoa voivat hankaloittaa esi-
merkiksi erilaiset esteet tyopisteilla tai niiden lahistolla ja jos tyOkalut eivat ole jarjestyk-

sessa tai eivat ole muuten saatavilla.

2.3 Mahdolliset ongelmat

5S-menetelmésséa on hyvin vahan mahdollisia ongelmia, mutta niitakin 16ytyy. Ongelmia
syntyy ensimmaisessa vaiheessa, jos alueita ei ymmarreta merkita niin, etta jokainen
tyontekija tietad, mihin kyseisen osan tai tyokalun palauttaa. Jokaisen tulee tiedostaa,
mihin mitk&kin osat tai tyokalut kuuluvat. Ongelmia voi tulla my6s vastaan, jos kaikkia
ylimaaraisia seka turhia tavaroita ei saada poistettua vaan ne jaavat lojumaan ympa-
riinsa ja samat ongelmat toistuvat myéhemmin. Erimielisyydet paatoksenteossa voivat
my0s aiheuttaa ongelmia, koska jokaisella on oma nakemyksensa siitd, miten mikakin

asia kuuluisi tehda.



Toisessa vaiheessa ongelmaksi voi syntya uuden rutiinin omaksumisen vaikeus: uusia
saantoja ei noudateta ja ndin ollen tydkalut eivat palaudu niille kuuluville paikoille. Taman
my6ta 5S-menetelmasta ei ole juuri hydtya korjaamolle. Jos uusi jarjestelma ei ole sopiva
korjaamolle, voi 5S-menetelmasté olla enemman haittaa kuin hyétya. Viimeinen mahdol-
linen ongelma on niin isot muutokset, ettei oikeita osia enaa lIdydeta tai toiminnasta tulee
lian hankalaa. (Wilson 2012.)

3 5S-menetelman sisaltd

Seuraavaksi kuva, mitd mikékin vaihe tarkoittaa ja mita niiden aikana tehdaan. Sisaltd
alkaa 5S-menetelmén ensimmaisella vaiheella, sortteerauksen maarittamisella, josta
siirrytddn 5S-menetelmén toiseen vaiheeseen, systematisointiin. Siita siirrytaan vaihee-
seen kolme, joka on siivous. Siivouksen jalkeen siirrytddn vaiheeseen nelja, joka on stan-

dardointi. Standardoinnin jalkeen on menetelman viimeinen ja viides vaihe, seuranta.

3.1 Sortteeraus (Sort — Seiri)

Sortteerauksella tarkoitetaan tyopaikan tyonteon kannalta tarpeettomien tavaroiden
poistamista. Tassa vaiheessa poistetaan turhat tavarat tyopisteilta ja pyritdan tekemaan
selked seka yksinkertainen tyopiste. Sortteerauksessa jarjestetdén tydkalut ja tavarat

oikeille paikoille seka liséksi mietitdan selkeét sailytyspaikat néille. (Lis Group 2020.)

Kuvassa 3 havainnollistetaan sortteerauksen eri vaiheet prosessin muodossa. Sorttee-
raus alkaa ylimaaraisten tavaroiden tunnistamisella, jonka jalkeen tavarat ja esineet mer-
kataan joko turhiksi tai hyodyllisiksi. Tassa kohtaa arvioidaan, mitka ovat kayttokelpoisia
ja mista olisi hyva luopua, minka jalkeen turhat tavarat seké esineet havitetddn. Taméan
jalkeen varmistetaan viela, ettd ylimaaraisia seka turhia tavaroita ja esineité ei jaa nurk-
kiin pyorimaan. Lopuksi mietitaan, mitd hyotya poistettujen tavaroiden seka tytkalujen

havittamisesta oli. Poistettujen tavaroiden hyotyja voi olla esimerkiksi se, etta kaappeihin



on jaanyt py6rimaan rikkinaisia tydkaluja, joita ei ollut aikaisemmin poistettu. Nain kaap-

piin saadaan lisdé sdilytystilaa ja voidaan tilata uusia tytkaluja. (Kankaanranta 2015.)

Tunnistetaan Arvioidaan Merkitaan
ylimaaraiset ylimaaraiset ylimaaraiset

- - Mietitdan

Osallistutaan Varmistetaan 3 ;
s = poistetuiden

esineiden ja lopputulos e

tavaroiden polstamisen -
tavarat tavarat tavarat - : hydty
tyopisteilla tycpisteilla typisteilla poistamiseen Jalkeen tyonteossa

esineet ja esineet ja esineet ja

Kuva 3. Kuva 1 Sortteerauksen vaiheet

Systematisointi (Set in order — Seiton)

Systematisoinnilla tarkoitetaan tyopisteiden selkeyttamista. Talla voidaan esimerkiksi ra-
jata tyopisteita kalusteilla tai maalaamalla lattioita, milla pyritdén pitdmaan kaytavat tyh-
jin& ja siisteind. Joka puolella olisi hyva olla tarpeeksi sailytysjarjestelmia seka roskako-
reja. Tama vaihe voidaan aloittaa samaan aikaan kuin ensimmainenkin. Tavoite syste-
matisoinnissa olisi, etta tyontekijat huomaisivat heti, jos jokin tavara ei ole paikallaan ja
korjaisivat asian valittdmasti ilman suurempia ongelmia. (Lis Group 2020.)

Tama vaihe edellyttaé onnistuakseen sen, etta ensimmainen vaihe on tehty kunnolla ja
selkedsti, niin etta kaikki ovat ymmartaneet sen. Tarpeelliset esineet ja tavarat tulee si-
joittaa siten, ettd kuka vain pystyy léytamaan ne seké palauttamaan takaisin. (Kankaan-
ranta 2015.)

3.2 Siivous (Shine — Seiso)

Siivouksella pyritaan kehittamaan korjaamolle sopiva ja toimiva siivousjarjestelma, mita
jokainen noudattaisi. Jotta jarjestelmasta saataisiin toimiva ja kannattava, on sille luotava

tarkat ohjeet tyontekijoiden vastuualueista seka valvonnasta. Korjaamolla tehdaan iso



perussiivous, mitéa lahdetaéan yllapitamaéan. Korjaamon siisteydella on iso rooli tyénteki-
jéiden viihtyvyyden ja turvallisuuden kanssa. Siivouksella kiinnitetdédn huomiota erityi-
sesti nostureihin ja laitteisiin korjaamon puolella, jotka tulisi pitda aina puhtaina, jotta
havaitaan mahdolliset viat mahdollisimman nopeasti. Siivouksen taytyy olla kunnossa
koko ajan, jotta tyOpisteet ovat aina kayttdvalmiita uuteen tyohon ja taten se poistaa

hukka-aikaa korjaamolla. (Lean Management ja 5S-Menetelmé 2020.)

3.3 Standardisointi (Standardize — Seiketsu)

Standardisointi otetaan kayttéon, kun korjaamon toimitilat ovat kunnossa. Silla tarkoite-
taan toimintatapojen ja aikataulujen vakiinnuttamista ja tdman lisaksi etsitdan parhaim-
mat kaytannot kokemuksien lisdéntyessa kuunnellen toimihenkil6ita seka mekaanikoita.
Jokaiseen korjaamon sisélla oleviin toimintoihin valitaan vastuuhenkil6t, joiden tydnkuvat
ja vastuualueet tehdaan selvaksi. Koko korjaamon sisalla sovitaan yhteiset pelisaannot
korjaamon jarjestykseen ja siivoukseen liittyen joka paivaisessa tydnteossa. Talla luo-
daan toimiva ndkemys, miten jarjestelméa johdetaan seka arvioidaan. (Viiden assén ke-
hitystytkalu 2020.)

3.4 Seuranta (Sustain — Shitsuke)

Viimeisena vaiheena on seuranta. Taman tarkoituksena on yllapitaa korjaamolla kaikkea
aikaisemmin tehtya ja tehdyistd menetelmista saatua hyotyd. Toimintatavoista on tultava
jokaisen tyontekijan velvollisuus ja tapa toimia. Taman vaiheen aikana on hyva varmis-
taa, etta jokainen tyontekija ymmartaa sovitut toimintatavat seka on sitoutunut toimimaan
niiden mukaisesti. Jarjestelmaa on yllapidettava jatkuvasti ja siitd on tultava osa korjaa-

mon jokapaivaista arkea. (Miksi Lean? 2019.)



4 5S-menetelman toteutus

Tassa kappaleessa tarkennetaan 5S-menetelman suoritusta, joka aloitetaan lahtotilan-
teen kartoituksella korjaamon tiloissa. Laht6tilanteen kartoituksen jalkeen tyo suoritetaan
vaiheittain 5S-menetelmén mukaan. Kaikista vaiheista on otettu ennen ja jalkeen kuvat
selkeyttamaan korjaamolla tapahtunutta muutosta.

4.1 Lahtotilanteen kartoitus, korjaamon tila

Korjaamon laht6tilanteen kartoitus aloitettiin keskiviikkona 6.11.2019 yhdessé korjaamo-
paallikkd Mikko Timosen kanssa keskustellen korjaamon nykytilasta. Keskusteluissa
kavi ilmi, ettd korjaamolla siisteys oli aina ollut korjaamon iso huolenaihe seka tyokalut
olivat usein kadoksissa, eika niille ollut juurikaan méaaritelty omia sijoituspaikkoja. Tote-
simme, ettd 5S-menetelman kayttéonotto voisi parantaa korjaamon siisteytta ja jarjes-
tysta. Tyoturvallisuus oli korjaamolla entuudestaan hyvalla tasolla, mutta tydlla haluttiin
myds samalla minimoida tyOturvallisuusriskit. 5S-menetelmé& on ollut k&ytdssa muuta-

milla Raskoneen muilla toimipisteilld ja sita haluttiin hyddyntda myds Espoossa.

Korjaamolla siivotaan talla hetkellda joka paiva vuoron lopussa. Ulkopuolisen toimijan
vastuulla on korjaamohallin lattia, minka kanssa on ollut ongelmia; lattia jaanyt siivoa-
matta, se on ollut liukas tai muuten vain vaaraksi tydnteolle. Korjaamolla on ollut ongel-
mana yhteisien tydkalujen sijainti, silla tyokalut ovat useasti kateissa tai niiden etsimi-
seen kuluu liikaa aikaa. Ratkaisuna korjaamotiloihin suunnitellaan yhteisille tytkaluille

uusi paikka, johon sijoitetaan selkeat ohjeet, mistd mikakin tyokalu [6ytyy.

Korjaamon tydtapaturmatilanne on ollut hyva, silla tyétapaturmia on tapahtunut vahan,
ja parhaimmillaan korjaamolla on vietetty yli 600 paivaa ilman tyGtapaturmia. Yleisimmat
tapaturmat Raskoneen Espoon-toimipisteellda tapaturmat ovat olleet liukastumisia tai
tyota suorittaessa tapahtuneita vahinkoja. Taman takia ei voida sanoa, etta tyotapatur-
mat sattuisivat samoille henkilille, kun niitd muutenkin k&y vain vahan seka ovat vaka-

vuusasteeltaan lievia.

Keskustelun jalkeen tutustuimme huoltoesimiesten tyopisteisiin seka korjaamohalliin,

jonka kéavimme kokonaan lapi. Huomio kiinnittyi erityisesti korjaamohallin tyopisteiden
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povytiin, joilla oli paljon ylim&araista tavaraa. Samoin asentajien henkilékohtaiset tydkalu-

pakit olivat hyvin sekavan oloisia.

Seuraavissa kuvissa naytetdan korjaamon tilannetta ennen muutoksia. Kuvassa 4 on
korjaamon keskivaiheilla sijaitseva erikoistydkalujen sailytyspaikka, joka oli hyvin sekava
seka toimi samalla sailytyspaikkana erilaisille tunkeille ja nostimille. Tyontekijan piti ensin
raivata tiensd tunkkien ja muiden lapi, ennen kuin oli mahdollista paasta tytkalujen
luokse.

Kuva 4. Korjaamon erikoistyfkalupiste
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Kuvan 5 tila sijaitsee korjaamohallin puolella, mutta on kuitenkin erillinen huone, missa
sijaitsi osa erikoistyOkaluista. Tytkalujen sailytyspaikka toimi varastona erilaisille vara-
osille, joita korjaamolla tarvitaan. Tila oli kuin "pommin jal;jiltd” tydn alkuvaiheessa ja sielta

tavaroiden l6ytaminen vei asentajilta liikaa aikaa.

\\)“ \
_ B

Kuva 5. Tydkalujen sailytyspaikka

Kuvassa 6 on korjaamohallin nurkkaus, joka oli keskeisella paikalla korjaamossa. Siita
oli ajan saatossa tullut ylimaaraisten tavaroiden sdilytyspaikka seka paikka, jossa me-
kaanikot sailyttivat omia henkilokohtaisia tytkalupakkejaan, kun eivat niitd tarvinneet.
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Kyseinen nurkkaus vaikutti huomattavasti hallin visuaaliseen ilmeeseen seka vaikeutti

kulkua siella.

Kuva 6. Korjaamohalli

Kuvassa 7 on yksi korjaamon monista kiinteista tyopisteista. Asentajat kasasivat niihin
omia tavaroitaan esimerkiksi takkeja, kahvikuppeja tai muuta vastaavia. Kiinteiden tyo-
pisteiden tulisi aina olla vapaana uudelle tyélle, silla ndin se nopeuttaa tytn aloittamista

seka lisda tehokkuutta korjaamolla.
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Kuva 7. Kiinte& tyopiste

Kuvassa 8 on asentajan henkilokohtainen tydkalupakki. Niin kuin kuvasta nékee, pakissa
sailytetdan todella paljon turhaa tavaraa. Pakki on hyvin epamaaraisen nékoinen, ja on

vaikea kuvitella, etta tuollaisesta l0ytaa helposti tydssa tarvittavia tyokaluja.



Kuva 8.

Asentajan henkilokohtainen tydkalupakki
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Kuva 9. Kayttamattomia spraypulloja korjaamon tiloissa

Korjaamon suuri ongelma oli entuudestaan uusien spraypullojen huono sijoituspaikka,
joka sijaitsi korjaamohallissa lyhyen etéisyyden paéssa tyopisteista. Asentajat hakivat
sieltd aina uuden pullon ja néin kayttdamattomia spraypulloja jai lojumaan todella suuri
maara (kuva 9). Tama korjattiin sijoittamalla uusien spraypullojen kaappi varastoon ja
kaytetyille spraypulloille tehtiin korjaamohalliin oma kaappi.

Kuten edellisista kuvista nakyy, korjaamolle tulee tehd& muutoksia, jotta tyon tehokkuus
paranee seka tyoturvallisuus paranee entisestaan. Kun korjaamolla on tavarat jarjestyk-
sessd, on kaikilla mukavampi ja helpompi tyéskennella.
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4.2 Ensimmainen vaihe — Tarpeettoman tavaran poisto

Ensimmainen vaihe aloitettin yhdessa korjaamopé&aéllikkd Mikko Timosen kanssa
12.11.2019. Taméan jalkeen tyota jatkettiin yhdesséa huoltoesimiesten kanssa ja heidan
tyopisteillaan. Tyopisteilta poistettiin kaikki turha, mita he eivét paivittaisessé tyonteos-
saan kokeneet tarvitsevan. Kun huoltoesimiesten pisteet oli k&yty lapi, siirryimme kor-
jaamohalliin. Halli ja jokainen tyOpiste hallin puolella kartoitettiin yksitellen sek& niista
poistettiin ylimaaraiset, sinne kuulumattomat osat ja tavarat. Raskaan kaluston korjaa-
molle kertyy usein paljon osia, kuten jarrulevyja, rumpuja sekéa vastaavia, mita kuvitel-
laan kaytettavan tulevaisuudessa. Usein nama jaavat vain pyorimaan korjaamon tiloihin
aiheuttaen sotkua ja vaaratilanteita. Kaikki taménkaltaiset varaosat seka rikkinaiset lam-
put, telineet ja tydkalut heitettiin pois. Vain ehjat jatettiin paikoilleen odottamaan seuraa-
vaa vaihetta. Kartoitusvaiheessa l6ytyi paljon kayttokelvottomia varaosia, jotka olivat hal-
liin jadneet niin sanotusti "pahan paivan varalle”, -seka paljon erilaisia aputelineita ja

lamppuja, jotka olivat niin huonossa kunnossa, etta niilla ei tehnyt mitaan korjaamolla.

4.3 Toinen vaihe — Uudelleenjérjestys

Toinen vaihe oli korjaamotilojen osalta haastavin ja suurin vaihe. Isoin ongelma oli kor-
jaamohallin tilat, missa kulkeminen oli osaltaan vaikeaa, silla jarjestys oli epaselkea ja
potentiaalista tilaa hallin puolella on jatetty kayttaméatta. Potentiaaliset tilat oli kaytetty
varastointiin turhille tavaroille. Erikoistytkaluseina oli hallissa erittain epaselkea, ja sinne
oli tydntekijoiden vaikea paasta, joten se uusittiin kokonaan. Uusi erikoistytkaluseina
rakennettiin toimivaksi systeemiksi liukuvilla seinilld, joka mahdollisti enemman tilaa eri-
koistytkaluille seka nopeutti niiden I6ytamistd. Roska-astiat oli sijoitettu hallissa ennen
vain yhteen pisteeseen, mutta hallin laajuuden takia astioita sijoitettiin nyt ympari hallia
jokaisen nosto-oven viereen, mika vahensi asentajien kavelymatkaa lahimmalle roska-

astialle huomattavasti.

Espoon korjaamolla oli myds suuri ongelma tdissa kaytetyilla erilaisten spraypullojen
nesteiden kanssa. Niiden aikaisempi sijoituspaikka oli keskinéisella paikalla hallin puo-
lella, mista asentajan oli helppo kdyda hakemassa uusi, vaikka vanhojakin olisi ollut kay-
tossa. Espoon korjaamolla oli noin 2000 euron edesta kaytettyja spraypulloja, joista oli
kaytetty suihkaus tai kaksi. Uudet spraypullot sijoitettiin korjaamon varastotiloihin ja niille

rakennettiin selked kaappi seké selkea jarjestys sen sisalle. Vanhoille ja kaytetyille tehtiin
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oma kaappi hallin puolelle, mista asentaja voi ensin kdyda katsomassa, onko hanen tar-
vitsemaansa spraypulloa kaapissa vai hakeeko varastosta uuden. Talla yritetaan vahen-
taa turhia kuluja korjaamolla sekéa roskien méaaraa. Samalla korjaamohallin jokaiseen
kaappiin asennettiin 45°:n pelti (ks. kuva 15), jolla valtetaan tulevaisuudessa ylimaarai-

sen tavaran varastoiminen kaappien paalle.

Roska-astiat, tunkit, erilaiset tuet seké erikoistytkalun edusta maalattiin niin, etta jokai-
selle tavaralle on selkea paikka. Taman maalauksen tarkoituksena on myds saada eri-
koistytkaluseindn edusta pysymaan jatkossa tyhjana ja ettei siihen kerry ylimaaraista

tavaraa.

Asentajien henkilokohtaiset tydkalupakit olivat myds ennen taynna ylimaaraista tydéhon
kuulumatonta tavaraa. Asentajille annettiin ohjeet oman tydkalupakin siivoukseen, niin
ettd jokainen tydkalu, jota ei jokapaivaisessa tyonteossa tarvitse, olisi hyva havittaa tai
keksia sille jarkevampi sijoituspaikka. Monella oli my6s tyhjia spraypulloja, vanhoja tyo-
maarayksia seka korjausohjeita vanhoista toistd. Tastd kerrotaan lisda vaiheessa 4.

Seuraavissa kuvissa nékyvat toiseen vaiheen uudistetut asiat.

Uusitussa erikoistyOkaluseinassa jokainen tydkalu ja hylsy merkittiin seka niille tehtiin
omat paikkansa uudessa seinassa. Liukuvat seinat mahdollistavat tyokalujen nopean

etsimisen ja vahentaa néin asentajan hukka-aikaa korjaamossa. (Kuva 10.)
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Kuva 10. Uusittu tytkaluseina

Tyokalut sijoitettiin kuvassa 11 nakyvalla tavalla jarkevammin ja koko tila siivottiin huo-
lella. Jo pelkka tilan siivoaminen selkeytti ja nopeutti sen kayttda jatkossa. Uusi jarjestys
tuo myos lisda tyoturvallisuutta, silla tavarat eivat ole asentajien tiella tai muuten esteené

tilassa kulkemiselle.
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Kuva 11. Tyokalujen sailytyspaikka muutosten jalkeen

Ennen korjaamolla roska-astiat olivat tassd samassa kasassa. Tamén vaiheen aikana
jatimme vain valttamattoman maaran seka oljypisteen roska-astiat lahelle 6ljypistetta.
Aikaisemmin tunkit olivat sekaisin ympari korjaamohallia, mutta nyt niille on tehty roska-

astioiden yhteyteen oma parkkipaikka, mik& on selked ja merkattu. (Kuva 12.)
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Kuva 12. Roska-astiat ja tunkit

Raskaan kaluston korjaamolla kyseisia aputukia ja-/nostimia kaytetdéan lahes paivittain.
Nama ovat huomattavan painavia, ja nama olivat ennen kasassa korjaamon nurkissa.
Kaikkien nostureiden yhteyteen sijoitettiin jokaiselle pisteelle naitd kaksi sek& niiden
paikka merkittiin maalaamalla lattiaan. TAma vahentaa tyotapaturmia, mitka aiheutuvat
naiden raahaamisesta ympari ahdasta hallia sek& nopeuttaa asentajan tekemaa tyota,

kun uusi sijoituspaikka on nosturin vieressa. (Kuva 13.)
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Kuva 13. Apunostimien uusi sijoittelu

Kuvassa 14 nahdaan uusi kaytettyjen spraypullojen kaappi, misté asentajat voivat ensin
katsomassa, onko heidan tarvitsemaansa ainetta kaapissa, ennen kuin haetaan uutta.
Uusien spraypullojen kaappi sijoitettiin varastoon, mika lisdé asentajien kynnysta hakea
suoraan uutta pulloa. Edellda mainittua painotettiin asentajille tarkasti, kun tarvitaan
spraypulloja eli katsotaan ensin kaytettyjen pullojen kaapista, ennen kuin haetaan varas-
tosta uutta. Talla tavoin pyrittiin véhentaméaan korjaamon kustannuksia.
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Kuva 14. Kaytettyjen spraypullojen kaappi

Kaappien paalle asennettiin kuvassa 15 nékyvat suojapellit estdmaan ylimaaraisen ta-
varan varastoimista kaappien paalle. Talla tavoin pyrittiin siistiméaéan korjaamohallin

yleistd ndkymaa seka visuaalista iimetta.
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Kuva 15. Kaappien paalle asennetut pellit

Kuvissa 16 ja 17 nahd&an polttimokaapin seka uusien spraypullojen uudet sijoituspaikat
korjaamon varastossa. Molemmat kaapit sijaitsivat ennen korjaamohallissa keskeisella
paikalla. Uudella sijoituspaikalla pyrittiin vahentdmaan uusien spraypullojen tolkutonta
kayttoa sekd vahentamaan korjaamon havikkid niin spraypullojen kuin polttimoiden

osalta.



Kuva 16. Polttimokaapin uusi sijoituspaikka varastossa
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Kuva 17. Uusien spraypullojen uusi sijoituspaikka varastossa

4.4 Kolmas vaihe - Siivous

Kolmas vaihe eli siivous oli ollut aikaisemmin korjaamon yksi isoimmista kompastuski-
vista. Haastetta tdhan toi se, ettd korjaamolla oli tdita jatkuvalla sy6tolla ja tulosta oli
tehtava. Korjaamolla on osaltaan ulkoistettu siivous, jonka suorittaa toinen yritys. Sen
tehtavana on paaasiassa vain hallin lattioiden siivous seka yleissiivous. Siivousta vai-
keuttaa useasti tdynna olevat nosturit, minka takia jokaista tydpistetta ei saada siivottua,
seka siivousfirman kokemattomuus raskaan kaluston korjaamon siivouksesta.
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Korjaamolla oli hiljaisempi vaihe menossa, ja tyd saatiin tehtya kahdessa osassa: ensin
siivottua korjaamohallin toinen puoli, minké& jalkeen siivottiin ja pestiin toinen. Tama mah-
dollisti sen, etteivat tyot keskeytyneet missaan vaiheessa. Siivous on autoalan yrityksilla
seka korjaamoilla isossa roolissa, koska kuivat ja puhtaat lattiat vahentavat liukastumis-
riskia seké puhtaissa tyotiloissa tydnteko on mieleisempaa. Tama on ollut jo aikaisem-
minkin Espoon korjaamon heikko osa-alue, minka vuoksi sen tarkeytta painotettiin huol-
toesimiehille seka asentajille. Siivous on asenteesta kiinni, ja kun jokainen antaa oman
panoksensa siihen, niin korjaamon ilme muuttuu huomattavasti ja kaikilla on mukavampi

tehda siella toita.

4.5 Neljas vaihe — Parhaiden kaytanttjen standardointi

Neljannen vaiheen tarkoitus oli vakiinnuttaa tehdyt muutokset korjaamolle. Standardointi
tehtiin ottamalla muutoksista kuvat, joista nakisi, miltd minkakin pisteen tulisi jatkossa
nayttdd. Kuvat jaettiin huoltoesimiehille seka niita sijoitettiin halliin eri pisteille naytta-
maan, millaisilta niiden tulisi olla jatkossakin. Kuvat ovat apuna myos korjaamopaallikdlle
sekd huoltoesimiehille, jotka tulevat jatkossa valvomaan jarjestysta. Kuvat otettiin eri-
koistytkaluseinastd, tyokalutilasta hallista, roska-astioista ja tunkkiparkista, korjaamo-
hallin tilasta, tyokalutauluista, kiinteista tyopisteistd, asentajien henkilokohtaisista tyoka-
lupakeista seka kaytettyjen spraypullojen kaapista. Erikoistytkaluseiniin seka tydkaluti-
laan merkittiin, mik& hylsy ja tyokalu kuuluu mihinkin, jotta tavarat ovat helposti I6ydetta-

vissa ja my0s palautuisivat omalle paikalleen.

Korjaamolle otettiin kayttéon tarkastuslista, johon on valittu korjaamohallin kahdeksan
eri pistetta ympari hallia. Listaan on merkitty pisteen numero ja liitetty kuva, milta tyopis-
teen kuuluisi nayttad. Tarkastuskohteet listassa ovat erikoistydkaluseinag, erillinen tyoka-
luhuone, roska-astia ja tunkkiparkki, hallin keskitila, nostimien paikat nostureiden vie-
ressa, kiinteat tyopisteet seka kaytettyjen spraypullojen kaappi. Tarkastuslistan avulla
korjaamopéaallikon sek& huoltoesimiesten on helppo pitad korjaamon jarjestysta ylla ja
tarkastaa korjaamon tilanteen. Lista on kaytava lapi viikoittain, mieluiten joka paiva, jotta
ote ei paase lipsumaan. Jos tarkastuksessa ilmenee jollakin pisteella puutteita, niin kor-
jaamopaallikké tai huoltoesimies tekevét tarvittavat toimenpiteet seké ohjeistavat suorit-

tajat, jotka laittavat pisteen kuntoon.
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Asentajille tehtiin jatkoa ajatellen myds omat ohjeet, jotka nékyvat kuvassa 18. Korjaa-
molla paatettiin myos, ettd asentajalle ei tilata uusia tytkaluja, jos oma henkildkohtainen
pakki ei ole kunnossa. Uudet tydkalut tilataan vasta, kun oma pakki on sovitussa jarjes-

tyksessa.

Raskone Espoo — Pidetaan paikat siistina

1. Jokaisen tyon pdatyttya siivotaan korjauspaikka. HUOM! Jdlkien
siivous on asiakkaalta laskutettavaa aikaa.
a. Jatteiden lajittelu oikeisiin paikkoihin
b. Harjataan nippusiteiden jamat + muu isompi irtoroska pois
c. Yhteisten tyokalujen palautus omille paikoilleen (tunkit, pukit,
hylsyt, erikoistyokalut)

2. Henkilokohtaisen pakin siivous ja jdrjestys joka perjantai
a. Ylimaardinen romu roskiin
b. Tavarat paikalleen
c. Uusia tydkaluja ei tilata ennen kuin pakki on jarjestyksessa

3. TyOpd&ytien siivous HETI tyon valmistuttua
a. Tyokalut paikalleen ja poytd puhtaaksi roskista = Poytitason
pitaa olla taysin tyhja tyon paatyttya

Ylld olevien asioiden noudattaminen on tydtehtava, joka tulee jokaisen
suorittaa.

Kuva 18. Asentajille jaettava ohje

4.6 Viides vaihe - Seuranta

Viides vaihe ja yllapito on tarkea osa 5S-menetelmad, koska jos tyontekijat eivat noudata
sovittuja sdantdja, on kaikki tehdyt vaiheet olleet turhia. N&in ollen paluu vanhaan totut-
tuun tapaan l&hestyisi ja muutoksien hyodyt havidisivat. Uudet jarjestykset seka toimin-
taohjeet on pyritty alusta asti tekemaan selviksi asentajille sekd huoltoesimiehille. Naihin

on annettu ja jaettu jokaiselle selkeat ohjeet, joita on kaikkien vaiheiden jalkeen helppo
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noudattaa. Korjaamolla on sovittu, etta jarjestysta ja siivousta valvovat korjaamopaal-
likk6 seka huoltoesimiehet. Yllapidon ja siivouksen hoitavat asentajat omalla tydpanok-

sellaan paivittain.

Yllapidon ja siisteyden valvomista helpottamaan laadittiin tarkastuslista, ja sen avulla
niitd on helppo seurata viikoittain. Tama mahdollistaa nopean reagoinnin heti ongelmien
syntyessé, ja niihin on helppo puuttua heti, kun se on tarpeellista. Jotta 5S-menetelmé
olisi toimiva seka korjaamo mahdollisimman tehokas niin, etta siitd saadaan kaikki po-
tentiaali irti, se vaatii jokaiselta tydntekijalta oman panostuksen. Mikali jatkossa huoma-
taan, ettd menetelm&an on syyta muuttaa jotain, mik& toimisi paremmin, se vaatii vain
viikoittaisen tarkastuslistan muuttamista. Tarkastuslistan kokoa on helppo kasvattaa ja
lisata siihen enemman kohteita korjaamolla, koska kuvia 16ytyy paljon lisd& eri kohteista,
joita ei talla hetkella ole listassa.

5 Johtopaatokset ja tulokset

Tulokset kerattiin ja niita tarkasteltiin yhdessa korjaamopaallikké Mikko Timosen kanssa
11.2.2020. 5S-menetelman kayttéonotolla oli positiivinen vaikutus korjaamon toimintaan.
Ty6turvallisuus oli korjaamolla jo hyvalla mallilla entuudestaan, mutta 5S-menetelméan
kayttoonoton jalkeen riskit on minimoitu. Ylimaaraisten tavaroiden poisto selkeytti kor-
jaamon tiloja seka helpotti asentajien tydskentelya. Tehokkuuteen muutoksilla on var-
masti vaikutusta tulevaisuudessa, mutta kuitenkin insindoritydn aika oli liian lyhyt osoit-
tamaan selvaa tulosta tehokkuudesta, minka liséksi korjaamolla oli ollut poikkeuksellisen
hiljaista viime kuukaudet. Ympariston seka korjaamon kulujen kannalta tullaan jatkossa
huomaamaan selvaa vaikutusta seka saastoa. Kaytetyille spraypulloille tehty kaappi tu-
lee vahentamaan korjaamon kuluja tehokkaasti, kun koko ajan ei olla ostamassa uutta,

vaan kaytetaan ensin vanhat loppuun.

Muutamaa mekaanikkoa haastatellessani kysyin, ovatko he huomanneet eroa tydn aloit-
tamisesta. Sain kaikilta mielipiteen siitd, ettd korjaamon siisteys on huomattavasti pa-
rempi ja kaytannollisempi kuin mita se oli aikaisemmin. Tydkalut 16ytyvat nykyaan hel-
pommin seké yleisilme tydpaikalla on positiivisempi kuin ennen. Lattiaan kaivattaisiin
viela muutosta, koska se on hyvin kulunut ja maali rapistunut paalta ja vaikka lattia on

juuri pesty, niin se nayttaa silti likaiselta.
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Korjaamo jatkaa 5S-menetelméan hyddyntamista keskittyen erityisesti yllapitoon, jotta ta-
manhetkinen muutoksien jalkeinen tilanne pysyisi tulevaisuudessakin. Varsinkin asenta-
jien henkilokohtaisiin pakkeihin keskittyminen tulevaisuudessa on isossa roolissa, silla
tama asia ei muutu hetkessa ja resurssit sen valvomiseen ovat rajalliset. Tahan kuitenkin
otettiin kayttéon nimetyt tydkalupakit seka sen, etta uusia tydkaluja ei tilata ennen kuin
asentajan pakki on tarkastettu ja se on vaatimalla tasolla. Korjaamolle on hyva asia, etta
projektin aikana saatua muutosta on helpompi vahtia tulevaisuudessa uuden tyénjohta-
jan palkkaamisen seka erillisen hallityonjohtajan nimittdmisen takia. Todettakoon, etta
vanha kulttuuri pitdd murtaa johtamalla eiké sitd saa muutettua yhdessa yossa.
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