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The objective of this thesis was to develop the layout if the ABB Drives Service Work-
shop and Retrofit Area so that the use of space, material flows and daily work pro-
cesses support each other more efficiently. The current state analysis was conducted
through observation, a survey and interviews. In addition, the research was sup-
ported by literature on layout design, Lean thinking and the 5S method, which forms
the theoretical framework of the thesis.

The current state analysis revealed challenges related to limited space, the dispersed
location of spare parts and tools, congestion in passageways and structures that did
not support a logical flow of materials. Two layout proposals were created based on
these findings. The first focused on optimizing the existing area, while the second uti-
lized vacant office space to expand the production area.

Based on the comparison of the solutions, Proposal 2 was identified as the recom-
mended option, as it best responds to the increasing need for space and most com-
prehensively addresses the issues revealed in the analysis. The thesis provides a
concrete basis for further layout development and offers starting points for the practi-
cal implementation of the proposed solutions.
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Tekoalyn kaytto insindorityossa

TyOssa on kaytetty OpenAl:n kehittamaa ChatGPT-tekoalya. Tekoalya on hyédyn-
netty tyon jasentelyn ja rakenteen selkeyttamisen tukena. Insinddrityon tekija on vas-
tuussa kaikesta tyon sisallosta.
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1 Johdanto

Huolto- ja modernisointipalvelujen toimintaymparistd edellyttaa selkeita proses-
seja ja tehokasta tilankaytt6a, jotta tyo voidaan toteuttaa sujuvasti ja kustannus-
tehokkaasti. Kun tilojen ja tyopisteiden jarjestys ei tue paivittaista toimintaa, hei-

jastuu se helposti materiaalivirtoihin, tyon rytmiin ja Iapimenoaikoihin.

ABB Drives Service Workshop ja Retrofit-alueella on tunnistettu tarve tarkas-
tella nykyisia tilajarjestelyja ja etsia ratkaisuja, jotka tukevat henkiloston kaytan-
non tarpeita paremmin. Tama luo perustan insindorityolle, jonka tavoitteet, ra-

jaukset ja tarkempi sisaltd kasitelldan tassa luvussa.

1.1 Aihe, tavoite ja rajaus

Taman insindorityon aiheena on ABB Drives Service Workshop ja Retrofit-alu-
een layoutmuutoksella saavutettavat hyodyt. Tydssa tarkastellaan nykyista
layoutia, jonka on todettu tukevan heikosti materiaalivirtojen sujuvuutta ja tilan-
kayttoa. Nykyisten tilajarjestelyiden epaillaan aiheuttavan tarpeettomia siirtoja ja
tehottomuutta, mika puolestaan pidentaa prosessien lapimenoaikoja ja heiken-

taa toiminnan kokonaistehokkuutta.

Tyon tavoitteena on laatia uusi layout-suunnitelma. Tyon keskeisena paamaa-
rana on selkeyttaa materiaalivirtoja ja parantaa tilankayttéa. Suunnittelussa ote-
taan myds huomioon turvallisuus seka tyontekijoiden kaytannon tarpeet, jotta
uusi ratkaisu tukee paivittaista toimintaa parhaalla mahdollisella tavalla. Loppu-
tuloksena syntyy ehdotus uudesta layoutista seka arvio sen tuomista hyoddyista.
Naita ovat muun muassa tehokkaampi tilankayttd, nopeammat prosessit seka

selkeampi tydymparisto.

Tyo rajautuu koskemaan nykytilan kartoitusta, layoutin suunnittelua ja ehdotet-

tujen ratkaisujen hyotyjen arviointia. Tyossa ei kasitella tarkkaa investointilas-



kentaa, muiden ABB:n yksikoiden tilaratkaistuja eika laitteiden teknisia huolto-
toimenpiteita. Rajauksen tarkoituksen on varmistaa yhteinen ymmarrys tyon
laajuudesta ja tuottaa kehitystyd, joka palvelee toimeksiantajan tarpeita mahdol-

lisimman tasmallisesti.

1.2 InsinOorityon rakenne

Tama insindorityd koostuu kuudesta eri paaluvusta, jotka etenevat loogisesti
tyon tavoitteiden maarittelysta analyysiin, ratkaisujen suunnitteluun ja lopullisiin

johtopaatoksiin.

Ensimmainen luku on johdanto insindoritydhon. Tassa luvussa esitellaan tyon
tausta, tavoitteet ja rajaukset seka kuvataan lyhyesti tyon toimeksiantajayritys ja

sen korjaamo- ja Retrofit-alueen toiminta.

Toinen luku kasittelee tyon tutkimusmenetelmia ja aineistonkeruuta. Luvussa
kuvataan havainnoinnin, kyselyn, haastattelujen seka prosessimittausten rooli

nykytilan arvioinnissa.

Kolmas luku muodostaa tydn teoriaosuuden. Se koostuu layout-suunnittelun,
Lean-ajattelun, 5S-menetelman seka tydympariston psykologisten vaikutusten
tarkastelusta. Luku kokoaa teoreettisen viitekehyksen, johon nykytila-analyysin

tulokset ja ratkaisuehdotukset tukeutuvat.

Neljas luku kuvaa korjaamon ja Retrofit-alueen nykytilan analyysin. Luvussa tar-
kastellaan tilankayttda, tyopisteiden toimivuutta, siisteyden ja 5S:n toteutumista
seka henkiloston esiin tuomia havaintoja. Analyysi perustuu kerattyyn aineis-

toon ja Lean-tyokaluihin, kuten spagettikaavioihin.

Viides luku esittelee ratkaisuehdotukset. Siina kuvataan kaksi vaihtoehtoista
layout-ratkaisua, joista ensimmainen perustuu nykyisen tilan optimointiin ja toi-
nen toimistotilan vapauttamiseen tuotannon kayttoon. Luvussa arvioidaan ehdo-

tusten vaikutuksia seka esitetaan vertailun perusteella tyon suositus.



Kuudes luku kokoaa tyon keskeiset tulokset ja johtopaatdkset. Luvussa tarkas-
tellaan tyon onnistumista, layout-muutosten vaikutuksia seka jatkokehityksen

kannalta tarkeita toimenpiteita.

1.3 Yritys

ABB on vuonna 1988 perustettu maailmanlaajuinen teknologiayritys, jonka his-
toria ulottuu 1800-luvulle ruotsalaisen ASEA:n ja sveitsilaisen BBC:n kautta. Yri-
tyksen paakonttori sijaitsee Zurichin Oerlikonissa Sveitsissa. ABB toimii yli sa-
dassa maassa ja tyollistda maailmanlaajuisesti noin 110 000 tyontekijaa. (ABB
Global 2025.)

Suomessa ABB tydllistaa noin 5000 henkil6a ja toimii yli 20 paikkakunnalla.
Suomessa yrityksen keskeisia toimipaikkoja ja tuotantolaitoksia sijaitsee muun
muassa Helsingissa, Vaasassa, Porvoossa ja Haminassa. Suomen ABB:n liike-
toiminta jakaantuu neljaan kokonaisuuteen: Electrification, Process Automation,
Motion seka Robotics & Discrete Automation. (ABB Suomi 2025.)

Tama insindorityo liittyy Motion-liiketoiminta-alueeseen, jonka toiminta kattaa

sahkomoottorit, generaattorit, taajuusmuuttajat ja niihin liittyvat palvelut.

Motionin alla toimiva Drives Service Workshop eli korjaamo vastaa taajuus-

muuttajien huolto-, korjaus- ja testauspalveluista. Tavoitteena on varmistaa lait-
teiden luotettava toiminta ja pidentaa niiden elinkaarta asiakastarpeiden mukai-
sesti. Korjaamossa suoritetaan ennaltaehkaisevaa kunnossapitoa seka laajem-

pia korjaustoimenpiteitd. (ABB Motion Services 2025.)

Korjaamon yhteydessa toimiva Retrofit keskittyy vanhempien laitteiden moder-
nisointiin. Modernisoinnin avulla asiakkaat voivat hyddyntaa uusimman teknolo-
gian ratkaisuja paivittamalla jarjestelmasta ilman kokonaan uuden laitekokonai-
suuden hankintaa. Tama vaihtoehto on erityisen hyva niille asiakkaille, joille lai-
tekokonaisuuden poistaminen huollettavaksi ei ole vaihtoehto. (ABB Motion
Services 2025.)



Drives Service Workshop ja Retrofit-alue yhdessa muodostavat tarkean osan
ABB:n palveluntarjontaa. Niiden avulla voidaan tukea asiakkaiden liiketoimintaa
tarjoamalla kokonaisvaltaisia elinkaaripalveluja, jotka kattavat huollon, moderni-
soinnin ja laitteiden suorituskyvyn parantamisen. Toiminnan kehittaminen, kuten
layoutin optimointi on keskeista, jotta ABB voi vastata kasvavaan palvelutarpee-
seen. (ABB Motion Services 2025.)

2 Tutkimussuunnitelma

Tassa luvussa kuvataan insindorityon toteutustapa ja eteneminen. Luku esitte-
lee tyon lahestymistavan, tutkimusmallin sek& aineistonkeruun periaatteet ja
kaytetyt menetelmat. Lisaksi luvussa kuvataan tyon aikataulu ja keskeiset vai-

heet projektin aloituksesta loppuun asti.

2.1 Lahestymistapa

Insindorityd toteutettiin kehittamistyona, jonka tavoitteena oli parantaa tydympa-
riston toimivuutta layout-suunnittelun avulla. Tutkimuksellinen lahestymistapa

painottui kvalitatiivisiin menetelmiin, silla tyon keskiossa olivat tyoprosessien su-
juvuus, tilankaytto ja tyontekijoiden kokemukset nykyisesta layoutista. Kvalitatii-

visia menetelmia taydennettiin havainnoinnilla ja prosessimittauksilla.

Tyossa yhdistettiin teoreettinen tarkastelu ja kaytannonlaheinen analyysi. Teo-
reettinen viitekehys muodostettiin layout-suunnittelua, Lean-ajattelua ja 5S-me-
netelmaa kasittelevan kirjallisuuden pohjalta. Teorian roolina oli tukea nykytilan

analyysia ja perustella laadittuja kehitysehdotuksia.

2.2 Tutkimusmalli

Kuva 1 havainnollistaa insin6orityon tutkimusmallia. Tutkimusmalli kuvaa,
kuinka tyo eteni projektin aloituksesta loppuun asti. Malli kokoaa yhteen tyon

keskeiset vaiheet, seka niihin liittyvat menetelmat ja aineistonkeruutavat.
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Kuva 1: Insindorityon tutkimusmalli

Kuvassa 1 esitetty tutkimusmalli perustuu vaiheittaiseen etenemiseen, jossa
jokainen vaihe tukee seuraavaa. Tyo kaynnistui alkupalaverilla, jossa
maariteltiin tavoite ja rajaus. Taman jalkeen toteutettiin kiljallisuustutkimus,

jonka avulla muodostettiin teoreettinen viitekehys.

Teoreettisen tarkastelun jalkeen tyo eteni nykytilan analyysiin. Analyysi perustui
paivittaisen tyon havainnointiin, tilan mittaamiseen seka nykyisen layoutin
piirtamiseen. Nykytilan ymmarrysta taydennettiin tydnjohdon haastattelulla,
tydntekijoille suunnatulla kyselylla seka tyopisteilla kaydyilla keskusteluilla.
Naiden menetelmien avulla tunnistettiin keskeiset kehistyskohteet ja layoutiin
liittyvat haasteet.



Tutkimusmallin viimeisessa vaiheessa laadittiin uusi layout-suunnitelma
tunnistettujen kehityskohteiden perusteella. Ratkaisuehdotukset esitettiin

toimeksiantajalle ja palautteiden pohjalta tehtiin viimeiset muokkaukset.

2.3 Datankeruu

Tassa insin0orityossa aineisto kerattiin useista lahteista, jotta tutkittavasta koh-
teesta saatiin mahdollisimman kattava kokonaiskuva. Datan keruu painottui
kvalitatiivisiin menetelmiin, joita taydennettiin havainnoilla ja yksinkertaisilla pro-

sessimittauksilla.

Taulukossa 1 on esitetty tyon keskeiset datalahteet, kaytetyt keruumenetelmat,
aineiston aihealueet, keruun ajankohta seka dokumentaation tyyli. Taulukko ko-
koaa yhteen, mista ja miten tutkimusaineisto kerattiin seka milla tavoin keratty

tieto dokumentoitiin tyon eri vaiheissa.

Taulukko 1: Data

Datan lahde | Keruumene- | Aihe Aika Dokumen-
telma taatio
ABB:n yh- Keskustelu Projektin aihe ja | Syyskuu Muistiinpanot
teyshenkilo rajaus 2025
ABB:n aiem- | Dokumentti- Nykyinen tilan- Lokakuu Olemassa
mat layout- analyysi kaytto 2025 olevat doku-
kuvat mentit
Tyonjohto Haastattelu Toiminnan oh- Lokakuu Muistiinpanot
etana jaus, tuotannon | 2025 ja niiden poh-
sujuvuus ja ke- jalta kirjoitettu
hittamistarpeet yhteenveto
Tyontekijat Microsoft Layoutin toimi- Lokakuu Kyselylomak-
(asentajat ja | Forms kysely | vuus, pullon- 2025 keen vastauk-
korjaajat) kaulat ja kehitys- set ja kooste
tarpeet




Datan lahde | Keruumene- | Aihe Aika Dokumen-
telma taatio

Korjaamon ja | Havainnointi | Nykyinen layout, | Marraskuu | Muistiinpanot

Retrofit-alu- paivittaiset rutii- | 2025 ja piirrokset
een tydympa- nit ja tilankaytto

ristd

Tyontekijat Keskustelu Paivittaiset rutii- | Marraskuu | Muistiinpanot
(asentajat ja nit ja reitit, seka | 2025 ja spagetti-
korjaajat) heidan mielipi- kaaviot

teensa nykyi-
sesta layoutista

ABB:n yh- Keskustelu Ratkaisuehdo- Joulukuu Muistiinpanot
teyshenkild tukset ja raportin | 2025
sisalto

Taulukossa 1 esitetty aineisto muodostui seka kirjallisista dokumenteista etta
kaytannon tyoymparistossa keratysta tiedosta. Erityisesti havainnointi, kyselyt ja
keskustelut tyontekijoiden kanssa mahdollistivat arjen tyoprosessien ja layoutin
toimivuuden tarkastelun todellisessa toimintaymparistdossa. Tyonjohdon haastat-
telut puolestaan taydensivat kokonaiskuvaa toiminnan ohjauksesta ja tuotannon

sujuvuudesta.

Kerattya aineistoa hydodynnettiin nykytilan analyysissa seka uuden layout-suun-
nitelman laatimisessa. Eri lahteista saatu tieto tuki toisiaan ja mahdollisti kehi-
tysehdotusten perustelemisen seka tyon teoreettisen viitekehyksen etta kaytan-

non havaintojen avulla.

2.4 Aikataulu

Tyo toteutettiin syyskuun ja joulukuun 2025 valisena aikana. Syyskuussa maari-
teltiin tyon tavoitteet ja rajaukset seka laadittiin projektisuunnitelma. Lokakuussa
tyo eteni kirjallisuustutkimukseen, jota seurasi nykytilan analysointi lokakuun lo-

pusta marraskuun puoleenvaliin. Marraskuun jalkimmaisella puoliskolla laadittiin



ratkaisuehdotus. Tyd viimeisteltiin ja lopetettiin joulukuussa. Insindérityon aika-

taulu on havainnollistettu alla kuvassa 2.

iSyyskuu i Lokakuu | Marraskuu { Joulukuu
2025
36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50

Nykytila ja sen analysointi

Kuva 2: Insinddrityon aikataulu

Kuten ylla olevasta kuvasta 2 huomaa, layout-suunnitelmaa ei toteutettu kaytan-
nodssa aikataulun rajallisuuden vuoksi. Nain ollen hyotyjen arviointi perustui ana-

lyyttiseen vertailuun.

3 Kirjallisuustutkimus

Tassa luvussa tarkastellaan niita teoreettisia 1ahtokohta, joiden varaan korjaa-
mon ja retrofit-alueen layoutin kehittdminen rakentuu. Kirjallisuustutkimus ko-

koaa yhteen keskeiset periaatteet, jotka tukevat tyon tavoitteita.

Luvussa tarkastellaan erityisesti Layout-suunnittelun, Lean-ajattelun ja 5S-me-
netelman keskeisia kasitteita ja niiden soveltamista korjaamoymparistossa. Nai-
den lisaksi tarkastellaan myos tydympariston selkeyden psykologisia vaikutuk-

sia.



Lean-ajattelu ja 5S-menetelma valittiin tarkastelun kohteiksi, koska ne tarjoavat
konkreettisia tyokaluja tyon ja tilojen kehittamiseen. Layout-suunnittelun teoriat
puolestaan auttavat ymmartamaan, kuinka fyysisen ympariston rakenteet voivat
tukea tai estaa tyon tehokkuutta. Psykologinen nakokulma taydentaa kokonai-
suutta tuomalla esiin inhimillisen puolen, kuten sen, kuinka selkea ja looginen

ymparisto voi parantaa keskittymista.

Kirjallisuustutkimus toimii nain perustana tyon myohemmille vaiheille, joissa
analysoidaan korjaamon nykytilaa ja kehitetaan sen pohjalta uusi layout-suunni-

telma.

3.1 Layout-suunnittelu

Layout-suunnittelu tarkoittaa fyysisen tydympariston ja prosessien rakenteen
jarjestamista niin, etta tyo sujuu mahdollisimman tehokkaasti, turvallisesti ja loo-
gisesti. Suunnittelun keskidssa on tuotannon tai korjaamon kokonaisuus, kuten
tyopisteiden, laitteiden ja varastointialueiden sijoittelu niin, etta ne tukevat toisi-
aan ja vahentavat turhaa liikkumista. Hyva layout ei ainoastaan tehosta toimin-
taa, vaan myods selkeyttaa tyon rytmia ja parantaa tyontekijoiden turvallisuutta.
(Haverila ym. 2009: 482.)

Layout-suunnittelu on merkittava osa tuotannon ja palveluprosessien kehitta-
mista, koska sen avulla maaritellaan, miten fyysinen tila tukee prosessin vir-
tausta ja resurssien kayttda. Suunnitellussa tehtavat ratkaisut vaikuttavat suo-
raan siihen, miten sujuvasti tyo etenee ja kuinka paljon aikaa kuluu ei-arvoa
tuottavaan toimintaan, kuten siirtdmiseen, odottamiseen tai etsimiseen. Toimiva
layout mahdollistaa sen, etta tyontekija pystyy keskittymaan varsinaiseen teke-
miseen eika joutuisi kayttdmaan energiaa ympariston hallintaan. (Slack & Bran-
don-Jones 2022: 214-238.)

Yksi layout-suunnittelun keskeisista tavoitteista on materiaalivirtojen ja liikkkumi-
sen optimointi. Tama tarkoittaa kaytannossa sita, etta tyopisteet sijoitetaan pro-

sessin mukaisesti loogiseen jarjestykseen ja kulkureitit suunnitellaan niin, etta
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like on mahdollisimman lyhyt ja suora. Layout voidaan toteuttaa eri periaatteilla
prosessin luonteen mukaan. Tyypillisia ratkaisuja ovat tuotantolinjalayout, jossa
samantyyppiset toiminnot sijoitetaan omille alueilleen; seka solulayout, jossa
tyopisteet ryhmitellaan kokonaisuuksiksi. Nama kaksi layouttyyppia on havain-

nollistettu alla kuvassa 3.

Tuotantolinjalayout Solulayout

O

Osan C valmistuslinja

[ — O
Osan B valmistuslinja Vaihe 2 i
Ol «——
Vaihe 1 Vaihe 5
Osan Avalmistuslinja N\ 7
L — 10 )
Materiaalit Valmis tuote

Kokeonpanolinja

Kuva 3: Layouttyyppien perusperiaatteet (Haverila 2009: 476—478).

Olennaista on, etta valittu layout tukee tyon virtausta, materiaalien loogista ete-

nemista ja turvallista liikkumista tilassa. (Haverila ym. 2009: 475-479.)

Samalla layout-suunnittelussa on tarkeaa ottaa huomioon prosessien valinen
vuorovaikutus. Toisiinsa liittyvat tydvaiheet tulisi sijoittaa lahelle toisiaan, kun
taas meluisat, polyiset tai vaaralliset toiminnot on syyta erottaa muista alueista
turvallisuuden ja viihtyvyyden vuoksi. Nain fyysinen jarjestys tukee tydnkulun
loogisuutta ja vahentaa virheiden ja tapaturmien riskia. (Slack & Brandon-Jones
2022: 214-238.)
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Layout-suunnittelu ei kuitenkaan ole pelkastaan tekninen harjoitus, vaan se liit-
tyy myds tyontekijdiden kokemukseen ja tydympariston hallittavuuteen. Selkea
ja ergonominen tila lisaa tyon sujuvuuden tunnetta ja vahentaa kuormitusta.
Kun tyOkalut ja materiaalit ovat aina omilla paikoillaan ja kulkureitit ovat esteet-
tomat, tyontekija kokee tyonsa helpommaksi ja hallitavammaksi. Tama tukee
myos 5S-menetelman periaatteita, joissa jarjestelmallisyys ja visuaalinen sel-

keys ovat keskeisia tekijoita.

Jos tila on sellainen, johon myos asiakkailla tai ulkopuolisilla on paasy, layoutin
vaikutus ulottuu lisaksi asiakaskokemukseen ja yrityskuvaan. Hyvin suunniteltu,
siisti ja johdonmukainen tila viestii ammattimaisuutta ja jarjestelmallisyytta. Nain
layout-suunnittelu voidaan nahda osana paitsi tehokasta tuotantoa, myos yrityk-
sen kokonaislaadun ja arvojen ilmentymaa. (Slack & Brandon-Jones 2022:
214-238.)

Voidaan siis todeta, etta layout-suunnittelu toimii perustana kaikelle fyysisen
tydympariston kehittamiselle. Sen avulla maaritellaan tilan toiminnallinen lo-
giikka, joka vaikuttaa tyon tehokkuuteen, turvallisuuteen ja tyontekijdiden hyvin-
vointiin. Korjaamon nakokulmasta toimiva layout ei ole pelkka pohjapiirros, vaan
jatkuvan parantamisen tyokalu, joka mahdollistaa prosessien virtaustehokkuu-

den ja tydn mielekkyyden samanaikaisen kehittamisen.

3.2 Lean-ajattelu ja sen soveltaminen

Lean-ajattelu on johtamisfilosofia ja toimintamalli, jonka tavoitteena on arvon
tuottaminen asiakkaalle mahdollisimman vahalla hukalla. Sen juuret ovat Toyo-
tan tuotantojarjestelmasta (Toyota Production System, TPS), jossa kehitettiin
1950-70-luvuilla systemaattinen tapa tunnistaa ja poistaa prosesseista kaikki
sellainen, mika ei tuota asiakkaalle lisdarvoa (Womak & Jones 2003: 15-23).
Lean on tapa ajatella ja johtaa toimintaa jatkuvan parantamisen periaatteella.

Lean-ajattelun ytimessa on hukan (jap. muda) poistaminen. Hukkaa syntyy esi-

merkiksi odottamisesta, turhista siirroista, varastoinnista, yliprosessoinnista tai
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virheista. Kun nama tekijat tunnistetaan ja minimoidaan, prosessin virtaus no-
peutuu ja tyon tuottavuus paranee ilman, etta tydon kuormittavuus kasvaa (Liker
2004: 28-31).

Korjaamoymparistdssa Lean-ajattelun soveltaminen tarkoittaa usein tyon vir-
taustehokkuuden ja paivittaisen tyon hallinnan kehittamista. Hukan lahteita voi-
vat olla esimerkiksi tyOkalujen etsiminen, huonosti jarjestetyt varastot, osien
puuttuminen, epaselvat tydohjeet tai tarpeettomat siirrot. Kun nama tunniste-
taan ja niihin puututaan, tyon keskeytykset vahenevat ja tyon kokonaiskesto ly-
henee. (Dennis 2015: 42—48.)

Leanin keskeisia menetelmia ovat muun muassa arvovirtakuvaus, kaizen ja vi-
suaalinen ohjaus. Arvovirtakuvaus auttaa hahmottamaan koko prosessin kulun
ja tunnistamaan kohdat, joissa syntyy viiveita tai tarpeetonta ty6ta. Kaizen puo-
lestaan viittaa jatkuvaan parantamiseen, jossa tyontekijat osallistuvat aktiivisesti
kehittamiseen. Visuaalinen ohjaus tukee paivittaisjohtamista, kuten esimerkiksi
selkeat merkinnat, tyopisteiden standardointi ja 5S-menetelmat auttavat hah-
mottamaan tilanteen nopeasti ja yllapitamaan jarjestysta (Womak & Jones
2003: 49-54; Liker 2004: 127-130).

Korjaamoympariston kannalta Lean-ajattelun vahvuus on siina, etta se yhdistaa
teknisen tehokkuuden ja inhimillisen toiminnan kehittdmisen. Lean ei pyri pel-
kastaan nopeuttamaan tyota, vaan tekemaan siitd sujuvampaa ja hallittavam-
paa. Kun tyo on jarjestetty selkeasti ja prosessit toisiaan tukeviksi, tyontekijoi-
den kuormitus vahenee ja virheiden maara pienenee. Tama puolestaan tukee

tydn mielekkyytta ja turvallisuutta.

Leanin kayttoonotto korjaamossa ei edellyta suuria investointeja, vaan ennen
kaikkea ajattelutavan muutosta. Tavoitteena on luoda toimintakulttuuri, jossa
ongelmat pyritaan tekemaan nakyviksi ja niihin reagoidaan heti. Tama nakyy
esimerkiksi siing, etta tyontekijoita rohkaistaan tuomaan esiin kehitysehdotuksia

ja poikkeamia prosessissa. Kun parantaminen tapahtuu osana paivittaista tyota,
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Lean-ajattelusta tulee osa organisaation normaalia toimintaa (Dennis 2015: 63—
68).

Yhteenvetona voidaan todeta, etta Lean-ajattelun periaatteet tarjoavat korjaa-
mon ja retrofit-alueen kehittdmiselle selkean viitekehyksen. Hukan poistaminen,
tyon virtaustehokkuuden parantaminen ja tyontekijoiden osallistaminen muo-
dostavat kokonaisuuden, joka tulee niin tuotannon tehokkuutta kuin tydymparis-

ton sujuvuutta.

3.3 5S-menetelma ja tydympariston kehittaminen

5S-menetelma on yksi tunnetuimmista Lean-tyOkaluista ja sen keskeinen tarkoi-
tus on luoda jarjestelmallinen, turvallinen ja tehokas tyoymparistd. Menetelman

nimi tulee viidesta japaninkielisesta sanasta:

—

. Sorteeraus (Seiri)

A

Systematisointi (Seiton)

w

. Siivous (Seiso)

4. Standardisointi (Seiketsu)

5. Seuranta (Shitsuke).

Jokainen ylla mainittu vaihe muodostaa perustan pysyvalle toimintakulttuurille,
jossa tyopisteiden jarjestys ja siisteys tukevat tyon sujuvuutta ja laadukasta
tydskentelya. (Gapp, Fisher & Kobayashi 2008: 565-567; Liker & Meier 2006:
191-198.)

5S-menetelman keskeinen ajatus on, etta selkea ja siisti ymparistd vahentaa
hukkaa ja tukee tyon tehokkuutta. Tyokalujen ja materiaalien looginen sijoittelu

vahentaa etsimiseen ja liikkumiseen kuluvaa aikaa, mika puolestaan lyhentaa
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lapimenoaikoja ja parantaa tydn laatua. Korjaamoymparistéssa tama nakyy eri-
tyisesti siina, etta asentaja pystyy keskittymaan itse tydbhon sen sijaan, etta ai-
kaa kuluu valineiden tai osien etsimiseen. Samalla myos tyoturvallisuus para-
nee, kun kulkureitit pysyvat esteettémina ja tyopisteet siisteina (Liker & Meier
2006: 198-205).

Visuaalinen merkitseminen (kuva 4) on tarkea osa erityisesti systematisointi-
(Seiton) ja standardisointi (Seiketsu) -vaiheita. Selkeat varikoodit, lattiamerkin-
nat ja tyokalujen aariviivat auttavat tyontekijoita hahmottamaan tyopisteen logii-
kan yhdella silmayksella. Galsworth (2021: 63—67) kuvaa visuaalista ohjausta
"tyon kieleksi”, joka valittaa tietoa ilman sanoja ja tekee oikean toimintatavan

nakyvaksi kaikille.

5
[ ——_

Kuva 4: Tydpiste ennen ja jalkeen 5S-menetelman kayttdédnoton. (5stoday.com)

Kuten ylla olevassa kuvassa on hyvin havainnollistettu, kun paikat ja prosessit

on merkitty selkeasti, tydymparistd alkaa ohjata toimintaa automaattisesti. Kor-
jaamoymparistossa visuaaliset merkinnat tukevat seka turvallisuutta etta tehok-
kuutta ja auttavat pitamaan jarjestyksen ylla myos kiireen keskella.



15

5S-menetelman kolmas vaihe, siivoa (Seiso) toimii linkkind ennakoivaan kun-
nossapitoon ja turvallisuuteen. Saanndllinen siivous ei ole vain visuaalista ylla-
pitoa vaan myo0s tarkastustoimintaa, jonka avulla poikkeamat havaitaan ajoissa.
Nain 5S tukee paitsi tyon laatua myds tydympariston turvallisuutta (Singh, Ahuja
& Kumar 2013: 219-221).

Menetelman viimeiset vaiheet, standardisointi (Seiketsu) ja seuranta (Shitsuke)
ovat usein ratkaisevia pysyvien tulosten kannalta, silla ne korostavat standar-
doinnin ja yllapidon merkitysta. Kun sovitut kaytannot, merkinnat ja sijoittelut
muuttuvat osaksi paivittaista tyorutiinia niin jarjestyksen yllapitaminen ei enaa
vaadi erillistd ponnistelua. Nain ollen voidaan sanoa, etta 5S on jatkuva toimin-

tamalli, eika kertaluontoinen projekti.

Useissa tutkimuksissa on todettu, ettéd 5S:n vaikutukset ulottuvat myos tyohyvin-
vointiin ja psykologiseen kuormitukseen. Selkea ja visuaalisesti rauhallinen ym-
paristo vahentaa kognitiivista kuormaa ja lisaa tyon hallittavuuden tunnetta.
Tyontekijan on helpompi keskittya, kun ymparistd tukee muistia ja paatdksente-
koa eika kuormita jatkuvilla arsykkeilla tai epajarjestyksellad (Gapp, Fisher & Ko-
bayashi 2008: 565-567). Talla tavoin 5S tukee myos psykologista turvallisuutta

ja yhteista vastuuta tydoympariston laadusta.

3.4 Tydympariston selkeyden psykologiset vaikutukset

Selkea ja hyvin jasennelty tydymparisto vaikuttaa merkittavasti tyontekijoiden
kognitiiviseen kuormitukseen, keskittymiskykyyn ja kokemukseen tyon hallitta-
vuudesta. Tyétila ei ole vain fyysinen ymparistd, vaan myos tekija, jolla on psy-
kologisia vaikutuksia. Tutkimusten mukaan visuaalisesti selkea ja jarjestelmalli-
nen tila vahentaa hairidtekijoita ja tukee keskittymista, silla tydontekijan ei tarvitse
kayttaa energiaa epaolennaisten arsykkeiden suodattamiseen. (Smith-Jackson
& Klein 2009: 279-289.)
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Glasworthin (2021: 47-52) mukaan visuaalisesti ohjattu ja loogisesti rakennettu
tydymparisto toimii eraanlaisena "ulkoisena muistina”, joka helpottaa paatok-
sentekoa ja vahentaa virheiden todennakdisyytta. Kun tieto tydn etenemisesta,
valineiden sijainnista ja prosessin tilasta on helposti havaittavissa, tyontekijan
kognitiivinen kuormitus pienenee. Tama vapauttaa henkista kapasiteettia ongel-
manratkaisuun ja parantaa tyoskentelyn sujuvuutta erityisesti ymparistoissa,
joissa tehtavat edellyttavat jatkuvaa tarkkaavaisuutta ja useiden tyévaiheiden

seuraamista.

.. i Pienempi Parempi
Tyoympariston . . X .
kognitiivinen keskittyminen ja
selkeys L
kuorma hyvinvointi

Kuva 5: Selkean tydympariston vaikutus kognitiiviseen kuormitukseen ja tyon
sujuvuuteen.

Tyoympariston selkeys liittyy myos tyontekijan psykologiseen turvallisuuteen ja
hallinnan tunteeseen. Hyvin organisoitu tydymparistd tuo tunnetta ennakoita-
vuudesta ja kontrollista. Tama puolestaan lisaa motivaatiota ja sitoutumista
seka vahentaa stressia (Knight & Hasam 2018: 12—-15). Toisin sanoen selkea
ymparisto vahvistaa tunnetta siita, etta tyontekija hallitsee tyotaan eika toisin-

pain.

Tyoympariston rakenteellinen ja visuaalinen selkeys tukee myos Lean-ajattelun
periaatteita. Likerin (2004: 99-103) mukaan Lean-ymparistossa tyontekijoiden

osallistuminen ymparistdn ja prosessien kehittdamiseen lisaa sitoutumista ja pa-
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rantaa ty6ilmapiiria. Kun tyontekijat paasevat itse vaikuttamaan tyopisteiden jar-
jestykseen ja visuaaliseen selkeyteen, syntyy vastuun tunne oman ympariston

laadusta.

Yhteenvetona voidaan todeta, etta tydympariston selkeys ei ole vain esteettinen
tai ergonominen asia, vaan keskeinen osa tyon kognitiivista ja psykologista su-
juvuutta. Jarjestelmallinen ja visuaalisesti looginen tila helpottaa keskittymista,
vahentaa virheiden maaraa ja tukee tyontekijan hyvinvointia. Korjaamoymparis-
tossa tama tarkoittaa kaytannossa sita, etta selkea jarjestys ja visuaalinen oh-
jaus eivat ainoastaan tehosta toimintaa, vaan my0s tekevat tyosta turvallisem-

paa, rauhallisempaa ja mielekkaampaa.

4 Nykytila-analyysi

Tassa luvussa kuvataan ensin korjaamon ja retrofit-alueen nykytila ja sen jal-
keen analysoidaan siihen liittyvia kehitystarpeita. Tarkoituksena on hahmottaa,
miten nykyinen layout ja kaytannot tukevat paivittaista toimintaa ja missa kohdin
syntyy tehottomuutta. Analyysi pohjautuu tyontekijoille toteutettuun kyselyyn,
tydnjohdon haastatteluun seka keskusteluihin tyontekijoiden, tuotannonsuunnit-
telun ja kehitystiimin kanssa. Naiden avulla muodostetaan kokonaiskuva alueen

arjesta ja sen kehitystarpeista.

4.1 Toiminnan yleiskuva

Korjaamo ja retrofit toimivat samassa tilassa, mutta erillisina osastoina, joilla on
osin yhtenaisia resursseja ja rajapintoja. Korjaamolla kasitellaan pienempia ja
nopeampia t6ita, joiden kesto on tyypillisesti 2—3 paivaa. Retrofit-projektit ovat
sen sijaan huomattavasti laajempia ja voivat vieda useita paivia tai jopa viikkoja

riippuen projektin raataldinnista ja tarvittavien osien saatavuudesta.

Tydétilaukset saapuvat tydnjohtotiimin kautta ja ne jaetaan asentajille kapasitee-
tin mukaan. Korjaamon tavoitteena on saada laite valmiiksi kahden viikon si-

salla vastaanotosta, kun taas retrofitin aikataulut vaihtelevat materiaalien ja
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suunnittelun valmiuden mukaan. Tama nakyy erityisesti retrofitin puolella vii-
veena. Esimerkiksi suunnittelun keskeneraisyys tai erikoisosien toimitusongel-

mat voivat pysayttaa tyon jopa useaksi paivaksi.

Yhteista molemmille alueille on tilan rajallisuus. Retrofitin projektit kuormittavat
tilaa huomattavasti, silla yhden projektin materiaalimaara voi koostua useista
karryista, kun taas korjaamon tydé mahtuu usein yhdelle poydalle. Tama epa-
suhta nakyy konkreettisesti arjessa, silla retrofit-projektien laajuus maarittaa pit-

kalti tilan yleisilmetta ja kulkureittien toimivuutta.

Tilaa ei ole mahdollista lisata, joten kehittamistarpeet liittyvat ennen kaikkea sii-
hen, miten nykyiset neliot hyddynnetaan ja miten tyonkulkuja voidaan sujuvoit-

taa ilman laajennuksia.

4.2 Tyopisteet ja tilankaytto

Kyselyn perusteella suurin osa asentajista kokee tyopisteensa sijainnin ja jarjes-
tyksen vain "kohtalaisen toimivaksi”. Retrofitissa kriittisia kommentteja esiintyy
enemman, mika kertoo projektien vaatiman tilan ja layoutin epasuhdasta. Tyo-
poytia on maarallisesti riittdvasti, mutta niiden sijoittelu ei aina tue materiaalivir-

taa tai ergonomiaa.

Tyonjohto nakee tarpeena sen, etta jokaisella asentajalla olisi yksi pysyva ja
selkeasti maaritelty tyopiste. Talla hetkella osa tydpisteista on jaettuja ja esimer-
kiksi harjoittelijoiden ja tuntitydntekijoiden tyopisteet vaativat tydnjohdon mu-
kaan aina hieman "improvisointia”. Tama ei sinansa esta tyoskentelya, mutta se
vaikeuttaa siisteyden yllapitoa ja hidastaa paivittaisia aloituksia, kun tavaroita

taytyy etsia tai jarjestaa.

Tyopisteiden koettiin myOs olevan keskenaan epatasaisia. Eras asentaja ku-
vaili, etta joidenkin tydalue on niin suuri, etta siella voisi tydoskennella kaksikin

henkilda, kun taas toisilla “hyva kun on tilaa yhdelle tyétasolle” (Liite 1). Tama
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vahvistaa kasitysta siita, etta tydpisteiden sijoittelu ei ole taysin yhdenmukainen

ja vaikuttaa kaytannossa tyon sujuvuuteen.

Nostureiden sijainti on myods selkea haaste. Kaikki korjaamon tyopisteet eivat
sijaitse nostinten alla, mika pakottaa asentajat siirtdmaan laitteita erikseen nos-
totyota varten. Tama lisaa turhaa liikkkumista, vie aikaa ja kuormittaa fyysisesti

erityisesti silloin, kun nostettavia yksikoita on paljon.

4.3 Tyokalujen ja materiaalien hallinta

Seka kyselyn etta keskustelujen perusteella suurimmat ajanhukkaajat liittyvat
materiaalien ja tyokalujen saatavuuteen. Valtaosa vastaajista kertoo, etta suurin
osa tarvikkeista on lahella, mutta kaytannossa lahes kaikki joutuvat hakemaan

osia ja tyOkaluja tyopisteensa ulkopuolelta useita kertoja paivassa.

Erityisesti retrofit-asentajat mainitsevat vara- ja erikoisosien kerailyn vievan koh-
tuuttomasti aikaa. Yksittainen projekti voi vaatia useiden tuntien hakemisen ja
jarjestelyn. Ruuvi- ja varaosahyllyjen jarjestys koettiin sekavaksi ja paivitysta
kaipaavaksi. Erityisesti retrofitin puolella ongelmaksi muodostuu se, etta erikois-
osia ei ole selkeasti nimetyilla paikoilla, jolloin asentajat joutuvat tekemaan

useita ylimaaraisia hakukertoja.

Naiden lisaksi jatkuvat materiaalipuutteet ovat johtaneet niin sanottuun "hamst-
raamiseen”, jossa pienia osia tai ruuveja kerataan tyopisteelle varmuuden
vuoksi, koska niiden saatavuuteen ei voi luottaa. Tdma on ymmarrettavaa tyon

nakokulmasta, mutta se aiheuttaa epajarjestysta ja kuormittaa tilaa.

4.4 Liikkumisen ja materiaalivirtojen havainnointi

Tyontekijoiden liikkkumista korjaamon ja retrofit-alueen tyopisteiden valilla ha-
vainnollistettiin neljan eri henkildon haastattelujen perusteella laadituilla spagetti-
kaavioilla. Kuvat 6 ja 7 kuvaavat retrofit-asentajan tyypillista liikkumista ja kuvat
8 ja 9 korjaamon yleisimman korjattavan laitteen prosessiin liittyvia reitteja.
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Musta piste kaavioissa kuvaa tyontekijan lahtopistetta, joka anonymiteetin tur-
vaamiseksi on sijoitettu kohtaan, joka ei vastaa kenenkaan todellista tyopistetta.

Reittien varikoodaus viittaa liikkumisen intensiteettiin seuraavasti:

e Vihrea: reitti kuljetaan 1-2 kertaa paivassa

o Keltainen: reitti kuljetaan 3—4 kertaa paivassa

e Punainen: reitti kuljetaan yli 5 kertaa paivassa.

Kaikki reitit ovat edestakaisia, eli tyontekija palaa aina omaan lahtopistee-
seensa ennen seuraavaa tyOvaihetta tai tarvikkeiden hakua. Spagettikaavioihin
ei ole merkitty tydssa syntyvien roskien tai muiden kierratettavien osien lajitte-

lua. Lajittelupisteet on merkitty kuvaan vihrealla.

Alla olevista retrofit-alueen kahdesta kuvasta ndhdaan, etta likkuminen kohdis-
tuu erityisesti paikkoihin, jotka on merkitty kuvassa oranssilla. Nama kohdat ku-
vastavat varaosahyllyja, tyOkalukaappeja ja muita yhteiskaytossa olevia tarvik-
keita. Punaisia reitteja retrofitissa tehdaan ruuvihyllylle ja tulostimelle. Tyopis-
teelta lahimmalle tyokalukaapille etaisyys on noin 7 metria ja ruuvihyllylle noin
20 metria. Tulostin sijaitsee lahella tyopistetta, noin 3 metrin etaisyydella. Vara-
osahyllyja on useita ja osa niista sijaitsee toisessa hallissa, minka vuoksi niiden

etaisyyksia ei voida yksiselitteisesti maarittaa.
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Kuva 6: Retrofit-asentajan tyypilliset reitit.
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Kuva 7: Toisen Retrofit-asentajan tyypilliset reitit.
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Vaikka kyseiset reitit eivat asentajien mukaan vie paljoa aikaa, totesivat he jat-
kuvan edestakaisin kavelemisen tuntuvan turhauttavalta. Lisaksi esiin nousi
keskustelua siita, etta suurin ajanhukka tapahtuu kuvatun alueen ulkopuolella,
kun asentaja joutuu hakemaan toisesta hallista varaosia. Varaosien hakemisen
lisaksi tuli jalleen esille turhautuminen siita, kuinka puutteelliset tydohjeet ja ma-

teriaalimerkinnat hidastavat tyota eniten.

Korjaamon kaavioissa liikkuminen on selkeasti laajempaa ja hajanaisempaa.
Toistuvia siirtymia tehdaan kuitenkin tallakin osastolla varaosahyllyille ja yhtei-
sille tyokalukaapeille. Tyokalukaappien sijoittelu on nykytilassa hajanaista,
minka seurauksena etaisyydet tyopisteelta vaihtelevat noin 1-15 metrin valilla.
Varaosahyllyjen etaisyys tyopisteista on tyypillisesti noin 7—10 metria hyllysta

riippuen.

Kuva 8: Korjaamoasentajan tyypilliset reitit.
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Kuva 9: Toisen korjaamoasentajan tyypilliset reitit.

Varaosia haetaan korjaamolla my0s viereiselta osastolta, jossa valmistetaan
korjaamolle useimmiten saapuvaa laitemallia. Tuotannon puolelle kulkeva reitti
kuvataan kuvassa 8 punaisella ja sen pituus on noin 70-80 metria yhteen suun-
taan. Kuvassa 9 on kuvattu myos yksi liila reitti, joka kuvastaa asentajan siirty-
maa lahimmalle nosturin yltdalueelle. Haastattelun mukaan asentaja joutuu siir-
tymaan alueelle laitteensa kanssa yli viisi kertaa. Siirtyman pituus on noin 6

metria tyopisteelta.

Vaikka spagettikaaviot antavat selkean yleiskuvan siita, kuinka paljon asentaja
likkuu paivan aikana, on tarkeaa huomioida, etta osastoille tulevat laitteet ja
tyotilaukset vaihtelevat merkittavasti. Taman vuoksi myds tyontekijdiden paivit-
taiset reitit muovautuvat niiden mukaan. Spagettikaavioiden tarkoituksena ei ole

kuvata yhta ainoaa tyypillistd paivaa, vaan tuoda esiin layoutin rakenteellisia ja
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toistuvia ilmioita.

4.5 Siisteys, 5S ja paivittainen virtaus

Siisteys ja jarjestys koetaan tarkeiksi, mutta niiden yllapito ei ole talla hetkella
taysin yhtenaista. Keskusteluiden perusteella syy ei ole valinpitamattomyys,
vaan se, etta jarjestykselle ei ole olemassa rakenteita, jotka tukisivat sen pysy-

vyytta.

Asentajat mainitsivat, etta siivoukselle ei ole varattu aikaa ja siivousvalineet si-
jaitsevat hankalissa paikoissa. Taman seurauksena tyopisteiden yllapito jaa
usein yksittaisten tyontekijoiden vastuulle. MyOs siniset kaapit eli yhteiset tyoka-
lukaapit koettiin “hdmmentaviksi”, koska niiden logiikka ei ole taysin selkea. Nii-
den sijainnit koetaan epakaytanndllisiksi ja sisaltd sekavaksi. Kokemus niista
kuitenkin on se, etta ne ovat tarpeellisia tyon sujuvuudelle, kunhan ne saadaan

jarjestykseen. (Liite 1.)

4.6 Kehitystarpeet ja henkiloston ehdotukset

Aineistossa toistuvat selkeasti tietyt kehitysteemat, joista huomattava osa nousi

esiin seka asentajien etta tyonjohdon puolelta.

e Tilan optimointi

o Karryjen suuri maara ja kulkureittien ahtaus aiheuttavat kaytannon

ongelmia.

e Materiaalivirtojen selkeyttdminen
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o Ruuvi- ja varaosahyllyt kaipaisivat jarjestelmallista paivitysta, ja
raskashyllyratkaisu nahtiin tarpeellisena lavojen hallintaan. Eri-
koisosille, kuten halogeenivapaille kouruille, toivottiin selkeasti

merkittyja sailytyspaikkoja.

e Tyokalujen logiikka ja visuaalinen ohjaus

o Sinisten kaappien sisalto ja sijoittelu tulisi standardoida. Ehdotuk-
sissa korostui myos tarve selkeille visuaalisille merkinnaille, jotta

tyokalut I0ytyisivat nopeasti ilman arpapelia.

e Paivittainen kommunikaatio

o ”Dailyn” eli joka aamu pidetyn palaverin nykyinen sijainti ei mah-
dollista kaikkien osallistumista, mika koettiin harmilliseksi. Sen siir-
taminen nakyvammalle ja esteettomammalle paikalle nousi esiin

useasta suunnasta. (Liite 1.)

4.7 Yhteenveto

Nykytila-analyysin perusteella korjaamon ja retrofitin toiminta on osaavaa ja va-
kiintunutta, mutta tydymparisto ei viela tue tyon virtausta niin hyvin kuin se voisi.
Keskeisimmat haasteet liittyvat tilankayttoon, materiaalilogistiikkaan ja siihen,
etta paivittainen tyo joutuu vaistamaan rakenteellisia rajoitteita. Nakyvin esi-
merkki tasta on retrofit-projektien vaatima suuri materiaalimaara, joka tayttaa

kulkureitteja ja sitoo useita karryja kerrallaan.

Aineisto osoittaa, etta henkilosto tunnistaa tilan puutteen yhdeksi suurimmista
arjen haasteista. Vaikka lisatilaa ei ole realistisesti saatavilla, sen tarve tulee
esiin useissa vastauksissa. Taman vuoksi layoutin kehitystyd kohdistuu ennen

kaikkea siihen, miten nykyinen tila saadaan palvelemaan toimintaa paremmin.
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Nykytila-analyysi tekee kuitenkin nakyvaksi myds sen, etta layout-muutokset ei-
vat yksin ratkaise tydn merkittavimpia hidasteita. Suurimmat viiveet liittyvat ma-
teriaaleihin ja prosesseihin, jotka ulottuvat layoutia laajemmalle. Naita ovat esi-
merkiksi ruuvi- ja varaosahyllyjen paivitystarpeet, retrofit-projektien erikoisosien
pitka hankinta-aika seka se, etta osia joudutaan hakemaan oman osaston ulko-

puolelta.

Lisaksi asiakkaan vastausta odottavat laitteet vievat huomattavan maaran tilaa,
eika niiden sailytys ole talla hetkella systemaattista. Kehitystiimin mukaan tama
littyy asiakaspalvelun prosesseihin, joissa vastausten saaminen voi viivastya,

jolloin laitteet viipyvat alueella pidempaan kuin olisi tarkoituksenmukaista. Tama

kuormittaa tilaa tavalla, jota layout ei yksin pysty poistamaan.

Kokonaisuutena analyysi osoittaa, etta toiminnan kehittdmiseen tarvitaan seka
fyysisia muutoksia, kuten selkeampaa tilanjakoa, hyllyjen optimointia ja kulku-
reittien vapauttamista, etta prosessien parantamista. Vasta naiden kahden osa-
alueen kehittamisen myo6ta voidaan mahdollistaa toimiva ja tehokas koko-

naisuus.

5 Ratkaisuehdotus

Tassa luvussa esitetaan opinnaytetyon tuloksiin perustuva ratkaisuehdotus.
Ratkaisuehdotus rakentuu nykytila-analyysin havainnoista seka kirjallisuustutki-
muksessa lapikaydyista periaatteista. Luvussa kuvataan ehdotetun ratkaisun
keskeiset periaatteet, suunnitteluratkaisujen perustelut seka niiden odotetut vai-
kutukset toimintaan. Lisaksi tarkastellaan, kuinka uusi layout-suunnitelma vas-
taa analyysissa tunnistettuihin ongelmakonhtiin ja millaisia parannuksia sen to-

teuttaminen mahdollistaa.
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5.1 Ehdotus 1

Ensimmaisessa ratkaisuehdotuksessa lahtokohtana on nykyisten hallitilan pa-
rempi hyodyntaminen ilman tilalaajennusta. Suunnittelun tavoitteena on ollut pa-
rantaa tilankayton logiikkaa ja sujuvoittaa materiaalivirtoja siten, etta arjen tyo
helpottuu, vaikka kaytossa oleva neliomaara ei kasva. Kyseinen ehdotus on esi-

tetty kuvassa 10.
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Kuva 10: Layout-ratkaisuehdotus 1: nykyisen tilan sisainen optimointi.
(Liila = retrofit, sininen = korjaamo, vihrea = lajittelu, oranssi = materiaalit, har-
maa = tydkalut, beige = kuorma)

Keskeinen muutos liittyy korjaamon tyopisteiden uudelleen sijoitteluun. Kaikki
13 tydpistetta ja yksi harjoittelijapaikka on siirretty nosturin ulottuville. Tama vas-
taa suoraan nykytila-analyysissa esiin nousseeseen ongelmaan, jossa osa tyo-
pisteista jai nosturialueen ulkopuolelle. Nosturin yltdalue on kuvattu alla ole-

vassa kuvassa 11 punaisella.
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Kuva 11: Nosturin yltdalue korjaamolla nykyisessa layoutissa.

Kuten kuvasta nakyy, kaksi tyopistetta sijoittui aiemmin nosturin ulkorajan ulko-
puolelle. Uudessa layoutissa nama pisteet siirtyvat punaiselle alueelle, mika va-
hentaa tarpeettomia siirtoja, helpottaa raskaiden laitteiden kasittelya ja parantaa

tyoturvallisuutta.

Toinen merkittava muutos liittyy sinisten kaappien ja materiaalikarryjen sijoitte-
luun. Nykytilassa ne ovat hajanaisesti ja osin tyOpisteiden vieressa, mika johtaa
jatkuvaan lapikulkemiseen ja tydskentelyn hairiintymiseen. Uudessa ratkaisussa
kaapit ja materiaalikarryt keskitetaan tyopisteiden ulkopuolelle, mutta kuitenkin
helposti saavutettaviksi. Siniset kaapit sijoitetaan paakaytavan varrelle siten,
etta ne toimivat samalla tilanjakajina ja rauhoittavat tyopisteita. Kaappien ryh-
mittely parantaa kaytettavyytta ja vahentaa liikkkumisen hajanaisuutta. Ratkaisua
hyodynnetadn myds Retrofitin puolella, jossa kaapit tukevat toisen sisdankayn-

nin rauhoittamista.
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Tilan ahtautta vahennetaan lisaksi selkeyttamalla kulkureitteja ja siirtamalla se-
kalaiset sailytysratkaisut keskitettyihin paikkohin. Kulkureitit merkitaan selkeasti
5S-periaatteiden mukaisesti ja tyopisteiden ymparilta poistetaan ylimaaraista ta-

varaa. Nain liikkuminen helpottuu ja materiaalien haku selkeytyy.

Nykytila-analyysissa tuotiin esille myos paakaytavan ruuhkautuminen. Ratkai-
suehdotuksessa tahan vastataan siirtamalla lajitteluastiat pois paakaytavan var-
relta omaan selkaan nurkkaukseen, mika nakyy kuvassa 8 vihrealla merkittyna.
Ratkaisu mahdollistaa lajittelun ilman kaytavan tukkeutumista ja luo samalla toi-
mivan tilan paivittaiselle “Dailylle”. Naytto sijoitetaan lajittelunurkkausta vasta-

paata, jotta henkilostd mahtuu kokoontumaan sen aarelle avarammin.

Lisaksi materiaalikarryt (oranssilla merkittyna) keskitetdan yhdelle kaytavalle.
Ratkaisulla pyritaan selkeyttamaan tydymparistéa ja vahentamaan asentajien

kognitiivista kuormaa, kun materiaalit I0ytyvat jatkossa yhdesta paikasta.

5.2 Ehdotus 2

Toisessa ratkaisuehdotuksessa tarkastellaan vaihtoehtoa, jossa ty6johdon toi-
mistotilat siirretdan muualle ja vapautuva tila otetaan tuotannon kayttoon. Rat-
kaisu mahdollistaa tilankayton tarkastelun laajempana kokonaisuutena ja vas-
taa suoraan aineistossa toistuvasti esiin nousseeseen haasteeseen eli tilan riit-

tamattomyyteen. Ehdotuksen 2 kokonaisratkaisu on esitetty kuvassa 12.

Tyojohdon toimistotilojen siirrolle on tarkasteltu vaihtoehtoista sijoituspaikkaa
pakkaamosta vapautuneessa tilassa. Tila sijaitsee kuvassa 10 esitetyn nykyisen
toimistotilan vasemmalla puolella, mutta ei sisally kyseiseen layout-kuvaan.
Pakkaamon tilajarjestely oli opinnaytetydn nykytila-analyysin toteutushetkella
viela keskenerainen projekti, eika sen lopullista laajuutta ollut tuolloin mahdol-
lista huomioida suunnittelussa. Opinnaytetyon viimeistelyvaiheessa pakkaa-
mosta on kuitenkin vapautunut tilaa, jota voidaan arvioida soveltuvaksi tyojoh-

don toimistokayttoon.
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KET B

Kuva 12: Layout-ratkaisuehdotus 2: toimistotilan vapauttamiseen perustuva laa-
jennettu layout.
(Liila = retrofit, sininen = korjaamo, vihrea = lajittelu, oranssi = materiaalit, har-
maa = tydkalut, beige = kuorma)

Keskeinen muutos on vapautuvan toimistotilan hyddyntaminen KET-alueena
(keskenerainen tuotanto) ja karryparkkina. Tama siirtda keskeneraiset tyot seka

kayttamattomat tyotasot ja karryt hallin peralle.

Kun KET-alue siirtyy toimistotilan paikalle, sen aikaisempi sijainti vapautuu Ret-
rofitin kayttoon. Tama lisaa retrofitin kaytettavissa olevaa pinta-alaa ja mahdol-
listaa tydpisteiden sijoittamisen valjemmin. Retrofitissa on kuusi tyopistetta, yksi

harjoittelijapaikka ja koestuspaikka.

Korjaamon puolella tilankayttoa voidaan kehittaa pidemmalle kuin ehdotuksessa
1. Tyopisteita voidaan valjentaa ja siirtda kuormalavojen alue toiseen paikkaan,
jolloin sita voidaan samalla laajentaa. Tama helpottaa lavojen kasittelya ja no-
peuttaa oikean lavan l6ytamista, koska sailytystilaa on enemman. Siniset kaapit

ja materiaalikarryt sijoitetaan edelleen keskitetysti.
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Ehdotus 2 korjaa laajalla tasolla ne ongelmakohdat, jotka nousivat vahvimmin
esiin haastatteluissa, kyselyn vastauksissa ja havainnoinnissa. Lisaksi ehdotuk-
sen voidaan arvioida palvelevan toimintaa pitkalla aikavalilla, silla korjaamon ja

retrofitin tydmaaran ennustetaan kasvavan ja siten lisdavan tilantarvetta.

5.3 Vertailu ja suositus

Molemmat ehdotukset ovat kayttokelpoisia ja parantavat toiminnan sujuvuutta
eri tavoilla. Ehdotus 1 tarjoaa kevyemman ja nopeasti toteutettavan ratkaisun,
joka parantaa nykyisen tilan logiikkaa ilman suurempia muutoksia. Se kuitenkin
jaa tilankayton nakokulmasta rajalliseksi, koska hallin kokonaispinta-ala ei

kasva.

Ehdotus 2 tarjoaa kokonaisvaltaisemman ja pitkalle tulevaisuuteen kantavan
ratkaisun. Se hyddyntaa vapautuvan toimistotilan tuotannon tarpeisiin ja lisaa
seka korjaamon etta Retrofitin kaytettavissa olevaa pinta-alaa. Talla muutok-
sella voidaan korjata ne ongelmakohdat, jotka nousivat henkilostolta esille ja joi-

den voidaan odottaa korostuvan tydmaaran kasvaessa.

Layoutmuutoksen vaikutuksia arvioitaessa on tarkeaa huomioida, ettd ehdotuk-
sissa esitetyt ratkaisut eivat merkittavasti lyhenna pisimpia siirtymia. Retrofitin
varaosien haku toisesta hallista seka korjaamon yhteys tuotannon puolelle sai-
lyvat molemmissa vaihtoehdoissa paaosin ennallaan. Myos hallin sisaiset etai-
syydet ovat jo nykytilassa suhteellisen Iyhyita, eika niiden osalta tapahdu mer-
kittavia muutoksia uuden layoutin myota. Keskeinen hyoty syntyykin materiaa-
lien ja yhteiskaytossa olevien tarvikkeiden aiempaa selkeammasta ja keskite-
tymmasta sijoittelusta, mika vahentaa tavaroiden etsimista ja siten myos turhaa

likkumista tyopaivan aikana.

Taman tyon johtopaatdoksena suositellaan ehdotuksen 2 toteuttamista, koska se
vastaa parhaiten aineistossa tunnistettuihin kehityskohteisiin ja tarjoaa pitkajan-

teisen ratkaisun tilan ahtauteen.
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Tarkemmat layout-pohjakuvat ja ratkaisuehdotusten yksityiskohtaiset piirrokset

on esitetty tyon liitteissa.

6 Yhteenveto

Taman insin6orityon tavoitteena oli kehittda ABB Drives Service Workshopin ja
Retrofit-alueen layoutia siten, etta tilankayttd, materiaalivirrat ja paivittainen
tyoskentely tukisivat toisiaan tehokkaammin. Ty0 perustui havainnointiin, kyse-
lyyn, ty6johdon haastatteluun seka kirjallisuustutkimukseen. Naiden avulla muo-

dostettiin kokonaiskuva nykytilasta ja sen keskeisita kehitystarpeista.

Nykytila-analyysi osoitti, ettd korjaamon ja retrofitin toiminta on vakiintunutta ja
osaavaa, mutta tyoympariston rakenteelliset rajoitteet heikentavat tyon suju-
vuutta. Merkittavimmat haasteet liittyvat tilan ahtauteen, materiaalilogistiikkaan
ja epaselviin sailytysratkaisuihin. Nama havainnot vastasivat myos kyselyssa ja
haastatteluissa esiin nousseita teemoja, kuten tydpisteiden epatasaiseen ko-
koon, nosturien saavutettavuuteen, varaosien hajanaiseen sijaintiin ja kulkureit-

tien ruuhkautumiseen.

Kirjallisuustutkimus toi analyysiin nakokulmia siitd, miten layout-suunnittelun,
Lean-ajattelun ja 5S-menetelman periaatteet voivat tukea tehokkuutta. Naiden
teorioiden valossa fyysinen jarjestys, visuaalinen selkeys ja tarpeettoman liikku-

misen vahentaminen nousivat tyon kannalta keskeisiksi kehityskohteiksi.

Ratkaisuehdotuksia laadittiin kaksi. Ehdotus 1 tarjosi kevyen ja nopeasti toteu-
tettavissa olevan vaihtoehdon, joka selkeytti tilankayttoa ja siirsi resurssit loogi-
semmille paikoille ilman suuria muutoksia. Ehdotus 2 laajensi tilankayttoa va-
pauttamalla tydnjohdon toimistotilan tuotannon kayttoon ja tarjosi kokonaisval-
taisen ratkaisun korjaamon ja retrofitin pitkaaikaisiin tilahaasteisiin. Vertailun pe-
rusteella ehdotus 2 todettiin kattavammaksi ja parhaiten tulevaisuuden tydomaa-

ran kasvua tukevaksi ratkaisuksi.
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6.1 Paatelmat ja jatkokehitys

Tyon tulokset osoittavat, etta layoutin kehittaminen ei ratkaise kaikkia toiminnan
haasteita yksinaan, mutta se muodostaa keskeisen perustan sujuvammalle ar-
jelle. Tilanjarjestelyiden lisaksi prosesseja, materiaalilogistiikkaa ja paivittaisjoh-
tamisen rakenteita tulee kehittaa rinnakkaisesti. Naiden osa-alueiden yhteiske-
hittaminen mahdollistaa merkittavan parannuksen tyon virtaustehokkuuteen ja

tydympariston toimivuuteen.

Jatkokehityksen kannalta suositeltavia toimenpiteitd ovat muun muassa materi-
aalihyllyjen ja tyOkalukaappien paivittaminen tyontekijoiden tarpeita tukeviksi. Li-
saksi visuaalisen ohjauksen vahvistaminen, kuten selkeat merkinnat tyoalueille,
kulkureiteille ja yhteisille tydkalupaikoille tukisi jarjestyksen yllapitoa ja vahen-
taisi paivittaista etsimista. Myds varaosien sailytyslogiikan yhtenaistaminen ja
erityisosien nimettyjen paikkojen maarittaminen helpottaisivat kerailya ja lyhen-
taisivat lapimenoaikoja. Naiden kehitystoimien yhdistaminen valittuun layout-rat-
kaisuun tukee kokonaisuuden toimivuutta ja varmistaa, etta tilamuutoksella saa-

vutettavat hyodyt nakyvat myds kaytannon tyossa pitkalla aikavalilla.
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Kyselyn tulokset

1. Milld osastolla tydskentelet?
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® Korjaamo 10
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3. Kuinka toimivaksi koet nykyisen tySpisteesi sijainnin ja jarjestyksen?

laso 5 N 2

3 17 laso 4 IS 2
.
Keskimaarainen laso 3 I 5
arvio
L N N NONGE) foso ? S ?

Taso 1 (I 1



Liite 1
2 (6)

4. Onko tySpisteesi [3helld niitd tydkaluja, osia ja laitteita, joita kdytat paivittain?

8% 8%

® Kyllg, I3hes kaikki ovat lahella 1
@ Suunn osa on l3helld 5
® Osa on kaukana 5 4% a2
@® Suurin osa on kaukana 1

5. Kuinka helppoa on |6ytda tarvittavat osat, tySkalut tai laittest?

8% B%
@ Erittain helppoa 1
® Melko helppoa 5
® Melko hankalaa 5 43% 42%
@ Erittdin hankalaa 1

6. Onko alueella mielestdsi rittdvasti tilaa tydskentelylle ja likkumiselle?

® & 6
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® Ky 3
® Usittain 3 50%
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7. Mitkd asiat hidastavat tyStdsi eniten nykyisess3 layoutissa?

12 Vastaukset
1 S Ruuvi astiat pitdisi olla isot hyrrdt jokaiselle ja tydkalu kdrry yhdistetty kaappiin tosi huonosti toimiva ja
¥ vanhana-aikainen tydpiste.
2 anonymous Nosturi ei ylla omalle tydpisteelle. Mosturia vaativat nostot joudun tekemain oman tydpisteen ulkopuolella,
3 snomYmoUS TySpisteen sijainti keskelld kaikkea muuta kulkemista ja tyOkalukaappeja, jatkuva ruuhka tydpisteen ympdrilla
¥ keskeyttss tydntekoa
4 anonymaous Tilojen ahtaus
5 S Yhteisten tyckalujen kiyttd, niitéd joutuu valilld etsimaan pitkin osastoa, Ndma yhteiset (siniset) kaapit ja
¥ tyokalukaapit voisivat olla paremmin sijoitetiu, jolloin niiden sisdltda paasisi kayttamaan helpommin,
6 S Konkkapaketin nostaminien latialta ja pakauksen purkaminen. (Jos tulet kaymaan, mielelldni annan sulle lis&a
Y tietoa ja ratkaisun ehdotuksen
kaikki tarvittavat ruuvit, mutterit jne ei ole aina l3helld. josku ei edes korjaamolla. joudutaan hakemaan muista
7 anonymous
osastolta.
8 anonyrmous Ei hidastaa tydni.
] anonymous Tilan ahtaus ehdottomasti!
10 anonymous Tilaa liilka vahan
Osa yhteisistd tyokalukaapeista on hankalissa paikoissa. Lisaksi yhieiset tyokalut ovat usein hukassa. Lisdksi
11 anonymous mainittakoon ettad korjaamolla on periaatieessa tarpeeksi tilaa tydskennella jos jokainen viitsisi siivota ja
jarjestelld oman tydpisteensd kuntoon. Myt korjaamolla on paljon turhaa rojua ympdriinsa,
12 anonymous pieni tila

8. Kuinka usein joudut lilkkumaan tydpisteeltdsi hakeaksesi osia, tydkaluja tai muita tarvikkeita?

@® Harvoin 0 33%

@® Muutaman kerran paivassa 0

@ Useita kertoja paivassd g

@ Jatkuvasti 4 67%

9. Kuinka paljon aikaa arvioit kuluvan osien, tySkalujen tai materiaalien etsimiseen tai siirtelyyn?

@ Alle 10 min 2
® 10-30 min 4
@ 30-60 min 4
@ Vi tunti 2

7% 7%

33% 33%
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10. Mitd muita turhia siirtoja tai viiveitd huomaat tydnpaivan aikana, ja kuinka kauan koet niiden
vievan aikaasi?

7 Vastaukset

DT Nimi Vastaukset

1 anonymous Tavaran tilaus virheet

2 anonymous Ei tule mieleen muu, kuin juur osien ja ruuvien etsiminen joskus ympdari tehdasta

3 anonymous .Jok.aisen keikan a'lk.a.na pit_'eiéi hakea t.e_f.l_I.:aal? puolel.ta useifﬁ osifa. Aina Qsia ei l[6ydy SAPin
ilmittamalta hyllypaikalta joten ne pit33 erikseen tilata. Aikaa ja askelia kuluu turhaan.

4 anonymous V3lilla joutuu etsimaan laitteita tai osia.

5 anonymous

6 anonymous Kaappipuolelta [8ytyy huomattava m3ar3 eri osia, Jotka ei |6ydy taas meiltd ollenkaan.

- anonymous Ruuvien etsiminen vie aikaa koska kaikkia tarvittavia ruuveja ei ole korjaamolla vaan ne

taytyy hakea ympari tehdasta.

11. Mitka asiat nykyisessé layoutissa toimivat hyvin?

12 Vastaukset

ID 1 MNimi Vastaukset

1 anonymous tySpiste toimii hyvin mutta niitd on lilkaa pienelle alueelle

2 anonymous Tilaa on hyvin.

3 anonymous Tyﬁkaluszapitﬂ, j{fista I:‘:‘J_y‘téé iso“n f:sa_n tarvit_tavistzf tyc&kaluisjc_a _helposti, ruuvihyllyn sijainti
Joskaan ei sisdltd, nostimet yltavat aika hyvin useimmille tySpisteille

4 anonymous Omalta tyopisteeltd |6ytyy 13hes kaikki tarvittavat tyckalut.

5 snonymous :ill::::aa kaksi nayttda. Mahtuu pan tydpdytas osille ja osakokoonpanoclle. Tydkalut ovat

6 anonymous Tydnteko

7 anonymous Tilaa on sen verran riittava.

8 anonymous kaikki

9 anonymous Kourut on hyvdssa paikassa ja osa tavaroista myds.

10 anonymous tilan puute ei auta vaikka muutoksia tekisi

11 anonymous Jatepisteet ovat hyvin paikoitettu.

12 anonymous roskis on l3hela,
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12. Mitka asiat vaatisivat mielestasi parannusta?

12 Vastaukset

ID 1 Nimi Vastaukset
1 anonymous Vuckrataan suuremmat tilat
2 anonymous Mosturi el yll3 korjaamon jokaiselle tydpisteelle.
Ylim&ardisen tavaran maar3, tydpisteiden sijoittelu ja niiden pinta-alojen epdtasainen
3 anonymous ] . —
Jako tydntekijéiden valilla.
Tavaravirrat tulisi olla sujuvia - kun keikka aloitetaan sen voisi tehd3 loppuun asti ja
4 anonymous : - L . R
pakattavaksi katkotta. Aina puuttuu osia ja suunnittelussa on virheita.
Enemman laatikostoja erilaisille ruuveille ja mutterzille, jotka eivat veisi paljon tilaa itse
5 anonymous i
tilasta.
& anonymous menta..
korjaamolla pit33 olla ne osat, joita tarvimme korjaamiseen. Korjaamon tydll3 enemman
7 anonymous variaatiota kuin muissa osastoissa eli meilld on laajempi moduuli repertuaari, joten
korjaamaolla tulisi olla ne osat ja tydkalut ndihin hommiin.
8 anonymous el mitdan
9 anonymous Tilaa tarvisi huomattavasti enemman tyopisteille.
10 anonymous ty6én johtaminen
11 anonymaous Yhteisten tydkalukaappien paikat ovat huonct.
12 anonymous Tila

13. Jos sinulla olisi mahdollisuus muuttaa layouttia, mitd muuttaisit ja miksi?

7 Vastaukset

D Nimi Vastaukset

1 anonymaous tydkalu karryt kaapit ja ruuvi hyrrat uusiksi
Kaikki tydpisteet uusiksi sijoitteluun ja kaikille samankokoinen tydskentelyalue. Toisilla
on todella iso tydalue johon mahtuu vaikka kaksikin henkil6a tyoskentelemaan ja toisilla
hyva kun on tilaa yhdelle ty&tasolle. Ylimaardisestd romusta eroon pddseminen, koska

2 anonymous sitd on joka paikassa. Tietenkin on tarpeellisia varaosia jossain kaapeissa, mutta pit3isi
tutkia, mitk3 niistd ovat oikeasti nykyaan tarpeellisia. Ruuvihylly, jos sen sis3ltd3 ei ole
viel3 jarjestelty (en tiedd missd menndan), koska ei ole kiva juosta ympari tehdasta
hakemassa ruuveja.

3 anonymaous Lis&3 tilaa.

4 anonymous Siniset kaapit ja yhteiset tySkalukaapit paremmin sijoiteltuina.

5 anonymaous Tila

6 anonymaous ostaisin uudet tilat eli ei ole mahdollista

7 anonymaous

Muuttaisin kaappien paikkoja.
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14. Onko sinulla muuta kommentoitavaa tai lisdttavaa liittyen tyotilojen toimivuuteen?

4 Vastaukset

ID Nimi Vastaukset
1 anonymous Tyotilaa on turhaa litkutella kun tila on mik3 on sit3 ei lis33 taijota mistdan.
2 anonymous Ei talla hetkelld.
Dailypaikka voisi olla jossakin muualla kuin se on nyt. Toivoisin, ettd se olisi siten, ettd
3 AnonYMOLS me kaikki ndkisimme ja kuulisimme toisemme. TV: n sijainti on sellainen, ett3 sitd ei voi
Y ndhd3 kaikki yhtdaikaa. Jos kaikki voisivat ndhd3 sen yhtiaikaa, siin voisi pita3, jotain
pienid koulutuksiakin, esim. liittyen rapertointiin, tydjonoen jne.
Yleinen siisteys ja 65 ovat heikolla tasclla. Ylimaaraiset romut pitdisi siivota pois ja
4 anonymous

tyokalut paikoittaa paremmin tydpisteille.
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Tyonjohdon haastattelun yhteenveto

Paivaméaara 31.10.2025
Kesto: 45 minuuttia
Paikka: Microsoft Teams

Haastateltavana: Henkilo 1 ja Henkilo 2

Haastattelun aikana transkription automaattinen kirjoitus oli paalla, jonka poh-
jalta alla oleva yhteenveto on kirjoitettu. Haastateltavilta kysyttiin lupa transkrip-
tion kayttoon, seka sen puhtaaksi kirjoittamiseen. Tekoalya on hyddynnetty kes-

kustelun teemoitteluun.
Roolit ja tausta
Henkilo 1:

Toimin retrofitin ja korjaamon tyonjohtajana. Vastaan molempien alueiden pai-
vittaisesta toiminnasta, mutta talla hetkella keskityn erityisesti retrofitin tuotan-
toon ja sen kehittamiseen. Olen aiemmin tydskennellyt asentajana useilla eri
osastoilla — paaasiassa retrofitissa, mutta myds korjaamolla, koestuksessa ja

softalatauksessa. Tyokokemusta alueelta on vuodesta 2018 alkaen.

Henkild 2:

Aloitin kesatodissa vuonna 2021 ja tein myohemmin opinnaytetyoni taalla. Val-
mistuttuani tydskentelin hetken System Modules -puolella ja palasin Service-
alueelle tyonjohtoon kevaalla 2025. Tunnen siis korjaamon ja retrofitin toimintaa

seka tyontekijan etta tyonjohdon nakokulmasta.

Tyonkulku ja prosessit

Korjaamon ty6t tulevat tydnjohtotiimin ja tuotannonsuunnittelun kautta. Tyoti-

laukset jaetaan asentajille sen mukaan, kenella on tilaa omassa kalenterissa.
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Kun tyd on tyonjohtajan hyvaksyma, korjaaja tilaa tarvittavan moduulin varas-

tolta, purkaa sen ja siirtaa tyopisteelleen.

Tilauksen saapumisesta asennukseen kestaa keskimaarin noin paiva. Tyypilli-
nen korjaustyo kestaa 2—3 paivaa, sisaltaen koestuksen ja raportoinnin. Ret-

rofitin puolella projektien kesto vaihtelee paljon:

« Vakioidut projektit: 2—3 paivaa

« Raataloidyt projektit: yleensa 1-3 viikkoa riippuen projektin laajuudesta

Asiakkaalle luvattuja toimitusaikoja ei voida maarittaa taysin tarkasti, vaan ne
riippuvat tuotannon kapasiteetista ja tilauskannasta. Korjaamon osalta tavoit-

teena on saada laite valmiiksi kahden viikon sisalla vastaanotosta.

Yleisimmat viiveiden ja ongelmien syyt

Korjaamolla:

o Ongelmat esiintyvat usein koestusvaiheessa, kun materiaali tai kompo-

nentti osoittautuu vialliseksi.

« Laite joudutaan palauttamaan korjaajalle, joka selvittaa ja vaihtaa tarvit-

tavat osat.

« Viiveet voivat kestaa muutamasta tunnista jopa pariin paivaan.

Retrofitissa:

o Usein viiveet liittyvat suunnitteluun, kun raataldidyn projektin yksityiskoh-

tia ei ole huomioitu ennen tuotantoa.

« Materiaalipuutteet ovat toinen yleinen ongelma, erityisesti erikoisosissa,

jotka tilataan ulkopuolisilta toimittajilta.
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o Toimitusviiveet voivat pahimmillaan kestaa viikkoja.

Tilan kaytto ja layout

Retrofit ja korjaamo toimivat samassa tilassa, mutta ovat kaytannossa erillisia
osastoja, joilla on erilaiset tarpeet.
Aiemmin alueet olivat selkeammin erotettuina, ja tydnjohto kokee sen edelleen

toimivampana ratkaisuna, koska:

« Retrofitin tyot vaativat enemman pinta-alaa ja tilaa komponenttien kasit-

telyyn.

« Korjaamon tyot ovat pienempia ja kompaktimpia.

Retrofitin yksittainen projekti voi vieda jopa 69 karryllista osia, kun taas korjaa-

mon tyd mahtuu yhdelle pdydalle ja karrylle.

Resurssit ja kuormitus

Korjaamolla kapasiteetti on talla hetkella suhteellisen hyva. Tydomaaran vaihdel-
lessa tilauksia voidaan siirtaa eteenpain asiakaspalvelun kanssa sovitusti.
Retrofitissa resurssit ovat tiukemmalla: tyontekijoitéa on noin 6, mika on kaytan-
non maksimi tilan puitteissa.

Suuremmat projektit voivat sitoa kaikki asentajat useiksi viikoiksi, jolloin muita

toita ei ehdita tekemaan.

Korjaamolla on noin 13 taysipaivaista asentajaa ja yksi osa-aikainen tuntityonte-
kija.

Tilausmaarien vaihtelut nakyvat erityisesti retrofiteissa: valilla on hiljaisempia
kausia, mutta suurten tilausten yhteydessa kuormitus kasvaa merkittavasti.

Tyopisteet ja tilantarve
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Talla hetkella tydpoytia on riittavasti, mutta aiemmin niiden kanssa jouduttiin
“kikkailemaan”.
Toiveena on, etta jokaisella asentajalla olisi oma tydpistebja lisaksi yksi vara-
piste harjoittelijoille tai tuntityontekijoille.

Pienemmat, kompaktit poydat sopisivat hyvin tahan tarpeeseen.

Layout ja kehitysideat

Tyonjohto kokee, etta nykyinen tila on lahes taysin kaytetty, eika laajentaminen
ole mahdollista.

Tarve kohdistuu siis tilan optimointiin ja tydvirtausten sujuvoittamiseen.

Esiin nousseita kehitysehdotuksia:

Siirtda osa tyopisteista ja henkilbista siten, etta etelapaaty saataisiin va-

paaksi ja sinne voitaisiin lisata uusi tyopiste.

« Tyonjohtokopin siirtdminen vapauttaisi tilaa esimerkiksi valmiiden retrofit-

projektien valivarastointiin tai puskurialueeksi.

o Kayttdon jaavien moduulien alue ("KET-alue”) voisi olla pienempi, jos
asiakasodotuksessa olevia laitteita siirrettaisiin valivarastoon tai niille

maaritettaisiin selkea aikaraja.

o KET-alueen jarjestelya voisi parantaa, jotta karryille ja tarvikkeille jaisi

enemman tilaa.

Haasteina pidetaan edelleen karryjen suurta maaraa ja rajoitettua sailytystilaa.
Osien vaiheistamista on jo kehitetty, mutta tydvirtaus kaipaa edelleen hienosaa-

t64a, jotta materiaalit eivat tukkeuttaisi tilaa.
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Keskustelujen yhteenveto

Tama kooste perustuu korjaamon ja retrofit-alueen asentajien, tyénjohdon, tuo-
tannonsuunnittelun ja kehitystiimin kanssa kaytyihin keskusteluihin. Keskustelu-
jen tarkoituksena oli kartoittaa tilaan, layoutiin, materiaalivirtoihin ja paivittaiseen

tyonkulkuun liittyvia kaytannon havaintoja.

Keskustelujen teemoittelu ja otsikointi on tehty tekoalyavusteisesti, mutta aineis-

ton tulkinta ja lopullinen muotoilu on insinddrityontekijan tekemaa.

Layoutin toimivuus ja tilankdayton ongelmat

Keskusteluissa korostui, etta seka retrofitissa etta korjaamolla tila koetaan riitta-

mattomaksi ja nykyinen layout hankaloittaa tyon sujuvuutta.
Retrofitin nakdkulma:

e Asennettavia osia ja karryja on paljon, ja ne vaativat runsaasti lattiapinta-

alaa.

¢ Retrofitin koestamolle tarvittaisiin 3 x 4 metrin tila, ja sen sijoittaminen

nurkkaan nahtiin luontevana ratkaisuna.

o Koestuspoydan laheisyyteen kaivattiin nakdsuojaa seka suojaa melulta.

o Nykyisessa tilassa karryjen sijoittelu vaikeuttaa liikkumista ja aiheuttaa

turhaa tydaikaa.

Korjaamon nakodkulma:

o Korjaamon tila on koettu ahtaaksi, ja tavaraa kertyy helposti tyopisteille.
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¢ Nostimien kaytto vaatii likkumista tyopisteiltd erikseen nostimen alle; toi-

veena olisi, etta kaikki korjaamon tyopisteet sijaitsisivat nostimien alla.

e Sinisten kaappien ja yhteisten tyokaluhyllyjen sijoittelu on epaselvaa: tyo-

kaluja joutuu etsimaan tai hakemaan toisten tyopisteilta.

e Lavojen etsiminen vie aikaa; oma lava voi olla usean muun takana ilman

selkeaa jarjestysta.

Materiaalivirrat, varaosat ja tyoaikaa kuluttavat tekijat

Keskusteluissa nousi vahvasti esiin ongelmia varaosien ja tarvikkeiden saata-

vuudessa.
Retrofit-asentajien havainnot:
e Varaosia joudutaan hakemaan ison hallin puolelta, mika vie aikaa. Yksi
asentaja kertoi kayttdneensa jopa 5 tuntia yhden projektin varaosien ke-

raamiseen.

e My0Os normaaliviikolla varaosien hakeminen aiheuttaa useiden tuntien

turhan liikkkumisen.

¢ Ruuvi- ja varaosahyllyt kaipaavat lapikayntia ja paivitysta.

e FIFOT ovat helpottaneet ty6ta, mutta nekin tarvitsevat uudistamista.
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Korjaamon tyontekijat:

e Siivoaminen ja tavaroiden lajittelu vie aikaa, mutta sille ei varata tydpai-

vassa tilaa.

e Siivoustarvikkeet eivat ole helposti saatavilla.

e Varaosien saatavuus ei ole johdonmukaista, minka vuoksi asentajat
hamstraavat pienia osia (ruuveja, muttereita) valttaakseen tyon keskeyty-

misen.

Yhteinen havainto:

Tarvikkeiden ja varaosien hakeminen aiheuttaa merkittavaa hukkaa ja keskeyt-

taa tyonkulun.

Tyovalineet ja niiden sijoittelu

Keskusteluissa nousi esiin useita tyovalineisiin ja niiden paikkoihin liittyvia kehi-

tyskohteita:

¢ Sinisten kaappien ja tyokaluhyllyjen paikat ovat epaselvia ja hajanaisia.

¢ Hallogeenivapaille kouruille ei ole omaa maariteltya paikkaa.

e Tarratulostimet ovat paaasiassa retrofitin kaytossa. Korjaamolla on

omansa.

¢ Pieni nurkanosturi ei ole aktiivisessa kaytossa, ellei layoutin kautta [10ydy

sille toimiva rooli.
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Kaytannon arjen haasteet ja tyon keskeytykset

Keskustelujen perusteella tyo keskeytyy usein seuraavista syista:

e Varaosien etsiminen ja hakeminen kauempaa.

e Selkeiden tydohjeiden puuttuminen, mika tekee jokaisesta tydvaiheesta

hitaamman ja vaatii selvittelya.

e Lavojen epaselva jarjestys.

e Karryjen suuri maara ja niiden sijoittelu tyopisteiden laheisyyteen.

Siivouksen ja jarjestyksen yllapidon puutteet.

Erityisesti retrofitin puolella nama haasteet korostuvat, silla projektien osamaa-

rat ovat suuria ja vaihtelevia.

Kehitysehdotuksia ja tyontekijoiden toiveita

Keskusteluissa esitettiin useita konkreettisia kehitysehdotuksia:

Tyopisteiden ja kaappien sijoittelun selkeyttaminen, jotta tyokalut olisi

helpompi I6ytaa.

¢ Retrofitin koestamon siirtdminen ja suojaaminen melulta ja lapikululta.

e Lavahyllyn tai raskashyllyn kayttéonotto, jotta lavojen etsimiseen ei ku-

luisi aikaa

e Daily-paikan parantaminen, jotta aamupalaverit eivat jaisi valista nako-

kenttdongelmien vuoksi.
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e Kuorman vastaanoton ja unloading pointin uudelleensijoittaminen tyon-

johdon kopin siirtyessa, mika vapauttaisi tilaa tyopisteelle.

e Asiakkaan vastauksia odottavien laitteiden siirtdminen varastoon ja pro-

sessin selkeyttaminen asiakaspalvelun suuntaan.

Yleinen ilmapiiri ja muutostarve

Keskustelujen perusteella tyontekijat suhtautuvat erittain mydnteisesti uuteen

layoutiin ja pitavat sen suunnittelua tarpeellisena.

Ajatus muutoksesta on ollut kaikkien tiedossa jo pitkaan ja tarve tilankayton ja

tyovirtausten parantamiselle koetaan kiireellisena.

Yhteenveto

Keskustelujen perusteella keskeisimmat kehityskohteet liittyvat:

o tilankayttoon,

tyovalineiden ja tarvikkeiden sijoitteluun,

materiaalivirtojen sujuvoittamiseen,

lavojen ja karryjen hallintaan,

seka tyoohjeiden ja prosessien selkeyttamiseen.

Tilojen optimointia pidetaan valttamattomana, silla lisanelioita ei ole saatavilla.
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Keskustelujen perusteella tydntekijat ovat motivoituneita ja valmiita osallistu-
maan uudistuksiin, kunhan niilla on selkea vaikutus paivittaisen tydon sujuvuu-

teen.
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Ratkaisuehdotukset

Liitteessa esitettavissa layout-kuvissa on kaytetty varikoodeja havainnollista-

maan eri alueiden ja elementtien tarkoitusta. Varit tarkoittavat seuraavaa:

Vaalean sininen: Korjaamon tyopoydat

e Liila: Retrofitin tyopoydat

e Oranssi: Materiaalikarryt, tulostimet ja muut yhteisessa kay-

tossa olevat asiat.

e Sininen: Tyokalu-, vara-osa- ja kemikaalikaapit.

e Harmaa: Yhteiset tyokalut.

o Vihrea: Jatteiden lajitteluastiat.

e Beige: Uusi kuorma.

Tarkemmat pohjakuvat ja ehdotukset I0ytyvat seuraavilta sivuilta. Ensimmai-

sena on ehdotus 1, jota seuraa ehdotus 2.
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