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Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli kehittd& Volvo Trucks Center Turun korjaamotiloja Lean-
periaatteita ja 5S-menetelmaa hyodyntden niin, ettd tydskentely sujuvoituisi, hallien siisteys,
jarjestys ja turvallisuus sek&a henkildston tyotyytyvaisyys paranisi. Tavoitteena oli sijoittaa
siirrettavat laitteistot ja tydkalut korjaamohalleihin seké selkeyttdd hallien layoutia merkitsemalla

naiden paikat lattiamerkinnéilla.

Tyo toteutettiin yhteistydssa yrityksen projektiryhnmén kanssa tydskennellen kayttden tukena
Lean-toimintatapaan liittyvaa kirjallisuutta, haastatteluja, osallistuvaa havainnointia ja yrityksen
omia laatuvaatimuksia. Tyon toteutusvaiheessa on keratty palautetta yrityksen henkildstolta seka
pilotoitu tyokalujen sijoittelua ja lattiamerkintéatapoja ennen lopullista teippauksin suoritettavaa

merkintaa.

Tyon lopputuloksena on saatu siirrettaville laitteille ja tytkaluille paikkamerkinnat ja selkiytettya
korjaamon yleisilmettd. Muutoksilla saavutetaan selkeasti aikasaastta mekaanikoiden arvoa
tuottavaan tyohon. Tyokalujen jarjestyksen yllapitamiseksi luotiin séannét ja vastuualueet, joita
seurataan tiimien, tydnjohdon ja huoltopaallikén toimesta paiva, viikko ja kuukausi tasolla. Ennen
kayttoonottoa henkilostd koulutettiin - yllapitamaéan jarjestystd. Tavoitetilaa auditoidaan
saanndllisesti saavutetun tavoitetilan yllapitamiseksi yrityksen laatuvaatimusten mukaisesti. Tyon

tuloksia tullaan myéhemmin hyddyntamaan muihin yrityksen toimipisteisiin eri puolilla Suomea.
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OPERATION DEVELOPMENT WITH THE 5S
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The purpose of this thesis was to develop workshop facilities of Volvo Trucks Center Turku by
using the Lean principles and the 5S method, so that the work would be streamlined, and the
cleanliness, order and safety of the halls as well as the job satisfaction of the staff would improve.
The goal was to place portable equipment and tools in the garage halls and to clarify the layout

of the halls by marking their locations with floor markings.

The work was carried out in cooperation with the project team of the company by using Lean
management related literature, interviews, participatory observation and the quality requirements
of the company. During the implementation phase, feedback was collected from the staff and the
placement of the tools and the floor marking methods were piloted before the final markings were

taped.

As a result of this work, the location marks of the portable devices and tools have been made and
the general appearance of the garage has been clarified. With the changes, the mechanics clearly
saved time for their valuable work. In order to maintain the order of the tools, rules and areas of
responsibilities were created and they would be monitored by teams, the company management
and the service manager at a day, week and month level. Before deployment, the staff will be
trained to maintain order. Target status will be audited on a regular basis in accordance with the
quality requirement of the company. The results of the work will later be used by other branches

of the company in different parts of Finland.

KEYWORDS:

5S method, Lean management, continuous improvement, truck and bus services
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1 JOHDANTO

1.1 Opinnaytetytn tausta, tavoite ja rajaukset

Opinnaytetydn aiheena on kehittdd Volvo Trucks Center Turun korjaamon prosesseja
Lean-ajattelua ja 5S-menetelméaa hyddyntaen. Tutkimuksen taustalla on syksylla 2018
toimeksiantajalle tehty Turun AMK:n Lean-ajattelu -opintojakson projektity® korjaamoti-
lojen ongelmakohtien ratkaisemiseksi 5S-tyékalun avulla. Korjaamolla oli koettu jo pit-
kdan haasteelliseksi isojen siirrettavien laitteistojen ja tydkalujen sijoittelu. Aiemman
opiskeluprojektin lopputuloksena saatua tytkalujen layoutsuunnitelmaa lahdetaan opin-
naytetydssa kehittdmaan ja implementoimaan toimeksiantajayritykseen. Tarkoitus on
luoda Turusta valtakunnallinen mallikorjaamo kaikille Suomen Volvo Trucks Center:lle ja
saada kokemusta pilottikohteen kautta. Opinnadytetydntekijan opinnot Lean-filosofiasta
ja menetelmista seka Volvo Trucks Center Turun tarpeet ovat toimineet inspiraationa

aiheen valinnassa.

Ty6 on rajattu koskemaan Volvo Trucks Center Turun kahta korjaamohallia sekéa korjaa-
mokeskusta ja ndissé erityisesti yhteiskayttoisten siirrettavien laitteiden ja tydkalujen si-
joittelua. Tyon ulkopuolelle rajautuivat mekaanikkojen henkilékohtaiset tydkalupakit, toi-
mihenkildiden toimistotilat, sdhktkeskus, varaosavarasto, luovutushalli, varastotilat ja ul-
koalueet. Rajauksia on tehty siksi, ettei projekti venyisi lilan pitkakestoiseksi. Tydssa on
keskitytty kaikkein eniten turhaa kulkemista vaativien isojen tytkalujen sijoitteluun ja ylei-

sen viimeistelyn seka turvallisuuden luomiseen.

Tavoitteena on saada kaytanndssa toimivat lattiamerkinnat isoille siirrettaville yhteiskayt-
toisille laitteistoille ja tydkaluille. Ty6 toteutetaan toimintatutkimuksena, etsimélla ongel-
mille kaytannon ratkaisuja seka varmistamalla niiden toimivuus kaytannossa. Projektin
kaytannon toteutuksen ymparilla on opinnaytetydntekijan lisdksi kolmesta mekaanikosta
koostuva projektiryhma, joka toimii asiantuntijoina ja apuna itse kohteessa. Tydssé on
toimeksiantajan suunnalta mukana jalkimarkkinoinnista vastaava Turun huoltopaallikkd,
korjaamon tydnjohto ja yrityksen konsernitason laatupaallikké seka ulkopuolinen Lean-

asiantuntija.
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1.2 Tydnkulku

Opinnaytetydn teoreettisessa viitekehyksessa esitelldadan Lean-filosofiaa ja periaatteita
yleisesti, jatkuva parantaminen, hukan vahentaminen seka Lean-tytkaluista 5S ja silla
saavutettavat hyddyt. Projektin kdytannon toteutus toimeksiantajayrityksessa kaydaan
l&pi vaiheittain: suunnittelu, muutos ja yllapito. Viimeiseen kappaleeseen on koostettu
kaytannon tyon tulokset, kehitysehdotukset toimeksiantajalle ja mahdolliset jatkohank-

keet.

1.3 Toimeksiantajan esittely

Opinnaytetydn toimeksiantaja Volvo Trucks Center Turku on raskaan kaluston jalkimark-
kinoinnin eli korjaamo-, huolto- ja varaosapalvelujen ja myynnin toimipiste. Volvolla on
kymmenen Trucks Center -toimipistettd ympari Suomea. (Volvo Trucks Suomi, 2019.)
Volvo Trucks on osa Volvo Group:a, joka on yksi maailman johtavista raskaiden hyoty-
ajoneuvojen ja dieselmoottoreiden valmistajista. Yhtié on perustettu vuonna 1927, lis-
tattu pdrssiin ja tyéllistaa yli 100 000 henkiléa. Volvon tuotantolaitoksia sijaitsee ympéri
maailmaa ja heidan tuotteitaan myydaan yli 190 maassa. Volvo Group on yksi maailman
johtavista kuorma-autojen, linja-autojen ja maanrakennuskoneiden seka meri- ja teolli-

suusmoottoreiden tuottajista. (Volvo Group, 2019.)

Turun Volvo Trucks Center:lla tydskentelee talla hetkella 31 mekaanikkoa, viisi tyonjoh-
tajaa, huoltopaallikkd, kuusi varaosamyyjad, varaosapaallikko ja nelja raskaan kaluston
myyjaé. Jalkimarkkinoinnin liilkevaihto oli 2018 vuonna 10,4 miljoonaa euroa ja kuorma-
autoja myytiin yhteensé 86 kappaletta. Korjaamo on muuttanut nykyiseen Liedon Avantin
teollisuusalueella sijaitsevaan toimitilaan kymmenen vuotta sitten. (N.Sjébom henkil6-
kohtainen tiedonanto 18.4.2019.)

Volvo Trucks Center Turun toimipisteessa on ennestaan jo kaytossa laatutydkaluja, ku-
ten visuaaliset tiimitaulut paivittaisjohtamiseen, A3-ongelmanratkaisumalli, standar-
doidut tydohjeet ja -tavat seka laatumittaristo. Voidaan siis todeta, etta Lean-ajattelun

pohja on luotu yrityksessa ja tasta on hyva jatkaa parantamista 5S-tydkalulla.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Paula Huhtimaki



2 LEAN

2.1 Lean maaritelméa

Alun perin Lean on lahtdisin Japanista Toyotan autotehtaiden tavasta toimia. Tasta on
kehittynyt ajan saatossa laatuajattelun malli, jota ei ole sidottu alaan eika tiettyyn yritys-
kokoon. Alkuperéinen idea lahti liikkeelle tarpeesta saada yritys tuottavammaksi kaytta-
malla vahemman aikaa, vdlineita ja tiloja seka tyotd, mutta kuitenkin luomalla saman

maaran arvoa asiakkaalle. (Womack & Jones, 2003.)

Lean on toimintastrategia tavoitteen saavuttamiseksi, missa korostetaan hyvaa virtaus-
tehokkuutta resurssitehokkuuden sijaan. Lean-toimintatavan toteuttaminen tarkoittaa
vaihtelun poistamista, vahentamistd tai hallitsemista virtaustehokkuuden kasvatta-
miseksi. Keinoina toimivat yrityksen arvot, periaatteet ja menetelmat. Arvot kertovat, mil-
lainen organisaation on oltava ja periaatteet maarittelevat, miten organisaation ihmisten
kuuluu ajatella virtaustehokkuuden nostamiseksi tai mita periaatteita on noudatettava
vaihtelun vahentamiseksi. Menetelmat puolestaan madrittavat tehtavat organisaation vir-

taustehokkuuden parantamiseksi. (Modig & Ahlstrém, 2016.)

Lean nimityksena on tullut yleiseen tietoon 1990-luvulla teoksesta The Machine That
Changed The World, mutta varsinaisesti se ei ole kenenkaan omistama, vaan vapaasti
kaytettava toimintamalli jokaiselle yritykselle (Womack, Jones & Roos 2007). Modig ja
Anhlstrom (2016) toteavat, ettd myoskaan yleisesti hyvaksyttavaa maaritelmaa Leanille ei
viela ole. Osassa kirjoja Leania pidetaan abstraktina asiana: asennoitumisena, filoso-
fiana, kulttuurina ja periaatteena. Toisissa kirjoissa Lean mielletdan konkreettisempana

tydskentelytapana, menetelmana tai tydkaluna.

Lean-toimintatapaan liitettavia erilaisia tytkaluja ja periaatteita voidaan ryhmitella monin
tavoin. Yksi tapa ryhmitella ne on esitetty seuraavassa kuviossa 1, Toyota talona (Logis-

tiikkan maailma 2019).
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Organisaation tavoitteet

Virtaus ja toiminnan : s i e Laatu
: S Ihmiset & tiimityo
oikea-aikaisuus
Tulosten seuranta B o
Arvovirran kuvaaminen ja Péivittdisjohtaminen 5S (siisteys ja jarjestys)

analysointi Kerralla valmiiksi

Kapeikkoajattelu ° = irhei 2
p J Jatkuva parantaminen ja Virheiden esto (Poka-Yoke)

ongelmanratkaisu:

) PDSA / PDCA, Tyopajat
Tuotannon tasoitus Kehitysprojektit

Hajonnan pienentaminen,
hajonnan eristaminen

Ongelmien juurisyyt:
kalanruoto, 5*miksi

Yhden kappaleen virtaus (ei
erakasittelya) ) .

Hukan vahentaminen,
kaiken tuhlauksen eliminointi
7+1 Hukkaa
Genba (paikan paille meneminen)

Vaihtoaikojen lyhentaminen

Vakaus:
Tasaiset ja standardoidut prosessit, tyon standardointi
Visuaalinen ohjaus

Kuvio 1. Toyota talo (Logistiikan maailma 2019)

Talon perustan on oltava vakaa. Vakauden perustan luovat standardoidut prosessit ja
tyd seka visuaalinen ohjaus, jota kappaleessa 3.2 esiteltdava Lean menetelma 5S edes-
auttaa ja joita luvun 4 toimintaosuudessa hyddynnetddn. Toyota talon katto tukeutuu
kahteen Lean toiminnan peruspilariin, laatuun ja virtaukseen, seké toiminnan oikea-ai-
kaisuuteen. Talossa ylimpana eli kattona on toiminnan paamaaré, arvon tuottaminen
asiakkaalle. Tassa tydssa esitelladn Toyota talossa esiintyvista Lean-tydkaluista jatkuva
parantaminen, hukan vahentdminen ja 5S-tytkalu siisteyden ja jarjestyksen luomiseen.
Lean-tydkalujen liséksi on tarkeaa ymmartaa Leanin paaperiaatteet, joihin koko toimin-

tatapa pohjautuu (Quality Knowhow Karjalainen Oy, 2019a).

2.2 Leanin paéaperiaatteet

Lean-ajattelun viisi keskeisté periaatetta ovat arvo, arvoketju, virtautus, imu ja pyrkimys
taydellisyyteen, kuten Womack ja Jones (2003, 15—-89) toteavat. Naiden periaatteiden
avulla Womack ja Jones osoittavat, etta Lean-toimintamallia voidaan laajentaa myés au-
toteollisuuden ulkopuolelle mink& tahansa yrityksen tai organisaation kaikille toimialoille

kaikissa maissa.
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Yrityksen tuotteen tai palvelun arvo maaritelldén loppuasiakkaan nakokulmasta. Vain
nain voidaan tietdd, mista asiakas on valmis maksamaan, ja mitkd ominaisuudet ovat
vahemman tarkeita. Kaikki aktiviteetit asiakasarvon luomiseksi voidaan jakaa arvoa tuot-
taviin, tuottamattomiin ja tukitoimintoihin. Kuvaamalla kaikki arvoketjun vaiheet seké ja-
ottelemalla ne arvoa tuottaviin, tukitoimintoihin ja arvoa tuottamattomiin voidaan elimi-
noida ne yrityksen prosessin ja toimintojen vaiheet, jotka eivat luo arvoa asiakkaalle.
Samalla on mahdollisuus tehostaa arvoa tuottavia osia jarjestamalla arvoa tuottavat vai-
heet niin, ettd tuote tai palvelu virtaa sujuvasti kohti asiakasta pysahtymattéa. Siirtymat
ovat lyhyitd, ja jokainen vaihe on selkea. Virtauksen kehittdmisessa otetaan huomioon
my0s virtaukseen liittyva vaihtelu prosessin tasaisuuden ja toimintavarmuuden takaa-
miseksi sekad laadun varmistukseksi. Hyva virtaus edellyttda standarditoimintatapojen
luomista, yllapitoa ja jatkuvaa kehittamista. Imu periaatteella tarkoitetaan valmistamista
vain tarpeeseen. Jatkuvan parantamisen kautta ratkaistaan ongelmia ja poistetaan eri-
laisia hukkia. Kokonaisuutena tama tarkoittaa, ettd arvon maarityksen jalkeen, kun kaikki
arvoketjun vaiheet on tunnistettu, poistetaan prosessin hukka, ja luodaan virtaava imuoh-
jattu tuotanto. Tata jatketaan, kunnes taydellinen, hukkaa siséltamatdn tuotanto on saa-
vutettu. Kaikki pyritdan toteuttamaan kaytanndssa mahdollisimman laadukkaasti ja te-

hokkaasti ilman lisdarvoa tuottamatonta toimintaa. (Lean Enterprise Institute 7.5.2019.)

2.3 Jatkuva parantaminen

Systemaattinen ja jatkuva parantaminen ovat keskeinen osa Lean toimintaa. Jokaisen
tyontekijan pitaisi pyrkia analysoimaan, miten tyd voitaisiin tehda laadukkaammin, pa-
remmin ja helpommin, ja miten eri tydvaiheita voitaisiin parantaa. Vastuu tasta on jokai-
sella tyontekijalla. Ongelmat pitéaisi ndhda mahdollisuutena kehittédd tehokkuutta ja tur-
vallisuutta ty6ssa. Kaytannossa jatkuva parantaminen kannattaa toteuttaa PDCA-oppi-
missyklin (Plan-Do-Check-Act) mukaisesti (Kuvio 2.). (Kouri, 2009, 14-15.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Paula Huhtimaki



Tuo ongelmat
esiin
(Suunnittele)

Hukan

eliminointi Vastatoimenpiteet
(Toteuta)

Luo jatkuva

virtaus
(Toimi)

Tulosten arviointi

(Tarkista)

Kuvio 2. Jatkuvan virtauksen luominen ja PDCA (Liker 2010, 264, muokattu)
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PDCA-syklin mukaisesti suunnitteluvaiheessa tuodaan esiin ongelmat ja mietitdédn pa-

rannustoimenpide, vaihtoehtoja sille ja laaditaan uuden menetelman vaiheistussuunni-

telma. Toteutusvaiheessa suoritetaan pilottihanke muutokselle. Tarkistusvaiheessa ar-

vioidaan pilotin positiiviset ja negatiiviset vaikutukset ja tehd&an tarvittavat muutokset.

Vasta syklin Act-vaiheessa toteutetaan parannus paikan paalla. Tamén jalkeen vakiin-

nutetaan tavat kaikkialle. Nuoli kuvaa prosessin jatkuvuutta eli jatkuvan virtauksen luo-

mista. Tyontekijan tehtdva on etsia uutta kehitettdvaa ja antaa ehdotuksia ongelmien
ratkaisemiseksi. (Kouri, 2009, 14-15, Liker, 2010, 263—-264). Tyon toteutus osassa 4
hyddynnetéaan tyontekijan kehitysehdotuksia, pilotoidaan ja toteutetaan PDCA-oppimis-

syklin mukaisesti projektia.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Paula Huhtimaki



12

3 LEAN PROSESSIEN KEHITTAMISEN APUNA

3.1 Hukkien vahentaminen

Useimmissa prosesseissa on 90 % hukkaa ja 10 % arvoa lisdavaa ty6ta. Hukaksi maa-
ritelladn kaikki aktiviteetit, jotka aiheuttavat kustannuksia, mutta eivat tuota lisdarvoa
tuotteelle tai palvelulle. Hukan vasymaéaton eliminointi on Lean-ajattelun ydin. Seuraa-
malla prosessin kulkua, miten ja missa tuotteen tai palvelun arvo lisaantyy, voidaan tun-
nistaa esteet tyon virtauksessa, havaita turha tyd ja havaita, missa vaiheessa prosessia

on pullonkauloja tai katkoksia. (Tuominen 2010a, 7.)

Womack ja Jones (2003, 15) mukaan Toyotalla oli pyrkimyksena poistaa jatkuvasti pro-
sesseistaan seitsemaa hukkalajia. Nama lisdarvoa tuottamattomat asiat olivat ylituo-
tanto, tarpeettomat varastot, tarpeeton kuljettelu, virheet, ylikasittely, tarpeeton lilkkumi-
nen ja odotus. Liker (2010, 89) on sisallyttanyt hukkatyyppilistaan viela tyontekijdiden
luovuuden ja osaamisen kayttamatta jattdmisen. Toiminnallisten hukkien liséksi kaksi
suurta hukkalajia ovat ihmisten ja laitteiden ylikuormitus ja epasaannoéllisen tytkuorman

aiheuttama epéatasaisuus.

Toyotan insin66ri ja johtaja Taiichi Ohno (1912-1990) piti ylituotantoa imuohjatun tuo-
tannon vastakohtana, joka aiheuttaa suurimman osan muusta tuhlauksesta. Ylituotanto
tarkoittaa, etta tehdaan liian paljon, liilan aikaisin tai varmuuden vuoksi. Kun tuotetaan
enemman kuin asiakas tilaa, kertyy varastoja, jossa materiaali odottaa kasittelya. Ylituo-
tannon syyna voi olla huono tuotannonsuunnittelu, suuri erédkoko ilman tarvetta, ylimie-
hitys, varmuuden vuoksi tekeminen, tekemisen tasapainotuksen puuttuminen ja liian
suuri tai tehokas konekapasiteetti. Ongelmana néista voi muodostua varastojen kasvua,
virheiden maarén lisdantymista tai esimerkiksi tuotteiden pilaantumista varastoon. So-
veltamalla Lean-periaatteita, kuten kehittdmalla tuotannonohjausta, soveltamalla imuoh-
jausta ja tasapainottamalla valmistusméaarid, voidaan ylituotantoa vahentaa. (Liker 2010,
29))

Ylituotanto voi johtaa tarpeettomien varastojen yllapitamiseen, jotka vievét tilaa ja sitovat
yrityksen padomaa. Varastot aiheuttavat inventaariolistojen tarpeen ja heikentévat osal-
taan jarjestysta ja prosessin virtausta. Varastoja voidaan valttaa, kun tunnistetaan pro-
sessista pisteet, joissa varastoja syntyy. Varastojen aiheuttajien tunnistamiseksi, voi-

daan analysoida, kertyykt varastoa tyopisteille, tydvaiheiden valille tai estavatké ne
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nakyvyytta tydymparistossa. Pitda myds ymmartaa varastoinnin hinta ja tuotteiden mah-
dollinen vanhentuminen varastoinnin aikana. Ratkaisuja varastoinnin valttamiseksi ovat
imuohjauksen kehittdminen, tuotannon tasapainotus, varastojen luokitus tarpeellisiin ja
tarpeettomiin sekéd ymmarrys varastoinnin vaikutuksen yrityksen kannattavuuteen. (Tuo-
minen 2010a, 18-19.)

Materiaalien maara on suoraan verrannollinen kuljetuksien tai siirtojen maaraan yrityk-
sessd. Materiaaleille, komponenteille, tuotteille tai vastaaville voi ilmeté kuljetustarvetta
monesta syysta: pitkat etaisyydet yrityksen tiloissa, materiaalia on tiella, saaolosuhteiden
muutokset tai ammattipatevyysvaatimukset. Automaattisten kuljettimien puuttuessa ma-
teriaalit siirretéaan trukilla. Kuljetus- ja siirtotarpeen vahentamiseksi peruskeino on tytka-
lujen, koneiden ja tytpisteiden uudelleenjarjestely prosessien suuntaisiksi ja kuljetusyk-
sikkdjen standardointi. (Tuominen 2010a, 20-21.)

Laatupuutteita aiheuttavat ihmiset ja koneet. Virhekustannuksia syntyy laaduttomasta
toiminnasta, virheellisten tuotteiden tarkastamisesta, lajittelusta, korjaamisesta seka
asiakasvalituksiin vastaamisesta. Virheiden maaran kasvaessa, reklamaatiot lisdantyvat
ja tuottavuus laskee. Vikojen vdhentadminen edellyttaa perussyiden havaitsemista, syyn
poistamista seka virheen ja sen syyn toistumisen estamista esimerkiksi ennakoivalla laa-
dunvalvonnalla. Virheet vahenevat, kun laatustandardit on maaritelty yrityksessa, virhei-
den syyt on tunnistettu ennakolta ja niiden esiintymisen estamiseksi on laadittu suunni-
telma. (Tuominen 2010a, 22—-23.)

Ylikasittelya tai virheellista kasittelyd syntyy tuotteen tai palvelun epatarkoituksenmukai-
sesta kasittelysta, josta asiakas ei ole valmis maksamaan. Tuotesuunnittelu tai tydkalu
voi olla vanhanaikainen ja tydskentely tasta syysta tehotonta. (Liker 2010, 29.) Saate-
taan tehda tarpeettomia tydvaiheita, tarkistuksia, raportteja ja ylimaaraisia tuoteominai-
suuksia, jos ei tiedetd, mitéa asiakas todella haluaa. Ylikasittely voidaan tunnistaa ja sita
voidaan vahentaa esimerkiksi analysoimalla prosessien kulkua, standardoimalla ja ky-

seenalaistamalla vanhoja kaytantoja yrityksessa. (Tuominen 2010a, 24-25.)

Tyovaihehukkaa ovat kaikki tuotteelle tai palvelulle arvoa tuottamattomat liikkeet tydteh-
tavissa. Syita sen syntymiseen voi olla heikko perehdytys tydhon, puutteelliset tydohjeet,
vajaa miehitys tai epajarjestyksessa oleva tydymparistd. Tarpeettomia liikkeitd voidaan
vahentaa yksinkertaistamalla, helpottamalla tai lyhentamalla liikkeit&d. (Tuominen 2010a,
26-30.) Kavely luetaan my6s hukaksi (Liker 2010, 29). Hukan poistamisen kaytannon

esimerkki on esitetty tytn toimintaosassa 4, kun toimeksiantajan yhteiskayttoisille
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siirrettaville laitteille ja tyokaluille jarjestelladn uudet prosessin virtausta parantavat si-
jaintipaikat, jotka merkitaan lattiamerkinndin visuaalisen ohjauksen periaatteiden mukai-

sesti.

Odottelu ja viivastykset eivat tuo arvoa asiakkaalle (Kouri 2010, 10). Odottelua syntyy
hairidista, huonosta koneiden sijoittelusta, tyévaiheiden valisistd odotusajoista, kuivu-
misajoista, materiaali saattaa odottaa tyontekijaa tai konetta. Odotusta voidaan valttaa
tasapainottamalla tytskentelya, varmistamalla kapasiteetin tarve tai lisaamalla moni-
osaamista ja kehittamalla tyéprosessia analysoimalla vaiheaikoja. (Tuominen 2010a,
31-34)

Kahdeksas hukan muoto on tydntekijoiden osaamisen kayttdmatta jattaminen. Tama tar-
koittaa ajan, ideoiden, taitojen, parannusten ja oppimismahdollisuuksien hukkaamista
yrityksessa silloin, kun tydntekija ei ole keskitssa tai hanta ei kuunnella, kunnioiteta tai
sitouteta tyohon tai yritykseen (Liker 2010, 29). Henkilostolla on paras ymmarrys tydvai-
heiden ja menetelmien toiminnasta ja parempi edellytys niiden kehittdmiseen (Kouri
2010, 11).

Vaihtelun aiheuttamat viat ja virheet aiheuttavat hukkaa yrityksessa, tasta syysta on kes-
keista tunnistaa ja poistaa hukka pikaisesti ja tehokkaasti. Kustannukset vahenevat ja
laatu paranee. Vaihtelua minimoimalla my6s hukan syntyminen vahenee. (Quality Know-
how Karjalainen Oy, 2019b) Toiminnallisten hukkien maarittelyyn ja poistamiseen on
kaytettavissa erilaisia nyky- ja tavoitesuorituskyvyn mittareita seka tarkistuslistoja, joiden
avulla on helpompi tunnistaa hukat ja seurata niiden kehitysta. Tyon tehokkuus perustuu
hukkien poistamiseen ja asiakasarvoa lisaavan tydon maksimointiin. Kehitystoimenpitei-
den ja jatkuvan parantamisen tavoitteena on vahentaa erilaisia hukkailmidita yrityksessa.
(Tuominen 2010a, 15-78.)

3.2 5S-menetelma

Tilan puutteet ovat arkipdivaa monissa yrityksissa. Tietokoneet takkuavat ja tydkaluja
etsitaan tyotehtavien suorittamiseksi. Todellisuudessa kyse ei ehké ole tilan puutteesta,
vaan siité, miten kaikki on organisoitu ja jarjestelty. Onko serverin muisti tayttynyt ajan
saatossa ja eikd vanhoja osia ole uskallettu heittdd pois, vaan ne on jatetty lojumaan
korjaamon lattialle. Mikéaan ei mahdu mihinkaan ja tarvittavien tyokalujen etsimiseen me-

nee kohtuuttoman paljon aikaa.
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5S on Lean-kulttuurin luomisen alkuvaiheen parannustydkalu, jolla poistetaan huomat-
tava maara toimintaa haittaavista ja hidastavista hukkaa aiheuttavista tekijdista. Hyvin
kayttdonotettuna 5S-tydkalulla saadaan siisti, jarjestyksessa oleva ja turvallinen tyéym-
paristd, jossa on helppo havaita ongelmat ja poikkeamat. Lean-filosofian mukaan vain
siistissa ymparistdssa pystytaan tekemaan tuottavaa ja laadukasta tyota. 5S-tydkalulla
voidaan vieda kaytantdon tapa kehittda ja jatkuvasti yllapitéa huoliteltua ymparistoa ja
samalla koko Lean-toimintatapaa. Menetelmén nimi tulee alkuperdmaan japaninkielisten
sanojen (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) alkukirjaimista, jotka kuvaavat viitta
vaihetta: lajittelu, jarjestely, siivous, vakiointi ja yllapito. (Kouri 2010, 26-27.)

5S-organisointitytkalun kaytén onnistumisen edellytys on sen jarjestelmaéllinen etenemi-

nen vaihe kerrallaan (Kuvio 3.).

Lajittele
Karsi pois harvoin kaytetyt
tavarat

Yllapida
Kayta saannollisia johdon
tarkistuksia kurin
sailyttamiseksi

Jarjesta
Organisoil ja merkitse paikka
kaikelle

Hukan
eliminointi

Siivoa
Standardoi Puhdista ja viimeistele paikat
kuntoon

Luo saantaja yllapitoon

Kuvio 3. 5S-menetelméan vaiheet (Liker 2003, 151, muokattu)

5S-menetelman eri vaiheita voi yhdistdd, mutta ei ohittaa. Jos tavaroiden karsintaa ei ole
tehty eli ylimaaraisté ja turhaa tavaraa ei ole lajiteltu ja poistettu, niitd on mahdotonta
saada toisessa vaiheessa jarjestykseen. Jos taas tavarat eivat ole jarjestyksessé, siivoa-
minen ja paikkojen viimeistely on vaikeaa. Kehitettya lopputulosta ei saada kayttoon,
jollei sdéntoja ole luotu niiden yllapitamiseksi, ja menetelméan idea, hukan vahentaminen,
ei toteudu. (Tuominen 2010b, 25.)
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Hukan eliminointi ei onnistu ilman, etta jokainen tydntekija sitoutuu sovittuihin saantsihin
ja toimintamallista tehdaan jokapaivainen jokaisen tyéhon kuuluva rutiini. 5S-menetelma
soveltuu kaikkiin yrityksiin ja osastoihin, joissa on tarve poistaa arvoa tuottamatonta
tyota, lyhentaa lapimenoaikaa ja parantaa prosessin virtausta. Paikat saadaan jarjeste-
tykseen menetelman avulla, milla on todella suuri merkitys yrityksen toimintakulttuurin

kehittymiseen ja Lean-ajattelutavan jatkohyddyntamiselle. (Vaisanen 2013.)

3.2.1 Vaihe 1. Lajittele

5S-menetelman ensimmaisessa tarkeassa vaiheessa lajitellaan kaikki tydpaikan tavarat
valittu alue kerrallaan. Lajitellessa tavaroiden tarpeellisuus, oikea maéra ja niiden sijoi-
tuspaikat harkitaan. Lajittelu tapahtuu kayttotarpeen mukaan, paivittain tarvittavat tavarat
sdilytetaan tyopisteessa, viikoittain tarvittavat sailytetdan lahella ja kuukausittain tarvitta-
vat siirretdan pois tyopisteeltd mahdollisuuksien mukaan keskitettyyn paikkaan. Kaikki,
mita ei tarvita, havitetdan pois, konkreettisesti roskikseen. Tavarat, joista ei tiedeta, tar-
vitaanko niita vield, sijoitetaan keskitettyyn paikkaan, missa niiden tarpeellisuutta seura-
taan saanndllisin aikavalein. Naihin tavaroihin merkitdan, mista ja milloin ne on tuotu,
seka mihin ja milloin niitd on kaytetty. Samalla arvioidaan ja paatetaan aika ja tapa, miten
ne havitetdan. Nailla toimenpiteilla varmistetaan, etta tydpaikalla on vain se, mité tarvi-
taan, maara, jota tarvitaan ja silloin, kun sita tarvitaan. Saatuja tuloksia arvioidaan tava-
roiden lajittelun jalkeen ja verrataan lahtétilanne valokuviin, jolloin muutos havaitaan hel-

posti. (Creative Safety Supply 2019a, 5-6.)

3.2.2 Vaihe 2. Jarjesta

5S-menetelmén ensimmaisen vaiheen jalkeen tydtiloista ja varastoista on kaikki tarpee-
ton poistettu, jolloin loput tavarat on helpompi jarjestaa paikoilleen. Valokuvaamalla ti-
lannekuvat ennen ja jalkeen voidaan konkretisoida jarjestelya. Toinen vaihe voidaan
ka&ynnistdd myds samaan aikaan lajittelun kanssa. Jarjestely ja visualisointi tarkoittaa
tarpeellisen tavaran sijoittamista niin, ettd kenen tahansa on se helppo havaita, vaivaton
ottaa esiin, kayttaa ja laittaa takaisin paikoilleen. Kaikille sailytettaville tavaroille suunni-
tellaan varastointi-, ty6- ja sailytyspaikat seka keinot niiden tunnistamiseen. Paikkojen

tunnistamismenetelmia voi olla lattioiden merkintd maalaamalla, tydpisteiden ja muiden
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alueiden rajaus teippaamalla, selkeét ja tyhjat kaytavat seka erilaiset sailytysmenetelmat

ja roskakorit (Kuva 1.).

Kuva 1. Esimerkki paikkojen tunnistamismenetelmasta (Volvo Group 2019)

Tunnistamismenetelman liséksi visualisointia voidaan helpottaa selkeilld tunnisteilla ku-
ten esimerkiksi nimilapuin, kuvaohjein tai erilaisilla kylteilld. Kun kaikki on siirretty niille
kuuluville paikoille, luodaan tydohjeet ja opastetaan kehitetyn jarjestelman kayttaminen.
Pyritaan siis siihen, etta jarjestelylla on saatu aikaiseksi visuaalisesti ohjaavat tilat, joissa
myds tyoturvallisuus on otettu huomioon. Lopuksi arvioidaan, mité tuloksia uudelleenjar-

jestelylla on saatu aikaan. (Tuominen 2010b, 35-47.)

3.2.3 Vaihe 3. Siivoa

Siivousvaihe tarkoittaa paikkojen tarkastusta, viimeistelyd ja puhtaanapitoa. Ensin on
asetettava tavoitetila siivoukselle ja mietittdva vastuualueet, ajankohta ja ajankaytto vii-
meistelylle. Asianmukaisilla kayttévalmiilla valineilla, joille on maaritelty paikka jo edelli-
sessd 5S-vaiheessa, siivous ja puhdistus on osa paivittaista tyota. Kehittamalla tarkistus-
, Siivous-, ja puhdistusmenetelmia edelleen, ne vievat jatkossa véahemman aikaa, eika

lika kuluta paikkoja tai koneita. TyoOntekijoiden hoitaessa sovitut velvoitteensa,
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siivoamisen ja puhdistamisen omalta vastuualueeltaan, tydskentely tehostuu, laatu, viih-

tyisyys ja tyoturvallisuus paranee ja hukka minimoituu. (Tuominen 2010b, 49-58.)

3.2.4 Vaihe 4. Standardoi

Vakioinnin tarkoituksena on luoda kayttéon ja yllapitoon jarjestelma, jolla varmistetaan
5S-menetelmén periaatteiden noudattaminen yrityksessa joka paiva. Aikatauluttamalla
uudet tyotehtavat ja luomalla tarkastuslistat menetelman kayttéon, paivittaisseuranta
helpottuu. Kirjataan ylos selkeasti tydntekijoiden vastuut paivittain, viikoittain tai kuukau-
sittain. Standardin mukaiset toimintatavat koulutetaan tyontekijoille. S&anndllisin va-
liajoin on suoritettava arviointi 5S-vaiheille, ja pitk&n aikavalin menestys ja pysyvat hyo-
dyt saavutetaan vain standardoimalla kaytannoét yrityksessé. (Creative Safety Supply
2019a, 16-17.)

3.2.5 Vaihe 5. Yllapida

Viimeinen eli vildes 5S-menetelman vaihe sisaltda kehitettyjen toimintatapojen ja mene-
telmien yllapidon seka siisteyden, jarjestyksen ja turvallisuuden edelleen kehittamisen.
Yllapito vaiheessa varmistetaan, etté kaikki aiemmat vaiheet on vakioitu ja koulutettu.
Tarkistetaan, etta jokainen tietdd vastuunsa ja velvoitteensa. Sitoutetaan henkildsto siis-
teyden yllapitoon ja jatkuvaan parantamiseen arvioinneilla ja palkkiojarjestelmilla. 5S tu-
lokset tuodaan aktiivisesti esille koko henkilostélle ja esitellaan niitd myos asiakkaille.
Henkildston mielenkiintoa voidaan pitaa ylla esimerkiksi teemakuukausilla, joissa yhtena
aiheena voi olla 5S. Standardien noudattamista valvotaan jarjestelman sailymiseksi jat-
kuvana prosessina. 5S otetaan mukaan yrityksen sisaisiin auditointikierroksiin. (Tuomi-
nen 2010b, 75-80.)

3.2.6 5S hyddyt

5S ei ole siivousohjelma vaan osa Lean-toimintatapaa, joka tekee mahdolliset ongelmat
nakyviksi. Tehokas toiminta, hukkien tunnistaminen ja eliminointi on mahdollista vain
siistissa ja selkedssa tydymparistossa. 5S-tytkalulla parannetaan tyoturvallisuutta, kun
lattialla ei loju tavaraa, joihin voi kompastua. Jarjestys tyopisteilla vahentaa tydkalujen

etsimistd, jolloin aikaa kuluu vahemman arvoa tuottamattomaan tyohodn ja valtytaan
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turhautumiselta. Tyénteko helpottuu ja hopeutuu kun kaikki on organisoitu hyvin. Lean-
kulttuurin luominen yrityksessa helpottuu, kun kaikki on siistia ja tasmallista. Tytkalu te-
hostaa myds valvontaa ja seurantaa, kun siistissa ymparistossa helppo havaita, mikali

joku tyovaline puuttuu. Myos tyoviihtyisyys lisdantyy. (Kouri 2010b, 26).

5S-menetelmén avulla voidaan saavuttaa tuloksia, jotka nakyvat myods kannattavuu-
dessa, kilpailuetuna ja tyytyvaisyytena. Kouri (2010b) on listannut 5S-ohjelmalla saatuja
hy6tyja: vastuu henkildstdsta ja ymparistosta parantui, laatupoikkeamat vahentyivat, toi-
mitusvarmuus nousi, kustannukset laskivat muun muassa tilavuokrien ja siivoussopi-
musten osalta, taloudelliset tulokset parantuivat sidotun paaoman vahentyessa ja myos

kilpailijavertailujen tulokset parantuivat.
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4 KORJAAMOTILOJEN KEHITTAMINEN

4.1 Lahtétilanne korjaamotiloissa

Nykyisissa Liedon Avantin teollisuusalueella sijaitsevissa raskaan kaluston korjaamoti-
loissa on toimittu kymmenen vuotta. Rikkindisia tydkaluja, vanhoja tarpeettomia osia ja
muuta jatetta on kertynyt kaikkialle. Halleissa on 30 tydpistetta sisdénajo-ovilla ja tyopis-
teiden valissd on ns. tydskentelytila, jossa tytkalut, osat, 6ljynkerays- ja jateastiat sekéa

henkilokohtaiset tytkalupakit sijaitsevat epédjarjestyksessa (Kuva 2.).

Kuva 2. Lahtétilanne korjaamon tydskentelytilassa

Ylim&arainen ja hajanaisesti sijoiteltu tavara hidastaa mekaanikkojen tyéskentelya kor-
jaamoymparistosséa. Tyopisteella joudutaan aina uuden tyon aluksi raivaamaan tilaa, ja
yhteiskayttoisia laitteita ja tytkaluja etsitdan noin 3000 m? halleista pitkia aikoja, valilla
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jopa usean mekaanikon voimin. Nykytilan kartoitus suoritettiin aiemman opiskelijaprojek-
tin yhteydesséa. Toimeksiantajan haastavimmaksi ongelmakohdaksi havaittiin silloin iso-
jen yhteiskayttdisten siirrettavien laitteistojen ja tyokalujen sijoittelu. Volvo Trucks Suo-
men siisteyteen ja jarjestykseen liittyvid laatuvaatimuksia on useita ja ne ovat kirjattuna
liitteessa 1. (Sjoblom N. henkilokohteinen tiedonanto 18.4.2019). Naista lahdettiin tassa

tydssa toteuttamaan muutamia keskeisimpia (Taulukko 1.).

Taulukko 1. Volvo Trucks Suomi ote laatukriteereista

Onko korjaamon korjausalueen lattia siisti siten, ettei lattialla ole liike-
VT5.9-5 toiminnan kannalta tarpeetonta tavaraa, osia tai pakkausmateriaalia?

Onko kaikki siirreltavat laitteet aseteltu erillisiin, selkeasti merkittyihin
VT5.9-9 paikkoihin?

Onko kierratettaville akuille, suodattimille, polttimoille ja spraypulloille
VT5.9-11 |olemassa erilliset paikat ja selkeasti merkityt astiat?

Kriteerin VT5.9-5 osalta ongelma oli ilimeinen, silla tarpeetonta tavaraa, osia ja pakkaus-
materiaalia oli havaittavissa kaikkialla halleissa. Kriteeri VT5.9-9 oli korjaamon nékyvin
puutos, silla lattiamerkinndt puuttuivat kokonaan siirrettavilta laitteilta ja tyokaluilta.
VT5.9-11 kriteerin osalta akuille ja suodattimille oli ehditty hankkia erilliset astiat, ndiden
viela puuttuessa nykytilakartoituksessa syksylld 2018. Nama laatukriteerit yhdessa
aiemman opiskelijaprojektin ja toimeksiantajan toiveiden kanssa olivat suunnittelun lah-

tokohta tassa projektissa.

4.2 Suunnitteluvaihe

Projektin alkuvaiheessa Volvo Trucks Center Turun huoltopaallikko tiedotti yrityksen me-
kaanikkoja ja tydnjohtoa tulevasta 5S-projektista. Henkildston sitouttamiseksi ja osallis-
tamiseksi jatkuvaan kehitystyéhon heisté valittiin kolmen henkilon projektirynma hank-
keeseen. Koko projektin ajan henkildstod tuettin antamalla mahdollisuus vaikuttaa
omaan ty6hon ideoiden, palautteen ja osallistumisen kautta. Projektiryhmalla oli varat-
tuna 5S-hankkeeseen erillista tyfaikaa. Projektissa mukana olevien henkildiden erilais-
ten taustojen ja osaamisen hyddyntdmisen takia tydskentelysta saatiin monipuolista,

laaja-alaista ja asiantuntevaa.
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Aloituspalaverissa projektiryhmalle esiteltiin aiemman opiskelijaprojektin layoutluonnos
yhteiskayttoisten laitteistojen ja tydkalujen sijoittelusta. Layoutsuunnitelma toimi lahto-
kohtana suunnittelulle. Sijoittelussa huomioitiin laitteiden lukumaara, kayttokohteet, kay-
ton toistuvuus, kulkureitit, aiemmat hyvat ja toimivat kaytannot sekd mekaanikoilta haas-

tattelemalla saadut mielipiteet.

Layoutsuunnitelman muutosten jalkeen lahdettiin suunnittelemaan kaytannon toteutusta
(Liite 2.). Ennen varsinaisia lattiamerkintoja on hyva testata tyokalujen sijoittelua kaytan-
ndssa korjaamotiloissa. Tama paatettiin toteuttaa tekemalla lattiamerkinnat tydkaluille
ensin maalarinteipilld, jotta voidaan todentaa niiden toimivuus ja tehda tarvittaessa muu-
toksia. Merkintdluonnosten tydvaiheessa oli tarkoitus karsia ylimaaraiset tyopisteille ja
huoltovéleihin kuulumattomat tavarat, osat ja roskat pois. Taman jalkeen oli suunnitel-
missa maalata merkinnat lattiaan ja kouluttaa henkilostd. Vastuualueiksi mietittiin jokai-
selle 30 mekaanikolle omaa huoltovdlia tai vaihtoehtoisesti neljaa tiimikohtaista vastuu-

aluetta.

Suunnitteluvaiheessa kartoitettiin vaihtoehtoisia lattiamerkintatapoja. Vaihtoehtoina ol
maalaus tai teippaus. Toimeksiantajan alkuperainen ajatus oli, etta lattiamerkinnéat toteu-
tetaan maalaamalla. Aiemmin halleihin on jo tehty ajolinjat keltaisella maalilla. N&ita on
jouduttu maalaamaan uudelleen kymmen vuoden kayttbajan kuluessa. Maalia on val-

miina varastossa, joten varsinaista materiaalihankintaa ei tasta aiheutuisi.

Lattiamerkintateippien myyjia on markkinoilla useita. Myyjat perustelevat teippien erin-
omaisuutta hajuttomuudella ja myrkyttdmyydella seké roiskeettomuudella. Teipit eivat
vaadi mydskaan kuivumisaikaa. Teippaamisen etukateisvalmistelut ovat pelkka lattiama-
teriaalin puhdistus. Ne soveltuvat epatasaisille materiaaleille, kuten toimeksiantajan be-
tonilattia. Varsinaisia asennustytkaluja ei tarvita teippaamiseen, mutta mattoveitsi on
huolittelua varten oltava. Teippaamisen ajaksi ei tarvitse keskeyttaa ko. tyévalin tyota ja

tarvittaessa teipin voi poistaa.

Lattiamerkintoihin kaytettavista maaleista tulee haitallisia hoyryja, joten tdma vaatisi suo-
javaatetusta ja hyvan ilmastoinnin halleihin. Kuivumisajat ovat maaleilla useita tunteja,
joten tyo pitaisi suorittaa varsinaisten tydaikojen ulkopuolella tdmén ja haitallisten hoyry-
jen takia. Tama olisi melko haasteellista tehtdessa kaksivuoroty6ta maanantaista lauan-
taihin, jolloin mahdollisia maalausaikoja olisi vain sunnuntait, ellei ty6ta keskeytetd maa-
lauksen ajaksi. Etukéateisvalmisteluihin kuluu maalauksessa runsaasti aikaa ja maalirois-

keet ovat todennakoisida. Maalauksessa tarvitaan teippaamista enemman vélineita kuten
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pensselit, telat, teippaukset ja suojakankaat. Huokoiset ja epéatasaiset pinnat, kuten kor-
jaamonhallin lattia, saattaisi vaatia pohjustuskasittelyn ennen maalausta. Maalien poista-
minen on myds tyolasta, mikali ilimenee tarvetta vaihtaa lattiamerkintdjen paikkoja. (Rebo
Systems Finland 2019.)

Lopulta lattiamerkintatavaksi valikoitui teippaus. Keskeisimpéna syyna teippauksen va-
linnalle oli teippimateriaalien kehittyminen ja maalaamiseen kuluva aika ja raha. Myos

mahdolliset muutokset on helpompi toteuttaa teipein jatkokehityshankkeiden aikana.

4.3 Muutosvaihe korjaamotiloissa

Muutos aloitettiin ylimaaraisen tavaran lajittelulla. Osa tavaroista oli jatetta tai tarpeetto-
mia ja muut vain vaaralla paikalla. Isojen siirrettavien laitteiden ja tydkalujen inventointi
osoitti niita olevan noin 20 erilaista. Naille merkittiin suunnitteluvaiheessa paivitetyn

layoutkuvan mukaiset luonnospaikat maalarinteipein lattiaan (Kuva 3.).

Kuva 3. Luonnosteippaus maalarinteipilla
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Merkkauspaikka kerrallaan vanhat tarpeettomat osat, jate ja vialliset tydkalut kierratettiin
tyon alta pois. Oljynkerédysastioista poistettiin ylimaaraiset. Kaytetyille suodattimille ja
akuille oli hankittu sailytysastiat. Siistin ja puhtaan korjaamon liséksi osa brandikoke-
musta ovat yrityksen logolla olevat viirit ja banderollit. Naista poistettiin vanhalla logolla
olevat ja epasiistit. Asiakassisaankaynnin yhteydessa oleville purusékeille kartoitettiin
uutta esteettisempaa sailytysratkaisua, joka korvaisi nykyiset lattialla lojuvat mustat ja-
tesakit. Purua hyddynnetaan korjaamossa 6ljyvalumien poistoon. Toinen vaihtoehto pu-
run kaytolle olisi imeytysmatot, joita kaytetaan useissa korjaamoissa nykyisin. Tarjouksia
purusakkien sailytysjarjestelmiin pyydettiin parilta eri toimittajalta, mutta hankintap&a-
tosta ei ehditty tehda tdméan opinnaytetydn aikana. Koko korjaamoymparistoon haluttiin
huoliteltu ja hyva jarjestys, joka parantaa turvallisuutta, tehokkuutta, henkilokunnan tyy-
tyvaisyytta ja viime kadessa myds kannattavuutta.

Suunnitteluvaiheen lattiamerkintatapojen kartoituksen paattyessa teippaukseen, jai teip-
pimateriaalien valinta toteutusvaiheen testauksen kohteeksi. Rebo Systems:|ta tilattiin
testilajitelma erilaisia teippimateriaaleja, mutta ajansaaston takia hankittiin kahdelta
Volvo Trucks:n suorasopimustoimittajalta myds malliteipit, joita |&hdettiin testaamaan.
Ensimmainen testiteippi oli Tools:n keltainen, viisi senttimetrid leved PVC-teippi, joka
soveltuu esimerkiksi varimerkkauksiin sileille pinnoille, joilla ei ole kovaa kulutusta. Toi-
nen teipeista oli trukkiajon kestavaa Etra:n merkitsemisteippid, joka on viisi senttimetria
leveaa keltaista polyesteriteippia. TA&man teipin matala profiili minimoi repeamét ja naar-
mut kaytossa. Naita kahta eri valmistajan eri laatuista teippia asennettiin koe-era, ja siis-
tijad pyydettiin testiajamaan pesukoneella teippausten paaltd kahden viikon ajan. Kah-
den viikon testiajan jalkeen teipit olivat vahingoittumattomat, ja paadyttiin ostamaan Et-

ran polyesteriteippia sen laadun ja kulutuksenkesto-ominaisuuksien takia.

Teippaaminen toteutettiin kahtena teippauspaivana luonnosteippien pohjalta. Lattia har-
jattiin irtoroskista mahdollisimman puhtaaksi. Lattian pinta pestiin ja puhdistettiin viela
suihkutettavalla rasvanpoistoaineella, jotta teipin limauksen pysyvyys olisi mahdollisim-
man hyva. Lattiateippauksien paalle lisattiin viela tarrakirjoittimella tulostetut 25 millimet-

ria leveat valkoiset tarranauhatekstit, joka visualisoi ruutuun sijoittavan laitteen (Kuva 4.).
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Kuva 4. Lattiamerkintd esimerkkeja Volvo Trucks Center Turku

Yksi vaihtoehto lattiamerkintGjen visuaaliselle ohjaukselle oli valokuva, mutta siité luo-
vuttiin, koska yleinen mielipide oli, ettei niille ole tarvetta toimeksiantajayrityksessa. Myo-
hemmin tarranauhalla toteutetut nimitekstit on mahdollista korvata printatuilla isommilla

teipeilla tai ylapuolelle kiinnitettavilla nimikylteilla.

4.4 Yllapito

Muutosten yllapitdmista mietittiin pitkin projektia. Kéyttéonotto projektin jalkeen ei on-
nistu ilman vastuunjakoja ja selkeita ohjeita ja pelisdantoja, jotka velvoittavat huolehti-
maan tavaroiden palautumisesta paikoilleen. Vastuunjakoalueiksi toimitiloissa suunnitel-
tiin aluksi jokaiselle mekaanikoille omaa tai vaihtoehtoisesti tiimikohtaista aluetta. Vas-
tuualueita muodostettiin yhdekséan, jotka ovat numeroitu ja rajattuna oranssilla viivalla
layoutsuunnitelmassa (Liite 2.). Turun Volvo Trucks Center:n vastuualueet henkiloméaa-

rittdin ovat seuraavassa taulukossa 2.
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Taulukko 2. Vastuualueet Volvo Trucks Center Turku

Vastuualueet hlomaara
Korjaamokeskus 3

Jarruhalli ja rekkaveturi sisaltaen talvella sisélle tuonti ja puuttei-
den/vikojen tarkistus

Rasvamonttu, ymparisto sisaltaa laiteet ja 6ljyvaraston
Kolarikorjaamo ja koripuoli yleisesti
Autopaikat 4,5,13 ja 14. Nosturit ja pydriensuuntaus laitteet

Autopaikat 1,2,3,15,16, ja 17. Oljykelat, rengaskoneet ja hitsaus-
paikka

Autopaikat 18,19,20,31,32 ja 33. Nosturit ja 6ljykelat
Autopaikat 21,22,29 ja 30. Huoltoauto sisélle yoksi
Sahkdkoppi ja tietokoneet

©ooN @ OMw b -
N wlol| g (NS o] N

Taulukon 2 vastuualueiden paaasiallisesta suunnittelusta vastasi projektiryhmaan kuu-
luva mekaanikko. Vastuualueissa on huomioitu tydmaarét ja alueiden sijainti korjaamo-
halleissa. Tyonjohto nimeaa henkilot vastuualueille yhdessa henkiléston kanssa. Siirret-
tavien yhteiskayttoisten laitteiden ja tyokalujen osalta jokaisella mekaanikolla on vahim-
maisvaatimuksena siivota tyokalut ja tydstomateriaalit tydpisteelta tydn paattyessa, jotta
yleisvaikutelma pysyy siistina. Viikoittain mekaanikko tarkistaa, ettd omalla vastuualu-
eella olevat siirrettavat laitteistot ja tytkalut ovat tallessa ja merkityilla paikoilla. Mikali
vastuuhenkilét huomaavat tavaroiden palautumisessa ongelmia, ohjeistettiin heita ra-
kentavan palautteen antoon. Kuukausittain pitdd varmistaa, etta kaikki laitteet ovat puh-
taita ja hyvassa kunnossa. Jokaisella mekaanikolla on taman liséksi vastuullaan oman
tydkalupakin jarjestys. Huoltopaallikko tekee jatkossa yhdessa tiimeista koostetun rynma
kanssa sisaisen auditointikierroksen kerran viikossa Volvon Turvallisuus ja siisteyskier-
ros -lomakkeen (Liite 3.) mukaisesti saavutetun tavoitetilan seuraamiseksi ja yllapita-
miseksi. Auditointiilomakkeen tiedot keratdan joka viikko talteen, ja tuloksien kehitysta

seurataan tiimitauluilla.

Kaytantdjen vakiinnuttaminen on tarked saada osaksi paivittaisia toimintatapoja jokai-
selle tyontekijdlle. Keskeista on niiden nékyvéaksi tekeminen koko toimipaikassa ja tyon-
tekijoiden ohjaus. Aiemmin halleissa ei ollut ndkyvisséa juurikaan merkint6ja liittyen siir-
rettaviin laitteisiin ja tyOkaluihin. Henkildston koulutus pitda sisélladn Volvon Kulissien
takana -materiaalin mukaiset tydohjeiden kertaukset sekd uusien vastuualueiden tehta-
vankuvien lapikaynti ja aluejakojen esittelyn. Volvo Trucks Center Turun tyontekijoiden

koulutus uusiin toimintatapoihin suoritettiin kevaalla 2019 kahdessa osassa johtuen
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vuorotydsta. Layoutkuvia laitepaikoista sijoiteltiin jokaiselle neljalle tiimitaululle, jotta lait-
teiden palauttaminen helpottuisi. Ensimmaisten viikkojen ajan, osana vakiinnuttamista,
tydkalujen palauttamista korostetaan kaikille tydntekijoille jokapaivaisissa vuoropalave-
reissa. Uusien tyontekijoiden koulutuksiin lisatdan ohjeet siirrettavien laitteiden ja tydka-
lujen vastuualueista ja velvollisuuksista. Keskeista on kouluttaa uudet toimintatavat ja
vaadittavat paivittiiset seka viikoittaiset tyotehtavat, jotka kuuluvat jokaiselle. llman oh-

jausta saatujen lattiamerkintdjen hyodyt voivat jaadéa saavuttamatta.

Jo kaytossa oleviin tiimitauluihin lisataan tulevaisuudessa 5S-taulu, johon kerataan joka-
viikkoisten auditointikierrosten tulokset esille. Taululta voi tarvittaessa tarkastaa vastuu-
henkildiden nimet alueittain. Taulu helpottaa arvioimaan nopeasti, missa tilassa ollaan.
Jatkuvan parantamisen mukaisesti uusien ideoiden ja tydympariston edelleen kehittami-
nen on vasta aluillaan, joten jatkossa tiimitaulun kehitysehdotuksen kohtaan saataneen
paljon uusia ideoita, joiden avulla toukokuussa 2019 saavutettua nykytilaa parannetaan

edelleen.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Paula Huhtimaki



28

5 KOKOAVAA TARKASTELUA

5.1 Tulokset

Taman toimintatutkimuksen tuloksena saatiin toimeksiantajan korjaamotiloista siistim-
mat, viihtyisammat ja turvallisemmat. Isoille siirrettaville laitteille ja tydkaluille on lattia-
merkinndin maaritellyt paikat. Muutokset sujuvoittavat huomattavasti tydskentelyd kor-
jaamatiloissa. Samalla luotiin houkuttelevuutta tydnhakijoille ja laatukuvaa asiakkaille.

Lopputuloksina saadut tilat on viimeistellyt ja helpommat my&s puhtaanapidon kannalta

jatkossa. Kuvia lattiamerkinngista muutoksen jalkeen kuvassa 5.

Kuva 5. Lattiamerkintoja korjaamotiloissa muutoksen jalkeen

Lattiamerkinnat ohjaavat visuaalisesti tyontekijoitéa palauttamaan siirrettavat laitteistot ja
tyokalut niille varatuille selvasti merkityille paikoille. Ohjauksella jokainen tyontekija tietda
vastuunsa, ja uudet vastuualueet sitouttavat henkilostdéa pitamaéan tydymparistosta
huolta my6ds muilta osin. Siséiset viikoittaiset auditoinnit yllapitavat jatkossa saavutettua
nykytilaa, ja uusien ideoiden my6ta korjaamosta jalostuu entistakin laadukkaampi. Pro-

jektin kaikki alkuperdiset tavoitteet saavutettiin, ja jokainen osallistuja voi olla omaan
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panokseensa tyytyvainen. Pidemmalla aikavalilla projektin pienet materiaalikustannuk-
set ja henkilostokustannukset maksavat itsensa takaisin aikasaastona ja motivoituneem-
pana henkiloéstona. Kaikki havainnointi helpottuu siistissa ymparistdssa ja tapaturmat va-
henevat. Tyon vaikuttavuudesta kertoo se, ettd tAman opinnaytetyon tuloksia voidaan
hyodyntaa 5S-menetelman kayttéonotossa toimeksiantajan korjaamossa ja koko Suo-

men kaikissa Volvo Trucks Center:ssa.

5.2 Kehitysideat

Osana vakiinnuttamista olisi voinut sijoittaa visuaalisen kuvan tavoitetilasta lattiamerkin-
nan laheisyyteen nékyville. Tavoitetilakuvasta jokainen havaitsisi helposti, miten on tar-
koitus toimia. Tavoitetilan ollessa nakyvissd, madallettaisiin kynnysta siisteyden ja jar-
jestyksen yllapitdmiseen, verrattuna tilanteeseen, jossa kuvin ei olisi kerrottu, mika ta-
voitetila on jarjestyksen ja siisteyden osalta.

Aiemmin tydssa tuli jo ilmi, ettd mietimme roskakorijarjestelmien uusimista halleihin.
Naille voitaisiin hankinnan jalkeen merkita korjaamohalleista sijoituspaikat. Mekaanikko-
jen henkildkohtaiset tydkalupakit pitéda sailyttéda jossain tydvuoron jalkeen. Niiden saily-
tyspaikat olisi hyva myds merkita. Selkeat kulkuvaylat puuttuvat myds korjaamotiloista.
Talle olisi molempien hallien puolella tilaa keskella hallia. Lattiamerkinta kulkukaytavalle
tehtaisiin samalla tavoin kuin laitteillekin eli teipilla, mutta kulkuvaylan keskella voisi olla

jalankuvat (Kuva 6.).

Kuva 6. Esimerkki kaytavamerkinnasta (Creative Safety Supply 2019b)
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Selkeiden kulkuvaylien lisdksi korjaamotiloissa voisi olla huoltoon meneville laitteille oma
rajattu alue. Tama voisi sijaita ensimmaisen huoltovalin sdhkdkaapin oikealla puolella,
johon tyhjeni tilaa tdman projektin yhteydessa. Loput siirrettavat tydkalut, kuten pienet
akselipukit ja tikkaat saanevat merkkinsa pian ensimmaisen kayttoonottoprojektin tulos-
ten vakiinnuttua korjaamolla. Pukkien ja tikapuiden maara on inventoitava, rikkinaiset
poistettava ja sijaintipaikat suunniteltava ja merkittava kuten jo toteutetussa projektissa
tehtiin usealle tytkalulle. Ideoita sijaintipaikoiksi kerattiin jo tAman projektin koulutustilai-
suudessa henkilostoltéd. Maalaamalla korjaamohallien seinat saisi pienelléa investoinnilla
parannettua hallin yleisiimetta ja viimeisteltya paikkoja lisaa.

Jatkokehitysideana voisi olla yhden mekaanikon henkilékohtaisen tydkalupakin siistimi-
nen mallipakiksi tydkalupakkien uusimisen yhteydessa, koska ndiden investointi on ajan-
kohtaista. Tama toimisi malliesimerkkind muille, eiké kallista tydaikaa menisi hukkaan
tydkaluja etsiessa. 5S-tydkalun jatkokehityshanke voisi seuraavaksi olla sahkokeskus,
toimistotilat, kokoustilat sekd varaosavarasto, ja lopulta kiinteiston kaikki tilat olisi kayty
[&pi ja turha tavara havitetty. Kaikella olisi paikkansa ja standardinsa, ja pyrkimys taydel-
lisyyteen olisi aluillaan.

5.3 Luotettavuuden arviointi

Tassa opinnaytetydssa on kayty lapi koko kehitysprojektin kulku, mitd on tehty ja mita
silla on saavutettu. Saavutettuja tuloksia voidaan hyddyntdd mallina ja esimerkkind
muissa Suomen Volvo Trucks Center:ssé ja samankaltaisissa organisaatioissa, kuten
muissa korjaamoympadristdissa. Taman tyon tuloksia on esitetty koko Volvo Trucks Cen-
ter Turun henkilostélle kevaalla 2019 pidetyisséd kahdessa koulutustilaisuudessa, joissa
on esitelty uusi layoutsuunnitelma tydkalujen sijoittelusta, vastuualueet ja niihin kuuluvat
tehtavat. Samalla on kerétty myd6s jatkuvan parantamisen hengessa uusia kehitysideoita
ja visioitu tulevaisuutta yhdesséa henkildstdn kanssa. Toimeksiantajan edustaja on saa-
nut tdman raportin luettavakseen. Nain ollen tulokset on hyvaksytetty kehitystydssa mu-

kana olleilla.

5.4 Pohdintaa

Tyon tarkoituksena oli kehittaa toimeksiantajayrityksen prosesseja ja saada kdytannossa

toimivat lattiamerkinnat isoille yhteiskayttoisille siirrettaville laitteistoille ja tyokaluille
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yhteistydssa korjaamon henkilokunnan kanssa. Projekti eteni nykytilakartoituksesta,
suunnittelun kautta toteutukseen, jonka lopputuloksena saatiin toimintaa sujuvoitettua
lajittelemalla turhat tavarat pois, jarjestelemalla tavoitteiden mukaisille tyokaluille ja lait-
teille paikat seka teippaamalla ne nimikointien kanssa lattiamerkinndiksi visuaalisen oh-

jauksen aikaansaamiseksi.

Yritys tulee hydtymaan ndaista kustannussaastéina, kun mekaanikkojen tybaikaa saastyy
arvoa tuottavaan tyohon hukan sijaan. Tydymparistdn siisteys, viihtyisyys ja turvallisuus
tulevat olemaan olennainen osa henkiléston sitouttamista jatkuvaan parantamiseen. Va-
Kioitujen vastuualueiden ja ohjeistettujen tarkastusten myoéta saadaan yllapidettya saa-
vutettua viimeisteltya tyodtilaa jatkossakin. Sisaiset auditoinnit viikoittain varmistavat ylla-

pidon koulutuksen lisaksi.

Toimeksiantajan kanssa tehtiin tiivista yhteistyota koko projektin ajan. Projektiryhman,
tydnjohdon ja huoltopéallikdn sitoutuva ja positiivinen asenne lisasi opinnaytetydntekijan
motivaatiota. Koko henkildsto oli aktiivinen ja innostunut, ja projekti eteni aikataulussa.
Opinnaytetyodntekija toimi osallistuvana havainnoijana, joten tydssa vaadittiin sosiaalisia
taitoja ja empatiaa kuin myds prosessinhallintaa. Tutkimuksen liittdminen naihin opetti
tutkimusotetta kehitystoimintaan. Tydn aikana opittiin lisaa projektitydskentelysta, Lean-
menetelman kaytantdon viemista ja syvennettiin tietdmysta Lean-toimintatavasta ja sen
eri menetelmistd. Haastavaksi tyon teki uuden yrityksen ja toimialan tutkiminen, mutta
sosiaalisuudella ja ennakkoluulottomuudella ottaa haasteita vastaan Idydettiin apua

tassa asiassa.

Tyon lopputuloksesta yritys sai kayttokelpoisen pilottimallin valtakunnallisesti yrityksen
muille korjaamoille, jonka avulla 5S-menetelman jalkautus voidaan aloittaa myds muissa

korjaamoymparistoissa askel kerrallaan.
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Liite 1

Volvo Trucks Suomi toimitilojen siisteyteen ja jarjestykseen liittyvat laatuvaatimukset

VT3.10-1 | Onko asianmukainen suojaus saatavilla ja onko sitd kaytetty?
VT3.15-2 | Keratddnko kaikki nesteet ja liuottimet, joita ei voi kayttdd uudelleen, erikseen kierratykseen?
VT5.7-9 Onko vaihto-osien palautusyksikdita varten erillinen varastointialue?
Onko korjaamon korjausalueen lattia siisti siten, ettei lattialla ole liiketoiminnan kannalta tarpeetonta tavaraa, osia tai pakkaus-
VT5.9-5 materiaalia?
VT5.9-6 Onko jokaisen henkilon tydkalukaappi jarjestetty hyvin ja siten, ettd kaikille tydkaluille on omat paikat?
Onko kaikki erikoistytkalut aseteltu koukuilla tyokalutelineisiin tai muuhun jarjestelmaan, jolla ne pysyvat jarjestyksessa ja
VT5.9-7 helposti saatavilla?
VT5.9-8 Onko kaikki yleistydkalut aseteltu erillisiin tydkalutelineisiin tai tydkalukaappeihin?
VT5.9-9 Onko kaikki siirreltavat laitteet aseteltu erillisiin, selkedsti merkittyihin paikkoihin?
VT5.9-10 | Ovatko kaikki tydpdydat siisteja siten, ettei niilla sailytetd materiaalia?
VT5.9-11 | Onko kierratettaville akuille, suodattimille, polttimoille ja spraypulloille olemassa erilliset paikat ja selkeasti merkityt astiat?
VT5.9-12 | Onko varastosta pidetty hyvaa huolta ja onko se siisti ja roskaton?
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Yhteiskayttiset tyokalut:
1 Rengasnosturi
24 Kaasuhitsauslaite
202 MIG/TIG hitsauslaite
3.1 Indukticlammitin "Iso-Eikka”
3.2 Indukticlammitin "Pikku-Eikka"

limastoinnin huoltolaite
Akkulaturi, CTEK

Akkulaturi, ADR
Akkulaturikarry

Akkulaatikko kaytetyt
Renkaiden tasapainoituslaite
Oljyntayttosailiokarry

Pieni oljyntayttésailic

Prassin nosturi

Nostopoyta (keltainen)
Hallitunkki, paineilmatoiminen
Vaihteistonostin

Pulttipyssy Elmax
Akseliston suuntauslaite
Pydranostin

Kardaaninostin
Jaahdytinnestepumppu

Iso alustapukki
Paineilmaventtiilien testauslaite
Vaakakarry

Telineet

(ei tehda lattiamerkintoja)
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Liite 3
Volvon Turvallisuus ja siisteyskierros -lomake

Turvallisuus ja siisteyskierros
Alue:

Ame | O

Tiimitaulu ja Green Cross: ajantasaisuus

Green Cross: turvallisuushavainnot

Kulkureitit

Huoltopaikkojen siisteys

Koneiden, laitteiden ja tytkalujen oikeat paikat
Suojavarusteet

TyGmenetelmat
Tybskentelyasennot

Hienoa Tarvetta muuttaa



