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Korjaamotoiminnan laadun kannalta toimintaohjeilla on suuri merkitys. Selkeilla ja yhteisilla
toimintaohjeilla pystytdan hallinnoimaan korjaamotoimintaa paremmin, sekd varmistamaan
tehdylle tyodlle hyva laatu.

Opinnaytetyon toimeksiantajana oli Atoy Autohuollon toimipiste Lappeenrannassa. Atoy
Autohuolto on osa Atoy-konsernia. Opinnaytetyon tavoitteena oli selkeyttdd ja paivittaa
konsernin laatimia tyoohjekortteja. Tyoohjekorttien muutoksilla pyrittin - kohdistamaan
toimintaohjeita nykyistd paremmin Kkyseiseen toimipisteeseen. Samalla kartoitettiin
toimipisteelta kehityskohteita.

Toimipisteen paivittaiseen rutiiniin ja konsernin tydohjekortteihin tutustumisen jalkeen ryhdyttiin
kehittdmaan niihin parannuksia. Tydohjekorteista poistettiin vanhentuneita kohtia ja lisattiin
uusia. Muutokset perustuivat toimipisteellda tehtyihin havaintoihin ja tyonjohtajien
haastatteluihin. Muutokset tehtiin noudattaen konsernin mallia.

Kehityskohteita havainnoitiin toimipisteella ollessa. Havaittuihin ongelmakohtiin kehitettiin
ratkaisut, jotka hyvaksytettiin tyonjohtajilla. Ratkaisut toteutettiin ja laitettiin seurantaan.
Tyontekijoille laadittiin myos ohjeistukset kehityskohteisiin laadituista muutoksista.

Tyon tuloksena toimeksiantajalle laadittin kohdennettu versio konsernin toimintaohjeista.
Toimintaohjeisiin tehdyt muutokset esitettiin myos Atoy Autohuollon varatoimitusjohtajalle.

' Asiasanat: autokorjaamo, toimintaohje, kehittdminen



SEINAJOKI UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES

Thesis abstract

Faculty: School of Technology

Degree programme: Mechanical Engineering
Specialisation: Automotive and Work Machine Engineering
Author: Miko Lipsanen

Title of thesis: Reforming automotive repair shop processes
Supervisor: Hannu Ylinen

Year: 2021 Number of pages: 55 Number of appendices: 2

Good and clear work instructions play a key part in the quality of repair shop operations. It is
easier to manage a repair shop and ensure good work quality with clear and common work
instructions.

The thesis was made for Atoy Autohuolto’s branch in Lappeenranta. Atoy Autohuolto is an
automotive repair shop chain and a part of Atoy Group. The first task of the thesis was to clarify
and update the work instruction cards made by the Atoy Group. The goal of these changes
was to target the work instructions better for the Lappeenranta branch. The second task was
to survey possible targets for development in the Lappeenranta repair shop.

The updating process of the work instruction cards was started after studying the cards and
routines of the repair shop. The work instruction cards were updated with completely new
entries or modifications to the current ones. Outdated entries were completely removed. The
changes were made by following Atoy Group’s model. The changes were based on
observations made in the repair shop and interviews with the foremen and mechanics.

Possible targets for development were surveyed during the time spent in the repair shop.
Solutions were made for detected points of development. The solutions were approved by the
foremen. Guidelines based on solutions and development ideas were made for the employees.

As a result, a targeted version of the Atoy Group’s work instruction cards was made for the
thesis client. The changes were also presented to the vice president of Atoy Autohuolto.
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

4P-malli

Alihankkija

Attribuutti

AutoFutur

Huoltohenkari

Kvalitatiivinen

OEM

Pullonkaula

Runkotuote

Tyomaarays

Philosophy, process, people and partners & problem solving eli
suomeksi  filosofia, prosessi, ihmiset ja kumppanit &

ongelmanratkaisu.

Henkild tai yritys, joka on palkattu alkuperaisen yrityksen toimesta

suorittamaan jokin tydvaihe.
Jotain asiaa kuvaava sana tai vaittama.
Autokorjaamoiden kayttama korjaamotoiminnan hallintaohjelmisto.

Taustapeiliin  ripustettava lappu, jonka sisaltd voi vaihdella
korjaamosta riippuen. Toimipaikalla lapussa oli kiitokset kaynnista,

asentajan kuittaus seka alennuskuponki.

Laadullinen tutkimusmenetelma, jossa pyritdan ymmartamaan

tutkittavan kohteen laatua, ominaisuuksia ja merkityksia.

Original Equipment Manufacturer, eli alkuperainen osavalmistaja.
Autoalalla tarkoitetaan samoja osia, joita kaytettin auton

valmistuksessa.
Koko tuotantoa hidastava tukos tuotantoprosessissa.

Runkopantillinen tuote, missa vanha osa lahetetaan takaisin

kunnostettavaksi panttimaksua vastaan.

Maarays tietyn tyon suorittamisesta.



1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta

Toimintaohjeet ovat yhteisia saadoksia, joilla maaritellaan, kuinka toimia tietyissa tilanteissa
esimerkiksi tyopaikalla. Korjaamotoiminnassa toimintaohjeet kasittelevat muun muassa
toimintatapoja tyopaikalla tydskentelyyn seka korjaamon ja asiakkaan valisia palvelutilanteita.
Hyvilla ja selkeilld toimintaohjeilla valtetaan sekaannuksia ja varmistetaan, etta asiakaspalvelu

ja tyon laatu on moitteetonta.

Taman opinnaytetydn aiheena on toimeksiantajan toive selkeyttda ja parantaa konsernin
laatimia toimintaohjeita. Kyseiset toimintaohjeet ovat kaikilla korjaamoketjun toimipaikoilla
samat. Toimintaohjeissa voi olla mainittuna kaytantoja, jotka ovat poistuneet kaytosta tai ovat
jollain muulla tavalla vanhentuneita. Toimintaohjeisiin voidaan myods lisata kohtia, joiden

voidaan ajatella parantavan tai selkeyttavan toimipaikkojen tyoskentelya.

1.2 Tyon tavoite

Opinnaytetyon tavoitteena on selkeyttaa ja paivittdaa konsernin toimintaohjeita, seka kartoittaa
korjaamon nykytilanteessa olevia epakohtia. Toimintaohjeita selvennetdaan poistamalla
vanhentuneita kohtia seka muokkaamalla nykyisia kohtia ja lisaamalla uusia kaytantoja.
Muunnokset ja lisaykset tehdaan noudattaen toimintaohjeiden rakennetta, seka konsernin

yleisia saadoksia ja arvoja.

Opinnaytetydn toisena tavoitteena on kartoittaa toimipaikalla olleita epakohtia ja
kehityskohteita. Tyontekijat eivat aina valttamatta huomaa erilaisia epakohtia kiireesta tai
tyopaikan toimintatapoihin sopeutumisesta johtuen. Havaittuihin kohteisiin pyrittiin [0ytamaan
ratkaisu, joka helpottaisi korjaamon paivittaista toimintaa, seka vahentaisi ylimaaraisia

kustannuksia. Kehitysratkaisut toteutettiin mahdollisuuksien ja toimipaikan toiveiden mukaan.

Kokonaisuudessaan opinnaytetyon tavoitteena on parantaa korjaamon toimintaa siten, etta
korjaamolla valtyttaisiin ylimaaraisilta lisatoilta seka -kustannuksilta. Nailla keinoilla pyritaan
helpottamaan tyontekijoiden tyoskentelya, seka parantamaan toimipisteen liiketoiminnallista

tuottavuutta.
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1.3 Tyon rakenne

Ensimmaisessa kolmessa luvussa kaydaan lapi teoriaa. Ensiksi on teoriaa palveluprosesseista
ja niiden laadun valvonnasta. Seuraavassa teoriaosuudessa perehdytaan autoalaan
vaikuttaneeseen lean-ajattelutapaan ja siihen kuuluviin tyokaluihin. Lopuksi viimeisessa

teoriaosuudessa kaydaan lapi korjaamotoimintaa.

Soveltavan osan alussa perehdytaan toimeksiantajan toimintaohjeisiin ja niihin tehtyihin
muutoksiin. Soveltavan osan seuraavassa luvussa kaydaan lapi korjaamon nykytilannetta ja
havaittuja kehityskohteita seka niihin kehitettyja ratkaisuja. Lopuksi viimeisessa luvussa

pohditaan opinnaytetydn onnistumista ja tulosten vaikutuksia toimeksiantajan toimintaan.

1.4 Yritysesittely

Taman opinnaytetydn toimeksiantajana toimi Atoy Autohuollon Lappeenrannan toimipiste.
(Kuva 1.)

AUT

Kuva 1. Atoy Autohuolto Lappeenranta (Lipsanen 2021).
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Lappeenrannan toimipiste perustettiin vuonna 2012 ja se ty0llistaa kirjoitushetkella vakituisesti
kuusi asentajaa seka kaksi tyonjohtajaa. Samassa rakennuksessa toimii myds Atoy
Automotive Oy:n Lappeenrannan aluetukku, joka tyollistaa kolme varaosamiesta. Toimipiste
sijaitsee Lappeenrannan Myllymaessa, jossa on myos paljon muita yrityksia (Toivonen 2021).
Toimipisteella huolletaan kaiken merkkisia henkildautoja, seka alle 5000 kg painavia
pakettiautoja (Autohuolto Lappeenranta, [viitattu 22.4.2021]). Korjaamolla on kahdeksan
nosturipaikkaa, joista joka asentajalla on oma. Lisaksi yksi nosturi on varattuna

pyoransuuntauskoneelle ja yksi tyhjana varalla. (Toivonen 2021.)

Vuonna 1930 perustettu Atoy Oy on yksi Suomen suurimmista autoalalla toimivista yrityksista.
Atoyn liiketoimintaan kuuluu tyOkalujen, varaosien ja huoltotarvikkeiden toimittaminen
autokorjaamoille. Konserni tyollistaa yli 500 henkilda yli 110 miljoonan euron liikkevaihdolla.
Vuodesta 2010 alkaen Atoyn liiketoimintaan on kuulunut myds Atoy Autohuolto. Atoy
Autohuollon periaatteina toimivat palvelualttius, vastuullinen toiminta seka koulutettu ja
asiantunteva henkildkunta. Toiminnan tarkeimpia tekijoita ovat alkuperaisia vastaavat varaosat
ja nykyaikainen korjaamotekniikka seka uudenlainen asiakaspalvelu. (Yritys, [viitattu
22.4.2021].)

Atoy Autohuollolla on yhteensa 18 toimipistettd eri puolella Suomea. Toimipisteitd on
Lappeenrannan lisdksi paakaupunkiseudulla seitseman kappaletta, seka lisaksi
Kirkkonummella, Hameenlinnassa, Jyvaskylassa, Oulussa, Turussa, Kuopiossa ja
Tampereella. (Autohuollot ja -korjaamot, [viitattu 29.4.2021].) Atoy Autohuolto tarjoaa kaikille
asiakkaille huollon tai korjauksen yhteydessa sijaisauton veloituksetta (Asiakasedut, [viitattu
6.5.2021]). Lappeenrannan toimipisteella on 15 sijaisautoa, joista 5 on automaattivaihteisia
(Toivonen 2021). Atoy Autohuolto tarjoaa my6ds maaraaikais- tai vuosihuollon yhteydessa Atoy
Road Service -tiepalvelun, joka auttaa tien paalla sattuvissa ongelmissa (Asiakasedut, [viitattu
6.5.2021]).
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2 PALVELUPROSESSI

2.1 Palvelut

Palvelut ovat hankala ilmio selittda, koska sanalla on monta eri merkitysta. Esimerkiksi
valmistettavasta koneesta saa palvelun, kun pyritddn mukauttamaan laite asiakkaan
vaatimuksille. Monet hallinnolliset palvelut, kuten laskutus, ovat asiakkaalle tarjottavia

palveluita. (Gronroos 2020.)

Palveluihin kuuluu vuorovaikutusta asiakkaan ja palveluntarjoajan valilla. Asiakas ei
valttamatta aina ole vuorovaikutuksessa palveluyrityksen kanssa. Esimerkiksi autokorjaamolla
asiakas ei valttamatta ole vuorovaikutuksessa henkilokunnan kanssa autolle tehtavan
korjaustydon aikana. Vuorovaikutus korjaamon henkildkunnan kanssa tapahtuu silloin, kun
asiakas luovuttaa ja noutaa autoansa. Nailla lyhyilla vuorovaikutustilanteilla on suuri merkitys

asiakkaan nakemykseen autokorjaamosta. (Gronroos 2020.)

Palveluiden johtaminen ja markkinointi perustuvat asiakkaan osallistumiseen palvelun
tuotantovaiheessa. Asiakkaat ovat osana palveluprosessia, kun he ovat vuorovaikutuksessa
palveluntarjoajan resurssien kanssa. Vuorovaikutuksissa asiakas vaikuttaa palveluprosessin
etenemiseen ja lopputulokseen. Palveluiden johtaminen kiinnostaa tuotteiden valmistajia yha
enemman, koska asiakkaat ovat enemman mukana tuotteiden valmistusprosesseissa.
(Grdénroos 2020.)

Gronroosin (2020) mukaan palveluilla on yleisesti kolme peruspiirretta:

1. Palvelut ovat eri toiminnoista koostuvia prosesseja.
2. Palvelut tuotetaan ja kulutetaan osittain samanaikaisesti.

3. Asiakas on jossain maarin osana palvelun tuotantoprosessia.

Palveluiden prosessiluonteisuus on niiden tarkein piirre. Palvelut ovat prosesseja, joissa
kaytetaan useita eri resursseja, kuten inmisia. Naita resursseja kaytetaan vuorovaikutuksessa
yhdessa asiakkaan kanssa ja tarkoituksena on loytaa asiakkaan ongelmaan ratkaisu.
(Grénroos 2020.)
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Palveluiden laadunvalvontaa ja markkinointia on hankala toteuttaa, johtuen niiden
samanaikaisesta tuotannosta ja kulutuksesta. Tuotteiden toimituksessa asiakas kuluttaa vain
pienen osan tuotantoprosessista, koska suurin osa tapahtuu hanelta piilossa. On tarkea
muistaa, etta asiakas arvioi hanelle nakyvaa tuotantoprosessin osaa. Palveluiden
laadunvalvonnan ja markkinoinnin tulisi tapahtua samanaikaisesti tuotannon kanssa.
(Gronroos 2020.)

Palveluiden kolmas peruspiirre korostaa asiakkaan roolia palvelun tuottajana eli osana

palveluprosessin tuotantoresursseja (Gronroos 2020).

2.2 Palvelun laatu

Gronroosin (2020) mukaan asiakkaiden kokemalla palvelun laadulla on kaksi ulottuvuutta,
tekninen lopputulosulottuvuus ja toiminnallinen prosessiulottuvuus (Kuvio 1). Asiakkaille on
tarkeaa, mita he saavat yrityksen kanssa tehdysta vuorovaikutuksesta. Talla on suuri merkitys

asiakkaan arvioidessa saamansa palvelun laatua. (Grénroos 2020.)

Yritykset kokevat usein, ettd asiakkaan kanssa tapahtunut vuorovaikutus vastaa palvelun
kokonaislaatua. Kyseessa on kuitenkin vain tekninen lopputulosulottuvuus. Asiakkaalle jaa
tama osa tuotantoprosessin ja vuorovaikutuksen jalkeen. Asiakkaat pystyvat usein arvioimaan

tata ulottuvuutta, koska kyseessa on ongelman tekninen ratkaisu. (Gronroos 2020.)

Kokonaislaatu

Yrityksen tai sen
osan imago

Prosessin
toiminnallinen laatu:
Miten?

Lopputuloksen
tekninen laatu:
Mita?

Kuvio 1. Palvelun laadun ulottuvuudet (Lipsanen 2021, Grénroosin 2020 mukaan).
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Koska asiakkaan ja palveluntarjoajan valilla on useita positiivisia ja negatiivisia
vuorovaikutustilanteita, teknisen laadun ulottuvuus ei vastaa kokonaan asiakkaan kokemaa
laatua. Asiakkaan kokemaan laatuun vaikuttaa myds, miten tekninen laatu tai prosessin
lopputuote toimitetaan hanelle. Palveluntarjoajien laitteiden ja liiketilojen saavutettavuus ja
henkilokunnan ulkoinen olemus seka kaytos vaikuttavat asiakkaan kasitykseen saamastaan

palvelusta. (Gronroos 2020.)

Asiakkaaseen vaikuttaa lisaksi se, milla tavalla han saa palvelun ja millaiseksi han kokee
tuotanto- ja kulutusprosessin. Tassa on kyseessa laadun toinen ulottuvuus, eli prosessin
toiminnallinen laatu. Lisaksi asiakas nakee yleensd myds palveluyrityksen resurssit,
toimintatavat ja prosessit. Tasta syysta yritysten imago on todella tarkeana tekijana laadun
kokemiseen. (Kuvio 2.) Asiakkaat pystyvat antamaan pienet virheet anteeksi, jos heilla on
positiivinen mielikuva palveluntarjoajasta. Yrityksen imago karsii, jos virheitd kay usein ja
imagon ollessa kielteinen, kaikki tapahtuvat virheet vaikuttavat suhteellisesti enemman.
(Grénroos 2020.)

Odotettu laatu Koettu kokonaislaatu Koettu laatu

Markkinaviestinta
Myynti
Imago

Suullinen viestint3
Suhdetoiminta
Asiakkaiden tarpeet
Arvot

Toiminnallinen
laatu: Miten?

Tekninen laatu:
Mita?

Kuvio 2. Asiakkaan kokema palvelun kokonaislaatu (Lipsanen 2021, Grénroosin 2020 mukaan).

Laatua pidetaan yhtena tarkeimpana menestyksen tekijana. Yrityksen kilpailuedut riippuvat
tuotteiden ja palveluiden laadusta seka arvosta. Useimmat teollisuus- ja palveluyritykset
pyrkivat toteuttamaan palvelustrategiaa. Periaatteena on se, etta laatuhankkeiden

lahtokohtana on parantaa palveluprosessia ja palvelutapaamisia. Niiden laadun kehittaminen
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voi lisata merkittavasti asiakkaiden saamaa arvoa ja tuottaa yritykselle tarvittavaa kilpailuetua.
Tekninen laatu taytyy kuitenkin pitaa silti mielessa, koska sen parantaminen ei ole tarpeetonta.
(Gronroos 2020.)

2.3 Palvelun laadun mittaaminen

Gronroosin (2020) mukaan asiakkaiden kasitysta palvelun laatuun on tarkeaa arvioida.
Arviointi olisi hyva tehda mittaamalla asiakkaiden tyytyvaisyytta. Kirjallisuudessa on kaytetty

kahdenlaisia mittausmenetelmia:

— Palvelun ominaisuuksia kuvaaviin attribuutteihin perustuvat mittausvalineet.

— Kiriittisten tapahtumien arviointiin perustuvat kvalitatiiviset mittausvalineet.

Gronroosin (2020) mukaan attribuuttipohjaiset mittausmallit ovat kaytetympia yrityksissa ja

tunnetuin naistd menetelmista on SERVQUAL-menetelma.

Menetelmassa maaritetdan sarja vaittamia kuvaamaan palvelun eri ominaisuuksia. Asiakkailta
kysytdan, miten he kokevat saamansa palvelun laadun. Menetelma perustuu viiteen
maariteltyyn osa-alueeseen ja asiakkaiden palvelua koskevien odotusten ja kokemusten
vertailemiseen. Osa-alueita kuvataan yleensa 22 vaittamalla ja vastaajia pyydetaan
arvioimaan kokemansa palvelun laatu seitseman kohdan asteikolla. Vastauksissa olevien

poikkeamien perusteella voidaan laskea kokonaislaatua kuvaava tulos. (Grénroos 2020.)

Gronroosin (2020) mukaan palvelun laadun viisi osa-aluetta ovat:

1. Konkreettinen ymparisto. Yrityksen toimitilojen, laitteiden ja materiaalien laatu seka
henkilokunnan ulkoinen olemus.

2. Luotettavuus. Yrityksen tarjoaman palvelun tasmallisyys ja virheettomyys seka
lupauksista kiinni pitaminen.

3. Reagointialttius. Yrityksen tyontekijoiden halu palvella asiakkaita ilman viivetta.

4. Vakuuttavuus. Yrityksen luotettavuus ja turvallisuus, seka tyontekijoiden
kayttaytyminen ja ammattitaito.

5. Empatia. Asiakkaiden etujen mukainen toiminta, ongelmien ymmartaminen ja

yksilona kohteleminen seka sopivat aukioloajat.
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Kvalitatiivisessa menetelmassa asiakkaita pyydetaan miettimaan tilanteita palvelussa, jotka
poikkesivat tavanomaisesta positiivisesti tai negatiivisesti. Kyseisia tapahtumia kutsutaan
kriittisiksi tapahtumiksi. Seuraavaksi asiakkaita pyydetdan kuvaamaan mahdollisimman
tarkasti mita tapahtui ja miksi han koki sen kriittiseksi. Lopuksi analysoidaan kriittisten
tapahtumien kuvauksia ja syitd. Tarkoituksena on selvittad ongelmien laatu ja syy niiden

ilmenemiseen. Myds positiiviset vastaukset kasitelldadn samalla tavalla. (Gronroos 2020.)

Kriittisten tapahtumien tutkiminen tarjoaa markkinoijille reilusti aineistoa, jossa ilmenevat
ongelma-alueet ja vahvuudet, sekd mihin kehittdminen tulisi keskittaa. Kriittisten tapahtumien
syina voi olla esimerkiksi resurssien puute, teknisten taitojen puute tai negatiivinen asenne
asiakkaita kohtaan. Markkinoija voi kayttda tuloksia jatkotutkimukseen maarittaakseen

palvelun laatua parantavia toimenpiteita. (Gronroos 2020.)
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3 LEAN-AJATTELU

3.1 Historia

Leanin perustana pidetyn Toyotan tuotantomenetelman (TPS) juuret alkavat jo ennen toista
maailmansotaa, kun Kiichiro Toyoda matkusti Yhdysvaltoihin opiskellakseen amerikkalaista
autoteollisuutta. Han oli erityisen kiinnostunut Fordin kehittamasta tuotantojarjestelmasta ja oli
halukas soveltamaan kyseista jarjestelmaa Japanin markkinoihin. Yhdysvalloissa saamansa
kokemuksen ansiosta, Kiichiro Toyoda aloitti ajoneuvotuotannon vuonna 1937. (Obara 2012,
57.)

Eras tarkeimmista vaiheista Toyotan tuotantomenetelman kehityksessa oli Taiichi Ohnon
tekema tyd. Vuonna 1956 Ohno matkusti Yhdysvaltoihin tutustumaan amerikkalaiseen
autoteollisuuteen. Vierailullaan Ohno havainnoi useita tuotantoa parantavia tapoja, mutta
hanen tarkein havaintonsa tuli supermarketista. Japanissa ei tuohon aikaan juuri ollut
itsepalvelukauppoja ja Ohno oli erittdin vaikuttunut kaupan asiakkaiden tavoista valita
haluamansa tuotteet. Han ihaili supermarkettien tapaa taydentaa tuotteita yksinkertaisella ja
tehokkaalla tavalla. Naiden havaintojen pohjalta Ohno ryhtyi kehittdmaan Toyotan
tuotantomenetelmaa. (Obara 2012, 57-58.)

1990-luvun alussa James Womack, Daniel Jones ja Daniel Roos toivat kirjassaan Toyotan

tuotantomenetelmaan pohjautuvan Leanin muun maailman tietoisuuteen (Kortejarvi 2018, 14).

3.2 Leanin periaate

Lean-filosofian perusajatuksena on poistaa kaikenlainen tuhlaaminen, koska se ei tuota
lisdarvoa yritykselle ja sitoo turhaan yrityksen resursseja. Toyotan kehittaman 4P-mallin
perustehtavana on parantaa prosesseja ja tavoitella suurimman mahdollisen lisaarvon
tuottamista prosessille ja asiakkaalle, tunnistamalla prosessissa esiintyvia ongelmia ja hukkaa
aiheuttavia tekijoita. Lisaksi mallissa keskitytaan henkiloston kehittamiseen ja motivointiin,
olennaisena osana koko organisaation valisen yhteistyon ja kunnioituksen parantaminen.
Lean-filosofian toiminta-ajatuksena on kehittda tuotantoa tehokkaammaksi visuaalisen

havainnoinnin ja keskeytymattéman tuotannon avulla. (Kortejarvi 2018, 14.)
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Lean-ajatttelun tyOkaluja ja periaatteita voidaan ryhmitella kayttamalla hyodyksi Toyotan taloa
(Kuvio 3).

Organisaation tavoitteet

Virtaus ja toiminnan " T — Laatu
: j " Ihmiset & tiimityo
oikea-aikaisuus
Tulosten seuranta ; o
Arvovirran kuvaaminen ja Paivittdisjohtaminen 55 (siisteys ja jarjestys)
analysointi Kerralla valmiiksi

Kapeikkoajattelu : - irhei £
p | Jatkuva parantaminen ja Virheiden esto (Poka-Yoke)

Hajonnan pienentdminen,

. Ongelmien juurisyyt:
. o ongelmanratkaisu:
hajonnan eristdminen *ooilec
J _ PDSA / PDCA, Tybpajat kalanruoto, 5*miksi
Tuotannon tasoitus Kehitysprojektit

Yhden kappaleen virtaus (ei
erakasittelya) B .

Hukan vahentaminen,
kaiken tuhlauksen eliminointi
7+1 Hukkaa
Genba (paikan paalle meneminen)

Vaihtoaikojen lyhentaminen

Vakaus:
Tasaiset ja standardoidut prosessit, tyon standardointi
Visuaalinen ochjaus

Kuvio 3. Toyotan talo (Logistiikan Maailma 2021a).

Talon perustukset muodostuvat vakaudesta. Vakautta tuovat toimivat rutiinit, seka kyky hallita
prosessia ennakoidulla tavalla. Lisaksi prosessien standartisointi tuo vakautta kaikille osa-
alueille. Standartisointiin kuuluu muun muassa tapa kasitella laitteita, seka materiaalien ja
tydkalujen sijoittelu. (Structured LEAN 2021.)

Talon katolla sijaitsevat organisaation tavoitteet. Niilla viitataan yrityksen maarittamiin
liketoiminnallisiin tavoitteisiin. (Structured LEAN 2021.)

Talon tukipilareista ja sisustasta on kerrottu tarkemmin omissa osioissaan.

3.3 Virtaus-tukipilari

Ensimmainen tukipilareista muodostuu virtauksesta. Termiin viitataan usein JIT-menetelmalla

(Just-In-Time). Talla tarkoitetaan asiakkaiden haluamien tuotteiden valmistamista halutussa
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lukumaarassa, juuri silloin kun asiakkaat haluavat. Tavoitteena on, ettei muodostuisi ylijaamaa
tai tayttyvia varastoja. (Structured LEAN 2021.)

3.3.1 Kanban

Japaninkielinen sana "kanban” tarkoittaa "kylttia”. Termia on kaytetty prosessinkuvauksessa
60-luvulta asti (Kanbanize 2021a). Kanban-jarjestelman inspiraationa oli Taiichi Ohnon vierailu
amerikkalaisessa supermarketissa. Moni supermarketeissa oleva kaytanté on osana Kanban-

jarjestelmaa, esimerkiksi:

— Asiakkaat valitsevat ja ostavat haluamansa tuotteet haluamissaan maarissa.

— Asiakkaat minimoivat tydntekijoiden toimintaa kantamalla omat ostoksensa kassalle.

— Suurien varastojen sijaan, supermarketit korvaavat ainoastaan myydyt tuotteet,

vahentaen varastojen viemaa tilaa. (Obara 2021, 64.)

Materiaalivirran ohjauksessa voidaan kayttaa apuna Kanban-kortteja (Kuvio 4). Kanban-kortti
antaa luvan valmistaa tai siirtda osaa maaritellyn maaran verran. liman korttia ei saa valmistaa.

Korttien maaralla voidaan maarittdad keskeneraisen tuotannon ja varastomaarien ylarajat.

Kortteja vahentamalla keskenerainen tuotanto pienenee ja kortteja lisdamalla taas kasvaa.
(Logistiikan Maailma 2021b.)

005 Joni 003 Toni 001 Toni
Maaraaikaishuolto Maaraaikaishuolto Maaraaikaishuolto
IiImastointihuolto Ei lisatehtavaa Ei lisatehtavaa

006 Pekka 004 Pekka 002 Joni
Rengastyot Oljyvuodon tutkinta Pydranlaakerit ja jarrut

Ei lisatehtavaa Varaosien nouto Ei lisatehtavaa

Kuvio 4. Esimerkki Kanban-korteista (Lipsanen 2021, Kanbanizen 2021b mukaan).
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Jokainen sarake kuvaa tyonkulun vaihetta. Kanban-kortilla kuvataan tyokohdetta. Kanban-
taulun ollessa oikealla tavalla koottu ja hallittu, voidaan silla korostaa tuotannosta loytyvia

pullonkauloja. (Kanbanize 2021a.)

3.3.2 Arvovirtauksen kuvaaminen

Arvo- tai toimitusvirtauksella tarkoitetaan tuotteen matkaa valmistuksesta asiakkaalle.
Arvovirtaus koostuu siis yrityksen ydin- seka tukitoiminnoista. Arvovirtauksen kuvaamiseen
kaytetdan VSM-tydkalua (Value Stream Mapping). VSM:n ajatuksena on tunnistaa tuotteen
valmistuksen eri vaiheissa syntyvaa hukkaa. Virtauksen kuvaamista kaytetaan esimerkiksi eri

prosessien lapimenoaikojen ja resurssitarpeiden selvittamisessa. (Kortejarvi 2018, 16.)

3.3.3 JIT-menetelma

JIT eli Just-in-time, tai suomeksi juuri oikeaan aikaan, on periaate, joka on ilmaantunut jo ennen
Lean-ajattelua osana japanilaista tuotantofilosofiaa. JIT-menetelman periaatteena on
valmistaa, siirtda tai kuljettaa materiaaleja ainoastaan todellisen tarpeen vaatiessa. Tarve on

yleensa lahtdisin asiakaskysynnasta. (Logistiikan Maailma 2021b.)

JIT-menetelman tavoitteina pidetdan nollavarastoja, nopeaa prosessien lapaisyaikaa,
virheettomyytta, joustavaa ja virtaavaa tuotantoa seka kaiken tuhlaamisen eliminointia
(Logistiikan Maailma 2021b).

3.3.4 Imu- ja tyontoohjaus

Imuohjauksessa (Kuvio 5) ajatuksena on, etta varastot aiheuttavat kustannuksia ja piilottavat
prosesseissa olevia ongelmia. Imuohjauksen toiminta perustuu asiakastarpeen tahtiin seka
varastojen ja keskeneraisen tuotantomaaran rajoittamiseen. Tuotteita valmistetaan ja
siirretaan ketjussa eteenpain ainoastaan silloin, kun ketjun seuraava vaihe pyytaa sita. Ketju
etenee siis kohti asiakasta, jonka tarve ohjaa ketjun edellistéd vaihetta. (Logistiikan Maailma
2021b.)
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Tyontoohjauksella (Kuvio 5) kuvataan periaatetta, jossa asiakkaan tarve ei ohjaa
materiaalivitaa, vaan eri vaiheiden toiminnot perustuvat valmiiksi tehtyyn
tuotantosuunnitelmaan. Tyontoohjauksessa kaytetaan tarvelaskentaa, eika keskeneraiselle
tuotannolle tai varastolle ole ylarajaa. Tyontdohjauksella voidaan kuvata myds ajatusta, missa
tuotantomaaria ei ohjaa oletettu kysynta vaan tietoinen paatos. Tuotetta valmistetaan paatetty

maara ja tyonnetaan se markkinoille. (Logistiikan Maailma 2021b.)

(Tuotanto)suunnitelma

¥

Tyonto i

Materiaalivita  Ohjaussignaali

Kuvio 5. Imu- ja tyéntéohjaus (Logistiikan Maailma 2021b).

u -
1

3.4 Laatu-tukipilari

Laatu eli Jidoka muodostaa toisen organisaatiota kannattelevista tukipilareista. Termilla
tarkoitetaan parhaimman mahdollisen laadun varmistamista jo ensimmaisessa toimipisteessa.
Ajatuksena on, ettd prosessin suunnittelussa laatu otetaan huomioon alusta alkaen.
(Structured LEAN 2021.)

3.4.1 Jidoka

Jidoka on toinen Toyotan tuotantomenetelman tukipilareista. Yksinkertaisesti selitettyna,
termilla tarkoitetaan automaatiota ihmisen kosketuksella. Jidoka tukeutuu neljaan

periaatteeseen, joiden avulla voidaan valmistaa virheettomia tuotteita:

1. Poikkeuksen havaitseminen

2. Prosessin pysayttaminen
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3. Valittoman ongelman korjaaminen

4. Ongelman juurisyyn selvittdminen ja ratkaiseminen.

Eras yksinkertainen tyokalu juurisyyn selvittdmiseen on 5 Whys. Menetelma pohjautuu "Miksi?”

kysymyksen esittamiseen ongelman juurisyyn selvittamiseksi. (Kanbanize 2021b.)

Esimerkkiongelmana liikennevaloissa punaisia pain ajaminen:

— Miksi? Koska olin myohassa toista.
— Miksi? Koska autoni ei kaynnistynyt.
— Miksi? Koska akkuni oli tyhja.

— Miksi? Koska valot jaivat paalle.

— Miksi? Koska ajatuksissani unohdin sammuttaa ne.

5 Whys -tekniikan avulla voidaan usein havaita, ettd ongelman syy on melko odottamaton.
Usein teknisiksi ongelmiksi ajatellut syyt voivatkin johtua ihmisen ja prosessin aiheuttamista
virheista. (Kanbanize 2021b.)

3.4.2 5S-menetelma

5S-ohjelma on yksi tarkeimmista tyokaluista Lean-toimintamallin kayttéon ottamisessa. 5S:n
tavoitteena on kehittaa kannattavuutta ja kilpailukykya ottamalla samalla huomioon yrityksen

henkildston viihtyvyys ja hyvinvointi. (Kortejarvi 2018, 18.)

58S koostuu seuraavista osa-aluesta:

1. Sort (Seiri): Tilan vapauttaminen poistamalla tyOpaikalta tarpeettomia tavaroita,

esimerkiksi rikkoutuneita tyokaluja.

2. Set In Order (Seiton): Hyvien varastointitapojen ldytaminen, kuten tyOpisteiden

rajaaminen, kaytavien tyhjentaminen seka erilaiset sailytysmenetelmat.

3. Shine (Seiso): Tydpaikalla siivoaminen vahintaan viikottain.
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4. Standartize (Seiketsu): Tyopaikalla olevat hyvat kaytannot selvitetaan tyontekijoiden

kanssa ja otetaan kaytannoksi.

5. Sustain (Shitsuke): Kun edelliset vaiheet on suoritettu, valvotaan ja yllapidetaan

sovittujen kaytantdjen noudattamista. (Kortejarvi 2018, 18.)

Useat eri toimijat ovat lisanneet viela kuudennen S-kirjaimen ohjelmaan ja nimenneet sen
6S:ksi. Kuudennen S-kirjaimen muodostaa Safety (Turvallisuus). Siisteyden ja jarjestyksen
seka tydympariston vakioinnin on havaittu lisddvan merkittavasti tyéturvallisuutta. Kuudennen
S-kirjaimen lisdamisella ohjelmaan on haluttu korostaa turvallisuuden osaa kaikessa toiminnan
kehittdmisessa. (Kortejarvi 2018, 18.)

3.4.3 Poka-Yoke

Poka-Yoke on yksi toiden standardisointiin kaytettavista tekniikoista. Termi Poka-Yoke
muodostui Japanissa 1960-luvulla ja tarkoittaa karkeasti "virheen kestavaa”. Poka-Yoken
tarkoituksena on varmistaa, ettd tuotannossa on oikeanlaiset olosuhteet ennen prosessin
seuraavan vaiheen aloittamista. Nain varmistetaan heti prosessin alussa, ettei vikoja paase

muodostumaan. (Kanbanize 2021b.)

Esimerkkina Poka-Yokesta on manuaalivaihteisella autolla kytkimen painaminen ennen auton
kaynnistamista, etta valtetaan auton epatoivottu liikahtaminen. Tama on kayttaytymista
muokkaava rajoitus. Kyseisella vaadittavalla toimenpiteella ennen auton kaynnistamista

pyritaan jatkuvan toiston avulla sopeuttamaan kuljettajan kayttaytymista. (Kanbanize 2021b.)

3.5 Kaizen-sisusta

Talon sisalla olevat asiat muodostuvat Kaizenista. Termilla tarkoitetaan jatkuvaa parantamista
ja siihen pyritaan kehittamalla ihmisia ja tiimityota organisaatiossa, seka poistamalla

kaikenlainen tuhlaaminen. (Obara 2012, 44.)
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3.5.1 Tuhlausta aiheuttavat tekijat

Yksi tarkeimmista lean-ajattelun tavoitteista on ylimaaraisen tuhlaamisen vahentaminen. ldea
siihen tulee Toyotan tuotantomenetelmasta. Taiichi Ohnon kerrotaan maaritelleen hukat

kolmeen eri kategoriaan (Kanbanize 2021b).

1. Muda (toiminnalliset hukat), esimerkiksi roskaaminen.

2. Muri (ylikuormitus), esimerkiksi liian suuri tydmaara yhdelle ihmiselle tai koneelle.

3. Mura (epatasaisuus), esimerkiksi epatasainen tydmaara inmisille tai koneille. (Obara,
97.)

Lisaksi toiminnalliset hukat eli Muda on jaettu viela seitsemaan osaan (Kanbanize 2021b).

3.5.2 Muda

Lean-ajattelun mukaan hukkaa aiheuttavat kaikki toiminnot, jotka kayttavat resursseja, mutta
eivat tuo arvoa asiakkaalle. Todellisuudessa asiakkaalle arvoa tuottavat toiminnot ovat pieni
osa koko tuotantoprosessia. Kaikkia hukkaa aiheuttavia toimintoja ei kuitenkaan voida poistaa
prosessista. Esimerkiksi tuotteiden testaus on tarkea vaihe asiakkaille menevan laadun

varmistuksessa. (Kanbanize 2021b.)

Mudan hukkaa aiheuttavat tekijat on lisaksi maaritelty seitsemaan kategoriaan:

1. Kuljettaminen: Materiaalien kuljettaminen aiheuttaa hukkaa, kun se ei tuo arvoa

tuotteelle. Lisaksi kuljettaminen aiheuttaa kustannuksia ja voi vaurioittaa tuotteita.

2. Varastot: Suuret varastot voivat aiheuttaa sen, etta yrityksessa sailytetaan tarvikkeita
pahan paivan varalta. Kyseisissa tapauksissa varastot ovat usein ylitaytettyja
yllattavan suuren kysynnan tai tuotannossa aiheutuvien ongelmien varalta.
Useimmiten tuotteet eivat kuitenkaan paady asiakkaalle, vaan aiheuttavat turhia

varastointikustannuksia.

3. Siirtymiset: Sisaltaa tyontekijoiden tai koneiden liikkkumiset, jotka ovat monimutkaisia

ja tarpeettomia. Niistd voi aiheutua loukkaantumisia ja pidentyvia tuotantoaikoja.
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Tyopaikalla tulisi jarjestdd prosessit siten, etta tyontekijdiden tarvitsisi liikkua

mahdollisimman vahan.

4. Odottaminen: Kaikista helpoiten huomattava hukkaa aiheuttava tekija. Tyoaikaa

menee hukkaan, kun tuotteet tai toiminnot eivat etene odottamisen takia.

5. Ylituotanto: Ylituotanto voidaan laskea hukkaa aiheuttavaksi tekijaksi, kun otetaan
huomioon, ettd hukkaa aiheuttavat kaikki tekijas josta asiakas ei halua maksaa. Muut
kuusi hukan aiheuttajaa johtuvat usein ylituotannosta, kun joudutaan kuljettamaan

tuotteita, varastoimaan niita jne.

6. Turhatyo: Taman tyyppinen hukka johtuu yleensa lisdarvoa tuottamattomasta tyosta.
Turhana tyona voidaan pitaa esimerkiksi lisatoimintojen lisdamista tuotteeseen, joita
harva edes kayttda, mutta kyseisten toimintojen lisddminen aiheuttaa
lisdkustannuksia. Lisaksi lisatoimintoon kaytetyt resurssit nostavat tuotteen lopullista

myyntihintaa.

7. Virheet: Tuotantovirheet voivat aiheuttaa lisatoita tai jatetta. Useimmiten virheellisen
tuotteen kuuluu menna takaisin tuotantoon, joka taas kuluttaa aikaa. (Kanbanize
2021b.)

Jotkin toimijat ovat lisanneet kahdeksanneksi hukaksi tyota tekevien ihmisten osaamisen
kayttamatta jattamisen. Tata pidetaan usein kaikista pahimpana hukkana. (Logistiikan Maailma
2021a.)

3.5.3 Muri

Muri on japaninkielinen termi ylikuormitukselle. Ylikuormitus voi heikentaa tyontekijoiden
tuottavuutta ja tehokkuutta. Liiallinen tyokuormitus voi pahimmassa tapauksessa johtaa

tydntekijan loppuun palamiseen. (Kanbanize 2021b.)

Ylikuormitusta voi tapahtua huomaamatta. Esimerkiksi liilan tiukkojen aikamaareiden
asettaminen aiheuttaa tyon tekemista kiireella, joka usein johtaa huonoon laatuun ja sen

seurauksena alhaiseen asiakastyytyvaisyyteen. (Kanbanize 2021b.)
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Esimerkiksi seuraavat tekijat voivat aiheuttaa Muria:

1.

Liian suuret vaatimukset: Ylempi johto saattaa puskea enemman t6ita tyontekijoille,
toivoen etta suurempi maara téita tuottaa enemman tavaraa ulos. Todellisuudessa tama

voi johtaa tydntekijoiden loppuunpalamiseen.

Koulutuksen puute: Yritykset saattavat usein laiminlydda tarpeen hyvalle
koulutukselle tai perehdyttamiselle. Heikon tai kokonaan pois jaaneen perehdyttamisen

vuoksi tydntekijalla voi menna tarpeettoman kauan jonkin tydsuorituksen tekemiseen.

Kommunikoinnin puute: Hyva yrityksen sisdinen kommunikointi on erittain tarkea osa
toimivaa tyOpaikkaa. Kaikki tarkeat tyotehtaviin liittyvat paatokset on hyva kayda
kaikkien kanssa yhteisesti 1api, ettei kenellekdan tule jokin asia yllatyksena ja siita

aiheudu turhaa kiirehdintaa.

Sopivien tyokalujen puute: Sopivien tydkalujen puuttuessa tydntekijoilla voi menna
tydtehtadvaan odotettua kauemmin aikaa, joka ruuhkauttaa aikataulua. (Kanbanize
2021b.)

Lean-menetelmassa on useita eri keinoja, joilla voidaan vahentaa tyontekijdiden ylikuormitusta

esimerkiksi:

3.5.4

Tyontekijoiden tyonkulun kartoittaminen, esimerkiksi Kanban-korttien avulla

Tyoprosessien standartisointi

Jidoka. (Kanbanize 2021b.)

Mura

Mura on hajonnasta tai epatasaisuudesta johtuvaa hukkaa. Mura on yhdistelma joidenkin

resurssien ylikuormittamista ja toisten resurssien odotuttamista. Mura voi myos olla samojen

resurssien yli- ja alikuormittamista vuorotellen. (Kanbanize 2021b.)
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Yksi edellytys epatasaisuudelle on kyvyttomyys tasoittaa prosessia. Tasta johtuen tyontekijat
yrittavat suorittaa prosessia eteenpain mahdollisimman nopeasti, ajattelematta sita kuinka
prosessikokonaisuus kasittelee aiheutuvan taakan. Tasta seuraa se, ettd prosessista tulee

ennalta-arvaamattomampi ja on hankalaa tuottaa arvoa tasaisella tahdilla. (Kanbanize 2021b.)

3.5.5 Gemba

Gemba-kavelyt ovat tarkea osa Lean-ajattelutapaa tyopaikalla. Sen tarkoituksena on tarjota
esihenkildille keino valvoa tydprosessia, tutustua tyontekijoihin, saada tietoa tyon kulkemisesta

seka havannoida kehitysmahdollisuuksia. (Kanbanize 2021b.)

Termi "Gemba” tulee japanin kielesta ja tarkoittaa "oikeaa paikkaa”. Lean-ajattelussa Gemba
on paikka, jossa tyonteko tapahtuu. Gemba-kavely on Taiichi Ohnon kehittdma konsepti.
Kavelyn avulla johtoportaalla on mahdollisuus menna katsomaan, missa ty6t tapahtuvat ja

kehittdd molemminpuolisia luottamussuhteita tyontekijoiden kanssa. (Kanbanize 2021b.)

Kanbanize-verkkosivuston (2021b) mukaan Gembassa on kolme tarkeaa kohtaa:

1. Mene ja katso: Gemba-kavelyn paatarkoituksena on eritasoisten esihenkildiden
meneminen tyopaikalle ja olla mukana hukkaa aiheuttavien tekijoiden

havannoimisessa.

2. Kysy miksi: Toinen Gemba-kavelyn paatarkoitus on tutkia arvovirtausta ja havaita
ongelmia aktiivisella kommunikoinnilla. Ollessaan tydpaikalla, esihenkild voi pohtia

tyontekijoiden kanssa ongelman lahteita esimerkiksi 5 Whys-menetelman avulla.

3. lhmisten kunnioittaminen: Gemba-kavelyt eivat ole sitd varten, etta esihenkilé voi
kayda syyttelemassa tyopaikalla. Gemba-kavelyn tarkoituksena ei ole myodskaan
tuomitseminen ja tulosten katsastaminen. Sen sijaan kavelyn tarkoituksena on tehda

yhteistyota tyontekijoiden kanssa ongelmien selvittamiseksi prosessissa.

Ennen Gemba-kavelylle menoa, on hyva tehda suunnitelma ja seurata sen vaiheita.
Suunnitelman tulisi vastata asetettuja tavoitteita. Kanbanize-verkkosivulla (2021b) on

esimerkki seitsemanvaiheisesta suunnitelmasta:
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1. Aiheen valinta: Ennen Gemba-kavelylle menoa, on tarkeaa valita aihe. Tietyn aiheen

valitseminen auttaa keskittdmaan ajatukset ja tuottaa parempia tuloksia.

2. Tyontekijoiden valmisteleminen: Kaikkien valvottavien tydntekijoiden on hyva tietaa,
ettd Gemba-kavelyn tarkoituksena on toiminnan kehittaminen. Tydntekijoiden tietdessa
mista on kyse, tuntevat he olonsa rennommaksi ja ovat halukkaampia tekemaan

yhteistyo6ta.

3. Keskity prosessiin, ala ihmisiin: Gemba-kavelyssa ei ole kyse tyontekijoiden
suoritusten arvioimisesta. Kavelyn paatarkoituksena on havainnoida, ymmartaa ja

kehittaa prosessia.

4. Ole arvovirtauksen luona: Arvovirtauksen seuraaminen antaa parhaat mahdollisuudet
Ioytaa kohdat, joissa on suuri todennakdisyys hukkaa aiheuttaville toimenpiteille.

Kyseisten toimenpiteiden eliminoiminen auttaa kehittdmaan prosessikokonaisuutta.

5. Kirjaa havainnot ylds, ala ehdota ratkaisuja kavelyn aikana: Keraa kaikki huomiot
ylés, mutta ala ehdota ratkaisua. Kun kaikki faktat on keratty, pystytaan tekemaan paljon

tarkempia ratkaisuja. Apuna voidaan kayttaa esimerkiksi PDCA-syklia.

6. Ota mukaan lisdaa ihmisia: Joskus kannattaa ottaa mukaan eri toimialueella
tyoskenteleva kollega. Kollega voi nahda asiat aivan eri nakokulmasta ja ehdottaa

ratkaisuja, joita ei itse valttamatta tulisi ajatelleeksi.

7. Asiaan palaaminen: Vaikka mitaan varteenotettavaa ei havattaisikaan kavelyn aikana,
on silti tarkeaa jakaa havainnot tyontekijoiden kanssa. Tyontekijoille voi jaada olo, etta
heita on vain valvottu, jos havaintoja ei jaeta. Jos toimiin ryhdytaan, tulisi tyontekijoille

ilmoittaa tulevista muutoksista ja syista miksi muutokset ovat tarkeita.

3.5.6 PDCA-sykli

PDCA-sykli (Kuvio 6) on Walter Shewhartin ehdottama ja myéhemmin William Demingin
kehittdma muutoksen lapivientitydkalu. Se on olennainen osa Lean-filosofiaa ja edellytys
prosessien ja ihmisten jatkuvalle kehittamiselle. Tydkalu tunnetaan myds nimilla Shewhartin
sykli tai Demingin sykli. (Kanbanize 2021b.)
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Kanbanize-verkkosivulla (2021b) kerrotaan, ettda PDCA-sykli muodostuu neljasta vaiheesta:

1. Plan (Suunnittele)

2. Do (Tee)

3. Check (Tarkista)

4. Act (Toimi)

ACT PLAN
(Toimi) | (Suunnittele)

Jatkuva parantaminen

CHECK DO
(Tarkista)| (Tee)

Kuvio 6. PDCA-sykli (Lipsanen 2021, Kanbanizen 2021b mukaan).

Ensimmaisessa vaiheessa suunnitellaan, mita tulee tehda. Projektin laajuudesta riippuen
suunnitteluvaihe voi vieda paljon aikaa ja resursseja. Yleensa suunnittelu porrastetaan useaan
pienempaan vaiheeseen, etta saadaan kunnollinen suunnitelma ja pieni epaonnistumisen
mahdollisuus. (Kanbanize 2021b.)

Toisessa vaiheessa on aika ryhtya toteuttamaan suunnitelmaa. On kuitenkin otettava
huomioon, etta suunnitelman toteutuksessa voi ilmaantua odottamattomia ongelmia.
Suunnitelman toteuttaminen kannattaa aloittaa pienessa ja hallitussa ymparistossa.
(Kanbanize 2021b.)

Kolmas vaihe on syklin tarkein vaihe. Siina tarkastetaan alkuperaisen suunnitelman toimivuus
ja virheettomyys. Lisaksi voidaan kirjata prosessin ongelmalliset kohdat ylos, niiden
myohempaa eliminointia varten. Jos prosessissa meni jokin pieleen, analysoidaan ja etsitaan

ongelman alkupera. (Kanbanize 2021b.)
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Viimeisessa vaiheessa on aika toimia. Suunnitelman vaikuttaessa hyvalta, voidaan kehitetty
se toteuttaa lopullisesti ja PDCA-syklilla kehitetysta mallista tehda uusi standardimalli.
Kuitenkin joka kerta kun standardisoitu suunnitelma kaydaan lapi, yritetdan varovasti kehittaa
sita. (Kanbanize 2021b.)
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4 KORJAAMOTOIMINTA

Vuoden 2006 syyskuusta alkaen Autoalan Keskusliitto ry:n ja Autotuojat ry:n jasenliikkeisiin
kuuluvat autokorjaamot ovat ryhtyneet soveltamaan Autoalan kuluttajaneuvottelukunta
AUNE:n laatimia moottoriajoneuvojen korjausehtoja (Autoalan Kuluttajaneuvottelukunta
(AUNE) 2014). Moottoriajoneuvojen korjausehtojen tarkoituksena on vahentaa asiakkaiden ja
autokorjaamoiden valilla olevia epaselvyyksia ja riitatilanteita. Korjausehdot ovat usein

nahtavissa autokorjaamon verkkosivuilla tai asiakastiloissa.

Korjaamolla on velvollisuus suorittaa tyot ammattitaitoisesti. Oikeanlaisia varaosia on
kaytettava ja korjaamo voi kieltaytya kayttamasta asiakkaan varaosia. Alihankkijoiden kaytto
on sallittua, mutta korjaamo on talldin vastuussa tuloksista. (Autoalan Kuluttajaneuvottelukunta
(AUNE) 2014.)

Korjaamon on pyrittdva asiakkaalle edullisiin ratkaisuihin. Tyodtilaukset tehdaan paaosin
kirjallisesti, josta asiakkaan on saatava kopio. Asiakkaan on ilmoitettava ty6hon vaikuttavista
asioista. Tyotilaukseen tehtavat muutokset on merkittava tilaukseen. Asiakas voi perua
tydtilauksen ennen sen aloittamista tai valmistumista, mutta korjaamo voi veloittaa asiakkaalta

tehdyn tydn osuus. (Autoalan Kuluttajaneuvottelukunta (AUNE) 2014.)

Korjaamo ei vastaanota uudelleen verotukseen johtavaa tyota, ellei tyon tilaaja ole rekisteriin
merkitty ajoneuvon omistaja. Asiakkaalle taytyy ilmoittaa, jos ajoneuvon osien vaihdosta
seuraisi ajoneuvon uudelleenverottaminen. Omistajan taytyy ilmoittaa korjaamolle tiedossa
olevat aiemmat osien vaihdot. Jos ajoneuvo joutuu uudelleenverotuksen kohteeksi,

verovelvollisena on ajoneuvon omistaja. (Autoalan Kuluttajaneuvottelukunta (AUNE) 2014.)

Veron suorittamisvelvollisuus syntyy, kun kyseessa on ajoneuvo, joka on aikaisemmin
verotettu tai olisi tullut ilmoittaa verotettavaksi Suomessa ja vahintdan 50 prosenttia
ajoneuvoon sen verolliseen kayttoon otettaessa tai rekisteroitaessa kuuluneista osista
vaihdetaan (L 13.11.2020/777).

Korjaamon hinnat tulee olla nakyvilla asiakastiloissa. limoitettu hinta voi olla hinta-arvio,
enimmaishinta tai kiintea hinta. Hinta-arvio on voimassa kuukauden ja sen saa ylittaa
korkeintaan 15 prosentilla. Enimmaishintaa ei saa missaan tapauksessa ylittaa. Kiinteaa hintaa

ei saa ylittaa ilman asiakkaan lupaa, paitsi vahaisten ja tarpeellisten lisatdiden vuoksi.
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Korjaamo laskuttaa asiakkaalta tilatut ja tehdyt tyot, varaosat, tarvikkeet seka alihankintatyot.
Laskussa on eriteltava tyosuoritukset seka ilmoitettava kustannukset. (Autoalan
Kuluttajaneuvottelukunta (AUNE) 2014.)

Palveluntarjoajan on pidettava esilla hinnasto liikehuoneistossa ja verkkosivustoilla, joilla
harjoitetaan kaupankayntia. Hinnastossa on esitettdava myyntihinnat tai tiedot myyntihintojen
maaraytymisperusteista. Hinnasto on esitettdva siten, ettd se on kuluttajan helposti
havaittavissa. (A 11.07.2013/553.)

Tyotilaukseen kuulumattomille tyotehtaville tarvitaan asiakkaan lupa. Asiakkaalle pitaa
ilmoittaa, jos niiden tekematta jattaminen aiheuttaa vaaraa hanen terveydelle tai omaisuudelle.
Korjaamo saa tehda vahaisia ja tarpeellisia lisatoitd jos asiakkaaseen ei saada yhteytta.
Kyseiset lisatyot saavat kustantaa enintdédn 100 euroa. Enimmaishintaa ei saa ylittaa
lisatdidenkaan takia. (Autoalan Kuluttajaneuvottelukunta (AUNE) 2014.)

Lasku maksetaan ajoneuvon luovutuksen yhteydessa, ellei muusta sovita. Korjaamo voi peria
viivastyskorkoa korkolain mukaisesti. (L 20.08.1982/633.) Korjaamo voi olla luovuttamatta
ajoneuvoa asiakkaalle, jos laskua ei makseta luovutuksessa. Ajoneuvon voi luovuttaa vakuutta
vastaan. Korjaamolla on oikeus myyda tyon kohde alempana mainitun lain (L 15.07.1988/688)
mukaan. Asiakas voi olla maksamatta virheellista tyéta, kunnes virhe on korjattu korjaamon
kustannuksella. (Autoalan Kuluttajaneuvottelukunta (AUNE) 2014.)

Esineen, jota ei ole noudettu, saa myyda jos

1) toimeksianto on suoritettu tai sopimus lakannut olemasta voimassa;

2) tyon tai sailytyksen tilaajalle on sen jalkeen ilmoitettu, ettd esine voidaan myyda, jollei
sita noudeta tietyn, vahintaan kolmen kuukauden pituisen ajan kuluessa ilmoituksesta;

ja

3) ilmoituksessa mainittu aika on kulunut. (L 15.07.1988/688.)

Jos elinkeinonharijoittajalla suorittamansa tyon tai sailytyksen johdosta on eraantynyt saatava

tilaajalta, ilmoituksessa on mainittava saatavan maara (L 15.07.1988/688).
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Vakuutusyhtion laskuun menevat korjaukset laaditaan korjaamon ja asiakkaan valilla, jos
muusta ei sovita. Ajoneuvoon tehdaan vahinkotarkastus, jonka korjauskustannukset
laskutetaan vakuutusyhtiolta. Asiakkaan tulee maksaa vakuutusyhtion maksun jalkeen jaljelle

jaava osa. (Autoalan Kuluttajaneuvottelukunta (AUNE) 2014.)

Asiakkaalle pitaa ilmoittaa lisdajan tarpeesta ja korjaamolle taytyy antaa kohtuullinen lisdaika
korjauksen tekemiseksi (Moottoriajoneuvojen korjausehdot 2014). Asiakas saa purkaa
tyotilauksen, jos ajoneuvoa ei luovuteta lisdajan kuluessa. Lisaajan aikana tyotilauksen saa

purkaa, jos korjaamo ilmoittaa, ettei korjauksia tehda lisaajan kuluessa. (L 20.01.1978/38.)

Ajoneuvon luovutukset tehdaan korjaamon aukioloaikana, ettd voidaan todeta luovutuksen
tapahtuneen asiakkaan ja korjaamon valilla. Aukioloajan ulkopuolella luovutukset ovat
asiakkaan vastuulla. Korjaamo on vastuussa tydn kohteen sailytyksesta, mutta ei irtaimistosta.
Korjaamon sailytysvastuu loppuu neljan vuorokauden kuluessa valmistumisen ilmoittamisesta.
Taman jalkeen ajoneuvo voidaan siirtda korjaamon ulkopuolelle, kun asiakkaalle on ilmoitettu

tai voidaan peria sailytysmaksua. (Autoalan Kuluttajaneuvottelukunta (AUNE) 2014.)

Tehdylla tyolla ja varaosilla on voimassa kuuden kuukauden tai 15 000 km:n takuu. Korjaamo
hoitaa virheet omalla kustannuksellaan tana aikana. Takuu ei korvaa saatdja tai normaalia
kulumista, eika asiakkaan omia varaosia asennusta lukuun ottamatta. Takuu ei mydskaan
korvaa asiakkaan vaatimia huonolaatuisia korjauksia. Takuu ei ole voimassa, jos todistetaan
asiakkaan laiminlydneen ajoneuvon huoltoja tai kasitelleen ajoneuvoa vaaralla tavalla. Takuu
ei myoskaan korvaa ulkopuolisen aiheuttamia vaurioita. Takuuehdot eivat rajoita asiakkaan
kuluttajasuojalain mukaista oikeutta virheenoikaisuun. (Autoalan Kuluttajaneuvottelukunta
(AUNE) 2014.)
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5 TOIMINTAOHJEIDEN KEHITTAMINEN

5.1 Nykytilanne

Nykytilanteen seuranta aloitettin perehtymalla konsernin nykyisiin toimintaohjeisiin.
Toimintaohjeisiin tutustumisen jalkeen toimipaikan paivittaista toimintaa seurattiin aktiivisesti.
Tyonjohtajien ja mekaanikkojen toiminnasta poimittin epakohtia seka toimintaohjeissa

mainitsematta olevia kaytantoja, jotka voisivat olla hyva lisa konsernin toimintatapoihin.

5.1.1 Asiakkaan vastaanottaminen

Asiakkaiden kanssa toimimisessa painotetaan positiivisuutta, seka kohteliaita kaytdstapoja.
Asiakaspalvelutilanteet pyritdan hoitamaan siis siten, ettei mydhemmin tule ylimaaraisia

kaynteja tai yhteydenottoja. (Tydnjohtajan tydohjekortti 2018.)

Asiakkaan kanssa kaydaan tydmaarays lapi, seka pyydetaan lupa mahdollisille lisatdille. Jos
asiakkaalle on varattuna sijaisauto, kirjataan sen tiedot tydmaaraykselle ja pyydetdan nahda
asiakkaan ajokortti. Lopuksi pyydetdan asiakkaan allekirjoitus tydmaaraykselle. Mainitaan

lisdksi, etta auton tilanteesta kerrotaan puhelimitse. (Tyonjohtajan tydohjekortti 2018.)

Puhelinkayttaytymisessa painotetaan myos asiallisuutta ja kohteliaita kaytostapoja.
Puhelimeen vastataan maaritetylla tavalla, josta tulee ilmi toimipaikka seka tyontekija.
Sahkopostia kaytettdessa tulee myds muistaa asiallinen kirjoitustapa, seka varmistaa omien

tietojen 16ytyminen sahkdpostin allekirjoituksesta. (Tydnjohtajan tydohjekortti 2018.)

Tyomaaraykseen Kirjataan huolto- tai korjaustarve, seka ajoneuvon ja asiakkaan tiedot.
Annetaan hinta-arvio lupaamatta mitaan, jota ei voida pitaa. Kysytaan asiakkaalta myos
toivetta ajankohdalle ja sijaisauton tarpeelle. Lopuksi viela vahvistetaan kirjatut asiat.
(Tydnjohtajan tydohjekortti 2018.)

5.1.2 Toiden jakaminen

Asentajille tulisi pyrkia antamaan tyon alle ensisijaisesti sellaisia ajoneuvoja, joissa on

ennustettavissa mahdollisia lisatoita. Tyot tulisi jakaa tasa-arvoisesti toimipisteen tilanteen
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mukaan asentajien kokemus ja osaaminen huomioon ottaen. Asentajat merkitsevat

tydomaaraykseen aloitus- ja lopetusajan. (Tyodnjohtajan tydohjekortti 2018.)

Tyomaaraykselle varatut varaosat 16ytyvat toimipisteen ennakkokerayshyllysta. Tarkistetaan
varaosien l0ytyvyys ja ilmoitetaan mahdollisista puutteista tydnjohtajalle. (Mekaanikon
tydohjekortti 2019.)

5.1.3 Tyon suorittaminen

Ennen tyon aloittamista, autolla tehdaan koeajo maaritettya reittia pitkin. Suojataan auton
sisusta ennen istumista likaantumisen estamiseksi. Asiakkaan saatdihin ei kosketa.
(Mekaanikon tydohjekortti 2019.)

Kirjataan havaitut huomiot ja epakohdat tydmaaraykseen tarkastuksen jalkeen. Ilimoitetaan

havainnoista tydnjohdolle, joka ottaa yhteytta asiakkaaseen. (Mekaanikon tydohjekortti 2019.)

Varmistetaan ennen tyoskentelya, etta tarvittavien laitteiden ohjelmistot ovat ajan tasalla.
liImoitetaan mahdollisista paivittamistarpeista laitevastaavalle. Huollolliset mittaustulosteet
annetaan asiakkaalle laskun liitteeksi auton luovutuksen yhteydessa. Kaikki mittaustulokset
tallennetaan Atoy Autohuollon toiminnan ohjausjarjestelmaan. Tyon paatteeksi tehdaan koeajo

ja varmistetaan, etta kaikki on kunnossa. (Mekaanikon tyéohjekortti 2019.)

Tyon keskeytyessa jonkin puutteen vuoksi, otetaan aina heti yhteys tyonjohtoon. Pyritaan

ottamaan uusi ty0 tilalle hallitilanteen mukaan. (Mekaanikon tydohjekortti 2019.)

5.1.4 Tyon valmistuminen

Tyon paatteeksi tarkistetaan, etta kaikki tyomaarayksessa olevat asiat on tehty ja huomiot
kirjattu ylos, seka kaikki tarkastuslistat taytetty ja kuitattu omalla allekirjoituksella.

Allekirjoitetaan "huoltohenkari” ja laitetaan se taustapeiliin. (Mekaanikon ty6ohjekortti 2019.)

Tyon valmistuttua ilmoitetaan tyonjohdolle valmistuneesta tyosta. Tyonjohdon ollessa vapaana
kaydaan tyomaarays yhdessa lapi. Tyonjohdon ollessa varattuna, pyritdaan ottamaan seuraava

tydomaarays tyon alle. (Mekaanikon tydohjekortti 2019.)
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Valmiin tydmaarayksen saatuaan, tyonjohtaja tarkastaa kaikki tydmaaraimelle kirjatut asiat.
Poistetaan tyomaaraykselta mahdolliset ylimaaraiset asiat ja muokataan kieliasu
ymmarrettavammaksi. llmoitetaan asiakkaalle tyon valmistumisesta. (Tyonjohtajan
tydohjekortti 2018.)

5.1.5 Lisatyot

Mekaanikoille tulee olla tiedossa varaosalogistiikan aikataulut, ettd ehditdan tilaamaan

tarvittavat varaosat ajoissa (Mekaanikon tydohjekortti 2019).

Tyonjohtajan velvollisuuksiin kuuluu ilmoittaa mahdollisista lisatdista asiakkaalle. On tarkeaa
valvoa, ettd asentaja kay huollon tarkastuskohdat Iapi ja on mitannut kuluvien osien kunnon.
Korjauksen yhteydessa tulee vilkaista auton yleiskunto ja kirjata huomiot tydmaaraimelle.
(Tydnjohtajan tyoohjekortti 2018.)

Varmistetaan tyon aikana, etta asentajat tuovat kaikki huomiot ajoissa esille lisatdiden varalta.
LisatyOkustannukset lasketaan valmiiksi ennen asiakkaalle ilmoittamista ja luvan kysymista.

Lisatyot pyritdaan suorittamaan mahdollisimman pian. (Tyonjohtajan ty6ohjekortti 2018.)

5.1.6 Auton luovutus

Auton luovutuksen yhteydessa, pyydetaan asiakkaalta sijaisauton avaimet ja kysytaan
tankkauksesta ja mahdollisista ongelmista. Kaydaan tyomaarays kokonaisuudessaan
asiakkaan kanssa lapi. Loppusumman tulee vastata tasmalleen sovittua summaa. Muistetaan

kiittda asiakasta kaynnista. (Tyonjohtajan tyéohjekortti 2018.)

5.1.7 Asiakaspalautteiden seuranta

Asiakaspalautteita tulee seurata paivittain. Otetaan yhteytta asiakkaaseen, mikali annettu arvio
on alle tavoitteen. Selvitetddn annetun arvion syy ja mahdollisuuksien mukaan pyritaan

ratkaisuun, joka parantaisi asiakaskokemusta. (Tyonjohtajan tyéohjekortti 2018.)

Asiakkaiden reklamaatioihin vastataan mahdollisimman pian. Vahvistetaan, etta reklamaatio

on tullut perille ja palataan asiaan, jos ratkaisuehdotusta ei I0ydetty heti. Reklamaatioon
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vastaaminen on mahdollisuus korjata asiakkaan palvelukokemusta ja mielikuvaa yrityksesta.
(Tydnjohtajan tyoohjekortti 2018.)

5.2 Tyo6ohjekorttien muutokset

Tybohjekortteihin  tehdyt muutokset perustuivat toimipaikalla tehtyihin havaintoihin.
Toimipaikan tyontekijoiden paivittaisesta toiminnasta poimittiin kaytantoja, jotka voisivat olla
hyva lisdys tydohjekortteihin. Lisaksi muutamia vanhoja kohtia poistettiin tai paivitettiin
vastaamaan paremmin nykytilannetta. Muutokset tehtiin noudattamalla tyéohjekorttien mallia,

seka konsernin arvoja.

5.2.1 Tyon suorittaminen

Tyoohjekortteihin lisattiin ohjeistus korjaamohallin nosto-ovien kaytdsta. Nosto-ovien osittaisen
aukipitamisen havaittiin aiheuttavan tapaturmariski, josta voisi seurata ylimaaraisia
kustannuksia. Riskia paatettiin vahentaa ohjeistamalla nosto-ovien kokonaiseen avaamiseen
ja sulkemiseen. Kaytanto otettiin heti kayttdoon toimipaikalla ja on ollut ratkaisuna toimiva, seka

saanut hyvaa palautetta.

Selkeytettiin mekaanikkojen ohjeistusta havaintojen informoimisesta siten, ettd painotetaan
auton katsomista kokonaan lapi ennen tydnjohdolle informointia. Ohjeistuksen tavoitteena on
valttaa jatkuvaa informointia tyonjohdolle tai asiakkaalle. Pyrkimyksena olisi informoida

asiakasta vasta kaikkien havaintojen I0ydyttya.

Lisataan uudeksi kaytannoksi vianetsintaaika. Tyonjohtajan maarittamalla vianetsintaajalla
pyritaan valttamaan sita, ettei koko tyolle varattu aika menisi pelkkaan vianetsintaan.

Tyotehtavien venyminen vaikuttaa negatiivisesti korjaamon loppupaivan aikatauluun.

5.2.2 Tyon valmistuminen

Muutetaan asentajien ohjeistusta tdiden valmistumisesta. Painotetaan muutoksessa sita, etta
tarkastetaan kaikkien tydomaarayksen asioiden olevan suoritettuna ja kuitattuna ennen auton
hallista pois ajoa. Pyrkimyksena on valttaa auton turha edestakaisin ajo suorittamatta jaaneen

tyokohdan takia.
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Lisataan uusi maininta pysakoinnista. Asiakkaan lahdon helpottamiseksi, autot tulisi peruuttaa
pysakointiruutuun. Tama on ollut kaytantond opinnaytetyon toimipaikalla. Muissa

toimipisteissa otettaisiin kaytannoksi pysakointijarjestelyista riippuen.

Toivosen (2021) mukaan huoltohenkari ei ole ollut kaytossa pitkaan aikaan. Poistetaan

maininta huoltohenkarin allekirjoittamisesta ja ripustamisesta.

5.2.3 Oman paikan siisteys

Muutetaan asentajien ohjeistusta oman paikan siivoamisesta siten, etta paikka siistittaisiin aina
tydpaivan lopuksi. Muutoksen ajatuksena on, ettei kaytettaisi jokaisen tyon jalkeen aikaa oman
paikan siivoamiseen, vaan etta siivoaminen suoritettaisiin tyopaivan paatteeksi. Haitallisissa

tapauksissa siivotaan valittomasti ympariston ja tyoturvallisuuden vuoksi.

5.2.4 Valmistelu

Lisatdaan tyonjohtajien ohjeistukseen kohta, ettd varmistetaan paivan aikana tarvittavien
varaosien saapuneen ja hyllytetdan ne ennakkokerayshyllylle. Varaosien hyllyttdminen kuuluu

tydnjohtajien tehtaviin, mutta siita ei ollut mainintaa tyéohjeissa.

5.2.5 Asiakkaiden vastaanotto

Lisataan uusi kohta, jossa pyydetaan varmistamaan asiakkaiden tietojen olevan oikein.
Painotetaan tarkistamaan, etta puhelinnumero on oikein. Puhelinnumeroa tarvitaan tyon

valmistumisesta tai mahdollisista lisatoista ilmoittamiseen.

Lisataan muutama tarkentava lisakysymys, kun asiakkaalle ollaan luovuttamassa sijaisautoa.
Tarkentavat lisakysymykset esitettiin toimipaikalla aina, kun asiakkaalle oltiin luovuttamassa
sijaisautoa. Kysymykset perustuvat konsernin kaytantoihin sijaisautojen suhteen, mutta niista

ei ollut mainintaa tydohjekorteissa.
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5.2.6 Lisatyot

Poistetaan kohta, jossa pyydetaan asiakkaalta lupaa tekstiviestin [ahettamiseen. Tekstiviestin
lahettamiseen ei tarvitse pyytaa lupaa, kun kyse ei ole markkinoinnista. Tekstiviestia kaytettiin

auton valmistumisen ilmoittamisesta asiakkaalle.

5.2.7 Auton luovutus asiakkaalle

Lisataan uusi kohta, jossa pyydetaan antamaan asiakkaalle Atoy Road Service -kortti, jos auto
oli maaraaikaishuollossa. Atoy Road Service kuuluu Atoy Autohuollon asiakasetuihin jos auto
on ollut maaraaikaishuollossa. Atoy Road Service asiakasetua ei ole, jos auto on ollut
korjauksessa. Toimipaikalla annettiin maaraaikaishuollossa auton kayttaneelle asiakkaalle
aina luovutuksen yhteydessa kortti, josta ldytyivat Atoy Road Servicen tiedot. Atoy Road

Servicesta ei ollut mainintaa tydohjekortissa.
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6 KEHITYSKOHTEIDEN KARTOITUS JA RATKAISUT

Opinnaytetyon toisena tehtdvana oli kartoittaa toimipaikalta kehityskohteita ja pyrkia

kehittdmaan ja toteuttamaan niihin ratkaisuja.

6.1 Ennakkokerayshylly

Ennakkokerayshyllylla tarkoitetaan hyllykkoa tai varastoa, mihin kootaan autokorjaamon
tulevissa toissa tarvittavat varaosat valmiiksi. Toimipaikan ennakkokerayshylly sijaitsi

aluetukun varaston takaosassa, korjaamohallin takaoven ja taukotilan valissa.

6.1.1 Nykytilanne

F

Kuva 2. Ennakkokerayshylly enﬁ muutoksia

(ipsnen 2021).
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VARASTO VARASTO
VARASTO VARASTO
TILAUSOSAT TILAUSOSAT
TAKUU PALAUTUS TILAUSOSAT
PALAUTUS ALUETUKKU TILAUSOSAT
o0 | LAPPEENRANTA TILAUSOSAT
PALAUTUS ESPOO PALAUTUS ESPOO

Taulukko 1. Ennakkokerayshyllyn vanha hyllyjarjestys (Lipsanen 2021).

Kuvassa 2. ja taulukossa 1. nakyy ennakkokerayshyllyn hyllyjarjestys ennen muutoksia.
Varastolla tarkoitetaan autokorjaamolle jaavia varaosia, joita ei voida palauttaa. Tilausosat ovat
korjaamon tyotehtavissa tarvittavia varaosia. Palautukset ovat vaaranlaisia tai tarpeettomia
varaosia, jotka voidaan palauttaa. Espooseen menevat siella sijaitsevasta Atoyn
keskusvarastosta tilatut osat. Aluetukkuun menevat on hankittu samassa toimipisteessa
toimivasta Atoyn aluetukusta. Runkopalautukset ovat runkotuotteita varten, eika niita saa
sekoittaa tavallisten palautusten kanssa. Myos runkopalautukset on eritelty alkuperan mukaan.

Takuupalautukset ovat takuuseen menevia varaosia tai tyokaluja.

Kuva 2. otettiin kuukauden alussa, jolloin palautuksia ei ollut viela ehtinyt kertya. Palautukset
tehtiin toimipisteella yksi tai kaksi kertaa kuukaudessa. Aluetukun palautushyllylta voitiin
kuitenkin havaita mahdollinen lisatilan tarve. Palautukseen havaittin menevan melko paljon
jarrulevyja ja -paloja seka erilaisia suodattimia. Varsinkin jarrulevyjen pakkaukset veivat paljon

tilaa hyllylta.

Molempiin toimipisteiseen menevat runkopalautukset sijaitsivat samalla hyllylla ja ovat voineet
menna helposti sekaisin. Lisaksi runkotuotteet ovat yleensa suurikokoisia osia, esimerkiksi

latureita tai kompressoreita, ja niiden pakkaukset veivat paljon tilaa.
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6.1.2 Parannukset

Hyllykk6a paatettiin laajentaa kuvassa 2. havaittavalla tavalla. Lisaksi hyllyt jarjesteltiin
uudelleen taulukon 2. tavalla. Laajennuksissa kaytettiin hyddyksi aluetukulta |0ytyvia

hyllytarvikkeita.

VARASTO VARASTO

TILAUSOSAT MUUT VARASTO VARASTO

TILAUSOSAT 0-1 SAAPUVAT OEM | TAKUU PALAUTUS

TILAUSOSAT 2-3 | PALAUTUS ESPOOQ | PALAUTUS ALUETUKKU

PALAUTUS ESPOQ RUNKOPALAUTUS
TILAUSOSAT 4-5 SUODATTIMET LAPPEENRANTA
PALAUTUS ESPOQ RUNKOPALAUTUS
TILAUSOSAT 6-7 JARRUPALAT ESPQO
PALAUTUS ESPOO PALAUTUS ESPOO
TILAUSOSAT 8-9 JARRULEVYT PAINAVAT

Taulukko 2. Ennakkokerayshyllyn uusi hyllyjarjestys (Lipsanen 2021).

Tilausosat paatettiin jakaa rekisterikilven loppunumeron mukaan. Esimerkiksi rekisterikilvella
ABC-123 olevalle ajoneuvolle varatut osat |6ytyvat tilausosat 2—-3 merkitylta hyllylta. Yhtena
ongelmana rekisterikilven mukaan lajittelemisella oli satunnainen mahdollisuus, etta tuli paljon
samoilla rekisterikilven loppunumeroilla olevia ajoneuvoja ja tietyt hyllyt tayttyivat, kun taas
toiset olivat tyhjina. Nain tapahtuessa kaytettiin tyhjillaan olleita tilausosien hyllyja, eika tehty

siitda suurempaa ongelmaa.

Palautusosille paatettiin myos tehda enemman tilaa. Espoon keskusvarastoon palautettavat
osat lajiteltiin viela osatyypeittain. Suodattimille, jarrupaloille ja -levyille tehtiin omat hyliyt,
koska niita palautui usein suuria maaria. Myos muille painaville tai suurille palautuksille
merKkittiin omat hyllyt. Muut pienemmat ja kevyemmat palautusosat laitettiin Palautus Espoo -
merkitylle hyllylle. Palautusosien lajittelu helpottaa niiden kirjaamista, seka pakkaamista.
Aluetukun palautuksille jatettiin yksi hylly, koska niita ei yleensa ollut suuria maaria ja ne saatiin

nopeasti kasiteltya, koska aluetukku sijaitsi samassa rakennuksessa.
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My06s runkopalautukset eriteltiin alkuperan mukaan omille hyllyilleen jaetun hyllyn sijaan. Nain
vahennettin  mahdollisia sekaannuksia ja niistd seuranneita turhia selvittelyita.
Runkopalautusten pakkauksiin tuli lisata myos lappu, jossa mainitaan sen olleen
runkopalautus. Kyseisten lappujen sailytykseen otettiin vanha tyomaarayksille tarkoitettu

tasku, jossa lappuja voitiin sailyttaa, eivatka ne olleet hyllylle levinneena.

Hyllykkdon merkittin myods kokonaan uusi kategoria, saapuvat OEM. Talle hyllylle tulivat
korjaamon hankkimat alkuperaisosat, joiden toimitusajat olivat yleensa useita paivia tai

viikkoja. Oma hylly muiden osien yhteydessa helpotti alkuperaisosien saapumisten seurantaa

ja asiakkaille ilmoittamista. Toimipisteen tyontekijdille laadittin myds ohjeistus koskien uutta
hyllytysta. (Liite 1.)

Kuva 3. Uusi ennakkokerayshylly (Lipsanen 2020).

Kuvasta 3. voidaan havaita, ettei hylly ollut enaa niin ahdas ja se oli helpompi katsastaa yhdella
silmayksella esimerkiksi palautusten maara. Tilausosien etsimiseen ei tarvinnut enaa kayttaa

laheskaan niin paljon aikaa, kun ne olivat lajiteltuna uuden logiikan mukaan.
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Kuvasta 3 voidaan nahda myds myohemmin havaittu ongelma, eli kapean kulkuvaylan
tukkeutuminen. Tukkeutuminen aiheutui pahvilaatikoiden ja sinisten Oljykannujen, seka
muiden suurempien varaosien, esimerkiksi lauhduttimien takia. Myos OEM-hyllylla nakyvia

pienempia Oljypurkkeja alkoi kertymaan, josta seurasi OEM-hyllyn tayttyminen.

Kuva 4. Pystytetty lisahylly (Lipéyn‘e(‘)21). o

Ratkaisuna ongelmaan pystytettiin aluetukun akkuhyllyn jatkeeksi, korjaamohallin takaoven
viereen lisahylly. (Kuva 4.) Lisahyllyn tarkoituksena oli vapauttaa tilaa ennakkokerayshyllylta,
seka kulkukaytavalta. Lisahyllylle koottiin aiemmin mainittuja pienia oljypurkkeja, jotka lajiteltiin
tyypeittain. Lisaksi hyllylle laitettiin ilmastointien korjaustoissa tarvittavia lauhduttimia, tai

sesonkikauden ulkopuolella muita suurempia varaosia.

Lisaksi isot siniset Oljykannut ohjeistettiin laittamaan lisahyllyn ja aluetukun akkuhyllyn alle,
pois kulkuvaylalta. Sinisten 6ljykannujen kylkeen liimattiin lappu, johon merkittiin 6ljyn tyyppi
nakyviin. Samantyyppiset oljyt pyrittiin laittamaan vierekkain, etta pysyttiin paremmin tietoisina

Oljymaarista.
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Jaljelle jai pahvilaatikoista aiheutuva tukkeutuminen. Pahvilaatikoissa saapuivat Espoon
keskusvarastosta korjaamon tilaamat varaosat. Varaosalaatikko toimitettiin aluetukun nosto-
oven edustalle, josta osat hyllyttava tyonjohto siirsi sen ennakkokerayshyllyn viereen
hyllytyksen ajaksi. Useimmiten kaikkia laatikossa saapuvia varaosia ei tarvittu sen paivan
toissa, joten ne jatettiin pahvilaatikkoon odottamaan. Kun seuraavana paivana saapui uusi
laatikollinen osia ja tarvittavat oli hyllytetty, jatettin myos se pahvilaatikko hyllyn edustalle.

Tasta syysta vajaita pahvilaatikoita alkoi kertymaan kulkuvaylalle.

Ongelma pyrittiin ratkaisemaan lisaohjeistuksella (Liite 2). Pahvilaatikko noudettaisiin entiseen
tapaan ennakkokerayshyllyn viereen paivan varaosien hyllytyksen ajaksi. Jos varaosia jai viela
paivan osien hyllytyksen jalkeen yli, siirrettaisiin laatikko taukotilan oven viereen tyhjaan
kulmaan. Siina laatikko ei ollut kulkuvaylan tukkeena. Kun seuraavana paivana saapui uusi
pahvilaatikko ja siind olevat tarvittavat osat oli hyllytetty, ylijaavat osat siirrettiin vanhaan

laatikkoon ja uusi laatikko laitettiin heti pahvinkeraykseen. Tarkoituksena oli kayttaa tilattujen

Kuva 5. Kulkuvayla korjaamon suunnasta (Lipsanen 2021).
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Kuvasta 5. voidaan nahda kulkuvaylan vapautuminen, kun siniset 6ljykannut sijoitettiin hyllyjen

alle ja pahvilaatikkoja ei jatetty kaytavalle tukkeeksi.

6.2 Liikkuvien koneiden paikat

Seuraavana havaittuna kehityskohteena oli korjaamohallin liikkuvien koneiden sailytyspaikat.
Liikkuvia koneita ovat isommat, pyorilla varustetut eri tydtehtavissa tarvittavat erikoislaitteet.
Koneita oli tarkoitus siirtdaa omille tyopisteille aina, kun niita tarvittiin jossain tyotehtavassa.

Toimipaikalta |0ytyvia liikkuvia koneita olivat:

— lImastointikoneet

— Paastomittauslaite

— Induktiolammitin

— Vuodonilmaisin

— Laippakaappi

— Polttoaineenkeraystynnyri

— Kaasupullot

lImastointikoneita kaytettiin autojen ilmastointien huollossa. Pé&éstémittauslaitteella voitiin
mitata autojen pakokaasupaastot. Toimipaikan paastomittauslaitteella pystyttiin tekemaan vain
bensiiniautojen  paastomittauksia. Induktiolammitintd  kaytettin  esimerkiksi  pulttien
lammitykseen niiden irrottamisen helpottamiseksi. Vuodonilmaisimella pystyttiin laitteen
tuottaman paineistetun savun avulla I6ytamaan suljetuissa jarjestelmissa olleita vuotoja.
Laippakaappi sisalsi lajitelman erilaisia laippoja, joita tarvittin autojen pyoranlaakerien
vaihdoissa. Polttoaineenkeréystynnyriin Kerattiin tarvittaessa auton tankissa oleva polttoaine

talteen. Kaasupullot olivat hitsauslaitteita varten.
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6.2.1 Nykytilanne

Kuvassa 6. on liikkuville koneille tarkoitettu sailytystila korjaamohallissa. Sailytystila sijaitsi

pyoransuuntauskoneen ja varastotilan valissa.

Kuva 6. Liikkuvien koneiden sailytystila (Lipsanen 2021).

Kuvasta 6. voidaan selkeasti nahda liikkuville koneille tarkoitetun sailytystilan olleen
epajarjestyksessa. Tilassa sailytettiin myos kaikkea muuta ylimaaraista. Sekava jarjestys kaytti
turhan paljon tilaa esimerkiksi viereisella pyoransuuntauskoneella tydskenneelta ja hankaloitti

laitteiden siirtelya.
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6.2.2 Parannukset

Liikkuvien koneiden tilasta kerattiin pois kaikki roskiin meneva ja lattia siivottiin. Muille
sailytystilassa olleille ylimaaraisille esineille etsittin uudet paikat. Entisen asentajan
tydkalupakki, seka punainen tydkalukaappi haluttiin sailyttaa, joten niille jarjestettiin muualta
hallista tilaa. Tilassa olleen asentajan polkupyora pyydettiin siit@maan pois. Moottoriteline
siirrettiin hyllyn toiselle puolelle vahaisen kayttotarpeen vuoksi. Siivouksen jalkeen laadittiin

suunnitelma liikkuvien koneiden paikoille.

Induktioldammitin| Vuodonilmaisin | Suuntauskone

Kaasupullot

Polttoaineen
-keréys

Padstomittari

limastointikone

limastointikone

limastointikone

Kuvio 7. Suunnitelma lilkkkuvien koneiden paikoille (Lipsanen 2021).

Kuviossa 7. nakyva vasen sarake sijaitsee varastohyllyn vieressa. Ylarivi sijaitsee seinan
vierustalla. Seinanvierustalla olevat laiteet pyrittiin sijoittamaan siten, ettd seinalla olleille

kytkimille ja letkukeloille oli mahdollisimman vapaa paasy.

Pyodransuuntauskoneen paikka on suhteellisen kiintea, koska kayttolaitteesta meni johdot
viereisessa ajoneuvonostimessa olleisiin pyoransuuntauskoneen mittalaitteisiin. Koneen

paikka on silti merkittyna suunnitelmaan.
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lImastointikoneet ovat sijoitettuna lahimmaksi korjaamohallia, niiden suuren kayttotarpeen
vuoksi. Korjaamolla oli kaksi ilmastointikonetta vanhempaa R134A-kylmaainetta varten ja yksi
uudempaa R1234yf-kylmaainetta varten. Koneiden reunalle sijoittamisen avulla nurkkaukseen

vapautui myos sopivasti tilaa yhdelle ajoneuvolle, ilman ettd koneiden siirtely tukkiutuisi.

Ajoneuvolle vapautunutta tilaa kaytettiin kesaaikana aktiivisesti ilmastointihuoltoja varten.
Vapautuneen tilan ansiosta, ilmastointihuoltoa varten ei tarvinnut varata asentajalta
nosturipaikkaa, tai tukkia hallin keskiosan ajovaylaa. limastointihuollon tekee suureksi osaksi
ilmastointilaite itsekseen, joten tyonjohto pystyi hoitamaan niitd oman tydnsa ohessa. Nain
saatiin palveltua enemman asiakkaita, kun pelkat ilmastointihuollot voitiin tehda nosturipaikkaa

varaamatta.

Ongelmia uudelleenjarjestelyissa tuotti laippakaappi sen suurikokoisuuden ja hankalan
likuteltavuutensa vuoksi. Laippakaappi suunniteltiin sijoitettavan kuvassa 8 nakyvan hyllyn
jatkoksi, mutta tila oli varattuna venyneiden projektien osalaatikoilla. Laippakaappi siirrettiin
toistaiseksi muualle, mutta tyontekijoita ohjeistettiin sijoittamaan se suunnitellulle paikalle tilan

vapauduttua.
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7 TULOKSET

Opinnaytetyon tavoitteena oli paivittad konsernin toimintaohjeita selkeammaksi ja
nykytilannetta paremmin vastaaviksi. Lisdksi opinnaytetydn toisena tavoitteena oli kartoittaa

kehityskohteita toimipaikalta ja toteuttaa niihin parannukset.

Toimintaohjeisiin tehdyt muutokset hyvaksytettiin Lappeenrannan toimipisteen vastaavalla
tydnjohtajalla. Hyvaksynnan jalkeen toimintaohjeisiin tehdyt muutokset ja parannukset
kirjoitettiin puhtaaksi noudattaen konsernin toimintaohjemallia. Toimintaohjemuutokset otettiin
alustavasti kayttoon toimipaikkakohtaisina ohjeistuksina. Toimintaohjemuutokset esiteltiin
myos Atoy Autohuollon varatoimitusjohtajalle. Jos toimintaohjeisiin tehdyt muutokset

hyvaksytaan virallisesti, tulevat ne kayttoon myds muilla Atoy Autohuollon toimipaikoilla.

Toimipaikan uudistettu ennakkokerayshylly oli kesan ajan seurannassa eika suuremmista
ongelmista mainittu tai niitd havaittu. Autohuollon ja aluetukun tyontekijoille annettiin kopiot
uudistettuun ennakkokerayshyllyyn laaditusta ohjeistuksesta. (Liite 1.) My6s muutosten aikana
kesalomalla olleita tydntekijoita perehdytettiin uusiin tapoihin. Tydnjohtajia ohjeistettiin uuteen
hyllytystapaan ja heille annettin myds kopiot laaditusta ohjeistuksesta. (Liite 2.) Valilla
havaittiin tydnjohdolla taipumuksia vanhoihin toimintatapoihin, mutta uuteen sopeutuminen voi

vieda aikaa.

Liikkuvien koneiden paikkojen lopullinen suunnitelma jai viela avoimeksi korjaamohallin
sekavan tilanteen takia. Liikkuville koneille varattu tila korjaamohallista siivottiin ja tyhjennettiin
ylimaaraisesta tavarasta. Koneille suunniteltin paikat, josta ne on helppo siirtaa omalle
tyopisteelle tarvittaessa. Koneet jarjesteltiin mahdollisuuksien mukaan laaditun suunnitelman

mukaisesti.



51

8 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tavoitteina oli konsernin toimintaohjeiden kehittaminen, seka kehityskohteiden
kartoittaminen toimipaikalta. Havaittuja kehityskohteita olivat korjaamon ennakkokerayshylly

seka liikuteltavien koneiden paikat.

Aluksi tutustuttiin toimipaikan paivittaiseen toimintaan paremman kasityksen saamiseksi.
Samalla myos perehdyttiin nykyisiin toimintaohjeisiin. Toimintaohjeisiin laadittiin muutoksia eri
kohtiin. Lisaksi lisattiin kokonaan uusia kohtia seka poistettiin vanhentuneita kohtia. Muutokset
hyvaksytettiin toimipaikan vastaavalla tyonjohtajalla, jonka jalkeen ne Kkirjoitettiin puhtaaksi
noudattaen toimintaohjeiden mallipohjaa. Puhtaat muutokset esiteltiin Atoy Autohuollon

varatoimitusjohtajalle.

Korjaamon ennakkokerayshyllya laajennettiin ja hyllyjarjestystd muutettiin. Uudistuksista
laadittiin ohjeistukset tyontekijoille. Muutosten onnistuneisuutta seurattiin  kesan ajan.

Uudistettu ennakkokerayshylly jai toimipaikalle kdytannoksi.

Liikkuville koneille varattu tila korjaamohallissa siivottiin ja jarjesteltiin uudelleen. Koneiden
paikoista laadittin  suunnitelma. Uudelleenjarjestelyn tuloksena saatiin lisatilaa
korjaamohallista yhdelle ajoneuvolle. Lisaksi koneita oli helpompi siirrellda asentajien

tyopisteille.

Tyo6skentely sujui ilman suurempia ongelmia. Suurimpia haasteita tuotti liikuteltavien koneiden
paikkojen suunnittelu korjaamohallin sekavan tilanteen vuoksi. Haasteista huolimatta pystyttiin
kuitenkin sen verran suunnittelemaan, ettd koneille varattu tila saatiin huomattavasti

siistimmaksi.

Toimipaikalla ollessa oppi paljon suuremman korjaamoketjun toiminnasta. Lisaksi oppi jonkin
verran  toimipaikan  kayttamasta korjaamotoiminnan  hallintajarjestelmasta, seka
varaosajarjestelmista. Opinnaytetydn teoriaa kirjoitettaessa oppi melko paljon lean-

ajattelutavasta.

Lean-ajattelutavan teoriasta oli myos hyotya toimipaikan kehityskohteiden ratkaisujen
kehittdmisessa. Varsinkin 5S/6S-menetelmaa hyoddynnettiin ennakkokerayshyllyn ja liikkkuvien

koneiden paikkojen kehittamisessa.
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Jos toimintaohjeisiin tehdyt muutokset hyvaksytdaan Atoy Autohuollon ylemman johdon
toimesta, tulisivat ne kaytannoiksi ketjun jokaisella toimipaikalla. Toistaiseksi toimintaohjeisiin
tendyt muutokset otettiin paikalliseksi kaytannoksi Lappeenrannan toimipisteella.
Ennakkokerayshyllylle ja liikkuvien koneiden paikoille tehtyja suunnitelmia voidaan tarpeen
vaatiessa muuttaa, jos toimipaikan jarjestelyt muuttuvat nykyhetkesta. Varsinkin liikkuville
koneille laadittua suunnitelmaa toimipaikka voi hyoddyntaa, kun korjaamohallin jarjestysta

muutetaan.
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Liite 1. Ohjeistus uudelle hyllytykselle

OHJEISTUS UUDELLE HYLLYTYKSELLE

1-TILAUSOSAT

s Tilausosat hyllytettyna rekisterikilven loppunumeron mukaan omille hyllyille.
+ Esimerkiksi ajpneuvon ABC-123 osat lytyvat hyllyita Tllausosat 2-3.

» Tilausosat muut hylly on varalla jos tila loppuu.

2 - VARASTO

= ‘araosat joita ei ole voitu palauttaa ja ovat jddneet korjaamon varastoon.

3 - SAAPUVAT OEM

s Saapuvat alkuperidisosat loytyvat talta hyllylta.
s Erillinen hylly helpottaa OEM-osien seurantaa ja asiakkaille informointia.
+ Saapuneeksi kuitatut OEM-osat Itytyvit vanhasta OEM-hyllysta.

4 - PALAUTUKSET

+« Espoo Kivanlahteen menevat palautukset lajitellaan laskemisen ja
pakkaamisen helpottamiseksi.

s Palautettavat jarrulevyt, jarrupalat ja suodattimet niille merkityille hyllyille.

s Palautus Espoo, painavat hyllylle suuremmat ja painavammat palauiukseen
menevat varaosat. Esimerkiksi akut, laakerit, jouset.

s Palautus Espoo hyllylle muut kevyemmit ja pienemmat palauiukseen
menavat osat.

» Takuu palautus hyllylle takuuseen menevat osat.

= Palautus aluetukku hyllylle Lappeenrannan Aluetukkuun palautettavat
osat.

+ Runkopalautukset omilla hyllyilld Lappeenrannan aluetukkuun ja Espoo
Kivenlahtean.

5-HYLLYKARTTA

VARASTO VARASTO

TILAUSOSAT MUUT VARASTO VARASTO

TILAUSOSAT 0-1 SAAPUVAT OEM | TAKUU PALAUTUS

TILAUSOSAT 2-3 | PALAUTUS ESPOQ | PALAUTUS ALUETUKKU

PALAUTUS ESPDO RUNKOPALAUTUS
TILAUSOSAT 4_5 SUDDATTIMET LAPPEENRANTA

PALALUTUS ESPDO RUNKOPALAUTUS
TILAUSOSAT 6-7 iy iim

PALALITUS ESPOO PALALITUS ESPOO
TILAUSOSAT 8-9 JARRULEVYT PAINAVAT




Liite 2. Hyllytysohjeistus tyonjohdolle

HYLLYTYSOHJEISTUS TYONJOHDOLLE

. Haetaan saapuvien osien laatikko ja muut osat aluetukun nosto-
oven luota.
. Hyllytetaan paivan osat rekisterikilven loppunumeron mukaan.
a. Suuremmat osat, esimerkiksi lauhduttimet erilliselle hyllylle.
Muistetaan laittaa rekisterikilpi nakyviin!
. Jos osia jaa viela, jatetdaan laatikkoon. Laatikko siirretdan
kulkuvaylalta pois taukotilan oven viereen.
a. Kaytetaan yhta laatikkoa!
b. Tyhjat laatikot heti pahvinkeraykseen!
. Saapuvat voiteluaineet seuraavalla tavalla:
a. Isot dljykannut hyllyjen alle, pois kulkuvaylalta.

b. Pienet &ljy-, ym. purkit erilliselle hyllylle tyypeittain.

HYLLYKARTTA
VARASTO VARASTO
TILAUSOSAT MUUT VARASTO VARASTO
TILAUSOSAT 0-1 SAAPUVAT OEM | TAKUU PALAUTUS

TILAUSOSAT 2-3

PALAUTUS ESPOO

PALAUTUS ALUETUKKU

PALAUTUS ESPOO RUNKOPALAUTUS
TILAUSOSAT 4-5 SUODATTIMET LAPPEENRANTA

PALAUTUS ESPOO RUNKOPALAUTUS
TILAUSOSAT 6-7 JARRUPALAT £SPOO

TILAUSOSAT 8-9

PALAUTUS ESPOO
JARRULEWVYT

PALAUTUS ESPOO
PAINAVAT
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