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Raskaankaluston korjaamon layoutin kehittaminen

Opinnaytetydn aihe oli raskaan kaluston korjaamon layoutin suunnittelu. Ty6 tehtiin
Scania Suomi Oy Liedon korjaamolle. Tyon tavoitteena oli saada uuden layoutin avulla
korjaamotiloihin lisaa tilaa seka jarjestelmallisyytta, jonka kautta voidaan parantaa
tuottavuuden tehokkuutta.

Layoutin suunnittelussa kaytettiin avuksi perinteisia tuotannon kehitysmenetelmia ja
niita sovellettiin korjaamo-olosuhteisiin sopiviksi. Kaytettyja kehitysmenetelmia olivat
58S, layoutsuunnittelu ja Lean-suunnittelun periaatteet. Korjaamon tydntekijoita otettiin
mukaan tyéryhmatoiminnalla.
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Development of the Layout of the Heavy Equipment
Repair Shop

The topic of the thesis was the layout design of a heavy-duty vehicle repair shop.

The work was carried out for Scania Oy Finland’s repair shop in Lieto. The goal of the
project was to create more space and organization in the repair facilities with a new
layout, thereby improving productivity and efficiency.

Traditional production development methods were used in the layout design and
adapted to suit the conditions of a repair shop. The development methods applied
included 58S, layout planning, and the principles of Lean design. The repair shop
employees were involved by team-based collaboration.
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Kaytetyt lyhenteet tai sanasto

Layout: Tuotantotiloissa fyysisten asioiden kuten koneiden ja laitteiden sijoittelua.

CAD: Tietokoneavusteinen suunnittelu ja piirtdminen



1 Johdanto

Scania on kuorma- ja linja-autojen, meri ja teollisuusmoottoreiden valmistaja, joka
tarjoaa Liedon toimipisteelld varustelu-, korjaus- ja huoltopalveluita, seka ajoneuvo- ja
sopimusmyynnin palveluita. Suomessa toimipisteitd on yhteensa 25, sisaltden myds
Scanian sopimuskorjaamot. Toimipiste tydllistaa talla hetkella 31 tyéntekijaa.

Tassa opinnaytetydssa kasitellaan korjaamon mahdollisia kehityskohteita
pohjapiirustuksen perusteella ja laaditaan korjaamolle ehdotus uudesta layoutista.
Tarkeimpana opinnaytetydssa on mahdollistaa korjaamon hukkatilojen minimoiminen ja
lapaisyajan lyhentaminen, seka yleisen jarjestyksen lisddminen. Korjaamolla
tyoskentelevien asentajien tehokkuutta pyritdan kasvattamaan vahentamalla tyokalujen
etsimiseen kuluvaa aikaa, sijoittelemalla ne uudelleen ennalta maaratyille paikoille.

Opinnaytetydssa kasitelladn kaytettyja tuotannon kehitysmenetelmia: Toyotan Lean
ajattelumallia, 5S ja 3D CAD mallinnusta havainnollistamaan korjaamon nykyista
tilannetta ja tehtavia muutoksia. Lahteina on kaytetty aiheesta tehtya kirjallisuutta ja
internettia.
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2 Layout

Korjaamon layout on tarkea tekija korjaamon tuottavuuden kannalta. Layoutilla
tarkoitetaan sita, miten korjaamohallissa on sijoiteltu ja suunniteltu erilaiset kulkureitit,
fyysiset tydvalineiden paikat, tydpisteet ja varastointi. Layout vaikuttaa
kokonaisuudessaan paljon korjaamon tuottavuuteen ja tata kautta myds korjaamon
tulokseen. (Logistiikan Maailma 2019)

Hyva layout mahdollistaa taloudellisen tuoton, hyvan materiaalivirran, seka sen, etta
toiminnot ovat toistensa laheisyydessa. Tarkoituksena on-vahentaa tilantarvetta ja
parantaa korjaamotilojen sovellettavuutta ja joustavuutta. (Layout suunnittelun
apuvalineet 1986, 1-3.)

Lahdettaessa suunnittelemaan korjaamolle uutta layoutia on alkuvaiheessa
tarkoituksena saada selville mahdollisimman hyvin taloudelliset seka tekniset
edellytykset ja pddmaarat, johon korjaamolla tdhdatdan. Pinta-ala tarve ja
materiaalinkulku eri tdiden parissa tulee ottaa huomioon, jotta layoutista saadaan
mahdollisimman systemaattista tyota tukeva. (Layout suunnittelun apuvalineet 1986,
1-3.)

Turun AMK:n opinndytety6 | Noora Lehtinen



3 Kehitysmenetelmat korjaamoymparistossa

3.1 Lean ja hukkatila

Toyotan Lean toiminnan perusteena on kehittda periaatteet niin, ettd ne sopivat
organisaation tarpeisiin ja mahdollistavat korkean suorituskyvyn saavuttamisen. Leanin
on tarkoitus tukea organisaation paivittaista toimintaa ja pitkan aikavalin tavoitteita.
(Logistiikan Maailma 2019)

Toyota on kehittanyt Lean toiminnan osaksi helpottamaan tyontekijoiden tyota.
Tarkoituksena on voida Leanin avulla eliminoida hukkaa ja jatetta, parantamalla
jatkuvasti prosessin laatua. Tama tukee yrityksen kilpailukykya. (Toyota Europe 2024)

Organisaation tehokkuutta ja kilpailuetua voidaan kasvattaa lyhentamalla
lapimenoaikoja. Talléin asiakasvaatimuksiin voidaan vastata nopeasti ja tama vahentaa
asiakasvalituksia, seka nostaa kannattavuutta. (Tuominen 2010. 24)

Leanin ongelmanratkaisumenetelmia kaytetaan hukkatilan poistamiseen. Hukkatilana
pidetaan kaikkia toimintoja ja tavaroita, jotka lisdavat kustannuksia, mutta eivat
kuitenkaan luo korjaamoymparistoon lisaa arvoa. Naita ovat esimerkiksi materiaalien
siirto, varastointi ja odotusta lisdavat toimenpiteet. (Tuominen 2010. 51,86)

3.2 Lapimenoaika

Lapimenoajalla tarkoitetaan aikaa tilauksen vastaanottamisesta, tuotteen
toimittamisesta takaisin asiakkaalle. Lyhyella lapimenoajalla voidaan lisata yrityksen
kilpailuetua ja kasvattaa kehittymista, seka tuottavuutta. Kun lapimenoaika on
organisoitu oikein, prosessien lapimenoajat ovat lyhyita ja alentuneet kustannukset
nostavat kannattavuutta. (Tuominen 2010. 28)

Korjaamoymparistossa pyritaan lyhyeen lapimenoaikaan, jotta voidaan varmistaa hyva
asiakastyytyvaisyys ja tuottavuus. Asiakasvaatimuksiin tulee vastata nopeasti, jolloin
pystytddn minimoimaan asiakasvalitukset ja lisdamaan tuloja. (Tuominen 2010. 28)

Turun AMK:n opinndytety6 | Noora Lehtinen
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TEHOKKUUS KILPAILUEDUT

LYHYET LAPIMENOAJAT - - NOPEUS
- NOPEA KEHITTYMINEN

- LYHYET TOIMITUSAJAT

0- VIRHEET - - VAHAN ASIAKASVALITUKSIA
- KORKEA KAYTETTAVYYSASTE
LASKENNEET KUSTANNUKSET LISAANTYNEET TULOS

PAREMPI KANNATTAVUUS

(Tuominen 2010. 29)

3.35S

5S on organisointiohjelma, jonka avulla voidaan kehittaa periaatteet, seka kaytannot
jarjestykselle, siisteydelle, puhtaudelle ja niiden kehittdmiselle. Ohjelmassa otetaan
mukaan jarjestyksen kehittdminen seka sen jatkuva yllapitdminen. Ohjelman avulla
voidaan tehostaa yrityksen tuottavuutta ja parantaa kannattavuutta. (Tuominen 2021.7)

58S jaotellaan viiteen eri vaiheeseen, jotka ovat

Erottele (Seiri)

Jarjestele (Seiton)

Puhdista (Seiso)

Vakioi (Seiketsu)

Yllapida ja kehitd uudelleen (Shitsuke)

RN~

Ohjelma aloitetaan erottelu vaiheesta ja edetdan vaihe vaiheelta viimeiseen yllapito
vaiheeseen. Vaiheita voidaan tarvittaessa yhdistella, mutta yhtakaan niista ei voida
ohittaa, koska seuraava vaihe ei toimi ennen aikaisemman vaiheen lapikayntia.
(Tuominen 2021. 12-13)

Vaiheessa 1. Erottelu pyritdan tunnistamaan tarpeettomat tai harvoin kaytettavat
tydkalut. Tarpeettomista tydkaluista luovutaan ja harvoin kaytettaville suunnitellaan
sailytyspaikka. Tyokalujen jarjestelylla voidaan poistaa tyOpisteen ymparille
muodostuvaa hukkatilaa ja selkeyttaan tyokalujen sijoittelua korjaamolla tyotarpeiden
mukaan. (Tuominen 2021. 12)

Turun AMK:n opinndytety6 | Noora Lehtinen
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Vaiheessa 2.Jarjestelyssa tydkoneet ja tydkalut sijoitetaan layout suunnitteluun
tuottavuuden perusteella. Sailytyspaikat suunnitellaan mahdollisimman hyvin
tydymparistdon niin, etta niiden tilantarve on minimissa ja Ioytaminen selkeaa ja
jarjestelmallista. (Tuominen 2021. 12)

Vaiheessa 3. Puhdistus, etsitdan tavoitteet siivoukselle ja puhdistukselle. Siivous- ja
puhdistusvalineet pidetaan kayttdévalmiina ja puhtaanapidolle voidaan suunnitella
menetelmat, jotka toimivat padmaarina hukan ja tuhlauksen poistamiselle. (Tuominen
2021.13)

Vaiheessa 4. Vakioi, pyritddn saamaan aikaisempien vaiheiden tulokset pysyvaksi ja
yllapitda tdhan mennessa kehitettya. (Tuominen 2021. 13)

Viimeisessa vaiheessa 5. Yllapida ja kehita uudelleen, pitaa sisallaan luotujen
toimintaperiaatteiden ja menetelmin omaksumista, seka niiden kehittamista
johdonmukaisesti tulevaisuudessa. (Tuominen 2021. 13)

3.4 Layout-suunnittelu

Layout-suunnittelu eli tyépaikkasijoittelu, on tuotantojarjestelyssa vakiintunut termi, jolla
tarkoitetaan tassa tapauksessa korjaamon fyysisten osien eli tydkoneiden,
tyovalineiden, kulkureittien ja sailytyspaikkojen sijoittelua korjaamon layout
piirustuksessa. Tyovalineiden sijoittelun ja tydonkulun kannalta on valittavana erilaisia
layout-tyyppeja, joita ovat solu-layout, funktionaalinen layout ja tuotantolinja layout.
Paatavoitteena on mahdollisen materiaalivirran tehokkuuden lisdaminen, jolloin
voidaan parhaimmassa tapauksessa helpottaa korjaamon sisaista viestintaa
tyovaiheiden valilla. (Logistiikan Maailma 2019)

Solu-layout soveltuu toistuvaan valmistukseen, jossa yhden tuotetyypin toistaminen ei
ole riittdvaa tuotantolinjan perustamiseen. TyOpisteet ja laitteet jarjestelldan ryhmaan
tietyn tydkokonaisuuden suorittamisen perusteella. Tavoitteena on mahdollistaa
joustavuus alusta loppuun. Funktionaalinen layout soveltuu tilanteeseen, jossa erilaisia
valmistettavia tuotteita on paljon, mutta niiden tuotantomaarat ovat kuitenkin pienia.
Talloin tyopisteet ja laitteet voidaan jarjestella ryhmiin tehtavien samankaltaisuuksien
mukaan. Tarkoituksena on tavoitella tuotannon joustavuutta. Tuotantolinja layout taas
on parhaimmillaan, kun ollaan tuottamassa suuria maaria samantyyppisin tuotteita.
Tyopisteet ja laitteet jarjestetdan tydnkulun mukaisesti. Tavoitteena on suuri volyymi ja
korkea kuormitusaste. (Logistiikan Maailma 2019)

Korjaamon layout suunnittelussa kaytettdan funktionaalista layout suunnittelua, jotta
tydpisteet voidaan suunnitella samankaltaisuuksien mukaan ja helpottaa nain
tybvaiheiden tydnkulkua ja vahentaa hukkatilaa seka tyovalineiden etsimiseen
menevaa aikaa. Layoutissa ottaa huomioon tiettyja tydkoneita vaativien tdiden volyymi
ja tarvittaessa sijoitteluun liittyvat vaatimukset kuten koneiden perusvaatimukset,
toiminnallisset yhteydet ja tyéturvallisuus. (Logistiikan Maailma 2019)

Turun AMK:n opinndytety6 | Noora Lehtinen
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4 Tyon aloitus

Opinnaytetyo alkoi tyon toimeksiantajan luona palaverilla, jossa kaytiin |api yrityksen
tarvetta korjaamotilojen layoutin uusimiselle. Tarkoituksena oli parantaa korjaamotyon
selkeytta ja vahentaa lapimenoaikaa. Ruuhkautuneet tydpisteet, jotka tayttyvat
merkitsemattomilla tyovalineilld, lisdavat hukan maaraa. Asiakastdiden aloittaminen
viivastyy tyovalineita etsiessa ja korjaamon yleinen turvallisuus karsii ulkovaylien
tukkiutuessa.

Uudella korjaamon layout-suunnittelulla on tarkoitus selkeyttda korjaamotiloja ja
mahdollistaa tyovalineille oikeat sailytyspaikat. Lasku ja lattiapinta-alaa pyritaan
suurentamaan, hahmottamalla tyévalineille merkityt paikat.

4.1 Tiedonkeruu

Korjaamotilat kierrettiin muutaman tyonjohtajan avustuksella lapi ja selkeytettiin
korjaamon ongelma kohtia, seka tavaroiden siirtomahdollisuuksia ja kayttdasteita.
Suurimmista siirreltavista kappaleista hahmoteltiin Excel taulukko havainnollistamaan
objekteille jatettavaa tilaa ja maaraa 3D piirustuksessa.

Tyéryhman kanssa kaydyissa keskusteluissa kartoitettiin tarpeellisten ja tarpeettomien
tyovalineiden paikkoja, seka siirto mahdollisuuksia.

4.2 Tydryhma

Korjaamolta organisoitiin tydryhma, johon kuului opinnaytetyontekijan lisaksi
asiakaspalvelupaallikko, kaksi tydnjohtajaa ja kolme mekaanikkoa. Tyoryhman kanssa
kaytiin 1api korjaamon hallin nykyista tilannetta, seka tyovalinekantaa. Mekaanikot ja
tydnjohtajat osasivat kertoa tyévalineista, kuinka usein mitakin tydovalinetta kaytetaan,
joka vaoitiin ottaa huomioon niiden sailytyspisteitd suunniteltaessa. Tydntekijéiden
mielipiteiden ja tiedon sisallyttdminen opinnaytetydéhoén vahentdaa muutosten
vastustamista, seka lisda projektin onnistumisprosenttia.

Keskusteluissa kaytiin 1api mahdollisia ideoita muutoksista ja tuotiin esille nykyisessa
layoutissa esiintyvia ongelmia, kuten tilan puutetta, joka johtuu siita, ettei kaikille
tyévalineille ole ennalta suunniteltua paikkaa. Vaikka monelle korjaamon tyokulku ja
prosessit ovat ennalta tuttuja, hukka-aikaa esiintyy silti.

Turun AMK:n opinndytety6 | Noora Lehtinen
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4.3 Lahtotilanne

Lahtotilanteessa korjaamon hallissa ei ollut selkeda kulkuvaylaa hallin paaovelta
korjaamon lapi, vaan vayla oli tukittu korjaamolaitteilla ja jateastioilla. Myos
lapiajettavien paikkojen kohdalla oli esteita, estamassa lapiajoa.

W vostur [ ] Lg;’iﬁ; [l TvoxALuPakk [ PUKKI

KUVA 1 Korjaamon léhtétilanne
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KUVA 2 Tydpisteiden ja huoltokuilujen ympéristé oli tdynné tybvélineineité

Tydpisteiden ymparistd tayttyi helposti tarpeettomista tydkaluista, koska niille ei ollut
paikkaa, minne ne palauttaisivat. Hallista puuttui yleinen jarjestys.

Turun AMK:n opinnaytetyd | Noora Lehtinen



KUVA 3 Korjaamo ennen uutta layoutia

Korjaamohallissa on paljon erilaisia tydvalinekarryja, helpottamaan tydntekoa, seka
osien kuljettamista. Ennen layout-suunnittelua, karryja saattoi I6ytya ympari hallia,
koska niille ei ollut merkitty paikkoja.

Turun AMK:n opinnaytetyd | Noora Lehtinen
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KUVA 4 Korjaamo ennen layout-suunnittelua
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5 Uuden layoutin suunnittelu

5.1 Kartoitus

Korjaamon uuden layoutin suunnittelu alkoi tiloihin perehtymisen jalkeen
suunnittelemalla tiloista pohjapiirustus, joissa isommille korjaamolaitteilla on merkitty
suunnitelmalliset paikat. Pohjapiirustuksen hahmottelussa kaytettiin apuna
toimeksiantajalta saatua havainnollistavaa pohjakuvaa korjaamotiloista. CAD- mallissa
tyévalineille pyrittiin 16ytamaan selkeat paikat tydajan ulkopuoliseen sailytykseen.

Kehityskohteita huomioon ottaessa, pyrittiin ottamaan huomioon asentajien
tyoskentelya helpottavia seikkoja.

Turhaa ajankayttdoa todettiin esiintyvan

- Osien varastointi vaariin paikkoihin

- Osien pitka ottoetaisyys

- Osien etsiminen ja odottaminen

- Komponenttien siirtdminen ja kuljetus

5.2 Muutoksien suunnittelu

Aiemmin kerattya tietoa tyovalinekannasta, seka tyovalineiden kayttotarpeista antoivat
suuntaa tydvalineiden uudelleen sijoittelulle. Turhaan ajankayttédn vaikuttavia seikkoja
kaytettiin osana analyysia, joilla pyrittiin yhteensovittamaan tilantarvetta ja tydkalujen
sijoittelua.

Tyopisteiden vaihtelun vuoksi, kaikkia tyovalineiden yksilokohtaisia sailytyspisteita ei
voida merkitd taysin, vaan tyévalineiden paikat suunnitellaan niiden tydryhman
mukaan. Esimerkiksi jokaiselle henkilokohtaiselle pakille ei voida maarata tiettya
sailytyspaikkaa, mutta pakeille yleisesti voidaan maaritelld sailytyspisteet. Muutoksia
tehdessa taytyi ottaa huomioon korjaamoprosessin paakohdat, jotka vaikuttavat
tydkoneiden sijoitteluun

Paakohdat ovat

- huoltoon varautuminen
- korjaus- ja huoltotyo6t

- takuukorjaukset

- auton luovutukset

- moottori ja sahkotyot

Turun AMK:n opinndytety6 | Noora Lehtinen
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5.3 Rajoittavat tekijat

Korjaamon layoutia suunnitellessa piti ottaa huomioon myds rajoittavat tekijat.
Raijoittavia tekijoita korjaamolla ovat muun muassa kiinteasti asennetut laitteistot kuten
lattianosturit, sdhkdkaapit, osienpesukone, jarrudynamometri ja pakokaasuimuri seka
rakenteelliset ratkaisut kuten huoltokuilut ja valiseinat.

lImanvaihdon, vesijohtojen-, lammitys- ja sdhkotekniikan sijoittelu hallissa vaikuttaa
my0s layoutin suunnitteluun. Esimerkiksi pesupisteita ei voida siirtaa ilman suurta
muutostyo6ta.

5.4 5S soveltaminen

5S mukaisesti korjaamolta tunnistettiin ja eroteltiin tavarat, joiden kaytté on vahaista tai
paivittaista ja niille jarjesteltiin korjaamolta uudet selkeat paikat. Tydvalineista pyrittiin
erottelemaan tarpeettomat ja harvemmin kaytettavat tyokalut kuten esimerkiksi linja-
autojen moottorin nostinteline, seka vain tarvittaessa kaytettavat henkildonostimet, seka
jatkuvassa kaytossa olevat valineet, kuten esimerkiksi tyokalupakit.

3D piirustuksessa etsittiin tydvalineille sailytyspaikat niin, etta ratkaisusta saatiin selkea
ja mahdollisimman tuottavat. Esimerkiksi henkilénostimille ja pilarinostureille etsittiin
paikat, joissa niita tulisi jatkossa sailyttda niiden ollessa kayttamattémina. Pienemmille
tyovalineille, joille ei ollut selkeaa sijoitettua paikkaa ja jotka yleensa ovat
tarpeettomina, pyrittiin luomaan kestavat jarjestelyratkaisut hyllyjen ja jarkevien
sijoittamisien muodossa.

58S mukaisesti kolmannessa vaiheessa pyritaan luomaan puhtaanapidolle kestavat
menetelmat. Korjaamon jatehuollosta ja siisteydesta huolehtii ulkopuolinen toimija.
Tyontekijoille on pidetty koulutus eri jatelajeista, seka niiden oikea oppisesta
kasittelysta ja lajittelusta. Ulkoinen toimija on laatinut korjaamolle jatepistekartan, jota ei
tassa tydssa lahdetty muuntelemaan. Jatepistekartta mahdollistaa jatteiden
oikeaoppisen kierrattamisen, seka auttaa pitdmaan tyopisteet siistina, kun jatehuoltoon
menevat tuotteet havitetaan oikein, eivatka ne jaa tyopisteille viemaan tilaa.

Turun AMK:n opinndytety6 | Noora Lehtinen



Korjaamolla lajitellaan jatteet taulukon mukaisesti.

ENERGIAJATE KIINTEA OLJYINENJATE KERATAAN TYNNYREITTAIN
Tyhjat muovikanisterit Oljynsuodattimet Jatedljy

Umpiot ja korinosat Polttoainesuodattimet Litiumioniakut
Pyyhkijansulat Tyhjat muovikanisterit Jarru-ja jaahdytinneste
lImasuodattimet Jatepolttoaine
Raitisilmasuodattimet Likainen adblue
SEKAJATE METALLIROMU RENKAAT
Moniurahihnat Jarru- ja alustanosat

Hiomapaperi Liimapatruunat

Peilit Umpiot ja korinosat

lImansuodattimet Pyyhkijansulat

SAHKOELEKTORONIIIKKA |TUULILASIT AKKUJATE

KUVA & Jétteiden lajittelu

Vaiheet nelja ja viisi ovat vakioi, seka yllapida ja kehita uudelleen. Uudet paikat on
vakioitu tydvalineille ja paikoitusta seurataan jatkossa, onko toimintaperiaatteet
omaksuttu oikein ja onko ne toimineet kdytanndssa kustannustehokkuutta nostaen.
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6 Toteutus

6.1 Hyllyt

Korjaamotoiminnan kannalta todettiin, etta tarpeettomien lattiatilojen tayttaminen
hyllyilla olisi toimiva ratkaisu lapimenoajan lyhentamiseen. Hallissa olevaa vapaata
lattia tilaa taytetaan usein esimerkiksi pakeilla.

KUVA 6 Pukkien sijoittelu ennen layoutia

Korjaamon ylakerrassa oleva tarpeeton hylly purettiin ja tuotiin korjaamohallin kayttéén
pukeille. Nain saatiin korjaamolla olevat pukit sijoitettua yhteen paikkaan helposti
I6ydettavaksi ja vapautettiin lattia tilaa muuhun kayttéon.

Turun AMK:n opinnaytetyd | Noora Lehtinen



KUVA 7 Pukkihylly

6.2 Tyokoneiden paikka sijoittelu

Lahtdtilanteessa korjaamolla kaytettavat pilarinostimet olivat sijoitettu lattiapaikkojen
ymparistdoon epaloogisesti ja tilaa vievasti.

Turun AMK:n opinndytety6 | Noora Lehtinen

21



22

KUVA 8 Pilarinostimet ennen layout suunnittelua

Pilarinostimille hahmoteltiin 3D piirustukseen paikka, johon pilarinostimet tulisi jatkossa
sijoittaa korjaamolla niiden ollessa tarpeettomina, jotta kyseista lattiapaikkaa voidaan
kayttaa. Nostinpaikat nakyvat kuvissa 2 ja 3.

KUVA 5. Pilarinostimien paikat raskaankaluston korjaamolla
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KUVA 6. Pilarinostimien paikat

Muita suuria tydkoneita, jotka vievat lattia tilaa ja niilla ei ollut merkittya paikkaa
korjaamolla, ovat Pekka Niska henkildnostimet, joita kdytetdan esimerkiksi
varusteluissa ja kolarikorjauksissa.
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KUVA 7 Henkilbnostimet ennen layout-suunnittelua

Nyt henkildnosturit pyrittiin sijoittamaan pareittain vapaana olevaan tarpeettomaan
lattiapaikkaan, niin etta ne eivat vie tarpeellista lattia tilaa tai ole korjaamohallin puolella
tiella.
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KUVA 8. Pekka Niska henkilbnostimet

Varustelupakit pyritdan pitdmaan lattiapaikkojen laheisyydessa, poissa kulkuvaylilta ja
lapiajojen esteend, silla varustelut tapahtuvat paaasiassa tasaisilla paikoilla.
Ajoneuvojen varustelut kestavat yleensa useasta paivasta viikkoihin, joten ennalta
maaratyn paikan sijaan on helpompi maaritella niille alue, jossa ne pysyvat.

Tikkaat ja tavarakarryt pyrittiin sijoittamaan niin, etta niita I0ytyy tasaisesti ympari hallia.
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KUVA 9 Tyévéline kérryt sijoitettuna hallipaikkojen véliin

Liikutettavat tydvalineet, kuten tyévalinekarryt pyrittiin sijoittelemaan korjaamopaikkojen
valeihin syntyviin hukka-alueisiin, silloin kun ne eivat ole kaytéssa. Talldin ne ovat
kuitenkin helposti kaytettavissa tarpeen tullen, eika niiden etsimiseen korjaamohallissa
kulu hukka-aikaa. Hyvéat sijoitus paikat ovat ovien valin jaavat tilat, seka hallin
paadyssa oleva seinan vierusta. Nain ne eivat vie vapaata lattiatilaa, vaan ovat
jarjestelmallisesti paikoitettu ja kaikkien saatavilla.
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KUVA 10 Tasonnostopdyta sijoitettuna pdydan paahan
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KUVA 11. Hallin keskikaytava.

Korjaamolaitteiden jarjestelmalliselld sijoittelulla saatiin korjaamotiloihin vapautettua
keskelle esteeton kulkukaytava.
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KUVA 12 Hallin keskikéytévé
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7 Yhteenveto

Tybssa pyrittiin kehittdmaan korjaamohallin tilaa siten, ettd hukkanelidita pystyttaisiin
hyédyntamaan mahdollisimman paljon ja lapiajoajat saataisiin minimoitua. Suunnittelun
tarkoituksena oli tuottavuuden ja asiakastyytyvaisyyden lisddminen vahentamalla
materiaalien siirtoon ja odotukseen kuluvaa aikaa.

Isoksi rajoittavaksi tekijaksi layout-suunnittelussa osoittautui ison korjaamolaitemaaran
sijoittaminen kaytettavissa oleviin tiloihin. Hukkatilaa pyrittin hyddyntamaan
mahdollisimman hyvin, mutta koska tarpeettomia tyokaluja on korjaamolla vain vahan,
ei taysin ylimaaraisia neli6itd vapautunut paljon. Tavaran varastointitilaa pystyttiin
kuitenkin kasvattamaan esimerkiksi hyllyjen muodossa. TyOkaluja pystytaan nyt
hakemaan samasta paikasta, jossa ne vievat saman verran tilaa kuin aikaisemmin,
mutta kyseinen alue pitaa sisalldan aikaista enemman tavaraa maarallisesti.

Toinen rajoittava tekija suunnittelussa oli korjaamon kiinteat laitteet, joita ei pystynyt
liikuttamaan. Taman vuoksi laitteiden sijoittelussa piti ottaa huomioon, etta esimerkiksi.
moottori- ja vaihteistopukkeja vaativat ty6t ja niihin kuuluvia tyokaluja ei voitu siirtaa
nykyisiltd paikoiltaan. Vaikka nyt naiden tyovalineiden hakemiseen kuluisi hukka- aikaa,
tulisi hukka-aikaa enemman, mikali muut kuin pukit siirrettaisiin hukkatilallisesti
jarkevampaan paikkaan. Tuottavuuden kannalta oli jarkevampaa pitdd moottori- ja
vaihteistokorjauksiin vaativat valineet alkuperaisilla paikoillaan, ettei tuottavuus laskisi.

Sijoittelussa otettiin huomioon korjaamon lapiajettavien hallipaikkojen, seka
kulkukaytavan esteettdmana pitaminen. Lapiajettavat korjaamon lattia- ja
huoltokuilupaikat mahdollistavat pitkienkin ajoneuvoyhdistelmien ajamisen halliin, kun
taas keski-kulkukaytavan esteettémana pitdminen lisda korjaamohallin turvallisuutta ja
selkeytta.
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