(

- J Tampereen ammattikorkeakoulu

5S-menetelman kayttoonotto

korjaamolla
Veho Oy Ab

Aapo Tuominen

OPINNAYTETYO
Toukokuu 2023

Autotekniikan tutkinto-ohjelma
Auto- ja tyokonetekniikka



TIVISTELMA

Tampereen ammattikorkeakoulu
Autotekniikan tutkinto-ohjelma
Auto- ja tyokonetekniikka

TUOMINEN, AAPO:
5S-menetelman kayttoonotto korjaamolla
Veho Oy Ab

Opinnaytety6 41 sivua, joista liitteita 5 sivua
Toukokuu 2023

OpinnaytetyOssa otettiin kayttoon 5S-jarjestelma Veho Oy Ab:n Jyvaskylan toi-
mipisteen korjaamon tiloissa osana korjaamon siisteyden ja jarjestyksen paran-
tamisprojektia.

Tyon aikana korjaamolle luotiin Iahtétilannetta huomattavasti parempi siisteys ja
jarjestys seka tehtiin esimerkillinen tyopiste taysin 5S-jarjestelman mukaisesti.
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This thesis dealt with implementing the 5S method in a car repair shop. The 5S
method is a five-stepped system for organizing and cleaning workplace and its
objective is to improve the existing order on the repair shop and develop an ex-
emplary working station using the 5S method.

The thesis resulted in more organized and clean working environment, with a
great starting point for further development. The working area was cleansed
and the places were made and marked for the working equipment. Standardiz-
ing was made on some of the areas in form of pictures, and upkeep has been
mentioned in the documents.

Making of the exemplary working station was successful and was made utilizing
fully the 5S method. Universal instructions for utilizing 5S on a given working
station was made using the example as a base.

The 5S method is a useful tool when the goal is to organize and improve work-
ing efficiency, habitat, and safety, since it efficiently gets rid of clutter and un-
necessary seeking of equipment.

It opens more space in the working equipment storage and opens walkways
freeing floor space. The method is easily adaptable to the whole business out-
side of the repair work facilities.

Key words: 5S, lean, repair shop, organizing
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LYHENTEET JA TERMIT

Hya
Hydotyajoneuvo
Raskas ajoneuvo
Pakettiauto
Raskas puoli
Pakettiautopuoli
Lean

Resurssi

TPS
Monttu

Hydtyajoneuvo

Paketti- ja kuorma-autot yleisesti

Kuorma-autot ja isommat ajoneuvot

Pakettiautot ja muut pienemmat hyotyajoneuvot
Raskaan kaluston t6ihin tarkoitettu tila

Pienempien hya t6ihin tarkoitettu tila

Liiketoiminnan parantamiseen kaytetty ajattelutapa
Kaytossa oleva voimavara, kuten tydvoima, aika ja ma-
teriaalit

Toyota Production System

Syvennys lattiassa, jonka kautta paasee auton alle sita

nostamatta



1 JOHDANTO

Korjaamon siisteys ja jarjestys on tarkeaa useammasta syysta. Ne vaikuttavat
muun muassa tyotehokkuuteen vahentamalla tyOkalujen etsimiseen kaytettavaa

aikaa ja luovat viihtyisan ja turvallisen tydympariston.

Opinnaytety6 suoritetaan Veho Oy Ab:n Jyvaskylan toimipisteelle osana kor-
jaamon siisteyden ja jarjestyksen parantamisprojektia. Jyvaskylan toimipiste on
hyotyajoneuvoihin keskittyva toimipiste. Vehon Jyvaskylan toimipisteella aloite-
taan siisteyden ja jarjestyksen parantamisprojekti, jonka osana opinnaytetyo
toimii. Tyon on tarkoitus keskittya vain korjaamon puolelle ja parantamaan sen

siisteytta ja jarjestysta.

Opinnaytetyon tarkoituksena on luoda korjaamolle 5S-Jarjestelman mukaisesti
tehty esimerkkina toimiva tyOpiste, jotta sita voidaan jatkossa soveltaa muihin-
kin tyopisteisiin. Lisaksi tavoitteena on parantaa korjaamon jarjestysta tekemal-
la 5S-jarjestelman mukaisesti osalle tyodvalineistd omat paikkansa ja luoda
standardit valmiille pisteille, seka pitaa tydymparistd puhtaana ja nain luoda
tyontekijoille tilavammat tydskentelytilat ottamalla mahdollisimman paljon irti

rajallisesta tilasta.

Opinnaytetyossa kaydaan lapi 5S-menetelman taustaa ja avataan muita leaniin
liittyvia asioita. Varsinaisessa tyon osuudessa tullaan kdymaan lapi lahtotilanne
ja 5S-menetelman kayttodonoton vaiheet korjaamon tiloissa seka esimerkkityo-

piste. Lopuksi kdydaan saadut tulokset 1api.



2 VEHO OY AB

2.1 Yritys yleisesti

Veho on vuonna 1939 perustettu perheomisteinen yritys, joka toimii maahan-
tuojana ja jalleenmyyjana Mercedes-Benz henkildautoille ja Daimler kuljetuska-
lustolle. Veho toimii Suomessa, Ruotsissa ja Baltian maissa. (Vehon historia
n.d.)

Heti perustusvuodesta asti Veho on toiminut Mercedes-Benzin (tuolloin Daim-
ler-Benz) maahantuojana, ja yritys onkin laajentanut tasaisesti siita asti. Suu-
rimmat harppaukset tapahtuivat toisen maailmansodan jalkeen, kun Veho aloitti
britannialaisten Austin-kuorma-autojen ja amerikkalaisten Kaiser-autojen maa-

hantuonnin. (Vehon historia n.d.)

1970-luvulla Audi erkani Vehosta ja tilalle tuli BMW. Myynti kiihtyi aina 1990-
luvun lamaan asti, mika selvasti nakyi myyntiluvuissa ja vaikuttikin eniten Ita-
lialasten merkkien maahantuontiin. 1997 Veho aloitti Citroenin maahantuonnin.
Nykyaan Veho on johtava autoalan jalleenmyyja ja maahantuoja, joka keskittyy
Mercedes-Benz henkildautoihin ja Daimlerin raskaaseen kalustoon. (Vehon his-

toria n.d.)

2.2 Jyvaskylan toimipiste

Paikkana, jonne opinnaytetyd tehdaan, on Veho Oy Ab:n Jyvaskylan toimipiste.
Jyvaskylan toimipisteella huolletaan, korjataan ja myydaan pakettiautoja ja ras-

kasta kalustoa.

Jyvaskylan toimipiste koostuu korjaamon tiloista, pesu- ja jarruhallista, varastoti-
loista seka asiakkaille nakyvasta osasta. Tahan sisaltyvat automyynnin tilat,
huollon vastaanotto ja aula. Lisaksi korjaamolla on ulkovarasto ja useampi ka-

tos kaytdssa.

Liike on muuttanut Jyvaskylan sisalla nykyiseen toimipaikkaansa, mika on yksi
osatekija korjaamon jarjestysprojektin tarpeeseen.



3 TEORIA

3.1 Lean

Vaikka leania kasitteena ei viela ollut olemassa, versio ajatusmaailmasta esiin-
tyi jo toisen maailmansodan aikana Toyotan tehtailla. Lean-ajatteluun liittyvat
periaatteet ja kaytannot hioutuivat seuraavien vuosikymmenten kuluessa.

(Leanin historia n.d.)

Leanin esiaste lahti liikkeelle Toyota Motor Corporationin toimesta, kun pyrittiin
nostamaan tuotannon kapasiteettia, vaikka resursseja ei juurikaan ollut ja lait-
teisto oli vanhanaikaista. Seuraavaksi luodut tuotantomenetelmat muuttuivat
Toyota Production System -jarjestelmaksi, joka keskittyi jatkuvaan parannuk-
seen ja Just-in-Time periaatteeseen. (Toyota Production System. n.d.; Leanin

historia n.d.)

Lean termind ilmestyi ensimmaisen kerran 1980-luvulla, kun John Krafik julkaisi
artikkelin Toyotan toimintamallista. Lean yleistyi, kun vuonna 1990 julkaistiin
"The Machine that changed the world” kirja, joka kasitteli leania ja TPS — jarjes-

telmaa. (Leanin historia n.d.)

3.1.1 Mita on lean?

Lean on tehokkuuden, resurssien optimointiin ja jatkuvaan kehitykseen keskitty-
va jarjestelmd, mika perustuu Toyota Production System - jarjestelmaan.
Leanissa pyritadan maksimoimaan tuotteen arvo asiakkaalle ja samalla mini-

moimaan hukkaty6ta ja resurssien tuhlausta. (Mita lean on? n.d.)

Leanin keskeisimpia kasitteita ovat seuraavat:
- Arvo asiakkaalle
o Tunnistetaan asiakkaalle arvoa tuottavat asiat
- Arvovirta
o Prosessista poistetaan kaikki arvoa tuottamattomat toiminnot
- Jatkuva virtaus
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o Pyritdaan sujuvaan ja jatkuvaan tuotannon prosessiin ilman kes-
keytyksia
- Imuperiaate
o Tuotanto kaynnistyy asiakkaan tilauksesta
o Vahennetaan turhaa varastojen seisomista
- Jatkuva parantaminen (Kaizen)
- Joustavuus
o Sopeudutaan nopeasti muutoksiin ja asiakkaan tarpeisiin
- Hukka

o Arvoa lisaamaton tyd (Mita Lean on? n.d.)

Koska lean perustuu TPS-jarjestelmaan, ovat sen periaatteetkin hyvin saman-
laiset. Leanissa korostetaankin tehokasta resurssien kayttda niin tydajallisesti
kuin varaston vaihtuvuuden kannalta, hukan minimointia ja prosessien jatkuvaa
parantamista. Kaiken keskipisteend on asiakas ja asiakkaan tarpeet. (Leanin

historia n.d.)

3.1.2 Hukan muodot

Leanissa pyritdan tunnistamaan ja poistamaan mahdollisimman paljon arvoa
tuottamatonta toimintaa eli hukkaa. Leanissa hukan lajeja on kahdeksan jotka
nakyvat eri tavoilla. (Kahdeksan hukkaa n.d.; Lahtela, M. 2019)

Ylituotanto: Tuotetta valmistetaan enemman, kuin on kysyntaa. Korjaamolla
ylituotantoa ei varsinaisen palvelun eli korjaamisen ja huollon kannalta pysty
tekemaan. Ylimaarainen tieto luokitellaan myos ylituotannoksi, joten voidaan
pitaa turhia tiedotustilaisuuksia tai lahettaa ylimaaraisia sahkoposteja mitka vie-
vat aikaa oikeilta téilta. (Kahdeksan hukkaa n.d.; Lahtela, M. 2019)

Odottaminen: Tyonteko keskeytyy, kun odotetaan siihen tarvittavaa resurssia.
Odotusaikaa kertyy herkasti virheellisesta aikataulutuksesta tai tyon aikaisesta
valmistumisesta. Esimerkiksi jollekin huoltotoimenpiteelle voi olla varattu liikaa
aikaa. Myds varaosien odottamiseen voi kulua aikaa ja nain tapahtuu usein yl-

lattavan vian l0ytyessa. Lisaksi voi olla tiedonsaannin viiveita, esimerkiksi kun
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erikoiselle laitekokoonpanolle pitda etsia tyoohjeistusta. (Kahdeksan hukkaa
n.d.; Lahtela, M. 2019)

Kuljettaminen: Resurssit on sijoitettu kauas tyOpisteelta. Turhaa kuljettamista
syntyy, kun tyovalineet ja varaosat ovat kaukana tyopisteesta. Myos kesken
jaaneiden huollettavien ajoneuvojen siirtely lasketaan hukaksi. (Kahdeksan
hukkaa n.d.; Lahtela, M. 2019)

Yliprosessointi: Tuotetta prosessoidaan liian tarkasti vaatimuksiin nahden. Voi
olla esimerkiksi ylimaaraisia tyovaiheita joihinkin huolto — tai korjaustoimenpitei-
siin. Liiallinen tyon viimeistely tai puhdistus sisaltyy yliprosessointiin. (Kahdek-
san hukkaa n.d.; Lahtela, M. 2019)

Varastot: Mitd enemman seisovaa varastoa, sitd enemman hukkaa. Voidaan
tilata varmuuden vuoksi varaosia, mika vie hyllytilaa oikeasti tarpeellisilta osilta.
Lisaksi laitetaan rahaa kiinni varaosiin, jotka ovat kayttamattomina. (Kahdeksan
hukkaa n.d.; Lahtela, M. 2019)

Liikkuminen: Ylimaarainen liikkuminen ja tekeminen on hukkaa. Korjaamolla
tydkalujen etsiminen usein suurin ajanhukka tiedonetsinnan lisaksi. (Kahdeksan
hukkaa n.d.; Lahtela, M. 2019)

Virheet: Tehdyt virheet lisaavat lapimenoaikaa huomattavasti. Korjaustoiden
luonnon takia usein saman tyon joutuu tekemaan kahteen kertaan, jos virheita
syntyy. Lisaksi varaosien rikkoutuessa joudutaan odottamaan uusia osia. (Kah-
deksan hukkaa n.d.; Lahtela, M. 2019)

Hyddyntamatdn potentiaali: Resursseja ei kayteta niin paljon, kuin olisi mahdol-
lista. Esimerkiksi tydntekijoiden osaamista ei hyddynneta taydellisesti, kaikkea
aikaa ei oteta kayttoon aikataulua suunnitellessa ja huoltotoimenpiteiden teke-
minen hitaammalla tavalla, kuin olisi mahdollista esim. korjaamolaitteen avulla
(Kahdeksan hukkaa n.d.; Lahtela, M. 2019)

3.2 Toyota Production System
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Toyota Production System eli TPS on Toyotan kehittdma asiakaslahtoinen ajat-
telutapa, joka painottuu tehokkuuden ja laadun jatkuvaan parantamiseen seka
hukan vahentamiseen. (Toyota Production System n.d.)

Ajattelutavan keskeisimpia kasitteita ovat seuraavat:
- JustIn Time (JIT)
o Tuotteen tai palvelun valmistuminen juuri oikeaan aikaan.
o Minimoidaan varaston hyllyssa seisomisaika seka havikki.
- Kaizen eli jatkuva parantaminen
o Tyopaikan kulttuuri kannustaa jatkuvaan kaytantojen parantami-
seen laadun ja tehokkuuden parantamiseksi.
o Prosessien ja toiminnan jatkuva kehitys.
- Jidoka eli autonomaatio
o Prosessin pysayttaminen, jos havaitaan jokin ongelma.
o Tarkoituksena estaa viallisen tuotteen paatyminen asiakkaalle.
- Heijunka eli tuotannon tasaaminen
o Tuotannon adaptiivisuus kysynnan mukaan, eli ei tehda vain yhta
tuotetta kerrallaan
- Kanban - jarjestelma
o Tuotannon ajoitusjarjestelma, jonka avulla pystytdan maaritta-
maan mita tuotetaan, paljonko ja mihin aikaan asiakkaan kysyn-
nan mukaisesti.
- Tyodntekijoiden kunnioitus
o TyoOntekijat otetaan mukaan paatoksentekoon ja tunnustetaan

heidan osaamisensa. (Toyota Production System n.d.)
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KUVIO 1. lllustration of the Toyota Production System (Toyota UK n.d.)

Kuviossa 1 on visualisoitu, miten TPS toimii Toyotan autokaupan kohdalla:

1. Tieto tuotannolle tilauksesta: Tilauksesta lahtee tieto tehtaalle, jossa teh-

daan tarvittavat esivalmistelut ja suunnittelu nopean kaytantéén panemi-

sen mahdollistamiseksi.

2. Tuotteen tekeminen ajallaan: Hyvan esivalmistelun johdosta auton val-

mistukseen ei kulu ylimaaraista aikaa, kun mitaan ei jouduta odottele-

maan.

3. Tuotteeseen kuluneiden osien uusiminen: Taydennetaan vain ne osat,

jotka kaytettiin auton rakentamiseen.

4. Uusien osien valmistus: Uudelleen valmistetaan vain ne osat, jotka vietiin

taydennysta varten. (Toyota UK n.d.)

Kohdissa 1 ja 2 painottuu hyvan suunnittelun ja valmistelun mahdollistava ripea

toiminta heti tilaushetkesta lahtien, jolloin asiakkaan odotusaika ei ole kohtuut-

toman pitka. (Toyota UK. n.d.)

Kohdissa 3 ja 4 on kuvailtu Kanban — jarjestelmaa, jossa uusia osia valmiste-

taan ja noudetaan varastoon vasta sitten, kun niita oikeasti tarvitsee. Nain ei

synny turhaa varastossa sailyttamista. (Toyota UK. n.d.)
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3.3 5S-menetelma

5S-menetelma on siisteyden ja jarjestyksen luontiin, niiden yllapitoon seka te-
hokkuuden parantamiseen tarkoitettu leanin tyokalu. Nimensa mukaisesti jarjes-
telma koostuu viidesta tyovaiheesta, joiden vaiheet on nimetty S-kirjain alkuisilla

japaninkielisilla termeilla. (Toyota Forklift 2023.)

Jarjestelman avulla pystytaan tunnistamaan arvoa tuottamattomat asiat, seka
minimoimaan ja poistamaan niitd. (Karthik, S. & Silksonjohn, J. 2019.) Naita
asioita korjaamoymparistossa ovat esimerkiksi turhat tyovaiheet, hukattu aika

tydkalujen etsintaan ja varaston ylitaytto. (Jaronen, J. 2018)

Hyvaksi todettuja menetelmia lahtea rakentamaan 5S-jarjestelmaa tehdasym-
paristossa ovat mm.
- tyovalineiden paikkojen selkea merkinta nimeamalla paikat kullekin tyo-
kalulle ja lattiaan teipilla rajaamalla
- toimivien menetelmien standardoiminen
- jokaiselle tyovalineelle oma sailytysratkaisun tekeminen
- selkeasti toimimattomien kokonaisuuksien uudelleensuunnittelu. (Muotka
S., Tagiani A. & Varis J. 2023.)

Naita menetelmia voidaan my0s suoraan soveltaa korjaamoalalle, silla jarjes-
tyksen tarve ja jarjestyksen yllapidon toimintatavat ovat samanlaisia. 5S-
menetelman avulla saadaan aikaiseksi huomattava paikkojen ja tavaroiden et-
simiseen kaytetyn ajan vahentyminen, seka tehokkaampi kaytdssa olevan tilan
kayttd. (Jaronen, J. 2018; Karthik, S. & Silksonjohn, J. 2019)

3.3.1 Seiri (Lajittele)

Lajittelussa pyritaan paasemaan eroon tarpeettomista tavaroista. Tama lisaa
tyotilaa ja tekee tydymparistosta turvallisemman seka mieluisamman. Vaikutta-
vuus tehokkuuteen tulee siita, ettd tavaramaarat pysyvat jarkevana eivatka ta-
varat pyori jaloissa, vaan ne ovat omilla paikoillaan kaikkien l6ydettavissa.
(Karthik, S. & Silksonjohn, J. 2019; Toyota Forklift 2023.)
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Tassa tyovaiheessa lajitellaan tavarat kayttdasteen ja tarpeellisuuden mukaan,
joko tarpeellisiin tai tarpeettomiin. Usein lisataan myos kolmas kategoria niita
tavaroita varten, minka tarpeellisuudesta ei olla taysin varmoja tai niita tarvitaan

harvemmin. (5S today. n.d.)

3.3.2 Seiton (Jarjesta)

5S-menetelman jarjestysvaiheessa pyritaan I6ytamaan jokaiselle tyokalulle ja
tyovalineelle oma paikkansa. Jarjestyksen pysyminen pyritdan takaaman nimi-
koimalla kullekin tyokalulle paikka. Esimerkiksi tyokaluseinalle kiintoavaimet
jarjestetaan koon perusteella niin, etta jokaiselle kiintoavaimelle on oma paikka

tyokaluseinalla. (5S today. n.d.)

Jarjestaessa taytyy pitaa mielessa tyotilan sujuvuus, eli asettaa tyovalineille
jarkevat paikat mista ne ovat helppo ja nopea ottaa kayttoon. Lisaksi kayttotar-

peen tiheys kannattaa ottaa huomioon paikkoja valitessa. (5S today. n.d.)

3.3.3 Seiso (Puhdista)

Nimensa mukaisesti tdssa tydvaiheessa tydymparistd puhdistetaan ja pidetaan
puhtaana. Tydomenetelmat riippuvat pitkalti kohteista, mutta tarkoituksena pitaa

niin tyovalineet kuin aluekin puhtaana. (5S today. n.d.)

Puhdistusvaiheeseen sisaltyy myds tydvalineiden huoltotoimenpiteet seka nii-
den suunnittelu etukateen. Puhdistusvaiheessa luodaan myos aikataulu ajoittai-

selle siivoamiselle. (5S today. n.d.)

3.3.4 Seiketsu (Standardoi)

Standardisoinnissa pyritdan luomaan ja vakiinnuttamaan turvalliset ja tehokkaat
menetelmat, niin tydhon kuin jarjestyksen yllapitamiseen. Standardoidut mene-
telmat ovat jokaisen tydntekijan helppo ottaa kayttédon. Tarkoituksena on siis

luoda kerran tehdysta jarjestyksesta pysyva tapa. (5S today. n.d.)
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Hyvana keinona on luoda selkeat ja nopeasti tulkittavat ohjeet. Esimerkiksi tyo-
pisteelle kuva, milta sen tulisi nayttaa ja missa mitkakin tyovalineet sijaitsevat.
TyoOpisteen siivouksen kannalta olisi hyva tehda aikataulu siivouskohteittain.
Esimerkiksi jokapaivaiselle siivoukselle oma listansa ja tyoviikon lopulle perus-

teellisempi siivous eri tyopisteille. (5S today. n.d.)

3.3.5 Shitsuke (Yllipid3)

Yllapitamiselld taataan luodun jarjestyksen ja siisteyden jatkuvuus tulevaisuu-
dessa. Yllapitovaiheessa tehdaan saanndllisia tarkastuksia, etta luodut kaytan-
not ovat pysyneet ja tehdaan tarvittaessa parannuksia jo valmiina olevaan jar-

jestelmaan. (5S today. n.d.)

Yllapidolla myos varmistetaan jarjestelman adaptiivisuus muuttujiin seka virhei-
den ja huonojen kaytantdjen korjaaminen. Tahan sisaltyy tyontekijoiden ajoittai-
nen koulutus seka luotujen ohjeistuksien paivitys. (Muotka S.,Tagiani A. & Varis
J. 2023.;5S today. n.d.)
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4 LAHTOTILANNE

Lahtotilanne korjaamon siisteyden ja jarjestyksen suhteen ei ole pahin mahdol-
linen. Yleisen siisteyden ja puhtauden puolesta asiat ovat paaosin hyvalla tasol-

la, eika tydskentelya haittaavaa likaa ole juuri missaan.

Korjaamon jarjestyksessa on kuitenkin selkeasti parantamisen varaa niin tur-
hien tavaroiden ja kertyneen romun osalta, kuin korjaamolaitteiden jarjestyksen
kannalta. Kulkureiteille on jaanyt lojumaan tyovalineitd seka yleisesti ottaen tilat

ovat sekaiset.

Yleisesti alkutekijoissa oleva jarjestys joillekin tydvalineille 16ytyy, mutta muuten
on sekaista ja kertynytta tavaraa. Useimmille korjaamovalineille ei ole selkeaa
omaa paikkaa, ja ne yleensa jaavat kayttajalta viimeisimmalle kayttopaikalle.
Hyvana esimerkkina tasta ilmidosta on ilmastoinnin huoltolaite, mika Ioytyy mil-

loin mistakin.

4.1 Taustaa

Korjaamon sekaisuus johtuu muutamasta paatekijasta. Yksi niistd on nopeasti
tehty muutto nykyisiin tiloihin, jolloin millekaan irtonaiselle korjaamon valineelle
ei keretty tekemaan kunnollisia paikkoja. Nain ollen tyovalineet jaavat herkasti
mihin sattuu ja laitteet jaavat ympari korjaamoa niiden kayton jalkeen. Korjaa-
molle ei ole ennestdan luotu kunnollista ja pysyvaa jarjestysta, minka avulla

tyovalineet olisi helppo I0ytaa ja palauttaa paikalleen.

Itse rakennuskin on raskaan kaluston korjaamon tilantarpeeseen nahden pieni.
Esimerkiksi korjaustilat ovat kapeita ja nain ollen tydskentelytilaa on rajoitetusti,
kun korjaamolaitteet valtaavat tyotilaa. Lisaksi ylimaaraista tavaraa on kertynyt
esimerkiksi vanhoista varaosista ja rikkinaisista tyokaluista. Tilanpuutteen vuok-

si 5S-jarjestelman ja sen luoman siisteyden ja jarjestyksen merkitys onkin suuri.
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4.2 Tyoalueet

Tassa kappaleessa kaydaan lapi korjaamon tyopisteita ja kohteita, mihin opin-

naytetyossa pyritddn saamaan parannusta siisteyden ja jarjestyksen kannalta.

Korjaamon tilat koostuvat raskaan- ja pakettiautopuolen tyotiloista. Lisaksi kay-

tdéssa on pesu- ja jarruhalli. Sijoittelun nakee alla olevasta kuvasta 1.
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Kuva 1. Pohjapiirustus ja tilojen jaottelu (Haukipuro, J. 2023, muokattu)

Varien merkitykset

Sininen = Pesu/jarruhalli
Punainen = Raskas puoli
Vihrea = Pakettiautopuoli
Keltainen = Varasto

Musta = Aula, tyonvastaanotto, myyjien kopit

Raskaan puolen tyOpisteet/alueet:

Raskaalla puolella tilat on jaoteltu kahteen kaytavaan, joihin oli tarkoitettu tilat

neljalle tyopisteelle. Tyopisteiden valeissa on Oljypiste, seka alue, jossa pidettiin

korjaamolaitteistoa. Naita valikkdja oljypisteineen on nelja kappaletta. Lisaksi
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naiden kaytavien keskella on alue, jossa pidettiin erindisia kaappeja ja muita

korjaamon valineita.

Tahan sisaltyy myds pesu- ja jarruhalli, joka muodostuu yhdesta kaytavasta.
Tama osa on erotettu muusta korjaamosta kiintealla seinalla. Korjaamon puolel-

la kyseisen seinan viereen on sijoitettu tyovalineita koko seinan matkalta.

Nimensa mukaisesti pesuhallissa on ajoneuvojen pesuun tarkoitettua valineis-
téa ja jarruhallissa on jarrudynamometri jarrujen mittaustoita varten (Kuvassa 2
sinisella rajattu alue). Lisaksi esimerkkityopiste sijaitsee jarruhallin yhteydessa.
Tyo6alueet merkitty kuvaan, lisaksi esimerkkityopisteen alue jarruhallissa merkit-

ty kuvaan punaisella jarruhallin sisalle.
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Kuva 2. Raskaan puolen tydalueet ja esimerkkitydpisteen sijainti (Haukipuro, J.
2023, muokattu)

Pakettiautopuolen tyopisteet:

Pakettiautopuolella on viisi tydpistetta, joissa kaikissa on autonostin. Tydvali-
neet ja oljynjakelupisteet on sijoitettu ovien vastaiselle seinalle. Tydtasot oli si-
joitettu koko seinan matkalle Oljypisteiden alle. TyOalueet ja Oljynjakelupisteet

merkitty kuvaan punaisella.
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Kuva 3. Pakettiautopuolen tybalueet ja yldosan dljypisteet (Haukipuro, J. 2023,

muokattu)

Alun perin pitkan kaytavan tyoalueet olivat tarkoitettu raskaan kaluston toihin,
mutta lisdantyneen kysynnan vuoksi pakettiautopuolta laajennettiin. Nykyisin
ylempana on suuntauslaitteisto siltanostimineen seka alemmalla ty6alueella 2-

pilarinostin.
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5 5S-JARJESTELMAN KAYTTOONOTTO

5.1 Aloitus/alustus

Tyon varsinainen tekeminen lahti liikkeelle korjaamon henkilokunnalle pidetta-
vasta palaverista, jossa kerrottiin henkilokunnalle mita opinnaytetyossa tehdaan

ja miksi sita tehdaan. Lisaksi avattiin 5S-jarjestelman teoriaa.

Lisaksi opinnaytetyon aiheesta tehtiin koonti, joka tulostettiin taukotilaan kaik-
kien luettavaksi. Koonnista naki 5S-jarjestelman eri vaiheet, sekad pohja aloite-

lapulle ja sen kayttdohjeet. (Liite 1)

5.2 Korjaamon yleisen siisteyden parantaminen

Opinnaytetyon aikana keskityttiin myos korjaamon yleiseen siisteyteen ja tarkoi-
tuksena oli tehda muutama kohde tai alue 5S-jarjestelman mukaisesti. Opinnay-
tetyOprosessin alussa kaynnistettiin 5S-jarjestelman ensimmainen- eli lajittelu-
vaihe korjaamon laajuisesti. Kertyneita tavaroita seka kayttamattomia tyovalinei-

ta havitettiin tai sailottiin kunnon ja tarpeen mukaan tyopaivan ohessa.

5.2.1 Yleinen jarjestys

Kun 5S-jarjestelman kayttéénotto oli saatu aloitettua, oli seuraavana vuorossa
varsinainen siivous ja jarjestaminen lajittelu- ja jarjestelyvaiheiden mukaisesti.
Naita vaiheita toteutettiin tydpaivan ohessa, mutta suurin ja nakyvin tyo tehtiin

korjaamolla pidettyna siivouspaivana.

Paivan aikana siivouksen ja jarjestyksen lomassa korjattiin jo aiemmin huomat-
tuja ongelmia ja listattiin ylds uusia ilmenneita asioita. Lattiat pestiin huolellises-
ti, seka tyovalineille- ja laitteille tehtiin omat paikat. Pesuvaiheessa huomattiin,
ettd montussa olevan painepesurin letku on liian lyhyt seka montun siisteys on

ollut huonolla yllapidolla.
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Paikkojen suunnittelussa huomioitiin kayttoaste- ja tarkoitus. Esimerkiksi paket-
tiautopuolen tyovalineita ei kannata pitaa raskaalla puolella ja vain harvoin tar-

vittuja korjaamolaitteita voi sailyttaa vahan kauempana tyopisteista.

Siivouspaivan jalkeisina paivina hyvaksi todetut tyovalineiden paikat merkittiin
lattiaan teipilla seka otettiin kuvat muutamasta kohteesta standardointivaihetta
varten. Lisaksi painepesurin letku vaihdettiin pidempaan ja montun siivous sisal-

lytettiin viikko-ohjelmaan.

5.2.2 Raskaan puolen jarjestys

Tarkempi jarjestely tehtiin kuorma-autopuolella sen suuremman jarjestyksen
tarpeen ja aikarajoitteiden vuoksi. Tyon aikana parannettiin raskaan puolen jar-

jestysta ja toiminnallisuutta.

Raskas puoli on jaettu kolmeen kaytavaan seka jarru/pesuhalliin. Jokaisen kay-
tavan valissa on oljynjakelupiste, joiden kanssa samaan linjaan korjaamovali-
neet oli paaosin sijoitettava. Lisaksi jarruhallin ja korjaamon tilojen erottavalle

seinalle sai sijoitettua tydvalineita.

Korjaamon tilojen ja pesuhallin erottava seina (Kuva 4) oli sekainen ja lattianra-
jassa oli paljon tavaraa, mika hankaloitti tydntekoa kapeiden tilojen takia. Sei-
nustalle tehtiin selkeat merkinnat lattialla oleville valineille ja pienemmille tyova-
lineille kiinnitettiin koukut. Lattian vapaana pitdminen auttaa myos siisteyden

yllapitamisessa, kun koko lattia paastaan siivoamaan.
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Kuva 4. Seinusta lahtotilanne

Seinalle myds laitettiin selkeista kokonaisuuksista kuvat ohjeistamaan tyonteki-
joita jarjestyksen yllapitamisessa. Esimerkiksi oljykannuhylly, kyseinen kuva

laitettiin myohemmin seinalle hyllyn viereen. (Kuva 5)

Kuva 5. Oljykannuhylly

Raskaan puolen kaytavien valikoille seka niilla sijaitsevien oljynjakajien lahei-
syyteen luotiin jarjestys 5S-jarjestelman mukaisesti. Ensimmaisena lattiat siivot-

tiin huolellisesti, jonka jalkeen tehtiin tydvalineille omat paikkansa ja merkittiin
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ne. Lopuksi osaan kohteista laitettin nakyvalle paikalle esimerkkikuvat, milta

alueen tulisi nayttaa.

Kuva 6. Valikkd, muokattu

Jarjestaminen toteutettiin myos keskialueelle, jolloin saatiin kulkureiteilla lojuvat
tyovalineet ja AdBlue-tynnyri omille paikoilleen seka tehtiin henkilonostimelle
oma paikkansa. Myds osapesuri saatiin sovitettua korjaamon tiloihin lisdanty-

neen tilan johdosta.

5.3 Esimerkkityopiste

Opinnaytetyon yhtena osa-alueena tehtiin 5S-jarjestelman mukaisesti esimerkil-

linen tyOpiste. Tydpisteen pohjalta luotiin yleinen jarjestysohje, jota pystytaan
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soveltamaan jatkossa muihinkin tyopisteisiin. TyOpisteeksi valittiin korjaamon

pesuhallissa sijaitseva metallitydpiste, silla siina oli eniten parannettavaa ja se

oli selkein kokonaisuus. (Kuva 7)

Kuva 7. Lahtétilanne, valitaso tyhjennetty karryyn

Ensimmaisena selvitettiin korjaamon johdon kanssa halutut ominaisuudet tyo-
pisteelle. TyOpistetta tehdessa selvitettin myos korjaamon henkilokunnan toivei-
ta jarjestyksen ja kaytannollisyyden suhteen. Tyopisteelle haluttiin yleisesti pa-
rempi jarjestys ja siisteys, jarjestyksen yllapidon helpottava ohjeistus, seka suo-

jaimille ja spraypurkeille oma metallikaappinsa.
TyOpistetta lahdettiin tekemaan 5S-jarjestelmaa soveltaen:

Lajittelu: Ensimmaisena tyopisteelta poistettiin turha tavara ja roska. Taman
jalkeen tyopiste puhdistettiin lapikotaisin kaikesta liasta, tarkoituksena tehda
kerralla ja kunnolla puhdas tyopiste. Tassa kohtaa todettiin, ettd uusille korjaa-

mokalusteille on tarvetta. Tilattiin uusi isompi tyOkaluseina seka kaappi.

Jarjestaminen: Kalusteiden saavuttua tyOkaluseina Kkiinnitettiin seinaan seka

kaappi kiinnitettiin paikalleen. Kun kalusteet saatiin paikalleen, siirrettiin van-
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hassa seinassa olleet tyovalineet uuteen seka tehtiin paikat aiemmin ympariinsa
lojuneille valineille. Tydvalineiden paikat merkittiin seindan seka kaappiin. Latti-

aan tehtiin paikat hitsauskoneille ja merkittiin paikat teipilla. (Kuva 8)

Kuva 8. Hitsauskoneiden paikka

Puhdistus: Jarjestyksen jalkeen tydpiste puhdistettiin kertaalleen. Ohjeistukseen
sisallytettin maininta puhdistuksesta. Lisattin huomautus tyopisteelle omien
jalkien siivouksesta ja ohjeistettiin, etta olisi hyva suorittaa tarkempi lapikaynti

viikoittain.

Standardointi: Tyopisteesta otettiin kuva, miltd sen pitaisi nayttda siivouksen
jalkeen ja laitettiin se nakyvalle paikalle (Kuvat 9 ja 10). Tydpisteen sisallosta
tehtiin lista, missa on erityismaininnat, jos on jotakin erityista tarkastettavaa

yleisen jarjestyksen lisaksi. (Liite 3)
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Kuva 9. TyOpisteen lopputulos ja esimerkkikuva

Yllapito: Yllapitoon liittyen annettiin ohjeistus sahkopostitse korjaamon johdolle,
jossa painotettiin yleisen jarjestysohjeen kayttdéa seka avattiin sen kohtien kayt-
totapoja. Luotiin yleinen tydpisteen jarjestysohje (Liite 2) ja esimerkkilista tydpis-
teen sisallosta (Liite 3)

Kuva 10. Esimerkkikuva paikallaan
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6 TULOKSET

Korjaamon siisteytta ja jarjestysta saatiin huomattavasti parannettua. Turhaa
tavaraa saatiin poistettua ja korjaamolaitteisto saatiin hyvin jarjestettya. Kulku-
reiteille tuli huomattavasti enemman tilaa, kun saatiin selkeat rajaukset tyovali-
neiden alueille. Tyovalineiden etsimiseen kuluu myods huomattavasti vahemman
aikaa, jolloin yksittaisen huoltotoimenpiteen lapimenoaika vahenee ja tyotehok-

kuus kasvaa.

6.1 Tulokset tydalueittain

6.1.1 Korjaamon keskialue

Korjaamon keskialueella on kolme suurempaa kokonaisuutta, mitka siistittiin ja
jarjestettiin. Naille ei ehditty tehda taydellista 5S-jarjestelman mukaista toteutus-
ta. Naitd kohteita ovat keskella oleva tyopiste, seinustalla oleva tydopoyta seka

erikoistyOkaluseina ja sita ymparoiva alue.

Keskimmainen tyopiste saatiin hyvaan kuntoon, varsinkin lahtopisteeseen nah-
den. Esimerkiksi turha tavara ja poydille kertyneet tyhjat spraypurkit havitettiin.
Lisaksi uuden tilan vapautuessa tyOpisteelle saatiin siihen siirrettya osapesuri,

joka oli alun perin jarruhallissa.

Kuva 11. Keskialue ennen ja jalkeen, muokattu ja yhdistetty
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Seinustalla olevan tyopdydan siisteys parani. Esimerkiksi alatasolta lahti paljon
ylimaaraista tavaraa ja tarpeelliset valineet jarjestettiin mahdollisimman siististi.
Nain saatiin myds pdydalle paremmin tilaa. Suurin muutos tapahtui sailytystilas-

sa, mika mahdollisti pienempien tunkkien sailyttamisen poydan alla. Jalkeen

kuva otettu tydpaivan aikana, joten pdydalla on jonkin verran tavaraa.

Kuva 12. Seinustan tydpoyta ennen ja jalkeen, yhdistetty

Erikoistyokaluseinan paalle ja ymparistoon oli kertynyt paljon tavaraa. Tyokalu-
seinan paalta ja valeista saatiin hyvin ylimaarainen tavara poistettua, seka sen
yhteyteen tehtiin paikkoja korjaamon muille laitteille. Esimerkiksi henkildnostin

sijoitettiin tydokaluseinan viereen.

Kuva 13. ErikoistyOkaluseina ennen ja jalkeen, yhdistetty

6.1.2 Raskas puoli

Raskaalla puolella saatiin luotua parempi jarjestys, seka osa kohteista tehtiin
taysin 5S-jarjestelman mukaisesti. Aivan kaikkea ei ehditty standardoimaan,
mutta kaikille tyovalineille 16ytyi oma paikkansa.
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Kuva 14. Pilarinostimet

Tyopisteiden valikkdihin ja Oljynjakelupisteiden yhteyteen saatiin jarjestettya ja
merkittyd mm. pilarinostimet (Kuva 14), pukit, vaihteistonostin, akkukarry, ja-
teastiat ja paineistetut Oljysailiot. Lisaksi seinan yhteydessa olevaan monttuun
kiinnitettiin koukut porrasjakkaroille seka monttu pestiin perusteellisesti. Myo-

hemmin tanne vaihdettiin pidempi painepesurin letku.

Korjaamon ja jarruhallin erottavan korjaamon puoleisen seinan tyovalineet jar-
jestettiin (Kuva 15) ja osalle seinustalla olevista pienemmistd kokonaisuuksista
saatiin tehtya 5S-jarjestelman mukainen ymparistd. Naita kokonaisuuksia olivat
esimerkiksi moottorinostimen ja sadevaatteiden paikka (Kuva 16), vetopdydan
rasvaamiseen tarkoitetut tyOkalut ja edellda mainittu éljykannuhylly. Seinustalle
merkittiin myos paikat kuorma-autojen suuntauslaitteistolle (Kuva 15), akkulatu-

rille ja roska — ja kierratysastioille.

Kuva 15. Seinapaikat
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Kuva 16. Moottorinostin ja sadevaatteet, seka asentajan alustat ja vetopoydan

tyokalut, yhdistetty

6.1.3 Pakettiautopuoli

Pakettiautopuolella ehdittiin toteuttamaan kaksi ensimmaista vaihetta, eli yli-
maaraiset tavarat saatiin poistettua ja isoimmille tyovalineille saatiin haettua
paikat. Joitakin tyovalineita saatiin kuitenkin merkittya esimerkin mukaisesti tal-
lakin puolella, kuten jarrujen ilmauslaite ja tulitoissa tarvittava turvavalineisto.
Opinnaytetyon aikana luotujen esimerkkien pohjalta onkin hyva jatkaa 5S-

jarjestelman kayttdéonottoa pakettiautopuolella.

6.2 Esimerkkityopiste

Esimerkkityopisteelle saatiin luotua hyva jarjestys ja siisteys, seka ohjeistus
minka avulla sitéd voidaan helposti yllapitda. Ohjeistukseen sisaltyy esimerkkiku-
va tyOpisteesta, kun se on hyvassa kunnossa (Kuvat 9 ja 10) seka lista sen si-
sallosta. Listaan (Liite 3) on merkitty jokainen tyopisteella ja sen laheisyydessa
oleva tyoOkalu- tai valine seka erityismaininnat, jos on jotain erityista huomioita-

vaa.
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6.3 Luodun jarjestelman yllapito ja kehitys

5S-jarjestelman kayttdonoton jatkuvuuden ja sen kayton varmistamiseksi kor-
jaamon henkilokunnalle pidettiin perehdyttamistilaisuus, seka tehtiin tiedote tau-
kotilaan. Tasta selviaa mika on 5S ja mita vaikutusta silla on korjaamon siistey-
teen. Naiden tietojen ja luotujen esimerkkien avulla 5S-jarjestelman kayttoonot-
to lopuissa korjaamon kohteissa pitaisi olla mahdollista ja madaltaa kynnysta

jatkaa jarjestysprojektia.

Tassa toimii apuna myos esimerkkitydpisteen pohjalta luotu yleinen tyopisteen
jarjestysohje, jossa on 5S-jarjestelman vaiheet sovellettuna tyopisteen jarjesta-
misen vaiheisiin. Tama toimii hyvana rautalankamallina, kun aloitetaan jarjes-
tamaan muita korjaamon tyopisteita. Lisaksi ohjetta voi soveltaa muihinkin kor-

jaamon tiloihin, kuten varastoon.

Luodut dokumentit jaettiin korjaamon johdolle, jonka lisaksi ohjeistettiin niiden
kayttdoa. Esimerkiksi yleisen tyOpisteen jarjestysohjetta avattiin astetta tarkem-

min, mita silla haetaan ja miten sitd kannattaa soveltaa.

Vaiheet jarjestyksen yllapidolle:
- Ohjeistuksen teko
- Yllapidon aikataulutus

- Jatkuva parantaminen

Ohijeistus voi olla monimuotoinen kohteen mukaan. Kuitenkin jarjestysta ja sen
yllapitoa ajatellen kannattaa tehda kuvallinen ohjeistus (Kuva 17), jonka tueksi

tarvittaessa luodaan tyopisteen sisallon lista, kuten esimerkkityOpisteella.
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Kuva 17. Ohjekuva moottorinostimen ja sadevaatteiden kohdalla

Yllapito kannattaa myos aikatauluttaa, jotta valmiit tyOpisteet kaydaan saanndl-
lisesti 1api. Tahan annettiin ohjeistus, etta kerran viikossa tyopisteet kannattaa
kayda tarkemmin lavitse ja kayton jalkeen siivotaan omat jaljet. Lisaksi jos
huomaa epakohtia nykyisessa jarjestelmassa, kannattaa siitd ainakin mainita,

etta asia voidaan korjata.
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7 POHDINTA

Opinnaytetyossa oli tavoitteena parantaa korjaamon jarjestysta 5S-jarjestelmaa
apuna kayttaen. Lisaksi tavoitteena oli tehda esimerkillisesti 5S-jarjestelman
mukaisesti tehty tyopiste sekd luoda ohjeistus seurantaa ja tulevaisuuden pa-

rannuskohteita varten.

5S—-menetelma on tehokas tyodkalu siisteyden ja jarjestyksen luomiseen seka
yllapitoon, minka vaikutus nahtiin tyon aikana. Menetelman avulla projektien
suunnittelu on helppoa ja toteutus suoraviivaista. Lisaksi 5S-menetelmaa pystyy

soveltamaan mihin vain yleisesta jarjestyksesta tuotannon prosesseihin asti.

Korjaamon henkildkunnan perehdyttaminen aiheeseen hoitui infotilaisuudella
seka taukotilaan tehdylla tiedotteella 5S-jarjestelmasta. Tyon varsinaista teke-
mista hankaloitti korjaamon toiden maara seka kasvavat jonot, silla opinnayte-
tyoprojektin aikana tyontekijoita oli kesalomalla tai muuten vain oli paljon pois-

saoloja.

Korjaamon yleisen siisteyden parantaminen alkoi ylimaaraisen tavaran poista-
misella tiedonannon jalkeen. Tarkempi siivoaminen ja jarjestely tehtiin taman
jalkeen. Vaikka jarjestelya tapahtuikin itsestaan, suurin tyd tehtiin siivouspaivan
aikana ja sen jalkeisina paivina. Standardointi tehtiin taman jalkeen osalle luo-

duista kokonaisuuksista.

EsimerkkityOpisteen teko onnistui hyvin, eikd siind ollut suurempia ongelmia.
Tyopisteen suunnitteluvaiheessa kokonaiskuva hahmottui nopeasti ja tekemi-
sen pystyi aloittamaan nopeasti. Standardointi, eli esimerkkikuva ja tyOpisteen

sisallon listaus onnistuivat hyvin.

EsimerkkityOpisteen pohjalta tehtiin yleinen tyopisteen jarjestysohje, josta [0ytyy
mya0s jarjestyksen yllapitoon ja seurantaan ohjeistus tyopistekohtaisesti. Yllapi-
tovaiheen taydelliseen kayttoonottoon ei opinnaytetydn aikana ehditty, mutta se

saatiin kuitenkin alkuun luomalla suppea ohjeistus asiaan liittyen.
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Standardointiin kaytettiin pienemmissa kokonaisuuksissa esimerkkikuvaa apu-
na, mista naki alueen hyvassa kunnossa. Suuremmissa kokonaisuuksissa, ku-
ten esimerkkityOpisteessa jarjestyksen yllapitoon on hyva olla useampi apuvali-

ne.

Opinnaytetyon aikana saatiin hyva lahtopiste, mikd mahdollistaa koko korjaa-
mon laajuisen 5S — jarjestelman kayttéonoton ilman ulkoista apua. Pahimmat
ongelmat yleisen jarjestyksen puolesta saatiin opinnaytetyon aikana kuriin ja
saatiin hyva esimerkki, miten koko korjaamo hyotyy 5S — jarjestelmasta. Esi-
merkkityOpistetta ja luotuja ohjeita pystyy hydodyntamaan uusille jarjestysta vaa-
tiville tyopisteille, jolloin niiden jarjestaminen on tehokkaampaa ja varsinaista

tybaikaa saastyy.

Kaikille tehdyille tyGalueille ei keretty tekemaan standardointivaihetta taydelli-
sesti tai ollenkaan, joten se on yksi loppuun saattoa odottava kohde ennen koko
korjaamon laajuista jarjestelman kayttdonottoa. Jarjestelmaa pystyy ja kannat-

taa hyddyntaa myos liikkeen muihin tiloihin.

Se, ettd tavaroille on oma paikkansa tuo huomattavan parannuksen korjaamon
siisteyteen ja kaytannollisyyteen. llman paikkoja tyovalineet yleensa jatetaan
niille sijoilleen, missa niitd on viimeksi kaytetty. Tama ei ainoastaan hidasta
muiden tyota, kun joudutaan etsimaan valineita pitkin korjaamoa, silla se on
myos turvallisuusriski, kun tavaroita pyorii missa sattuu ja korjaamon tiloissa ei

mahdu liikkkumaan kunnolla.

Opinnaytetyon tulosten perusteella 5S—jarjestelman kayttéonotosta on selkeasti
hyotya. Jarjestelman avulla luotu jarjestys ei tuo pelkastaan jarjestysta ja siis-
teytta korjaamolle, vaan myds tydpaikan yleinen ilme ja tydturvallisuus paranee.
Vaikkei tehokkuutta tyon aikana erikseen mitattukaan, tulee se parantumaan,
kun aika esimerkiksi tyovalineiden etsimiseen vahenee lyhentaen yksittaisen

tyonannon lapimenoaikaa.

Vaikka kayttoonoton tekisikin askel kerrallaan, selva parannus on heti huomat-
tavissa. Vaikkei opinnaytetyossa tehtykaan kuin yksi tyopiste taydellisesti ja osa

korjaamosta, sen jarjestys ja puhtaus on nakyvasti muuttunut parempaan.
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LITTEET

Liite 1. 5S-jarjestelma tiedote

(1/2)
5S-Jarjestelman kayttéonotto
Mika?

5S on menetelma tyoympariston jarjestamiseen ja yllapitoon. Se koostuu viidestd osa-
alueesta:

1. Seiri (lajittelu): Poista tarpeettomat esineet tydymparistosta ja sailyta vain
olennaiset.

2. Seiton (jarjestaminen): Jarjesta tyotila niin, ettd tarvittavat esineet ovat helposti ja
nopeasti saatavilla ja selkedsti merkittyja.

3. Seiso (puhtaus): Pida tyotila -ja tyovalineet puhtaina ja hyvassa kunnossa.

4. Seiketsu (standardointi): Luo standardit ja kdytannot, jotka varmistavat 5S-
menetelman jatkuvan noudattamisen.

5. Shitsuke (yllapito): 55-menetelman sddnndéllinen kdytto ja luodun jarjestyksen ja
tyotapojen yllapito.

Miksi?

Jarjestelman tavoitteena on parantaa tuottavuutta, vahentda hukkaa ja luoda turvallinen ja
tehokas tydymparisto. Puhtaus ja jarjestys myos auttavat rajallisten korjaamon tilojen
hyotykayttoon ja tuovat lisatilaa.

Miten?

Projekti kdyntiin korjaamonlaajuisella turhan tavaran poistamisella. Seuraavaksi lattiatilan
kartoitus ja tehdaan isoimmille tyévalineille standardoidut paikat. Kartoituksen jalkeen
keskitytdan pienempiin kokonaisuuksiin yksi kerrallaan.

Yleisesti ottaen eteneminen 5S-jarjestelman mukaisesti.

1. Tarpeettomien tavaroiden poistaminen (roskat, tyokalut joille ei ole kdytt6a)
2. Tavaroiden jarjestaminen

e Jokaiselle tavaralle haetaan oma paikkansa ja paikat merkitaan

selkedsti

3. Paikat pidetaan niin siistina ja puhtaina kuin mahdollista.
4. Standardien ja kdytantojen luonti

e Tehdaan ohjeistus, minkd mukaan jarjestysta on helppo yllapitaa
5. Kayta 55-menetelmaa saannollisesti ja yllapida luotua jarjestysta ja tyotapoja.

Pienempien kokonaisuuksien pilkkomisessa voidaan kayttda apuna esimerkin mukaisia
tyolappuja. Lappuja voi kayttda muihinkin parannusehdotuksiin.

(Jatkuu)
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(2/2)

Ylimmalle riville projektin kohde: esim.

. . Tybpiste/kohde
akkukarryn paikan merkinta

Toiselle riville mika mattaa: esim.
akkukérrya saa etsia pitkin korjaamoa/se Mitd korjattavaa/kehitettavaa
pyorii jaloissa

Kolmannelle riville haluttu lopputulema:
esim. akkukarrylle tehty oma paikka, Haluttu lopputulos
missa se ei ole tielld ja mista sen |6ytaa
tarvittaessa

Neljanneksi konkreettiset toimenpiteet:
tehdaan akkukarrylle paikka sijaintiin X ja Toimenpiteet lopputulokseen padsemiseksi
merkitdan sen alue keltaisella teipilla ja
kirjoitetaan johonkin nakyvaan paikkaan
"akkukarry”

Lapun taakse voi kirjoittaa tarkennuksia tai piirtaa kaaviokuvia tmv. Kuitenkin laatikoihin
tarkoitus kirjoittaa lyhyesti ja ytimekkaasti.
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Liite 2. Yleinen tyopisteen jarjestysohje

Yleinen tyopisteen ohje 5S

1.
2.
3.

Turhien tyovilineiden kartoitus ja poisvienti/havitys, roskien ja romujen havitys
Perinpohjainen puhdistus
TyOpisteen jarjestys
a. Yleinen jarjestys (poytien ja kaappien paikat)
b. Tyovélineiden jarjestys (Joka tyovalineelle oma paikkansa)
Jarjestyksen merkinta
a. Tyokalujen paikkojen merkinta
b. Lattiamerkinnat liikuteltaville tyovalineille (Ikdan kuin parkkipaikka tyovalineelle)
Tarkastuslistan luonti
a. Nakyy kaikki pisteen irtonaiset tyovilineet
b. Jos jotain erityista tarkastettavaa, kirjataan se tdhan
Yllapito
a. TyoOpisteelle kuva, milta sen pitdisi ndayttda ja em. Tarkastuslista tyopisteelle
b. Luodaan aikataulu tyopisteen yllapidolle (esim. kerran viikossa)
c. Kerran viikossa tapahtuvan lapikdynnin aikana laitetaan tyopiste kuntoon siten, etta
se puhdistetaan kunnolla ja laitetaan tavarat jarjestykseen.
Kehittdminen
a. Jos tulee parannusideoita tai huomaa jonkin epakohdan, kannattaa se tuoda ilmi ja
tehda asialle jotain.
b. Jos jarjestykseen tai tyopisteen sisaltoon tulee suuria muutoksia, pitaa kuva ja
tarkistuslista paivittaa



Liite 3. EsimerkkityOpisteen sisallon lista

Tyovialine

TyGkaluseina

Poranterat
Laikat
Tyomtyomitta
Rullamitta
Terdsharja
Harja

Vasara

Rautasaha

Kaappi

Suojamaskit

Sprayt

Hitsauslaitteet

Erityista tarkistettavaa

Ovatko tydvilineet

omalla paikallaan?

Onko kaikkia kokoja?

Sisdlto ok, kaappi puhdas?

Onko puhtaat?
Onko tyhjia?

Paikallaan ja siistit

Toimenpide

Tyovalineiden jarjestys

Puuttuvien kokojen hankinta

Puhdistus
Tyhjat keraykseen ja uudet tilalle
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Liite 4. Veho Jyvaskyla pohjapiirustus
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Kuva 18. Veho Jyvaskyla pohjapiirustus (Haukipuro, J. Veho OY Ab Huoltopaal-

likkd. Sahkopostiviesti 10.7.2023)




