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Taman insin6oritydn tarkoituksena oli luoda Toyota Airportin yleis- ja korikorjaamotiloihin
turvallinen, tehokas ja visuaalinen tydymparistd. Toyota Airportin toimipiste on osa Metro-
Auto Oy -konsernia, joka harjoittaa autojen vahittdiskauppaa. Jotta mainitut muutokset voi-
tiin saavuttaa, toteutettiin toimipisteen korjaamotiloissa Lean-ajattelumalliin pohjautuva 5S-
menetelma. 5S-menetelmé on Leanin yksi keskeisimmista tydkaluista, joka otettiin kayt-
toon Toyota Airportilla.

5S-menetelméaa kayttaen oli tarkoitus luoda tehokas ja turvallinen korjaamotila seka ohjeis-
taa tyontekijoita sen yllapitdmista varten. 5S-menetelma sisaltaa viisi eri vaihetta, joita seu-
raamalla saavutetaan siisti, tehokas ja turvallinen tydymparisto.

Taman projektin perusteella tehtiin korjaamotiloissa onnistuneet sijoittelumuutokset ja or-
ganisoinnit seka standardoinnit yleisessa kaytdssa olevien tydpisteiden osalta. Yllapitoa

varten luotiin myds jokaiselle standardoidulle ty6pisteelle visuaalinen toimintatapaohjeis-
tus, jonka pohjalta 5S-menetelméan yllapitaminen on helppoa tulevaisuudessa.
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The purpose of this thesis was to create safe, effective and visual working conditions in the
workshop area of Toyota Airport. Toyota Airport is part of MetroAuto Oy enterprise, and its
main business is automotive sales and after sales operations. In order to reach the previ-
ously mentioned changes in the workshop a method based on Lean thinking model, known
as 5S, was introduced and implemented at Toyota Airport.

The 5S method consists of five separate steps which help to create a clean, effective and
safe working environment. The employees were also guided on how to use the system, for
its upkeep.

On the basis of this project successful layout changes, organizations and standardizations
were carried out for the general working stations. To aid the maintaining of the new sys-
tem, a visual guide was created separately for each organized workstation, which will help
to maintain the system in the future.
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1 Johdanto

Toyota Airport, entinen MW Finland Oy, liittyi osaksi MetroAuto Oy -konsernia vuoden
2017 kesakuussa. Autoliikkeesta |6ytyy monipuoliset palvelut asiakkaiden kaikkiin tar-

peisiin.

Taman insin6oritydn tarkoituksena oli parantaa tyon tehokkuutta, turvallisuutta ja viihty-
vyytta organisoimalla tydympaéristd toimivaksi kokonaisuudeksi 5S-menetelmaé hyodyn-

taen Toyota Airportin yleis- ja korikorjaamon tiloissa.

Insindorityo tehtiin jatkona tydharjoittelulle Toyota Airportilla. 5S-menetelmé oli ajankoh-
tainen vuoden 2017 syksyn alussa pidetyn johtoryhmén palaverin perusteella, jossa kes-
kusteltiin Lean-ajatusmallin eli 5S-menetelmén toteuttamisesta. Ty0 toteutettiin 5S-me-
netelméan osalta Toyota Airportin korjaamotiloissa vuoden 2018 kevéén aikana. Tavoit-
teena oli luoda ergonominen ja turvallinen tydskentelytila yleis- ja korikorjaamotiloihin.
Tavoitteet saavutettiin kartoittamalla korjaamon laitteet, tydkalut ja kalusteet.



2 MetroAuto Oy

MetroAuto on henkildautojen vahittaiskauppaa ja korjaamotoimintaa harjoittava suoma-
lainen perheyhtié. Konserni edustaa seitseméaa automerkkia neljassa eri autotalossa.
Konsernin korjaamoissa huolletaan ja korjataan autoja Suomessa viidesséa korjaamossa,

joista kaikki ovat valtuutettuja merkkikorjaamoja 11 automerkille. [1.]

Vuonna 1925 perustettu perheenyritys sai alkunsa, kun Gerdt H. Wrede, joka oli innos-
tunut moottoroiduista kulkuvalineista, perusti veljensa kannustuksesta yrityksen ja avasi
ensimmaisen liikkeen Kaisaniemenkadulle Helsinkiin. Sukupolvesta toiseen autokauppa

selvisi sodat ja haasteet, joiden myo6ta yritys kasvoi. [2.]

Toyota Airport

Toyota Airport harjoittaa uusien seka kaytettyjen autojen kauppaa ja toimii valtuutettuna
Toyota-jalleenmyyjana. Jalkimarkkinointipalveluihin kuuluvat pikahuolto, yleiskorjaamo,
korikorjaamo, maalaamo, varaosamyynti seka Toyota-autovuokraamo. Toyota Airport,

entinen MW Finland Oy, liittyi osaksi MetroAuto Oy:ta vuoden 2017 kesakuussa. [3.]

Tyontekijoita Toyota Airportilla on noin 50 henkilda. Liikevaihto on vuosittain noin 70 mil-
joonaa euroa, mista jalkimarkkinoinnin osuus oli noin 15 miljoonaa euroa. Uusia autoja
myydaan vuosittain noin 1500 kappaletta ja kaytettyjd noin 3000 kappaletta. Avattuja
tyomaarayksia on vuosittain noin 35000 kappaletta. [3.]

MetroAuto Oy:n Toyota-liiketoimintaan kuuluvat uusien henkild- ja tavara-autojen myynti,
vaihtoautomyynti, huolto- korjaamo- ja varaosaliiketoiminta seké& korikorjaus, maalaus-
ja autojen vuokraustoiminta. Lisaksi yhti6 tarjoaa edustamiensa kumppanien rahoitus-,

vakuutus- ja huoltosopimuksia. [3.]



3 Lean

Lean on asiakaslahtdinen prosessijohtamisen malli, joka perustuu tehokkuuden eli vir-
tauksen maksimointiin ja hukan eli turhaan toimintaan kaytetyn ajan poistamiseen. Lapi-
menoajalla voidaan mitata tydn tehokkuutta. L&pimenoajaksi (Lead Time) kutsutaan tyon
suorittamiseen kuluva aikaa, joka pitaa sisallaan arvoa lisdavaa (Value Added Time) ja
tuottamatonta aikaa (Non Value Added Time). Arvoa lisdavaksi ajaksi kutsutaan niita
asioita, joista asiakas on valmis maksamaan suoraan tai epasuoraan, ja sen vastakoh-

tana on tuottamaton aika. [4.]

Mudaksi eli hukaksi luokitellaan kaikkea arvoa tuottamatonta toimintaa yrityksessa. Yli-
tuotanto, odottelu, tarpeeton kuljetus, ylikasittely, liiallinen varasto, tarpeeton liike, viat ja
kayttamatta jatetty tyontekijan luovuus ovat hyvid esimerkkeja hukkatyypeista, joita
Lean-ajatusmallia kayttden pyritddn poistamaan jatkuvasti [5, s. 88—89]. Lean siséltaa
lukuisia konsepteja, teorioita ja tydkaluja. Erilaisiin tydkaluihin ja tekniikoihin liitettyna
esimerkiksi 5S, on tydkalu, jolla pystytddn vahentdmaan hukkaa eli lisaamaan tyon te-
hokkuutta. [4.]

Soveltamalla laatujohtamisen periaatteita tuottamiseen pystytdan luomaan asiakkaalle
parasta mahdollista arvoa tuottajan tarpeet huomioiden, mikéa tarkoittaa kaytanndssa

asiakastyytyvaisyyden ja tuottajatyytyvaisyyden maksimointia. [4.]

3.1 Lean-toimintamalli

Lean-toimintamalli on kehitetty Japanissa pohjautuen Toyotan tuotantoperiaatteisiin. Se
on selkeasti nakyvilla tuotannon organisoinnissa seka jatkuvassa tyon kehityksessa.
Edell& mainittujen vuoksi on se myds voimakkaasti sidoksissa yrityskulttuuriin ja henki-
I6ston osallistumiseen kehityshankkeisiin. Toimintaa kehitetdan siella, missa kéadet lia-
taan ja asiakkaan saama arvo todellisuudessa syntyy. Kyseiselld toimintamallilla pyri-
tdan asiakasnakokulmasta lahtien luomaan tasmallisyyttda, tarkoituksenmukaisuutta ja
jarkevyytta laatuajattelulla, joka muodostuu tuotteen ominaisuuksista, laadusta seka toi-
mitusajasta ja -varmuudesta. Kasvattamalla arvoa suhteessa toiminnan kustannuksiin
parannetaan yrityksen kilpailukykya ja varmistetaan toiminta myds tulevaisuudessa.

Lean-toimintamallin tarkoituksena muun muassa on parantaa tydskentelyn olosuhteita



sekad antaa tyontekijoille mahdollisuus osallistua kehitystyéhon, jonka avulla paranne-

taan yrityksen kilpailukykya. [6, s. 6-7.]

3.2 Leanin historia ja kehitys

Nykyinen Lean-johtamismalli pohjautuu suuresti Toyotan luomaan TPS-tuotantofilosofi-
aan. 1930-luvun aikana Toyota Motor Corporation valmisti yksinkertaisia kuorma-autoja,
kunnes herasi ajatus uudenlaisesta tuotantojarjestelmasta. Toyotan johtajat vierailivat
Henry Ford GM:n tehtailla 1930-luvulla, minka tarkoituksena oli tutustua yrityksen ko-
koonpanolinjoihin. Ennen toista maailmansotaa Toyotalla huomattiin, etteivat Japanin
markkina-alueet riitd amerikkalaisten noin 9000 yksikon tuotantovolyymiin kuukaudessa,
kun Toyotalla pystyttiin tuottamaan vain 900 yksikkéa kuukaudessa. Liian suuren tuo-
tantovolyymieron vuoksi Toyotan johtajat tiesivét, ettei muuta vaihtoehtoa ole kuin omak-
sua massatuotantojarjestelma Japanin markkinoilla. [5, s. 20.]

Vuonna 1950 Toyotan johtajat tekivat uuden yritysvierailun amerikkalaisiin tehtaisiin ja
olivat todella pettyneitd, kun huomasivat, ettd massatuotanto ei ollut ollenkaan kehittynyt
vuosien aikana edellisesta yritysvierailusta. Amerikkalaisten yritysten ongelmana oli vaa-
ranlainen toimintatapa, eli tuotettiin suuria maaria yksittaisia osia, jotka sitten varastoitiin
odottamaan niille kayttajia. Toyotalla ei samanlainen toimintatapa ollut mahdollinen re-
surssien vuoksi, joten Toyotan johtajat kehittivat oman mallinsa. Taméa malli pohjautui
amerikkalaiseen tehdasymparistdon, mutta joustaisi asiakkaan vaatimusten mukaan ja

olisi samanaikaisesti tehokas eli JIT (Just In Time) (kuva 1). [5, s. 21-24.]

Prosessien
suunnittelu

Tuote-
suunnittelu

Tuotannon
suunnittelu
ja ohjaus

Kuva 1. JIT:n vaikutusalueet [7].



JIT:n idea on se, ettéa sen avulla pystyy reagoimaan kysynnan paivittaisiin vaihteluihin,
mik& oli juuri se, mit& Toyota tarvitsi. Lisdksi Toyota omaksui laatupioneerin W. Edwards
Demingin opetukset amerikkalaisesta laadusta ja tuottavuudesta. Nama opit kertoivat,
ettéd tyypillisessa liiketoimintajérjestelmassa asiakkaiden vaatimusten tayttdminen ja ylit-
tdminen on organisaation jokaisen jasenen tehtava. [5, s. 21-24.]

Deming kannusti japanilaisia omaksumaan systemaattisen lahestymistavan, joka myo-
hemmin tuli tunnetuksi Demingin ympyrana tai PDCA (Suunnittele-Tee-Tarkasta-Toimi)
-ympyrana (kuva 2) ja joka on jatkuvan parantamisen kulmakivi. Japanilainen termi sii-
hen on kaizen, joka tarkoittaa jatkuvien parannusten tekemista riippumatta ongelman
koosta seka kaiken lisdarvoa tuottamattoman hukan eli menetetyn ajan eliminoinnista.
[5, s. 21-24]

The PDCA

Cycle

Kuva 2. PDCA-ympyra [8].



4 5S-Menetelméa

Yksi keskeisimmistd Lean-ajattelumallin tydkaluista on 5S-menetelmé. 5S-menetelmé
on alun perin Japanissa kehitetty viisiportainen tydympariston organisointiin ja tydmene-
telmien standardointiin keskittyva menetelma, jonka ajatus on kasvattaa tydn tuotta-
vuutta seka tyoturvallisuutta. Viisi S:84 tulevat sanoista Seiri (laijttele), Seiton (jarjestele),
Seiso (puhdista), Seiketsu (standardoi), Shitsuke (yllapida) ja kasittavat joukon toimin-
toja eliminoimaan hukkaa, joka aiheuttaa virheita, vikoja ja vahinkoja tyopaikalla. Suorit-
tamalla tima menetelma jarjestyksessa saavutetaan hyvin organisoitu ja turvallinen ty6-
ymparisto. [5, s. 150-152.]

4.1 Seiri (Lajittele)

Lajittelu on 5S-ohjelman ensimmainen vaihe. Lajittelulla tarkoitetaan yksinkertaisesti tar-
peettomien tavaroiden eli ylimaaraisien kertyneiden laitteiden, tarvikkeiden ja tytkalujen
poistamista tyopisteiltd kayttdmalla punalappuohjelmaa. Poistamalla esimerkiksi rik-
koontuneet tai kaiken varalta sdilytettavat tavarat saadaan lisaa tilaa tytskentelylle. Pu-
nalaputus on erotteluvaiheessa yksi oleellisin osa, silla voidaan merkita vahan kaytetta-
vat tai rikkoontuneet tavarat. Havitettavien tavaroiden seassa saattaa myos olla tyonte-
kijalle henkildkohtaiseen kayttdon loytyvaa tavaraa, eli yrityksella on mahdollisuus tie-

nata tilan vapauttamisen lisaksi. [9, s. 25—30.]

4.2 Seiton (Jarjestele)

Toisena vaiheena on jarjestely, joka onnistuu vain siina tapauksessa, ettd ensimmai-
sessd vaiheessa eli lajittelussa on ty0 tehty kunnolla ja ylimaaréiset tavarat on poistettu
asianmukaisesti. Jarjestelylla tarkoitetaan ty6paikan organisointia, jonka tarkoitus on jar-
jestaa seka selkeyttdd tuotannon toimintamalleja. Organisoimalla tavarat hyvin véaltytd&an
etsimiseltd sek& helpotetaan niiden esiin ottamista, kayttba ja pois laittamista. Kaytan-
ndssa jarjestelyn tarkoitus on saada tavarat sijoitettua siten, ettéa kuka tahansa I6ytaa ne

helposti ja kayton jalkeen pystyy ongelmitta palauttamaan. [9, s. 35-39.]

Hyva tapa tavaroiden jarjestamiseen on lisata niihin merkinnat, esimerkiksi numerosar-
jat. Merkityt tydkalut eivat kulje helposti vaaralle tydpisteelle tai kotiin ja ovat aina l6ydet-
tavissa. [9, s. 35-39.]



4.3 Seiso (Puhdista)

Pelkastaan tarpeeton poistamalla seké tavarat jarjestamalla ei yleensa saavuteta halut-
tua tulosta ja ongelmia syntyisi edelleen, mikali lika kuluttaisi koneet ja aiheuttaisi taten
laatuongelmia. Tata varten on kolmas vaihe eli puhdistus. Puhdistamalla tytpisteet, lait-
teet, tyokalut ja tarvikkeet pystytddn pitamaan paikat huippukunnossa ja tavarat aina
kayttévalmiina; esimerkiksi kun kone puhdistetaan, voidaan sen kunto havaita parem-
min. [9, s. 49.]

4.4 Seiketsu (Standardoi)

Standardoinnilla tarkoitetaan selkeiden visuaalisten ohjeiden luomista tyOpisteelle. Va-
kioinnin tavoitteena on ottaa kayttoon ja yllapitda se, mika tdhan mennesséa 5S-proses-
sissa kehitetty, kuten lajittelu, jarjestely ja puhdistus. Jotta haluttu tulos saavutetaan, tar-
vitaan vakiointia laatimalla menettelyille ja materiaaleille standardeja, esimerkiksi teke-
malla lista tyopisteeseen kuuluvista tavaroista, siivousaikataulu tai vaikkapa kuva, jossa
nakyy toimintamallin mukainen tydpiste. Visuaalisilla ohjeilla ehkaistaén tavaroiden ka-
toamista eli helpotetaan tavaroiden palauttamista, noutamista seka toimintatavan nope-

ampaa sisaistamista. [9, s. 61-70.]

4.5 Shitsuke (Yllapida)

5S-prosessin tarkein ja haastavin vaihe on yllapito. Yllapidolla tarkoitetaan sita, etta so-
vittuja menetelmid noudatetaan seka seurataan jatkuvasti. Yllapito sisaltéda kehitettyjen
toimintaperiaatteiden ja sovellettujen menetelmien omaksumista. Kaytanngssa seuranta
on kaikista viidesté vaiheista vaikein ja arvokkain osa. Tulokset saavutetaan vain, mikali
kaikki tyontekijat sitoutuvat siihen. Oleellinen osa seurantaa on sdanndllinen auditointi,
jolla tyénjohto voi valvoa haluttua siisteytté ja jarjestysta tyopaikalla sekéd huomata mah-

dollisia parannusehdotuksia. [9, s. 75—79.]



5 b5S-menetelméan kayttoonotto

5.1 La&ahtétilanne

Toyota Airportilla huomattiin tarve yhteistuumin tyonjohtajien sek& korjaamopaaéllikon
kanssa korjaamotilan kartoitukselle. P&asyyna tarpeelle olivat esimerkiksi epasiistit, yh-
teisessa kaytdssa olevat tyopisteet, joista kenellakaan yksittaisella tyontekijalla ei ollut
vastuuta. Kartoituksen ideana oli standardoida namaé tyopisteet 5S-menetelméan mukai-
sesti, jotta jokainen tyontekija pystyy yllapitaméan yhteiskaytossa olevaa tyopistetta.

Ty6harjoittelun aikana saatu kokemus toimi hyvané pohjana suorittaa opintoihin kuuluva
opinnaytety6 organisoimalla tama kehitystyt 5S-menetelman mukaisesti. Opinnaytetyo-
hon liittyen syksylla 2017 oli ehditty mekaanikoiden tyGpisteista poistaa seka rikkindiset

ettd ikaantyneet tytkalut.

Nykyautoteollisuuden aikana, kun auton mallistot paivittyvat nopeaa vauhtia, tarvitaan
yha enemman tilaa uusille korjaamolaitteille ja erikoistydkaluille. Kun tilat ovat jo lahtoti-
lanteessa vajavaiset, on laitteiden ja tydkalujen organisointi erityisen tarkeaa. Vaikka
hallit ovatkin tilavat ja korkeat, jarjesteleméattn sijoittelu saa hallin nayttamaan ahtaalta
ja epasiistilta. Aika-ajoin hallissa vierailee myds asiakkaita, eika epasiisteys luo hyvaa

kuvaa yrityksen toiminnasta.

5S-menetelman kayttdonoton tavoitteena Toyota Airportille oli luoda tehokas ja ergono-
minen tyoskentelytila mekaanikoille. Tavoitteena oli karsia rikkinéiset ja vanhat laitteet ja
tydkalut, jotta saataisiin lisda tilaa sekéa uusille etta kaytdssa oleville laitteille. Myds yleis-
ilme oli Toyota Airportilla hieman sekava, kun yhteisilta tyopisteilta 16ytyi ylimaaraista

tavaraa, kuten vanhoja paletteja ja auton osia.

Kartoitus suoritettiin yhteistydssa tyonjohtajan kanssa kuvaamalla kohteet, joissa huo-
mattiin standardoinnin tarve. Esimerkkitapauksia kohteista ennen ja jalkeen standardoin-
nin 16ytyy kuvista 3—19. Kartoituksessa havaittiin myos virheellisesti sijoiteltuja tytkaluja
ja laitteita, jotka hankaloittavat ja pidentavat paivittaisten tyotehtavien, esimerkiksi pako-
kaasumittauksen, suorittamista. Lahtokohtaisesti mekaanikko kaytti etsintdédn omaa tyo-

aikaansa, mink& vuoksi tyot viivastyivat. Pientarvikehyllyista yksi oli myds sijoitettu eréén



mekaanikon tyopisteen taakse, mika aiheutti tarpeetonta liikehdintédd hanen tydpisteel-
l&aan, kun muut mekaanikot joutuivat kaymaan hakemassa muttereita tai pultteja hanen

tyopisteeltaan.

Toimintaohjeita korjaamolaitteiden jarjestyksista, laitehuollon numeroita seka tietoja vas-
tuuhenkiloista 10ytyi ympari korjaamotilaa, mutta kukaan ei noudattanut niita eik& use-
ampi nimetyista henkildistd edes ollut end& MetroAuton palveluksessa. Ohjeet olivat
myds vanhoja ja sekavia, silla useampi listassa oleva laite oli jo poistettu kaytosta.

5.2 Aloitus

5S-menetelméprojekti aloitettiin laatimalla tydjohdon kanssa toteutussuunnitelma, johon
maariteltiin tavoitteet, aikataulut, mahdolliset sijoittelumuutokset ja kartoitettiin tarvittavia
hankintoja. Projektin valmistumisen aikatauluksi sovittiin maaliskuu 2018. Tarvittavia
hankintoja varten korjaamoa kierrettiin ja merkattiin muistiin esimerkiksi, kuinka paljon
teippié tarvitaan lattiamerkint6ja varten. Ennen laitteiden havittAmista sovittiin, etta yli-
maaraiset laitteet kerétddn rullakkoon tai muuten sivuun useimmin kaytetyista laitteista.
Jotta tuloksesta saatiin mahdollisimman toimiva, myés mekaanikkojen kanssa keskus-
teltiin 5S-menetelmastéa tydn ohessa, jolloin heille avattiin projektin periaatteet ja tavoit-

teet tassa korjaamotilassa.

Yleisien tytpisteiden organisointi 5S-menetelméan mukaiseksi kerralla ei olisi mitenkaan
onnistunut, silla ne olivat jokapaivaisessa kaytdssa. Projektin aloituksessa sovittiin, etta
organisointia suoritetaan maksimissaan kolmena paivana viikossa, yksi tyopiste kerral-
laan. Tassa vaiheessa 5S-menetelmdasté toteutettiin seuraavat neljd vaihetta: lajittele,
jarjestele, puhdista ja standardoi. Viimeisin vaihe eli yllapito vaati pidempiaikaista seu-

rantaa, mink& vuoksi sita ei voitu viela tassa vaiheessa merkita suoritetuksi.

5.3 Pikahuollon pdadyn rengaskone ja osienpesukone Teijon seinusta

Osienpesukone Teijon kulmauksessa havaittiin, etté tavaraa on liikaa, kuten 6ljynsuodat-
timille tarkoitettuja roskakoreja, joita oli 3 kappaletta. Ylim&araisien tavaroiden takia au-
toilla halliin sisdan- tai ulosajo oli haasteellista, kun tilanpuutteen vuoksi piti varoa, ettei

asiakkaan autoja kolaroitaisi niihin. Alue tarkastettiin yhdessa ymparistésta vastaavan
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tydnjohtajan Jaakko Vahasarjan kanssa ja paadyttiin siihen, etta yhdesta jatteille tarkoi-

tusta roskakorista voitiin luopua ja alueelta poistettaisiin kaikki tarpeettomat tavarat, esi-

merkiksi jatteiden valuastia (kuva 3).

Kuva 3. Osienpesukoneen edusta ennen standardointia.

Nama toimenpiteet suorittamalla saatiin seinén vierustila paremmin hyddynnettya 5S-

menetelman avulla, ja seuraavassa kuvassa nakyy optimoitu tila (kuva 4).

Kuva 4. Osienpesukoneen edusta standardoinnin jalkeen.
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Pikahuollon edessa olevalla rengaskoneella ei ollut aikaisempaa standardointia siita, mil-
laiselta alueen pitdisi nayttdd kayton jalkeen. Tasté johtuen rengaskoneen edustalle oli
jatetty maahan kaytettyja rengaspainoja seka tyhjia kemikaalipurkkeja lojui painoille tar-
koitetussa hyllysséd. My6s vanhat rengassarjat, jotka kuuluisivat roskalavalle, oli jatetty
virheellisesti laitteen edustalle (kuva 5). Edell& mainituista syista laitteella tydskentely oli
tarpeettoman haastavaa.

LI
g
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Kuva 5. Rengaskoneen edusta ennen standardointia.

Rengaskonealue siivottiin, hyllysté poistettiin kaytetyt rengaspainot ja tyhjat kemikaali-
purkit siirrettyyn asianmukaisesti jatteisiin. Rengaspainohylly organisoitiin painojarjes-
tykseen ja rengastytkalut asetettiin niiden omille paikoilleen. Seuraavassa kuvassa nah-
daan (kuva 6), millainen vaikutus tdméan pisteen organisoinnilla saavutettiin. Jarjestetyn
rengaskoneen kayttdé on tehokkaampaa ja helpompaa, kun kaikki tarvittava on helposti
l0ydettavissa.
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Kuva 6. Rengaskoneen edusta standardoinnin jélkeen.

5.4 Skoda-erikoistyOkalujen seinusta ja hylly-prassialue

Yksi haastavimmista alueista oli Skodan erikoistyOkalujen seinusta. Skodan erityisty6-
kaluseinustan eteen oli jatetty sekd korjaamon laitteita ettd mekaanikkojen tavaroita.
Yksi isoimmista laitteista oli kulmiensaétotaulu, jota Skodan mekaanikot kayttivat usein.
Skodan erikoistyokaluja vastapaata tydskentelee osa mekaanikoista, joita ylimaaraiset
tavarat hairitsivat viemalla turhaa tyoskentelytilaa (kuva 7).

Kuva 7. Erikoisty6kalujen seinusta ennen standardointia.
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Erikoistydkalujen seinustassa olevat tydkalut tarkastettiin ja todettiin, ettd kaikki olivat
tallella ja ehjia. Vanhan dljyvaluastia tyhjennettiin ja korjaamopaallikbn luvalla siirrettiin
roskakatokseen. Muut korjaamolaitteet siirrettiin valiaikaisesti toiseen paikkaan ja alue
siivottiin. Kulmiensaatotaulu siirrettiin korinkorjaamon puolelle, koska MetroAutossa oli
aikaisemmin ollut puhetta, ettéd kulmiensaatonosturi vaihtaisi paikkaa. Seinustan eteen
kuitenkin jatettin muutama pienempi korjaamolaite, jotka ovat usein kaytdssa lahella
tyoskentelevilla mekaanikoilla. Kaikille laitteille laitettin merkinnat ja paikat standardoi-

tiin, kuten seuraavassa kuvassa nékyy (kuva 8).

Kuva 8. Erikoistydkalujen seinusta standardoinnin jalkeen.

Préassialueella hyllyjen valissa oli vanha OBD-mittauslaite ja hallin kosteimmassa pai-
kassa oli myds ilmastoinninhuolto- ja pakokaasujenmittauslaite. Maassa oli prassille tar-
koitettuja hylsyja seké vanhoja laakereiden osia. llmastointihuolto- ja pakokaasumittaus-
laite ovat arvokkaita laitteita, joita ei kuuluisi sailyttdd markatiloissa (kuva 9).
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Kuva 9. Prassialue ennen standardointia.

Alue siivattiin ja kayttokelpoisille tytkaluille tehtiin paikat Skoda-erikoistydkaluhyllyn vie-
reen. Kaikki sdhkokayttoiset korjaamolaitteet siirrettiin muualle. Seuraavassa kuvassa

(kuva 10) nakyy, kuinka paljon avarampi jarjestetyn alueen ymparistd on.

Kuva 10. Prassialue standardoinnin jalkeen.
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5.5 Yleiskorjaamon korjaamolaitealue ja uudet asettelualueet

Korjaamolaitealue, jossa on suurin maara laitteita kuten esimerkiksi tuulilasin telineet,
sisélsi eniten sinne kuulumatonta tavaraa, koska niille ei ollut muuta tilaa. Korjaamohal-
lin oven lahelld tydskentelevien mekaanikoiden vieressa oli hyvin tilaa; toinen alue oli

kuitenkin taynna tavaraa, jotka nakyvat kuvassa (kuva 11).

| % .-W!n:’&‘ : .'
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Kuva 11. Korjaamolaitealue ennen standardointia.

Ylim&araiset tavarat, kuten vanhat auton peltiosat ja rikkindinen akkulaturi siirrettiin asi-
anmukaisesti roskakatokseen. Talonmiehiltd oli jaanyt mekaanikon tydpisteelle tikapuut,
joista otettiin yhteyttd asianomaisiin henkildihin, mink& seurauksena tikapuutkin poistet-
tiinkin viipyilematta (kuva 12).

Kuva 12. Tavaroiden sailytysalue tydpisteiden vieressa ennen standardointia.
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Skodan erikoistyokaluseinustalta seka yleiskorjaamolaitealueelta muutama korjaamo-

laite siirrettiin keskendan soveltuvimmille paikoille.

Pientavarakaappi, joka oli ylimaarainen silla alueella, siirrettiin peltikorjaamon puo-
lelle. Alueet siivottiin ja asettelumuutokset suunniteltiin. Talla tyolla saatiin kaksi uutta

aluetta reunimmaisten mekaanikkojen vierelle (kuvat 13 ja 14).

Kuva 13. Tavaroiden sailytysalue ty6pisteiden vieresséa standardoinnin jalkeen.

Tuulilasitelineille talonmiehen avustuksella valmistettiin seindan paikat, joihin telineet ri-

pustettiin.

Kuva 14. Toinen tavaroiden sailytysalue tydpisteiden vieressa standardoinnin jalkeen.
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Lopputulokset tehdylle tydlle nakyvat aiemmissa kuvissa sekd seuraavassa kuvassa

(kuva 15), jotka havainnollistavat, kuinka paljon selkeammaksi alueet saatiin siivoamalla

ja siirtdmalla laitteet.

Kuva 15. Korjaamolaitealue standardoinnin jalkeen.

5.6 Peltikorjaamon seinusta

Alueella liikkuvien yleiskorjaamon mekaanikkojen sek& seinustan lahistolla pidettavien
peltitdihin tarvittavien laitteiden vuoksi on erittain térkeaa, etta kaikki laitteet ovat helposti
saatavilla ja jarjestyksessa. Peltikorjaamolla oli paljon erilaisia hitsauslaitteita peltitdiden
tekemiseen (kuva 16).
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Kuva 16. Peltikorjaamoalueen vasen seinusta ennen standardointia.

Peltihallin seinustan oikealla puolella sailytettiin my6s tytkaluja, jotka olivat usein me-

kaanikkojen kaytdssa (kuva 17).

Kuva 17. Peltikorjaamoalueen oikea seinusta ennen standardointia.
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Yleissiisteyden saavuttamiseksi alue siivottiin ja jarjesteltiin uudelleen. Kaikki peltipuolen

korjaamolaitteet ovat paivittdisessa kaytdssa, joten ne jarjesteltiin seinustalle uudelleen

ja standardointia varten suunniteltin oma asettelualueen kaikille laitteille seké& roskako-
rille (kuva 18).

Kuva 18. Peltikorjaamoalueen vasen seinusta standardoinnin jalkeen.

Myds tyokalualue siivaottiin ja jarjesteltiin uudelleen. Osa hitsauslaitteista myds siirrettiin
talle seinustalle, jotta saavutettiin tasaisempi jako tavaroiden sailytykselle (kuva 19).
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Kuva 19. Peltikorjaamoalueen oikea seinusta standardoinnin jalkeen.

5.7 Standardointi

Yleis- ja peltikorjaamolla standardoitiin paikat kaikille korjaamolaitteille, erikoistyokaluille,
roskakoreille, tuulilasin telineille, nokkakarryille ja nostokarryille. Kaikki edella mainitut
laitteet ja tyovalineet sijoitettiin tasapuolisesti mekaanikkojen tyopisteisiin ndhden. Stan-
dardointi toteutettiin teippaamalla merkityt paikat lattiaan sekéa merkkaamalla laitteisin ja
tydvalineisin numerot ja ruudun kohdalle vastaava numero. Organisointia helpotettiin
myds ottamalla kuvat tilanteesta, johon laitteiden asettelussa taytyisi aina pyrkia, jotta
jarjestys sailyy. Nama kuvat sijoitettiin alueen valittomaéan laheisyyteen. Pientarvikekaa-

pit siirrettiin myds kaikki samaan paikkaan ja pientarvikkeet jarjestettiin.

5.8 Yllapito

Korjaamon arkiruuhkasta johtuen, mekaanikkoja tiedotettiin tulevasta korjaamotilojen
uudelleenorganisoinnista kayttdonoton aikana. Ohjeistus yllapitdmiseen annettiin aina

jokaisen alueen valmistumisen jalkeen. Koko projektin tarkein vaihe on kuitenkin aiem-
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min suoritettujen vaiheiden yllapitaminen, ja on erittain tarkeda, ettd kaikki korjaa-
molla tydskentelevat ja yhteisia tyokaluja seka laitteita kayttavat tyontekijat osallistuvat
yllapitoon ja samaistuvat Lean-ajattelumallin toimintatapaan.

5.9 Seuranta

5S-menetelma projektin aluksi sovittiin korjaamopaallikdn ja tydjohdon kanssa, etté val-
mistetaan auditointiiomake, jossa on kaikista alueista tarkastuslista. lltavuorossa tyos-
kentelevan tytjohtajan tehtava olisi tamén myoéta auditoida koko korjaamohalli vuoron
paatteeksi. Tama jatettiin kuitenkin aikataulullisista syista tekematta, koska tydnjohtajilla
jo tydlistoillaan on muita tarkeita tehtavia, joita tama tehtéava olisi viela kasvattanut koh-

tuuttomasti.

Seurannasta oli tarkoitus tehdé mahdollisimman yksinkertainen ja vaivaton, milla kor-
jaamo saataisiin pidettya mahdollisimman hyvin jarjestettyna ja siistind. Siisteydella ja
jarjestetylla korjaamolla yllapito onnistuu hyvin seka epékohdat ja laiminlydnti ovat hel-
posti havaittavissa.
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6 Pohdinta

Tama tyo tehtiin kevaén 2018 aikana Toyota Airportille, joka on osa MetroAuto Oy -kon-
sernia. Tavoitteena oli ottaa Toyota Airportin yleis- ja peltikorjaamolla kayttéon 5S- me-
netelma yhteisille ty6pisteille ja ohjeistaa henkilokuntaa sen yllapitoon. Insindoritydssa
on esitelty osa Lean-ajattelumallista ja yhdesta sen keskeisimmasta tytkalusta, 5S-me-

netelmastd, ja sen kayttéonotosta Toyota Airportilla.

5S-menetelmén kayttéonoton tuloksena korjaamotiloista saatiin organisoidut tehok-
kaammilla yhteisilla tyopisteilla, milla parannettiin mekaanikkojen tydolosuhteita seka te-
hokkuutta. Tehokkuutta ei varsinaisesti mitattu ennen ja jalkeen standardointien, mutta
selkeité tuloksia saavutettiin tilojen parantuneilla yleisilmeilla sek& selkeydella.

Mekaanikkoja ohjeistettiin arkiruuhkasta johtuen tyon ohella, jolloin myds kerrottiin pro-
jektin tavoitteellisista hyodyistéd. Organisoidut tyopisteet saatiin siirtAmalla vanhat tai ei-
kayttokelpoiset korjaamolaitteet seka tytkalut joko varastoon tai roskakatokseen ja sii-
voamalla kaikki yhteiset tyOpisteet. Yhteisid tyOpisteitd oli useampi, joten ne jaettiin eri
asettelualueisiin. Kaikki tydpisteet standardoitiin ja jokaisen tydpisteen kohdalle asetet-

tiin kuva pilottikohteesta.

Insin6oritydn tuloksena jarjestettiin yleis- ja peltikorjaamo 5S-menetelmén mukaisesti.
Taman liséksi mekaanikoita ja tyonjohtoa tiedotettiin tulevasta 5S-projektista seka tyén
ohella ohjeistettiin mekaanikkoja siisteyden yllapitoon. Projektille asetetut tavoitteet saa-
vutettiin ja yllapitoa varten jokaiselle jalkimarkkinoinnin parissa tydskentelevalle tyonte-

kijalle annettiin ohjeistusta.

Kehitettavaa tulevaisuudessa riittaa; vaikka yleis- ja peltikorjaamo organisoitiin, on huo-
mioitava, etta standardointi korjaamolla on jatkuvaa uusien laitehankintojen vuoksi.
Tasta johtuen on hyvin tarkeaa, etta uusille laitteille 16ydetdan hyvat paikat ja ne stan-
dardoidaan 5S-menetelman mukaisesti. Vaikka auditointia ei lisatty, jo alkuvaiheessa

voitiin havaita organisoitujen tyopisteiden vaikutus.

Positiivisimpana vaikutuksena tassa tydssa saavutettiin mekaanikkojen ty6teon mielek-
kyyden selva parantuminen siisteyden ja jarjestelmallisyyden ansiosta. Tam& huomattiin
positiivisena suhtautumisena projektin aikana esiin tuotujen epékohtien korjaamiseen

seka niiden yllapitdmiseen sovittujen menetelmien mukaisesti.
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