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Tdassa opinndytetyodssa suunniteltiin kuvaus 5S-laatujarjestelmén kayttdoénoton pohjaksi
Kéyttbauto Oy Tampereen toimipisteen korjaamolle ja omamekaanikkotoiminnalle. Sen
lisaksi yritykselle toteutettiin myds korjaamon erikoistydkalujen jarjestaminen ja paivit-

taminen takuuauditointia varten.

Tyon tarkoituksena oli havainnollistaa eri osa-alueita ja vaadittavia muutoksia 5S-
toimintamallin omaamiseksi yritykselle. Liséksi tarkoituksena oli selvittdd, kuinka kor-
jaamotoiminnasta saadaan tehokkaampaa ja selkeampaa tyontekijoille seké asiakkaille.

Ty0 toteutettiin, koska yritys on ottamassa 5S-laatujarjestelman kayttoon tulevaisuudes-
sa ja yritykselld oli tarve tarkemmalle kuvaukselle toimintamallin toteuttamisesta. Ku-
vaus laatujérjestelmésta antoi rungon jarjestelman kehittamiselle yritykselle ja havain-

nollisti vaadittavia muutoksia toiminnan tehostamiseksi.

Tyossa on kaytetty tietoldhteind yrityksen toimintaohjeita ja Volvon maahantuojan oh-
jeistuksia seka laatujarjestelmaan liittyvia lahdekirjallisuuksia. Liséksi tietoldhteina yri-

tyksen toiminnasta on kaytetty opinnédytetyon laatijan tydkokemusta Kéayttdéauto Oy:sséa.

Opinndytetyon tarkoituksena oli luoda kuvaus yrityksen tdmén hetkisesta tilanteesta

suhteessa vaadittavaan lopulliseen tilanteeseen 5S-laatujarjestelman eri osa-alueilla.
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ILKKA HUHTANEN:
5S Quality System for the Personal Service Work Shop
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In this thesis was to plan a description of the 5S quality system for the company named
Kéyttbauto Oy Tampere. Also one task was to organize all special workshop tools of the

car repair shop and update tools for warranty audits.

The purpose of the work was to illustrate the different aspects and the required changes
that 5S quality system would bring for the company. In addition, was to find out how
work of repair shop can be made more efficient and clearer for employees and also for

customers.

This thesis was made, because the company plans to use 5S quality system in the future
and there was also more precise descriptions how to develop this system. This descrip-
tion of the quality system gave the frame for the development of the company and illus-
trated the required modifications to improve the efficiency.

The company and Volvo importer guidelines were used in the thesis to the information
source. Also the author of this thesis used his own work experience to illustrate work-
shop operating.

Keywords 5S quality system, personal service, special tools
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1 JOHDANTO

Opinnaytety6 suoritettiin korjaamotoiminnan kehittdmiseksi yrityksille Kéyttéauto Oy
Tampere ja Pirkanmaan Huoltocenter Oy, jotka ovat henkil6- ja pakettiautojen myyntia

seké huoltotoimintaa harjoittavia yrityksié.

Yrityksilla on tarkoitus ottaa kayttoon 5S-laatujérjestelmétoteutus ja tyon tarkoituksena
on tehda siihen liittyen kuvaus yritykseen vaadittavista muutoksista tulevan toiminnan
pohjaksi. Tarkoituksena on kartoittaa yrityksen nykyinen tilanne ja mit4 vaadittavia
muutoksia 5S -toimintamalli yritykselle tuo jarjestelmén kehittdmiseksi.

Tavoitteena on saada tydymparistd seka asiakkaalle ettd korjaamon tyontekij6ille sopi-
vaksi ja liséksi tehostaa mekaanikkojen péivittdisia toitd. Opinnédytetyon tavoitteena on
hahmottaa laatujarjestelman tuomat edut yritykselle ja vaadittavan tyon maarén toimin-

tamallin suorittamiseksi ja yllapitamiseksi.

Lisaksi tyohon liittyen suoritetaan eri osakokonaisuuksien suunnittelua, kuten erikois-
tyokalupaterin paivittdminen ja jarjestaminen vaadittavalle tasolle seké eri yleisten kor-
jaamolaitteiden sijoittaminen korjaamotiloihin yrityksen tulevien suunnitelmien mukai-

sesti.



2 ESITTELY

2.1 Kayttoauto Oy Tampere

Kayttéauto Oy on perinteikés ja vakavarainen perheyritys. Kayttoautoketjun ensimmai-
sené toimipisteena aloitti Seingjoen Kéyttdauto Oy, jonka perusti Jaakko Viitala vuonna
1970. Reilun 40 vuoden aikana Kayttdauto Oy on ollut edellakavija monimerkkiedus-
tuksessa valtakunnallisesti koko Suomessa, silla yritys kuuluu liikevaihdoltaan Suomen
kolmen suurimman autotalon joukkoon. Nykyisin Kéyttéauto Oy:n toimipisteitd on 13
ympdari Suomea, uusien autojen merkkiedustuksia on yhteensa 20 ja yhtion palvelukses-
sa on runsaat 550 henkil6a. Kéayttéauton liikevaihto oli vuonna 2013 yli 320 milj. euroa

ja luku on edelleen nousussa. (Kéyttdauto, 2014.)

Kéyttbauto Oy Tampere on Hatanpédén alueella palveleva autotalo, joka myy, korjaa ja
huoltaa neljaa eri henkildautomerkkia: Hondaa, Volvoa, Renaultia ja Daciaa seké liséksi
Renault ja Dacia -hyotyajoneuvoja. Uusien autojen lisaksi kyseinen yritys myy myos
runsaasti eri merkkisi& vaihtoautoja, mutta huolto- ja korjaamotoiminta keskittyy vain
edell&d mainittuihin neljaan eri automerkkiin. Kayttdauto Tampere palvelee myos edus-
tamiensa merkkien varaosamyynnissd seka uusien autojen varustelussa. (Kayttdauto,
2014.)

2.2 Pirkanmaan Huoltocenter Oy

Pirkanmaan Huoltocenter Oy toimii Kayttdauto Oy:n alaisuudessa sopimushuoltajana
Tampereella Hatanpéén toimipisteessa. Sen toimenkuvaan kuuluu Kayttéauto Oy Tam-
pereen huolto- ja korjaamotoimintaa seka vauriokorjaus- ja maalaustoimintaa. (Kaytto-
auto, 2014.)



3 TEORIA

3.1 5S-laatujarjestelma

5S-laatujérjestelmé& on kehitetty alkujaan Japanissa padasiassa tyopaikkojen organisoin-
tiin ja tydmenetelmien standardointiin, jonka tavoitteena on parantaa yrityksen tehok-
kuutta ja tuottavuutta. Termi 5S tulee japaninkielisista sanoista seiri, seiton, seiso, sei-
ketsu ja shitsuke. Naille suomenkieliset versiot ovat sortteeraus, systematisointi, siivous,
standardisointi ja seuranta. Pdékohtaisesti talla laatujarjestelméalla pyritdan kehittamaan
yrityksen tuottavuutta ja samalla parantaa sen turvallisuutta ja ty6hyvinvointia. N&in
ollen 5S on koko yrityksen prosessien kehittdmisen ja jatkuvan parantamisen perusta.
(Tyo6turvallisuuskeskus, 2014.)

5S-laatujérjestelmén keskeisimpiné tavoitteina on kehittdd eri toimintojen systemaatti-
suutta, tuottavuutta ja ennen kaikkea laatua. Se parantaa yrityksen ulkoasua ja siisteytté
ja ndin myos yllapitaa jarjestysta ja vahentaa esimerkiksi tydvalineiden etsimiseen kay-
tettyd aikaa ja turhautumista. 5S kayttoonotto havainnollistaa mahdollisia tyoturvalli-
suuteen liittyvid ongelmia ja riskejd. Samalla tuotantovélineiden seuranta ja valvonta
tehostuu, silla niille suunnitellaan pysyvat paikat, joista ne ovat I6ydettavissa. (Tyotur-
vallisuuskeskus, 2014.)

3.1.1 Sortteeraus

5S koostuu nimensd mukaisesti viidesta eri osa-alueista, joista ensimmaisend jarjestel-
man toteutuksessa aloitetaan sortteerauksella. Silla tarkoitetaan sitd, ettd ensinnakin
tunnistetaan ja sitten poistetaan tyopaikan kaikista kaytossa olevista tiloista tarpeettomat
tavarat eli ne, mitka ei ole tydskentelyn kannalta vélttamattomia. Tahan yksi hyva tapa
on kartoittaa kaikki tydskentelyyn tarpeellinen ja loput poistetaan tydymparistosta. Talla
toiminnalla vapautetaan tilaa ja tuodaan jarjestelmallisyytta tyopisteille, seké& tdmé mah-
dollistaa my6s rikkoontuneiden tyokalujen paivittdmisen uusiin tai poistamiseen koko-

naan. (Tyo6turvallisuuskeskus, 2014.)



3.1.2 Systematisointi

Kun sortteerausvaihe on suoritettu, siirrytdan systematisointiin eli pyritddn selkeytta-
maan jéljelle ja&neiden tydvalineiden varastointi ja sailytys. Tyontekijoille maaritellaan
ja luetellaan omat henkilokohtaiset tyokalut ja tyovélineet tyOpisteille. Nam& merkitadn
ja rajataan eri menetelmilld, kuten kylteilld, varikoodeilla, paikkamerkinnoillé ja opas-
tuksilla selkeésti omille paikoilleen. Suuressa yrityksessa mainio tapa on tehda esimer-
kiksi mallisuoritus perustydvalineistd yhdelle tyopisteelle, jossa kaikki tydvalineet on
merkattu siististi ja systemaattisesti. Tatd sitten kopioidaan muille tyopisteille ja mah-
dollisten muiden tyénkuvien tuomat lisaty6valineet suunnitellaan tdmén jélkeen viela
siihen liséksi. Kun yrityksen kaikki tyovélineet ovat jarjestelmallisesti I0ytdneet oman
paikkansa, on toimitiloista tullut selkeammat, turvallisemmat ja ennen kaikkea ajallises-

ti mitattuna tehokkaammat. (Tyoturvallisuuskeskus, 2014.)

3.1.3 Siivous

Kolmantena 5S-laatujarjestelmén vaiheista on siivous, vaikka se tosin kulkee kasi ka-
dessa jatkuvasti mukana muiden vaiheiden kanssa. Talla ei tarkoiteta kuitenkaan katta-
vaa kertasiivousta, vaan toimivan siivousjarjestelmén suunnittelua ja kehittdmista. Jotta
koko laatujarjestelma olisi jarkevad, on silla oltava toimivat siivouskaytannot, eli yri-
tyksen tulee kehittaa selkeét ohjeet, kuka siivoaa missé ja milloin seka kuka toiminnasta
vastaa esimerkiksi paivé-, viikko- tai kuukausitasolla. Tahan kuuluu myos jatteiden ka-
sittelyjen méaérittdminen toimivaksi kokonaisuudeksi seka koneiden ja laitteiden huolto-
ohjelmien suunnittelu laitteiden kunnon yll&pitamiseksi. (Ty6turvallisuuskeskus, 2014.)

3.1.4 Standardisointi

Kun yrityksen toimitilat ndyttavat siltd milté pitdisi, taytyy koko toiminta standardisoida
kestava kehityksen vuoksi. Talla tarkoitetaan 1&hinnd sitd, etta vakiinnutetaan toiminta-
tavat ja aikataulut seka etsitddn tyoyksikoiden sisélla parhaat k&ytannot kokemuksien

lisddntyessd. Kaikkiin toimintoihin tdsmennetddn vastuuhenkil6t ja tehtdvajaot, seka
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sovitaan yrityksen yhteiset pelisddnnot jarjestyksenpidon ja siivouksen hoitamisesta
paivittaisessa tyossd. Eli padasiassa laaditaan yhteinen ndkemys siitd, kuinka 5S-
ohjelman onnistumista johdetaan, seurataan ja arvioidaan. (Tyoturvallisuuskeskus,
2014.)

3.1.5 Seuranta

5S-laatujérjestelmé vaatii myos viimeisimpéna vaiheena toimivan seurantajarjestelman.
Koko toimintaa tarkkaillaan eri menetelmill& ja kehitetd&n esimerkiksi kuukausitasolla
palavereissa. Seurataan eri mittareita esimerkiksi asiakastyytyvaisyytta ja tyontekijoiden
tehokkuutta seké tuloksia. Yllapidetdan aktiivisesti sovittuja uusia kaytantoja ja suunni-
tellaan aika-ajoin kattavampia auditointeja ja kyselyja. Téarkeda on myos seurata saan-

nollisesti itse 5S-laatujarjestelman kehittdmistarpeita. (Tyoturvallisuuskeskus, 2014.)

3.2 Omamekaanikkotoiminnan kuvaus

Pirkanmaan Huoltocenter Oy huoltaa suurimpana automerkkind VVolvoa, joka on ottanut
kayttoon omamekaanikko-nimikkeelld toimivan palvelun. Télla hetkellda omamekaanik-
koja tydskentelee yhteensé kahdeksan, joista kolme on keskittynyt huoltamaan vanhem-
pia yli 5 vuotta vanhoja Volvo-henkilfautoja. Tdm& omamekaanikkomalli on Volvon
uudistus ja tulevaisuuden toimintatapa huoltotoiminnalle, jossa asiakas on tekemisissé
suoraan autonsa asentajan kanssa, eika valissé ole huoltoneuvojia, ajanvaraajia tai muita
vastaavia tyonjohtajia. Volvo omamekaanikko-toiminta on kehitetty Service 2.0- palve-
lukonseptin alaisuuteen. Service 2.0 on viisivaiheinen toimintamalli, jolla pyritddn nos-

tamaan Volvon omistaminen uudelle tasolle.

N&ma viisi etua ovat:
— Oma Volvo omamekaanikko
— Ohjelmistopdivitys veloituksetta
— Volvo tiepalvelu
— Volvo sijaisauto

— Asiakasetuja
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3.2.1 Ajanvaraus

Volvo omamekaanikon tyotehtdvat ovat jaoteltu viiteen eri kategoriaan, joista ensim-
maisend on ajanvaraus. Asiakasta palvelee alusta l&htien ajanvarauksessa suoraan huol-
lon suorittava Volvo omamekaanikko, joten tésta syysta omamekaanikon tehtaviin kuu-
luu sen liséksi my0ds suunnitella asiakkaan kanssa autolle tehtdvat huoltoty6t ja varata
tarvittavat varaosat valmiiksi huoltoa varten. Lisaksi tehtaviin kuuluu jarjestdd mahdol-
liset sijaisautot tai esimerkiksi tarvittaessa auton hinaus korjaamolle. Ajanvarauksia
tehddédn omamekaanikolle joko sédhkopostitse, nettivarauksella, puhelimitse tai paikan-
paalta.

3.2.2  Auton tuonti huoltoon ja huoltoty6t

Seuraavana kategoriana on tilanne, jolloin asiakas tuo auton huoltoon. Omamekaanikon
tehtdviin kuuluu huoltoneuvojan tavoin asioida suoraan asiakkaan kanssa. Siinda mekaa-
nikko tekee myos kasvotusten asiakaspalvelutyo6td, eli siind kaydaan huoltoty6t ja mah-
dolliset muut toiveet seka lisatyot 1&pi yhdessa asiakkaan kanssa. Tdman jalkeen oma-
mekaanikko myds suorittaa autoon tehtavéat huoltoty6t ja on nain ollen myds vastuussa

suoritettavasta toista.

3.2.3 Auton luovutus ja yhteydenpito

Huollon jalkeen omamekaanikko myos luovuttaa auton asiakkaalle, kdy lapi mité kaik-
kea autolle on tehty sek& hoitaa myos itse laskutuksen. Lisdksi omamekaanikon tyonku-
vaan kuuluu yhteydenpito, eli asiakas voi olla aina suoraan yhteydessa omaan omame-
kaanikkoonsa autoonsa koskevissa asioissa ja huoltoon liittyvissa kysymyksissa. Oma-
mekaanikon tyonkuvaan myds kuuluu pitéa jalkiyhteytta asiakkaaseen ja han voi esi-
merkiksi ottaa etukateen yhteyttd, kun asiakkaan auton huoltoaika on lahestymassa.
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3.2.4 Omamekaanikkotoiminnan tavoitteet

Omamekaanikkotoimintamallin kaikki viisi vaihetta tarkoittaa tiivistettynd sité, ettd
asiakas voi hoitaa kaikki autoonsa liittyvat huoltoasiat jatkossa vain yhden ihmisen
kautta. Palvelussa ei ole kyse pelkéstddn auton huoltamisesta, vaan paremman koko-
naisvaltaisen palvelun tarjoamisesta suoraan asiakkaalle. Ta&m&n omamekaanikko-
toimintamallin ansiosta yhteydenpito selkeytyy ja ennen kaikkea asiakas sadstaa aikaa ja
karsivéllisyyttd. Tastd syystd se parantaa huomattavasti myos palvelun laatua. Kun
omamekaanikko vastaa koko huoltoprosessista, mahdollisuus virheisiin minimoidaan.
Eli yhteenvetona voidaan sanoa, ettd omamekaanikko huolehtii koko huoltoprosessista

huollon ajanvarauksesta auton luovutukseen ja laskun lapikdymiseen.

Omamekaanikkotoiminnassa hydtyna on myos se, ettd mekaanikko tuntee henkilékoh-
taista vastuuta autosta, tyon onnistumisesta ja asiakkaasta. Ajanvaraaminen on helppoa,
kun ei ole paljon eri valikasig, joten myos virheet minimoidaan. Asiakas ja mekaanikko
oppivat tuntemaan toisensa hyvin ja asioiden lapikdyminen ja ymmartdminen on hel-
pompaa. Ndin ollen omamekaanikko on kuin asiakkaan omalé&akéri, joka mahdollistaa
sen, ettd omamekaanikko ja asiakas ovat paremmin koko ajan selvilld missa auton kans-
sa menndan. Autoa hakiessa asentaja pystyy vastaamaan kaikkiin lisékysymyksiin hel-
pommin kuin tyonjohtaja, joka pahimmassa tapauksessa késittelee asiakasta ja autoa
ensimmadista kertaa. Lisdksi tyd on vaihtelevampaa ja antaa paljon mahdollisuuksia ke-
hittya eri osa-alueilla. Turha jonottelu j&& pois ensin ajanvaraustiskillg, tyon vastaanot-
totiskilla ja sijaisautotiskilla.
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4 5S-LAATUJARJESTELMAN LUOMINEN

4.1 Kartoitus lahtttilanteesta ja ongelmakohdat

5S-toimintamalli on tullut yritykseen Volvon maahantuojan toimesta, joka haluaa jokai-
selle Volvo omamekaanikolle samankaltaiset tyopisteet ja toimitilat. Talla hetkelld 5S-
toimintamallin mukaisia muutoksia on alettu tekemaan jo muutamille tyopisteille, I&-
hinna toimivuuden testaamisen vuoksi, seka tarvittavien tyokalujen kartoittamiseen jo-

kapéivaisessa tydssa.

Pirkanmaan Huoltocenter Oy:n on talla hetkelld suhteellisen siisti ja tavanomainen au-
tokorjaamo ulkoasultaan. Hallitilojen siisteys nayttaa kuitenkin pitkalti silta, etta etusi-
jalla on tdiden tekeminen. Tyopisteiden siivoaminen seka jarjestely ovat taten toissijai-
sia, jotka suoritetaan vasta kun aikaa jd4. Monelle asentajalle on tapana viikon viimeise-
na paivana siistia tyopisteensa ja pesta lattiat ennen viikonloppua, mutta tdmaké&an ei ole

vield rutiininomaisella tasolla, eika pade jokaiseen tyontekijaan.

Henkilokohtaisten tyokalujen yll&pito ja seuranta sek& omien tyOpisteiden siisteys ja
jarjestys on yleisesti kaikille tarkedd, mutta yhteisien tyokalujen yll&pito ja siisteys eivét
ole laheské&dn samalla tasolla. Asentajilla on myds jossain méarin puutteita henkilékoh-
taisissa tyokaluissa, mutta l&hinna vain siksi, ettd jos tyokalu hajoaa tai hukkuu, asiasta
ei ilmoiteta vastuuhenkildille. Jokaiselta asentajalta 10ytyy yleensd my6s omia tyokalu-
ja, varaosavarastoja seka itse tehtyja erikoistyokaluja hatatilanteisiin. Nama sekoittavat
hieman tyopisteiden ja koko hallin siisteyden yleisilmetta seka tyopisteiden valisia yh-
tendisyyksid. Kuvassa 1. on ylimaardisistd tyokaluista ja muista tavaroista siivottu
omamekaanikon tyokalupakki, josta voi nédhdd, paljonko tyokaluja yhdelld asentajalla
pitéisi talla hetkelld olla. Lopullista yhtendista jarjestysta ei ole kuitenkaan viela suunni-

teltu kaapin sisaltoon.
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KUVA 1. Omamekaanikon tydkalupakki

Hallin ja tyOpisteiden siisteyden valvonnasta vastaa pitkalti korjaamopaéllikko ja muut
korkeimmissa johtotehtédvissa olevat henkilot. Yleiset siisteysohjeet on mekaanikoille
jaettu, mutta niiden valvonta on kuitenkin liian kevyttd. Yrityksen ulkoasusta ja siistey-
destd vastaavat henkilot pitavat aika ajoin siisteystarkastuspdivid, joista ilmoitetaan rei-
lusti etukéteen. T&lla motivoidaan mekaanikkoja siistimaan jalkensd ja myos yhteiset
tilat siistitadn parempaan kuntoon. Nama ovat toimivia muuten, mutta korjaamotilojen

siisteys palaa huomattavan nopeasti kuitenkin samalle tasolle, kuin ennen siivousta.

4.2 5S-laatujarjestelman toteutuksen suunnittelu yritykselle

Kéyttbauto Oy Tampere ja etenkin Pirkanmaan Huoltocenter Oy on aloittanut 5S-
toimintamallin toteutuksen, mutta on vield vaiheessa jokaisella osa-alueella. Toiminta-
malli tarvitsee kattavan projektisuunnitelman. Toimintaa varten taytyy myods nimeta
projektip&éllikko ja eri tydoryhmaét, jotta toteutus saadaan aikaiseksi halutussa aikatau-
lussa. Projektisuunnitelmaan on siséllyttava eri yrityksessé tehtdvat tyovaiheet, niiden
aikataulut, vastuuhenkil6t ja tarvittavat seurantamittarit.
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Eri osa-alueiden vastuuhenkil6ind toimivat yrityksen huoltopéallikkd, omamekaanikko-
valmentajat ja my6s mahdollisesti varaosien vastuuhenkild. 5S-toimintamalli on myos
esiteltavd koko yrityksen henkilokunnalle, jotta jokainen voi omalta osaltaan osallistua

toteutuksen edistamiseen.

4.2.1 Sortteerauksen toteutus

5S-toimintamallin ensimmaéisessa vaiheessa tunnistetaan ja poistetaan kaikki, mika ei
ole tydskentelyn kannalta valttamatonta yrityksen toimitiloista, tyopisteistd, toimistois-
ta, varastoista, kaapeista, asiakaspalvelutiskeilté ja asiakastiloista, eli padasiassa kaikista
korjaamon kéytossa olevista tiloista. Projektin vetdjat asettavat yleisesti ohjeet niista
tavaroista, jotka on ldydyttava tyopisteilta. Loput tavarat kdydaan vield lapi ja kaikki
tarpeelliset otetaan talteen. Tarpeelliset tyovélineet maaritellaan siten, ovatko ne tarpeel-
lisia paivittain tai viikoittain. Jos ndin ei ole, tavara poistetaan tai siirretddn muualle
korjaamotiloista. Eri osa-alueiden vastuuhenkil6t ja tyoryhmat maarittelevat tarpeelliset

tavarat eri tyopisteille.

4.2.2 Systematisoinnin toteutus

Kun ylimaaraiset tavarat ovat poistettu, madritelldan ja luetellaan henkilokohtaiset ty6-
kalut, tarvikkeet, kemikaalit, asiakastytssa tarvittava materiaali ja kaikki muu tyopistee-
seen liittyvd materiaali. Nama tarvikkeet jarjestellaan huolellisesti ja tehdaén mallisuori-
tus, jota kopioidaan vastaaviin tyopisteisiin. Omamekaanikkokohtaisessa tydkaluvarus-
telussa on tyokuvan mukaisia eroja, joten aluksi mééritelldaan perusrunkorakenne yleis-
tyokaluille, jotka 16ytyvét kaikilta. Taméan jalkeen lisatédan tyonkuvaan kuuluvat lisatyo-
valineet ja materiaali tydpisteeseen pitden kuitenkin yhdenmukainen tyyli tavaroiden

esillepanossa.

Jokaiselle tavaralle madritellddn tarkasti oma paikka ja merkataan se siihen kuuluvaksi.
Tavoitteena kuitenkin on, ettd kaikki tyotasot ja pinnat jadvat tyhjiksi muuta kayttoa
varten. Myoskéén lattioilla ei ole mitddn muuta kuin tavarat, joiden paikka on sinne

merkitty. Merkintd tehdd&n esimerkiksi seinille kiinnitettdvissa tavaroissa siten, ettd
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taustalle seindén teipataan tavaran profiilin kuva tai siihen viittaava teksti, jolloin tavarat

palautuvat vakiopaikoille helposti ja my6s néin ollen puutteet huomataan saman tien.

Tavaroiden paikkaa madriteltdesséd paddmaarana on ensisijaisesti tehokas, selked ja ennen
kaikkea turvallinen toiminta. TAma tarkoittaa sitd, ettd maaritellaan ja luetellaan yhteis-
ten tavaroiden, esimerkiksi tyokalujen, koneiden, laitteiden, tarvikkeiden, Kirjoittimien,
maksupaéatteiden ja eri jatelajikkeiden kerdysastioiden sijoituspaikat niiden kayttdtason
mukaan, eli kuinka usein niitd kaytetddn ja kuka niitd padasiassa eniten kayttad. Har-
vemmin kéytettavat tydvalineet voidaan asettaa kauemmaksi tyopisteeltd tilankayttoa
optimoimalla, mutta padseikkana kuitenkin on, ettd omamekaanikon tavaroiden hakuun
ja etsimiseen menisi mahdollisimman véhan aikaa ja askelia, jotta toiminta pysyisi te-

hokkaana.

Myos ennakkoon kerétyille tydhon tarvittaville varaosille taytyy méaritell& niiden toimi-
tuspaikka ja tehokkaasti toimiva jarjestelma oikeiden osien loytamiselle. Eri tyotilauksi-
en varaosat sijoitellaan omiin numeroituihin laatikoihin, joiden numerot sitten 16ytyvét
tyotilauksen tydmaarayksesta. Loytamisen helpottamiseksi varaosalaatikoiden hylly- tai
rullakkonumeron voisi myos ilmoittaa tyomaarayksessa. Tehokkuuden ja sujuvuuden
lisaksi néilla parannuksilla ovat tavoitteena korjaamon selkeyden, siisteyden, asiakas-
mielikuvan ja asiakasturvallisuuden parantaminen. Namé kaikki yhdistettyna kasvatta-

vat my0ds suuresti yrityksen tyoturvallisuutta.

Volvo maahantuoja on teettdnyt jo mallin uudesta pohjapiirustuksesta, jolla pyritdén
juuri tehostamaan toimintaa ja selkeyttdmaan toimitiloja 5S-laatujarjestelman mukaises-
ti. Liitteessa 1. nahdaan uusi pohjapiirustus, jossa varaosavarastot on pyritty tuomaan
ldhemmaksi tyotd suorittavia mekaanikkoja, silla talla hetkelld varaosavarastot sijaitse-
vat yrityksen toisessa kerroksessa, miké hidastaa huomattavasti niiden nopeaa toimitus-
ta tyOpisteille. Toisen uutena asiana on L-Kirjaimen muotoisen korjaamohallin kulma-
kohtaan sijoitettu korjauskeskus, jossa sijaitsisivat kaikki korjaamon yhteiset tydkalut ja
tyokoneet. Tamé on merkitty liitteen pohjapiirustukseen tummana suorakulmioalueena.
Tanne pyrittaisiin keskittdmadn kaikki hallissa sijaitsevat erikoistyokalut, mika paran-
taisi tilojen siisteyttd ja tekisi tyopisteistd yhdenmukaisemmat. Myos tydkalujen 10yta-

minen olisi t&std syysta helpompaa ja nopeampaa.
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4.2.3 Jarjestyksen ja Siisteyden toteutus

Kun kaikki korjaamon tyokalut, koneet, laitteet ja muut tavarat on saatu oikeille paikoil-
leen, luodaan kattava tydkaluohjelma, jolla voidaan hallinnoida koko kokonaisuutta.
Tahan on saatavilla runsaasti jo valmiita ohjelmistoja, mutta Kayttdauto Oy Tampereel-
la ndmé& on vield toteutettu Excel-taulukoina. Tarpeeksi Kkattavalla ohjelmalla pitdisi
pystyé hallinnoimaan eri tavaroiden

— sijaintia

uusintaa

— tarkastuksia

— ajankohtaisia kalibrointeja mittalaitteille
— huoltotoimenpiteité

— korjauksia.

5S-toimintamallia suorittaessa jérjestetddn koko korjaamo kokonaisuudessaan méaéritel-
tyjen ohjeiden mukaiseen kuntoon ja maaritellddn myds kaytantd, miten toimitaan tyo-
kalujen, laitteiden tai muiden tavaroiden rikkoutuessa tai kadotessa. Tyokalujen ja tava-
roiden sijainnit olisi hyva my6s dokumentoida valokuvaamalla tyopisteet ja muut yhtei-
set alueet siind kunnossa, joissa niiden kuuluisi olla. Ndma kuvat laitetaan omille alueil-

leen, joista tavaroiden oikean sijainnin voi myds varmistaa.

Uuden toimintamallin selkeyttdessa korjaamon jarjestystd ja siisteyttd on tarpeellista
my0s maarittdd yhteiset siivouskaytannot selkeyden yllapitamiseksi.
Siivouskaytantdjen madrittelyssa huomioitavia asioita ovat:

— Kenen vastuulla siivoaminen on

— Miten alue kuuluisi siivota

— Kuinka usein siivoaminen suoritetaan.

Tyontekijoille on oltava selvéda, kuka siivoaa ja mitd, sekd mitd kaikkea siivoaminen
pitéisi siséltad. Siivoamiseen pitéisi laatia myos selkeédt k&ytannot, kuinka itse siivous
suoritetaan, miten esimerkiksi jatteet ké&sitellddn ja jateastiat tyhjennetédan. Korjaamo-
tyossé pitdd madritella autoista purettujen osien séilytyspaikat, kuinka niita pitaisi sailyt-

t&4 ja onko niitd mahdollisesti dokumentoitava sailyttamista varten.
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Ajoneuvoista irrotetaan isoja hévitettdvia osia, kuten pakokutkia tai painavia akkuja,
joita tyonteon yhteydessa ei vélttdmatta ehdi tyOpisteeltd kuljettamaan oikeaan paik-
kaan. Niille on myts madriteltdva toimintatavat, eli kuka ja kuinka usein isoja osia kera-
tdan pois tyopisteiltd. Myds omamekaanikkotoiminnassa on asiakasty0- ja markkinoin-

timateriaaleja, joiden siisteyteen ja paivityksiin taytyy maaritell& vastuuhenkil6ita.

4.2.4 Standardisoinnin ja seurannan toteutus

Jarjestyksen yllapitdmista varten on maédriteltadva tarkastusrutiineja, niitd suorittavia
henkiloité ja erilaisia mittareita seka arvioitavia asioita, jonka mukaan jarjestysté seura-
taan ja arvioidaan. Tassa taytyy huomioida kuitenkin myos se, ettd kun jarjestysta ja
siisteyttd mitataan ja arvioidaan, hyvia suorituksia on kannattavaa myds palkita, jotta

arviointitoiminta pysyy kannustavana tyontekijoille.

Ty0pisteet ja korjaamon yhteiset tilat tulisi olla joka ilta toiden paatyttya valokuvien
kaltaisessa kunnossa ja lattioilla saa olla ainoastaan vain sinne maaritellyt tavarat merki-
tyilla paikollaan. Toimintamallin alkuvaiheessa on arvioitava ja ohjattava toimintaa jat-
kuvasti péaivittdin henkilokohtaisella tasolla, jotta uusiin rutiineihin paastdd mahdolli-
simman tehokkaasti kiinni heti alussa. Laajemmin toimintaa arvioidaan viikko- ja kuu-
kausipalaverien yhteydessd. Lisdksi uudesta toimintamallista on pidettava jatkuvasti
kyselyjé ja kehityskeskusteluja, jotta koko jarjestelmé& saadaan mahdollisimman tehok-
kaaksi ja toimivaksi.
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5 ERIKOISTYOKALUJEN UUDELLEEN JARJESTAMINEN

5.1 Erikoistydkalut korjaamossa

Volvo omamekaanikot kayttavat paivittain erikoistyokaluja, jotka ovat sijoitettu Pir-
kanmaan Huoltocenter Oy:ssa keskeiselle paikalle paternoster-varastoautomaattiin.
Huoltokorjaamon hallitilat muodostavat liitteen 1. mukaisen L-kirjaimen muotoisen
pohjapinta-alan ja paternoster sijaitsee sen kulmakohdassa. Yrityksessd kaytettavéd pa-
ternoster-varastoautomaatti eli yleiskielessa kutsuttuna pateri, on kuvan 2. mukainen
varastointihissi, jota ohjataan tassd tapauksessa elektronisesti. Paterissa on ohjainlaite ja
naytto, johon voi nappdilla halutun hyllytason numeron, minka jalkeen laite tuo kysei-

sen tason kayttajalle nakyviin.

KUVA 2. Paternoster-varastoautomaatti
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Tassa korjaamon paterissa on 16 kaytettdvissa olevaa hyllytasoa ja kaikki tasot ovat
hyédynnetty korjaamon yhteisten tydkalujen ja muiden tavaroiden sailyttdmiseen, mutta
paaasiassa paterissa sijaitsee lahes kaikki korjaamon erikoisty6kalut. Erikoistyokalut ja
muut tarvikkeet on jaettu taulukon 1. mukaisesti paterin tasoille eri automerkkien mu-
kaan seka ryhmiteltyna eri tyokohteiden mukaisesti. Hyllytasot ovat taytetty nume-

roiduilla ja erikokoisilla muovilaatikoilla, joihin tytkalut on sijoiteltu.

TAULUKKO 1. Paternoster-varastoautomaatin hyllytasot (Kayttdauto materiaali,
2014.)

Paterin hyllyt

1. Lukko

2. Honda

3. Volvo kirjat

4. Moottori

5. Moottori

6. Polttoneste / sytytys
7. Yleinen / patterit

8. Yleinen / vaihteisto XX
9. Sahko - vaihteisto

10. Vaihteisto

11. Ohjaus / alusta / jarrut
12. Kori / sisustus

13. Renault

14. Renault

15. Renault kirjat

16. Renault

5.2 Erikoistyokalujen l6ytamisen prosessi

Kun Volvo omamekaanikolle tulee tyo, jossa tarvitaan erikoistyokaluja, hanen taytyy
ensimmaisend etsid tarvittavien erikoistyokalujen osanumerot. Yleisin tapa tdménkal-
taista tyota aloitettaessa on selvittdd Volvon Vida -jarjestelmasta tyoskentelyohjeet,

joissa on lueteltuna myos tarvittavat erikoistytkalut ja niiden osanumerot.
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Kaikille omamekaanikoille on jaettu Excel-muodossa omille tyotietokoneille paterin
erikoistyokalujen listat, joista voi etsid kyseisiéd tyokaluja osanumeron, tason, kopan tai
tyokaluryhman perusteella kuvan 3. mukaisesti. Samat listat 16ytyvat myos paterin kyl-
jestd tulostettuna kansiona. Kun hyllytaso ja kopan numero ovat tiedossa, mekaanikko

|0yté&d tarvittavat osat oikeasta kopasta.

A B C D E F
1 Tydkalu -| Taso - Laatikko - Ryhma -
2 8618437 9 3 36
3 9194732 9 3 36
4 9438595 9 3 36
5 9511462 6 18 24
6 9511506 9 3 36
7 9512052 5 5 21
8 9512608 9 11 39
9 9512620 9 11 39
10 9512630 9 8 39
11 9512631 9 8 39
12 9512632 9 8 39
13 9512633 9 8 39
14 9512634 9 8 39
15 9512635 9 8 39
16 9512636 9 8 39
17 9512637 9 9 39
18 9512638 9 9 39
19 9512639 9 9 39

M 4 » M| /Tasot | Tybkalut Honda  Alkolukko  Mittarasiat / Tyékalut hallissa ~ Ohjelmointi %3

Kuva 3. Osa erikoistyokalujen Excel-taulukoinnista (Kéayttéauto materiaali, 2014.)

5.3 Erikoistyokalujen organisointi

5.3.1 Toteutuksen suunnittelu

Tyon tavoitteena on 5S-toimintamallia hyddyntden kehittad toimiva ja nykyaikainen
kokonaisuus erikoistydkalujen sdilyttdmiseen ja seurantaan. Tdma on myos yritykselle
tarpeellinen kevaan takuuauditoinnin kannalta, jossa Volvo -erikoistyokalujen taytyy
olla vaaditulla tasolla. Sielld on madritelty erikoistytkalujen C1-vaatimustaso, jonka
alaisuuteen kuuluvat tyokalut on l0ydyttadvd Volvon jokaisesta henkildautohuolto-
merkkiliikkeestd. (Volvo tools, 2014.)
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Tama4 tarkoittaa, ettd auditointia varten on hankittava suuri maaré uusia erikoistyokaluja,
mutta myo0s sité, ettd suuri maara vanhoja erikoistyokaluja voidaan poistaa tyokalupate-
rista. Ty6hon valittiin viiden hengen tyoryhma, joka pyrki kaymaan kaikki VVolvon eri-
koistyokalut lapi yhden pdivan aikana. Toteutuksen suunnittelusta vastasi opinnaytetyon

laatijan lisdksi Tuomo Heimosalmi, joka toimii yrityksessa tytkaluvastaavana.

5.3.2 Tyon toteutus

5S-toimintamallin mukaisesti ensimmaisena vaiheena oli kaikkien erikoistyokalujen
inventaario, jotta saataisiin selville kuinka paljon tyokalupateriin on kertynyt puutteita.
Samalla myds Kartoitettaisiin suoritettava tydmaara niiden ja uusien tyokalujen jarjes-
tdmiseksi. Tyohon tulostettiin vanhat yrityksen Excel-pohjaiset erikoistyokalulistat seka
volvotools.com internetsivuilta Cl-vaatimustason tyokalulistaluettelot. Tyo eteni kol-
men hengen ryhmana vaiheittain jokaisen hyllytason laatikot lapi. Mahdolliset puutteet
sekd kuuluuko laatikon sisallét C1-tason vaatimuksiin, Kirjattiin ylos muistiin. Jokaisen
hyllytason lapikaynnin jalkeen selvitettiin kuvan 4. mukaisen Volvotools tytkaluha-
kuohjelman avulla kaikki tyokalut, jotka eivat kuuluneet Cl-vaatimustasoon. (Volvo
tools, 2014.)

Volvo Special Tools (N

Home - AsouTt - NEws - TOOL CATALOGUE -

99971 28 Vastintuki

TooL INFORMATION * FEEDBACK - DISCLAIMER

Luokka

Toimintoryhma 2

Malis C30, 540 (04-), S80 (07-), V50, V70 (08-)

" Engine: B4184S3, Engine: B420483, Engine: 8420454

Muunnos:

20

Korvaava:
Tydkalutiedots

Mutstiinpanoja

tuotetizdot

KUVA 4. Volvotools tyokaluhakuohjelma (Volvo tools, 2014.)
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Tyossa Kirjattiin, mitd kyseisille tyokaluille tehddén ja vaihtoehtoja olivat pééasiassa

seuraavat neljé. Erikoistyokalu

jatettiin pateriin, koska sita tarvitaan viela jatkuvasti

poistettiin kokonaan, jos tydkalu oli tarpeeton tai todella huonossa
kunnossa

arkistoitiin toiseen varastoon, josta tyokalu olisi mahdollisesti viela
saatavissa

annettiin Kéyttdéhuolto-korjaamon sailytykseen, jos tydkalua kdytetdan
lahinna vanhempiin Volvo-malleihin, joihin Kéyttéhuolto on erikois-

tunut.

Erikoistyokalun puuttuessa selvitettiin myos Volvotools -ohjelmalla

mihin tyokaluryhméén se kuuluu

miké oli sen tyokalunimike

mista tyokalusta voisi olla kyse kuvan perusteella
kuuluuko se C1-vaatimustason tyokaluihin

olisiko se tarpeellista tilata.

Kun kaikki paterin erikoistyokalut oli ké&yty lapi ja listattu, alkoi 5S-toimintamallin mu-

kainen sortteeraus eli ylimaaréisten tavaroiden jarjestelmallinen poistaminen paterista.

Néin kattavia poistotoimenpiteitd ei ole kyseiselle yrityksen tyokalupaterille aikaisem-

min suoritettu, sill& poistettavien tyokalujen maaré oli todella suuri. Tasté syysta tilaa-

kin tuli reilusti lisa4, joten hyllytasojen laatikkonumerointi muuttui valtavasti. Kun ta-

sokohtaiset poistot oli tehty, lisattiin sille tasolle jo tulleet uudet tyokalut, jonka jalkeen

hahmotettiin, kuinka paljon tilaa jai uusille tilattaville tyokaluille. Tassa vaiheessa myods

tdménhetkinen hyllytason sisaltd oli valmis, joten se kirjattiin tietokoneelle Excel-

tietokantaan ja tulostettiin laatikoiden paatyihin uudet numerolaput kuvan 5. mukaisesti.

Listoista nahtiin my0s tdssa vaiheessa uudet erikoistydkalut, jotka yrityksen taytyy tila-

ta.
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WRTORT VBT I0Y

29.

9995893 | 9997058| 9997074

KUVA 5. Tyokalupaterin laatikoiden numerolaput

C1l-vaatimustason erikoistyokaluluetteloon kuului myds lisédksi suuri maara erinaisia
mittarasioita diagnoositdihin ja niiden paikka yrityksessa oli diagnoosi-hallissa omassa
viisihyllyisessa kaapissa. Naihin ei ollut olemassa kattavia listoja kaapin sisallostg, joten
kaikki piti kdyda lapi ja kirjata ylos. Samalla mittarasiat jaettiin kahteen eri ryhmaan;
Cl-ryhmé ja arkistoitavat. Lajittelun jalkeen Cl-mittarasiat jarjesteltiin ulkomuodon
mukaisesti takaisin kaappiin eri hyllytasoille ja ne luetteloitiin hyllytasojen mukaisesti
tietokoneelle samaan tapaan kuin tyokalupaterissa. Nain ne ovat yhtd nopeasti ja tehok-
kaasti I0ydettavissa pelkén tyokalunumeron mukaan Excel-taulukosta tietokoneelta. Yli
puolet mittarasioista arkistoitiin, joten kaappiin tuli reilusti tilaa jaljelle jaaneille mitta-
rasioille. Toisaalta niiden kayttd varmasti lisdantyy tulevaisuudessa, joten uusille mitta-

rasioille tarvitaan vield paljon lisaa tilaa.
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5.3.3 Toteutuksen onnistuminen

Alun perin suunniteltu yhden tyopéivan mittainen viiden hengen ryhmaéll& suoritettava
erikoistyokalujen jarjestaminen ei aivan onnistunut odotetussa aikataulussa. Erikoistyo-
kaluja oli niin paljon, ettd tyon laajuutta ei juuri voinut hahmottaa etukateen. Yhden
paivan suunniteltu toteutus pohjautui siihen, ettd aikaisempina vuosina tyokalupaterin
jarjestelyyn on riittdnyt yksi tyopdiva viiden hengen ryhmalle. Talla kertaa toita oli kui-
tenkin valtavasti enemman, mutta tyéryhmén kasvattaminen ei olisi kuitenkaan auttanut,
silla tyokalupaterin tyoskentely-ympéristd oli rajallinen. Suurin tyd saatiin suoritettua
suunniteltuna tyopdivand, mutta tyot jaivat osittain vield kesken. Loppuosuus suoritet-
tiin opinnaytetyon laatijan ja tyokaluvastaava Tuomo Heimosalmen kanssa muiden tyo-
tehtdvien ohessa seuraavana kolmena arkipéivana. Mahdolliset virheet ja sekaannukset

saatiin ndin minimoitua, kun jarjestelyssa oli mukana enéa kaksi tyontekijaa.

Ty6hon kulunut aika oli ainut asia, joka ei vastannut alkuperdisia odotuksia, silla lopul-
linen tulos oli huomattavasti aikaisempaa parempi. Kun hyllyilta poistettiin kaikki yli-
maardaiset tyokalut seké tarvikkeet ja pinnat pyyhittiin, lopputuloksesta tuli huomatta-
vasti selkedmpi ja siistimpi. Ty0 oli merkittdva myos tulevien erikoistyokalujen hankin-
nan kannalta, silla nyt tyOkalupaterissa on selkedmpi jarjestelmallisyys seka reilusti
enemman tilaa, joten uusien tydkalujen lisédminen onnistuu jatkossa vaivatta. Aikai-
semmin erikoistyokaluja oli lisatty vain suoraan hyllysta 16ytyviin tyhjiin laatikoihin ja
Kirjoitettu késin niiden paatylappuihin uusien tytkalujen osanumerot. Nyt kaikissa laa-
tikoissa on uudet selkeét tulostetut numerolaput ja uusille osille on helppo lisatd omat

laatikot sek& myds uudet numerolaput, joten aikaisempi jarjestys ei enda sekoitu.
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6 POHDINTA

5S-laatujarjestelmésté saatiin kattava kuvaus ja omakohtainen toimintamalli yritykselle,
mistd on hyotya laatujarjestelman toimintatapoihin siirtymisessé. Yrityksen eri ongel-
makohdat tulivat kattavasti esille laatujarjestelman osa-alueilla ja selville saatiin myos
tarvittavan tyon madré niiden korjaamiseksi. Muutoksia tarvitaan korjaamotilojen sii-
voamisen liséksi myods siisteyden seurantaan ja selkeddn tyonjakoon. Kaikki 5S-
toimintamallin vaiheet toteuttamalla yrityskuvasta saadaan mielekds seka tyontekijoille

ettd myos arvosteleville asiakkaille.

Erikoistyokalujen uudelleen jarjestaminen edisti huomattavasti 5S-laatujarjestelman
kehittdmista yritykselle ja nopeutti huomattavasti erikoistytkalujen hakua péivittaméalla
jarjestelma nykypdivaan. Tyon suorituksessa havaittiin, ettd uudelleen jarjestdminen ja
siistiminen vievat huomattavasti aikaa ja vaativat paljon tyotd, mutta ne ovat myos vaa-
dittava toimenpide 5S-toimintamallin kéyttddnotossa. Samanlaisella menettelylld yritys
voi edetd myods mekaanikkojen yksilollisten tyokalujen jarjestelyyn ja hallin muiden
tyokoneiden ja -laitteiden toimivaan kehittdmiseen, jotta tyontekijoiden tulos saataisiin
tehokkaammaksi.
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