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Helsinki Oy:n Autoverkkokauppa Malmin toimipisteessa. Tavoitteena oli parantaa
korjaamon siisteytta ja jarjestysta seka vahentaa tyoturvallisuusriskeja. 5S-mene-
telma pohjautuu Lean-filosofiaan ja sen avulla prosesseista pyritaan eliminoimaan
kaikki ylimaarainen toiminta. Ylimaaraisen toiminnan poistamisella pyritaan paranta-
maan myos tehokkuutta ja tuottavuutta.

Opinnaytetyon teoriaosuudessa kasitellaan 5S-menetelmaa ja sen historiaa. Tydssa
perehdyttiin Toyotan tuotantojarjestelmaan, josta Lean-filosofia kehittyi, jonka myoéta
myds 5S-menetelma kehittyi. Teoreettisen tarkastelun jalkeen empiirisessa osuu-
dessa toteutettiin 5S-menetelman kayttéonotto korjaamolla.

5S-menetelmaan kuuluu viisi eri vaihetta: lajittelu, jarjestely, puhdistus, standardi-
sointi ja yllapito. Naiden vaiheiden jarjestelmallisella suorittamisella saadaan luotua
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luotiin pohja jatkuvalle kehitykselle.
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The objective of this Bachelor’s thesis was to incorporate the 5S- method as parts of
the daily routines in the workshop of Automyymala Helsinki Oy in Malmi. The aim was
to create an organized, clean and safe working environment. The 5S- method is based
on lean-philosophy that is designed to eliminate all work that does not increase value
of any kind. The decrease in unnecessary activity increases efficiency and productivity.

The theoretical part of the thesis explains the history and the development of the 5S-
method. Firstly, the Toyota production system was studied, because the lean philoso-
phy was developed based on the Toyota production system. After getting familiar with
the literature about the history and the development of the 5S- method, the empirical
part of this study was carried out in the workshop.

There are five stages in the 5S- method: sort, set in order, shine, standardizing and
sustain. After carrying out these different phases it is possible to create, a safe, clean
and organized work environment.

During this project the workshop facilities and the workshop area were examined,
cleaned, changes in the organization were made and work spots available for all the
employees were standardized. A checklist was created for maintaining and monitoring
the success of the changes that were introduced in the implementation of the 5S-
method. As a result of this thesis, the 5S-method was implemented successfully in the
workshop and a basis for its continuous development was established.
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Lyhenteet

5S: Lean-filosofian toimintamalli, jonka avulla pyritaan standardisoimaan

ja organisoimaan, tavoitteena nostaa tuottavuutta.

JIT: Just In Time / Juuri oikeaan aikaan

TPS: Toyota Production System



1 Johdanto

Taman insinoorityon tarkoituksena on parantaa Autoverkkokauppa Malmin kor-
jaamotoimintaa organisoimalla ja standardisoimalla korjaamotiloja 5S-menetel-

man avulla.

Autoverkkokauppa on henkilo- ja pakettiautojen vahittaismyyntiin seka huolto- ja
korjaustoimintaan toimintansa keskittanyt autoliike. Autoverkkokauppa on osa
Bassadone Automotive Nordic -yritysryhmaa ja toimii sen maahantuomien
merkkien jalleenmyyjana ja valtuutettuna merkkihuoltona. Autoverkkokaupalla
on nelja toimipistettd Suomessa, joista uusimpana Helsingin Malmille avattu

korjaamo.

Opinnaytetyon teoriaosuudessa tarkastellaan Lean-filosofiaa ja 5S-menetelmaa
seka sen hyddyntamistad korjaamon paivittaisessa toiminnassa. Projektin kay-
tannon toteutus suoritettiin vaiheittain tyontilaaja yrityksen Automyymala Hel-
sinki Oy:n Autoverkkokauppa Malmin korjaamon tiloissa 5S-menetelmaa hyo-
dyntaen. Lean on Toyotan tuotantojarjestelmaan perustuva johtamisfilosofia,

jonka avulla pyritaan parantamaan tuottavuutta.

5S:n kayttéonotolla on tarkoitus parantaa mekaanikkojen ty6pisteiden toiminnal-
lisuutta, siisteytta, turvallisuutta seka yleista viihtyvyytta, jolloin myos korjaamon

kokonaisprosessi toimisi tehokkaammin ja tuottavammin.



2 Automyymala Helsinki Oy

Automyymala Helsinki Oy jalleenmyy ja huoltaa henkilo- ja pakettiautoja seka
tarjoaa leasing-, varaosa- ja rengashotellipalveluja Autoverkkokauppa.fi-brandin
alla toimivissa toimipisteissaan. Autoverkkokauppa on perustettu vuonna 2014
haastamaan perinteista autokauppaa uudella palvelukonseptillaan. Autoverkko-
kaupan toiminta alkoi vuonna 2015 Helsingin Konalan-toimipisteella. Autoverk-
kokauppa tarjoaa ensimmaisena Suomessa kokonaan digitalisoidun autojen
verkkokaupan. Autoverkkokaupalla on nelja eri toimipistetta kolmella paikkakun-
nalla, joista kaksi sijaitsee Vantaalla, yksi Raisiossa seka viimeisimpana avattu
Malmin toimipiste Helsingissa. Henkilostoa yrityksella on noin 130 henkea, ja
vuoden 2021 liikevaihto oli noin 130—140 miljoonaa euroa. Merkkiedustuksina
Autoverkko-kaupalla on talla hetkella Citroen, Dacia, Hyundai, Isuzu, Lotus,

Peugeot, Renault, SsangYong seka Suzuki. (Rusama 2022.)

Autoverkkokauppa on kotimaisen Bassadone Automotive Nordic Oy:n omistuk-
sessa, joka toimii myds Autoverkkokaupan edustamien merkkien maahan-
tuojana pois lukien Ford. Suomen liikketoiminnan liséksi Bassadone Automotive
Nordic toimii myos Baltiassa. Liikevaihto yrityksella oli vuonna 2020 489 miljoo-
naa euroa ja tyollisti erilaisissa tehtavissa 320 henkiloa. Bassadone Automotive
Group on 1904 perustettu perheyhtio, joka on kasvanut vuosien saatossa kan-
sainvaliseksi yhtioryhmaksi. Suomen ja Baltian maahantuonti ja vahittaismyyn-
nin lisaksi toimintaa on muun muassa Englannissa, Espanjassa ja Gibraltarilla.

(Bassadone Automotive Nordic 2022.)
Autoverkkokauppa Malmi

Autoverkkokauppa Malmin toimipiste tarjoaa Helsingissa huolto- ja korjauspal-
veluja seka yritys- etta yksityisasiakkaille. Malmin toimipisteessa toimii Auto-
myymala Helsinki Oy nimen alla oleva Ford-merkkihuolto. Autoverkkokauppa
Malmi, entinen Raskone Helsinki, liittyi osaksi Autoverkkokauppaa lilkketoiminta-

kaupan yhteydessa vuoden 2021 joulukuussa. Autoverkkokaupan muut



merkkiedustukset on tarkoitus aloittaa myds Malmilla vuoden 2022 aikana.

Tyontekijoita Autoverkkokauppa Malmilla on noin 10 henkilda. (Rusama 2022.)

3 Lean

3.1 Lean kasitteena

Lean on johtamisfilosofia, jonka tavoitteena on optimoida tuotantoa karsimalla
tarpeettomia toimintoja. Tarpeettomilla toiminnoilla tassa yhteydessa tarkoite-
taan sellaista toimintaa, joka ei tuota lisaarvoa yritykselle, tyontekijalle eika asi-
akkaalle. (Vuorinen 2014: 73.) Leania hyddyntaen pyritaan maksimoimaan asia-
kastyytyvaisyys, laatu ja tuottavuus kuitenkaan tinkimatta tyontekijoiden potenti-
aalin hydédyntamisesta. Leanin avulla voidaan parantaa yrityksen kilpailukykya
poistamalla turhat prosessit ja ohjaamalla resurssit sinne, missa niita tarvitaan.
(Kouri 2009: 6-8.)

3.2 Leanin tausta ja historia

Lean-johtamisfilosofian alullepanijana pidetaan yleisesti otattaen 1940-luvulla
Toyotan paatuotantoinsinddrina tydskennellytta japanilaista Taiichi Ohnoa
(1912-1990). 1930-luvulla Toyota Motor Corporation havaitsi ongelman tuotan-
nossaan: tuotanto oli varsin alkeellista ja heikkolaatuista. Yritystoiminnan kehit-
tamiseksi Toyotan johtajat matkasivat vierailuille senaikaisen autotuotannon
massatuottajien Fordin ja General Motorsin tehtaille. Tehtailla oli useampi tuo-

tantolinja, joista jokaisella tuotettiin yksittaista automallia suurella volyymilla.

Amerikkalainen tuotantomalli ei ollut taysin soveltuva Toyotan Japanin-markki-
noille, silla toisen maailmansodan jalkeinen Japani ei kaivannut suuria maaria
samanlaisia autoja vaan tuotannon olisi oltava monipuolisempaa. Toyotan tuli
kehittaa tuotantolinja, jossa pystyttiin tuottamaan pienia maaria erilaisia malleja
kysynnan mukaan. Ohno sai Amerikasta palanneelta esimieheltaan Eiji To-
yodalta tehtavakseen kehittaa Toyotan valmistusprosessia vastaamaan Fordin

tuottavuutta. Koska Toyota oli viela pieni yritys, oli tuotannon edettava vauhdilla



ja rahan kierrettava nopeasti asiakastilauksesta rahastusvaiheeseen puskurira-

haston puutteesta johtuen.

Toyota johtajien seuraava vierailu Fordin tehtaille tapahtui 1950-luvulla. Toyoda
ja muut johtajat odottivat massatuotannon kehittyneen suurin harppauksin,
mutta yllatyksekseen saivat huomata, ettei kehitysta 20 vuoden aikana ollut
juuri tapahtunut. Tuotannon volyymi oli edelleen suurta, mutta Toyotan johtajat
havaitsivat tehokkuudessa ongelmia. Tuotantolinjoilla valmistettiin komponent-
teja, jotka valmistuttuaan siirrettiin suoraan varastoon odottamaan myohempaa
kayttda. Yksi ylituotantoon johtavista tekijoista oli Fordin palkitsemisjarjestelma,
joka palkitsi johtajia suuresta tuotantomaarasta kiinnittamatta huomiota tarpee-
seen. Ylituotanto johti kiireeseen ja laatuvirheiden lisdantymiseen seka tuotan-
totilojen epajarjestykseen ja hallitsemattomuuteen. Naista havainnoista lahdet-
tiin kehittdamaan Toyota Production Systemia (TPS) ja luotiin perusta Lean-filo-
sofiaan. (Liker 2010: 21-22.)

3.3 Toyota Production System

Taiichi Ohno kiteytti kehittdamansa Toyota Production Systemin ydinajatuksen
vuonna 1988 seuraavasti: "Me katsomme ainoastaan aikajanaa siita hetkesta,
kun asiakas antaa meille tilauksen, siihen pisteeseen, kun keradmme rahat. Ja
me pienennamme tuota aikajanaa poistamalla lisdarvoa tuottamattoman hu-

kan.

Toyota Production Systemia (kuva 1) voidaan ajatella yleisesti Lean-filosofiaa
soveltavana tuotantomallina, jossa pyritaan poistamaan tuotannosta lisdarvoa
tuottamattomia prosesseja seka vahentamaan varastointia ja siité aiheutuvia
kuluja. Toyota Production System on sosiotekninen kokonaisuus, joka kattaa
koko organisaation aina johtoportaasta tyontekijaan seka raaka-aineesta valmii-
seen tuotteeseen. TPS:n kaksi paakonseptia ovat just-in-time (JIT) ja Jidoka.
(Liker 2016: 40-42.)
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Kuva 1. Toyotan tuotantojarjestelma

3.3.1 Just-in-time

Just-in-time tuotannossa tehdaan vain mita tarvitaan, milloin tarvitaan ja se
maara, joka tarvitaan, tehdaan oikeita asioita oikeaan aikaan. JIT:n avulla tuo-
tannossa pyritaan optimoimaan komponenttien tuotantomaarat oikein siten,
ettei suurta varastointi tarvetta synny ja tuotetut maarat pysyvat kontrollissa, jol-
loin laatuvirheet on mahdollista havaita ennen seuraavaan tuotantovaiheeseen
siirtymista. (Liker 2010: 23—-24)

Tahdituksen suunnittelu ja tuotannon oikea-aikaisuus ovat tarkeassa roolissa
just-in-timessa. Imuohjaus on yksi tahdituksen suunnittelun ja oikea-aikaisuu-
den toteuttamisen tyOkaluista. Se pitaa tuotannon kaynnissa oikeilta alueilta ja
pyrkii vastaamaan todelliseen kysyntaan ilman etta tuote paasee kokonaan lop-

puun ja aiheuttaa virtauksen katkeamisen tuotannossa. Tama tarkoittaa



kaytanndssa sita, ettd kun komponentti Iahtee varastosta, alkaa korvaavan
komponentin valmistus valittomasti, jotta pieni puskurivarasto sailyy eika seu-
raavan asiakkaan toimitus viivasty. Imuohjauksen onnistumisen kannalta on tar-
keaa, etta jokainen tuotantoon osallistuva taho on sitoutunut toimimaan filoso-

fian mukaisesti. Imuohjauksen avulla pystymaan myos valttdmaan ylituotantoa.

JIT:n avulla voidaan saavuttaa monenlaisia taloudellisia ja tuotannollisia hy6-
tyja. Varastointi maarien ollessa pienia, suuria varastokomplekseja ei tarvita

eika varaston arvo sido paaomaa turhaan. Taman ansiosta myos varastoidun
materiaalin kayttamatta jaamisen riski pienenee. Kun paaomaa ei sidota vara-
soihin, voidaan se valjastaa muuhun toimintaan, kuten jatkuvaan yritystoimin-

nan kehittamiseen.

JIT tuotantomallina on varsin toimiva muttei kuitenkaan taydellinen. Tuotanto-
menetelmaa soveltavan tahon on aidosti ymmarrettava periaatteet sen takana
ja sitouduttava noudattamaan niitd. Kun tuotantoa on optimoitu niin pitkalle, etta
puskurivarasto on lahes olematon, syntyy suuri riski sille, etta resurssipulan ai-
kaan tai informaatiokatkoksen sattuessa varasto pienenee taysin nollaan ja ta-

man johdosta koko tuotantoprosessi pysahtyy. (Liker 2016: 40—42.)

3.3.2 Jidoka

Jidoka tuo inhimillisyytta pitkalle automatisoituun tuotantoprosessiin. Jidokan
tarkoituksena on luoda tuotantoprosesseihin automaatiota, joka kykenee itse-
naiseen virheiden havainnointiin luottaen kumminkin ihmisen ongelmanratkaisu-
kykyyn. Kaytannossa tama tarkoittaa sita, ettd automaatio havaitsee ongelman,
josta se ilmoittaa tuotantoa valvovalle ihmiselle. Yhta lailla myds ihminen voi ha-
vaita poikkeaman tuotannossa ja pysayttaa tuotantovirtauksen. Jidokan poik-
keuksellisuus tulee kumminkin esille siina, etta ihnmisen tulee virheellisen tuot-
teen poistamiseksi selvittaa virheen syntymisen alkupera ja korjata se, jotta

virhe ei paase uusiutumaan.



Jidoka on mukana tuotannon jokaisessa vaiheessa ja sen tarkoituksena ei ole
ainoastaan poistaa laatupoikkeamia vaan myods lisata tyoturvallisuutta havaitta-
essa toimintahairid tai muun turvallisuustekija. Nopea reagointi estaa tuotteiden
paasyn pidemmalle prosessissa ja ehkaisee ongelmia kertaantumista. (Liker
2010: 129-132.)

3.4 Kaizen

Kaizenin perusperiaatteena on parantaa toimintaa jatkuvasti kohti taydellisyytta.
Kaizenin avulla parannustoimenpiteita tehdaan alituisesti, eika niiden suuruus-
luokalla ole niin merkitysta, silla pienetkin toimivat muutokset muodostuvat ajan
kanssa merkittaviksi. Menetelman toimivuuden kannalta on tarkeaa, etta koko
organisaatio on yhdessa kehittdmassa toimintaa. Sen sijaan etta kehitystyo lah-
tisi johtoportaasta, on tarkeaa ottaa osalliseksi kehitysprojektiin myos tyota to-
teuttava taho seka luoda nain mahdollisuus koko yrityksen toiminnan ja kannat-

tavuuden parantamiselle. (Ortiz 2009: luku 1.)

Plan, Do, Check, Act -sykli (kuva 2) eli jatkuvan parantamisen kierto on oleelli-
nen tyokalu kaizenia hyddynnettaessa. PDCA-syklin ensimmainen vaihe on pa-
rannustoimen suunnittelu. Tassa vaiheessa havaittuun ongelmaan tai paran-
nuskohteeseen lahdetdan etsimaan ratkaisua ja asetetaan tavoite, joka halu-
taan saavuttaa. Tyontekijan asema kehityskohteiden havainnoinnissa on oleelli-

nen osa kaizenia.

Toinen vaihe jatkuvan parantamisen kierrossa on suorittaminen, jossa suunni-
teltu parannustoimenpide otetaan kayttoon pienessa mittakaavassa. Kontrol-
loidussa ymparistdssa suoritettavaa, pienen mittakaavan testia suorittaessa on
hyva muistaa, etta yllattavia tilanteita voi esiintyd huolellisesta suunnittelusta
huolimatta. Samalla tasta vaiheesta on hyva kerata talteen kaikki mahdollinen
informaatio, jotta siirryttdessa seuraavaan vaiheeseen on aineistoa, jota voi-

daan kayttaa apuna.



PDCA-syklin kolmas vaihe eli arviointi pitaa sisallaan vaiheen kaksi tulosten
vertaamista ensimmaisen vaiheen odotuksiin nahden. Syklin kolmannessa vai-
heessa on viela mahdollista korjata vaiheissa yksi tai kaksi havaittuja epakohtia

ennen siirtymista kaytannon toteutukseen.

Viimeisessa vaiheessa toteutetaan parannus edellisten vaiheiden havaintojen ja
parannuksien perusteella seka vakiinnutetaan hyvaksi havaittu uudistus osaksi
jokapaivaista toimintaa. Vaikka tdma naennaisesti on prosessin viimeinen
vaihe, on tarkeaa pitaa "pyora pyorimassa” eli aloittaa kierto alusta, kun havai-
taan uusi parannuskohde. (Torkkola 2015: 40—47.)

Continuous
Improvement

Kuva 2. PDCA-syKiIi



3.5 Hukka

Mudat eli hukat ovat tydskentelyssa tai tuotannossa tarpeettomia vaiheita, jotka
laskevat tehokkuutta eivatka tuota minkaanlaista lisdarvoa prosessille. Jarjestel-
mallinen hukkien eliminointi parantaa tyon tuottavuutta ja laatua merkittavasti.
Taichii Ohno jakoi hukat seitsemaan eri luokkaan: ylituotanto, odottelu ja viivas-
tykset, tarpeeton kuljettaminen, laatuvirheet, tarpeettomat varastot, ylikasittely

seka tarpeeton likke tyoskentelyssa.

Ylituotannossa tuotettujen komponenttien valmistus ylittaa tuotannossa tarvitta-
vien komponenttien maaran, joka johtaa hukkien lisaantymiseen tuotannossa,
taman vuoksi tuotannon sovittaminen todellisiin tarpeisiin on ensiarvoisen tar-
keaa. Se johtaa myds usein muihin hukkiin aiheuttaen muun muassa laatuvir-

heita seka ylikuormittaa ja stressaa tyontekijoita.

Ylikasittely voidaan ajatella tyona, joka ei kuitenkaan tuota lisaarvoa tai sen
tuottama lisdarvo on enemman kuin vaaditaan tai on tarpeen. Tuotteiden omi-
naisuudet, joita ei kayteta, ovat hyva esimerkki ylikasittelysta. Turhat ominaisuu-
det nostavat tuotteen loppuhintaa ja kustannuksia, mutta asiakas ei valttamatta
ole valmis siita maksamaan. Tavoitteena on vastata asiakkaan vaatimuksiin lu-
vatulla tavalla. Tekemalla tarpeettomasti likaa saadaan aikaan hukkaa, kuten

my0s tekemalla vahemman kuin asiakas vaatii.

Laatuvirheella tarkoitetaan tuotetta, joka ei vastaa asiakkaan odotuksia. Aiheut-
tavat yleensa hukkaa viemalla tuotannon resursseja ja aiheuttamalla materiaa-
lihavikkia uudelleentuotantovaiheessa. Laatuvirheet olisi tarkeaa saada kitkettya
jo tuotannon aikana pois ennen kuin lopullinen tuote paatyy kuluttajalle, silla sil-
loin ne tulevat yleensa kallimmiksi korjata ja saattavat johtaa asiakasmenetyk-

siin asiakastyytyvaisyyden ja laatuvaikutelman johdosta.

Odottelu ja viivastykset ovat hukkaa ja yleensa helppo havaita. Tahan lukeutuu,
kaikenlainen odotus joko tyoskentelyssa tai viiveet koneiden toiminnassa. Tava-
rat odottavat toimitusta, dokumentti esimiehen allekirjoitusta tai tyokalu kor-

jausta; kaikki nama voivat johtaa prosessin tai tuotannon viivastyksiin tai
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odotteluun. Ratkaisuna ei ole kuitenkaan valjastaa prosesseja tuottamaan kom-
ponentteja yli tarpeiden ja aiheuttamaan ylituotantoa, jotta odottelusta paastai-

siin eroon.

Tarpeeton kuljettaminen on lisdaarvoa tuottamatonta siirtamista paikasta toiseen.
Tuotantolaitos ja sen tuotantolinjat tulisi suunnitella siten, etta tuotettavaa kom-
ponenttia ei ole tarpeen kuljettaa yhtaan enempaa kuin on valttdmatonta, jotta
saavutetaan haluttu lopputulos. Komponenttien tarpeeton siirtely ei tuo asiak-
kaalle lisaarvoa, vaan sen sijaan se nostaa kustannuksia, joista asiakas ei ole

valmis maksamaan.

Tarpeeton varastointi nostaa varaston arvoa ja sitoo sita kautta padomaa. Va-
rastoon sidottu padoma usein on pois kaytosta sieltd, missa sita oikeasti tarvit-
taisiin. Yritykset sortuvat usein ylivarastointiin, jotta yllattavassa tilanteessa olisi
mahdollisuus vastata tarpeeseen. Isot varastointimaarat aiheuttavat kustannuk-
sia tilojen, kuljettamisen ja pakkaamisen kautta, minka lisaksi tavaroilla saatta-
vat vanhentua tai vaurioitua varastoinnissa. Varastoinnin tulee olla kumminkin
riittavaa, eika varastoa saa supistaa niin pieneksi, etta se vaikuttaa toimitusvar-

muuteen tai tuotantoprosessiin.

Tarpeeton liike tyontekijoiden tai koneiden tekemaa tarpeetonta tai monimut-
kaista liiketta, joka saataisiin oikeilla toimenpiteilla ohjattua tuottavaan toimin-
taan. Jos tyontekija joutuu tydssaan poistumaan tyopisteeltda muualle nouta-
maan saanndllisesti tarvittavaa valineistoa, voidaan tata kutsua tarpeettomaksi
likkeeksi. Tahan ratkaisuna tuotaisiin valineistd kaden ulottuville, jolloin hukkaa
ei syntyisi. (Liker 2016: 156-157.)

4 5S-menetelma

5S-menetelma on yksi Leanissa kaytannossa hyddynnettavista tydkaluista,
jonka avulla pyritaan parantamaan tuottavuutta, laatua ja tydymparistoa jarjes-
tamisen seka organisoinnin avulla. 5S koostuu viidesta jarjestyksessa vaihe vai-

heelta toteutettavasta vaiheesta: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke;
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nimet tulevat japanin kielesta. Naista kussakin pyritddn luomaan tehokas tydym-
paristd. Jarjestelman avulla luodaan perusteet ja kaytannot tydnpaikan jarjes-

tykselle, siisteydelle seka niiden yllapitamiselle ja kehittamiselle. 5S:aa hyodyn-
tamalla ja sen oppeja noudattamalla pystytaan pienentamaan kustannuksia, pa-
rantamaan laatua, luomaan turvallisempi tydymparistod ja nostamaan tyontekijoi-

den tyytyvaisyytta. (Scotchmer 2007: 27.)

4.1 Ensimmainen vaihe — Seiri (Lajittele)

Lajittelu on 5S-menetelman ensimmainen vaihe. Tarkoituksena on kayda lapi esi-
merkiksi tyopisteen kaikki tyovalineet, materiaalit seka muut tavarat ja maarittaa,
ovatko ne prosessin kannalta tarpeellisia vai eivat. Kaikki tarpeeton materiaali on
tarkoitus poistaa tyopisteelta, jotta oikeat ongelmat on mahdollista saada esille.
Lajittelu-vaiheen oikeanlaisella toteuttamisella on mahdollista vapauttaa tilaa,
poistaa rikkinaiset tyovalineet ja havaita vaarissa paikoissa olevat valineet. En-
simmaisen vaiheen huolellinen ja harkittu toteutus luo pohjan seuraaville vaiheille
ja koko 5S-menetelmalle. (Scotchmer 2007: 59-60.)

4.2 Toinen vaihe — Seiton (Jarjestele)

Toisen vaiheen aloittaminen vaatii, ettd ensimmainen vaihe on suoritettu huolel-
lisesti, silla kaiken tarpeettoman tulee olla poistettu. 5S-menetelman toisessa
vaiheessa jarjestelemalla on tarkoituksena luoda standardisoitu ja jarjestelmalli-
nen tapa varastoida ja sailyttaa tyovalineet seka materiaalit. Tassa vaiheessa
jarjestetaan tyopiste siten, etta kaikelle materiaalille on oma paikkansa, josta ne
on helppo 10ytaa seka palauttaa omalle merkatulle paikalleen. Tyovalineita jar-
jestaessa ja niiden sijoittamista suunniteltaessa olisi hyva huomioida kayttofrek-
venssi seka se, etta yhdessa tai usein samalla kertaa kaytetyt tyovalineet olisi-
vat sijoitettu Iahekkain. Tyoymparistossa kaytettavat erilaiset merkinnat visuaali-
set merkinnat ovat nopea ja helppo tapa lisata jarjestelmallisyytta. Lattiamerkin-
nat, tydkalupakin lokeromerkinnat seka hyllyjen paaty merkinnat helpottavat en-
sinnakin asioiden l6ytamista ja toiseksi niiden paikalleen palauttamista. (Scotch-
mer 2007: 83—-84.)
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4.3 Kolmas vaihe — Seiso (Puhdista)

Siivoaminen on 5S-menetelman kolmas vaihe. Sen tarkoituksena on siivota tyo-
tilat seka puhdistaa tyovalineet ja koneet. Kaksi ensimmaista vaihetta keskitty-
vat muutokseen, kun kolmas vaihe aloittaa niin sanotun yllapitavan toimen.
Tassa vaiheessa siivoaminen ja puhdistaminen luo tason, jolla siisteyden tulisi
jatkossa pysya. Siisti tydymparistd seka jatkuvasti puhtaat toimintakuntoiset tyo-
valineet vahentavat laatuvirheita seka tyotapaturmien sattumista. Kun tyovali-
neet puhdistetaan saanndllisesti, niiden toimintakunto voidaan tarkistaa puhdis-
tuksen yhteydessa ja puuttua toimintahairidihin mahdollisimman nopeasti. Puh-
taassa ymparistossa tyoskentely edesauttaa myds tydntekijoiden tyytyvaisyytta.
Taman vuoksi olisi tarkeda saada tydyhteis6 ndkemaan siivous valttamattomyy-
den sijaan mahdollistavana toimena ja ymmartamaan sen hyddyt. (Scotchmer
2007: 96, 100.)

4.4 Neljas vaihe — Seiketsu (Standardisoi)

Neljannen vaiheen tarkoitus on vakiinnuttaa kolmessa aiemmassa vaiheessa ai-
kaansaatujen toimien yllapitaminen osaksi jokapaivaista tyoskentelya. Tyoym-
pariston standardoiminen ja tyotapojen vakiinnuttaminen on pohja siisteyden ja
jarjestyksen yllapitamiselle. Kaytanndssa tama voidaan toteuttaa esimerkiksi
kuvien avulla: kun saapuu tyopisteelle, se nayttaa samalta kuin pisteen seinalta
lOoytyvassa kuvassa, josta voi ottaa mallia, kun jarjestaa tyopistetta takaisin sii-
hen kuntoon siita. Tyotapojen standardoimisella vastuunjako tyoyhteisdssa on
usein selkeampaa, mika helpottaa kokonaisuuden hallintaa. Saanndllisilla tar-
kastuskierroksilla ja auditoinneilla pidetadan huolta siita, etta siisteystaso vastaa

asetettuja standardeja. (Scotchmer 2007: 112.)

4.5 Viides vaihe — Shitsuke (Yllapida)

5S-menetelman viimeinen vaihe keskittyy yllapitamaan neljassa aiemmin suori-
tetussa vaiheessa saavutettuja tuloksia. Yllapito on usein haastavin vaihe to-

teuttaa, silla siina mitataan tydyhteison sitoutuneisuutta uusien standardien
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noudattamiseen. 5S-menetelman kayttéonoton onnistumisen kannalta viimeisen
vaiheen onnistuminen on ratkaisevassa roolissa, silla muuten suoritetut paran-
nustoimet ja niiden vaikutus jaa vain hetkelliseksi. Sitoutumista vaaditaan koko
tyoyhteisolta; johtoportaan nayttaessa esimerkkia on tyontekijoiden helpompi

omaksua muutokset ja toimia niiden mukaisesti. (Scotchmer 2007: 134.)

5 5S-kayttoonotto

5.1 Lahtoétilanne korjaamolla

Autoverkkokaupan Malmin-toimipisteessa havaittiin tarve korjaamon yleisen
siisteyden parantamiselle. Tilannetta tarkasteltiin korjaamopaallikdn kanssa ja
puutteita havaittiin monella osa-alueella. Korjaamon tiloihin on vuosien saatossa
kertynyt vanhoja osia, kayttokelvottomia tydkaluja ja laitteita seka muuta jat-
teeksi luokiteltavaa materiaalia. Tarpeettoman materiaalin kertyminen tiloihin on
vaikuttanut etenkin korjaamohallin yleisiimeeseen. Yhteiset tyopisteet eivat ole
pysyneet jarjestyksessa, minka vuoksi tyontekijoilta kuluu turhaan aikaa tarvitta-
vien valineiden etsimiseen. Tydkalukaapit olivat kaoottiset, eika tyokalupuutteita

ollut mahdollista havaita kuin vasta korvaustarpeen ilmetessa.

Kaytettavissa oleva tila on rajallinen, mika osaltaan korostaa epajarjestysta, jos
siisteydesta ei huolehdita. Automallien uudistuessa seka tekniikan kehittyessa
tarve uusille laitteille kasvaa. Jos uusille laitteille ja tyokaluille ei maariteta paik-
kaa, ne paatyvat usein sinne, minne ne sattuvat milloinkin mahtumaan. Epajar-
jestyksen syntyminen voi johtua myos osin puutteellisesta vastuunjaosta, kun
tyontekijat eivat ole selvilla, kuka on vastuussa mistakin. Toinen mahdollinen
syy voi olla, ettei kukaan seuraa tai valvo jarjestyksen yllapitamista tarvittavalla

tasolla.

Parannusta korjaamon nykytilaan lahdettiin tavoittelemaan tuomalla 5S-mene-
telman vaiheet kaytantéon korjaamohallissa. 5S-menetelman kayttéonotolla ta-

voitellaan tehokasta ja siistia tydymparistdoa seka 5S-menetelman
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vakiinnuttamista osaksi jokapaivaista tydskentelya, jotta toimenpiteilla saavutet-

taisiin pysyvaa hyotya.

Lahtotilanteessa korjaamolaitealueelle (kuva 3) on kertynyt paljon sinne kuulu-
matonta materiaalia, kuten renkaita, rikkinaisia akkuja seka roskia. Ymparis-
tosta on haasteellista tavoittaa tarvittavia laitteita ja epajarjestys vaikuttaa mer-

kittavasti korjaamohallin yleisiimeeseen.
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Kuva 3. Korjaamolaitealue

Renkaiden tasapainotuskoneen ymparistddn (kuva 4) on kertynyt esimerkiksi
ylimaaraista paineilmaletkua, rengaspainohyllyn eteen on keratty hyllyyn mahtu-

mattomia painoja ja hydraulipuristimen eteen on jatetty matalia laatikoita, joihin



on kertynyt muun muassa kaytettyja laakereita. Matalat laatikot laitteiden

edessa kasvattavat riskia tyotapaturmien ilmenemiselle.

Kuva 4. Renkaan tasapainostuskoneen ja hydraulipuristimen ymparisto

16
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Aiemmin korjaamohallin seinustalle (kuva 5) on standardisoitu paikat joillekin

laitteille, mutta ajan saatossa laitteiden maara on lisaantynyt eika uusille lait-

teille ole maaritetty omia alueita.

Kuva 5. Korjaamohallin seinusta

TyOkalukaappien eteen ja paalle on kertynyt sinne kuulumatonta tavaraa, kuten
Olijykannu (kuva 6). Tybkalukaapit vaativat jarjestamista, ja niissa on muun
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muassa vajaita tyokalusetteja. Vasemmanpuoleiseen kaappiin on sijoitettu liikaa

tavaraa, mika vaikeuttaa jarjestyksen yllapitamista. Osa tavaroista on jaanyt

maahan kaapin eteen, silla ne eivat ole mahtuneet kaapin hyllyille.

Kuva 6. Tyokalukaapit
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liImastoinnin huoltolaitteiden ymparistosta 10ytyy esimerkiksi kaytosta poistettu
tyopiste (kuva 7). Sailytyspaikkoihin nahden laitteita on alueella liikaa, ja laittei-

den paalla on sinne kuulumatonta tavaraa seka roskaa.

kuva 7. llmastoinnin huoltolaitteet
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5.2 Ensimmainen vaihe — Luokittelu

Tyota lahdettiin toteuttamaan luomalla kokonaiskuva vallitsevasta tilanteesta.
Yhdessa korjaamopaallikdn kanssa kaytiin 1api tarpeellinen ja tarpeeton materi-
aali ja tarpeettomasta materiaalista hankkiuduttiin eroon. Tarpeellinen materiaali
kerattiin yhteen paikkaan odottamaan seuraavaa vaihetta. Korjaamohallista
poistettiin rikkindiset osat, tarpeettomat laitteet seka useita rengassarjoja. Mer-
kittavimpina poistoina olivat rikkinainen ilmastoinnin huoltolaite ja rikkinainen
tyokaluvaunu. Halliin oli myos kertynyt ajan myota huomattava maara osia, joita

on saastetty mahdollisen kayttotarpeen ilmenemisen varalle.

5.3 Toinen vaihe — Uudelleenjarjestely

Kun korjaamohallista oli poistettu kaikki tarpeeton materiaali, siirryttiin 5S:n toi-
seen vaiheeseen. Toisen vaiheen toteutus oli 5S-menetelman kayttéénoton
tyollistavin osa-alue. Tavoitteena oli toteuttaa korjaamolle selkeat kaytannolliset
tyotilat seka yhteiskaytdssa olevat tyopisteet. Toteutus aloitettiin jarjestamalla
tyovalineet ja tydkalut paikoilleen. Tyopisteet pyrittiin pitamaan mahdollisimman
pelkistettyina ja painotettiin kaytettavyytta. Laitteiden sijoittelussa pyrittiin pita-

maan kaytetyimmat laitteet helpoiten saatavilla.

Jarjestelyvaiheessa lahdettiin myods pohtimaan sijoittelumuutoksia ja niiden tuot-
tamia hyotyja. Sijoitettumuutoksia toteutettiinkin useamman laitteen kohdalla ja
samaan kayttotarkoitukseen tai usein samassa yhteydessa kaytettavat laitteet
sijoiteltiin samalle alueelle. Laitteille varattiin omat alueet korjaamohallista lattia-

merkintéja hyddyntaen.

Korjaamohallin seinustalle rajattiin omat paikat lattiamerkintdjen avulla (kuva 8)
jatedljysailidille, roska-astialle ja imurille. Seinalle kiinnitettiin kuvat kunkin raja-
tun alueen kohdalle, jotta jokaisen tyontekijan on helppo havaita, mika laite pai-
kalle kuuluu. Kuvamerkinnat lattiamerkintojen rinnalla helpottavat myos audi-

tointeja.
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Kuva 8. Korjaamohallin seinusta uudelleenjarjestelyn jalkeen

Korjaamolaitealueella suoritettiin sijoittelumuutoksia: Aiemmin rengaskoneiden
laheisyyteen sijoitettu hydraulipuristin (kuva 9) tuotiin seinustalle, hiekkapuhal-
luskaapin viereen. Hydraulipuristimen viereen sijoitettiin poyta, johon holkit saa-
daan asetettua lattialla sijaitsevan laatikon sijaan (kuva 4). Jateastiat sijoiteltiin
nelion muotoon aiemman seinda vasten sijoitetun rivin sijaan, jolloin saatiin va-
pautettua seinapinta-alaa muun muassa hydraulipuristimelle. Lattiaan tehtiin

merkinnat laitteiden ymparille.
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Kuva 9. Korjaamolaite-alueen seinusta uudelleenjarjestelyn jalkeen

Kuvassa 10 on luotu on oma alue rengaskoneille, silla niita kaytetaan
paasaantoisesti yhdessa. Muualle siirretyn hydraulipuristimen tilalle tuotiin
korjaamolaitealueelta rengaskone, joka on aiemmin ollut irrallaan kuormalavalla
ja vaatinut aina siirtamisen vapaaseen tilaan ennen kayttoa. Nyt sille saatiin

jarjestettya oma kiintea paikka.
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Kuva 10. Rengaskoneet uudelleenjarjestelyn jalkeen

TyOkalukaappeihin (kuva 11) luotiin uusi jarjestys ja jokaiselle tyokalulle maari-
tettiin oma paikka ja paikat merkittiin hyllyihin. Tyokalukaappien selkean jarjes-
tyksen mahdollistamiseksi tuotiin aiemman kahden kaapin lisaksi yksi uusi
kaappi, johon osa tyokaluista sijoitettiin.



Kuva 11. Tyokalukaapit

5.4 Kolmas vaihe — Puhdistaminen

Korjaamohallin yleissiivouksesta ja lattioiden pesusta vastaa ulkopuolinen toi-
mija. Lattiapintojen siivouksessa on ollut haasteita nostureiden ollessa varat-
tuina seka tavaroiden ollessa epajarjestyksessa, jolloin siivoamisen taso on kar-
sinyt. Ulkopuolisen siivouksen maaraa nostetaan nykyisesta kolmesta kerrasta

viiteen kertaan viikossa. Korjaamohalliin tullaan suorittamaan myas erillinen te-

hopesu kevaan aikana. Siisteyden tasoon korjaamohallissa vaikuttaa huomatta

vasti mekaanikkojen paivittainen toiminta.

5.5 Neljas vaihe — Standardisointi

Neljannen vaiheen eli standardisoinnin tarkoituksena on vakiinnuttaa kolmessa

aiemmassa vaiheessa saavutetut muutokset ja tehda niista pysyvia. Muutosten
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pysyvyyteen vaikuttavia toimenpiteita kuten tarkastuskierroksia tulee suorittaa
saanndllisin valiajoin. Merkittavaa standardisoinnin kannalta on se, etta toimen-
piteet saadaan osaksi paivittaista tyoskentelya sen sijaan, etta jarjestysta yllapi-

dettaisiin vain silloin, kun siita huomautetaan.

Tyopisteille on lisatty tavoitekuvat tyopisteista helpottamaan jarjestyksen yllapi-
tamista. Tavoitekuvat nopeuttavat myos tyonjohdon suorittamia viikoittaisia tar-
kastuksia, kun tavoitetilanne on selkeasti kuvattuna. Myos tyokalukaappeihin on
merkitty jokaiselle tyOkalulle oma paikkansa. Tyonjohdolle on jaettu tarkastus-
lista, jonka mukaan viikoittaiset tarkastuskierrokset suoritetaan. Tarkastuslista
koostuu viidesta eri pisteesta korjaamohallissa, ja sen sisalto vaihtelee piste-
kohtaisesti. Tarkastuslistan mukainen tarkastuskierros suoritetaan tyoviikon

paatteeksi ja tarvittavat toimenpiteet suoritetaan heti maanantaina viikon aluksi.

5.6 Viides vaihe — Yllapito

Viimeinen vaihe on 5S-menetelman kayttdonoton kannalta merkittavin. Yllapito-
vaihe on se, jossa prosessin mahdollinen hyoty saavutetaan ja siita tehdaan py-
syvaa, muuten muutos jaa vain hetkelliseksi. [Iman onnistunutta yllapitovaihetta
palataan herkasti vanhoihin toimintamalleihin, joissa epakohtiin ei puututtu riitta-
vasti ja tehokkuuden kehittamista ei tapahtunut. Vastuu yllapitovaiheen onnistu-

misesta on koko tyoyhteisolla.

Yllapitovaiheen seurannan avuksi luotiin tarkastuslista, jonka avulla mahdolliset
ongelmat havaitaan. Tarkastuslistasta haluttiin tehda mahdollisimman selkea ja
helposti lapikaytava. Mekaanikoille ja tydjohdolle kuvattiin aiemmissa vaiheissa
tehdyt muutokset seka annettiin ohjeet jarjestyksen yllapitamiseksi. Listan mu-
kaiset tarkastukset aloitettiin tydnjohdon toimesta viikoittain, jotta epakohtiin
pystytaan reagoimaan nopeasti. Mikali tarkastusten tuloksissa on paljon puut-
teita, voidaan tarkastuksien maaraa lisata tai tarkastuksien tulosten tason va-
kiintuessa tarkastuksien maaraa vahentaa. Tarkastuslistan puutteisiin pyritaan

puuttumaan nopeasti, niin etta jarjestys saadaan pysymaan tavoitetasolla.
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5S-jarjestelman kayttdédonoton jalkeen on myos kiinnitettdva huomiota jatkuvaan
kehitykseen, silla tydymparistd muuttuu jatkuvasti. Uusien laitehankintojen yh-
teydessa on laitteille maariteltdva omat paikkansa ja standardinsa. Tarkastuslis-
tan kohteita on my0s paivitettava tyoympariston muuttuessa, jotta tarkastuslis-

tasta saadaan paras mahdollinen hyoty.

6 Yhteenveto ja pohdinta

Tama insinoorityo toteutettiin talven 2021 ja kevaan 2022 aikana Automyymala
Helsinki Oy:lle Autoverkkokauppa Malmin toimipisteelle. Tyon tavoitteena oli ot-
taa Autoverkkokauppa Malmilla kayttdon 5S-menetelma korjaamohallin yhtei-
silla tyopisteilla seka ohjeistaa tyoyhteiso sen yllapitoon ja kehittamiseen. Insi-
ndoritydn teoriaosassa perehdytaan 5S-menetelmaan ja historiaan, Lean-ajatte-

lumalliin ja Toyotan tuotantojarjestelmaan.

Insindorityon kaytannon toteutuksena Autoverkkokauppa Malmin toimipisteessa
otettiin kayttdon 5S-menetelma. 5S-menetelman avulla korjaamohalli organisoi-
tiin uudelleen ja yhteiskaytdssa olevat tyopisteet standardisoitiin. Toimenpiteilla
saatiin korjaamohallin yleisilmettd kohennettua ja selkeytettya, mika johti myds
tyoolosuhteiden ja tyoturvallisuuden parantumiseen. Tehokkuuden kasvua ei
tydssa suoraan mitattu, mutta 5S-menetelman muutokset luovat hyvan pohjan

tehokkuuden kasvulle.

Mekaanikkoja haastatellessa 5S-menetelman kayttéonoton jalkeisistd muutok-
sista, yhteiseksi mielipiteeksi muodostui korjaamohallin jarjestyksen parantumi-
nen ja yleisiimeen kohentuminen. Tyokalut ovat aiempaa helpommin I6ydetta-

vissa ja niiden jarjestyksessa pitaminen on helpompaa, kun niille on omat maa-

ritellyt paikkansa. Muutosta pidetaan yleisesti positiivisena.

5S-menetelman kayttdonoton todelliset hyddyt ja pidemman ajan tulokset saa-
daan esille tulevaisuudessa, kun se saadaan vakiinnutettua rutiininomaiseksi
osaksi tydoskentelya. 5S-menetelman kehittdminen ja seuranta jatkuu myos

opinnaytetyon jalkeen, jotta saavutetut hyodyt saadaan pysyviksi. 5S-
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menetelman kayttdéonotto luo myods hyvat mahdollisuudet toiminnan kehittami-

seen jatkossa.
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