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Tämän opinnäytetyön tavoitteena oli erikoistyökalujen järjestelyn kehittäminen asen-
tajien työn helpottamiseksi ja nopeuttamiseksi. Työssä pyrittiin löytämään havainnoi-
malla tärkeimmät muutosta vaativat kohteet, joilla asentajien tuottamatonta aikaa 
saadaan vähennettyä. Työ tehtiin asentajista koostuneen tiimin kanssa, jotta voitiin 
varmistua uudelleenjärjestelyn käytännön hyödyistä. Työ tehtiin osana K-Auto Oy:n 
Kuopion toimipisteen 5S-menetelmän käyttöönottoprojektia.  
 
Työn teoriaosuudessa esitellään lähdekirjallisuuteen nojaten Lean-johtamisen teoriaa 
sekä yhtä sen tärkeimmistä työkaluista, 5S-menetelmää. 5S-menetelmä koostuu ni-
mensä mukaisesti viidestä vaiheesta, jotka käännettynä ovat lajittelu, järjestely, sii-
vous, vakiointi ja ylläpito. 
 
Tärkeimmiksi kehityskohteiksi valikoituivat korjaamosta löytyvät erikoistyökaluteli-
neet, joista asentajista koostettu työryhmä löysi suuren määrän jo käyttämättä jää-
neitä erikoistyökaluja. Vaikka 5S-menetelmän mukaisesti käyttämättömät tarvikkeet 
ovat poistettavaa hukkaa, ei työkaluja voitu tuhota tai muuten hävittää Volkswagen 
AG:n erikoistyökaluihin liittyvien standardivaatimusten takia. Sen sijaan niille järjes-
tettiin vaihtoehtoisia säilytysratkaisuja. 
 
Visuaalisia muutoksia saatiin aikaiseksi korjaamohallin toiseen kerrokseen rakenne-
tulla parvella, josta telineen purkamalla ja kaappitilaa järjestämällä saatiin kaikki irto-
nainen materiaali järjestettyä. Osittain yhteistyönä muiden projektin osa-alueiden 
kanssa korjaamohallissa henkilökunnan liikkumista rajoittavia ja epäjärjestystä ai-
heuttavia laitteita saatiin sijoitettua järkevästi niille luoduille säilytysalueille. 
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The aim of this Bachelor’s thesis was to improve the layout of special tools to ease 
and expedite the work of mechanics. The thesis pursued to find the most important 
targets for change to decrease unproductive labour of mechanics. The work was exe-
cuted with a team consisting mainly of mechanics in order to ensure the practical 
benefits of the reorganization. The thesis was carried out as a part of 5S-method de-
ployment project in K-Auto Kuopio. 
 
The theoretical part of the thesis introduces the theoretical basis of Lean-manage-
ment and one of its most important tools, the 5S-methodology. As the name sug-
gests, 5S-methodology consists of five steps that translate into the following words:  
to sort, set in order, shine, standardize, and sustain. 
 
The special tool racks found in the workshop area were identified as the most im-
portant targets for improvement. A development team of mechanics found a large 
number of tools that were left unused. Even though 5S-method considers unused 
material as waste to be removed, the tools could not be disposed of or destroyed due 
to requirements regarding the Volkswagen AG standards. Alternative methods of 
storing were arranged for the tools instead.  
 
Visual changes were achieved on a balcony area built on the second floor of the 
workshop. By dismantling a tool rack that was placed there and replacing it with lock-
ers, all the loose material was organized. On the workshop level, new storage areas 
were created for devices that were restricting personnel movements and causing 
clutter. This was implemented partly in collaboration with other sections of the whole 
project. 
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1 Johdanto 

Tämän opinnäytetyön tavoitteena on tunnistaa tärkeimmät kehityskohteet auto-

korjaamon erikoistyökalujen järjestelyssä sekä suunnitella ja toteuttaa tarvittavat 

toimet, joilla korjaamolla työskentelyä olisi mahdollista helpottaa. Työn tarkoituk-

sena on vähentää korjaamolla työskentelevien asentajien turhaa liikkumista ja 

siitä johtuvaa tuottamatonta ajankäyttöä. Muutosta kaipaavat kohteet pyritään 

tunnistamaan havainnoimalla asentajien työtapoja ja keskustelemalla niistä. 

Tarkoituksena ei kuitenkaan ole tehdä inventaariota kaikista korjaamon erikois-

työkaluista. Työssä tarkastellaan myös Lean-ajattelun ja 5S-menetelmän tarkoi-

tusta ja hyötyjä. 

5S-menetelmän käyttöönotto toteutetaan K Auto Oy:n korjaamoissa maanlaajui-

sesti vuosien 2022 ja 2023 aikana. Opinnäytetyön toimeksiantaja on K Auto 

Oy:n Kuopion-toimipiste, jossa 5S-menetelmän käyttöönotto aikataulutettiin 

vuoden 2022 viimeiselle ja vuoden 2023 ensimmäiselle neljännekselle. Tämän 

opinnäytetyön aiheeksi on rajattu erikoistyökalut, joiden järjestelyn suunnittelu ja 

toteutus on yksi 5S-menetelmän käyttöönoton osa-alueista. Koko 5S-menetel-

män käyttöönoton perimmäinen tavoite on luoda korjaamolle pienin askelin ta-

pahtuvan kehityksen mahdollistava työkulttuuri.  

Koska erikoistyökaluihin liittyvä työ tehdään muun 5S-projektin yhteydessä, ei 

toteutusvaiheessa keskitytä orjallisesti 5S-menetelmän määrittelemien askelten 

seuraamiseen. Korjaamon toiminnassa kaikki toiminnot liittyvät tiiviisti toisiinsa, 

ja osa 5S-menetelmän määrittelemistä erikoistyökaluja koskevista vaiheista on 

yhteisiä muiden osa-alueiden kanssa. Sen sijaan työssä pyritään ensisijaisesti 

tekemään järkeviä muutoksia erikoistyökalujen sijoittelussa käyttäen hyväksi 

5S-menetelmän tarjoamia oppeja. 
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2 K Auto Oy 

K Auto Oy toimii Volkswagen-, Audi-, SEAT- ja Porsche-henkilöautojen sekä 

Volkswagen Hyötyautojen maahantuojana ja markkinoijana Suomessa sekä 

SEATin osalta myös Virossa ja Latviassa. K-Auto on Keskon tytäryhtiönä osa K-

ryhmää. 

VV-Auto aloitti autojen maahantuonnin vuonna 1950, jolloin Autola Oy:n nimellä 

toiminut yritys toi maahan ensimmäiset 12 Volkswagen Kuplaa. Vuonna 1977 

Kesko osti liiketoiminnot Wihuri Oy:ltä. Vuosina 1978–2005 yrityksen nimenä oli 

VV-Auto Oy. Kesäkuussa 2018 K-ryhmän autokauppa yhdistettiin K-brändin 

alle, ja yrityksen nimeksi vaihdettiin K Caara Oy. Syyskuussa 2021 nimi vaihtui 

edelleen K-Auto Oy:ksi. (1.) 

Vuonna 2019 silloinen K Caara Oy osti Autotalo Laakkosen Volkswagen-, Audi- 

ja SEAT-liiketoiminnot Hyvinkäällä, Hämeenlinnassa, Joensuussa, Kuopiossa, 

Lahdessa ja Tampereella (2). Yrityskauppojen ansiosta K Auton toimipisteitä 

löytyy 15 paikkakunnalta kautta Suomen. 

Kuopion toimipisteellä työskentelee yhteensä 55 henkilöä eri tehtävissä. Toimi-

pisteen palveluihin kuuluu Volkswagenin, Audin, SEATin ja Volkswagen Hyöty-

autojen myynti- huolto sekä varaosapalvelut. Korjaamon kanssa samassa kiin-

teistössä toimii myös Autopuhdistus Karppanen Oy, joka yhteistyökumppanin 

roolissa tarjoaa korjaamon asiakkaille puhdistus- ja pinnoituspalveluita. 
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3 Lean-ajattelu ja 5S 

Lean-ajattelu ei ole ainoastaan valikoima tuotannon kehitystyökaluja tai yksittäi-

nen tila tai asia, jonka yritys voi ottaa käyttöön tuotantoaan tehostaakseen. 

Lean on tuotannon kehittämisfilosofia, jonka ydinajatuksena on hukaton tuo-

tanto. Tässä luvussa tarkastellaan, mitä hukka on, mitä hyötyjä Lean-filosofian 

omaksuminen voi tuoda yritykselle ja mikä on Lean-muutoksen ensimmäisenä 

askeleena käyttöönotettava Lean-työkalu 5S. 

3.1 Lean 

Lean-ajattelusta luettaessa vastaan tulee jatkuvasti japaninkielisiä termejä, ku-

ten Kaizen tai Muda. Lean pohjautuukin vahvasti japanilaisen autovalmistaja 

Toyotan tuotantomalliin TPS:iin (Toyota Production System). TPS kehitettiin 

1900-luvun puolivälissä vaihtoehdoksi volyymiin perustuvalle massatuotannolle, 

joka oli tyypillistä Toyotan amerikkalaisille kilpailijoille. Tavoitteena oli lopputuot-

teen valmistus vaihtuvan kysynnän mukaan nopeammin, pienemmin tuotanto-

kustannuksin ja parempaan laatuun tähdäten. Toyotan mallissa liikevoittoa py-

rittiin ensisijaisesti parantamaan vähentämällä tuotantokustannuksia ja hukkaa 

(Muda). (3; 4.) 

Lean tulisi tekniikoiden ja työkalujen sijaan mieltää Toyotan ajattelu- ja käyttäy-

tymismallina. Sen keskiössä on Kaizen, joka tarkoittaa vapaasti käännettynä jat-

kuvaa parantamista. Mallin perustana on pitkän aikavälin seuranta, jolloin pienet 

kehitystoimenpiteet auttavat näkyvästi parantamaan yrityksen toimintaa. Näitä 

pienin askelin tehtäviä parannuksia tulisi tehdä jatkuvasti, eivätkä kertaluontoi-

set, suuret muutokset kuulu ideologiaan. (4.) 

Käsitteenä Lean tuli tunnetuksi 1991 julkaistun kirjan ”The Machine That Chan-

ged the World” myötä kirjoittajina James P. Womack, Daniel T. Jones ja Daniel 
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Roos. Kirjassa tiivistettiin Toyotan tuotantoprosessit viiteen pääperiaatteeseen 

(kuva 1):  

1. Arvon määrittäminen loppuasiakkaan näkökulmasta. 

2. Arvoketjun tunnistaminen. Poistetaan tuotantoprosessista kaikki toimin-

not, jotka eivät tuo lisäarvoa loppuasiakkaalle ja mistä asiakas ei ole val-

mis maksamaan. 

3. Tuotannon virtaus. Arvoa tuottavat toiminnot toteutetaan nopeasti ja ta-

saisesti kohti loppuasiakasta. 

4. Imuohjauksen toteuttaminen. Imuohjauksella tarkoitetaan tilannetta, 

jossa tuotantoketju ei valmista komponentteja, tuotteita tai palveluita pe-

rinteiseen tapaan varastoon, vaan vasta asiakkaan tilauksen perusteella. 

Asiakas voi olla ulkoinen loppuasiakas tai tuotantoketjun seuraavan vai-

heen aiheuttama tarve eli sisäinen asiakas. 

5. Täydellisyyteen pyrkiminen. Palataan ensimmäiseen vaiheeseen ja tois-

tetaan askelia, kunnes prosessi on täydellinen. (3.) 
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Leanin perimmäinen tavoite on työn läpimenoajan lyhentäminen ja hukan pois-

taminen sekä näihin tavoitteisiin yltämisestä seuraava taloudellinen hyöty. 

Lean-ajattelun mukaiset menetelmät eivät itsessään poista tuotantopaikan on-

gelmia, vaan tuovat ne esiin henkilöstön ratkaistaviksi. (5.) 

Hukaksi voidaan määritellä kaikki, mikä ei ole täysin välttämätöntä. Toyotan 

mallin mukaisesti on määritelty seitsemän hukan yleistä esiintymismuotoa seu-

raavasti (6):  

• Ylituotanto. Tuotanto silloin, kun tuotetta ei tarvita tai tuotanto liian suu-

ressa määrin. 

• Varasto. Lopputuotteen tai tuotannossa käytetyn materiaalin varastoinnin 

ja keskeneräisten tuotteiden välivarastoinnin katsotaan olevan hukkaa. 

• Kuljetus. Materiaalinkäsittely sisäisten osastojen välillä on pyrittävä mini-

moimaan.  

Kuva 1. Lean-ajattelun periaatteet (3). 
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• Virheet. Erilaiset viat tai virheet prosessissa tai tuotteessa, jotka häiritse-

vät korkealaatuisen tuotannon virtausta.  

• Käsittely. Ylimääräiset työvaiheet ja tuotteen käsittely, mikä ei tuota lisä-

arvoa. 

• Liike. Työntekijän ylimääräinen liikkuminen, joka ei suoraan liity työtehtä-

vään, esimerkiksi työkalujen tai materiaalien etsiminen ja noutaminen. 

• Odotusaika. Työntekijän tai koneen odotus- tai seisokkiaika. 

Näiden hukkien poistaminen asteittain ja systemaattisesti Lean-periaatteiden 

mukaisesti parantaa työn tuottavuutta ja laatua pitkällä aikavälillä. (6; 7.)  

3.2 5S-menetelmä  

5S-menetelmä on Lean-työkalu, joka keskittyy työympäristön organisointiin 

työntekijöiden asenteisiin ja työskentelytapoihin vaikuttamalla. 5S-menetelmä 

on Lean-muutoksen portaikossa ensimmäisenä askeleena. 5S-mallin mukaiset 

työtavat mahdollistavat puhtaan ja organisoidun työympäristön ylläpidon pie-

nellä vaivalla (kuva 2). (6.) 
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Kuva 2. 5S-menetelmän tavoite. 5S-menetelmän tarkoituksena on välttää va-
semman kuvan kaltaista tilannetta ja ylläpitää oikean kuvan tilannetta (6). 

Työpaikoilla, alasta riippumatta, on tyypillisesti vakiintuneita toimintatapoja, 

jotka ovat pysyneet vuodesta toiseen samana, mutta joita muuttamalla olisi 

mahdollista saavuttaa taloudellisia hyötyjä. Näitä parannuskohteita voivat olla 

esimerkiksi liiallinen odotusaika, ylisuuret varastot ja työskentelytapojen tehotto-

muus. Tätä kutsutaan 5S-menetelmässä nimellä hukka. Hukka on nimensä mu-

kaisesti hukkaan heitettyä aikaa, tuotteita, tilaa, työtunteja, tietoa ja rahaa. Jat-

kuvan parantamisen mukaiset Kaizen-toimet ja 5S ovat merkitykseltään lähes 

synonyymejä; molemmissa keskitytään pienin askelin hävittämään työpaikalle 

piiloutunut tuotantohävikki eli hukka. (4; 6.) 

5S edustaa nimensä mukaisesti viittä askelta. Askeleita edustavat japaninkieli-

set sanat ovat Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke. Kollektiivisesti vapaasti 

käännettynä sanat tarkoittavat työpaikan siivoustoimintaa. (4.) Tästä huolimatta 

5S-menetelmä ei ole kertaalleen järjestettävä työpaikan suursiivous tai yksittäi-

nen tuotannon parannuskampanjana. Menetelmän tarkoitus on kehittää jokapäi-

väinen, omaan työhön kuuluva toimintamalli jokaiselle organisaation työnteki-

jälle. (8.) 5S-menetelmä on tapa organisoida työtila ja varmistaa, että tarvittavat 

työkalut ja materiaalit ovat aina saatavilla. Tästä syystä 5S-menetelmää 
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pidetään yleisesti Lean-organisaation perustana ja edellytyksenä muiden Lean-

työkalujen tehokkaalle käyttöönotolle. 

3.3 5S-menetelmän hyödyt 

5S-menetelmän hyödyt eivät rajoitu ainoastaan visuaalisesti miellyttävän työym-

päristöön. Suoraan yrityksen tulokseen vaikuttavia hyötyjä ovat seuraavat: 

• Tarvikkeiden ja työkalujen etsimiseen ja noutoon kuluva aika vähe-
nee merkittävästi. 

• Työntekijöiden työajan tehokkuus ja tuottavuus parantuu. 

• Ylimääräisen materiaalin tunnistaminen ja hävittäminen helpottuu. 

• Varmistaa sen, että työpisteellä tarpeettomat välineet säilytetään 
muualla. 

• Helpottaa inventointia ja erilaisten seurantamenetelmien käyttöä tai 
käyttöönottoa. 

• Vapauttaa arvokasta tilaa tuottavampaan käyttöön. 

• Luo laatukulttuurin, johon kaikki työntekijät sitoutetaan. 

• Luo ongelmia ehkäisevän ilmapiirin työpaikalle. (7.) 

 

Merkittävimmät hyödyt ja menetelmän päätavoitteet ovat kaksi listan viimeistä 

kohtaa. Asenne- ja tapamuutokset ovat tärkeitä, jotta menetelmää voi ylläpitää 

ja jatkuvaa parannusta voi tapahtua. 

3.4 Ensimmäinen S – Seiri (lajittelu) 

Lajitteluvaihe koostuu selkeästä erottelusta tarpeellisen ja tarpeettoman välillä 

ja jälkimmäisen hävittämisestä.  

Tyypillisiä epäjärjestyksestä kertovia merkkejä ovat seinänvierustoille ja muille 

vastaaville vähäisen liikenteen alueille kertyvät vanhentuneet ja käytöstä poiste-

tut tarvikkeet ja välineet. Tämä ylimääräinen kertynyt tavara jää helposti huo-

maamatta, mikäli se ei suoraan estä työpaikan normaalia toimintaa eikä sitä 

näin ollen hävitetä tai varastoida pitkänkään ajan kuluessa. Työntekijät voivat 
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myös joutua kiertämään koneita, laitteita tai väärin varastoitua tavaraa liikkues-

saan osastolta tai alueelta toiselle. 

On tavallista, että tutuille työkaluille, koneille, dokumenteille ja muille vastaaville 

on kertynyt tunnearvoa. Tämän takia määrittely tarpeettoman ja tarpeellisen vä-

lillä voi olla haastavaa. Lajitteluvaiheen tärkeimmän tavoitteen, kaikesta tarpeet-

tomasta luopumisen, tulisi olla tarpeellisuuden määrittämisen takana. Tavoittee-

seen pääsyä voi helpottaa tavaroiden jakaminen kolmeen ryhmään: 

• tavarat, joita tarvitaan jatkuvasti 

• tavarat, joita todennäköisesti vielä tarvitaan 

• tavarat, joita ei koskaan käytetä. 

Kaikki mikä kuuluu kahteen jälkimmäiseen ryhmään, tulisi poistaa työalueelta. 

Lajitteluvaiheessa on tärkeää määritellä tarkat kriteerit, joita voidaan käyttää 

apuna määriteltäessä tarpeellisuutta tai tarpeettomuutta. Yleispätevänä kritee-

rinä voidaan pitää aikarajaa, esimerkiksi yhtä kuukautta. Mikäli kohdetta ei ole 

tarvittu kuukauteen tai tiedetään, ettei sitä tulla tarvitsemaan seuraavan kuukau-

den aikana, on kohde tarpeeton. (6.) 

3.5 Toinen S – Seiton (järjestely) 

Seiton suoraan käännettynä tarkoittaa jotakuinkin ’asioiden järjestämistä miellyt-

tävällä tavalla’ – ’laying things out in an attractive manner’ (4). 5S-menetelmän 

näkökulmasta merkitys on tavaroiden järjestely siten, että niiden löytäminen on 

helppoa ja vaivatonta. Järjestelyvaiheen päätavoite on vähentää tavaroiden ja 

materiaalien etsimiseen kulunutta aikaa. Järjestely tulisi aloittaa vasta, kun lajit-

teluvaihe on saatu päätökseen, sillä ei ole hyödyllistä järjestellä tarpeettomia ta-

varoita uudelleen. 

Lajitteluvaiheesta jäljelle jääneet tavarat ovat todennäköisesti tarpeellisia, ja 

niille tulee järjestää säilytyspaikat. Säilytyspaikat valitaan siten, että eniten käy-

tetyt tavarat sijaitsevat keskeisellä paikalla lähimpänä niiden käyttäjää. Muut 

harvemmin käytössä olevat tavarat sijoitetaan vastaavasti tarpeen mukaan 
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kauemmas. Tavoiteltu tila on sellainen, että kuka tahansa löytää helposti etsi-

mänsä ja kykenee myös palauttamaan sen käytön jälkeen paikalleen.  

Järjestelyvaiheeseen kuuluu myös työpaikan aluejärjestyksen suunnittelu. 

Tämä voi tarkoittaa esimerkiksi kulkuväylien ja työpisteiden, -alueiden tai -osas-

tojen rajausta vaikkapa maalaamalla, laitteiden ja materiaalien säilytysalueiden 

rajaamista ja säilytyshyllyjen järjestystä. Rajaamiseen ja merkitsemiseen voi-

daan käyttää maaleja, teippejä tai kylttejä ja nimilappuja. Värikoodauksen käyttö 

on mahdollista, ja sen tarpeellisuutta on hyvä harkita. Visuaalisen ohjauksen 

tehtävä on mahdollistaa epäjärjestyksen välitön havaitseminen. (6.) 

3.6 Kolmas S – Seiso (siivous) 

Kolmas vaihe keskittyy työympäristön siivoukseen. Työympäristöstä tulee pois-

taa pöly, rasva, hiekka, öljy ja muu lika. Kolmas vaihe muistuttaa kevätsiivousta, 

jossa lattia, seinät, ikkunat, työpöydät ja pinnat pestään. 

Siivousvaiheen tarkoituksena ei kuitenkaan ole järjestää vain siivoustalkoita, 

vaan luoda henkilöstölle siivousohjelma, jota noudatetaan päivittäin. Yleensä 

yritykset ovat toki ostaneet siivouspalvelut ulkopuoliselta palveluntarjoajalta, 

joka pitää huolen työalueiden yleispuhtaudesta. Siivouspalvelut eivät kuiten-

kaan yleensä kata yksittäisen työntekijän omaa työpistettä tai esimerkiksi työka-

luja ja koneita. Tällaisten kohteiden puhtaanapito tulisi sisällyttää siivousvai-

heessa luotavaan siivousohjelmaan. (4; 6.) 

Toisinaan siivousvaiheen toteutuksen yhteydessä havaitaan tarve myös huolto- 

tai kunnossapitotöiden sisällyttämiselle päivittäisrutiineihin. Nämä tulisi kuitenkin 

toteuttaa erillisenä projektina, eikä niitä pitäisi sisällyttää 5S-menetelmän käyt-

töönottoon (6). 
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3.7 Neljäs S – Seiketsu (vakiointi) 

Neljäs vaihe ei aiempien askelten tavoin tuota, tai edes tavoittele, mitään näky-

vää tai konkreettista muutosta. Vakiointivaihe on saavutettu, kun kolme aiem-

paa askelta on otettu käyttöön ja toistuvat jatkuvasti päivittäisessä tekemisessä. 

Neljännen vaiheen tavoite onkin siirtää vastuu tekemisestä projektin vetäjältä 

henkilöstölle, ja muokata aiempien vaiheiden toimintamallit normaaliksi työsken-

telytavaksi. (6.)  

Vakiointivaihe takaa sen, ettei 5S-menetelmän käyttöönoton kaltaiselle suurelle 

kertaponnistukselle ole tarvetta, vaan aiemmat vaiheet tapahtuvat ennaltaeh-

käisevästi. Näin epäjärjestystä ja likaa ei pääse uudestaan kertymään työalu-

eelle. 

3.8 Viides S – Shitsuke (ylläpito) 

Viides vaihe on 5S-menetelmän tärkein, mutta samalla haastavin vaihe. Vai-

heen tavoite on ylläpitää organisaation jäsenten motivaatiota noudattaa 5S-me-

netelmän mukaisia toimintatapoja. Tämä vaatii kurinalaisuutta koko organisaati-

olta.  

Seurantavaihe pitää sisällään 5S-katselmuksien ja -auditointien suunnittelun. 

Tarkoituksena on seurata säännöllisesti järjestyksen ylläpitoa ja käytäntöjen ke-

hittymistä. (6.) 

Seurantavaiheessa tulisi myös järjestää kaikille organisaation jäsenille mahdolli-

suus jättää parannusehdotuksia. Tällä saadaan valjastettua koko henkilöstön 

kollektiivinen voima jatkuvan parantamisen periaatteiden mukaisille jatkokehi-

tystoimille.  



12 

 

 

3.9 5S-menetelmän käyttöönotto 

Jotta minkään Lean-muutoksen saisi toimimaan pitkäaikaisesti, on koko organi-

saation ylintä johtoa myöten oltava prosessissa mukana. 5S-menetelmän on 

tarkoitus sitouttaa koko henkilöstö yhteisiin tavoitteisiin, mutta se on siitä huoli-

matta varsinkin alkuvaiheessa työnjohtolähtöinen ja esimerkkijohtamisen kautta 

toimiva projekti. Työnjohdon ei tule olettaa, että alaiset yksinkertaisesti noudat-

tavat ohjeita, vaan esihenkilöiden tulee omaksua uudet toimintamallit myös 

omaan toimintaansa. (6; 7.) 

Ennen ensimmäisen vaiheen aloittamista tulisi käydä läpi seuraavat ennakoivat 

vaiheet: 

• Kaikilla organisaation jäsenillä tulee olla perustietous 5S-menetel-
mästä, joten koko henkilökunnalle tulee selventää mitä projektilla py-
ritään saavuttamaan ja mitä hyötyä projektista on. 

• Valitaan pilotointialue. Ennen koko työalueen uudistamista tulisi to-
teuttaa 5S-käyttöönotto pienehköllä työalueella, esimerkiksi yksittäi-
sellä työpisteellä. Alueen tulisi olla sellainen, jossa tulokset ovat no-
peita ja selkeästi näkyviä. 

• Valmistellaan toimintasuunnitelma, valitaan tiimi ja luodaan aika-
taulu, jolla projekti toteutetaan. Toisin sanoen päätetään, kuka tekee, 
mitä tehdään, milloin tehdään.  

• Toteutetaan projekti valitulle alueelle, dokumentoidaan aikaansaan-
nokset ja jaetaan ne myös muille. (4; 7.) 

 

Kun pilotointiprojektin tulokset ovat selkeästi todettavissa, 5S-menetelmän käyt-

töönoton voi laajentaa koskemaan myös muita alueita uusin tiimein. Alkuperäi-

sen tiimin jäsenet voidaan jakaa avustamaan uusien ryhmien toimintaa. On tär-

keää varmistaa, että aluetta laajennettaessa organisaation korkein johto tukee 

projektia. 5S-menetelmä sisältää työskentelymallien muutoksia, ja päivärutiinien 

muuttaminen vaatii onnistuakseen riittävät toimivaltuudet. (6.) 

Kolme viimeistä vaihetta ovat toisiinsa vahvasti sidoksissa. Kolmas vaihe Seiso, 

jatkuvan siisteyden ylläpito, on vahvasti riippuvainen neljännestä vaiheesta 
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Seiketsu, joka standardoi siivoustyöt siten, että ne ovat eriteltyjä ja helppoja to-

teuttaa. Viidennen vaiheen Shitsuke avulla motivoidaan työntekijät jatkuvasti 

osallistumaan ja suorittamaan kolmannen ja neljännen vaiheen määrittelemät 

tehtävät. (4.) 

4 Erikoistyökalut 

Tässä luvussa tarkastellaan korjaamon lähtötilannetta, havaittuja kehityskoh-

teita sekä toteutettuja muutostöitä. 

4.1 Lähtötilanne 

4.1.1 Erikoistyökalut korjaamolla 

Erikoistyökaluja on lähtötilanteessa sijoiteltuna joka puolelle korjaamoa. Näen-

näisesti kaikelle on oma paikkansa, mutta tuon tuosta asentajat joutuvat kierte-

lemään ympäri korjaamoa keräämässä kulloisessakin työssä tarvittavat työka-

lut. Erikoistyökalujen paikat ovat vuosien saatossa vakiintuneet, ja matalan 

työntekijävaihtuvuuden ansiosta pitkään talossa olleet asentajat löytävät kyllä 

työkalut. Projektin tarkoituksena ei ole järjestää uudelleen kaikkia jo vakiintu-

neita työkalujen paikkoja, sillä se vaatisi koko korjaamohallin uudelleenjärjeste-

lyn mukaan lukien kiinteät laitteen ja autonosturit. Myöskään jokaista erikoistyö-

kalua ei ole tarkoituksenmukaista käydä erikseen läpi, vaan miettiä järkeviä toi-

mia, jolla kokonaisuudesta saisi toimivamman. Merkittävin hukka, joka pyritään 

minimoimaan, on asentajien työkalujen etsimiseen ja keräämiseen kuluva tuot-

tamaton aika. 

5S-menetelmän näkökulmasta erikoistyökalujen järjestelyssä havaittiin muuta-

mia haasteita. Erikoistyökalut eivät rajoitu mihinkään tiettyyn, helposti rajatta-

vaan alueeseen, jolloin kohteena olevan työpisteen selkeä rajaus ei ole mahdol-

lista. Tästä syystä työn tulokset eivät kaikilta osin näy selvänä visuaalisena 

muutoksena, ja saavutettavia tuloksia on hankala arvioida.  
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Ensimmäisen vaiheen kannalta on pantava merkille, ettei erikoistyökaluissa ole 

rikkinäisiä työkaluja lukuun ottamatta mitään pois heitettävää. Volkswagen-kon-

sernilla on olemassa erikoistyökalustandardi, jonka noudattamista vaaditaan vi-

rallisilta jälleenmyyjiltä. Standardin mukaisesti osa työkaluista on pakollisia kai-

kille korjaamoille, ja osa perustuu jälleenmyyjän vapaaehtoisuuteen. Lisäksi osa 

erikoistyökaluista ei ole korjaamolle pakollisia, mutta niiden on oltava saatavilla 

esimerkiksi toisesta toimipisteestä lainaamalla. Liikeauditoinneissa pakollisiksi 

luokiteltujen työkalujen on löydyttävä korjaamolta tietyn ennalta määritellyn ai-

karajan sisällä. Korjaamon edustamista merkeistä ainoastaan Audi tarkastaa 

auditoinnin yhteydessä työkalujen lokaatiojärjestelmän. Muilla merkeillä riittää, 

että vaaditun työkalun olemassaolo voidaan esittää kiistattomasti. 

Ensimmäisessä vaiheessa pyritään tunnistamaan tarpeettomat työkalut, jotka 

pois heittämisen sijasta varastoidaan. Jatkuvasti tarvittavat ja todennäköisesti 

vielä tarvittavat työkalut pyritään sijoittelemaan käyttöasteen mukaisesti helpoi-

ten saatavilla oleville paikoille.  

Ennakkoasenteet korjaamolla ovat pääasiassa muutosvastaisia. Tämä koskee 

5S-käyttöönottoa kaikilta osin, ei ainoastaan erikoistyökalujen osalta. Asentei-

siin pyritään vaikuttamaan tuomalla esiin projektin työntekijälähtöinen toteutus 

alusta alkaen. Vain yhdessä hyväksytyt muutokset toteutetaan. Erikoistyökalu-

jen siirtojen osalta lopullinen päätäntävalta jätetään asentajille, koska tehtävät 

muutokset vaikuttavat eniten heidän työhönsä. 

4.1.2 Korjaamohallin työkalutaulut 

Korjaamohallissa keskeisellä paikalla työkaluteline, jonka tarkoitus on toimia en-

sisijaisena paikkana korjaamolla tarvittaville erikoistyökaluille (kuva 3). Teline 

koostuu noin kahdestakymmenestäviidestä levystä, joihin saa kiinnitettyä kan-

nattimet erilaisille työkaluille. Teline on helpoiten saavutettavissa, ja eniten käy-

tössä olevat työkalut on järkevä pitää sijoitettuna siihen. Säilytysratkaisuna 

kyseisen kaltainen teline on todettu toimivaksi. Erikoistyökalujen koko vaihtelee 

suuresti, ja tauluun kiinnitettävät kannattimet voidaan asentaa siten, että 
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suuretkin työkalut voidaan asettaa käytön jälkeen omalle työkalutarralla 

merkitylle paikalleen.  

 

Kuva 3. Korjaamohallin työkaluteline. 

Asentajahaastattelujen pohjalta korjaamohallin työkalutelineestä tunnistettiin 

neljä levyllistä työkaluja, jotka eivät ole aktiivisessa käytössä. Kyseessä olevat 

työkalut ovat olleet tarpeellisia noin 20 vuotta vanhojen autojen korjaustöissä, 

eikä tuon aikakauden autokalustoa enää nykypäivänä juuri käy korjaamolla. 

4.1.3 Korjaamon yläparvi 

Korjaamohallin takanurkassa on toiseen kerrokseen rakennettu metallinen, 

pinta-alaltaan noin 20 m2:n parvi, joka on otettu alakerran tilanpuutteen takia 

erikoistyökalujen säilytyskäyttöön. Kun korjaamohallin työkalutelineestä on lop-

punut tila, on parvelle jouduttu rakentamaan toinen vastaava teline. Kyseiseen 
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telineeseen on jouduttu sijoittamaan nykyaikaisten autojen korjaustöissä käytet-

täviä työkaluja. 

Parvelle johtava portaikko on kapea ja jyrkkä, ja toistuva portaiden kulkeminen 

aiheuttaa tuottamatonta ajankäyttöä sekä työturvallisuusriskin. Näin ollen työka-

luteline on järkevä purkaa parvelta ja siirtää työkalut helpommin saataville. Va-

pautunut tila kannattaa hyödyntää vähemmän käytössä olevien työkalujen säily-

tykseen. Täysin käyttämättä jääneitä työkaluja ei kuitenkaan kannatta varas-

toida parvelle. 

Parvella on myös ollut säilytyksessä moottorinostimen sovitepalkkeja, mutta ne 

ovat kasassa lattialla. Parvi käy jatkossakin säilytyspaikaksi palkeille, mutta 

niille on kehitettävä jokin säilytysratkaisu, esimerkiksi kaapistot tai seinätelineet. 

4.1.4 Muut toimenpiteitä vaativat kohteet 

Moottorin ja vaihteiston nostopöydän kanssa käytettäviä adaptereita on säily-

tetty useassa eri paikassa. Adaptereita varten valitaan korjaamohallista tyhjen-

nettävä peltikaappi, johon kaikki niistä kerätään. Nostopöydälle valitaan säilytys-

paikka, joka merkitään lattiaan. 

Ilmastoinnin täyttölaitteille ei ole ollut säilytyspaikkaa, vaan ne ovat olleet asen-

tajien työpisteiden korjaamonostureiden väleissä. Ilmastointilaitteille valitaan 

yksi keskitetty paikka, jossa niitä säilytetään jatkossa. Tämä alue merkitään lat-

tiaan. 

Avustavien järjestelmien kameroiden säätötöissä käytettävät kohdistustaulut jär-

jestellään ja niille valitaan keskitetty säilytyspaikka läheltä ohjauskulmanosturia, 

jossa kameroiden säädöt tehdään. Myös näille maalataan lattiaan merkinnät. 
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4.2 Tehdyt toimenpiteet 

4.2.1 Yläparvi 

Parvelta päätettiin purkaa työkaluteline. Telineessä olevat työkalut päätettiin si-

joittaa korjaamohallin työkalutelineestä vapautuville paikoille.  

Itse teline levyineen päätettiin siirtää varaosavaraston takaosassa sijaitsevaan 

väestönsuojaan. Väestönsuoja toimii varastointipaikkana esimerkiksi takuutöistä 

jääville osille, joita ei voi mahdollisten osatarkastusten takia hävittää välittömästi 

korjaustöiden jälkeen. Tästä syystä työkalutelineille kulkeminen on hankalaa, jo-

ten telineisiin on järkevää sijoittaa ainoastaan sellaisia työkaluja, joita ei nykyisin 

käytetä lähes koskaan. 

Telineen purku- ja siirtotyö tehtiin kahden henkilön tiiminä, koska työskentelytila 

oli pieni ja useammat työntekijät olisivat olleet toistensa tiellä. Koko teline koos-

tui kahdesta vierekkäisestä kiskosarjasta, joissa kummassakin oli neljä työkalu-

taulua. Näistä puolet olivat toistaiseksi tyhjiä. Väestönsuojaan siirrettiin ja koot-

tiin ainoastaan toinen osa telineestä, eli runko ja kiskot yhteensä neljälle levylle. 

Toisen telineen osat siirrettiin varastoitavaksi mahdollista myöhempää käyttöä 

varten.  

Vapautunut tila päätettiin hyödyntää, ja työkalutelineiden tilalle siirrettiin ovellisia 

kaappeja. Kuvan 4 vasemmassa laidassa näkyvät kaapit olivat parvella jo val-

miiksi, ja oikealla puolella olevat kaapit siirrettiin työkalutelineen tilalle. Valmiina 

parvella olevat kaapit olivat jo niin täynnä erikoistyökalujen säilytyslaatikoita ja 

salkkuja, etteivät kaappien ovet mahtuneet kunnolla kiinni. Ylitäytetyistä kaa-

peista siirrettiin osa työkaluista uusiin kaappeihin ja jäljelle jäänyt kaappitila jä-

tettiin odottamaan mahdollisten jatkokehitystoimien tilatarpeita. Kuvassa 4 nä-

kyy myös parven takaseinälle kiinnitetyt telineet, joihin moottorinostimen palkit 
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siirrettiin.

 

Kuva 4. Yläparvelle siirretyt kaapit, jotka tekevät parven yleisilmeestä siistin. 

4.2.2 Korjaamohallin työkaluteline 

Korjaamohallin työkaluteline käytiin läpi tauluittain asentajista koostetun tiimin 

kanssa. Telineen rakenteen takia todettiin, ettei yksittäisten työkalujen siirto ole 

ajankäytöllisesti järkevää. Projektin ei ollut tarkoitus olla työkaluinventaario, eikä 

kaikkien työkalujen läpikäyminen ollut aikataulullisesti ja resurssien puitteissa 

mahdollista. Tästä syystä telineestä etsittiin sellaiset kokonaiset taulut, joissa ei 

ollut lainkaan aktiivisessa käytössä olevia työkaluja. Näitä tauluja löydettiin 

neljä. 

Poistettavat työkalut päätettiin siirtää väestönsuojaan rakennettuun uuteen työ-

kalutelineeseen. Telineen taulut kuvattiin yksi kerrallaan, minkä jälkeen taulussa 

olevat työkalut siirrettiin väestönsuojaan. Korjaamohallin työkalutelineen taulut 

olivat erikokoisia kuin väestönsuojaan rakennettu teline, joten koko taulun siirto 
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suoraan uuteen telineeseen ei ollut mahdollista. Sen sijaan päätettiin siirtää le-

vyssä olevat työkalutarrat ja -kannattimet uuteen levyyn. Siirretyt työkalut pysyi-

vät näin samassa järjestyksessä, ja jokaiselle työkalulle tuli suoraan oma paik-

kansa. Kuvassa 5 näkyy väestönsuojaan koottu teline ja siirretyt työkalut. Koska 

korjaamohallin työkalutaulut olivat kooltaan suurempia, jouduttiin työkalut aset-

telemaan tiiviimmin. Jokainen tauluissa oleva erikoistyökalu on kuitenkin hel-

posti löydettävissä, koska työkalujen järjestys on työkalunumeroiden mukainen 

pienimmästä suurimpaan. 

 

Kuva 5. Väestönsuojaan rakennettu teline. 
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Tyhjät taulut siirrettiin varastoitavaksi mahdollista jatkokäyttöä varten. Teli-

neestä vapautuneille taulupaikoille siirrettiin yläparven työkalutaulut. Kyseisissä 

tauluissa oleviin työkalupaikkoihin ei ollut tarvetta tehdä muutoksia, ja niihin jäi 

vielä runsaasti tilaa tulevaisuudessa hankittavien työkalujen sijoitusta varten. 

4.2.3 Ilmastoinnin täyttölaitteet 

Ilmastointilaitteiden säilytyspaikan valinnassa huomioitiin ensisijaisesti muu kor-

jaamotoiminta ja varsinkin esteetön liikkuminen niin jalan kuin autoja siirrel-

lessä. Paikaksi valittiin korjaamon nurkkaus, jossa on pientarvikkeiden kaapit. 

Nurkkauksesta on kulku asiakastilaan aiemmin pikahuollon tiskinä toimineen, 

nykyisin autovuokraamon käytössä olevan työpisteen taakse. Kaapistojen vä-

lissä on riittävä tila ilmastointilaitteiden sekä läheisimpien työpisteiden käytössä 

olevien öljynvalutusastian, vaihteistokannattimen sekä roska-astian säilytyk-

seen. Kuvassa 6 on kyseinen alue lattiaan maalattuna. 

 

Kuva 6. Ilmastointilaitteiden säilytysalue. 
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Alueen standardoinnin vuoksi otettiin esimerkkikuva kohteista, jotka alueella on 

tarkoitus säilyttää. Kuva löytyy alueen säilytysalueen takaa seinästä näkyvältä 

paikalta (kuva 7). 

 

Kuva 7. Esimerkkikuva ilmastointilaitteiden säilytysalueen järjestyksestä. 

4.2.4 Avustavien järjestelmien kameroiden kohdistustaulut 

Kameroiden säätötaulujen paikan valinnassa käytettiin pitkälti samoja perusteita 

kuin ilmastointilaitteillakin. Lisäksi taulujen tulee olla lähellä ohjauskulmanostu-

ria, jolla säädöt tehdään. Paikaksi valittiin työkalutelineen päädyssä oleva alue, 
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joka siivottiin siihen kerääntyneestä tavarasta. Lattiaan maalattiin alue, johon 

mahtuu taulujen lisäksi moottoripukki sekä sen adaptereita. Toistaiseksi adapte-

rit ovat rullakossa, mutta niille tullaan myöhemmin erillisenä projektina teke-

mään oma telineensä.  

 

Kuva 8. Kohdistustaulujen säilytysalue. 
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Kuten ilmastointilaitteiden säilytysalueesta, myös kohdistustaulujen alueesta 

otettiin esimerkkikuva (Kuva 9) ja kiinnitettiin alueen läheisyyteen näkyvälle pai-

kalle.  

 

Kuva 9. Säätötaulujen säilytysalueen esimerkkikuva. 

4.2.5 Korjaamomaailma.fi  

Kaikilla K-Auton toimipisteillä on käytössä Korjaamomaailma.fi laiterekisteripal-

velu. Korjaamomaailma toimii verkkopohjaisena palveluna, jonka tietokantaan 

on rekisteröity kaikki korjaamolla olevat laitteet ja työkalut. Palvelun avulla työ-

kalujen paikkatieto voidaan hakea miltä tahansa laitteelta, jolla voidaan käyttää 

verkkoselainta. Palvelu myös kertoo säännöllistä kalibrointia vaativien laitteiden 
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tarkastusajankohdat ja muistuttaa niistä ja tarjoaa toimittajien kilpailutuksen tila-

tavien laitteiden hankinnoissa. 

Koska palvelun käyttö vaatii toimiakseen ainoastaan verkkoselaimen, asentajat 

voivat helposti tarkastaa tarvitsemansa erikoistyökalun sijainnin esimerkiksi pu-

helimella. Kaikkien työn aikana siirrettyjen erikoistyökalujen ja laitteiden osalta 

paikkatiedot päivitettiin. 

5 Yhteenveto 

K-Auto Oy:n Kuopion toimipisteellä tehtiin 5S-menetelmän käyttöönotto, jonka 

yhtenä osa-alueena oli erikoistyökalut. Erikoistyökalujen sijoittelussa käytettiin 

hyväksi 5S-menetelmän askelia. Tavoitteena oli luoda pohja sellaiselle työkult-

tuurille, jossa tulevaisuudessa havaittavista epäkohdista ilmoitettaisiin nopeasti 

havaitsijan toimesta. Parannusehdotuksia tulisi saada niiltä tekijöiltä, jotka teke-

vät eniten töitä työn kohteena olevalla alueella. Tavoitteena oli myös lyhentää 

aikaa, joka asentajilta kuluu erikoistyökalujen etsimiseen ja hakemiseen työalu-

eelle. 

Opinnäytetyön aiheen rajaaminen koskemaan ainoastaan erikoistyökaluja osoit-

tautui oikeaksi ratkaisuksi. Koko 5S-käyttöönoton sisällyttäminen työhön olisi 

tehnyt opinnäytetyöstä liian laajan. Toteutuneella työnjaolla kokonaisuus oli on-

nistunut, ja korjaamo on kyennyt toistaiseksi pitämään yllä luodun järjestyksen. 

Asenteiden muutokset ovat haastavampia kuin esineiden järjestely tai siivous-

työt, ja jatkuvan parantamisen ilmapiirin luominen jatkuu vielä pitkään. Pitkän 

tähtäimen tavoite on, että jatkossa korjaamon epäkohtiin tulisi parannusehdo-

tuksia pääsääntöisesti suoraan asentajilta. 5S-menetelmän kahden viimeisen 

vaiheen ylläpito ja seuranta lähitulevaisuudessa on huomattavan tärkeää pitkän 

tähtäimen tavoitteisiin pääsemiseksi. 

Saavutettujen, muiden kuin visuaalisten, tulosten mittaaminen objektiivisesti on 

haastavaa. Työssä pyrittiin vähentämään asentajien turhaan liikkumiseen kulu-

vaa aikaa. On selvää, että lähemmäs työpistettä siirretyn työkalun hakemiseen 
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kuluva aika on pienempi, mutta helposti eikä varsinkaan luotettavasti mitattava 

se ei ole. Lavastettua testitilannetta ja siihen kuluneen ajan mittaamista ennen 

ja jälkeen projektin ei pidetty järkevänä. Ainoita merkittäviä mittareita, joihin 

hukka-ajan vähentämisellä pyrittiin vaikuttamaan, olivat asentajien odotusaika, 

tuottoteho ja korjaamon tulos. Kaikkiin näihin kuitenkin vaikuttavat lukuisat 

muutkin asiat kuin korjaamon sisäinen järjestys, minkä takia mahdolliset tulok-

set tulevat näkymään korjaamon luvuissa vasta viiveellä. Erikoistyökalujen käyt-

täjiltä on kuitenkin saatu positiivista palautetta uudesta järjestelystä. Etenkin ylä-

parvella säilytettyjen työkalujen siirtäminen lähemmäs käyttäjiä on palautteiden 

perusteella koettu hyvänä ja toimivana ratkaisuna. 

Siellä, missä tulokset näkyvät visuaalisesti, muutos oli kuitenkin merkittävä. Yli-

määräisen materian puuttuminen, selkeästi merkityt säilytysalueet ja puhtaat 

työpisteet luovat korjaamosta järjestelmällisen ja siistin kuvan. Tehdyt muutok-

set koettiin pääosin positiivisina, joten asentajien sisällyttämisen projektiin alku-

vaiheesta lähtien voidaan todeta olleen onnistunut ratkaisu.  
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