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Opinnaytetyon tarkoituksena oli etsia Motonetkorjaamo Tamhuollon huoltopro-
sessista tyontekoa hidastavia ongelmakohtia ja luoda kehitysehdotuksia, joiden
avulla toimintaa saataisiin sujuvammaksi. Tavoitteena oli saada ratkaistua tyo-
tyytyvaisyyskyselyn avulla I16ydetyt ongelmakohdat, jotta asentajien ja tyonjohta-
jien tyo olisi mielekkaampaa ja korjaamon kannattavuus parempi.

Teoriaosuudessa kasitelldaan Kaizen-ideologian periaatteita ja sen tarjoamia tyo-
kaluja ongelmanratkaisuun organisaatiossa. Kaizen sisaltda useita tyokaluja,
joista tassa tydssa kaydaan lapi muun muassa 5S-menetelma seka PDCA-ym-

pyra.

Toteutusosassa tarkastellaan tyotyytyvaisyyskyselyn tuloksia, seka nykyisia on-
gelmia korjaamon toiminnassa seka luodaan useita kehitysehdotuksia. Kehitys-
ehdotuksissa keskityttiin tydnjohdon ongelmakonhtiin. Tydnjohdon tyonjakoa sel-
vennettiin, jotta tiedonkulku paranisi ja tyosta saataisiin vahemman kuormittavaa.
Parannukset olivat Kaizen-ideologian mukaisia, pienia ja edullisia toteuttaa.

Opinnaytetydssa tehtyja kehitysehdotuksia alettiin osittain soveltamaan kaytan-
nossa jo opinnaytetyon aikana. Kehitysehdotukset otettiin tydyhteisdssa hyvin
vastaan ja niiden avulla tydnjohdon kuormitusta saatiin helpotettua nopeasti.

Kehitysehdotuksien vaikutukset korjaamon kannattavuuteen eivat ole valittémia
vaan ne nakyvat vasta hieman pidemmalla aikavalilla. Uusia kehitysehdotuksia
on jatkossa pyrittava implementoimaan ja niiden toteutumista seurattava, jotta
muutoksista tulee pysyvia.
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The purpose of this thesis was to find problems in Motonetkorjaamo Tamhuolto
service process that slow down work and to create suggestions that would make
the operations smoother. The goal was to solve the problems found with the sur-
vey to make the work of the mechanics and supervisors more meaningful and to
improve profitability of the repair shop.

The theoretical section explores information about the Kaizen philosophy and its
tools for problem solving in work organization. This section focuses on methods
such as 5S method and PDCA.

The majority of participants in the survey believed that problems are related to
management of work. Responsibilities of the supervisors were clarified so infor-
mation flow would improve and work to be less stressful. All suggestions aimed
to continuous improvement and were easy to put into practice.

During the thesis some of improvement suggestions were put in to use. They
have been useful and made the workload relieved quickly.

The impact on the profitability of the workshop is not immediate but they are vis-
ible to a longer timeframe. Improvements made in the future must be imple-
mented and monitored precisely to make changes permanent.

Key words: auto repair shop, improvement, work management
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyo on tehty Tampereen Lielahdessa sijaitsevalle Motonetkor-
jaamo Tamhuollolle, jossa kirjoittaja on toiminut huoltoneuvojana kevaasta 2018
alkaen. Loppuvuodesta 2018 henkildkunnalle teetettiin kysely, josta saatiin hyo-

dyllista tietoa opinnaytetta varten. Opinnaytetyon toteutus ajoittui kevaalle 2019.

Jotta autokorjaamotoiminta olisi taloudellisesti kannattavaa, on asentajien odo-
tusajan oltava mahdollisimman pieni. Korjaamoprosessissa informaation kulke-
minen on oltava sujuvaa ja saumatonta, jotta toiminta on tehokasta. Jos huolto-
prosessin aikana tiedonkulku jostain syysta katkeaa, se aiheuttaa usein hidas-
teita asentajien tyohon ja sita kautta myos heikentaa korjaamon kayttdastetta.
Autokorjaamon tyonjohto seka huoltoneuvoja on tarkeimmassa roolissa tyon ti-

laajan ja asentajan valilla kulkevan tiedon valittdmisessa.

Suuren tavaratalon yhteydessa toimivassa monimerkkikorjaamossa on omat
haasteensa seka rajoitteensa mutta parhaimmillaan se on muihin korjaamoihin
nahden edullisessa asemassa. Tavaratalo tuo korjaamon puolelle uusia asiak-
kaita kuukausittain jarjestettavalla kampanjoillaan. Myos varatoiminnot on ulkois-
tettu ja korjaamolle ei tarvita lainkaan omaa varaosavarastoa. Erilaisia tarvike-

hankintoja voidaan tehda hyvin nopeasti akuuteissakin tilanteissa.

Kaikista tavaratalon tuomista eduista huolimatta korjaamon menestys riippuu kui-
tenkin sen omasta toiminnasta. Jos asentajien odotusajat venyvat pitkaksi huo-
non tiedonkulun sisaisen logistiikan vuoksi paivittain, ei korjaamo voi saavuttaa

sille annettuja myyntitavoitteita.

Tavoitteena on saada ratkaistua tyontekijoille jarjestetyssa kyselyssa ilmenneet
korjaamon huoltoprosessin ongelmakohdat, jotta asentajien ja toimihenkiloiden
tyo olisi mielekkaampaa, asiakastyytyvaisyys parempaa seka korjaamon kannat-
tavuus sita kautta myos parempi. Tarkoitus on helpottaa tydn sujuvuutta ja pa-
rantaa tiedon kulkemista huoltoprosessin aikana, jolloin lapivientien maaraa saa-

daan lisattya ja kayttoastetta parannettua.



2 MOTONETKORJAAMO TAMHUOLTO

Opinnaytetyon kohdeyrityksena on Motonetkorjaamo Tamhuolto, joka on viralli-
selta nimeltdan Tamnova Oy. Tamhuolto on Tampereen ensimmainen Motonet-
tavaratalon yhteyteen avattu monimerkkikorjaamo. Tamhuolto on perustettu
vuonna 2016 huhtikuussa. Tamhuollon toimipiste sijaitsee Lielahden Motonet-ta-
varatalon kanssa samassa rakennuksessa. Korjaamolla asentajia on kuusi ja
tyonjohdossa toimii kolme vakituista henkiloa. Lisaksi tavaratalon puolelta korjaa-

molle on nimetty varaosavastaava, joka hoitaa varaosatoimintoja.

Tamhuolto palvelee yksityishenkilGita tarjoamalla autojen huolto- seka korjaus-
palveluita. Yritysasiakkaina toimii myos useita Lielahden alueella sijaitsevia vaih-
toautoliikkeita. Tamhuolto suorittaa liikkeiden vaihtoautoihin muun muassa kat-

sastuskorjauksia seka vaihtoautojen kuntotarkastuksia.



3 KAIZEN-IDEOLOGIA

On olemassa useita erilaisia tekniikoita ja ajatusmalleja organisaatioiden ongel-
manratkaisuun. Tassa luvussa kasitellaan japanilaisen Kaizen-ideologian perus-
ajatusta. Kaizen-ideologia sisaltaa monia hyodyllisia tyokaluja ongelmanratkai-

sun helpottamiseksi.

3.1 Kaizen maaritelma

Kaizen tarkoittaa jatkuvaa, asteittain tapahtuvaa parannusta. Vaikka Kaizenin pe-
rusajatus keskittyykin jatkuvaan parantamiseen, se voi tarkoittaa joko muutosta
olemassa olevaan prosessiin tai jopa koko prosessin uudelleen rakentamista.
(Duffy 2014, 5.)

Kuten Tuomas Heinonen (2006, 6) on tutkintotydraportissaan kertonut, Kaizen
keskittyy asteittaisiin, sdanndllisiin parannuksiin asettamatta tavoitteita kaukai-

suuteen ja samalla taloudelliset investoinnit pysyvat pienina.

Kaikki yrityksen parantamiseen liittyva toiminta voidaan lukea Kaizenin filosofiaan
sopivaksi. Yrityksen valineiden ja koneiden huolto, uuden teknologian kayttoon-
otto seka esimerkiksi kaikenlainen laadunvalvonta ovat organisaatiota kehittavaa
toimintaa (2006, 7.)

3.2 Organisaation tarkastelu jarjestelmana

Jotta Kaizen-ajattelumallia jatkuvan parannuksen nakokulmasta voitaisiin tehok-
kaasti hyddyntaa, on organisaatio ajateltava suureksi jarjestelmaksi. Prosessit
harvoin toimivat yksindan ja usein niissa on useita muuttujia, jotka riippuvat

muista prosesseista (Duffy 2014, 6.)

Kaizen tukee organisaation tarkastelemista jarjestelmana (kuva 1). Hyvin suun-
niteltu jarjestelmallinen jatkuva parantaminen organisaatiossa johtaa parempaan
tuottavuuteen, suurempaan kassavirtaan, lapivientien maaraan seka suurem-

paan voittoon (2014, 6).
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KUVA 1. Organisaatio jarjestelman nakdkulmasta (Duffy 2014, 7)

Kuten kuvasta (kuva 1) nakyy, organisaatio vaatii toimiakseen useita prosesseja.
Kaikki prosessit yndessa muodostavat kokonaisuuden, jossa ne ovat vahvasti

riippuvaisia toisistaan.

Avain organisaation jatkuvaan parantamiseen I6ytyy eri prosessien valisesta yh-
teistyOsta, ei niiden valisesta kilpailusta. Organisaatiossa on I6ydyttava yhteinen
linja, jotta eri prosessien valilla tapahtuvat toiminnot voivat toteutua. (Duffy 2014,
46.)

3.3 Viiden assan menetelma

5S- menetelma on yksi Kaizenin perustydkaluista, jolla organisaation toimintaa
voidaan siistia ja selkeyttdaa. Menetelman avulla on tarkoitus poistaa kaikki yli-
maarainen materiaali tuotannon tielta, jotta tydvirtausta saadaan nopeutettua.
(Vaisanen 2013.)

5S- menetelman portaat ovat englanniksi sort, set in order, shine, standardize ja
sustain. Suomennettuna portaat tarkoittavat lajittelua, jarjestamista, puhdista-

mista, standardointia ja sitoutumista. (Duffy 2014, 82.)
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Vaisasen (2013) mukaan lajittelu portaassa tyon tielta on tarkoitus poistaa kaikki,
mita sen tekemiseen ei tarvita. Jarjestys 5S- menetelmassa tarkoittaa tarpeellis-
ten asioiden jarjestamista siten, etta ne ovat I6ydettavissa nopeasti omalta pai-
kaltaan. Puhdistaminen on nimensa mukaisesti tyovalineiden ja tyopisteen siis-
tina pitamista. Standardointi on puhdistamisen ja jarjestamisen yllapitoa siten,
jotta asiat pysyvat oikeilla paikoillaan. Visuaalisten ohjeiden avulla ihmisten on
helppo pitaa jarjestys ylla. Sitoutuminen on vaikein osa, koska sen toteutumatta
jaaminen aiheuttaa kaikkien edellisten portaiden kaatumisen. Menetelmaa on tar-

koitus harjoittaa niin, etta siita tulee rutiini.

3.4 Kaizenin kolme perussaantoa

Organisaatiossa tulisi Kaizenin toteutumiseksi noudattaa kolmea saantoa, jotka
ovat taloudenhoito, hukan poisto seka standardointi. Jos tyontekijoilla ei ole sel-
keita toimintatapoja, on vaikeaa tuottaa hyvalaatuista palvelua asiakkaille (Hei-
nonen 2006, 15.)

3.4.1 Taloudenhoito

Taloudenhoidossa kaytetaan apuna edella esiteltya 5S- menetelmaa. Tarkoituk-

sena on poistaa turhia tyota haittaavia hairidtekijoita kustannustehokkaasti.

3.4.2 Hukan poisto

Hairiotekijat prosessissa tai tyotehtavassa aiheuttaa hukkaa. Hukattua aikaa, tuh-
lattua energiaa tai resursseja. Hukkaa aiheuttavia asioita voivat olla esimerkiksi
ei toivotut tydon keskeytykset tai prosessin ulkoisen vaikutuksen aiheuttamat hai-
rit. (Duffy 2014, 8.)

Hukaksi voidaan laskea tuotteet ja tavarat, joille ei ole kayttoa. Myos tyokalun
etsimiseen kaytetty aika tai rikkinaisten laitteiden aiheuttamat hidastukset luovat
hukkaa, joka tulisi eliminoida. Kaikki edella mainitut ovat esimerkkeja, jotka hei-

kentavat yrityksen tuottavuutta ja asiakastyytyvaisyytta. Hukan poistaminen on
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helpoimpia tapoja parantaa prosessia ja se ei vaadi suuria resursseja. (Heinonen
2006, 15.)

3.4.3 Standardointi

Standardointi on saavutetun tilan sailyttamista ja yllapitoa. Toimintatapojen ja
standardien maarittelyn jalkeen on kaikkien organisaatiossa toimivien ihmisten
yllapidettava niitd. Toimintatavat luovat tyotehtaviin yndenmukaisuutta seka aut-

tavat uusien tyontekijoiden kouluttamisessa. (Duffy 2014, 85.)

3.5 PDCA-ympyra

Eras Kaizen-ideologian jatkuvan parantamisen ongelmanratkaisutyokaluista on
nimeltddan PDCA- ympyra (kuva 2). Kirjaimet tulevat englanninkielen sanoista
plan, do, check ja act. Plan-kohta tarkoittaa ongelman maarittelya. Do-kohdassa
ongelmiin liittyvia oletuksia testataan. Check-kohdassa testauksen tuloksia arvi-
oidaan seka tehdaan johtopaatoksia. Act-kohdassa ongelmiin |0ydetyt ratkaisut

pannaan kaytantoon. (Lehtonen 2004, 156.)

Jatkuva parannus alkaa Check-kohdalla, jossa hairidtekijéiden syita arvioidaan.
Hairidtekijan tai ongelman laatu voi olla odottamaton mutta kuitenkin ratkaista-
vissa. Kun ongelman laajuus on todettu ja siihen vaikuttavat tekijat on selvitetty,

voidaan siirtya seuraavaan vaiheeseen. (Duffy 2014, 17-18.)

Seuraava vaihe on Act, jossa edellisesta vaiheesta saatujen tietojen perusteella
voidaan siirtya kaytannon tekoihin. Jos ongelmaa ei voida nopeasti poistaa nor-
maalista prosessista, on prosessia pyrittdva vakauttamaan nopeasti tehtavilla
pienilla muutoksilla. (2014, 18.)
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KUVA 2. PDCA-ympyré (Duffy 2014, 18.)

Siirrytdan kohtaan Plan, jossa suunnitellaan, onko nykyista prosessia paranta-
malla mahdollista estaa aiemmin ilmenneita ongelmia syntymasta. Jos prosessin
parantamisella ongelmat voidaan estaa, siirrytdan seuraavaan vaiheeseen. Do-
vaiheessa ongelman ratkaisu laitetaan kaytantdon ja sen toimivuus varmistetaan
jalleen kohdassa Check. (2014, 19.)
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4 ONGELMIEN ANALYSOINTI

Tamhuollossa tydskennellessani huomasin, etta tyoilmapiiri heikentyi nopeasti
vuoden 2018 loppua kohden. Huoltoneuvojana toimiessani huomioin asentajien
asenteiden muuttuneen joskus jopa valinpitamattomaksi. Tauoilla saattoi monesti
kuulla asentajien arvostelevan tydnjohtoa haikailemattomasti ja kovaan aaneen.
Jotkut asentajista puhuivat myds siita, ettd he ovat etsineet itselleen uutta tyo-
paikkaa. Asentajien tydmotivaatio oli huonoa seka tyon tekeminen tuntui monelle

pakonomaiselta ja turhauttavalta.

Ryhman sisaisessa maailmassa kayminen kahvituntien aikana vaikuttaa ryhmaa
vahvistavasti. Sen sijaan, jos ryhma jaa sisaiseen maailmaansa, se ei enaa ole
kiinnostunut tyon tekemisesta. Huomio kohdistuu enemman juoruihin ja muuhun
tydhon kuulumattomaan ja se alkaa ohjata ryhmaa voimakkaasti. (Jarvinen,
2014.)

Joulukuussa paatin ryhtya toimeen asian korjaamiseksi ja laadin asentajille yk-
sinkertaisen tyotyytyvaisyyskyselyn, jonka avulla heidan olisi anonyymisti mah-
dollista kertoa omia tuntemuksiaan tyOpaikan tilanteesta korjaamon omistajille.
Kyselyn tarkoituksena oli myds saada syita nykyiseen tilanteeseen seka tietoa
ongelmien laadusta. Lisaksi tarkoitus oli saada mielipiteita tyontekijoiden nako-

kulmasta ongelmien korjaamiseksi.

4.1 Tyotyytyvaisyyskysely

Tyotyytyvaisyyskyselyssa asentajilta kysyttiin yleisella tasolla tyon arvostuksesta,
tydoloista, kuormittavuudesta, motivaatiosta seka tydilmapiirista. Jokaisesta osi-
osta kysyttiin noin viisi kysymysta, joihin asentajan piti vastata ympyrdimalla it-
selleen parhaiten sopiva vaihtoehto. Vastausvaihtoehdot olivat numeroituna yh-
desta viiteen. Numero 1 tarkoittaa, etta vastaaja on taysin erimielta ja numero 5
tarkoittaa etta han on taysin samaa mielta. Lisaksi kysyttiin muutamia tarkentavia

lisakysymyksia.
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Lisakysymyksissa asentajan piti vastata kirjoittaen tyontekoa hairitsevista asi-
oista, motivaatiosta, tyénjohdon suoriutumisesta seka tyon valvonnasta. Viimei-
sessa kysymyksessa asentajilta kysyttiin toimivan tyOyhteison peruspilareista

(kuva 1) ja pyydettiin nimeamaan ne pilarit, joissa on heidan mielestaan puutteita.

Toimiva tyoyhteiso tarvitsee tuekseen kuusi peruspilaria, jotta organisaation pe-
rustehtavaa voidaan toteuttaa. Peruspilareista yhdenkin puuttuessa siitd seuraa
usein tyopaikan tyoilmapiirin nopea heikkeneminen ja erilaisia ongelmia itse tyon

tekemiseen. (Jarvinen, 2014.)

Toimiva tydyhteisd

Tyontekoa tukeva organisaatio
Tyontekoa palveleva johtaminen
Selkedt téiden jarjestelyt
Yhieiset pelisadnndat

Avoin vuorovaikutus

Toiminnan jatkuva arviointi

Selked organisaation perustehtiva

KUVA 1. Toimivan tyoyhteison peruspilarit (Jarvinen, 2014)

411 Tyotyytyvaisyyskyselyn yleisosion tulokset

Kyselyn ensimmainen osio kasitteli tydon arvostusta. Paaosin tyota arvostettiin hy-
vin ja tyo koettiin my0Os jokseenkin mielenkiintoiseksi. Tyopanoksen arvostus ko-
ettiin keskimaaraisesti jokseenkin heikoksi. Tasta voidaan paatella, ettei tyonjoh-
dosta ole annettu asentajille riittavasti palautetta ja siksi he ajattelevat, ettei tyo-

panosta arvosteta.
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Tyooloista kysyttaessa kaikkiin kysymyksiin viihtyvyydesta, tyomaarasta seka
tydolosuhteista vastattiin jokseenkin samaistuvasti. Tyoolosuhteet vaikuttaisivat

siis olevan asentajien mielesta jokseenkin kunnossa.

Tyomotivaatioon liittyvissa kysymyksissa parhaiten samaistuttiin onnistumisen ja
tydilmapiirin motivoivaan vaikutukseen. Keskimaaraisesti tydmotivaatio kysymyk-

siin vastattiin suhteellisen positiivisesti.

Kuormittavuudessa esiin nousivat tyon stressaavuus, tyduupumuksen kokemi-
nen ja tydilmapiirin kannustavuus. Naissa kolmessa kysymyksessa vastattiin hei-
koiten. My6s tyOpaikan vaihtoa oli harkittu jokseenkin samaistuvasti. Kuormitta-

vuuden vaikutukset ovat tulosten perusteella selvasti havaittavissa.

Palautteeseen liittyvat vastaukset vahvistivat jo aiemmin todettuja epakohtia. Pa-
lautetta arvostetaan hyvin mutta palautetta toivottaisi huomattavasti nykyista

enemman.

Jokainen asemasta valittamatta kaipaa palautetta tyostaan. Tyon avulla ihminen
voi saada lisaa uskoa itseensa hyvasta palautteesta. Palautteen saaminen on
tydntekijalle tarkea asia ja palautteen antaminen kuuluukin esimiehen keskeisiin

tehtaviin. (Jarvinen, 2014.)

Tyo6ilmapiiriin liittyvien kysymysten vastauksista kavi ilmi, ettéd tydkavereiden
kanssa tullaan erinomaisesti toimeen ja tyOyhteisdssa saa ilmaista mielipiteensa
vapaasti. TyOyhteisda ei kuitenkaan koettu toimivaksi ja ongelmiin on puututtu

huonosti.
4.1.2 Tyotyytyvaisyyskyselyn tarkentavat kysymykset
Yleisen osion kysymykset kasittelivat tyontekijan tyytyvaisyytta yleisella tasolla.

Tarkentavilla kysymyksilla haluttiin selvittaa hieman tarkemmin mahdollisten on-

gelmien syita.
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Ensimmaisena kysymyksena asentajan tuli kirjoittaa kaksi asiaa, jotka hairitsivat
tydn tekemista eniten. Tahan kysymykseen annetut vastaukset kertoivat todella
selkeita syita tyopaikan nykyiseen tilanteeseen. Joka toinen vastanneista kertoi
hairitsevaksi tydnjaon epaselvyydet, hatikointi ja sekaannukset. Lisaksi huomioi-
tavina asioina esiin nousi muun muassa epasiisteys seka epaoikeudenmukaisuu-

det tydn jakamisessa.

Toisena kysymyksena kysyttiin mielipidetta siitd, onko tyonjohto tyota tukevaa
seka motivoivaa, vai olisiko tydnjohtamisessa parannettavaa. Myos tassa kysy-
myksessa oli hyvia vastauksia. Palautetta pyydettiin enemman, esimerkiksi viik-
kopalaveria. Lisaksi palautetta pitaisi kuunnella ja antaa enemman. Kaksi vas-
tanneista oli sita mielta, etta toiminnassa olisi yleisesti parannettavaa. Osaa tyon-

johtajista pidettiin motivoivina ja osaa ei.

4.1.3 Monivalintatehtavat

Seuraavaksi kyselyssa oli muutama monivalintatehtava, jotka antoivat hieman
tarkennusta tyonjohtajien toimintaan (taulukko 1), motivaatioon seka tydssa jak-
samiseen. Tyon valvontaa ei ole vastanneiden mukaan liikaa, mutta kolmasosa

vastanneista on sita mielta, etta ty6ta saisi valvoa enemmankin.

TAULUKKO 1. Tyon valvonta

Valvooko esimies tyotasi? Vastaukset (%)
Riittavasti 66,6

Liian vahan 33,3

Liikaa 0

Tyomotivaatiota parhaiten yllapitaa tydkaverit (taulukko 2), joka on toisinaan huo-
mattavissa tyopaivan aikana hyvasta yhteishengesta. Tydon mielekkyys tai palkka

eivat sen sijaan tuntuneet motivoivan kovin montaa vastanneista.
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TAULUKKO 2. Tyémotivaatio

Mika motivoi parhaiten tydssasi? Vastaukset (%)
Palkka 16,6
Tyokaverit 66,6
Tyon mielekkyys 16,6

Tyobolosuhteet ovat korjaamotoiminnassa joskus raastavat ja tyon tekeminen on
henkisesti ja fyysisesti raskasta. Asentajien tydssa jaksamiseen ja tyon kuormit-
tavuuteen vaikuttaa myoOs jokaisen henkilokohtainen elamantilanne. Kolman-
nessa monivalintakysymyksessa kysyttiin tyon stressaavuudesta (taulukko 3).
Puolet vastanneista oli kokenut itsensa stressaantuneeksi kahdesti viikossa ja

puolet enintdan kerran viikon aikana.

TAULUKKO 3. Tyon stressaavuus

Kuinka usein tunnet itsesi stressaantuneeksi? | Vastaukset (%)
Joka paiva 0

2 kertaa viikon aikana 50

enintaan kerran viikon aikana 50

Viimeinen monivalintakysymys oli tarkea mittari tyoyhteison ongelmien kartoitta-
miseksi. Kysymyksessa viitattiin Pekka Jarvisen kirjasta I16ytyvaan kuvaan (kuva

1), joka kuvaa toimivan tydyhteisén peruspilareita.

Vastauksista nakyi selkeasti, etta tydyhteison ongelmallisin asia on téiden jarjes-
tely (taulukko 4). Jokainen vastaaja nimesi selkeat téiden jarjestelyt puutteel-
liseksi. Toiseksi eniten ongelmana pidettiin toiminnan jatkuvaa arviointia. Loput

nelja pilaria saivat kukin kaksi aanta.



18

TAULUKKO 4. Tyoyhteisdn peruspilarit

Peruspilarit, jotka eivat ole kunnossa. Vastaukset (kpl)

1. Tyontekoa tukeva organisaatio

2. Tyontekoa palveleva johtaminen

3. Selkeat toiden jarjestelyt

4. Yhteiset pelisdannot

5. Avoin vuorovaikutus

W N N O NN

6. Toiminnan jatkuva arviointi

4.1.4 Tulosten yhteenveto

Yleisen osion kysymyksiin vastattiin hyvin ja rehellisesti. Yleisosion vastausten
keskiarvo oli suhteellisen positiivinen lukuun ottamatta tyoilmapiirin osuutta (liite
1). Vastauksista kuitenkin erottui muutamia kohtia selkeasti, joiden perusteella ol

hyva lahtea tutkimaan tyoyhteison ongelmia tarkemmin.

Ensimmaisena vastauksista erottui tyon arvostus. Asentajat kokivat, etta heidan
tydpanostaan ei ole juurikaan arvostettu. Tama on selvasti tyonjohdon kaytantei-
siin liittyva asia. Asentajat kaipaavat palautetta, jotta he tietavat tydpanoksensa
olevan tarkea koko tydyhteisolle. Tama asia sai vahvistusta myos palautteeseen
liittyvissa kysymyksissa, jossa palautteen maaran toivottiin olevan paljon nykyista

enemman.

Tyomotivaatioon liittyvat vastaukset puolsivat sita, ettd hyva tyéilmapiiri motivoi
jaksamaan. Toisaalta tyon toivottiin olevan vaihtelevampaa. Asentajan tyo voi
monesti olla yksitoikkoista ja asentajien vahvuudet usein maarittelevat sen millai-

sia tyotehtavia asentajille jaetaan.

Tyoilmapiirin koettiin olevan hyva, mutta tyoyhteisé koettiin huonosti toimivaksi.
Lisaksi tyoyhteison ongelmiin puuttuminen ja ongelmien ratkaiseminen koettiin

olevan heikkoa.
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Tyonjohtoon liittyvia puutteita oli huomioitu muun muassa tyonjaon epaselvyys ja
sekaannukset. Tyonjohtajilta myds toivottiin yleisesti enemman palautetta seka
tydn motivointia ja yleista toiminnan parantamista. Tyonjohtamiseen liittyen tyo-
yhteison peruspilareista heikommaksi aanestettiin tdiden selkeat jarjestelyt. Ko-
konaiskuva tyytyvaisyyskyselyn perusteella on se, etta eniten ongelmia on tyon-

johdollisissa asioissa.
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5 NYKYISET ONGELMAT HUOLTOPROSESSISSA

Tassa luvussa on kerrottu ongelmista, jotka kohdistuvat paaasiassa huoltopro-
sessin tiedonkulkuun ja tydnjohtoon. Ongelmakohtia on seurattu ja kirjattu ylos

tyytyvaisyyskyselyssa ilmenneiden puutteiden perusteella.

5.1 Tyon vastaanotto

Tyodnjohdossa jokaisella on hieman omat toimintatapansa tyon vastaanotossa.
Kiireessa asioita unohtuu ja joskus tyota vastaanotettaessa ei ole tyomaarayk-
seen kirjattu kustannusarviota. Tama aiheuttaa monesti paivan edetessa ongel-
mia varsinkin tyota luovuttaessa, jos esimerkiksi eri henkild on luovuttamassa au-
toa asiakkaalle. Toinen ongelmatilanne kustannusarvion puuttuessa on silloin,

kun kustannuksiin tulee muutoksia, joista asiakkaalle tulisi ilmoittaa.

Joskus asiakkaalle on tehty valmis kustannuslaskelma mutta sita ei tyon vastaan-
ottohetkella enaa 10ydy. Kustannusarvion laskeminen odottavalle asiakkaalle on

monesti hidasta ja vie aikaa muilta tyotehtavilta.

5.2 Uusien toiden sovittaminen kalenteriin

Paivan toiden muuttuessa paivan aikana saattaa tulla tilanteita, etta kalenteriin
jaa tyhjaa tilaa. Silloin uusia toita saatetaan ottaa tehtavaksi odottaville asiak-
kaille. Tallaisissa tilanteissa kuitenkin kalenterin oikeellisuus joskus on osoittau-
tunut virheelliseksi ja on aiheuttanut odottavalle asiakkaalle turhaa viivastysta tai

jopa tyon peruuntumisen.

5.3 Toiden seuranta

Tyon vastaanotossa tyoskennellessa on usein Kiireellinen tilanne ja hairiotekijoita
on paljon. Puhelinliikenteen ja sahkopostilikenteen seuranta on tarkeaa uusien
téiden vastaanottamiseksi, mutta tyon alla olevien tdiden seuranta ei saisi jaada
toissijaiseksi asiaksi. Joskus on ollut tilanne, jossa asentaja on odottanut seuraa-

vaa tyota edellisen tyon valmistuttua jopa puoli tuntia. Tama on johtunut siita, ettei
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toita ole pystytty seuraamaan riittavasti ja sahkoisen kalenterin nakymaan on us-

kottu tarkastamatta todellista tilannetta tyohallin puolelta.

Jokainen tyonjohdossa tyoskenteleva kay vuorollaan tyohallissa tarkastamassa
toiden tilannetta. Kuitenkin kaikkien meneillaan olevien toiden tilanteesta ei yksi
tydnjohtaja usein tieda kaikkea, jolloin asiaa on kysyttava toiselta tyonjohtajalta.

Tama aiheuttaa usein asentajille muun muassa lisamyyntikohteissa viivastysta.

5.4 Toiden jakaminen

Sahkoista tydkalenteria ei aina ole pidetty ajan tasalla. Sen takia on syntynyt ti-
lanteita, etta resursseja on ollut luultua vahemman. Joskus t6ita on otettu jonoon,
vaikka niille ei ole 10ytynytkaan tekijaa. Tallaisissa tilanteissa asiakastyytyvaisyys

on varsinkin koetuksella.

5.5 Varaosatilaukset

Motonet-tavaratalon oma varasto on suhteellisen laaja, mutta siita huolimatta va-
raosia on tilattava myds muiden varaosatoimittajien kautta. Tavaratalon varas-
tosta l6ytyvat varaosat tilataan paasaantdisesti paivittain. Seuraavan paivan va-

raosatilaukset tehdaan normaalisti puoleen paivaan mennessa.

Muilta toimittajilta tulevat osat tilataan joskus jopa viikkoa etukateen ennen asi-
akkaan varaamaa huoltoaikaa. Siten varmistutaan, etta osat varmasti ovat huol-
lon ajankohtana saatavilla. Tilatut osat yleensa sailytetaan tyonjohdon tiloissa tai
korjaamon taukotilassa. Osia saattaa monesti lojua lattialla tai poydilla laatikoit-

tain odottaen asennusta.

Ongelmaksi muodostuvat varsinkin osat, joista on maksettu panttimaksu. Nama
osat jaavat pitkiksikin ajoiksi palauttamattomina tyonjohdon toimistoon tai tauko-
tilaan epajarjestyksessa. Pantillisten osien palautuksiin ei ole olemassa selvaa
kaytantéa. Oman varaston ulkopuolelta tilatuille osille ei mydskaan ole minkaan-

laista varastoa.
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6 KEHITYSEHDOTUKSET

Tyotyytyvaisyyskyselyn perusteella suurin ongelmakohde on tdiden jarjestelyssa.
Tahan on syyna huonosti organisoitu tyoyhteiso, jossa tiedonkulku katkeilee seka
ei ole selkeita sovittuja toimintatapoja ja siksi jokainen toimii hieman omalla ta-
vallaan. Tiedonkulku on katkeilevaa koska usein vain tydn vastaanottaneella
huoltoneuvojalla oli tiedossa, mita kaikkea asiakkaan kanssa on kulloinkin sovit-

tuna.

6.1 Tyonjohdon roolitus

Tama kehitysehdotus on suuressa roolissa ja vaikuttaa koko tyOyhteison tiedon
kulkuun suuresti. Tyoyhteisdssa tieto kulkee uutta reittia ja tarvitaan vahemman
resursseja yhden asian hoitamiseksi. Tyoyhteisoon nimetaan hallityonjohtaja,

jota ei aiemmin ole ollut.

Tyonjohtajien tydnkuvaa selvennetaan ja maaritellaan vastuualueet. Yksi henki-
I6ista nimetaan hallityonjohtajaksi. Kaksi muuta henkiloa keskittyvat vuorollaan
tydomaaraysten valmisteluun, tarjouslaskentaan, tiskilla asioivien asiakkaiden

seka puhelin- ja sahkdpostilikenteen hoitamiseen.

6.1.1 Hallityonjohtaja

Hallitydnjohtaja on paaasiallisessa vastuussa tdiden etenemisen seurannasta ja
huolehtii niiden valmistumisesta ajallaan. Han pitaa huolen tyokirjausten oikeelli-
suudesta, jotta tdiden etenemista on mahdollista seurata tyOkalenterista. Han toi-

mii myOs asentajien lahimpana esimiehena ongelmatilanteiden sattuessa.

Hallityonjohtajalle maariteltdvia muita tehtavia ovat muun muassa lisatydmyynnin
soitto asiakkaalle heti, jos tilaisuuksia ilmenee ja resurssit sen mahdollistavat.
Asentajien on jatkossa ilmoitettava lisamyynnin kohteet valittomasti hallitydnjoh-
tajalle, eika tyonjohtoon vasta viimeiseksi huollon valmistuttua. Nama tilanteet

ovat parhaita lisdmyynnin kannalta ja myds hyva asiakastyytyvaisyys sailyy.
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Hallityonjohtaja pystyy kertomaan muille huoltoneuvojille, jos lisamyyntikohteita
iimenee tai vaihtoehtoisesti hoitamaan myynnin ja aikaresurssien jarjestamisen
itsenaisesti. Koska lisatyot aiheuttavat aina lahes vaistamatta lisakuluja asiak-

kaalle, on lisatoita myytaessa hinta-arvio korjattava huolellisesti.

Hallityonjohtaja informoi asiakasta seka tiskilla tydskentelevia tydnjohtajia mah-
dollisesta tyon viivastymisesta tai aikaistumisesta, jotta paivan tyorytmissa pys-
tytddn mukautumaan muutoksiin. Hallitydnjohtajan tulee aktiivisesti seurata ka-

lenterivarauksia, jotta kaikille paivan varatuille toille 10ytyy aikaa.

6.1.2 Huoltoneuvojat

Kaksi tyonjohtajaa tiskilla hoitavat vuorollaan asiakaspalvelua seka tyon vastaan-
ottoa seka laskutusta. Jos puhelimeen ei voida valittomasti vastata, kaydaan so-

pivalla hetkella vastaamattomat puhelut Iapi takaisinsoittojarjestelman avulla.

Tiskilla olevat huoltoneuvojat kayvat tdiden valmistuttua asentajan tuomat tyo-
maaraykset lapi ja kuittaavat ne asiakkaille tekstiviestilla valmiiksi. Kun uusi tyo
vastaanotetaan, sen tydmaarays laitetaan hallitydnjohtajan lokeroon, josta halli-

tydnjohtaja jakaa tyon eteenpain asentajille.

6.1.3 Tyonjohdon tyopisteiden uudelleen jarjestys

Tyon vastaanottotilassa oli tydpiste vain kahdelle toimihenkildlle. Tydpisteet ovat
punaisella ympyroityna kuvassa (kuva 2). Ahtaiden tilojen vuoksi yksi tyonjohta-
jista joutui tyoskentelemaan taukotilaan tehdyssa nurkkauksessa, joka nakyy ku-

van vasemmassa ylakulmassa.

Tiedonkulun kannalta taukotilassa tydoskenteleva tydnjohtaja oli todella huonossa
tilanteessa, silla taukotilan nurkasta pystyi jarkevasti hoitamaan vain puhelin- ja
sahkopostiliikennetta. Tama muutos otettiin kayttoon heti, koska nykyinen tyopis-

teiden sijoitus oli jo aiemmin todettu toimimattomaksi useaan kertaan.
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KUVA 2. Havainnekuva taukotilan ja toimiston tyopisteista

Vastaanottotila jarjestettiin siten, etta kaikki kolme tyonjohtajaa mahtuvat sinne
omille tydpisteilleen (kuva 3). Talldin tiedonkulku ei katkea vastaanottotiskin ja
taukotilan valilla. Myos toisen tyonjohtajan tuuraaminen autoa luovuttaessa tai

vastaanottaessa hoituu paljon sujuvammin.

KUVA 3. Havainnekuva tyopisteiden uusista sijainneista
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6.2 Muut tyonjohdon kehitysehdotukset

Pienia kehitysehdotuksia on useampia, jotka kohdistuvat tydnjohdon toimintata-
poihin. Yhtenaisten toimintatapojen puuttuessa tyon tehokkuus laskee. Turhaa

aikaa menee asioiden selvittamiseen ja siten syntyy hukkaa.

6.2.1 Kustannusarviot

Kustannusarvio tulee kirjata tydomaaraimelle aina, edes suuntaa antavasti. Viela-
kin térmaa silloin talléin tydmaaraykseen, jossa ei ole lainkaan kustannusarviota.
Tallaisissa tapauksissa tdiden laskuttaminen hankaloituu, kun ei voida tietaa,

mita esimerkiksi suullisesti asiakkaan kanssa toinen huoltoneuvoja on sopinut.

Kustannusarvio tarjouksesta tulisi tehda aina sahkoisesti, jotta se on mahdollista
|0ytaa tarvittaessa helposti. Jokaisen tydnjohtajan tydpisteilla lojuu useita pape-
rille kirjoitettuja tarjouksia, jotka saattavat hukkua jo ennen asiakkaan saapu-
mista. Tarjouksille on olemassa oma lokero, mutta siita huolimatta monesti tar-

jousten kustannusarvioita ei ole aina laitettu sinne.

6.2.2 Varaosien tilaukset

Varaosien saatavuuden puuttuessa tavaratalon kautta on tilattava osa muualta
valittdmasti ajanvarauksen yhteydessa ja kirjattava tilauspaikka seka aika tyo-
maaraykseen. Mahdollisuuksien mukaan on kirjattava selkeasti myos osalle lu-
vattu toimitusaika, jolloin asiakkaaseen voidaan tarvittaessa olla yhteydessa vii-

vastyksen sattuessa.

Varaosien tilaaminen ulkopuolelta aiheuttaa sen, ettd monet tilatut osat odottavat
asennusta joskus useita paivia. Toimistossa olevien kaappien sisaltd on lahinna
tilaa vievaa tarpeetonta materiaalia. Kaapeissa olevat turhat kansiot ja tavarat
tulisi havittaa tai siirtda muualle. Kaappeihin saadaan siten sailytystilaa lattialla

lojuville palautusta odottaville osille.
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Kaappien jarjestys varaosahyllyiksi oli myos sellainen parannuskohde, joka to-
teutettiin heti. Kaapin vasen puoli tyhjennettiin ja hyllyihin merkattiin toimittaja-

kohtaisesti hyllypaikat tilattuja osia varten. Oikealle puolelle jai tyhjaksi kaksi hyl-

lya, johon merkittiin hyllypaikat toimittajan mukaan palautusta odottaville osille
(kuva 4).

KUVA 4. Varaosia varten jarjestetyt hyllyt.

Palautusosat ovat helpompi jatkossa |0ytaa toimittajan mukaan. Uusia osia ha-
kiessa voi vieda hyllysta palautettavat osat samalla pois. Jotkut varaosatoimitta-
jista toimittavat osia korjaamon vastaanottotiskille. Varaosia kuljettaville kuriireille

voi silloin antaa palautettavat osat katevasti toimiston kaapista.

6.3 Asentajien siivousalueet

Asentajiin kohdistuvat kehityksen kohteet liittyvat padasiassa tyopisteiden ja tyo-
hallin yllapitoon. Asentajien tulisi noudattaa 5S-menetelmaa parhaansa mukaan

ja yllapitaa tyatilojen jarjestysta.

Asentajille maaratdaan omat alueet tydhallista, joista he ovat kukin vastuussa.

Myds tyohallissa oleville laitteille maarataan vastaava henkild. Talla tavoin kaikki
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laitteet kuten rengaskoneet, ilmastoinnin huoltolaite seka oOljynvaihtolaitteisto py-
syvat kunnossa. Koneiden tarvitessa huoltoa on asentajan ilmoitettava asiasta

eteenpain.

6.4 Sahkoinen tyon kuittaus

Nykyisilld korjaamo-ohjelmistoilla on mahdollista kayttaa hyvin pitkalle sahkaisiin
kirjauksiin perustuvaa tyon seurantaa. Talla hetkella korjaamon tyomaaraykset
tulostetaan paperisena ja tyonjohtaja kirjaa tyon alkaneeksi, kun asentaja noutaa
uuden tydmaarayksen henkilokohtaisesta lokerostaan. Tama aiheuttaa joskus ti-
lanteita, jossa asentaja on jo aloittanut tyon, muttei sita ole huomattu kirjata aloi-

tetuksi.

Asentajien tehtavaksi annettavalla sahkoisella kuittauksella esimerkiksi tyohalliin
asennetulta tietokoneelta poistettaisiin epaselvyydet siita, mika tyo asentajalla on

kesken ja onko aikataulu pysynyt suunnitelman mukaisena.

Tyohallissa on talla hetkella tietokone, joka on paaasiassa tarkoitettu tietokanta-
ohjelmien kayttamiseen. Tietokoneelle tarvitaan lisenssi korjaamo-ohjelmistoa
varten seka ohjelmiston kayttaminen tulisi opastaa asentajille. Talldin mahdolli-
suus olisi myos kayttaa pelkkaa sahkoista tyon selvitysta, mutta talla hetkella pa-
perinen tydmaarays toimii suhteellisen hyvin. Tyonjohtajat jo nykyisinkin kirjoitta-
vat muutokset valittdmasti sahkdiseen tydmaaraykseen, jolloin tieto nakyy tyo-

maarayksen kasittelyvaiheessa kaikille tyonjohtajille.
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7 KEHITYSKOHTEIDEN SEURANTA

Osa kehitysehdotuksista otettiin opinnaytetyon kirjoitushetkella, joten niiden on-
nistumista pystyttiin hieman seuraamaan. Kehityskohteet ovat Kaizen-ideologian

mukaisesti pienia, edullisia toteuttaa ja ne tahtaavat jatkuvaan parannukseen.

7.1 Tyonjohdon tyonjaon kehitys

Tyonjohtajien tyonjako muuttui jarkevammaksi ja kiireen tunne on vahentynyt.
Hallityonjohtaja on saanut kankeasta alusta huolimatta asentajien luottamuksen.
Asentajilta tieto tulee ongelmatilanteissa nopeasti hallityonjohtajalle, joka pystyy
tekemaan myods itsenaisesti paatoksia. Tyonjohtajat pystyvat sopimaan parem-

min uusien tdiden jakamisesta tyokalenteriin.

Tyonjohdon ja asentajien valinen kommunikaatio on parantumaan pain. Tyomaa-
raykset ovat paaosin selkeitad ja kustannusarvioita ei enaa puutu monesta tyo-
maarayksesta. Silloin talldin tulee kuitenkin tilanteita, joissa asentaijilta puuttuu
esimerkiksi varaosia tai oleellista tietoa tyomaarayksesta. Taman kaltaisiin tilan-
teisiin tulisi valittomasti reagoida ja miettia, miten pyritaan jatkossa valttamaan,

jotta hukkaa ei syntyisi.

7.2 Asentajien jarjestelmallisyys

Tyohallin siisteys ja jarjestys on ollut pidempaan jo vaivana korjaamolla. Tydhallin
jarjestyksen yllapitamiseksi laadittiin asentajille vastuualueet, joita jokainen vii-

koittain hoitaa rutiininomaisesti.

Asentajien kanssa yhdessa sovitut vastuualueet poistivat turhaa vaittelya siita,
kenen vastuulla kyseiset asiat ovat. Jokainen asentaja on motivoitunut hoitamaan
oman vastuualueensa ja huoltoa vaativista laitteista kulkee hyvin tieto tyonjohta-

jille.
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Tahan asti tyohalli on asentajien vastuualueiden osalta pysynyt aiempaa parem-
min jarjestyksessa ja siistind. Ongelmia aiheuttavat toki edelleen autot, jotka jaa-
vat nosturipaikalle pidemmaksi aikaa, jolloin siivousta on vaikea suorittaa kun-

nolla.

7.3 Lapivientien maara

Tyomaarien vaihdellessa paljon vuoden ajasta riippuen on vaikeaa maaritella,
onko lapivientien maara varsinaisesti noussut tyonjohdon muutosten myota. Kor-
jaamo-ohjelmasta on kuitenkin mahdollista ottaa raportteja eri aikavaleilta, josta

nakyy korjaamon lapivientien maara, tydmyynti ja muita mitattavia tunnuslukuja.

Raportti otettiin maaliskuun ja huhtikuun vaihteesta neljan viikon ajalta vuodelta
2018 ja samaan aikaan talta vuodelta. Lapivientien kokonaismaara oli vuosi sitten
292 kappaletta. Keskimaaraisesti se tarkoittaa 48 lapivientia asentajaa kohden.
Taman vuoden luvut olivat [apivientien osalta 314 kappaletta, joka on keskimaa-

rin 52 lapivientia jokaista asentajaa kohden.

7.4 Kayttoaste

Korjaamon kayttdaste on yksi monista mittareista, milla korjaamon kannatta-
vuutta mitataan. Korjaamon myyntia voidaan seurata esimerkiksi liitteen (2) mu-
kaisella taulukolla. Kayttdastetta verrattiin vuoden takaisesta raportista, jolloin
korjaamon tyonjohdossa ei ollut vield tehty minkaanlaista tydnjakoa. Kayttdaste
oli vuoden 2018 maaliskuussa hieman alle 60 prosenttia korjaamon kapasitee-

tista. Taman vuoden maaliskuussa kayttdaste oli 69 prosenttia.

Voidaan siis todeta, etta vuoden takaiseen verrattuna suunta on parempaan pain
ainakin kayttdasteen osalta. Tarkastelun ajankohta ja aikavali on kuitenkin niin
kapea, etta sen antamia lukuja tuleekin tulkita hyvin kriittisesti. Raportissa olevat
luvut riippuvat siita, miten kukin tyonjohtaja on tyota laskuttanut ja miten tarkasti
asentajien tyot on leimattu. Myds asentajien poissaolot seka laskuttamattomat

tydt, joita raportissa ei ole vaikuttavat raporttiin kayttdastetta heikentavasti.
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Vuonna 2018 kesakuukaudet olivat korjaamon kiireellisinta aikaa ja tana vuonna
sama suunta nayttaisi jatkuvan lapivientien maaran kasvaessa kevaan aikana
tasaisesti. Tyonjohtoa koskevat kehityskohteet ovat koetuksella varsinkin korjaa-

mon Kiireellisena aikana, kun tydmaara on suurimmillaan.
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8 POHDINTA

Tyon tarkoituksena oli Ioytaa ratkaisuja asentajille tehdyn tyytyvaisyyskyselyn pe-
rusteella ilmenneisiin ongelmiin. Tyytyvaisyyskyselyssa toivottomalta tuntuneen
tyoyhteison suurimmaksi ongelmakohdaksi koettiin tyonjohdon huono toiminta.
TyoOnjohtajien ja asentajien valinen tiedonkulku aiheutti paljon turhaa tyéta ja vii-

vastyksia, jotka vaistamatta aiheuttivat hukkaa.

Tyonjohtoon liittyvia ongelmia oli paljon ja kaikkia ongelmia ei edes kasitelty tassa
opinnaytetydssa. Parannusehdotuksia suunniteltin Kaizen ajatusmallin mukai-
sesti olemassa olevan prosessin parantamiseksi. Kaikki kehitysehdotukset ovat
edullisia toteuttaa ja lopulta pienia muutoksia koko organisaation mittakaavassa,

jotka sujuvoittavat tyonjohdon toimintaa.

Jo kayttoonotetut ehdotukset otettiin hyvin vastaan ja varsinkin tyonjohtajien va-
linen tiedonkulku todettiin paljon aiempaa paremmaksi. Tyonjohdossa jokainen
tietaa paremmin omat vastuualueensa ja turhaa kiiretta saatiin vahennettya.
MyoOs varaosien tilauksiin ja palautuksiin saatiin yksinkertaisella keinolla hyvaa

jarjestelmallisyytta.

Kaikki kehitysehdotukset on otettu vakavasti ja niitd on tarkoitus alkaa sovelta-
maan lahitulevaisuudessa. Tyonjohdolle osoitetut uudet kaytannoét, kuten sah-
koisten kustannusarvioiden tekeminen kirjataan jatkossa ohjeeksi myos korjaa-

mon kasikirjaan.

Opinnaytetydn toteutushetkella ei viela aivan paasty myyntitavoitteeseen. Jos
tydmaara pysyy kevatta kohti kasvaneella tasolla, on myyntitavoitteeseen paase-
minen taysin mahdollista tulevina kuukausina. Kehitysehdotukset auttavat suju-
vuutta pitkalla aikavalilla ja tulevaisuudessa varmasti korjaamo hyotyy ehdotuk-
sista. Parannusten tuomia hyotyja tulisikin tarkastella hieman pidemmalta aika-
valilta, koska muutosten tuomia hyotyja ei nahda liiketoiminnan nakdkulmasta

valittomasti.
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Opinnaytety6ta tehdessa myods muut tyonjohtajat keksivat hyvia ideoita tydon su-
juvuuden parantamiseen. Oli hienoa huomata, kuinka omalla tekemisella aktivoin

my0s muita tydntekijoita tydyhteisdssa ideoimaan uutta.

Pientenkin parannusten kohdalla on tarkeaa seurata, etta toimitaan sovitulla ta-
valla. Toimintatavoissa ilmenneisiin poikkeamiin tulisi soveltaa PDCA-ympyran
kaytantda. Jos yhdessa sovituista toimintatavoista ei pideta kiinni, on muutoksen
aikaan saaminen mahdotonta. Kaikkien muutokseen osallistuvilla tyontekijoilla on

oltava riittavasti viitseliaisyytta ja oikea asenne, jotta muutoksista tulee lopulta

pysyvia.

Tulevaisuutta ajatellen muita kehitysehdotuksia voisi olla paperittoman tyomaa-
rayksen kayttoonotto, joka myds auttaisi korjaamoa paasemaan paremmin EU:n
tietosuoja-asetuksen vaatimuksiin. Pelkan sahkoisen tyomaaraimien kayttami-
sessa on monia etuja paperiseen verrattuna mutta myds omat riskinsa. Paperi-
nen tydomaarays on paremmin asentajan saatavilla. Korjaamon kokoluokassa
henkilokohtaisten kannettavien laitteiden, kuten tablettien hankkimista voi pitaa
viela realistisena vaihtoehtona. Tulevaisuudessa jarjestelmien kehittyessa table-

tit tulevat varmasti kuitenkin syrjayttamaan paperiset tyomaaraykset.

Kehitettavaa loytyy sujuvuutta ajatellen myods perehdytyksesta. Nykyisen tavan
mukaan vanhat tyontekijat opettavat ja auttavat uusia tyontekijoita laitteiden kayt-
tamisessa. Jotta kaikki laitteet ja asiat tulisivat varmasti perehdytettya, tulisi laatia
perehdytyslomake, johon merkitdan perehdytetyt asiat. Talldin myds yrityksen
johdossa voidaan varmistua, etta laitteita osataan kayttaa turvallisesti ja oikein.
Hyvan perehdytyksen jalkeen uudetkin tyontekijat paasevat nopeasti parempaan

tehokkuuteen, kun aikaa ei kulu asioiden opettelemiseen tyon ohessa.
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Liite 1. Tyotyytyvaisyyskyselyn yleisosan vastaukset
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Keskiarvo tydn arvostuksesta:
3,54

Keskiarvo tyboloista:
3,55

Keskiarvo tydmotivaatiosta:
3.5

Keskiarvo kuormittavuudesta:
3.4
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Keskiarvo tybilmapiirista:
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Liite 2. Korjaamon myynnin seuranta

TAMHUOLTO KUUKAUDEN MYYNTITIEDOT

YHTEENSA [l5sn3olo eisis. muu tyGmyynti
Tuntisuhde on keskiarvo)

Tydtuntien myyntisuhdetavoite
Veroton tuntihinta | ALV 0€/h sis. ALV ]/ €

Muu ty@myynti [esim. harjoittelijat + yms.) yhteenss.

SYOTETTAVAT TIEDOT

Wuesi [ VYT 2019

Kuukausi / KK 3

Palkallisten jien masrs/ kpl 6|

Tyapdivien m38rs kuukaudesza | kpl 20

As entajakohtaiset tunnusluvut Lisnddlot [ | Tyamyynti [alwl] | Kok. Myynti [alv0) | Tuntisuhde | Reklam.fkpl | Reklam./ €alvd
Asentsja 1 157 13000 21000
Azentgja 2 157 12000 20600
Asentsja3 157 12000 20500
Asentzja 4 157 12000 20500
Azentsja s 157 12000 20500
Azentzja b 157 12000 20500
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REKLAMAATIOT | ALV 0) /€
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TYOMYYNTI [ALV O} / €
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