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The aim of this thesis was to integrate the 5S method into the operating principle and
culture of the commissioner company's workshop located in Hyvinkaa. The aim of the
method was to make the working environment as productive, safe, clean, and clear
as possible. The development task was limited to the maintenance and spare parts
facilities of Autokeskus Hyvinkaa.

The theoretical section of the thesis focuses on the 5S method and Lean way of
thinking. The 5S method is an important part of Lean's way of thinking, as well as
Toyota's production system. The 5S method consists of five different steps. 5S takes
its name from Japanese words that describe the different stages of the process:
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu and Shitsuke. In English, the words mean sort, organ-
ize, clean, standardize and maintain.

With the introduction of the 5S method, a significant positive change was achieved in
the premises of the commissioner company in terms of cleanliness, order, and safety.
The introduction of the 5S method created more storage space in relatively small
workshop and storage facilities. The goals set for the development task were
achieved, and the client company was satisfied with the result.
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Lyhenteet

JIT:

5S:

Hukka:

Just In Time / Juuri oikeaan aikaan

Osa Lean-ajatteluttavan toimintaperiaatetta, jonka viiden periaatteen

avulla tyoymparisto pyritaan saamaan mahdollisimman tuottavaksi

Tyon joutuvuutta hidastava kasite, joka voi johtua kahdeksasta teki-
jasta: siirtyminen, yliprosessointi, hydédyntamaton potentiaali, vir-

heet, ylituotanto, odottaminen ja kuljetukset



1 Johdanto

Tama opinnaytetyo keskittyy tyon tehokkuuden, turvallisuuden seka viihtyvyy-
den parantamiseen Autokeskus Hyvinkaan uusissa toimitiloissa. Mahdollisim-
man toimivan ja turvallisen ty0ympariston luominen vaatii jarjestelmallisyytta, si-

toutuneisuutta seka hyvaa ryhmadynamiikkaa.

Opinnaytetyon tilaaja on Autokeskus Oy, jolla oli tarve sisaistaa 5S-menetelma
osaksi Hyvinkaan autotalon toimitiloja. Autokeskus on Suomen merkittavimpiin
autoalan toimijoihin kuuluvan Aro-Yhtyman omistama kotimainen tayden palve-
lun autokauppaketju. Autokeskuksen ja Toyota Auto Finlandin valisen sopimuk-
sen myota Hyvinkaan kauppakeskus Willaan aukesi vuonna 2019 Toyota-auto-
myynti ja -huolto. Vuoden 2023 kevaalla Autokeskus Hyvinkaa muutti taysin uu-

siin tiloihin Helsinki-Tampere-moottoritien varteen, Kuumolaan. (1.)

Tama opinnaytetyd koostuu tietoperustasta seka toteutettavasta kehittdmisteh-
tavasta. Opinnaytetydn tietoperustassa perehdytaan tarkemmin Lean-ajattelu-
malliin seka 5S-menetelman jokaiseen viiteen kohtaan ja niiden mukanaan tuo-
miin hyotyihin. Tietoperustan tarkoituksena on tukea toteutettavaa kehittdmis-

tehtavaa, joka kuvataan opinnaytetyon loppupuolella.

Insindorityona toteutetun kehittamistehtavan tavoitteena on auttaa tyon tilaajaa
saamaan tuottava huolto- ja varaosatoiminta kayntiin mahdollisimman nopeasti
uudessa toimipisteessa. Autokeskus Hyvinkaan toimipisteen muuton myéta
my0s toimintamalli koki pienen muutoksen. Aikaisemmin huoltotilat sijaitsivat
erillisessa rakennuksessa muutaman kilometrin paassa automyynnin ja téiden-
vastaanoton tiloista. Kevaalla 2023 auenneen uuden toimipisteen myota saman
katon alla sijaitsevat nyt huolto- ja varaosatilat seka uusien ja vaihtoautojen
myynti. Muuton myo6ta korjaamo ja varaosatilojen pinta-alat pienenivat ja nain
ollen uudessa toimipisteessa kaivattiin kompakteja ratkaisuja tilan toimivuuden

ja huollon tuottavuuden maksimoimiseksi.



2 Autokeskus Oy ja Autokeskus Hyvinkaa

Autokeskus Oy on suomalaisen, maamme merkittavimpiin autoalan toimijoihin
kuuluvan Aro-Yhtyman omistama tayden palvelun autokauppaketju. Vuonna
2022 yrityksen liikevaihto oli 340 miljoonaa euroa, tyontekijoita noin 470 ja myy-
tyja uusia autoja noin 6000 ja 8000 kaytettya. Yrityksen toimipaikat sijaitsevat
Helsingissa (Konala), Vantaalla (Airport), Espoossa (Olari), Hdmeenlinnassa,
Hyvinkaalla, Tampereella ja Turussa. henkilo- ja tavara-autojen osalta Autokes-
kus Oy:n valikoimaan kuuluvat BMW, BYD, Ford, Kia, Mitsubishi, Nissan,

Skoda, Toyota seka niiden merkkihuollot ja varaosapalvelut. (2, s. 9.)

Tyon tilaajana toimivan Autokeskus Hyvinkaan uusi autoliike moottoritien var-

ressa on kooltaan melko kompakti verrattuna moneen muuhun yrityksen toimiti-
laan. Toukokuussa 2023 avatun liikkeen pinta-ala on vain 2000 neliometria, kun
taas esimerkiksi Helsingin Konalan vastaavat liiketilat kattavat Iahes 18 000 ne-

liometria. (2, s. 8.)

Uuden autoliikkeen varastotilat ovat niin ikaan kompaktit. Korjaamolla on kolme
kaksipilarinosturia, joista yksi sopii erityisen hyvin myos hyoty- ja sahkdajoneu-
vojen nostoon. Lisaksi kaytdssa on myos nelipilarinosturi, joka soveltuu pyo-
rasuuntaukseen. Korjaamon kapasiteetti on mitoitettu riittamaan alueen asia-
kaskunnan tarpeisiin. Liikkeen palveluihin ei kuulu vauriokorjausta, mutta asiak-
kaille kyetaan tarjoamaan myds vauriokorjausta yhteistydssa Hameenlinnan au-
tokeskuksen vauriokorjaamon kanssa. Nopeat vauriokorjaukset kyetaan suorit-
tamaan myos samalla kiinteistolla sijaitsevan vauriokorjaamon kautta. Toimipis-
teessa huollon tyotehtavien parissa tydoskentelee taysipaivaisesti viisi henkiloa,
joista kolme on mekaanikkoja, yksi tydnjohtaja-korjaamopaallikkd seka huolto-

neuvoja. (2, s. 11.)



3 Lean-ajattelu

Lean keskittyy luomaan ja kasvattamaan yrityksen arvoa asiakkaan nakokul-
masta minimoimalla samalla siihen kuluvat resurssit, ajan- ja energiankayton
seka vaivannaon. Lean-ajattelumallissa kiinnitetdan erityisesti huomiota neljaan
asiaan: ymmarretaan, mita arvon luovassa ymparistossa todella tapahtuu seka
keskitytaan tuotteiden ja palveluiden luomis- seka toimitusprosessien paranta-
miseen, ihmisten kehittamiseen ja taitojen parantamiseen valmennuksen avulla,

seka kehittyneeseen johtamiseen seka tehokkaaseen johtamisjarjestelmaan.

3.)

Lean on kaupunkilaisjarjen, eli maalaisjarjen kehittyneemman muodon kayttoa.
Useat suuret yritykset uskovat juuri Lean-ajattelun mahdollistaneen heidan me-

nestyksensa. (4.)

Lean-ajattelu on Toyotan toimintatapaan perustuva kokonaisvaltainen kehitta-
misfilosofia, joka on ollut suuressa roolissa menestyvien yritysten kehittdessa

toimintaansa (5).

3.1 Lean-ajattelun haasteet

Vaikka Lean-ajattelu mielletdankin usein avaimena yrityksen menestykseen, on-
nistuu sen toteuttaminen vain noin yhdessa kymmenesta yrityksesta. Suurim-
pana haasteena Lean-filosofian toteuttamisessa yritystasolla pidetaan sita, etta
se pakottaa ihmiset muuttumaan. Muutokset tuovat aluksi mukanaan epavar-
muutta tavoitteiden saavuttamisesta, ja juuri Lean-ajattelumallin toteuttamisen
edellytyksena onkin, etta inmiset ymmartaisivat ensin, mita muutoksella tavoitel-

laan ja nain ollen ymmartaisivat, miksi vanhoja toimintatapoja tulisi muuttaa.

Toinen Leani-ajattelun vaikeuksista on se, ettd se perustuu omista ja muiden
virheista oppimiseen. Ihmisille on vaikeaa myontaa tekemansa virheet, mika
tuottaa organisaatiotasolla usein hankaluuksia, silla jos virheen tehnyt henkilo ei
miella virhettaan kovinkaan suureksi tai tarkeaksi, jaa se helposti kertomatta.



Nain ollen jokaisen tehdessa virheita tulisi olla myds huolissaan, jos virheita ei
tapahdu, silla juuri virheista oppiminen luo perustan jatkuvalle kehitykselle. Jat-
kuva kehitys onkin yksi Lean-ajattelun paamaarista, silla siina ei tunneta kasi-
tettd "valmis prosessi”, vaan prosessin jatkuva kehitys ja parantaminen ovat ni-

menomaan Lean-ajattelun paatavoitteita.

Lean-filosofiassa tulisikin siksi kyseenalaistaa vanhoja tapoja jatkuvasti ja yrit-
taa loytaa uutta tapaa toimia luontevammin ja tehokkaammin. Tiedostamalla
suomalaisen kulttuurin ja sille ominaisen jaarapaisyyden ja uudistamisen pelon
on sanomattakin selvaa, etta Lean-ajattelumallin toteuttaminen kaytanndssa on
hyvin haastavaa. On kuitenkin huomattava, etta Lean-ajattelumallin ihanteelli-

sen tavoitteen taydellinen saavuttaminen on Iahes mahdotonta. (4.)

3.2 Lean-ajattelun hyodyt

Lean-ajattelun sisaistamalla yritys kasvattaa arvoaan asiakkaittensa silmissa.
Lean-ajattelun avulla palvelu tai tuote saavuttaa asiakkaan mahdollisimman
mutkattomasti ja vaivattomasti. Samalla yritys pyrkii taydelliseen tilanteeseen,

jossa arvo luodaan ilman hukattua aikaa tai materiaalia. (3.)



4 5S-Menetelma

5S on nimitys jarjestelmalle, filosofialle ja kulttuurille, jonka avulla tydymparisto
pyritaan muuttamaan mahdollisimman siistiksi, turvalliseksi ja tuottavaksi varas-
toksi, tuotantolaitokseksi tai toimistoksi. Yhtena 5S:n tehokkaimmista ominai-
suuksista pidetaan sita, etta se on visuaalinen malli. Jokaisella tyOkalulla on aa-
riviivattu koti ja jokainen polku on merkitty viivoilla. 5S-menetelman avulla pois-
tetaan epajarjestys lajittelemalla, jarjestellaan asettamalla tyokalut jarjestyk-
seen, siivotaan ja puhdistetaan, maaritetaan rutiinit standardoimalla ne ja lo-
puksi motivoidaan tyontekijat yllapitdmaan oman tydymparistonsa jarjestysta ja

turvallisuutta. (6, s. 22.)

5S-jarjestelma on kehitetty nykyiseen muotoonsa Toyota Motor Companyn tuo-
tantolinjastoa varten japanilaisen Hiroyuki Hiranon toimesta. Jarjestelmaa kut-
sutaan myos viiden tukipilarin jarjestelmaksi, silla se kannattelee viiden S:n
avulla yritysta samalla tavalla kuin 5 pilaria kannattelee rakennusta: jokainen pi-

lari tukee toistaan ja yhdessa koko rakennelmaa. (6, s. 3.)

5S-jarjestelma sisaltyy osaksi Lean-ajattelutapaa. Sen avulla tyd saadaan suori-
tettua mahdollisimman tehokkaasti, tuottavasti ja turvallisesti. Jarjestelman nimi
tulee viidesta japanilaisesta sanasta, jotka kaikki alkavat s-kirjaimella. Menetel-
man paaperiaatteena on, etta jokaisella tavaralla on oma maaratty paikkansa ja
tydympariston tulee olla siisti. Pitkalla aikavalilla 5S-menetelma vahentaa kus-
tannuksia, nostaa tyon laatua, kasvattaa tuottavuutta ja tyoviihtyvyytta seka luo
turvallisemman tydympariston. (7.) Kuvassa 1 on eriteltyna 5S-menetelman vai-

heet suomeksi.
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Kuva 1. 5S-menetelma.

Itse 5S-menetelman toteuttaminen on mahdollista yrityksen omien tydntekijoi-
den voimin. Tama kuitenkin edellyttaa sita, etta kaikkien tydntekijoiden on uhrat-
tava arvokasta tybaikaansa 5S-menetelman ymmartamiseen seka yhteisen ta-
voitteen avulla saavutettavan hyddyn maksimoimiseksi. Vaihtoehtoisesti yrityk-
sen on mahdollista palkata myos ulkopuolista asiantuntija-apua menetelman si-

saistamiseksi osaksi omaa toimintatapaansa ja tyokulttuuriaan. (8.)

4.1 (Seiri) Lajittele

5S alkaa vaiheella nimeltaan Seiri, joka suoraan suomennettuna tarkoittaa lajit-
telua. Jarjestelman kulmakivena pidetyn lajittelun avulla paastaan eroon tyoka-
luista ja materiaaleista, jotka hidastavat tyon sujuvuutta. Rikkoutuneiden, viallis-
ten, tarpeettomien seka varmuuden varalta sailytettavien tavaroiden poistami-
nen tyOpisteen valittomasta laheisyydesta vapauttaa tyoskentely- ja sailytysti-
laa. Tilan vapauttaminen kasvattaa varastointikapasiteettia tyon tuottavuuden
kannalta valttamattomiin tarpeisiin. Tasmallisesti lajitellussa tydymparistossa

nakyvilla olevilla paikoilla on vain paivittain kaytdssa olevat materiaalit ja



tydkalut. Mita tasmallisemmin lajitteluvaihe suoritetaan, sita helpommin sujuvat

myO0s seuraavat vaiheet.

Tarkeassa osassa lajitteluvaihetta ovat punalaput, jotka kiinnitetaan poistetta-
vaksi maarattyihin tyokaluihin, seka materiaaleihin. Punalapussa ilmenee sille
suoritettavaksi maaritetty toimenpide ja sen perusteet. Punalaputetuille tava-
roille maaritellaan ensin tyhja odotusalue, minne tyokalut tullaan sijoittamaan
odottamaan jatkokasittelya. Alueelle siirrettavien tydkalujen punalappuihin Kirjoi-
tetaan siirtopaivamaara ja jos niita ei kukaan ole tarvinnut esimerkiksi kuukau-

teen ne siirretdan muualle. (6, s. 4-5.)

4.2 (Seiton) Jarjesta

Seiton, eli 5S-menetelman jarjestelyvaihe tulee suorittaa vasta onnistuneen lajit-
teluvaiheen jalkeen, sillda muutoin tama vaihe jaa merkityksettomaksi. Jarjestely-
vaiheen tavoitteena on nimensa mukaisesti kehittaa standardisoitu ja organi-
soitu tapa jarjestella lajitteluvaiheen lapaisseet tyokalut ja materiaalit loogisille
paikoille. Onnistuneen jarjestelyvaiheen tuloksena minimoidaan tydkalujen etsi-
miseen kuluva aika ja samalla helpotetaan tyokalujen esille ottamista. Loogisin
tapa jarjestella tyokalut on sen mukaan, kuinka usein niita kaytetaan. Jarjestely-
vaiheen suorittamisessa noudatetaan viitta ohjenuoraa. Jos tyokaluja kaytetaan
yhdessa, ne tulee myos varastoida yhdessa. Useimmiten kaytettavien tyokalu-
jen tulee olla helpoiten saavutettavissa ja mahdollisuuksien mukaan niihin tulisi
lisata vaijeri, jonka avulla tyokalu nousee takaisin paikalleen, heti kun se paas-
tetaan kadesta. Tyokalut ja materiaalit tulee lisaksi jarjestaa kayttojarjestyk-
sensa mukaisesti niin, etta tyontekijan ei tarvitse kurkottaa tai kumartua. (6, s.
6-13.)

Jarjestelyvaiheen suorittamisella saavutettavaa hyotya kasvattavat tavaroille
maaritetyt numerosarijat, jotka esimerkiksi teipataan tyokaluun seka sille maa-
rattyyn hyllypaikkaan. Numerolappujen lisaksi kaytdssa on erilaisia kyltteja,
jotka kuvaavat esimerkiksi tietyn alueen tydkalujen kayttotarkoituksia tai vaikka

jateastian sisaltoa. Lappujen ja kylttien avulla myos vieraat henkilot pystyvat



tarvittaessa ldytamaan tyokalut ja materiaalit helpommin. Suuremmille tava-
roille, seka kokonaisuuksille maarataan omat sijaintinsa lattiaan maalattujen vii-
vojen avulla. Erivariset viivat erottavat eri kokonaisuudet toisistaan ja selkeytta-
vat tilan rakennetta. Eri vareille on maaritelty erilaiset kategoriat, esimerkiksi
mustakeltaisella teipilla rajattu alue sisaltaa tyontekijan turvallisuudelle tai ter-
veydelle haitallisia materiaaleja. Punavalkoisella teipilla rajattu alue taas tulee
pitaa turvallisuussyista tyhjana. (6, s. 6—13.) Yhtena korjaamoalalla laajassa ar-
kipaivaisessa kaytossa olevista jarjestelytavoista mainittakoon tyokaluvaunuissa

kaytettava vaahtomuovi, jonka avulla jokaisella tyokalulla on oma paikkansa.

4.3 (Seiso) Siivoa ja huolla

Kolmas vaihe eli puhdistaminen on tarkea osa jokaisen tyontekijan arkipaivaista
5S-menetelman yllapitamista. Tassa vaiheessa keskitytaan tyokalujen seka lait-
teiden kuntoon arkipaivaisen siivousrutiinin yhteydessa. Taman kohdan tavoit-
teena onkin pitaa tyokalut seka laitteet mahdollisimman hyvassa kunnossa
mahdollisimman pitkaan ja samalla kiinnittda huomiota yleiseen siisteyteen tyo-
turvallisuuden luojana. Siisteys tuo mukanaan viihtyisan tydympariston ja lisaa
tyoturvallisuutta vahentaen samalla myos tyokalujen rikkoutumisista johtuvia ku-
luja. Palkatun siivousalan ammattilaisen ollessa vastuussa pelkastaan tilojen
yleissiisteydesta tulee jokaisen tyontekijan omalta osaltaan kiinnittdd huomiota

tilojen siisteyteen. (6, s. 14-15.)

Esihenkilon tavoitteena onkin saada tyontekijat vieroksumaan epajarjestysta ja
saada heidat ymmartamaan omat vastuunsa, seka panoksensa tarkeys tyoym-
pariston siisteydessa. Vastuu yhteisten tyokalujen seka laitteiden rutiininomai-
sista huoltotoimenpiteista on yleisesti ottaen tyontekijoilla. Heidan suorittamiinsa
paivittaisiin puhdistustoimenpiteisiin tulisikin sisallyttaa tyokalujen ja laitteiden
nopeahkot tarkastustoimenpiteet. Jos jokainen tyontekija kayttaa pienen ajan
paivastaan siisteydesta huolehtimiseen ja laitteiden kunnon tarkastamiseen,
valtytaan isommilta seisautuksilta tyon joutuvuuden kannalta. Esimerkiksi tieto-
koneet ja laitteet tulee pitaa ajan tasalla paivitysten osalta ja jos se maarataan
tyontekijoiden vastuulle, tulee heidan se myos hoitaa. Erikseen voidaan palkata



my0s ulkoistettuja tydntekijoitd huoltamaan ja kalibroimaan laitteistoa, mutta
esimerkiksi paineilmakayttoiset tyokalut tulisi Oljyta vahintaan viikoittain. Rikkou-
tuneista tyokaluista aiheutuvat kulut saadaankin minimoitua voitelemalla kuluvat
kitkapinnat laakerit ja nivelet, jotta valtytaan tyokalujen aiheettomalta kulumi-

selta ja nain ollen niiden kayttdika kasvaa. (6, s. 14-15.)

4.4 (Seiketsu) Standardisoi ja vakiinnuta

Standardisoimalla yhteiset saannot 5S-menetelman tavoitteiden saavutta-
miseksi valtytaan epaselvyyksilta. Jokaisella tydntekijallda on varmasti jokseen-
kin eriavia nakemyksia siita, miten edella mainittuja 5S-menetelman kohtia seka
jarjestysta tulisi ylipaataan tyopaikalla yllapitaa. Keskustelemalla eriavista nake-
myksista saavutetaan kompromisseja, joilla kaikkien omat nakemykset pyritaan
huomioimaan mahdollisimman hyvin. Selkeilla visuaalisilla ohjeilla ja kuvilla var-
mistetaan, etta kaikille osapuolille on selvaa, miten menetelman eri kohdat vaa-
ditaan suoritettaviksi kyseisella tyopaikalla ja tyopisteella. Esimerkiksi saily-
tyshyllyn viereen voidaan lisata juliste, jossa on nakyvilla kuva kyseisesta tyo-
pisteesta taydellisessa jarjestyksessa. Koko 5S-menetelman paapiirteet taas
voidaan koota esimerkiksi valkotaululle, jonka sijoittaminen yhteisessa kaytossa
olevaan taukotilaan auttaa jokaista tyontekijaa ymmartamaan menetelman hyo-
dyt. (6, s. 16—18.)

Standardisointivaiheessa varmistetaan, etta tyontekija ymmartaa oman vas-
tuunsa yhteisen jarjestyksen ja 5S-menetelman noudattamisesta. Samalla jar-
jestelman noudattaminen sisallytetaan osaksi tyontekijoiden jokapaivaisia ru-
tiineja ja noudattamisen tarkastamisen vastuu maarataan joko esihenkildlle tai
erilliselle tarkastustiimille. Standardointi on valttamatonta 5S-jarjestelman toteu-

tuksen onnistumisen kannalta.
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4.5 (Shitsuke) Yllapida

Tama vaihe keskittyy nimensa mukaisesti pelkastaan jarjestelman yllapitami-
seen. Tarkeinta yllapitovaiheessa onkin aikaisempien toimintatapojen omaksu-
minen osaksi arkipaivaista tyoskentelytapaa. 5S-jarjestelmasta lipsuminen al-
kaa pienista asioista ja onkin jokaisen tyontekijan vastuulla, etta mutkia ei aleta
oikomaan laisinkaan vaan edellisia kohtia noudatetaan mahdollisimman tar-
kasti. Jos nain ei tehda on edessa paluu aikaisempaan epajarjestyksen tilaan ja
koko jarjestelman luominen joudutaan aloittamaan kaytannon tasolla alkupis-
teesta. (6, s. 19-20.)

Vaikka yllapitovaiheesta puhutaankin kaikkein tarkeimpana, on se samalla
my0s kaikista haastavin seka pitkakestoisin vaihe. Yllapidon noudattamista val-
voo yleensa tyopaikan esihenkilo tai valvomista varten erikseen perustettu tyo-
ryhma. Saannoéllisen auditoinnin avulla tydnjohto kykenee valvomaan siisteytta
ja jarjestysta seka pystyy tuomaan esille mahdollisia parannus- ja kehitysehdo-
tuksia. Yllapitovaiheen suorittamiseen kannustetaan esihenkildon toiminnalla ku-
ten erillisella palkitsemisjarjestelmalla. Tarkeinta on kuitenkin, etta kaikki osallis-
tuvat jarjestelman yllapitamiseen, jolloin ryhmahenki kasvaa ja 5S-menetelma
alkaa muodostumaan osaksi tyopaikan omaa kulttuuria. Mikali kaikki sujuu on-
gelmitta alkavat tyontekijat huomaamaan jarjestelman mukanaan tuomat hyodyt
ja nain ollen he haluavat itsekin yllapitamaan jarjestysta omatoimisesti. (6, s.
19-20.)

4.6 Turvallisuus

Turvallisuudesta puhutaan 5S-jarjestelman yhteydessa usein jopa kuudentena
kohtana. On sanomattakin selvaa, etta tyoturvallisuudella on suuri rooli minka
tahansa tydympariston sujuvuudessa ja tydn kannattavuudessa. 5S-menetel-
man kayttoonotto tuo jo itsessaan mukanaan suuren harppauksen kohti turval-
lista tydymparistéa, mutta turvallisuutta pystytaan lisdamaan panostamalla muu-

tamaan olennaiseen asiaan. Tyodntekijoilla tulee olla vaadittava koulutus
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jokaiseen sita vaativaan tyotehtavaan ja tyokaluun. Tydkalun seka materiaalien

sopivuus juuri kyseiseen tyotehtavaan tulee myos varmistaa.

Jokaisen tyontekijan tulee lisaksi myos tietaa, miten toimia onnettomuuden sat-
tuessa. Ensiapu- ja ensisammutusvalineistd on onnettomuuden sattuessa hyo-
tya vain, jos tyontekija osaa niita kayttaa. Ensiapukaapit eivat itsessaan auta,
vaan niiden sisaltoon ja eri tavaroiden kayttotarkoituksiin perehtyminen auttaa
pienten onnettomuuksien ja haavereiden sattuessa, mutta saattaa parhaassa
mahdollisessa tilanteessa myos pelastaa ihmishengen. Onnettomuustilanteessa
erityisen tarkeassa roolissa ovat selkeat viitat ja opasteet. Ihnmisen joutuessa
paniikkiin tai laajempaan shokkiin hanen toimintansa ja tarkkaavaisuutensa
saattavat rajoittua huomattavasti, minka seurauksena toiminta vaikeutuu. Tyo6-
paikalla tulee olla selkeat opasteet niin hatauloskaynneista, ensisammutusvali-
neista kuin ensiapuvalineidenkin sijainnista. Yleisesti koko henkilokunnan tulee
kayda lapi saannollisin valiajoin, miten onnettomuustilanteessa tulisi toimia. (6,
s. 21.) Lisaksi tyOnantajan vastuulla on huolehtia, etta tyopaikalla on myos kay-
tossa riittdva maara ensiaputarvikkeita suhteutettuna tyontekijoiden lukumaa-

raan ja ne on sijoitettu tyopaikalla sopivaan ja selkeasti merkittyyn kohtaan (9).

Turvallisen tydympariston takaamiseksi myos pelastussuunnitelman laatiminen
on tarkeaa. Pelastussuunnitelman avulla tiloissa tydskentelevat tietavat mita
tehda mahdollisen onnettomuuden sattuessa. Pelastussuunnitelmassa on ol-
tava selostukset vaaroista ja riskeista, rakennuksen ja kaytossa olevien tilojen
turvallisuusjarjestelyista seka ohjeet onnettomuus- ja vaaratilanteissa toimimi-
seen. Lisaksi on mainittava tiedot kohteen omatoimiseen varautumiseen liitty-
vista toimenpiteista. (10.) Autokeskus Hyvinkaan oma pelastussuunnitelma on
lahetetty sahkdpostitse kaikille liiketilan tyontekijoille. vaarojen ja riskien arvioin-

nin paatelma
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4.7 5S-menetelman haasteet

Usein 5S-menetelman kayttdédnotto saadaan suoritettua tydymparistéssa onnis-
tuneesti neljan ensimmaisen vaiheen osalta. Viidennen eli yllapitovaiheen nou-
dattaminen jaa useimmissa tapauksissa kuitenkin puuttumaan ja nain ollen ale-
taan vaistamatta lipsumaan kohti vanhaa tydymparistoa ja -kulttuuria. Monille
yrityksille juuri siisteyden ja jarjestyksen yllapitaminen onkin osoittanut ylivoimai-

sen vaikeaksi tavoitteeksi.

Onnistunut 5S-projekti vaatiikin yritykseltd suuren maaran resursseja ja jokaisen
tyontekijan panoksen tarkeys korostuu. Ensimmaisena haasteena onkin saada
jokainen tyontekija ymmartamaan 5S-menetelman hyodyt, ja motivoitumaan ta-

voitteiden saavuttamiseksi. (8.)

4.8 5S-menetelman hyodyt

5S-menetelma tuo mukanaan lukemattomia positiivisia asioita, mutta hyodyt ja
edut jaetaan yleisesti kuitenkin seuraavaan kolmeen ryhmaan. Ensimmaisena
5S:n tuomana etuna pidetaan hukan vahentamista. Kasitteella hukka tarkoite-
taan kaikkea sita toimintaa ja resurssien kayttda, joka ei tuota arvoa asiak-
kaalle. Hukka koostuu turhan ajan kaytosta, liiallisesta kapasiteetista, virheista
ja turhista varastoista. 5S-menetelman avulla hukan tunnusmerkit pyritaan tun-
nistamaan ja eliminoimaan mahdollisimman kattavasti. Toisena ja samalla tyo-
ympariston kannalta tarkeimpana 5S:n mukanaan tuomana hyotyna on tyotur-
vallisuuden parantaminen. Jarjestyksen ja siisteyden avulla tyontekijoiden tapa-
turmat vahenevat ja niiden sattuessa henkildvahinkojen laajuus saadaan laske-
maan opasteiden seka ensiaputarvikkeiden ja -koulutusten avulla. Tavaroiden,
tydkalujen seka materiaalien loogisella jarjestelylla parannetaan myos tyoer-

gonomiaa. (8.)
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Kahden edella mainitun kohdan ansiosta myds tyon laatu parantuu merkitta-
vasti. Tydympariston jarjestamisen ja standardoinnin myota tyontekijoiden teke-
mien virheiden riski vahenee merkittavasti 5S:n viimeinen tarkkailu ja kehitys-
vaihe keskittyy nimenomaan jatkuvan kehityksen mahdollistamiseen tydympa-
ristdssa. Sen avulla havaittavien virheiden seka parannuskeinojen avulla saavu-

tetaan laadukkaampia lopputuotteita. (8.)

Onnistumisen edut ja hyddyt ovat selkeasti havaittavissa arkipaivaisessa tyoela-
massa. Tyontekijoiden viihtyvyyden kasvaessa siistia, organisoitua ja turvallista
tyoymparistdoa on helppo esitella niin asiakkaille, kuin mahdollisille uusille tyon-
tekijoillekin. (8.)
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5 5S-menetelman kayttoonotto

Kehitystyolle tarkeimpana tavoitteena on saada aikaan konkreettista positiivista
vaikutusta Autokeskus Hyvinkaan tyontekijoiden arkeen. Mekaanikkojen kanssa
kaydyista keskusteluista ilmeni, etta uusiin tiloihin siitymisen myo6ta tavaroiden
|I0ytaminen on tuottanut haasteita. Tama nakyy mekaanikkojen tyytymattomyy-
den lisaksi aina tyohon kaytetyssa ajassa ja nain ollen tyon tehokkuudessa.
Keskusteluissa ilmeni my0os tarve yleisen siisteyden parantamiseen. Ensimmai-
sen vuoden aikana ulkoistetun siivousalan yrityksen toiminnasta onkin rekla-

moitu ja siivoustoimijaa on vaihdettu.

Tavaroiden ja laitteiden sijoittelu korjaamo- seka varastotiloissa 5S:n kayttoon-
oton jalkeen on nahtavissa liitteesta 1. Siina on kuvattu suurin osa korjaamon
laitteiden sijainneista, seka varastotilojen alueet. Liitteen 1 pohjana on kaytetty

Autokeskus Hyvinkaan alustavaa pohjapiirustusta.

5.1 Lahtotilanne korjaamo- ja varastotiloissa

Kehitystyon kaytannon osuus alkoi lahtotilanteen kartoittamisella yndessa kor-
jaamopaallikdn ja mekaanikoiden kanssa. Tassa vaiheessa kaikki korjaamon

tydkalut, laitteet ja tarvikkeet kaytiin perusteellisesti lapi.

Muuton jaljilta lahtotilanne oli jokseenkin kaoottinen, silla muuttolaatikoita oli
purkamatta ja osa laitteista oli vaarilla paikoilla. Esimerkiksi hiekkapuhalluskaa-
pin paikkaa siirrettiin, jotta hydraulisen prassin kayttoon jaisi enemman tilaa. Il-
mastointikoneet, jateastiat ja muut laitteet oli kasattu yhdelle seinustalle kuvan 2

mukaisesti. Suurin osa kaappien sisalldista oli viela erillisissa muuttolaatikoissa.

Lahtotilanteen kartoituksen yhteydessa suoritettiin myos kemikaali- ja muiden
tarvikkeiden tarvekartoitus. Samalla kirjattiin ylos vahiin kayneiden tai loppunei-
den arkipaivaisessa korjaamokaytdssa olevien tuotteitten tiedot. Korjaamotar-
vikkeiden inventaarion yhteydessa jotkin tavarat osoittautuivat tarpeettomiksi ja
osalle tarvikkeista I0ydettiin parempi korvaava tuote. Nain ollen esimerkiksi
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kemikaalikaapin sisalto laajeni, mutta kemikaalien sailyttamiseen tarvittava tila
pieneni. Muuton aikana tarpeetonta tavaraa oi kertynyt tyokalu- ja pientarvike-
kaappien eteen ja paalle. Osaa kaapeista oli kaytetty muuttolaatikkojen tapaan
ja niiden sisalle oli ahdettu kaikenlaista tarpeellista ja tarpeetonta tavaraa van-

hasta paikasta.

Kuva 2. Korjaamolaitteiden sailytyksen lahtotilanne.

Mekaanikkojen kanssa kaytyjen keskustelujen avulla pyrittiin siitdmaan vanhan
toimipisteen sijoittelu uuteen toimipisteeseen. Uusien tilojen pienempi koko ver-
rattuna vanhoihin toi kuitenkin mukanaan omia haasteita, joita pyrittiin ratkaise-
maan esimerkiksi tarpeettomaksi maaritellyista tavaroista ja laitteista luopu-
malla. Keskusteluissa kavi myds ilmi, ettd mekaanikoilla ei ollut riittdvasti poyta-
ja kaappitilaa. Taman takia heidan tyopoydilleen kasaantui jatkuvasti tarpee-

tonta tavaraa, hukkaa, kuvan 3 mukaisesti.
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Kuva 3. Mekaanikon tyOpisteen lahtotilanne.

Myos aikaisempaa pienemman varastotilan sisalto inventoitiin ja varaosien hyl-
lykappalemaarat kartoitettiin. Esimerkiksi harvemmin myytavia jarrupaloja oli va-
rastossa liian suuri maara verrattuna kysyntaan. Jokaisen varaosan kappale-
maara laskettiin ja korjattiin jarjestelmaan oikeaksi tarpeen mukaan. Muuton ta-
kia osa entisen automyynnin tiloissa kaytetyista tavaroista ja kalusteista ajautui
varastotiloihin. Suurin osa kalusteista ja hyllyista lajiteltiin tarpeettomiksi ja ne
havitettiin. Nain saatiin lisaa tilaa jo ennestaan pienikokoiseen varastotilaan.
Renkaiden toimitusten osalta pyrittiin panostamaan JIT-menetelmaan, jotta ren-

kaita sailytettaisiin mahdollisimman vahan aikaa varastossa.
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5.2 Ensimmainen vaihe — lajittelu

Lajittelun avulla jokaisen tavaran, tyokalun ja laitteen tarve tyopaikalla kartoite-
taan. Mitd useammin kyseista esinetta tarvitaan, sitd nakyvammalla ja helposti
saavutettavammalla paikalla sita tulee sailyttaa. Rikkinaiset ja tarpeettomat ta-

varat poistetaan.

Lajittelun avulla huomattiin, etta merkittava osa tarpeettomaksi maaritellyista ta-

varoista oli mekaanikkojen omaisuutta. Mekaanikkoja ohjeistettiin viemaan esi-

merkiksi kuvassa 4 nakyvat rengassarjansa muualle sailytettavaksi.

Kuva 4. Ulkoseinustan lahtotilanne.

Mekaanikkojen omaisuus kerattiin heidan omille tyopisteidensa laheisyyteen,
mista he joko veivat tavaransa muualle sailytettavaksi tai mahdollisuuksien mu-
kaan laittoivat ne omiin kaappeihinsa pois tieltd. Kuvassa 5 on nahtavissa lajit-

telun aikaansaama lopputulos.
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Kuva 5. Ulkoseinusta lajittelun jalkeen.

Muuton mukana uusiin tiloihin siirtyi kaikki vanhojen tilojen tavarat. Nain ollen
mukana oli myos rikkinaista seka tarpeetonta tavaraa aina rikkinaisista tyo-
tuoleista palaneisiin polttimoihin asti ja kaikkea silta valilta. Luokittelun avulla
hankkiuduttiin eroon myos muista tarpeettomista ja tilaa vievista tavaroista, ku-
ten kuvassa 6 nakyvista ylimaaraisista akuista seka sekajate- ja muista roska-

astioista.

Kuva 6. Lajitteluvaiheessa kootut poistettavat tavarat.
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5.3 Toinen vaihe — jarjestaminen

Uuden toimipisteen mukanaan tuomat tilanmuutokset saivat aikaan tarpeen jar-
jestaa suurimmalle osalle kaapeista, korjaamolaitteista ja tavaroista uudet pai-
kat. Uudet paikat niin korjaamohallin kuin varastotilojenkin osalta maariteltiin yh-
teistydssa mekaanikkojen ja korjaamopaallikon kanssa. Tarvike- ja kemikaali-
kaappeja korjaamotiloissa on yhteensa kahdeksan kappaletta. Niiden sisallot
tyhjennettiin ja tasot puhdistettiin roskista seka polysta. Taman jalkeen tavarat
oli helpompi sijoittaa omille puhtaille paikoilleen. Pientarvikekaapin mutterit, pul-
tit, ruuvit seka muut tarvikkeet jarjesteltiin uudestaan ja esimerkiksi muttereiden

seka pulttien mitat ja koot kirjattiin omien lokeroittensa paatyyn.

Lajitteluvaiheesta jaljelle jaaneet jateastiat jarjesteltiin niin, ettd jokaisen mekaa-
nikon tyopisteen valittbmaan laheisyyteen sijoitettiin oma sekajateastia, jolloin
kynnys siisteyden yllapitoon laski. Mekaanikkojen yhteisessa kaytossa oleva
kiintean Oljyisen jatteen astia taas sijoitettiin jatedljyastian tyhjennyspaikan vie-
reen, jolloin Oljysailiota tyhjentdessa on helpompi lajitella kaytetyt dljynsuodatti-
met kierratettdvaksi. Harvemmin kaytossa olevat elektroniikkaromun ja aerosoli-

jatteen kierratysastiat sijoitettiin syriemmalle.

Varaston puolella tilanpuute pakotti myos uusien 200 litran oljysailididen tiiviim-
paan sijoitteluun. Aiemmin 6ljytynnyrit olivat olleet valjemmin sijoiteltuina use-
amman valutustason paalle, mutta nyt yksi valutustaso poistettiin kaytosta ja
tynnyrit sijoiteltiin tiiviimmin. Jokaiselle varaosalle maariteltiin uusi hyllypaikka ja
paikat kirjattiin jarjestelmaan, jotta ne olisivat helposti Ioydettavissa. Useimmin
tarvittavat varaosat sijoitettiin hyllyjen helpommin saavutettaviin osiin ja harvi-
naisemmassa kaytossa olevat taas syriemmalle. Erikoistyokalut, sahkotyotarvik-
keet seka kemikaalit lajiteltiin omiin kaappeihinsa. Jokaisen kaapin sisalto ku-
vattiin ja laminoidut kuvalaput teipattiin kaappien ovien sisapuolelle. Jarjesta-

misvaiheen aikaansaama muutos on havaittavissa kuvista 7 ja 8.



Kuva 8. Sahkoétarvikekaappi 5S-standardien mukaisena.
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5.4 Kolmas vaihe — Puhdistaminen ja huoltaminen

Nakyvien pintojen puhdistuksella on merkittava vaikutus tyoviihtyvyyteen ja -tur-
vallisuuteen. Lattialla lojuvat muovi- ja pahviroskat ovat epasiisteyden lisaksi
my0s turvallisuusriski. Oman turvallisuusriskinsa luovat myds huoltamatta jaa-

neet laitteet, joiden rikkoutuessa aiheutuu lisaksi tarpeettomia kuluja.

Ensimmaisessa kahdessa vaiheessa lajitellut ja jarjestellyt tavarat ja laitteet
puhdistettiin ja huollettiin tarpeen mukaan. Esimerkiksi rikkoutunut AdBlue-
pumpun letku vaihdettiin uuteen ja nosturien saadettavat tallat rasvattiin ja pai-
neilmakoneet oljyttiin. Rengaskone puhdistettiin perusteellisesti ja kaikki tarvitta-
vat osat rasvattiin. Samassa yhteydessa rengastarvikekaapin toinen ovi kiinni-

tettiin paikalleen. Nama muutokset nahdaan kuvia 9, 10 ja 11 verrattaessa.

Kuva 9. Rengaskoneen lahtétilanne.
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Kuva 11. Rengas- ja tasapainotuskoneiden alue pudistusvaiheen jalkeen.
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Puhdistamisen jakautuessa niin mekaanikkojen, ulkoistetun siivousyrityksen
kuin muidenkin Autokeskuksen tyontekijoiden vastuulle tuli ensiksi maarittaa
kunkin vastuualueet. Vaikka siivoojat ovatkin ammattilaisia, eivat mekaanikot
voi kuitenkaan jattaa kaikkea heidan harteilleen. Puhdistamalla muuton aikana
kertyneet jatteet ja lika korjaamo- ja varastotilojen yleisiime parani huomatta-
vasti, ja lisaksi siisteys antoi hyvat edellytykset myohempaan yllapitovaihee-
seen. Esimerkiksi rengas- ja tasapainotuskoneen paalle kertynyt poly- ja lika-
kerros puhdistettiin ja tarpeettomat tavarat niiden laheisyydesta poistettiin kuten
nahdaan kuvasta 11. Puhdistamisen myota erityisesti korjaamotiloihin vapautui

myos lisaa sailytystilaa.

Mekaanikkojen oma panos yleisen siisteyden yllapitdamisessa on siis merkittava.
Yhdessa mekaanikkojen, tyonjohtajan ja korjaamopaallikon kanssa sovittiin,
etta paivan aikana kertyneet sekajateroskat siivotaan jatkossa aina tyopaivan
paatteeksi. Taman lisaksi mekaanikkojen omat metalli-, akku-, lasi- ja pahvijat-

teet viedaan ulos lajitteluastioihin viimeistaan tyoviikon paatteeksi.

Ulkoistetun siivouspalvelun tehtavaksi jai lattiapinta-alan puhdistaminen, pien-
ten roska-astioiden tyhjentaminen seka taukotilojen siisteyden yllapito. Aikai-
semmin siivoojat ovat kayneet joka toinen ilta puhdistamassa korjaamohallissa
silla hetkella vapaana olevan lattiapinta-alan. Taman todettiin olevan liian va-
han, silla erityisesti talvisin korjaamohallissa on usein autoja myds tyopaivan jal-
keen, jolloin niiden alla olevaa lattiaa ei kyeta siivoamaan. Liian harvojen sii-
vouskayntien takia korjaamon lattian havaittiin muuttuvan liukkaaksi. Korjaamo-
paallikon kanssa sovittiinkin, etta siivoojat puhdistavat lattiat jatkossa joka ilta.
Taman lisaksi kerran kuukaudessa suoritetaan isomman mittakaavan siivous,
jolloin mekaanikot keraavat tyopaivansa paatteeksi kaikki mahdolliset liikutetta-
vat kalusteet ja koneet korjaamohallin keskelle ja nain siivoojat paasevat puh-

distamaan lattian my0s tilan reunoilta.
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5.5 Neljas vaihe — Standardisointi

Standardoimalla yhteiset pelisaannét aikaisempien kolmen vaiheen aikaan-
saannosten noudattamiseen varmistetaan, etta jokainen tyopaikalla tietaa mil-

laista jarjestysta ja siisteytta vaaditaan.

Jotta jarjestys korjaamolla tulisi pysymaan, tulee kaikille olla selvaa, miten tava-
rat ja laitteet tulee sailyttaa. Jokaisen kaapiston sisallosta otettiin kuvat niin, etta
siitd selviaa jokaisen kaapin tyokalun ja tavaran oma paikka. Kuvat laminoitiin ja
teipattiin kaappien ovien sisapuolelle. Nain ollen kuvasta ilmenee jokaisen tava-
ran oma paikka ja niiden palauttaminen omalle paikalleen on vaivattomampaa.

Standardisoinnin lahtétilanne ja lopputulos on havaittavissa kuvista 12 ja 13.

Kuva 12. Yleistarvikekaapin lahtotilanne.
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Kuva 13. Yleistarvikekaappi standardisoinnin jalkeen.

Nakyvin 5S-menetelman aikaansaannos yleisen siisteyden ja jarjestyksen li-
saksi on lattiaan teipattavat viivat, jotka maarittavat tavaroiden sailytykseen kay-
tettavat alueet. Lattiaan teipattujen viivojen avulla jokaisen laitteen, roska-astian
ja isomman tavaran sailyttdamiseen kaytettava alue tullaan standardisoimaan.
My0Os jateastioille viivoitetaan oma alueensa ja niiden sisallot merkataan parem-
min. Aikatauluhaasteitten takia nama viivat teipataan vasta taman opinnayte-

tydn valmistuttua toukokuun 2024 lopulla.
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5.6 Viides vaihe — Yllapito

Viimeisimpana mutta ei suinkaan vahaisimpana vaiheena korjaamo- ja varasto-
tiloihin aikaisemmissa vaiheissa luotua siisteytta ja jarjestysta pyritaan yllapita-

maan mahdollisimman tarkasti.

Yllapitovaiheen alussa mekaanikkojen kanssa kaytiin lapi korjaamo- ja varasto-
tilat, jotta jokainen tietaisi mahdollisimman hyvin, missa tyokalujen ja laitteiden
uudet paikat ovat. Yllapitoa helpottavat osaltaan myds aikaisemmin kasitellyt
kuvat tyokalu- ja muiden kaappien sisallosta seka lattiaan myohemmin teipatta-

vat viivat.

Autokeskuksella on kaytossaan muutamia tapoja seurata ja yllapitaa jarjestysta
korjaamo- seka varastotiloissa. Naihin kuuluvat sisaisten auditointien lisaksi

maahantuojan seka autoalan keskusliiton suorittamat ulkoiset auditoinnit.

Korjaamotiloissa jarjestysta pidetaan ylla lahinna mekaanikkojen toimesta. Me-
kaanikot tarkastavat pientarvike- ja kemikaalikaappien sisallot saannollisesti ja

tilaavat tarvittaessa lisaa tavaroita suoraan niiden toimittajilta.
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6 Pohdinta

Opinnaytetyon tarkoituksena oli ottaa 5S-menetelma osaksi Autokeskus Hyvin-
kaan toimipisteen huolto- seka varastotilojen toimintaa. Hyvinkaan liiketilan
muutto sai aikaan konkreettisen tarpeen aiheelle. Toukokuun 2024 loppupuo-
lella toimipisteelld suoritettava ulkoinen auditointi taas loi ajankohtaisen tarpeen

menetelman opinnaytetyoprosessille.

5S:n vaiheitten toteuttaminen sujui suurimmaksi osaksi suunnitelman mukai-
sesti. Aino suurempi haaste oli lattialle teipattavien viivojen aikataulu. Lattia-
pinta-ala tulee puhdistaa perusteellisesti ennen merkkausteippien asettamista,
jotta korjaamotilan 6éljytahrat eivat esta teippeja tarttumasta. Siivousyrityksen
suorittamaa perusteellista lattiapuhdistusta ei aikatauluhaasteitten takia kyetty
suorittamaan tarpeeksi ajoissa. Taman takia korjaamotilan laitteiden seka mui-
den tavaroitten sailytykseen kaytettavat alueet tullaan merkkaamaan vasta
opinnaytetyoprosessin jalkeen toukokuun 2024 aikana. Toisena mainittavana
haasteena pidan sita, etta suurin osa kaytannon toteutuksesta suoritettiin joko
tydpaivan aikana omien toiden ohella tai tydpaivan jalkeen omalla ajalla. Taman

takia tyo oli jokseenkin kuormittavaa ja se oli hankala saada tehdyksi kerralla.

Opinnaytety6ssa yhdistyi reilun kahden vuoden aikana toissa sisaistamani asiat
seka jalkimarkkinoinnin koulutuksessa oppimani teoria. Tyokokemukseni me-
kaanikon tehtavista juuri tilaajayrityksen palveluksessa auttoi huomattavasti
tydn toteuttamisessa. Suurin osa opinnaytetyon kaytannon toteutuksesta paikan
paalla ajoittui kahdelle kevaalle vuosina 2023 ja 2024, jolloin rengassesongista

johtuva kiire ja tilanpuute vaikeuttivat osaltaan tyon suorittamista.

Mitaan konkreettista mitta-asteikkoa opinnaytetydon aikaan saamalla vaikutuk-
sella ja onnistumisella ei ole, mutta mekaanikkojen ja muun henkildkunnan
kanssa kaytyjen keskustelujen perusteella talla tyolla vaikuttaa olleen melko
suuri vaikutus viihtyvyyteen, turvallisuuteen ja tyon sujuvuuteen. Mekaanikkojen

kanssa kaytyjen keskusteluiden seka henkilokohtaisen kokemukseni perusteella
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koenkin, etta siisteyden, turvallisuuden seka tydn joutuvuuden parannuksessa

onnistuttiin.

Etukateen ajateltuna 5S-jarjestelman kayttdonoton suurimpana haasteena pi-
dettiin mekaanikkojen muutosvastarintaa. Aluksi tama loikin osaltaan hienoisia
haasteita prosessin suorittamisessa, mutta kun mekaanikot havaitsivat siistey-
den ja jarjestyksen mukanaan tuomat positiiviset vaikutukset, he kantoivat
oman kortensa kekoon. Nain ollen koko prosessi saatiin lopulta yhteistyolla

maaliin ja asetetut tavoitteet saavutettiin.

Opinnaytetyon tilaajayritys, Autokeskus Hyvinkaa, ilmaisi tyytyvaisyyteensa ke-
hittamistehtavaan. Sain hyvaa palautetta erityisesti korjaamohallin laitteiden ja
tavaroiden loogisesta uudelleensijoittelusta seka yleisen siisteyden parantumi-
sesta. Autokeskus pyrkii jatkuvaan tehokkuuden kehittamiseen kuitenkaan tinki-

matta tyon laadusta seka tyontekijoiden turvallisuudesta.

Kokonaisuutena opinnaytetyoprosessi oli mielestani mielenkiintoinen ja opetta-
vainen. Kehittdmistehtavan aihe oli hyvin ajankohtainen, mika teki prosessin tu-
loksesta erittain hyddyllisen tilaajayrityksen nakdkulmasta. Eniten tydon aikaan-
saannoksista hyotyivat kuitenkin mekaanikot ja muut korjaamotilojen tyontekijat,
joiden paivittaiseen tydymparistoon siisteys ja jarjestys vaikuttavat. Nyt Auto-
keskus Hyvinkaan korjaamo- ja varastotilat ovat asianmukaisessa ja Toyotan

edellyttamassa jarjestyksessa.
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