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Tyon tavoitteena oli korjaamotilan uudelleenjarjestely 5S-menetelman toimintatapo-
jen mukaisesti. Tyo toteutettiin raskaan kaluston korjaamolle MAN Center Espoolle.
Tyo rajattiin MAN Centerin Espoon korjaamotilaan, johon sisaltyi verstas, korjaamo-
halli, varusteluhalli ja diagnostiikkahalli. Tyossa tavoiteltiin selkeampaa ja tehok-
kaampaa tyoymparistéa hyodyntamalla 5S-menetelmaa.

TyOssa perehdyttiin Lean-ajatteluun ja sen tydkaluihin, kuten JIT, PDCA ja insind0ri-
tydn paaaiheeseen, 5S-menetelmaan. Tydssa pohditaan myos Lean-ajattelun ja 5S-
menetelman hyotyja ja tavoitteita, minka lisaksi tarkastellaan my6s MANin omia 5S-
ohjeistuksia ja -malleja. Korjaamon jarjestelyn suunnittelua toteutettiin 3D-mallinnuk-
sen avulla mallintamalla korjaamoymparisto ja siihen kuuluvia korjaamokalusteita ja
tydkaluja. CAD-ohjelmana kaytettiin CATIA V5:ta.

Tyon aikana tehdyn laitekartoituksen ohella paivitettiin korjaamon laiterekisteri Kor-
jaamomaailma.fi-palveluun. Kalusteille ja erikoistyOkaluille tulostettiin uudet magneet-
tikiinnitteiset tunnistelevyt. 5S-menetelman yllapitovaiheen tarkastuskierroksia varten
laadittiin liitteend oleva auditointilomake.
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The aim of this thesis was to reorganize a workshop space by utilizing the
procedures of the 5S-method, and to create more efficient work environment by
utilizing the 5S-method. This thesis was carried out for the truck workshop MAN
Center in Espoo. The project was limited to the workshop environment of MAN
Center, Espoo which included a machining workshop, a workshop hall, a vehicle
equipment hall and a diagnostics hall.

Lean thinking and its tools, such as JIT, PDCA and the main subject, the 5S-method
were studied. The project also focused on the benefits and goals of Lean thinking
and the 5S-method. MAN'’s own instructions and 5S examples were also utilized in
the project. The workshop organization was planned with 3D-modeling by modelling
the workshop environment and its equipment and tools. The CAD-software used was
CATIA V5.

In addition to the workshop equipment mapping, the workshop equipment register
was updated to Korjaamomaailma.fi online service. New magnetic tags were printed
for the workshop equipment and special tools. The form in the appendix was created
for the sustaining phase of the 5S-method.

Keywords: 5S, lean, CAD
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Lyhenteet

MAN:

5S:

CAD:

SE:

AG:

TPS:

JIT:

PDCA:

3D:

CATIA:

QR:

Maschinenfabrik Augsburg-Niirnberg. Augsburg-Nurnbergin kone-
tehdas.

Viidesta S-alkuisesta japaninkielisesta sanasta — seiri, seiton,

seiso, seiketsu, shitsuke — nimensa saanut menetelma.

Computer-aided Design. Tietokoneavusteinen suunnittelu.

Societas Europaea. Yhtidmuoto, joka mahdollistaa yritystoiminnan

harjoittamisen eri Euroopan maissa yhteisten saantdojen mukaisesti.

Osakeyhtio

Aktiengesellschaft. Saksankielinen lyhenne osakeyhtiolle.

Toyota Production System. Toyotan tyon laadun parantamiseen

tahtaava tuotantojarjestelma.

Just-in-Time. Japanilainen tuotantofilosofia.

Plan, Do, Check, Act. Nelivaiheinen kehittamismenetelma.

Three dimensional. Kolmiulotteinen.

Conception Assistée Tridimensionnelle Interactive Appliquée.

Suunnitteluohjelmisto kolmiulotteista mallinnusta varten.

Quick Response. QR-koodit ovat jollakin laitteella luettavia kaksi-

ulotteisia kuvioita, jotka sisaltavat informaatiota.



1 Johdanto

Insindorityon aiheena on korjaamotilan kalusteiden ja laitteiden jarjestelyn suun-
nittelu Lean-ajattelumalliin kuuluvaa 5S-menetelmaa hyédyntaen. Tyo tehtiin
raskaan kaluston korjaamolle MAN Center Espoolle. Projektin tavoitteena ol
suunnitella tydymparisto, joka parantaa tyoturvallisuutta, siisteytta ja tyon tehok-
kuutta. Korjaamolla esiintyvia epakohtia oli tyovalineiden sekalainen sijoittelu,
ylimaaraisten tavaroiden ja tyokalujen varastoiminen tyopoydille ja herkkien mit-
talaitteiden sailyttdminen niille vaarallisissa paikoissa, joten tyd oli korjaamolle

aiheellinen.

Projektia toteutettiin mallintamalla CAD-ohjelmalla korjaamoymparisto seka sii-
hen kuuluvat korjaamokalusteet, kuten tutka-anturitaulut, tynnyrikarryt, tyokalu-
taulut, nostimet ja muut korjaamolla olevat tydvalineet. CAD-mallinnus oli osa
projektin suunnittelua ja sen mukaan pystyttiin hyvin tarkastelemaan kalustei-
den sijoittelua muuttamatta kalusteiden paikkaa korjaamolla fyysisesti. Korjaa-
mokalusteiden sijoittelun suunnittelua varten perustettiin tyéryhma, johon kuului
insindorityontekijan lisaksi korjaamon tyonjohtajia ja mekaanikkoja. Projektiin si-
saltyi mydés MAN Centerin Korjaamomaailma.fi:ssa olevan laiterekisterin paivit-

taminen, koska osa laitteista puuttui rekisterista tai tiedot olivat puutteellisia.



2 MAN ja K-Auto Oy
2.1 MAN Center Espoo

MAN Center Espoo on osa maailmanlaajuista MAN Truck & Bus -verkostoa ja
on Suomessa myo0s osa Kesko-konsernin omistamaa K-Autoa. Kesko on toimi-
nut Suomessa MAN kuorma- ja linja-autojen maahantuojana vuodesta 1979
asti. MAN Center Espoo on toimipiste, johon kuuluvat raskaan kaluston ja pa-

kettiautojen huolto- ja myyntipalvelut (1).

2.2 K-Auto Oy

K-Auto Oy, aikaisemmalta nimeltaan VV-Auto Group Oy, on Kesko-konserniin
kuuluva yritys, joka keskittyy Volkswagen Groupin valmistamien autojen maa-
hantuontiin, myyntiin seka huolto- ja korjauspalveluihin. K-Auto Oy:n liikevaihto
oli vuonna 2020 noin 543 miljoonaa euroa. (2) K-Auto toimii seuraavien henkilo-

automerkkien maahantuojana:

. Volkswagen

. Audi
° SEAT
. CUPRA

° Porsche

o Bentley.

Henkildautojen lisaksi K-Auto toimii myos Volkswagen hyotyautojen seka MAN-

kuorma-, -paketti- ja -linja-autojen maahantuojana. (3)

2.3 MAN Truck & Bus SE

MAN Truck & Bus SE on maailmanlaajuinen yhtio ja yksi johtavista kuorma-au-

tovalmistajista Euroopan alueella. Kuorma-autojen lisaksi MAN Truck & Busin



tarjontaan kuuluu myoés pakettiautot, bussit seka diesel- ja bensiinimoottorit. Yh-

tion liikkevaihto oli vuonna 2020 9,5 miljardia euroa. (4)

Vuonna 1898 kahdesta yhtiosta, Maschinenbau-AG Nurnberg ja Maschi-

nenfabrik Augsburg, muodostui Vereinigte Maschinenfabrik Ausburg und Ma-
schinenbaugesellschaft Nirnberg A.G. Yhtié muutti nimeaan edelleen vuonna
1908 Maschinenfabrik Ausburg Nurnberg AG:ksi, lyhyesti MAN AG:ksi. Aikai-
semmin malmin louhintaan ja jalostukseen seka koneteollisuudeen keskittynyt

MAN AG aloitti kuorma-autojen valmistuksen vuonna 1915 Saksan Lindaussa.

(5)

MAN SE eli entinen MAN AG yhdistyi vuonna 2021 Volkswagen Groupin
kuorma-autoihin keskittyvan tytaryhtid Tratonin kanssa. Siirron myéta MAN SE
lakkasi olemasta ja sen tytaryhtid MAN Truck & Bus SE siirtyi suoraan Tratonin

alaisuuteen tytaryhtioksi. (6)

3 Lean-ajattelu

Lean-ajattelu on Toyotan autoteollisuudessa kayttaman TPS-jarjestelman (To-
yota Production System) pohjalta kehittynyt ajattelumalli, jonka tehtavana on
tuottaa yrityksen asiakkaille arvoa. Lean-mallissa pyritaan muokkaamaan toi-
minnot asiakkaan tarpeiden mukaan, jarjestamaan arvoa tuottavat toiminnot
mahdollisimman sujuviksi virtauksiksi ja poistamaan hukka eli toiminnot, jotka
eivat ole valttamattomia tai joista asiakas ei ole valmis maksamaan. Lean-ajat-
teluun liittyy erityisesti jatkuva kehitys ja parantaminen, eli hukkaa eliminoidaan

ja toimintojen virtausta parannetaan jatkuvasti.
Toyotan maarittamia hukkaa tuottavat seitseman toimintoa ovat

o ylituotanto
. tarpeettomat varastot
o odottaminen ja etsiminen

o siirtymiset



J siirrot ja kasittelyt
o korjaustyot

J turha tyo.

Lean-ajatteluun on myos yhdeksi suurimmaksi hukaksi liitetty henkiloston osaa-

misen hyddyntamatta jattaminen. (7)

Lean-ajattelumallin tydkaluja ovat muun muassa Just-in-Time (JIT), Plan-Do-

Check-Act (PDCA) ja opinnaytetyon paaaihe eli 5S-menetelma.

JIT-menetelma perustuu materiaalien siirtdmiseen vain tarpeen mukaan, eli ma-
teriaaleja tai tuotteita kuljetetaan vain silloin, kun niita tarvitaan, ja vain se
maara, joka asiakaskysynta on. JIT-menetelman tavoitteena on nollavarasto,

nopea lapaisyaika ja virtaava ja joustava tuotanto. (8)

PDCA on neliosainen menetelma, joka liittyy Lean-ajattelumallin mukaiseen jat-
kuvaan kehittamiseen. PDCA:n vaiheet ovat Plan, Do, Check, Act. Plan-vai-
heessa todetaan jokin parannusta tarvittava kohde ja sen parantamiseen laadi-
taan toimintasuunnitelma seka selvitetaan siihen tarvittavat resurssit tai mahdol-
lisuus hyodyntaa nykyisia resursseja. Do-vaiheessa toteutetaan suunnitelma ja
Check-vaiheessa analysoidaan toteutuksen tuloksia ja pohditaan, tuottivatko
tehdyt toiminnat parannuksia. Act-vaiheessa tehdaan analysoinnin pohjalta tar-
vittavat korjaukset. Act-vaiheen jalkeen menetelman sykli on tehty ja palataan
taas PDCA-menetelman ensimmaiseen vaiheeseen, jolloin kehityksesta tulee

jatkuvaa. (9)

4 5S-menetelma ja vaiheet

5S on alun perin Japanissa Toyotalla kehitetty menetelma, joka on osa Toyotan
laajempaa TPS-jarjestelmaa ja Lean-ajattelua. 5S-menetelma liittyy erityisesti
Lean-ajattelumallin kohtaan hukan estaminen, tunnistaminen ja poistaminen.
Toyota tutki keinoja vahentaa hukkaa ja lisata tehokkuutta ja tuli kehittaneeksi
5-vaiheisen menetelman, jonka tarkoituksena oli tehda selkea tydymparisto,

joka on tehokas ja turvallinen. Nama viisi vaihetta ovat japaniksi Seiri, Seiton,



Seiso, Seiketsu ja Shitsuke, suomennettuna Sortteeraus, Systematisointi, Sii-

vous, Standardisointi ja Seuranta.

5S-menetelman tarkoitus on poistaa tydympariston epasiisteydesta aiheutuvat
hidastukset, tyovirheet ja tyotapaturmat, jotka vaikuttavat suoraan yrityksen toi-
mintaan ja tuottavuuteen. 5S-menetelman valmisteluun kuuluvat kolme ensim-
maista vaihetta, joiden tarkoituksena on kayda tyovalineet lapi ja poistaa tur-
haksi todetut tyovalineet, minka jalkeen jaljelle jaavat tyovalineet jarjestellaan
selkeasti ja niille tehdaan omat paikat. Kun kolme ensimmaista vaihetta on suo-
ritettu, tehtya tyota yllapidetaan kahdella viimeisella vaiheella, standardisoinnilla
ja seurannalla. Menetelman yllapitovaiheet ovat tarkeita, jottei tydympariston tila
palaudu l&ahtokohtaan. 5S-menetelman vaiheita tulisi seurata jarjestelmallisesti

parhaan tuloksen saamiseksi. (10)

4.1 Sortteeraus (Seiri)

Sortteeraus-vaihetta voidaan kutsua myds erotteluksi. Vaiheen paatavoitteena
on poistaa tydymparistosta ylimaaraiset tavarat. Ylimaaraisten tavaroiden pois-
tamisella on tarkoitus siistia ja selkeyttaa tydymparistdéa. Sortteerauksessa arvi-
oidaan tavaroiden tarpeellisuutta, maaraa ja sijaintia. Arvioinnin kohteena voi
olla esimerkiksi raaka-aine, kone, tydkalu tai asiakirjat. Kun tavarat on arvioitu,
niista tehdaan paatos, jatetaankd tavara tarpeellisena paikalleen, havitetaanko,
siirretaan muualle, missa on mahdollisesti tarvetta. Tarpeettomia tavaroita voi-
daan poistaa esimerkiksi myymalla tai romuttamalla ne. Tarkeaa on poistaa tyo-
ymparistosta myos rikkindiset tavarat ja laitteet, jos ne ovat kayttdkelvottomia
eika niita ei olla aikeissa korjata. Sortteerausvaiheessa voidaan poistaa esimer-
kiksi tydopoyta, jota on kaytetty tyokalujen, roskien tai turhien tavaroiden varas-
toimiseen. Tehokkain tapa estaa tyopoydalle varastointi on poistaa poyta koko-
naan tai siirtdd muualle, missa sille on kayttéa. (11, s. 25-30)



4.2 Systematisointi (Seiton)

Systematisointi eli jarjestely on vaihe, jonka tavoitteena on vakioida tavaroiden
varastointipaikat. Systematisointi on osittain riippuvainen 5S-menetelman en-
simmaisesta vaiheesta eli sortteerauksesta: on helpompi jarjestella tavarat, kun
turhat on jo poistettu. Helposti rikkoontuvat laitteet tai tyokalut tulisi sijoittaa
paikkaan, missa niilla ei ole vaaraa rikkoontua. Myos kaytannollisyytta tulisi
pohtia. Laitteet ja tydkalut on syyta sijoittaa mahdollisimman lahelle niita paik-
koja, missa niita tarvitaan, kun taas harvoin kaytettavat tavarat voidaan sijoittaa
syriemmille paikoille. Tydymparistosta saadaan jarjestelmallisempi ja selke-
ampi, kun sijoitetaan samanlaisiin tyokohteisiin kaytettavat tydkalut samaan
paikkaan. Varastointipaikoista tulisi tehda visuaalisia: tavarat nimetaan ja merki-
taan ja niiden paikat voidaan havainnollistaa rajaamalla niille omat alueensa
esimerkiksi teipilla. Varastointipaikat olisi hyva myds dokumentoida tavaran nu-

meron tai nimen ohella erilliseen luetteloon tai ohjeeseen. (11, s. 35-45.)

4.3 Siivous (Seiso)

Kolmas vaihe eli siivous perustuu tydymparistdn siivoamiseen. Siisti tydympa-
ristd vaikuttaa suoraan tyomukavuuteen, tyon tehokkuuteen ja turvallisuuteen.
Tyovalineet ja laitteet tulisi puhdistaa ja tydymparistosta havittaa roskat. Likaiset
tyovalineet voivat vaikuttaa tyonkulkuun, ja esimerkiksi tarkoissa mittalaitteissa
voi esiintya epatarkkuuksia, jos ne ovat likaisia. Siivousvaihe tulisi saada osaksi

paivittaista toimintaa, jotta siistin tydympariston yllapito onnistuu. (11, s. 49-56.)

4.4 Standardisointi (Seiketsu)

Standardisointi on yllapitovaihe, joka perustuu vakiointiin. Standardisoinnissa
pyritdan tekemaan jo tehdyista tyovaiheista, eli kolmesta ensimmaisesta vai-
heesta, pysyvia. Toimintatavat tulee vakioida niin, etta siisteys ja jarjestys tyo-
ymparistdssa pysyy. Aikaisempien tydvaiheiden hyva toteutus edistaa standar-
disointia; esimerkiksi toisen vaiheen eli systematisoinnin yhteydessa tyovalinei-

den paikkamerkinnoista tulee tehda sellaisia, ettei laitteen asettaminen vaaraan



paikkaan olisi mahdollista. Jateastioita tulee sijoitella tasaisesti tydymparistoon
niin, etta roskat saa aina helposti roskiin. Tyhjana pidettavat alueet kuten kulku-
kaytavat voidaan merkita. Standardisoinnin vaiheessa voidaan luoda toiminta-
ohjeita esimerkiksi tydoympariston ja -valineiden siistina pitamiseen tai tyovalinei-

den palautukseen. (11, s. 61-71.)

4.5 Seuranta (Shitsuke)

Seuranta on toinen yllapitovaiheista. Sen tarkoituksena on yllapitaa ja kehittaa
edellisten vaiheiden toimintaa edelleen. Seurantaa voidaan toteuttaa tydympa-
ristossa saanndllisilla tarkastuskierroksilla, joissa katsotaan, etta tavarat ovat oi-
keilla paikoilla. Tarkastuskierroksia varten voidaan laatia tarkastuslista lapikay-
tavista kohteista. Seurantavaiheessa korostuu uusiin toimintatapoihin sitoutumi-
nen: uusia menetelmia on tarpeen toteuttaa siten, etta niistda muodostuu rutiini.
Seurantavaiheessa havainnoidaan aiemmista tehdyista vaiheista kehittyneita
hyotyja ja tuodaan niita esille henkildstolle ja hyotyja pyritdan kehittdmaan viela

edelleen, jotta kehitys on jatkuvaa. (11 s. 75-79.)

5 MANin 5S-ohjeet

MAN on laatinut toimintaohjeita ja vinkkeja 5S-menetelman toteuttamiseen. Oh-
jeisiin on eroteltu seuraavat alueet: korjaamo, toimistotilat, henkildstotilat, asia-
kastilat ja myymalatilat. Jokaiselle alueelle on ohjeisiin maaritetty 5S-menetel-
man aluekohtaiset tavoitteet, siitad koituvat hyodyt ja paivittainen aika, jonka tar-

vitsee 5S-menetelman yllapitoon.

MAN:In ohjeet sisaltavat mallikuvia siita, miltd alueet voivat nayttaa 5S-menetel-
man jalkeen. Kuvasta 1 voidaan havaita, kuinka korjaamoalueella on kaytetty
keltaista teippia kulkuvaylien ja roska-astian paikan merkitsemiseen. Roska-as-
tian taustalle on laitettu kyltti havainnollistamaan roska-astian paikkaa. Korjaa-
mon monttujen reunoille on laitettu keltamustaa huomioteippia korostamaan lat-

tiassa olevaa syvennysta.



Main workshop

B The main workshop area is kept tidy and makes an orderly impression.
B The floor, windows, walls, doors and cupboards are clean.
B The workplaces are tidy.

B The pits are clear and clean.

W‘W*M

A

Kuva 1. MANin mallikuva korjaamoalueesta.

Kuvan 1 malleista havaitaan MANin korjaamoalueen siisteysmaaritelmia:

o Korjaamotila on siisti ja antaa jarjestyksellisen kuvan.
. Lattia, ikkunat, seinat ovet ja kaapit ovat puhtaita.
o TyOpisteet ovat puhtaita.

o Montut ovat tyhjia ja siisteja.

MAN-ohjeissa on mallikuvia tyokalujen jarjestyksesta ja niiden paikkojen merkit-
semisesta. Kuvasta 2 havaitaan, kuinka mallikuvissa on kaytetty tyokalujen
paikkojen merkitsemiseen tarroja ja merkitsemistussia. Tyokalutaulun ylapuo-
lelle laitettu mallikuva nayttaa, minkalainen tydkalujen jarjestyksen tulisi olla,

mika on hyva keino jarjestyksen yllapitamiseksi.



Toolroom

Photos show how the board or she

If should look.

B Defective tools are reported and exchanged promptly.

Kuva 2. MANIn ohjeita tyokalujen merkitsemisesta.

MAN-ohjeita tyOkalujen sailytykseen ovat seuraavat:

. TyoOkalut ovat puhtaita ja siististi sailytettyina niille merkityissa tau-
luissa tai kaapeissa.

o Tyokalutaulut ja kaapit ovat merkattu siten, etta jarjestyksen yllapita-
minen on mahdollista.

o Jokaisella tyokalulla on oma merkattu paikka.

o Viallisista tyOkaluista ilmoitetaan ja ne vaihdetaan pikaisesti.

Kuvassa 3 nakyy MANiIn luettelo korjaamotilan alueista, joille oli lisaksi tehty
omat aluekohtaiset ohjeet. Kuvan 3 ohjeissa on kerrottu myos yleisesti korjaa-
motilan alueiden 5S-menetelmaan liittyvat tavoitteet, tarvittava ajankaytto ja
edut.
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Workshop (Mman

Workshop (man

A clearly arranged workshop with short walking distances and short searching
times.,

Greater appreciation of the workshop among interal and external observers.

Improved safety at work.

Cne day Tor ariving at a basic stale of erder and cleanliness plus hall a day for
defining further acticn.

Too kesp up the standard:
Tidying up and cleaning every day at end of working time {10 — 20 min)

Better owverview, easier o find one's way around.
Better workplace design.

Grealer satisfaction of the employeas with their working environment and
greater self-esteem ("Service is not dirty work").

Kuva 3. Korjaamotilan ohjeistus.
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MAN on kuvan 3 ohjeissa selostanut korjaamotiloissa toteutettavan 5S-menetel-

maa seuraavasti:

Tavoitteet:

. Jarjestelmallinen korjaamotila lIyhyilla kavelymatkoilla ja etsinta-
ajoilla.

J Arvostetumpi tydymparistdo henkilokunnan ja vierailijoiden henkilGi-
den silmissa.

o Parempi tyoturvallisuus.

Ajankayton:

o Yksi paiva perusjarjestelyn tekemiseen ja siistimiseen, lisaksi puoli
paivaa jatkotoimien maarittamiseen.

o Jarjestyksen ja siisteyden yllapitamiseksi tulisi tydvuoron lopussa
kayttda 10—20 minuuttia paivittain.

Edut:
o Parempi yleiskuva, helpompi kulkuinen ymparisto.
o Tyopisteiden parempi jarjestely.

o Parempi tyotyytyvaisyys ja suhtautuminen tyohon.

6 3D-mallinnus

Projektin suunnittelemiseen kaytettiin apuna 3D-mallintamista. 3D-mallinnuksen
avulla saatiin luotua visuaalinen suunnitelma, jonka avulla pystyttiin havainnoi-
maan, minka nakoinen korjaamoymparistosta mahdollisesti saataisiin. Mallinta-
misen etuina oli se, etta kappaleita pystyttiin vapaasti siirtelemaan ja sovittele-
maan paikoilleen virtuaalisesti ennen kuin niita siirrettiin fyysisesti. Mallinnus
mahdollisti monen eri luonnoksen piirtamisen, joista pystyttiin yhdistamaan par-
haat vaihtoehdot.

Suunnitteluohjelmaksi valikoitui CATIA V5 aiemman kayttokokemuksen vuoksi.
CATIA V5 on kolmiulotteiseen mallinnukseen kykeneva CAD-ohjelmisto, joka

alun perin kehitettiin lentokonesuunnitteluun. Catia on ollut kaytossa laajalti
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my0s autoteollisuudessa. Ohjelmiston on kehittanyt vuonna 1981 perustettu

ranskalainen yritys Dassault Systémes. (12)

6.1 Korjaamoymparisto

Korjaamoymparistén mallintaminen alkoi korjaamon pohjan mallintamisesta.
Suurin osa mitoista saatiin suoraan korjaamon pohjapiirustuksesta, mutta poh-
japiirustuksesta puuttui kuitenkin esimerkiksi halleissa sijaitsevien betonipilarei-
den etaisyydet, ovien sijainnit ja verstaan mittoja. Puuttuvat mitat mitattiin la-
seretaisyysmittarilla korjaamolla. Kuvassa 4 nakyy mallinnettuna MAN Centerin
korjaamotila, joka koostui paaosin viidesta alueesta: diagnostiikkahalli, pesu-
halli, varusteluhalli, korjaamohalli ja verstas. Pesuhallia ei tarvinnut tassa pro-

jektissa huomioida sen ollessa vuokrakaytossa. Korjaamohalli jakautui kolmeen

eri tyOlinjaan.

Kuva 4. Korjaamon alueet nimettyina.
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Korjaamoymparistdéon oli tarkeaa mallintaa myos korjaamotilaa rajoittavat kiin-
teat elementit, jotka eivat olleet siirrettavissa, kuten sahko- ja palokaapit, vesi-
pisteet, pesukone osien ja tyOkalujen pesuun seka trukkihyllyt. Kun korjaamon

pohja oli mallinnettu, aloitettiin korjaamon tavaroiden ja laitteiden mallinnus.

6.2 Lahtotilanne

Lahtotilanteen (kuva 5) mallintaminen aloitettiin kartoituksella, niin etta korjaamo
kaytiin 1api ja sovittiin, mitka korjaamokalusteet ja tyokalut sisaltyvat projektiin.
Mallinnettavien kalusteiden mitoitukseen kaytettiin rullamittaa ja internetista 10y-
tyvia teknisten tietojen mittatietoja. Kappaleista mitattiin paaosin vain olennai-
simmat mitat eli darimitat, jotta saatiin mallinnukseen niiden fyysista kokoa vas-
taava kappale. Kappaleet mallinnettiin melko karkeasti, mutta siten, etta ne oli-
vat mallinnuksesta selvasti erotettavissa tietyksi laitteeksi. Siirrettavat tyovali-
neet, joilla ei ollut kiinteaa sijaintia, kuten tunkit, pilarinostimet, pakit ja tynnyri-
karryt, sijoiteltiin melko vapaasti Iahtotilanteeseen. Kiinteat kalusteet, kuten tyo-
kalutaulut, kaapit ja tydpoydat, sijoitettin CAD-malliin niille paikoille, missa ne
olivat lahtotilanteen kartoituksen aikana olleet. Kiinteiden kappaleiden sijainnit
mitattiin laseretaisyysmittarilla, jotta ne saatiin oikeille paikoille lahtotilanteen

malliin
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Kuva 5. Lahtotilanne Catiassa.

Mallinnuksessa kaytettiin vareja korostustarkoitukseen, tydkalutaulut varjattiin
siniseksi, jotta ne erottuvat kunnolla harmaasta seinasta. Korjaamohalliin mallin-

nettiin keltaiset viivat havainnollistamaan kolmea eri tyolinjaa.

7 Uuden korjaamo-layoutin suunnittelu

Lahtotilanteessa todettuja ongelmia olivat herkkien mittalaitteiden, kuten tutka-
anturitaulujen, sailyttaminen korjaamotilassa, korjaamokalusteiden sekalainen
sijoittelu ilman vakioituja paikkoja, tyopoytien kayttaminen varastointiin ja tyova-
lineiden epakaytannolliset paikat. Muutosehdotuksen mallinnus toteutettiin 1ah-
toétilanteen mallipohjalta. Korjaamokalusteet oli valmiiksi mallinnettu I&htétilan-

netta varten, ja niita sai CAD-mallissa helposti siirreltya uusille paikoille.

Kalusteiden sijoittelusta paatettiin viikoittaisissa projektikokouksissa, joita jarjes-
tettiin 5S-projektiryhman kesken. CAD-luonnoksia laadittiin useita kappaleita eri
sijoitteluehdotuksilla ja naista kerattiin parhaat ajatukset yhteen CAD-malliin.

Korjaamolaitteiden paikkoja merkittiin mallinnukseen keltaisilla rajauksilla
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havainnollistaen keltaista teippia, jolla laitteiden paikat oli tarkoitus merkita kor-

jaamon lattiaan.

7.1 Verstas

Erityisesti verstaan alue oli hyvin sekava: Kuvasta 6 havaitaan kuinka vaihteis-
tonostimet ja tunkit oli levitetty epasiistiin kasaan. Kalibrointitaululle ja mittapaille

oli rakennettu kuormalavan paalle paljon tilaa vieva vanerinen teline ja se oli si-

joitettu tunkkien ja muiden nostimien taakse ahtaaseen paikkaan.

Kuva 6. Verstaan lahtotilanteen nostimien sekalainen jarjestys. Niiden takana
vanerilevy, jossa on kiinni mittapaat ja kalibrointitaulu.

Verstaassa ongelmana oli se, etta tietyn tyovalineen saamiseksi saattoi joutua
jarjestelemaan muut valineet pois tieltd. Riskina myos, etta kalibrointitaulu tai
mittapaat hajoavat nostolaitteiden keskella. Kuvassa 6 nakyvat erikoistyokalujen
sailytykseen tarkoitetut vetotaulut veivat verstaasta paljon tilaa niiden ollessa
hyvin keskeisella paikalla, joten niille piti miettida parempi sijoittelu. Vetotaulut si-
jaitsivat melko ahtaasti, joten joidenkin tyokalujen ottaminen tauluilta oli hyvin

vaikeaa.
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Verstaan jarjestelyssa pyrittiin 5S-menetelman mukaisesti sijoittamaan saman
kayttotarkoituksen tavarat samoihin paikkoihin (kuva 7). Vetotaulut ja kaapit jar-

jestettiin siisteihin rivistoihin ja lisaksi saatiin melkein kaikki korjaamon tutka- ja

kalibrointilaitteet sijoitettua yhteen paikkaan

Kuva 7. Vasemmalla verstaan lahtotilanne ja oikealla on muutosehdotus.

Verstaan alueelle siirrettiin korjaamohallissa olleet Warth-kaapit ja niista muo-
dostettiin kaappirivistd, minka lisaksi rivistoon lisattiin diagnostiikkahallin puo-
lelta yksi kaappi, joka oli tarkoitettu kaytetyille kemikaaleille. Aikaisempana on-
gelmana oli se, etta kaytettyjen kemikaalien kaapille oli pitkéd matka eika se ollut
samassa paikassa kuin muut kaapit eli korjaamohallissa, joten tarvittavat kemi-

kaalit otettiin taysien kaapista.

Verstaan pitka tyopoyta siirrettiin verstaasta korjaamohalliin; nain vetotaulut
saatiin upotettua vierekkain verstaan syvennykseen, jolloin ne eivat olleet niin
keskeisella paikalla verstasta. Paaosin kaikki tutka-anturitaulut saatiin siirrettya
verstaan puolelle, missa ne ovat paremmassa suojassa kuin korjaamohallissa.
Verstaalla olleet rengaskone ja tasapainotuskone siirrettiin muualle, jotta saatiin
jarjestettya tilaa tutka-anturitauluille.
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Verstaan suunnittelussa piti ottaa huomioon trukkihyllyt ja se, etta niiden edus-

talle jaa kunnolla tilaa trukilla likkumiseen. Trukkihyllyjen alle sijoitettiin valuma-

astiat ja imuvaihtajat (kuva 8).

Kuva 8. Trukkihyllyt.

7.2 Korjaamohalli

Korjaamohallin keskeisempia ongelmia oli tyopoytien kayttaminen ylimaaraisten
tavaroiden varastointiin, tilanpuute tietyilla tydpisteilla ja kiintea diagnostiikka-
piste (kuva 9). Korjaamohallin jarjestysta suunnitellessa oli tarkeaad huomioida

korjaamohallin ajolinjat ja kulkukaytavat, jotka tuli jattaa tyhjaksi.



Kuva 9. Vasemmalla ajoneuvojen diagnostiikkaan tarkoitettu tyopiste ja oikealla
tydpoyta.

Muutoksia vaativia paikkoja korjaamohallissa oli diagnostiikkatyopiste ja sen 1a-
heisyydessa oleva tyopoyta. Diagnostiikkatyopiste oli korjaamotilan reunalla,
mista aiheutui mekaanikoille hukkaa tuottavia ylimaaraisia siirtymisia, ja mekaa-
nikot olivat sidottuja pisteeseen diagnostiikkatoiden yhteydessa. Kiinteasta
diagnostiikkapisteesta paatettiin luopua ja sen tilalle paatettiin hankkia kannetta-
villa tietokoneilla varustettuja diagnostiikkavaunuja, jotka mahdollistavat mekaa-

nikon tyoskentelyn korjattavan ajoneuvon laheisyydessa.

Diagnostiikkapisteen viereista tyopoytaa kaytettiin Iahinna varastona tyokaluille
ja roskille. Ratkaisu tahan oli poistaa turhan varastoinnin mahdollisuus koko-

naan, eli tydpoyta siirrettiin muualle.

Kuvasta 10 ndhdaan diagnostiikkapisteen alue mallinnettuna ennen ja jalkeen.
Diagnostiikkapisteen tiski ja sen vieressa ollut tyopoyta poistettiin kokonaan.
Keltaiset vaunut ovat havainnollistamassa korjaamolle hankittuja diagnostiikka-

vaunuja.



Kuva 10. Ylempana alkutilanne ja alempana muutosehdotus.

Korjaamon seinustan Wurth-kaapit siirrettiin verstaaseen ja kulmapoydat pois-
tettiin, tilalle laitettiin verstaassa sijainnut pitka tyopoyta (kuva 11).
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Sen taustalevyssa oli kiinni erikoistyokaluja, ja nain niitd saatiin hieman lahem-
maksi mekaanikkoja. Pitkan poydan sijoittelussa oli etuna myds, etta osienpe-

sulaite oli sen laheisyydessa. Tama mahdollisti sen, etta likaiset ja rasvaiset eri-

koistyOkalut sai helposti pesuun kayton jalkeen.

Kuva 11. Korjaamohallin seinusta.

Korjaamohallin tyélinjojen valiin sijoitettiin padasiassa pilarinostimet, akselipukit
ja tynnyrikarryt. Naiden asettelussa tuli huomioida, etta tyolinjojen valiin jaa kul-
kuvaylia, joten laitteita ei voinut laittaa aivan vierekkain. Kuvassa 12 nakyy
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ylimmalla korjaamolinjalla olevat vasemman puolen ajosiltanostin, joka oli tar-
koitettu pakettiautojen huoltoon ja oikean puolen kuorma-autoille tarkoitettu
ajosiltanostin. Naiden nostimien valiin jaaneeseen tilaan pystyi ajamaan vain oi-
kean puolen ajosiltanostimen kautta, silla vasemman puolen nostin ei ollut lapi
ajettava malli. Nostimien valiin jaanytta tilaa kaytettiin lahinna pakettiautojen
huoltamiseen. Kuvassa 12 nakyva musta nuoli on havainnollistamassa paketti-
auton mentavaa ajolinjaa, joka jatettiin tyhjaksi silta varalta, etta isolla ajosilta-
nostimella on auto huollossa. Tama mahdollisti myos keskialueen tyotilan hyo-

dyntamisen ja useamman pakettiauton huollon samaan aikaan.

i nnm = —

I N

Kuva 12. Kuvakaappaus korjaamohallin Catia-muutosmallista.

Vaihtoehtoinen ratkaisu pakettiautojen huoltopisteelle oli kaksipilarinostin. Kor-
jaamolle oli suunnitteilla hankkia ajosiltanostimien valiin jaavaan tilaan kiintea
kaksipilarinostin, nykyisten neljan siirrettavan pilarinostimen tilalle. Mallinnuksen
avulla pystyttiin sovittelemaan kaksipilarinostinta paikalleen ja pakettiautojen
ajosiltanostimesta muokattiin l1api ajettava malli (kuva 13). Tarkoitus oli, etta
ajosiltanostimen kautta ajetaan isomman huollon tarpeessa olevat pakettiautot

kaksipilarinostimelle ja ajosiltanostimella tehdaan nopeampia huoltoja.
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Kuva 13. Ajosiltanostin ja kaksipilarinostin.

Ison ajosiltanostimen takana oleva seinusta (kuva 14) haluttiin tyhjaksi, koska
tavarat pienensivat nostimen ja seinan valissa olevaa tyétilaa. Seinustalla oli ai-
kaisemmin sailytetty isoja akselipukkeja, korjaamopyyhekaappia ja isoa jateas-
tiaa. Tavarat seinustalta siirrettiin muualle, ajosiltanostimen ohjauspaneelia lu-
kuun ottamatta. Kuvan 14 ylemmassa kuvassa on havaittavissa hylly, jota kay-
tettiin lasinpesu- ja jaahdytinneste kannujen sailytykseen. Tama hylly poistettiin
ja laitettiin tilalle diagnostiikkahallissa sijainnut tarpeettomaksi jaanyt isompi
hylly, josta poistettiin alin taso ja nain saatiin hyllyn alle sijoitettua kaksi jaahdy-

tinnestetynnyrikarrya.
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Kuva 14. Ison ajosiltanostimen seinusta ennen ja jalkeen.

Kuvassa 15 nakyvan pakettiautojen siltanostimen taustalta siirrettiin tilaa vieva
pyoransuuntauslaite nostimen etupuolelle. Seinustalle kiinnitettiin kamerakalib-
rointitaulu ja mittapaat, koska pakettiautojen huoltopisteella niille oli eniten kayt-
toa. Aikaisemmin kamerakalibrointitaulu ja mittapaat olivat olleet kuormalavalle
tehdyssa telineessa verstaan puolella. Ongelmana kuormalavatelineessa oli,
etta se vei tarpeettoman paljon lattiatilaa, mutta seinakiinnityksella saatiin taulu

ja mittapaat sijoitettua kompaktimmin.
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Kuva 15. Pienen ajosiltanostimen seinusta ennen ja jalkeen.

Korjaamohallissa sijaitsevien Oljykelatelineiden alle jaava tyhja tila pyrittiin hyo-
dyntamaan asettamalla niiden alle pienia akselipukkeja, tunkkeja, siirrettavia

tyétasoja ja olkatappiprassi (kuva 16).
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Kuva 16. Korjaamohallin dljykelatelineet.

7.3 Varustelu- ja diagnostiikkahalli

Varusteluhalli- ja diagnostiikkahalli ei kokenut kovin suuria muutoksia projektin
aikana. Naihin tiloihin siirrettiin [ahinna tavaroita, jotka eivat mahtuneet korjaa-
mohalliin tai verstaaseen niihin tehtyjen muutosten jalkeen. Varusteluhalliin li-

sattiin yksi tydpoyta tyotilan lisdamiseksi (kuva 17).
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Kuva 17. Varusteluhallin molemmat seinustat jarjestelyn jalkeen.

Diagnostiikkahalliin siirrettiin aikaisemmin verstaassa sijainneet rengas- ja tasa-
painotuskoneet. Akkukarryt siirrettiin diagnostiikkahalliin, koska ne oli todettu

olevan helpompi hakea diagnostiikkahallin kautta (kuva 18).

Kuva 18. Diagnostiikkahallin molemmat seinustat.
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8 Laiterekisterin paivittaminen ja laitetarrat

Osana 5S-projektia toteutettiin myos korjaamolaitekartoitus Korjaamomaa-
ilma.fi-sivustoa varten. Korjaamomaailma.fi on kotimainen palvelu, jonka tarkoi-
tuksena on helpottaa korjaamoiden korjaamolaite-, kaluste- ja palveluhankin-
toja. Korjaamomaailma.fi toimii yhteyskanavana laitteita ja palveluita tarjoaviin
toimittajiin ja mahdollistaa kilpailutuksen laite- tai palvelutarjoajien valilla. Kor-
jaamomaailmasta I0ytyy myds korjaamolle laiterekisteri-tydkalu, jonka avulla
korjaamo saa pidettya listaa omista korjaamolaitteistaan, -kalusteistaan ja tyo-
kaluistaan. Laiterekisteri mahdollistaa myos laitteiden huoltojen kilpailutuksen ja

laitteen huoltohistorian yllapidon. (13)

Tassa projektissa keskityttiin erityisesti korjaamon laiterekisteriin ja sen paivitta-
miseen. Korjaamomaailmassa oli valmiiksi osittainen laiterekisteri, mutta moni
korjaamolla olevista laitteista puuttui rekisterista tai tiedot olivat puutteellisia.
Projektin aikana kartoitettiin korjaamolla sijaitsevat laitteet ja kalusteet mallin-
nusta varten, mika mahdollisti samalla niiden tietojen lisdamisen ja paivittami-
sen Korjaamomaailmaan. Korjaamomaailman laiterekisteri liittyi erityisesti 5S-
menetelman toiseen vaiheeseen eli systematisointiin, jossa yksi tyotavoista on

laitteiden tietojen ja varastopaikkojen dokumentointi.

Korjaamomaailmaan lisattavista laitteista tehtiin kartoituksen yhteydessa Excel-
taulukko (kuva 19), johon listattiin laitteen nimi ja siita 10ytyva sarjanumero tai
muu tunniste. Kaikissa laitteissa, kuten diesel-imuvaihtajassa tai omavalmis-
teissa akkukarryissa, ei ollut sarjanumeroa, joten naille keksittiin oma tunniste,

joka listattiin Korjaamomaailmaan.
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Sarjanumeroftudkalunumero

d-Pilarinostin Stenhdj Major 6230-555

140117

Bjoziltanostin 35000KS Steril Koni SKY'350-5.7 | TZ2233375
Akckul:Srry 12W24N_omavalmiste
Bkkunostin GoodT ool RE1 GT_RE1

Akzelipukki Sefac TEP S30R [4RPL)

TEP 530R-1, -2, -3. -4

Diezel imuw aiktaja

imuvaihtaja_diesel

Facom tunkki OL. 20050
Hawelka SA0 80.33607-6033
lImastointihuacltalaite Robinair ACS00 514373

Kuva 19. Korjaamolaitteiden Excel-taulukko.
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Korjaamomaailmassa on laitteiden lisaystyokalussa valmiit tietokentat, taytetta-

via tietoja olivat laitteen

merkki/malli

. laite-/tyOkaluryhma
. kuvaus

. kayttotarkoitus

. sarjanumero/tunniste

o valmistaja

° vuosimalli

o sijainti eli varastointipaikka

° nostimien suurin sallittu kuorma.

Lisattavat laitteet puhdistettiin ja niista otettiin kuvat, minka jalkeen kuvat lisattiin

litteena Korjaamomaailmaan jokaisen laitteen tietoihin.

Korjaamomaailma generoi jokaiselle laitteelle automaattisesti oman QR-koodin.

Korjaamomaailmasta oli tulostettavissa laitetarrat, jotka sisalsivat laitteen tyoka-

lunumeron, tydkalukuvan ja QR-koodin (kuva 20). Laitetarrat tulostettiin mag-

neettiarkeille ja liitettiin laitteisiin. QR-koodi ohjaa suoraan Korjaamomaailma.fi-

sivustolle laitteen tietoihin, joten se mahdollistaa laitteiden nopean tietojen tar-

kistuksen korjaamolla, esimerkiksi laitteen varastointipaikan ja huoltohistorian

tarkastelun, tai muutosten tekemisen laitteen tietoihin.
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Kuva 20. Laitetarra (QR-koodi sumennettu).

Korjaamolla oli erikoistyOkaluja, joita sailytettiin tyOkalutauluissa ja vetotau-
luissa. Suurin osa erikoistydkaluista oli jo Korjaamomaailman laiterekisterissa,
mutta ilman tyokalukuvaa. Tyokalujen tietoihin lisattiin liitteeksi kuva ja tulostet-
tiin myds naille kuvan 20 mukaiset magneettitarrat, joilla saatiin tauluihin mer-

kattua jokaiselle erikoistyOkalulle oma paikka.

Osalle tyokaluista oli jo aikaisemmin merkattu paikat tydkalutauluihin liimatar-
roilla, joissa lukee tyOkalunumerot. Vanhat liimatarrat poistettiin ja tilalle laitettiin
uudet tyokalukuvalliset magneettitarrat, joiden tarkoituksena oli helpottaa tyoka-

lun palauttamista oikealle paikalle (kuva 21).

B0.99617-0188

— = J -
A B B .. i

80996 17—0076

Kuva 21. Ennen ja jalkeen -kuvat tydkalutaulun tarroista.
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Magneettitarran etuna liimatarraan oli myds tarran siirrettavyys. Jos tulisi tarve
uudelleen jarjestella erikoistyOkaluja, voidaan siirtaa magneettitarra uudelle pai-
kalle ilman, etta tarvitsee tehda uusia tarroja. Samalla onnistuu myos tydkalun

paikan paivittaminen Korjaamomaailmaan tarran QR-koodin kautta.

9 Yllapito

5S-menetelman yllapitovaiheet standardisointi ja seuranta ovat tarkeita, jotta
tehty tyo ei mene hukkaan. Yllapidon takaamiseksi jokainen tyontekija pitaa
saada sitoutumaan uusiin toimintatapoihin, siivoamiseen tulisi MAN-ohjeistuk-
sen mukaan kayttaa tydajan lopussa 10—-20 minuuttia paivassa korjaamotilan

alueella.

Korjaamokalusteiden siirrosta laadittiin toimintasuunnitelma, jossa joka viikon

yhtena paivana kaksi mekaanikkoa sijoittelee projektipaallikon kanssa tavaroita
uusille paikoille. Tarkoituksena oli vaihtaa projektia toteuttavaa mekaanikkopa-
ria joka viikko, jolloin saadaan kaikki osallistumaan projektiin ja toteutettua osa

sitoutumisprosessista.

5S-menetelman seurantaa varten laadittiin auditointiliomake (liite 1) tarkastus-
kierroksia varten. Saannollisesti tehdyt tarkastuskierrokset ovat hyva mene-
telma 5S-menetelman vaiheiden yllapitamiseksi. Lomakkeeseen taytettavia tie-
toja ovat tarkastuskierroksen paivamaara, tarkastaja, tarkastetut alueet ja tyo-
ympariston siisteyteen, turvallisuuteen ja toiminnallisuuteen liittyvat huomiot. Lo-
makkeeseen arvioidaan jokaisen osa-alueen kuntotaso asteikolla 1-3. Arvo-
sana 1 tarkoittaa ei kunnossa, arvosana 2 osittain kunnossa ja arvosana 3 kun-

nossa. Lomakkeeseen listatut tarkastuskohteet olivat

o laitteet ja tavarat merkatuilla alueilla

o rikkindisia tai puutteellisia laitteita / tyokaluja
o tyotasot tyhjina ylimaaraisista tavaroista

o kulkuvaylat ja ovien edustat tyhjina

o tydympariston siisteys ja yleisilme
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J tydympariston turvallisuus
o laitteiden ja tavaroiden nykyisen jarjestyksen kaytannollisyys

o oma tydkaluvaunu.

Tarkastuslomake noudattaa myos Lean-ajattelun mukaista jatkuvaa kehitysta;
esimerkiksi lomakkeen kohdassa “Laitteiden ja tavaroiden nykyisen jarjestyksen
kaytannollisyys” tarkastajan on tarkoitus pohtia, voisiko jarjestysta parantaa edel-
leen. Lomakkeen kohta "Oma tydkaluvaunu” on lahinna mekaanikkoja varten.
Jos tarkastuskierroksen tekee mekaanikko, han kay lapi myos oman tyokalupak-
kinsa ja listaa lomakkeeseen, jos pakissa on puutteita, vikoja tai muita huomion-

arvoisia asioita.

10 Yhteenveto

Tyon tarkoituksena oli kehittad MAN Center Espoon korjaamolle 5S-menetel-
man mukainen selkeampi ja siistimpi tydymparisto. Insindorityon aikana onnis-
tuttiin 3D-mallinnuksen avulla suunnittelemaan korjaamopohja, joka parantaa
tydympariston jarjestelmallisyytta ja siisteytta 5S-menetelman vaiheiden ja MA-
Nin 5S-ohjeiden mukaisesti. Korjaamokalusteet, kuten korjaamokaapit ja veto-
taulut, jotka aiemmin olivat sijainneet hajanaisesti, saatiin keskitettya omiin ryh-
miinsa siisteihin rivistoihin. Tutka- ja kalibrointilaitteille saatiin maaritettya omat
vakiopaikat, missa ne ovat suojassa. ErikoistyOkalujen taulua saatiin selkeam-
maksi uusien tyokalutarrojen avulla, joiden pitaisi helpottaa tyokalun palautta-
mista oikealle paikalle. Diagnostiikkavaunut saatiin hankittua kiintean diagnos-

tiikkapisteen tilalle.

Insind0rityossa esiteltiin korjaamopohjasuunnitelman lisaksi 5S-menetelman ja
Leanin teoriaa sekd MANin omaa 5S-materiaalia. Insinddritydssa suunniteltiin
5S-menetelman yllapitovaihetta laatimalla auditointiiomake, minka pitaisi myos

edistda Lean-ajattelun mukaista jatkuvaa kehitysta.

Tyontekijoiden sitoutumista oli tarkoitus edistaa korjaamokalusteiden siirron yh-

teydessa, mutta koska korjaamolle suunnitellut muutokset olivat melko suuria,
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korjaamokalusteiden fyysista siirtelya CAD-suunnitelman mukaiseen jarjestyk-

seen ei viela saatu jarjestettya korjaamon kiireiden takia.
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Liite 1
1(1)

Auditointilomake

pvm 5S-Auditointilomake

Tarkastaja:

Tarkastetut alueet:

Tarkastuskohde Huomiot ja toimenpiteet Kuntotaso 1-3

Laitteet ja tavarat merkatuilla
alueilla

Rikkinaisia tai puutteellisia
laitteita / tySkaluja

Tydtasot tyhjina
ylimaaraisista tavaroista

Kulkuvaylat ja ovien edustat
tyhjina

Tydympariston siisteys ja
yleisilme

Tyoympariston turvallisuus

Laitteiden ja tavaroiden
nykyisen jarjestyksen
kaytannollisyys

Oma tydkaluvaunu

Kuntotaso 1 — ei kunnossa, 2 — osittain kunnossa, 3 - kunnossa
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