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1 Johdanto

Opinnaytetyon aiheena oli raskaskonekorjaamon toiminnan kehittdminen suun-

nittelemalla ja toteuttamalla korjaamolle uusi jarjestys.

Korjaamon muuton yhteydessa jarjestysta ei ollut suunniteltu kunnolla, jolloin se
jai sotkuiseksi ja sekalaiseksi. Millaan tydkalulla ei ollut omaa tiettya paikkaa, ja
ne laitettiin sinne mista Ioytyi tilaa. Sekalainen jarjestys haittasi myos toimintaa,
koska samoja tyokaluja piti etsia useaan kertaan, kun niité oli joku muu kaytta-
nyt ja jattanyt eri paikkaan. Korjaamolla ei mahtunut kulkemaan kunnolla, kun
muutosta oli jddnyt ylimaaraista tavaraa, joka ei mahtunut pienempaan halliin.
Tama ei sopinut RealMachineryn imagoon, koska yritys on Develon maanra-
kennuskoneiden maahantuoja. Korjaamo ei nayttdnyt maahantuojan korjaa-

molta, vaikka sen olisi pitanyt.

Opinnaytetyon idea saatiin asentajilta ja toimintaa seuratessa. Asentajat olivat
kyllastyneet etsimaan tyotkaluja, ja siihen kului turhaa aikaa, minka takia lapime-

noajat pidentyivat ja tyot venyivat.

Tyon tavoitteena oli suunnitella ja toteuttaa korjaamolle uusi toimivampi jarjes-
tys. Suunnittelussa kaytettiin 5S-menetelmaa, joka on japanilaiseen Lean-filoso-

fiaan perustuva laatutyokalu.

Taman jalkeen voidaan suorittaa auditointeja ja seurata 5S-menetelman nou-

dattamista, jotta RealMachineryn korjaamon toiminta pysyy halutulla tasolla.



2 RealMachinery Oy

2.1 Yrityksen esittely

RealMachinery Oy on valtakunnallinen tayden palvelun konetalo, joka myy,
vuokraa, huoltaa, korjaa, seké varustelee maanrakennuskoneet. Real-
Machineryn paatuotteet ovat Develon-maanrakenuskoneet, Mecalac-pyodrakuor-
maajat ja Ammann-maantiivistyskoneet (jyrat ja tarylatkat) sekéa asfalttikalusto.
Yrityksen koneryhmé&an kuuluu RealMachineryn lisdksi Dae-Tek Oy, jolla on yli
25 vuoden kokemus konekaupasta ja maahantuonnista. RealMachinery on osa
Wihuri Teknista Kauppaa. Nykyaan RealMachinery Oy sijaitsee Vantaalla Wihu-

rin korjaamotiloissa. (1)

2.2 Historia
Yrityksen toiminta on edennyt seuraavasti:
e 2010 RealMachinery Oy perustettiin ja toiminta alkoi.

e 2015 RealMachinery Oy hankki Daetek Oy:n ja siirtyi uusiin toimitiloihin

Lempaalaan.

e 2016 RealMachinery Oy laajensi toimintaansa ja hankki RealLift Oy:n
(CarloMas Europe).

e 2018 RealMachinery Oy hankki Keslift Oy:n ja CapMan Equity seka Arvo

Sijoitusosuuskunta sijoittivat RealMachinery-konserniin.

e 2019 RealMachinery Oy hankki PG Rental & Tradin AB:n.

e 2021 RealMachinery Oy myi Keslift Oy:n ja Wihuri osti RealMachinery

Oy:n koko osakekannan ja RealMachinery Oy:sté tuli osa Wihuria.



2.3 Missio ja visio

Yrityksen missiona on tarjota asiakkaalle laaja tuotevalikoima seka kokonaisval-
taiset ratkaisut maanrakennus-, infra-, logistiikka-, vihertyo-, julkis- ja nostoka-
lustosektorilla. RealMachineryltd asiakas saa yhden katon alta raskaankaluston
myynti-, vuokraus-, huolto- ja jalkimarkkinointipalvelut. RealMachineryn yksi tar-
keimmista tavoitteista on olla vastuullinen yhteistydokumppani kaikille sidosryh-
mille. Tarkeimpina sidosryhmina ovat asiakkaat, henkil6kunta, tavarantoimittajat
seka paikallinen julkishallinto, joiden kassa RealMachinery keskustelee jatku-

vasti yhteistyon kehittdmiseksi.

Yrityksen visiona on olla tulevaisuudessa konealan asiakaslahtoisin toimija Poh-

joismaissa.

3 Lean

3.1 Lean-agjattelu

Lean pohjautuu alun perin Toyotan tuotantosysteemiin, joka tunnetaan nimella
TPS (Toyota Production System. Lean on johtamisfilosofia, jonka avulla on tar-
koitus parantaa toiminnan virtaustehokkuutta ja tuottavuutta. Lean-ajattelun
suurimpana kulmakivena on jatkuva parantaminen. Lean-filosofiassa on monia
erilaisia tytkaluja, joiden avulla voidaan kehittaa toimintaa. Lean-johtamisfiloso-
fia on jatkuva kehittdmisen ja oppimisen prosessi. Lean-ajattelumallilla saavute-
taan todellisia tuloksia, kun kaikki toimivat ajattelumallin mukaan. (2)

3.2 Kaizen

Lean-ajattelumallin ytimessa on Kaizen-menetelma. Kaizen on saanut alkunsa
toisen maailmansodan jalkeisesta Japanista. Kaizen kehitettiin alun perin val-
mistusvikojen vahentamiseksi, hukan poistamiseksi ja tuottavuuden kasvatta-
miseksi. Sana kaizen tarkoittaa "muutosta parempaan”. Lean-ajatteluun yhdis-

tettyna sen tarkoitus on muuttunut "jatkuvaksi parantamiseksi”. Kaizenin



toiminta perustuu siihen, etta on visaampaa tehda pienia, mutta jatkuvia paran-
nuksia isojen tavoitteiden sijaan. Isoja tavoitteita voi olla hyvin vaikea saavuttaa

juuri siita syysta, etta ne ovat isoja ja vaikeita.

Taman takia Kaizen on hyvin tehokas menetelma, koska sen avulla saadaan
poistettua kaksi isoa muutoksen estettd. Pienilla muutoksilla Kaizenin avulla
paastaa eroon muutoksen ja epaonnistumisen pelosta. Pienien tavoitteiden
saanndllisella saavuttamisella saadaan palkitseva ilmapiiri, joka motivoi tekijaa
jatkamaan parantamista. Liséksi Kaizen-menetelma auttaa ehkaisemaan viivyt-
telyd, joka helposti siirtdd muutokset myohemmaksi. Naiden pienien parannus-
ten avulla saadaan aikaan iso ja pysyva muutos kunhan tekija sitoutuu noudat-
tamaan menetelmaa. Kaizenin-menetelmaa pidetaan Japanin yhtend menestyk-
sen kulmakivina. Kaizen sopii lahes kaikkiin liiketoiminnan osa-aluesiin sekéa

sitd on helppo soveltaa omaan arkielaméaan. (3)

3.3 TPS

TPS eli Toyota Production System on ajoneuvojen tuotantojarjestelméa. TAman
tuotantojarjestelman tapana tehda asioita tavalla, jota kutsutaan myds Lean-
tuotannoksi. TPS on syntynyt jatkuvan kehityksen seurauksena, ja se pohjautuu
toimintafilosofiaan, jonka tarkoitus on poistaa kaikki hukka tavoitellessa tehok-
kaimpia menetelmid. TPS:n tavoitteena on saada ajoneuvot valmistettua laa-
dukkaasti, nopeasti ja tehokkaasti asiakkaalle, jotta ne saadaan mahdollisim-
man nopeasti tilauksesta. TPS perustuu kahteen periaatteeseen, jotka ovat
"Just-in Time” ja "Jidoka”. (4)

Just-in Time- eli JIT-periatteen mukaan tehdaan vain se mité tarvitaan, milloin
tarvitaan ja maara, joka tarvitaan kaikissa tuotannon eri vaiheissa. Taman
avulla pyritddn saamaan tasainen tuotantotahti ja laatu. Toimiakseen JIT tarvit-
see hyvaa osien kasittelya. JIT:n avulla ajoneuvo- osavarastot saadaan pidettya
mahdollisimman pienena toisin kuin massatuotannossa, jossa varastot ovat
suurempia. JIT:n paatavoitteena on toteuttaa asiakkaan tilaus niin nopeasti ja

tehokkaasti, kuin mahdollista.



Jidoka tarkoittaa "automaatiota ihmiskosketuksella”. Jidoka on periaate, joka py-
sayttdd koneen ja keskeyttaa tuotannon automaattisesti hairion sattuessa tai
havaittaessa viallisia tuotteita. Jidoka on havaittavissa tehtailla kaytannossa si-
ten, etta tehtaan tydntekijat voivat virheen havaitessaan helposti sammuttaa ja
pysayttaa tuotantolinjan toiminnan, jotta virhe tai vika saadaan korjattua. Tuo-
tantolinjan koneet on myos kehitetty taitaviksi siten, etta ne pystyvéat itsenaisesti
havaitsemaan vikoja ja keskeyttdm&an tuotannon, jotta viallisien tuotteiden val-
mistaminen saadaan estettya. Nailla tavoilla Jidokan avulla saadaan ehkaistya

ongelmien syntya ja yllapitaméaan korkeaa laatua ja tuottavuutta. (5)

4 5S-menetelméa

4.1 Lean 5S -filosofia

5S on japaninlainen menetelma, joka on olennainen osa Kaizenia ja TPS:saa.
5S-menetelman tavoitteena on saada aikaan hyvin siisti ja hyvin organisoitu
tydymparisto, jossa tyontekijoiden on helppo toimia ja poistaa turhat tydvaiheet.
Lean-ajattelu tarkoittaa sitd, etta pyritdan tekemé&an niita asioita, jotka tuottavat
asiakkaalle eniten arvoa. Lean-ajattelun avulla pyritdan poistamaan tyoskente-
lysta turha hukka. Hukalla tarkoitetaan toimintaa, joka ei tuota asiakkaalle lisa-
arvoa. 5S-menetelmaé kayttaessa toiminnan turvallisuus paranee ja virheet va-
henevat. Oikein kaytettynd 5S on kehitystydkalu, jolla parannetaan tydymparis-
ton organisointia. 5S-nimi perustuu viiteen toimintaperiaatteeseen, jotka kaikki
alkavat japanin kielella S-kirjaimella. 5S-menetelman eri vaiheet nakyvat ku-
vassa 1. 5S-mallin mukaan, kun kaikki ylimaarainen on poistettu, niin jaljelle
jaavat asiat jarjestetddn ja puhdistetaan. TAma toiminta standardisoidaan ja toi-
mintaa sitoudutaan. (6)



Sitoudu
-Sustain
-Shitsuke

Puhdista
-Shine
-Seiso

3.

Kuva 1. 5S-menetelman eri vaiheet.

4.1.1 Lajittelu (sort, seiri)

Ensimmainen vaihe 5S:ssa on lajittelu. Tydymparistosta pitaa karsia kaikki tar-
peettomat tydkalut ja muut tarvikkeet, jotka eivét ole tarpeellisia tydnteon kan-

nalta.

Tehokas tapa paasta eroon turhista tavaroista on kayttadd merkintatapaa, jossa
tavat luokitellaan niiden tarpeellisuuden perusteella. Tavaroita lapi kdydessa

voidaan pohtia myds tavaroiden tarpeellista maaraa.

Turhien tavaroiden havaitseminen voi olla joskus vaikeaa. Erottelun apuna voi
kayttaa tietyissa tapauksissa punaista lappua, jolla merkitd&an tavaran olevan
tarpeeton, rikki tai vaarassa paikassa. Punaisella lapulla olevat tavarat viedaan
oikealle paikalle tai havitetddn asianmukaisesti. Tavaroita lajitellessa havaitaan
usein lajittelun mahdollistavan arvokkaan lattiatilan takaisin saamisen ja turhien

tavaroiden loytamisen tehokkaasti.



4.1.2 Jarjesta (store, seiton)

Toinen vaihe 5S:ssa on tavaroiden jarjestely. Jokaisella tavaralla tulee olla mer-
kitty paikka. Tama mahdollistaa sen, etta tavarat ovat nakyvilla ja helposti saa-

tavilla. Tavara on myds helppo palauttaa, kun sille 16ytyy oma merkitty paikka.

4.1.3 Puhdista (shine, seiso)

Kolmas vaihe 5S:ssé on puhdistaa koneet, tilat ja valineet, joita kaytetdan tyon-
tekoon. Tybymparistdn ollessa puhdas on tydskenteleminen turvallisempaa, te-
hokkaampaa ja mielekkaampaa tyontekijalle kuin epasiistisséa tydymparistossa.
Siivousvaiheessa tyopisteille hankitaan tydvalineita, jotta tydymparistd on
helppo pitaa siistind ja siivoamista tapahtuu paivittain. Siivoamisen jalkeen on
helppo tarkistaa tydtkoneiden kunto ja korjata mahdolliset havaitut viat seka
puutteet. Toita tehdessa polysta ja liasta voi aiheutua ongelmia eri tyovaiheissa
ja ne voivat vaarantaa tyontekijan tyoturvallisuuden. Esimerkiksi raskaskonekor-
jaamolla poly tai lika voivat joutua hydrauliikkajarjestelmaan, jossa pienikin epa-
puhtaus saattaa aiheuttaa epéatasaista kayntia ja akkinaisia seka yllattavia liik-

keita.

4.1.4 Standardisoi (standardize, seiketsu)

Neljas vaihe 5S:sséa on standardisoida kolme aikaisempaa vaihetta. Standar-
disoinnilla saadaan yhtenaistettya kaytannot ja yllapidettya kolmea ensimmaista
pilaria. Tama on yksi Lean-mallin trkeimmista asioista. Tarkoituksena on muo-
dostaa ohjeet kolmelle ensimmaiselle vaiheelle ja tuoda ne jokapaivaiseen tyos-
kentelyyn mukaan. Kaikkien tyontekijdiden on noudatettava ohjeita, jotta tyoka-

lut pysyvat niille maaratyilla paikoilla ja ymparisto siistina.

4.1.5 Sitoudulyllapito (sustain, shitsuke)

Viides vaihe 5S:ssa on sitoutuminen. Sitoutumisella saadaan kaikki noudatta-

maan ohjeita ja muodostettua siitd tapa. Tama on yleensa vaikein Lean-



ajattelumallin vaikein vaihe, koska vanhoja toimintatapoja on vaikea lahtea
muuttamaan. 5S:n noudattaminen saattaa helposti jaada ja aletaan toimimaan
vanhalla tavalla, koska se on tuttu ja turvallinen. Taman vaiheen saavuttaminen
vaatii koko tydyhteisolta sitoutumista 5S toimintaan. Toiminnan seuraamiseen
voidaan kayttaa apuvalineitd. Hyvana apuvalineena toimii auditointiiomake, joita
tayttamalla voidaan seurata, onko 5S-menetelmén ohjeita noudatettu. Auditoin-
tikierroksia tulee jarjestaa saanndllisin valiajoin. Auditointikierroksilla havaittui-
siin puutteisiin ja epékohtiin pitda puuttua heti, jotta ongelma ei paase eskaloitu-

maan ja yleinen jarjestys pysyy.

4.2 5S-menetelman tavoitteet korjaamon nakokulmasta

Opinnaytetyon tavoitteena korjaamon nakoékulmasta on saada 5S-menetelman
avulla karsittua ylimaarainen hukka ja parantaa tyotahtia ja lapimenoaikoja. Ly-
hyempien lapimenoaikojen ansiosta korjaamolla saadaan tehtya samassa
ajassa enemman toita kuin ennen. Taman ansiosta korjaamon toiminnasta saa-
daan kannattavampaa. Lapimenoaikojen ollessa lyhyempié asiakastyytyvaisyys
paranee, kun koneen tarvitsee olla vahemman aikaa pois tydmaalta. Tavoit-
teena on myo@s parantaa asentajien tydymparistta ja siella kulkemista, jolloin
tyoskentelysta tulee mielekkaampéaa kaikille. Tydymparistosséa kulkemisen ol-
lessa helppoa tyoturvallisuus paranee, kun ei tarvitse vaistella lattialla olevia

roskia ja ylimaaraisia tavaroita.



5 Pohjapiirustuksen suunnitelma ja havaitut kehityskohteet

5.1 Pukit trukin ulottumattomissa.

Muuton yhteydessa pukit on sijoitettu korjaamon ikkunan viereen, ja niiden nou-
taminen turkilla on hyvin vaikeaa. Pukkien vanha sijainti ndkyy kuvassa 2. Usein
pukkien eteen on jatetty jotain tavaraa, joka ei kuulu siihen. Tama hidastaa tyon
tekemista, koska asentaja joutuu kayttamaan tydaikaa tavaroiden raivaamiseen.
Ylim&éarainen tavaroiden siirtely on turhauttavaa, kun sita joutuu tekemaan pai-

vittain.

1 111 ar

Kuva 2. Pukit trukin ulottumattomissa.

5S-menetelman mukaan kaikilla tavaroilla tulee olla merkitty sailytyspaikka. Pu-
kit sijoitetaan korjaamolla sellaiseen paikkaan, mista ne ovat helposti ja esteet-
témasti noudettavissa trukilla tai pumppukarryilla, eikd kulkua pukeille saa estaa

jatkossa. Pukeille merkitaan oma alue, jolla niité tulee sailyttaa.
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5.2 Siisteys

Korjaamon siisteydessa ja jarjestelmallisyydessa oli puutteita. Lattialla on tyhjia
tynnyreita ja aikaisemmista huolloista jdaneita osia (kuva 3).

)
e {'D?‘ L

L -_!u' Lo Ak

Kuva 3. Ylimaaraista ja turhaa tavaraa korjaamon lattialla.

5S-menetelméan mukaan kaikki turha tulee siivota pois, jotta senhetkisen ty6teh-
tavan suorittaminen on mahdollisimman tehokasta. Suunnitelmana oli siivota

kaikki ylimaarainen pois korjaamon lattialta.

Tyhjéat tynnyrit viedaan pois korjaamon hallista niille tarkoitetulle keraysalueelle.
Huolloista jadneet vaurioituneet osat havitetaan asianmukaisesti. Osat ovat rau-
taa, joten ne voidaan laittaa metallille tarkoitetulla roskalavalle (kuva 4).
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Kuva 4. Korjaamon sekalainen jarjestys.

Kayttamattomat kuormalavat vieddén pois korjaamolta, jotta ylimaaraisesta ta-
varasta paastaan eroon ja korjaamon kaytettavissa oleva rajallinen lattiatila saa-

daan maksimoitua ja kaytettya tehokkaammin.

Korjaamon lattialla oli avonainen jatkojohto, joka nakyy kuvassa 5. Lattialla py6-
rivat sdhkojohdot ja muut letkut eivat vain haittaa yleista siisteyttéa, mutta aiheut-
tavat kompastumisvaaran. Tama vaarantaa mekaanikkojen ty6turvallisuutta, jos

he eivat ole koko ajan tarkkana lattialla olevista tavaroista.
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Kuva 5. Korjaamon lattialla oleva avonainen sédhkojohto.

5.3 Hitsauslaitteet

Hitsauslaitteilla ei ollut korjaamolla omaa paikkaa. Hitsauslaitteet pydrivat metal-
lipbydan ymparilla tai pitkin korjaamoa, missa ne haittasivat tyontekoa tai han-
kaloittivat kulkua. Hitsauskoneita piti usein siirrella pois edesta, jotta paasi teke-
maan toita tai paasi hakemaan toissa tarvittavia muita tydkaluja. Turha tavaroi-
den siirtely on haitaksi korjaamon tehokkaalle toiminnalle. Mekaanikot olivat
myos kyllastyneet tavaroiden turhaan siirtelyyn, koska ne tuntuivat aina olevan

tiella.

5S-menetelman mukaan kaikilla tavaroilla pitaa olla oma merkitty paikka, joten
jarjestysta muuttaessa hitsauslaitteille maaritetddn ja merkitaan oma paikka,

jossa niita sailytetdan jatkossa.
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5.4 Kaappien epéajarjestys

Korjaamolla olevat kaapit olivat sekaisin ja kaapeissa oli paljon sekalaista tava-
raa. Taman takia kaapeista oli hyvin vaikea etsia jotakin tiettyd tavaraa, jos ei
muistanut, mihin sen oli laittanut, tai joku toinen oli myds saattanut palauttaa

tyokaluja eri kaappeihin, kuin mista niita oli ottanut (kuva 6).

Kuva 6. Sekaisin oleva kaappi.

5S-menetelman mukaan kaikki tavarat pitaa jarjestella ja laittaa oikealle pai-
kalle. Kaapeista karsitaan kaikki turha tavara ja korjaamolle hankitaan lisaa
kaappeja, jotta jokaiselle tavaralle on tarpeeksi tilaa ja ne saadaan omille pai-
koille. Tavaroiden paikkoja maaritellessa merkitdén jokaiselle tavaralle ja tyoka-

lulle oma paikka, josta tavarat on helppo I6ytaa ja palauttaa kayton jalkeen.
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Taman avulla saadaan kasvatettua asentajien tuottavaa ty6ta ja minimoitua tyo-

aikana tuleva hukka.

5.5 Vanha ja uusi pohjapiirustus

Vanhassa pohjapiirustuksessa nakyy korjaamon keskiosan olevan hyvin ahdas
ja vaikeakulkuinen. Tavarat oli vain jatetty sinne, mista loytyy tilaa ja minne ne
sattuivat sopimaan. Korjaamon vanha pohjapiirustus on kuvassa 7. Vanhasta
pohjapiirustuksesta nékee, ettéd korjaamolla on hyvin vahan kaytdssa olevia
kaappeja. Taman takia kaytossa olevat kaapit olivat sekaisin. Kaytossa olevien
tavaroiden sekaan oli myds heitetty turhaa ja roskaa tavaraa, jotka olisi pitanyt

vieda roskiin tai niille tarkoitettuihin keréyspisteisiin.
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Kuva 7. Korjaamon vanha pohjapiirustus.
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Uutta pohjapiirustusta suunnitellessa otettiin huomioon vanhat ongelmat ja me-

kaanikkojen kehitysehdotukset. Wihuri haluaa kasvattaa kierratyksen méaaraa,

minké& takia jateastiat sijoitettiin kuvassa 8 nakyvalle alueelle numero 7.
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Jarjestystéa suunnitellessa kaytettava tila haluttiin maksimoida, joten kaikki tava-

rat pyrittiin sijoittamaan seinien viereen tai tolppien ymparille (kuva 8).
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| [ — —

1 |
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I
:I ~ 4. Tyopoyta, nostoliinat, nostoketjut, pieni
prassi, pieni metallipoyta, pieni pylvaspora
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L]

|
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]

I_—|:
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E
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A LA

Kuva 8. Korjaamon uusi pohjapiirustus.
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Uudessa pohjapiirustuksessa tavarat on sijoitettu siten, etta raskaammat tavarat
ovat kaytavan vieressa, mista ne on helppo noutaa trukilla tai pumppukarryilla.
Kevyemmat tai renkailla kulkevat tavarat sijoitettiin kauemmas kaytavasta sei-

nien viereen, mista ne ovat silti helposti noudettavissa.

6 5S-menetelman ja toimintasuunnitelmien toteutus

6.1 Tavaroiden lajittelu

5S-menetelméan kayttoonotto aloitettiin tavaroiden kunnon tarkastuksella ja tar-
peen arvioinnilla. Rikkindiset tavarat poistettiin korjaamolta. Korjaamolla on jo
ollut kaytossa rikkinaisen asian merkitseminen punaisella lapulla. Lapusta on
esimerkki kuvassa 9. Punaiseen lappuun Kirjoitetaan, onko tavara rikki ja mika
siina on vikana. TAma jarjestelma on toiminut korjaamolla, joten tata kaytantoa
ei lahdetty muuttamaan. Punaisella lapulla merkityt tavarat toimitetaan tyonjoh-
dolle ja siita ilmoitetaan tyonjohtajalle. Rikkindisen tavaran korjauskelpoisuus
arvioidaan ja etsitaan tarvittavat varaosat tavaran korjaamiseen. Tavaran ol-
lessa korjauskelvoton tai jos varaosia ei ole saatavilla niin se heitetaan roskiin ja
tilataan vastaava tavara tilalle, jotta korjaamolla on tarvittavat tydkalut korjaamo-

toiminnan yllapitamiseksi.
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Kuva 9. Korjaamolla kayttssa oleva punainen lappu.

6.2 Tavaroiden ja asioiden jarjestaminen

5S-menetelman toisessa vaiheessa korjaamolle suunniteltiin uusi jarjestys, jotta
rajalliset neliometrit kaytetddn mahdollisimman tehokkaasti. Pohjapiirustusta
suunnitellessa korjaamon kaappien maaraa lisattiin, jotta kaikille tydkaluille saa-
daan maaritettya oma paikka. Uuden jarjestyksen suunnitelma esiteltiin mekaa-
nikoille ja kysyttiin heidan mielipiteitansa. Jarjestyksen suunnitelmaa muutettiin
mekaanikkojen palautteen perusteella, jotta uudesta jarjestyksestéa saataisiin

mahdollisimman toimiva ja helppokayttéinen.

Yksi hyva ehdotus mekaanikoilta oli siirtdé kuormalavoilla olevat pukit pois sei-
nan vieresta. Palautteen perusteella pylvaspora, pieni metallipoyta ja kasikayt-
téinen prassi siirrettiin seinan viereen ja lavalla olevat pukit saatiin siirrettya kay-
tavan vieren, misté ne on helppo noutaa ja niiden edessa ei ole turhaa tavaraa
(kuva 10).
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Kasikayttoinen prassi

A Pylvaspora

- : Pieni metallipoyta

Lavalla olevat
pukit

S

Kuva 10. Lavalla olevien pukkien sijoitus kaytavan viereen.

Mekaanikkojen ehdottamien muutoksien lisaamisen jalkeen suunnitelmaan aloi-
tettiin korjaamon jarjestely. Kaikki tavarat siirrettiin pois alueelta, jonne uusi jar-

jestys tulee, ja lattiat pestiin, ennen kuin sinne vietiin uutta tavaraa.

Korjaamolla yhteisessa kaytossa oleville tydkaluille tehtiin yksi paikka, missa

niita sailytetaan. Talla saatiin helpotettua tytkalujen saavutettavuutta, kun kaikki
tyokalut ovat haettavissa yhdesta paikasta. Tyokalut sijoitettiin kaappeihin siten,
ettd yhden kategorian tytkalut ovat yhdesséa kaapissa tai laatikossa, jotta niiden

|[6ytdminen olisi mahdollisimman helppoa (kuva 11).
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Kuva 11. Tyokalujen sailytysalue.

Uudet kaapit mahdollistivat sen, etta jokaisella tydkalulla on oma paikka. Van-
hoista kaapeista saatiin siirrettyd osa tavaroista uusiin kaappeihin. Kaappien
jarjestyksesta tehtiin mahdollisimman vélja, jotta tavaroita ei tarvitse nostella

pois edestd, kun tarvitsee jotakin tiettya tyokalua (kuva 12).
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Kuva 12. Jarjestelty kaappi, jossa tavaroiden paikat merkittyna.

Iso parannus uuden jarjestyksen myo6té oli saada mittalaitteille oma kaappi. Ai-
kaisemmin mittalaitteilla ei ollut omaa paikkaa ja ne olivat usein kaappien paalla
ja sekaisin korjaamolla (kuva 13).
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Kuva 13. Mittalaitteet omassa kaapissa merkityilla paikoilla.

6.3 5S-menetelméan standardisointi

5S-menetelman kayttéa ja korjaamon tehokkuutta tullaan jatkossa seuraamaan,
jotta korjaamolla olisi tuottavaa ty6ta mahdollisimman paljon. Korjaamon toimin-
nan seuraamista ja datan keraamisen helpottamiseksi tehtiin auditointilista. Kor-
jaamolla tullaan tekeméan auditointeja kerran kuukaudessa. Auditointikierrok-
sen tuloksia kdydaan kuukausipalaverissa lapi, jotta mekaanikotkin tietavat,
mik& on mennyt hyvin ja missa on vielad parantamisen varaa. Jos 5S-menetel-

man noudattamisessa havaitaan muutoksia, niin epakohtiin puututaan.
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5S auditointien avuksi korjaamolle tehtiin auditoinnin tarkastuslista. Listan avulla
auditointikierrosta tehdessé voidaan arvostella, kuinka tehokkaasti 5S-menetel-
maa noudatetaan. Auditointilistaa kayttdessa jokaisesta tehdysta auditointikier-
roksesta jaa dataa talteen. Taytettyjen auditointilistojen avulla voidaan vertailla,
onko 5S-menetelman noudattaminen mennyt parempaan vai huonompaan
suuntaan. Taman avulla 5S-menetelmaan voidaan puuttua tehokkaasti, jos 5S-

menetelman noudattaminen uhkaa unohtua (kuva 14).

5S auditointitaulukko

#  Arvioitava kohde 1 2 3 4 5 Huomioitavaa

1  Korjaamon yleinen siisteys. Onko karjaamon
yleisilme siisti

2 Korjaamon lattian siisteys. Onko tdiden jilkeen
lakaistu roskat pois lattialta?

3 Onko korjaamolla olevat tydkalut siivottu pois
kaytoin jélkeen?

4  Onko korjaamolla olevat laitteet viety pois
kéyton jélkeen

5  Ovatko tydkalut niille tarkoitetuilla paikoilla?

6  Ovatko korjaamolaitteet niille tarkoitetuilla
paikoilla?

7  Ovatko tydkalukaapit siistit ja jarjestyksessa?

8  Onko tydpisteilld ylim&&raista tavaraa?

9  Onko korjaamolla kulkeminen esteetdnta?

10 Ovatko kaikki tydintekijat kdyttineet tarvittavia
suojavarusteita?

Auditoija PVM

Kuva 14. 5S-auditoinnin tarkastuslista.

6.4 Henkiloston koulutus

Mekaanikoille pidettiin uuden jarjestyksen valmistuttua koulutus, jossa kerrottiin,
mita korjaamolla on tehty ja mita aiotaan tehda tulevaisuudessa. Koulutuksessa
kaytiin lapi asioiden sailyttaminen oikeilla paikoilla, tavaroiden palauttaminen

kayton jalkeen, kun jotain asiaa ei enaa tarvita ja siivoamisen tarkeys
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tydympariston ja yleisen viihtyvyyden kannalta. Kuukausipalaverissa mekaani-
koille esiteltiin myds auditointilista, jotta kaikki tietavat mitd mekaanikoilta vaadi-

taan 5S-menetelman myota.

6.5 Siisteys

Korjaamolla kaytettavat pukit oli sijoitettu muuton yhteydessa korjaamolla ikku-
naseinélle. Pukkeja oli hyvin hankala hakea trukilla tai pumppukarryilla. Pukkien
lahelle ei paassyt ajamaan ilman, etté raivasi trukille tilaa. Pukkeja tarvitaan kor-
jaamolla usein, minka takia niiden hakeminen taytyi tehda mahdollisimman hel-

poksi.

Uutta jarjestysta suunnitellessa pukit siirrettiin korjaamon ikkunaseinalta kayta-
van viereen, mista ne saa noudettua mahdollisimman helposti kuvan 15 mukai-

sesti.

Kuva 15. Pukkien alue.
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Lattian merkkaukset tehtiin Wihurin ohjeistuksen mukaisesti teippaamalla latti-
aan pukeille tarkoitetun alueen ulkoreunat. Alueen merkitsemista varten hankit-
tiin korjaamolle siihen tarkoitettua teippia, jotta teippi pysyisi mahdollisimman

kauan. Pukkeja sailytetdan kuormalavoilla, jotta niiden liikuttelu olisi helpompaa.

Korjaamolta |6ytyville hitsauslaitteille merkittiin oma alue hitsauspdydan vieresta
korjaamon ikkunaseindlla, jotta ne ovat helposti saatavilla hitsauspoytaa tarvit-
taessa. Raskaskonekorjaamolla hitsauslaitteita tarvitaan usein myos koneen
vieressa, koska koneissa olevat saattavat kaiteet katketa tai hitsaukset ratketa
toita tehdessa. Hitsauslaitteet liikkkuvat pyorilld, joten ne on helppo hakea kéayt-

tooN niita tarvittaessa jossakin muualla kuin hitsauspdydéan aaressa (kuva 16).

Kuva 16. Hitsauslaitteiden alue.

Korjaamon yhteiskaytdssa olevalle trukille merkittiin oma paikka, jotta se [6ytyy
aina samasta paikasta eika se ole hallissa sellaisessa paikassa missa pitaisi
tehda toitd. Trukki on helppo ottaa kaytt6on omalta paikaltaan kaytavan vie-
resta. Trukin palauttaminen tapahtuu myds helposti merkityn paikan ansiosta.
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Merkitylle paikalle ei jateta tavaraa, jolloin trukille on aina oma alue vapaana
(kuva 17).

Kuva 17. Tukille m&aritetty alue.

Korjaamolla on kaytossa tuleville tdille varatuille osille oma hylly. Varaosamyyjat
tuovat toille myydyt huoltopaketit ja varaosat hyllyyn merkittyna lapulla, jossa
nakyy tydnumero. Asentajat voivat noutaa tyo6lle varatut tarvikkeet hyllysta tyo-
numeron avulla. TAma vahentdd mekaanikkojen ajanhukkaa, kun heidan ei tar-
vitse tulla kysymaan tyénjohdosta tai varaosista, missa tyohon tarvittavat tava-

rat ovat (kuva 18).
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Kuva 18. Huoltotarvikkeiden hylly.

Korjaamolla kaytetd&n koneiden hyteissa suojia, jotta mekaanikkojen kengista
ja haalareista ei jaisi rasvaa asiakkaiden koneisiin. Tyokoneissa kaytettava
rasva on hyvin sitkeaa ja sita on erittéin vaikea saada pestya pois kangaspen-
kistd. Hytin suojaamisella korjaamolla valtytaan koneiden hyttien turhalta pese-
miseltd. Hyttien ollessa puhtaita, kun tytkone palautuu asiakkaalle, valtytadan
asiakkaiden reklamaatioilta. Pienempi pesun tarve huollon jalkeen keventaa pe-
sulan tydntekijoiden tytkuormaa ja mahdollistaa heidan tybaikansa kayttamisen

tehokkaammin (kuva 19).
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Kuva 19. Koneiden hyttien suojaus.

6.6 Yllapito

Korjaamon uuden jarjestyksen valmistuttua ja toiminnan jatkumisen uuden jar-
jestyksen myota. Uuden jarjestyksen oltua kaksi viikkoa kaytdssa suoritettiin
korjaamolla ensimmainen auditointi. Auditoinnissa kaytettiin apuna kuvassa 12
nakyvaa auditointitaulukkoa.

Auditointia tehdessa havaittiin korjaamolla heti puutteita 5S-menetelmén nou-
dattamisessa. Auditoinneissa havaitut epakohdat kaydaan lapi korjaamon kuu-

kausipalaverissa, jotta mekaanikot saavat palautetta toiminnastaan ja tietavat
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milla osa-alueilla heidan pitaa parantaa toimintaa. Korjaamolla puutteita havait-
tiin korjaamon yleisilmeessa, lattian siisteydessa ja suojavarusteiden kaytdssa.
Mekaanikoita tullaan muistuttamaan siivoamisen tarkeydesta huollon jalkeen ja
heille jarjestetaan enemman aikaa siivoamiselle huoltojen valissa. Wihuri vaatii
suojavarusteiden kayttoa jokaiselta henkildlta korjaamotiloissa ollessa. Suojava-

rusteiden kayttd vaatii parannusta. Riittavilla suojavarusteiden kaytolla korjaa-

molla tyéskentely on kaikille turvallista ja tyopaikalla valtytd&n turhilta tapatur-
milta (kuva 20).

Kuva 20. Taytetty auditointitaulukko.

6.7 5S-menetelman edut RealMachinerylla

5S-menetelman hyoétyja RealMachinerylle on asentajien mielekkdampi tydym-
paristd, missa tydaikaa ei turhaan tarvitse kayttaa tyokalujen etsimiseen. Sel-
kean jarjestyksen avulla tyonteon tehokkuuden parantuessa korjaamon kassa-
virta kasvaa, mika tekee korjaamon toiminnasta kannattavampaa. Tehokkaam-

malla toiminnalla koneiden korjaamiseen kaytettava aika vahenee, minka
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ansiosta RealMachineryn edustamien Develon-maanrakennuskoneiden houkut-

tavuus kasvaa ja asiakastyytyvaisyys paranee.

7 Yhteenveto

Tassa insinooritydssa suunniteltin RealMachinery Oy:lle toimiva pohjapiirustus
5S-menetelman avulla korjaamon toiminnan kehittdmiseksi. Korjaamon suurin
haaste tulee olemaan 5S-menetelman yllapito. TAma vaatii tydnjohdolta sitoutu-
mista, jotta 5S-menetelmé&a tullaan noudattamaan. 5S-menetelman noudatta-

mista tulee seurata saannollisilla auditoinneilla.

Projekti oli korjaamon kannalta onnistunut. Korjaamon yleisilme parani, minka
ansiosta korjaamo nayttdd enemman maahantuojan korjaamolta. Suunnittele-
malla kokonaan uusi pohjapiirustus saatiin korjaamon rajalliset nelitt otettua te-
hokkaasti kayttoon. Kaikki tyokalut ovat nyt yhdesséa paikassa, mista ne ovat
helposti I6ydettavissa ja noudettavissa. Mekaanikoilla ei kulu enda turhaa aikaa
puuttuvien tydkalujen etsimiseen. Korjaamolla liikkuminen on nyt helpompaa ja
turvallisempaa, koska koko ajan ei tarvitse tarkkailla mihin astuu ja onko lattialla
jotakin ylimaaraista, mihin voisi kompastua. Mekaanikot antoivat positiivista pa-
lautetta uudesta jarjestyksesta. Mekaanikkojen mielesta uusi jarjestys toimii kor-
jaamolla paremmin kuin vanha sekalainen jarjestys, ja tyoskentely on kaikille

mielekkdampaa, kun tyokalujen etsimiseen ei tarvitse kayttaa turhaa aikaa.

Tassa tyossa esitellaan kaikki tarkeimmat korjaamista vaativat kohteet, niille
korjaamiseksi luodut toimenpiteet korjauksille ja toimenpiteiden toteutukset. Jat-
kossa korjaamolla tullaan keskittymaan 5S-menetelman noudattamiseen audi-

tointitaulukon avulla, jotta korjaamon siisti yleisilme ja tehokas toiminta sailyy.

Toteuttaja kiittda mielenkiintoisesta insin6oritydn aiheesta. Projekti oli hyvin kiin-
nostava, koska siina sai suunnitella paremmin sekad tehokkaammin toimivan jar-
jestyksen ja toteuttaa suunnitelman. Projektissa oli mukavaa ndhda muutoksen

tapahtuminen ja toimiva lopputulos.
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