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Vauriokorjaustoimialalla on tapahtunut paljon muutoksia kuluneiden kymmenen
vuoden aikana. Ajoneuvotekniikka ja sitd kautta korjausosaamisen vaatimukset ovat
muuttuneet. Autojen lisaantynyt sahkotekniikkaa, etenkin ajoavustimien muodossa,
on vahentanyt syntyvien kolarien ja térmaysten maardd. Samaan aikaan myos
korjaamoiden korjauskustannukset ovat kasvaneet lisdantyvien
laiteinvestointitarpeiden kautta ja kilpailutilanne on kiristynyt. Tilastojen mukaan
korjausten kokonaiskestot ovat todelliseen tydaikaan ndhden verraten pitkia. Tama
johtuu paljon siita, ettd koko korjaamolla olo ajasta auto odottaa 70 % pa&sya
seuraavaan tyovaiheeseen.

Taman tutkimuksen kohteena oleva vauriokorjaamo on ottanut kayttdonsa
vauriokorjausalan tydnsuunnitteluun tarkoitetun CAB Plan -ohjelman. Lisaksi
toimintaan on tullut piirteita teollisuudesta tutuista LEAN- ja 5S-menetelmista. Tyon
tarkoituksena oli selvittdd kuinka CAB Plan -ohjelmiston kayttdonotto on toimintaan
vaikuttanut, ja mitd hyotyja LEAN- ja 5S-menetelmien kayttdonotolla voidaan
saavuttaa, ja kuinka ne soveltuvat vauriokorjausmaailmaan. Tyossa tutkitaan myos
vauriokorjausta asiakkaan kannalta, mitka ovat asiakkaalle arvoa tuottavia seikkoja,
ja miten naiden seikkojen huomioiminen voidaan hyédyntdd oman kilpailuaseman
vahvistamisessa.

Tyon tuloksena saatiin todistettua CAB Plan -ohjelman hyddyllisyys tutkimuksen
kohteena olevalle vauriokorjaamolle. Korjaamon tehokkuus on kasvanut, ja téiden
valmistumisajankohta on ennalta tiedossa. Lisaksi kiireen tuntu on vahentynyt,
koska organisointi on parempaa. Lisaksi saatiin hyva kasitys siitd, mitd LEAN- ja
5S-menetelmat ovat, seka kuinka niita tulee toiminnassa hyddyntaa. LEAN on hyva
tyokalu mm. prosessien arvioinnissa, tunnistamisessa ja mittaamisessa niin
korjaamon kuin asiakkaan arvon kannalta. 5S-menetelma puolestaan tehostaa mm.
tyoympariston siisteyttd, sen yllapitamista ja jatkuvaa toiminnan parantamista.
Edelleen tunnistettin - mm. vauriotarkastuksen tarkeys ja sen merkitys
kilpailuasemassa. Lisaksi saatiin myos tunnistettua konkreettisia kehityskohteita,
joilla toimintaa voidaan edelleen parantaa.

Avainsanat: vauriokorjaus, tehokkuus, tuotannonohjaus, toiminnanlaatu,
asiakaslaatu.
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During the past ten years many changes have happened in the bodywork industry.
Vehicle technology, and thus the requirements for repair understanding have
changed. Increased electricity in cars, especially in driver support systems has de-
creased the number of crashes and collisions. At the same time, the fixed costs for
bodywork shops have also increased because of growing needs of investment in
tools and hardware, and the competition has tightened. According to the statistics,
the total length of bodywork is relatively long compared to the actual repairing time.
This is because the vehicle spends 70 % of its time in the bodywork shop waiting to
get to the next step in process.

The bodywork shop observed in this study has started to use a program called CAB
Plan, which has been designed for bodywork shop capacity controlling. LEAN- and
5S-methods, which are well known in the industry, have also had an impact on the
process of the bodywork shop. The main goal of the study was to find out, how the
CAB Plan-program affected the function of this bodywork shop, and what benefits
the LEAN- and 5S-methods could bring to the business, and how these would pos-
sibly apply to the world of bodywork. The study investigated the bodywork process
from the customer’s point of view, analysing which were the things that produced
value to the customer, and how these factors could be taken into consideration in
strengthening the competitive position of the company.

As the result of the study, it was shown that CAB Plan-program benefited the ob-
served bodywork shop; the efficiency of the bodywork shop grew. Nowadays it is
possible to inform the customer beforehand when the repair will be ready. The at-
mosphere in the bodywork shop is relaxed and feel of rush has disappeared be-
cause of better organizing. The study also showed what LEAN- and 5S-methods
were, and how they could be used in operation. LEAN is a good tool in valuating,
identifying and measuring the processes, for example, which bring value to the
workshop and customer. 5S-method improves the creation, maintenance and con-
tinuous development of the clean working environment, for example. Furthermore
the importance of damage control and its impact on the competitive position were
recognized. Concrete development target was also recognized.

Keywords: damage repair, effectivity, production management, function quality,
customer quality.
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

Cabas

CAB Plan

LEAN

Tyomaarays

Vauriokorjaamo

5S

Auto- ja vakuutusalan yhdessé hyvaksyma ohjelmisto, jolla
lasketaan korjauskustannuslaskelmat. Cabas sisaltaa
my0s tyovaiheiden ohjeajat, joihin tydsta syntyva laskutus

perustuu.

CAB Group AB:n toimittama Cabakseen Kkiinteasti liittyva

vauriokorjaamon tuotannonsuunnittelun ohjelmisto.

Perustuu alunperin Toyotan kehittama&an
tuotantofilosofiaan. Keskeinen ajatus on laatujohtamisen

kautta pyrkia poistamaan kaikki "turha” tekemisesta.

Kirjallinen seloste, josta kay ilmi tyontilaajan ajoneuvolleen
hyvaksymat ja tilaamat ty6t. Tydmaarays on aina tilaajan

allekirjoittama.

Tassa tydssa tarkoittaa  Seindjoen  Kayttdauton

vauriokorjaamoa.

Toimintamalli, jonka tarkoituksena on pystya vahentamaan

tuhlausta ja parantamaan laatutasoa.



1 JOHDANTO

1.1 Yritysesittely

Kayttbauto on vuonna 1970 Seindjoella perustettu perheyhtid. Toiminta on alkanut
yhden merkin, Datsunin myynnilla. Vuosien saatossa yritys on kasvanut niin, ettéa
talla hetkelld toimintaa on 11 paikkakunnalla, ja yritys edustaa yhteensa 17 eri
automerkkid, joihin kuuluu mm. Audi, BMW, Mercedes-Benz ja Volvo. Nykyisiin
toimitiloihinsa Seindjoen Kayttdauto on siirtynyt vuonna 1986, jonka jalkeen tiloja on
vuosien kuluessa laajennettu ja uudistettu. Kayttdauto tyollistaa talla hetkella yli 500
henkil6&. Liikevaihto oli vuonna 2015 noin 310 miljoonaa euroa. Kayttbauto on
historiansa aikana kasvanut merkittavaksi autokaupan vahittaismyyntiketjuksi.
(Kayttbauto Oy 2016.)

1.2 Vauriokorjaamon esittely

Seingjoen Kayttbautolla on taydenpalvelun vauriokorjaamo, joka tarkoittaa etta
korjaamo suorittaa itse kaikki kori- ja pintakasittelyty6t ilman alihankintaa.
Vauriokorjaamo tyollistaa viisi korikorjaajaa, 4 automaalaria, seka yhden
muovikorjaajaan ja yhden henkiloén, jonka p&&toimenkuva on paamiesten
kustantamat ns. kori- ja maalipintaty0t, jotka ovat takuunalaisia.

Toimihenkil6ina on kolme tydnjohtajaa, joista yksi toimii oman tydnsa ohella osaston
korjaamopaallikkona. Yksi henkild kasittelee takuuasiat, ja lisaksi on 1-2 henkil6a
varaosatoiminnoissa. Henkildston vaihtuvuus osastolla on ollut erittdin vahaista,
nain ollen useimmilla osastolla tydskentelevilla henkil6illa on jo pitk&, yli kymmenen

vuoden tyokokemus alalta.

Vauriokorjaamossa suoritetaan vuositasolla reilu 2000 kpl erilaisia vauriokorjauksia.
Vauriokorjauksen keskihinta on noin 1000 e/suoritettu korjaus. Korikorjaamon
kaytossa on 6 kpl autonostimia, 2 kpl korinoikaisupenkkeja, 1 kpl 2-pilarinostin ja 1

kpl siltanosturi. Maalaamossa on perinteinen pohjatéiden suorittamiseen tarkoitettu



alue, jonne mahtuu 8-10 autoa, seka 2 kpl maalauskammioita. Liséksi on erillinen
muovikorjauksiin tarkoitettu tyétila. (Jokinen, 2013.)

1.3 Tyon tavoitteet

Tassa tyossa kasitellaan laaja-alaisesti vauriokorjausta toimialana. Tydssa kaydaan
lapi alan tyollisyys ja tuottavuus lukuja, ja pohditaan kuinka ala on muuttunut
vimeisen kymmenenvuoden aikana ja millaisia muutoksia on odotettavissa
tulevaisuudessa. Tarkemmin ty6ssa pyritaan ymmartdmaan Seindjoen Kayttbauton
vauriokorjaamon prosessia, sitd kautta 16ytdmé&an syy-seuraussuhteita nykyiseen
tehokkuustasoon, ja etsitdan keinoja tehokkuuden nostamiseen valtakunnallisen
karjen tasolle. Suomen markkinoilla on muutaman vuoden ajan ollut saatavilla CAB
Group AB:n julkaisema CAB Plan -tydnsuunnitteluohjelmisto, joka on otettu
Seinajoen Kayttdauton vauriokorjaamolla kayttoon syksylla 2015.  Tyossa
perehdytd&n teollisuuden puolella kaytosséd oleviin, toiminnan tehokkuutta
nostavaan LEAN-toimintaan ja sen 5S-menetetelmaan, seka teolliseen
tuotannonohjausajattelumalliin.  Nykyaikainen toiminnan tehokkuus perustuu
oikeiden asioiden tekemiseen oikealla hetkella. Osana tehokkuuden nostoa on
myds pyrkimys l0ytda kaikki turha ja toimintaa jalostamaton tyd, ja poistaa se
tekemisesta. LEAN-ajattelu perustuu vahvasti naihin asioihin. Toinen tehokkaan
toiminnan lahtokohta on siisteys ja jarjestys, seka sen yllapito ja kehittdminen. 5S
on tydkalu tdhan toimintaan. Opinnaytetydssa selvitettin kuinka CAB Planin
tarjoama teollinen tuotannonsuunnittelu saadaan toimimaan tehokkaasti
vauriokorjaustoiminnassa ja miten LEAN- ja 5S-menetelmét niveltyvat tahan

kokonaisuuteen.

1.4 Tyon rajaukset

Tassé tyossa ei kasitella yksityiskohtaisesti olemassa olevan layoutin vaikutuksia
toiminnan tehokkuuteen vauriokorjaamossa yleensa. Tyo ei myoskaén ota kantaa

nykyisen maalaamon laitteistokantaan, tai sen teknologisentason vaikutuksiin
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maalaamon tuottavuuden suhteen. Edell& mainitut ovat laajuudeltaan sellaisia, etta

niiden kasittely ei ole mahdollista tassa tyossa.

1.5 Raportin rakenne

Ty6 koostuu yrityksen ja vauriokorjaamon esittelyistd. Tyodssa kerrotaan
vauriokorjauksesta yleisesti toimialana. Taméan jalkeen tydssa tuodaan esille uuden
mallinen nakemys vauriokorjaamon tyon- ja tuotannonsuunnitteluun. Suunnittelu ja
toiminnanohjaus perustuu CAB Plan -nimiseen ohjelmaan. CAB Plan on ohjelma,
jonka avulla kaikki vauriokorjaamon tyot aikataulutetaan, ja jonka avulla téiden
etenemistad voidaan seurata reaaliaikaisesti. CAB Plan tyoénsuunnittelu perustuu
LEAN-malliseen toimintaan. Tydssé esitetaan ndiden ajattelumallien yleisté teoriaa
ja sovelluksia vauriokorjauksen toimialaan. Tydssa tutkitaan ja todennetaan uuden
toimintamallin  vaikutuksia toimintaan. Tassa tydssa on myods toteutettu
kyselymuotoinen tutkimus Seingjoen Kayttdauton vauriokorjaamon henkilostolle
koskien CAB Plan -ohjelmiston kayttdonoton vaikutuksia heidan tydhonsa.

1.6 Vauriokorjaus

Vauriokorjaus autoalalla on teknisen ja teknologisen murroksen kynnyksell&.
Voidaan sanoa, etta murros on ollut kaynnissa voimakkaasti jo viimeiset viisi vuotta,
ja alkanut lahes kymmenen vuotta sitten. Tana aikana autojen tekniikka, niin
korirakenteissa  kuin  sahkotekniikassakin - on  muuttunut  merkittavasti.
Suurlujuusterasten tulo auton korirakenteisiin on vaikuttanut niiden korjauksiin
paljon. Samaan aikaan ajoneuvotekniikka on lisdantynyt valtavasti, ja viime vuosina
mukaan ovat tulleet erilaiset passiiviset turvallisuuslaittteet eli erilaiset ajoavustimet.
Talla tarkoitetaan kaytannossa erilaisia tutka- ja kamerajarjestelmia. Naiden
teknologioiden avulla auto voi esimerkiksi itse pysayttaa itsensa estddkseen

térmayksen, jos kuljettaja ei autoa jostain syysta pysayta. (Jokinen 2015b.)
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Samaan aikaan kun tekniikka ja teknologia autoissa on kehittynyt ovat luonnollisesti
myOs autojen vauriokorjauksen menetelméat ja vaatimukset muuttuneet naita
vastaaviksi. Vauriokorjaus alana on poikkeava normaalista autojen huolto ja -
korjaustoiminnasta siina, ettd vauriokorjaus on usein ns. kolmikantasopimustyota.
Tyon tilaaja on asiakas, tyon suorittaja on vauriokorjaamo, ja tydon maksajana on
useimmiten vakuutusyhtid. Auto- ja vakuutusalan valilla on tydnhinnoittelua koskeva
runkosopimus. Kaytannodssa tama tarkoittaa, etté vauriokorjauskustannuslaskelmat
suoritetaan kayttaen Cabas-nimistd ohjelmaa, joka on molemmilla osapuolilla.
Cabas on laskentajarjestelmd, jonka avulla voidaan laskea ajoneuvon
vauriokorjauksen kustannukset ja tyonmaéard. Vauriokorjaamon tuottavuutta
mitataan yleisesti tunnusluvulla €/h. Valtakunnan tasolla mitattuna parhaat
vauriokorjaamot ovat tuottavuudeltaan yli 1, eli nama tehokkaimmat
vauriokorjaamot pystyvat tekemaan tyon keskimaarin alle ohjeaikojen. (CAB Group
AB, 2016);(Sohlberg, 2016.)

1.7 Tutkimusongelma ja tutkimusmenetelmat

Tutkimuksen kohteena olevassa vauriokorjaamossa on kayttssa kattava raportointi
-jarjestelma. Jarjestelmastéa saa tulostettua ulos kaikkien keskeisimpien mittareiden
arvoja. Lukujen mukaan osaston kayttdaste on ollut vertailuluvulla katsottuna hyva,
mutta tuottavuus kuitenkin vertailuryhmassa matala. Koska kayttbaste on korkea,
mutta tuottavuus matala, vaikuttaisi silta, ettéa toiminnan tehokkuutta on mahdollista
parantaa. (Sohlberg, 2016.)

Kaytdannon ongelmana on ollut tilojen ruuhkautuminen keskeneraisista toista.
Aloitettu tyd on jouduttu keskeyttamaan, kun se on jaanyt odottamaan uusia osia,
joiden tarve on ilmennyt tyon edetessa. Tyodvaiheiden valilla autoja on myos
puskuroitunut ruuhkaksi, koska seuraavassa tytvaiheessa on ollut edellinen ty6
viela usein kesken. N&ain myos tyot, joissa kokonaistyaika on matala, ovat olleet
vauriokorjaamon sisélla viemassa niukkoja tiloja useita paivia. Lisaksi on jouduttu
suorittamaan autojen siirtelyd, jotta joitakin sovittuja aikatauluja on voitu pitaa, ja

saada nama autot "jonon ohi” periaatteella siitymaan tyovaiheesta seuraavaan.
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Kaytossa olevat ohjeajat, joihin tydstd saatava rahamaara perustuu, eivat tunne
tallaista tyota jalostamatonta aikaa. Kun useita toita joudutaan keskeyttdmaan ja
taas aloittamaan uudelleen, menee siihen aina aikaa, joka sy6 ty6n tehokkuutta.
Kokemusperusteisesti voidaan todeta, etta ongelmien taustalla on kaksi juurisyyta.
Ensimmdainen ndaistd on tdiden edetessd ilmenevat varaosatarpeet, jotka
keskeyttavat tyon. Toisekseen toiden kulkua ei pystytéd suunnittelemaan kokonaan,
sopia voidaan vain aloitusaika. Tyon kulku ja valmistumisaika ovat enemmankin

toiveiden kuin tietojen varassa. (Jokinen, 2015b.)

Naista seikoista nousee tutkimuskysymyksia: miten prosesseja voidaan kehittaa,
miten tuottavuutta voidaan kasvattaa. Tutkimus pohjautuu olemassa olevaan
numeeriseen dataan, ja olemassa olevan datan analyysiin ja tiedossa olevaan
tavoitetasoon.  Henkiloston  kokemuksia  toimintatavan  muutoksesta ja
kehitystarpeista on lisaksi kartoitettu kyselytutkimuksen avulla. Tytssé kaytetdan
seka kvalitatiivista etta kvantitatiivista aineistoa.

Seinajoen Kayttdbauton vauriokorjaamo on aloittanut CAB Plan -ohjelman kaytt66n
perustuvan tyonsuunnittelun lokakuussa 2015. Tydssa analysoidaan ohjelman
kayton seurauksia osaston keskeisimpien mittareiden nakdkulmasta. Lisaksi tydssa
tehdaan kyselytutkimus vauriokorjaamossa tydskenteleville henkilgille. Kyselyn
tarkoituksena on saada tietoa henkilostoén suhtautumisesta CAB Planin kayttoon, ja

sen vaikutuksista tyéhon.

1.7.1 Kyselytutkimus henkilgstélle

Tiedon kerddmisen mahdollisuuksia tutkimusta varten on useita. Yksi niista on
kysely. Kyselytutkimuksella voidaan kerata tutkimusaineistoa laajasti, tutkimukseen
kun voi osallistua paljon ihmisid. Kyselyssa voidaan myos kysya laajasti eri asioita.
Tehokkaana kyselya voidaan pitda silta kannalta, ettd se sdastaa tutkijan aikaa ja
vaivannakoa. Lisaksi aikataulua ja kustannuksia voidaan arvioida tarkasti.
Heikkouksiakin kyselytutkimuksessa on. Riskind n&hd&an, ettd aineisto voi jaada
pinnalliseksi, ja tutkimus teoreettisesti vaatimattomaksi. Vastaajien suhtautumista ja
motiivia suhteessa annettuihin vastauksiin el voida myodskdan todentaa.

Onnistuneessa kyselytutkimuksessa kysymykset ovat myos sellaisia, etta
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vastaajien tietotaso on riittava. Hyvan kyselylomakkeen teko on siis aikaa vievaa ja
vaatii myos tutkijalta itseltd&n kattavaa tietoa tutkimuksen kohteesta. (Hirsijarvi,
Remes ja Sajavaara 2007, 188-190.)

Tassa tyossa paadyttiin kayttamaan kyselya, johon vastataan nimettomana. Kysely
suoritettiin kirjallisella lomakkeella joka on esitetty liitteesséa 1. Kyselyn tarkoituksena
oli kerata tietoa henkiléston suhtautumisesta CAB Plan -ohjelmaan, ja sen
mukanaan tuomaan uuteen toimintatapaan. Mahdollisuus vastata nimettdmana
kyselyyn antaa paremman mahdollisuuden kertoa aidosti omia ajatuksia ja

kokemuksia.

1.7.2 Haastattelu tutkimusmenetelméanéa

Haastattelu on ainutlaatuinen tiedonkeruumenetelma. Haastattelussa ollaan
suorassa kielellisessa vuorovaikutuksessa tutkittavan kanssa. Taman johdosta
haastattelun yksi etu on sen joustavuus. Tilanteen mukaan myos aineistoa voidaan
saataad sen mukaan, mika on kulloinenkin tilanne. Jos tutkimuksen aihe voi antaa
vastauksia moninaisesti ja eri suuntaisesti, on haastattelu talléin relevantti
tutkimusmenetelma. Muita haastattelun hyvid puolia ovat mm. mahdollisuus
syventaa ja selkiyttda ensivaiheen vastauksia. Haastatteluun kuluva aika on sen
huono puoli. Ennen haastattelua haastattelijan tulee valmistautua haastatteluun
huolellisesti. Lisaksi haastattelijan on perehdyttava haastattelijan rooliin ja tehtéaviin,
mika vaatii myods aikaa. Haastatteluihin liittyy myds ihmisen sosiaalinen puoli. Talla
tarkoitetaan, etté on riski, etta haastateltava antaa tilanteessa sosiaalisesti sopivia
lausuntoja tai tietoja, joita ei edes kysyta. (Hirsijarvi, Remes ja Sajavaara 2007, 199-
201.)

Tassé tyossa haastateltin CAB Group AB:n Eveliina Pelttaria, joka on CAB Plan
-ohjelmiston Suomen asiantuntija. Haastattelu toteutettiin lomakehaastatteluna,
joka on esitelty liitteessa 2. Haastattelun tarkoitus oli kerata tietoa ja ndkemysta,

millainen on vauriokorjaamoiden tilanne eri asioissa, kun sitd katsotaan
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ohjelmistotoimittajan puolelta. Lisdksi haastattelulla saatiin tietoa laajemmin CAB

Plan -ohjelmasta itsestddn ja ohjelmistotoimittajan visioista.

1.8 Alan tyollisyys ja muut ndkymat

Liikennekaytossa olevien henkiléautojen keski-ika on ollut nousussa vuodesta 2008
alkaen (kuvio 1). (Trafi 2016a.) Talla hetkella likennekayttssa olevien autojen keski-
ik& on jo lahes 12 vuotta. Vauriokorjaustoimialan tulevaisuuden kannalta taméa on
huono asia. Kun autojen keski-ikd nousee, niin ne pdaatyvat helpommin
vakuutusyhtion lunastamiksi kolari- tai muun vaurion jalkeen. Tasté on luonnollisena
seurauksena, ettd nykyistd vahemman autoja tulee enaad vauriokorjaukseen
reaaliarvon laskiessa suhteessa korjauskustannuksiin. lakkaampien ja arvoltaan
edullisempien autojen korjauskustannuksille ei kovin paljoa ole tehtavissa.
Kayttamalla tarvike- ja purkuosia, voidaan varaosakustannuksia tuoda alaspain,
mutta korikorjaustyon ja maalauksen kustannukset ovat pitkalti rippumattomia

korjattavan auton iasta tai arvosta.
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Liikennekadytossa olevin autojen keski-ika
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Kuvio 1. Lilkkennekayttssa olevien autojen keski-ika (Trafi 2016.)

Samaan aikaan kun liikennekaytossa olevien autojen keski-ikd nousee, on uusien
autojen ensirekisterdintien maara vakiintunut reiluun 100000 kappaleen
vuosittaiselle tasolle (kuvio 2). Ennen vuotta 2008 alkanutta lamaa ensirekisterdinnit
olivat noin 140000 kpl / vuosi tasossa. Ensirekisterdintien maara on nain ollen
laskenut lahes 40 %. (Trafi 2016b.) Taman perusteella voidaan tehda johtopaatos,

etta kilpailu toista vauriokorjaamoilla tulee tiukkenemaan jatkossa.
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Kuvio 2. Ensi rekisterdinnit (Trafi 2016.)

Samaan aikaan kun tyot alalla vahentyvat, ollaan myds toisen rakenteellisen
ongelman edessa. Kasvava kustannusrakenne on léahes jokaisen vauriokorjaamon
haaste, toiminnan kannattavuuden kannalta. Uudempien autojen korirakenteissa
kaytetddn yha enemman erilaisia suurlujuusteréksia. Toisaalta taas pintaosissa
alumiinin kaytté on ollut kasvussa. Myo6s lisaantynyt elektroniikka tuo tarpeen
investoida erilaisiin diagnoosi- ja kalibrointilaitteistoihin. Kustannusrakenne on nailta
osin haastava. Yksittdinen laite, jonka hankintakustannus on useita tuhansia euroja,
ja kayttomaara vuodessa muutamia kertoja, on hankala investointi. (Jokinen 2016.)
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2 TUOTANNONOHJAUS

Tuotannonohjauksella tarkoitetaan erilaisten resurssien, kuten koneiden, laitteiden
ja henkildstbn potentiaalin  muuntamista toisentyyppisiksi resursseiksi esim.
tuotteiksi tai palveluiksi. Tuotannonohjauksen tehtavdna on olla tydkalu, jonka
avulla asetetut valmistusprosessin tai muun prosessin tuloksena syntyvat tuotteet
tai palvelut syntyvat oikeaan aikaan oikeassa paikassa, ja mahdollisimman pienilla
kustannuksilla. Tuotannonohjauksella siis koordinoidaan ja mitoitetaan toiminta
sopivaksi. Tuotannonohjaus ja tuotannonsuunnittelu on Kkasitteend samaa
tarkoittava asia. Naiden kanssa osin yhtenee ja osin limittyy materiaalin ohjaus,
etenkin perinteisessa valmistus ja kokoonpano teollisuustoiminnassa. (Sjolander
1982. 91-92.)

2.1 Tuotannonohjaus vauriokorjauksessa

Toimintamalli tydnvaraukseen ja -suunnitteluun on vauriokorjaamossa ollut
perinteisesti  sellainen, jossa kokemusperusteisesti otetaan esim. tietty
kappalemaara autoja sisaan tiettyna viikonpaivana. Kokemusperaisesti on myos
tiedossa, kuinka monta korjausta viikkotasolla voidaan keskimaarin tehda. Toiminta-
ajatuksen yksi peruslahtokohta on, ettd alkuviikosta otetaan paljon toita sisaan, ja
ne kaikki pyritddn saamaan mahdollisuuksien mukaan valmiiksi ennen viikonloppua.
(Jokinen 2013.)

Vauriokorjausta pidetdén poikkeavana toimialana tyonsuunnittelun kannalta siina
mielessa, etta tulevien téiden laajuutta ei tarkasti tiedetd ennen kuin tyd on aloitettu
ja nahty, mita toimenpiteitd kyseisessa tydssa on tehtava. Toimintamallin
ongelmana on perinteisesti ollut tytkuorman epatasainen jakauma, etenkin
maalauksessa. Kun perusajatuksena on saada kaikki tyot valmiiksi ennen tydviikon
paattymista, tarkoittaa se sitd, ettd maalaustoita ei ole tehtavana viikon alussa, eika
yleensa endd viikon viimeisena paivdna koko tydajaksi. Sen sijaan tydviikon
keskivaiheilla tehtavaa tydtd on monesti enemmankin kuin kapasiteettia on
kaytettavissa. Tyokuormaa pyritddn tasaamaan erilaisilla taytetoilla niin

peltikorjaamon kuin maalaamonkin puolella. Perinteisia taytet6itd ovat mm.



18

automyynnin jonoon tuomat vaihtoautojen pienet lommo ja maalikorjaukset. Naméa
tyot ovat olleet siind mielessad edullisia, ettd niilla ei useimmiten ole ollut
valmistumisaikaan sidottua painetta, vaan niita on voitu tehda muiden téiden niin

salliessa. (Jokinen 2013.)

Suurimpia ongelmia tassa toimintamallissa ovat olleet epavarmuus toiden
valmistumisesta.  Asiakkaille ei ole voitu Iluvata tyotd aloittaessa
valmistumisajankohtaa, vaan on sovittu, ettd asiakas saa ilmoituksen sitten kun ty6
on valmis. Myds tdiden etenemisen seuranta on ollut vaikeaa. Saadakseen selville
tehdyn tyon sen hetkisen valmistumisasteen on se vaatinut fyysistad siirtymista
kyseisen tyon luokse. Tyokuorman ja kapasiteetin yhteen sovittaminen on my6s
erittdin haastavaa. Useimmiten tydta on kaytdssa olevaan aikaan nahden joko liikaa
tai liian vahan. Keskimaarin tulos kantaa, mutta nain toimien tyd aiheuttaa

ylimaaraista stressia koko henkildstoélle. (Kuivala 2015.)

2.2 CAB Plan -tuotannonsuunnitteluohjelma

CAB Group AB on julkaissut Cabas-laskentaohjelmaan perustuvan
tuotannonsuunnitteluohjelmiston, joka  on tarkoitettu  vauriokorjaamon
tyonsuunnitteluun. Ohjelman peruskonseptina on olla tydkalu, jolla vauriokorjaamon
toita ja eri osastojen valilla olevia kapasiteetteja voidaan hallita tyénsuunnittelullisin
keinoin. Ohjelma hakee tarvittavat tyGajat eri osastoille ja tydvaiheisiin perustuen
kyseisesta tyosta tehtyyn Cabas-korjauskustannuslaskelmaan. CAB Planissa ty6t
suunnitellaan lahtokohtaisesti korjaamon prosessin mukaiseksi. Nain ollen ohjelma
osaa jaotella esim. Cabakselta tulevan peltikorjausosaston kokonaistydajan
suhteessa purku- ja kokoonpanovaiheessa tarvittavaan aikaan. Tama perustuu
tyovaihekohtaiseen aikaan, ja tyovaiheen kuulumisen tunnistamiseen joko tyohon

ennen tai jalkeen mahdollisen maalausprosessin. (Pelttari, E. 2016a.)

Vauriokorjauksen tunnistettu haaste on ollut peltikorjaamon ja maalaamon
kapasiteettien yhteensovittamisen vaikeus. CAB Plan mahdollistaa t6iden

suunnittelun tasaisesti koko kapasiteettia hyodyntaen. Ohjelma nayttaé visuaalisesti
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pylvasdiagrammina realiaikaisesti kunkin osaston jaljella olevan kapasiteetin. Nain
ollen t6ita suunniteltaessa on mahdollista ajoittaa jokaisen tyon aloitus siten, etta
tarvittava kapasiteetti on saatavilla tyon etenemisen mukaan. Eri tyyppisia toita
loogisesti varaamalla saadaan tyokuorma tasattua lahelle kapasiteettikattoa.
(Pelttari, E. 2016a.)

CAB Plan -tydnsuunnitteluohjelmisto tuo mukanaan vuokaaviotoiminnon, joka
mahdollistaa jokaisen meneilla olevan tyon etenemisen seurannan reaaliaikaisesti.
Ohjelma my0ds varoittaa proaktiivisesti tilanteissa, joissa jokin ty0 ei etene
suunnitellussa aikataulussa, eikd ole valmistumassa annetussa ajassa. Tama
mahdollistaa nopean puuttumisen tilanteeseen ja suunnitelmien paivittamisen seka
asiakkaiden informoinnin, jos sovittua aikataulua joudutaan muuttamaan. (Pelttari,
E. 2016a.)
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Kuvio 3. CAB Plan -nakyma



20

2.3 CAB Plan -ohjelman tausta, nykytilanne ja tulevaisuus

CAB Group AB:n Eveliina Pelttari (2016) toteaa, etta CAB Plan on rakennettu
vastaamaan nimenomaan korjaamoalan haasteisiin. Ohjelma on syntynyt tarpeesta
kyeta vahentamaan epavarmuutta, joka on liittynyt tdiden l&apimenoaikaan, tbiden
valmistumisajan arviointiin, sek& ty0kuorman tasaamiseen ja kapasiteetin
hyodyntamisen. Suomessa on talla hetkella 64 korjaamoa, jotka kayttavat CAB Plan
-jarjestelmééa korjausten varaukseen ja suunnitteluun. Ohjelmaa kayttavat
korjaamot ja maalaamot ovat erilaisia ja eritasoisia, tdmé& on huomioitu ohjelman
kehittamisessa, jotta se on saatu vastaamaan hyvin erilaisia tarpeita ja taipuu siksi

erilaisille yrityksille.

Ohjelma on alun perin ruotsalainen, ja sita on kaytetty Ruotsissa jo jonkin aikaa.
Tama nakyy siten, ettda ohjelmanpotentiaalin hyédyntdminen on Ruotsissa
pidemmalla kuin suomessa. Esimerkkinad tasta toimii Ruotsissa kaytantd, jossa
asiakkaat varaavat jo nyt webin kautta suoraan vauriotarkastusajan CAB Planiin.
Suomessa suurin osa autoilijoista tulee teettdmaéan vauriotarkastuksen suoraan
vauriokorjaamolle jonotusperiaatteella. Pelttari (2016) pitda tulevaisuuden
arvioimista haastavana. Han kuitenkin uskoo ohjelman suosion kasvavan
Suomessa seuraavan viiden vuoden aikana jopa kolminkertaiseksi nykyiseen
verrattuna. Nain on jo kaynyt ohjelman kotimarkkinoilla Ruotsissa. Ohjelman
kayttoonottoon liittyvista haasteista korjaamojen kannalta Pelttari nostaa
kokemukseensa perustuen esille useimmiten korjaamojen toimintatavoissa
vaadittavan muutoksen. Han painottaa henkildston informoimisen ja muutoksen
tavoitteen selvittamisen tarkeyttda ohjelman kayttdéonoton onnistumisessa. Useita
ohjelman kayttoonottoja erilaissa korjaamoissa néhnyt Pelttari painottaa myos
tyonjohdon ammattitaidon merkitystd. Ohjelman kayttbonotossa sitoutuminen on
tarkeaa. Kun ohjelma otetaan kayttoon, tulee se ottaa kayttoon kaikkien tdiden

osalta. Nain toimintatavan muutos on selked ja yhtenainen.

Ohjelmasta saaduista taloudellisista hyoddyista korjaamoille Pelttari (2016) toteaa,
ettd pelkastddn Suomea koskevaa tilastoa ei ole saatavilla, mutta kaikilta
markkinoilta yhteensa keskiarvo on noin 10 %, mitd tulee tuottavuuden
parantumiseen ohjelman kayttdonoton myodtd. Tama luonnollissti riippuu jonkin

verran kyseessa olevan korjaamon lahtétilanteen tasosta.
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2.4 Olemassa olevat mittarit ja tulokset

Yrityksella on kaytbssaan laadukkaat ja kattavat mittaristot, joista voidaan suoraan
lukea keskeisimpid avainlukuja. Sen lisdksi DMS-jarjestelmésta saadaan ajettua
ulos laadukkaita raportteja. Naiden avulla saadaan kattava kasitys niin koko
konsernin, kuin toisaalta aina yksittdisen tyontekijankin suoritustasosta. (Jokinen
2015b.)

Tuottavuudella kuvataan yksittdisen henkilon ja toisaalta koko osaston €/h -
tuottavuutta. Tama on yksi keskeisimpia mittareita vauriokorjauksessa. Tuottavuus
on mittari laskutettujen tuntien maaraan suhteessa lasnaolotunteihin. Yksittaisen
henkilon paremmuutta ei voida kuitenkaan mitata pelkan tuottavuuden avulla, koska

tuottavuuteen vaikuttavat monet tekijat. (Jokinen 2015b.)

Tehokkuus kuvaa tehtyjen ty6tuntien suhdetta veloitettuihin tunteihin. Valtakunnan
tasolla parhaat vauriokorjaamot ovat tdssa tunnusluvussa yli yhden. Nama
korjaamot pystyvat siis saanndllisesti alittamaan annetut ohjeajat tydssaan.

Seinajoen Kayttbauton vauriokorjaamon tehokkuus on alle yhden. (Jokinen 2015b)

Odotusaika on myo6s keskeinen mittari alalla. Vauriokorjauksessa valtakunnan
keskimaarainen odotusaika on noin 14 %. Prosentti on verraten korkea, mutta sita
selittdd toiminnan laatu, joka on huomattavasti moniulotteisempaa kuin esimerkiksi
normaali huoltokorjaamon toiminta. Yhden hairiétekijan kerrannaisvaikutukset
vaikuttavat suoraan tuleviin vaiheisiin, ja aiheuttavat nain suurempaa odotusaikaa.
(Jokinen 2015b.)

Vauriokorjaamossa on tapahtunut CAB Plan kayton aloituksen jalkeen kaksi
henkilostdvaihdosta maalaamon puolella. Lisdksi maalaamon tyomyynnin
laskentatavassa on tapahtunut oleellinen muutos vuoden 2015 aikana. Naista
johtuen maalaamon tunnusluvut eivat ole vertailukelpoisia vuosien 2015 ja 2016
osalta keskenaan. Edellisesta johtuen tassa tutkimuksessa on péaadytty

vertailemaan korikorjaajien tunnuslukuja vertailujakson osalta.
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2.5 Kaavio vauriokorjaamon tunnuslukujen laskusta

-

Kuvio 4. Dupont-periaate

Vuoden 2015 alun ja syyskuun lopun valisena aikana peltiseppien yhteenlaskettujen
veloitettujen tuntien maara oli 5102. Tehtyja tunteja oli 5371 ja lAsnaolotunteja 6073.
Kuviossa 4 olevan Dupont-kaavion mukaisesti tehokkuus oli ndin ollen 94,9 %,
kayttdaste 88,4 % ja edelleen tuottavuus 83,6 %. (Luvut perustuvat Info Manager-

raporttijarjestelmaan.)

Lasketut tunnusluvut ovat vertaillen keskimaaraiseen koko maan tilastoon (kuvio 5)
nahden kohtuullisia, kéayttbasteen ollessa hieman keskim&araista korkeampi.
Tehokkuus on kohtuullisella tasolla, mutta ei ylla koko maan tilastoon verrattaessa
parhaiden tasolle. Tasta luonnollisena seurauksena on myos tuottavuuden kohdalla

vain keskimaarainen tulos.

Vuoden 2016 alun ja syyskuun lopun valisené aikana peltiseppien yhteenlaskettujen
veloitettujen tuntien maara oli 5118. Tehtyja tunteja oli 5184 ja lasnaolotunteja 5935.
Kuvion 4 Dupont-kaavion mukaisesti tehokkuus oli nain ollen 98,7 %, kayttbaste
87,3 % ja edelleen tuottavuus 86,2 %. (Luvut perustuvat Info Manager-
raporttijarjestelméaan.)

Numeroiden valossa katsottuna CAB Planin kayttéonotolla, ja LEAN toiminnalla on
saavutettu hyotya. Tehokkuus peltikorjaamolla on noussut vertailuaikana noin 4 %
ja tuottavuus 3 %. Kayttbaste on laskenut noin 1 % verran. Vuosi 2016, etenkin

toisen vuosineljanneksen osalta, oli tdiden suhteen erittain niukka.
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CAB Planin kayttoonotto ja sen mukanaan tuomat muut muutostarpeet prosessiin
ovat myos nakyneet toiminnassa. Uutta prosessia on jouduttu ajan kuluessa
saatamaan ja kehittamaan, seka ohjelman parametreja muuttamaan kokemuksen
ja osaamisen karttuessa. Lisdksi maalaamon puolella tapahtuneet kaksi
henkiléstovaihdosta ovat vaikuttaneet osaston ja sitd kautta myds peltikorjaamon
lukuihin ajoittain. Pelk&staan lukuihin perustuen voidaan todeta, ettd CAB Planin
hyodyt ovat alkaneet nékya positiivisesti osaston toiminnassa selkeimmin vuoden

2016 kolmannella neljanneksella ja sen jalkeen.
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Kuvio 5. Korikorjaamoiden tunnusluvut Suomessa (Sohlberg 2016.)
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3 LEAN-TOIMINTA

Lean-toimintamalli on peraisin autoteollisuudesta. Se on alun perin kehitetty
Toyotan tuotantoprosessien pohjalta. Nykydan Lean on kaytbssad useimmilla
toimialoilla. Eri toimialojen kannattavimpia ja nopeimmin kasvavia yrityksia
yhdistaakin useimmiten Lean-periaatteiden noudattaminen toiminnassa. (Kouri
2009, 6-7.) Lean ei ole vain tila tai taso, johon pyritdan vaan Lean on prosessi, joka

muodostuu jatkuvasta kehityksesta ja oppimisesta (Tuominen 2012, 5).

3.1 LEAN Management

LEAN-toimintamalli on vahvasti kytkoksissa yrityskulttuuriin ja kehityshankkeisiin,
joissa osallisina on yrityksen henkilostd. Nain se nadkyy myo6s selvasti tuotannon
erilaisissa organisoinneissa, jatkuvassa parantamisessa ja kehityksessa. Lean-
toimintamalliin kuuluu olennaisena osana, etté toimintaa kehitetddn nimenomaan
perustyon aarella. Perustyon &arelld syntyy myos asiakkaan saama arvo tyosta
LEAN-mallin mukaan. Perusajatuksena siis on, ettd toimintaan pyritddn samaan
asiakasnakokulmasta katsottuna tasmallisyytta, jarkevyytta ja
tarkoituksenmukaisuutta. TAma on Lean management-toimintamallin perusidea.
(Kouri 2009, 6-7.)

Laatuajattelu, joka on olennainen osa jokaisen tyota, kuuluu Kkiintedsti Lean-
toimintaan. Tarkoituksena on tehda sen eteen kaikki, jotta tuotteen ja toiminnan
laatu voidaan varmentaa. Laatuajattelu koskee jokaista henkilo&, tydn ja toiminnan
jokaisessa vaiheessa. Asiakkaat maarittelevat palvelun tai tuotteen arvon. Asiakas
tekee maarittelyn omasta nakdkulmastaan katsoen. Arvo muodostuu
ominaisuuksista, joita ovat laatu, toimitusvarmuus ja toimitusaika. Myds palvelun
tarjoajan tulee sisaistaa, etta arvon maarittely lahtee asiakasnaktkulmasta. (Kouri
2009, 6-7.)

Kyetadkseen tuottamaan lisdarvoa asiakkaalle ja ollakseen asiakaslahtéinen on
yrityksen ensin itse ymmarrettava, mitk& ovat niita asioita, jotka tuottavat lisdarvoa
asiakkaalle. Tasta syntyy asiakaslahtoisyys. Lean-ajattelussa yrityksen voimavaroja

suunnataan nimenomaan naihin funktioihin. Parannettaessa yrityksen kilpailukykyé
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ja tulevaisuuden né&kymid on arvon kasvattaminen suhteessa toiminnan
kustannuksiin  olennaista. Tallainen toiminta vaatii karsivallisyyttd, mutta
kokemukset ovat soittaneet, etta Lean-mallin toteuttaminen on kannattavaa. (Kouri
2009, 6-7.)

3.2 LEAN-toiminnan kehittaminen

Lean-toiminnan kehittamiseen on olemassa useita eri tapoja. Seuraavassa on

kuvattuna yksi yleisesti kaytdssa oleva tapa. (Kouri 2009. 8-9.)
1. Arvo

Asiakasnakokulmaan perustuva ajattelu, jossa tuotetta ja
palvelua katsotaan asiakkaan ndkokulmasta. Mitk& ovat ne
seikat, joista asiakas on valmis maksamaan eli mitka seikat
ovat asiakkaalle tarkeitd? Taas toisaalta, mitka seikat ovat
nain ajatellen vahemman merkityksellisia? Pyritaan
toiminnassa panostamaan juuri asiakkaan kannalta

tarkeisiin painopisteisiin. (Kouri 2009. 8-9.)
2. Arvoketju

Saadakseen selville ne toiminnot ja prosessit joissa
asiakkaalle syntyva arvo muodostuu, kuvataan yrityksen
arvoketju. Keskitytddn tehostamaan arvoa tuottavia
prosesseja ja poistamaan prosesseja, jotka eivat lisdarvoa
tuota. (Kouri 2009. 8-9.)

3. Virtautus

Arvoketju, jossa tuotteet virtaavat toteutetaan niin, ettd
tuotanto ei pysahdy ketjun eri vaiheissa. Koneet, laitteet ym.
sijoitetaan layoutissa siten, etta tuotteiden kulku vaiheiden
valilla on lyhyt ja looginen. Puskurivarastot minimoidaan ja
vaiheiden valiset matkat suunnitellaan mahdollisuuksien
mukaan lyhyiksi. (Kouri 2009. 8-9.)
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4. Imu

Tuotteita ei valmisteta ennakkoon varastoon, vaan kaikki
tuotteet tai osat valmistetaan todelliseen tarpeeseen ja
tarvittuun ajankohtaan. Ne tuotteet, joiden valmistamiseen
imua ei kayteta, tuotetaan lyhyen aikajanteen suunnittelun
mukaisesti. (Kouri 2009. 8-9.)

5. Taydellisyyteen

Jatkuva parantaminen kuuluu osana prosessien
kehittamiseen. Erilaisia hukkia ja ongelmia tulee ilmi, ja niita
pyritaan ratkomaan pitkajanteisesti. Pyrkimyksena on eri
tehtavien toteuttaminen tehokkaasti ja laadukkaasti. (Kouri
2009. 8-9.)

Arvoketjun analysointi ja kehittaminen on hyva aloituspohja Lean-toiminnan
kehittamiseen. Tama realisoituu usein layoutin paivitykseen ja tuotannon
ohjausperiaatteiden muuttamiseen (Kouri 2009. 8-9.) Tassa tydssa keskitytdan
nimenomaisesti uuteen tyonsuunnittelu- ja ohjaustapaan. Osana kehityksen
aloitusta on mya@s eri tyopisteiden kuntoon siistiminen ja tehokkuuden nosto. Taméa
tapahtuu mm. poistamalla pisteista kaikki turha ja yliméarainen tavara.

3.3 Lean-ajattelu vauriokorjauksessa

Taman tutkimuksen kohteena oleva vauriokorjaamo on ottanut CAB Plan
-tydnsuunnitteluohjelmiston kayttoon lokakuussa 2015. Ennen kayttéonottoa oli jo
toteutettu prosessien paivityksid ja toimintatapojen muutoksia vastaamaan CAB
Planin mukanaan tuomia vaatimuksia. Jo kayttdonoton alkuvaiheessa selvisi, etta
tehdyt muutokset olivat valttamattomia. CAB Planilla tehdyt suunnitelmat
edellyttdvat onnistuakseen, ettd tydvaiheet etenevat ja valmistuvat annettujen
aikojen mukaan. Samoin tyon siirtyminen ja jatkuminen seuraavassa tyovaiheessa

on tapahduttava sille annetussa siirtymaajassa.
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3.4 Kehityksen mittaaminen

Tehtyjen muutoksien vaikutusten selvittdmiseen tarvitaan eri toimintojen
onnistumisen mittaamista. Saatujen tulosten tulee olla selvasti nahtavilla ja
luettavissa. Mittareilla on tarkoitus seurata keskeisien asioiden, kuten tehokkuuden
ja laadun kehittymista. Mittareiden tarkoituksena on I6ytd& niiden avulla toimintaa
hairitsevat ongelmat ja korjata ne. Tulokset tulee paivittaa riittdvan usein, jotta tehdyt
muutokset saadaan nakyviin. Paivitysvali tulee sovittaa jarkevaksi kyseessa olevalle
toiminnalle. Mittareille tulee myos asettaa tavoitetaso. Jos toiminta jaa alle asetetun
tavoitetason, selvitetdan juurisyy tuloksen alittumiselle valittomasti, ja tehdaan
korjaavat toimenpiteet. N&in tekemista hairitsevat ongelmat tulevat esiin, ja ne

saadaan kitkettya pois hairitseméasta prosessia. (Kouri 2009. 28-29.)

3.5 Onnistuminen muutoksessa

Talla hetkella toimintaymparistd, tekniikka ja teknologia ovat nopeamman
muutoksen vaiheessa kuin koskaan aikaisemmin. Muuttuvassa tilanteessa
elaminen ja muutoksista selvidminen on yksi erottava tekija yritysten valisessa

menestymisessa. (Jarvinen 2008, 97.)

Muutos tyopaikoilla on jatkuvaa. Ajoittain muutokset ovat luonteeltaan jopa
kokonaisvaltaisia muutosmyrskyja, jotka kayvat lapi koko organisaation.
Muutostilanteissa tullaan vakisin tekemisiin sellaisten perusasioiden kanssa, jotka
saatelevat ja vaikuttavat niin yksil6- kuin ryhmatilanteissakin. Toimiminen
muutosten keskella ja toisaalta muutosten I&pivieminen vaatii esimiehelta
tyontekijan toimintaan vaikuttavien seikkojen periaatteiden tuntemista ja huomioon
ottamista. Myds esimiehet ovat muutoksen kohteena, he eivat ole pelkastaan
muutoksen johtajia tai -lapiviejia. Ollaan siis tilanteessa, jossa esimiehen pitaa kyeta
toimimaan suunnannayttdjind henkilostélle, vaikka on itse samaan aikaan yhta
paljon uuden ja tuntemattoman edessa kuin kaikki muutkin. On siis tarkeaa, etta
esimies kykenee ymmartamaan ja tunnistamaan itsessaan muutoksen mukanaan

tuomia ja aiheuttamia tuntemuksia. (Jarvinen 2008, 97.)
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3.6 5S-toimintatapa

5S on Japanista lahtdisin oleva ajattelumalli. Sen katsotaan olevan kaiken
parannustyon perusta. Usein kaikessa toiminnassa on paljon potentiaalisia
kehityskohteita, mutta nitd joko ylenkatsotaan tai ne jatetddan kokonaan
huomioimatta. Talla tarkoitetaan asioita jotka aiheuttavat suoraan tuotannon
vajaatehoisuutta, tarpeettoman suuria varastoja ja toimitusvarmuuden laskua.
Naistd hukatuista mahdollisuuksista ja turhasta toiminnasta japanilaiset kayttavat
sanaa "muda”. Pohjimmiltaan sanalla muda tarkoitetaan hukkaa ja menetyksia
tyontuottavuudessa, valmistumisissa, tilankaytossa, tiedonkulussa, rahassa jne.
(Monden 2002, 197.)

Toiminnan ollessa menestyksellista ei erilaisiin hukkiin ja toiminnan turhiin vaiheisiin
ole tavattu puuttua, mutta valittbmasti toiminnan joutuessa kannattavuuden tai
muun kanssa vaikeuksiin on perinteisesti erilaisiin tuottamattomuuskohtiin puututtu
valittbmasti. Tavoitteena on talldin tehostaa organisaation toimintaa. Japanilainen
ajattelumalli on, ettd kaikenlainen tehottomuus ja turhuus organisaatiossa on
pyrittdva poistamaan, oli kasilla sitten hyvat tai huonot ajat. 5S-toimintatavan
periaate on jatkuva pientenkin asioiden tehostamisen parannus. (Monden 2002,
197-198.)

5S tulee japaninkielisista sanoista Seiri, Seiton, Seison, Seiketsu, ja Shitsuke.
Suomenkieliset vastineet sanoille ovat erottele, yksinkertaista, puhdista,
systematisoi ja standardoi. Yhdessa sanat tarkoittavat toimintaympariston aktiivista
siisteyden ja jarjestyksen yllapitoa. (Monden 2002, 197-198.)

Ajan mittaan erilaista turhaa roskaa ja ylimaaraista tavaraa voi kertya niin toimisto-
kuin tuotantotiloihinkin. Tasta seuraa tarpeettomia tydvaiheita, ylisuuria varastoja,
tarpeettomia ja turhia poytia, tuoleja, karryja jne. Toimistossa tama nakyy
aiheuttavat ylimaaraista tyota ja tehottomuutta. 5S on ikdankuin pesutydkalu kaiken
tarpeettoman ja epamaardisen pois siivoamiseen siten, etta jaljelle ja& vain
tarpeellinen. Periaatteena on: tarpeellinen maara, tarpeellisessa paikassa ja
tarpeellisessa ajassa. Jalkauttamalla 5S toimintamalli kdytt6éon voidaan nostaa

laadun tasoa, Iyhentda l|apimenoaikaa, sekd parantaa tuottavuutta.
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Tuotannonjohtamisessa nama kolme asiaa muodostavat toiminnan tukijalat.
(Monden 2002, 197-198.)

Jotta voidaan saavutta aiemmin mainitut tavoitteet, on seuraavista hukat kyettava
minimoimaan: (Monden 2002, 197-198.)

1. Ylimaardinen aloitusaika. Talla tarkoitetana aikaa, joka
kuluu esim. oikeiden tyovalineiden etsimiseen. T&han
voidaan vaikuttaa jarjestamalla tarpeelliset valineet siististi
ja etukateen tyopisteelle ennen tyon aloitusta. (Monden
2002, 197-198.)

2. Vialliset materiaalit ja tuotteet. Siistissa tyopisteessa
vialliset ja puutteelliset osat ja vdalineet nousevat esiin.
TyoOpisteen siistind pitamista voidaan motivoida esim.
littAmalla sen yhteyteen mallikuva siististd tyopisteesta.
Tama motivoi pitamaan pisteen siistind ja vahentamaan
turhia ja viallisia tavaroita. (Monden 2002, 197-198.)

3. Epasiisti toimintaymparistd. Puhtaus ja siisteys tyopaikalla
kasvattaa toiminnan tehokkuutta. Kun lattiat ovat siistit, niin
esim. tyOkalujen kuljettaminen on helpompaa. Siisti
tydymparistd kasvattaa tyontekijoiden moraalia, ja siten
nostaa osallistumisaktiivisuutta toimintaan. Samalla kun
siisteys vahentaa erindaisia ongelmia, niin toiminnan

tuottavuus myos kasvaa. (Monden 2002, 197-198.)

4. Heikko toimitusvarmuus. Hyva toimitusvarmuus vaatii
sujuvaa toimintaa, jossa tapahtumat kaynnistyvat oikea-
aikaisesti: oikeat henkilot, oikeat tarvikkeet ja kalusto
oikeaan aikaan, seka naiden kaikkien sulava liikkuminen
tarpeen mukaan. Siisteyden kasvaessa hahmotetaan myo6s
paremmin todelliset materiaali- ym. tarpeet. Todellisten
tarpeiden toteuttaminen nopeutuu turhien tarpeiden
jadédessa pois. (Monden 2002, 197-198.)
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5. Riskialttiit olosuhteet. Epamaaraiset tavarakasat, roskat ja
nesteet lattioilla voivat aiheuttaa tapaturmia, ja toisaalta
tavaroiden vahingoittumista. Tama lisda kustannuksia ja
heikentaa toimitusvarmuutta. (Monden 2002, 197-198.)

5S-toimintatapa tuo mukanaan myods muita hyvia asioita. Se parantaa ihmisten
valisia vuorovaikutuksia, tukee ja nostaa tyOmoraalia. Yrityksen, jonka
toimintaymparistd on siisti, on my6s helpompi voittaa niin asiakkaiden, toimittajien
kuin vierailijoiden luottamus. (Monden 2002, 197-198.)

5S perustuu seuraaviin osatekijoihin: (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 4.)

Seiri: Vaihe 1. Erottele. Erotellaan valttamaton tavara turhasta. Lopuksi romutetaan

kaikki paitsi valttamaton. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 4.)

Seiton: Vaihe 2. Yksinkertaista. Jarjestetddn ensimmaisessa vaiheessa
valttamattomiksi todetut tavarat siten, ettd ne on helposti |6ydettavissa.
(Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 4.)

Seiso: Vaihe 3. Puhdista. Pida kaikki alueet siisteina. Kasite kattaa niin yksittaisen
tyopisteen, kuin koko toimintaympariston. TyoOpisteen ja laitteiden puhdistuksen
tulisi olla osa jokapaivaista rutiinia. Laitteet ja tydkalut myds kestavat paremmin, kun
niitd puhdistetaan ja pidetaan hyvin jatkuvasti. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001,
4.)

Seiketsu: Vaihe 4. Systematisoi. Luo toimintamalli siisteyden ja jarjestyksen
yllapidolle. Taméa onnistuu toteuttamalla tinkiméttd kolmea edellista kohtaa
saannollisesti. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 4.)

Shitsuke: Vaihe 5. Standardoi. Tee edellisistd vaiheista standardi toimintatapa.
Noudata ja kehita tata tapaa edelleen. Tama vaihe on 5S-mallin perimmaisen idean
kannalta tarkein. Oleellista jatkuvuuden kannalta on, etta juuri esimiehet ja johto
sitoutuvat tahan. Vasta sen jalkeen samaa voi odottaa muilta. (Metalliteollisuuden
keskusliitto, 2001, 7-14.)



31

Liittyen vaiheeseen viisi, standardointi, 5S-toimintamallin yll&pitoa on syytéa arvioida
jatkuvasti. Toiminnan tasoa voidaan seurata useammallakin kdytannon tavalla.
Hyvia keinoja tahan ovat mm. vastuuttaa tydpisteen haltija suorittamaan
itsearviointia alueensa tilasta, tai nimetaan joko esimies tai joku tietty henkild, joka
suorittaa saanndllisesti tarkkailua. Myds esimiehesta, tyontekijasta, ja kolmannesta
jasenesta koostuva ryhma voi yhdessa suorittaa arviointeja. Kannustimena voi

my0s olla eri pisteiden valisia kilpailuja. (Metalliteollisuuden keskusliitto, 2001, 18.)

3.7 5S-mallin hyddyntaminen vauriokorjaamossa

Tata tyotd koskevassa vauriokorjaamossa 5S-ajatusmallia on ajettu sis&an
pidemmalla aikavalilla, ja osittain sirpalemuotoisesti. Toimitilojen yleista
siisteysilmetta on parannettu suorittamalla koko tilaa koskeva yleissiivous, jossa on
poistettu ylimaarainen turha tavara, puolikuntoiset tyokalut ja osavaunut. Seinat on
maalattu valkoisiksi valoisamman tilan luomiseksi. Tata kirjoitettaessa on menossa
erikoistyOkalujen keskittaminen ja osoitteiston luonti siten, etta kaikilla
erikoistydkaluilla on osoitepaikka, joka voidaan jarjestelméasta todentaa. Toinen
menossa oleva kohde on isojen tytkalujen, mm. vastushitsin ja pélynpoistoimurin

paikkojen merkinta lattiaan teipilla. Valmiista tilasta tulee valokuva tilan yhteyteen.

TyoOpistekohtaista siisteyttd on toteutettu henkilokohtaisella tasolla. Jokaisella
tyopisteella havaittiin olevan useita osittain kaytettyja aerosol pulloja, ja osassa
tuotteista viimeinen kayttopaiva oli jo ylittynyt. Tyopisteilla on nyt tarvittaville pulloille

telinne, joissa niita sailytetaan.

Vauriokorjaamo toiminnalle on tyypillistd, etta tyopisteilla on ns. miljoonalaatikoita,
joissa on paljon erilaisia ruuveja ja kiinnikkeitd. Naiden tarvetta on perusteltu silla,
ettd autoja purkaessa ja kokoonpantaessa osa kiinnikkeista ja ruuveista ym.
pienosista vaurioituu tyonyhteydessa, ja talléin miljoonalaatikosta I6ytyva korvaava
tuote on mahdollistanut auton kokoonpanon valmiiksi. Tyd ei ole nain ollen
myodhastynyt. Miljoonalaatikot eivat kuitenkaan voi olla end&d osa nykyista
vauriokorjausta. Kiinnikkeidenn ruuvien ym. pienosien valikoima on jo niin laaja, etta
on epatodennakoista, ettd miljoonalaatikosta |6ytyy juuri kaivattua osaa,

vaaranlaisen osan kaytt6 ei ole puolestaan laadullisessa mielessa hyvaksyttavaa.
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Oikean osan etsimiseen miljoonalaatikosta menee myo6s aikaa, jolle ei ole

laskutusperustetta, ja tama sy0 tyon tehokkuutta.

Miljoonalaatikoiden korvaamiseksi on sovittu uudesta kaytannostd. Jokaisen
korjauksen yhteydessa varaosia tilaava henkil6 tarkistaa, mita pienosia paamiehen
varaosaohjelmisto suosittaa tilattavaksi ko. korjauksen yhteyteen. Tata suositusta
hyodynnetdan, ja esim. oven vaihdon ollessa kyseessa tilataan aina oven mukana
kiinnikesarjalajitelma, jossa on kaikki kyseiseen toimenpiteeseen tarvittavat uudet
ruuvit ja Kkiinnikkeet. Joissain tilanteissa tama hiukan nostaa korjauksen
kokonaiskustannuksia, mutta toisaalta tyontehokkuus nousee, kun aikaa ei kulu
sopivien osien etsimiseen. Lisdarvoa saadaan myos asiakkaalle, kun auto valmistuu
sovittuna aikana. Liséksi tama lyhentda korjausten kokonaiskestoa, ja tuo tata

kautta saastda vakuutusyhtioillekin.



33

VAS 6614 /

VAS895003

Kuva 1. VAG-merkkien erikoistytkalukaappi 1

3.8 5S-menetelman hyédyntaminen auditoinnissa

Paamiehet jarjestavat autoalalla piirimyyjille ja valtuutetuille korjaamoille vuosittain
auditointeja. Naiden auditointien tarkoitus on varmistaa kyseisen edustajan
prosessien taso ja toiminta, ja varmentaa niiden olevan pdamiehen vaatimusten
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mukainen. Toisekseen auditoinnin tehtava on myos syventaa ja kehittad paamiehen

ja edustettavan yrityksen vélista yhteistyota.

Auditoinnin  sisalté jakautuu karkeasti kahteen eri péékohtaan. Prosessien
vaatimusten mukaisuuteen, seké ymparisto ja siisteys kohtiin ja valine- ja tilakohtiin.
Auditointiin valmistautuminen on perinteisesti ollut tydlastéa aikaa. Kaikki toiminnot
eivat ole auditoinnin asettamien vaatimusten mukaisella tasolla. Yleisimpind
ongelmina juuri toimitilojen yleinen siisteys. Huomionarvoista vauriokorjaamon
kannalta on, ettd 5S-toimintatapaa noudattaen toiminta on kaytannoéssa
auditointikunnossa koko ajan ymparisto-, siisteys- ja turvallisuusasioiden osalta.
Né&in 5S-toiminta ulottuu myds auditointiin liittyviin asioihin. Kaytadnnoén tasolla 5S-
toimintatapaan  kuuluva siisteyden yllapito toimii  standardinoimaisesti
viikkosiivoustasolla, joka tarkoittaa, etta jokainen tyontekija suorittaa alueellaan
viikkosiivouksen, jossa viedaan kaikki yliméarainen ja pois joutavat osat ym. roskiin.
Vialliset tyokalut ja laitteet k&sitelladn valittbmasti vian tai ongelman syntyessa.
Kehitettavad on edelleen kemikaalien vanhenemispaivien seurannassa. Niiden
seurannassa puuttuu standardinomainen lapikaymisvali. Seuraava askel on laatia
tahan sopiva ohjeistus, ja jalkauttaa se kaytdnnon tekemiseen. ltseauditointia ei
myoskaan ole viela kaytdssa. Luonteva jatkumo, ja kehityksen yllapitamisen
takaamiseksi on 5S-tavan mukaan tarpeen rakentaa itseauditointi jarjestelma, joka

haastaa, ja myos palkitsee onnistumisesta.
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4 VAURIOKORJAAMON PROSESSIT

Vauriokorjaus tehdaan nykyisin toimintana, jota pyritddn viemaan lapi teollisen
tuotannon mallin mukaan. Ty6t varataan ja suunnitellaan resurssi- ja kapasiteetti-
pohjaisesti ja tavoitellaan mahdollisimman Iyhyita ja tehokkaita lapimenoaikoja.
Vauriokorjaus on kuitenkin siind suhteessa poikkeavaa toimintaa, ettd jokainen
suoritettu tyo, eli vauriokorjaus on omanlaisensa kokonaisuus. Kahta samanlaista
tyota ei ole. Saadakseen joukon toisistaan suuresti poikkeavia toitd samaan
lapimenoon, on tiedettava tarkasti, mitd tyovaiheita ja kuinka paljon aikaa eri
vaiheisiin tarvitaan sekd mita mahdollisia osia ja erikoislaitteita missdkin kohtaa
tyota tarvitaan. Naiden tietojen saamiseksi ja tyon lapivienniksi on tunnistettava

tahan liittyva kokonaisprosessi ja sen muodostavat pienemmét osaprosessit.

4.1 Prosessin tunnistaminen

Prosessissa on pohjimmiltaan kyse normaalista arjen tehokkuudesta. Kun
mietitd&n, tapahtuuko jokin asia tai toimitus ajallaan ja virheettomasti, kuinka kauan
se vie aikaa, mitd muita mahdollisia resursseja sen toimitukseen tarvitaan, niin
tarkoitetaan toimivaa prosessia. Oman organisaation perustoimintaan liittyvien syy-
seuraussuhteiden ymmartdminen on keskeinen asia prosessien haltuunotossa.
Voidakseen ottaa prosessin haltuun, on se ensin ymmarrettdva. Prosessi on
tapahtuma, jossa syntyy kaytannoén hyottya asiakkaalle. Prosessin koostuminen
muodostuu erilaisista tehtavista, sen toteuttamiseen tarvitaan vield resursseja,
kuten menetelmid, tybaikaa, rahaa ja laitteita. Peruskysymys prosessissa on, onko
vallitseva resurssien kayttd tehokasta suhteessa siitd syntyvaan arvoon.
Tehokkuuden arvioinnissa on lisaksi huomioitava vallitsevat olosuhteet, joissa
prosessia toteutetaan. Prosessi muodostuu siihen menevista asioista (syote),
prosessin toiminnasta (temput) ja toiminnan tuloksista (output). Liséksi tulee
maadritella toimittaja ja asiakas. Prosessiin liittyy myods takaisinkytkentda, joka
tarkoittaa mahdollisuutta ohjata prosessia tilanteessa, jossa tunnetaan tavoite ja
kaytdossa olevat keinot vaikuttaa prosessiin. Saatu palaute voi johtaa joko

parantavaan tai korjaavaan toimenpiteeseen. (Laamanen 2005, 151-152.)
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4.2 Prosessi kehittgjana

Yleiskielessa sanaa prosessi kdytetadn kahdessa eri merkityksessa. Ensimmainen
tapa on ajatella prosessi kehityskulkuna. Nain ajatellaan esimerkiksi silloin, kun
tiedostetaan oman organisaation olevan markkinoilla esimerkiksi neljanneksi
vahvin, ja tavoitteena on markkinajohtajuus. Talloin tavoitteena on rakentaa
prosessi, jonka avulla péaastaan tavoiteltuun markkinajohtajuuteen. Tassa
tapauksessa toteutetaan valittuja asioita, joiden ajatellaan edistavan tavoitteen
saavuttamista. Toimenpiteitd kokeillaan, ja niistd saatuja tuloksia arvioidaan.
Tulosten ollessa myonteisia, valittuja toimenpiteitd edelleen vahvistetaan ja
kehitetd&n. Jos tulokset eivat ole olleet toivotun mukaisia, kokeillaan vaihtoehtoisia
toimenpiteitd. Lopputuloksena tassa mallissa monimutkaiset systeemit kehittyvat, ja
puhutaan innovaatioista, oppimisesta ja muutosten toteuttamisesta. (Laamanen
2005, 152.)

Toistuva tapahtumien ketju, jossa méaaritellaén syotteet ja tuotokset, on toinen tapa
puhua prosesseista. Tassa tapauksessa prosessi muodostuu vaiheista, jotka
seuraavat toisiaan loogisesti eli suunnittelu, toteutus ja arviointi. Huomionarvoista
tdssd mallissa on, ettd toiminnan parantaminen on suositeltavaa erottaa
prosessista. Perusajatuksena on |0ytda kriittiset toiminnot ja varmistaa, etta
tehtavan suoritus onnistuu jokaisella kerralla tulosta tuoden, eli prosessin

peruskaava vakioituu. (Laamanen 2005, 153.)

4.3 Prosessin mittaaminen

Prosessin kehittdmiseen liittyy keskeisesti mahdollisuus mitata prosessia. Jo
prosessin kuvausvaiheessa on mahdollista pohtia, miten sitd kannattaa mitata.
Laamanen (2005, 166) on todennut, ettd kysymysten muotoilulla on oleellinen
vaikutus siihen, kuinka hyodyllisia asioita prosessista osataan mitata. Laamasen

kysymykset mittaamisen liittyen ovat:

1. "Mika on prosessin tarkoitus ja miten taman tarkoituksen

toteutumista mitataan?”
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2. "Mikd on prosessin kriittinen vaihe ja miten siina

onnistumista mitataan?” (Laamanen 2005, 167)

Prosessilla voi olla useampia eri tarkoituksia, kuten esimerkiksi tehda tehtava, tyo
tai suoritus, tai vaihtoehtoisesti tuottaa tulos tai tuotos. Prosessin tarkoitus voi myds
olla tuottaa hyotya, tai saada aikaan vaikutusta. Riippuen prosessin tarkoituksesta
voi sen kuvaamisen yhteydesséa jo miettia miten se vastaa kysymyksiin 1 ja 2.
(Laamanen 2005, 166-167.)

Mietittdessa prosessin tarkoitusta kannattaa sita katsoa suhteessa organisaation
omaan tehokkuuteen ja arvontuottamiseen asiakkaalle. Mittari voi siis olla eri,
riippuen miké& on prosessin tarkoitus, onko se nopeus vai prosessin lopputulos. Sen
jalkeen kun prosessin tarkoitus on saatu maariteltya, on vuorossa kriittisten
vaiheiden tunnistaminen. Prosessi koostuu aina useista eri tehtavistd ja
tyovaiheista. Osa niistd on luonteeltaan sellaisia, ettei niiden suoritustavalla tai
muulla ole kaytdnndn merkitysta prosessin onnistumiseen, kunhan ne vain tehdaan.
Toiset tehtavat ovat puolestaan sellaisia, ettd ne vaikuttavat suuresti prosessin
onnistumiseen ja suorituskykyyn. Naiden tehtavien kanssa tulee siis olla tarkkana,
silla ne ovat prosessin kriittisia vaiheita. Kriittisen vaiheen tunnusomaisia piirteita
ovat mm. pullonkaula, paljon aikaa vaativa, paljon osaamista vaativa tai resursseja
vaativa kohta. Oleellista on ymmartaa, kuinka prosessin tulee toimia Kkriittisten

vaiheiden suhteen, jotta tarkoitus on toimiva. (Laamanen 2005, 167-168.)

Prosessista voidaan mitata esimerkiksi asiakkaan saamaa hyotya tai vaikutuksia.
Myds syotteiden ja tuotosten ominaisuuksia on mahdollista mitata. Mahdollista on
lisdksi mitata resurssien kayttda ja toimintaa prosessissa, tai toimittajan kykya
toimittaa tarkoitusta vastaavia syotteita prosessiin. Naiden tietojen avulla on
mahdollista arvioida prosessin suorituskykya kattavasti. Huomio kannattaa
kiinnittd& asioihin, jotka ovat prosessille kriittisia. Jatkuvan mittauksen kohteeksi
pyritaan valitsemaan suorituskyky, jossa on strateginen merkitys. Esimerkkeja tasta
voivat olla mm. lapimenoaika, kustannus tai toimitusvarmuus. (Laamanen 2005,
169.)
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4.4 Vaurion haltuunotto

Vaurion haltuunotto tarkoittaa kaiken tarvittavan tiedon keraamista ja selvittamista
tulevan tulevan korjauksen suorittamista varten, ja se alkaa siitd, kun korjaamo saa
ensimmaisen yhteydenoton sahkoisesti, tai puhelimitse asiakkaan ajoneuvossa
olevasta vauriosta. Asiakkaan kanssa sovitaan aika, jolloin auto tuodaan
korjaamolle vauriotarkastukseen. Tarkastus on kriittinen prosessi vauriokorjauksen
onnistuneen lapiviennin  takaamiseksi.  Vauriotarkastuksessa kartoitetaan
mahdollisimman tarkasti kaikki korjausta vaativat kohteet, seké tehdaan paatokset
vaihtoa vaativista osista, samoin kuin valitaan kaytettavat menetelmat korjausta
vaativille osille ja kohteille. Vauriotarkastuksessa kaytetdan apuna korikorjaajia
ja/tai maalareita silloin kun kaytettavaa korjausmenetelmaa ei voi yksiselitteisesti
paattdd. Naiden paatosten perusteella tehdddn ensimmainen, alustava
korjauskustannuslaskelma, joka voidaan lahettdd esim. vakuutusyhtitlle
hyvaksyttavaksi. Jos tiedot ovat riittdvat, niin laskelmasta saatujen hintojen ja
tarvittavien tydaikojen pohjalta autolle voidaan varata yhdessa asiakkaan kanssa
lopullinen korjausaika. Tassa yhteydessa tulostetaan myaos kirjallinen tydmaarays,

jonka asiakas/tyontilaaja allekirjoituksellaan hyvéaksyy.

4.5 Ennen saapumista varsinaiseen korjaukseen

Asiakkaan kaynnin ja tydnvarauksen jalkeen tapahtuu seuraavaa: Varaosahankinta
hankkii pyydetyt osat siten, ettda ne saapuvat paivaa — kahta ennen varsinaisen
korjauksen aloittamista. Tyonjohto hienosaataa varauksen, eli varmistaa tarvittavien
laitteiden vapaana olon, tilaa mahdolliset alihankintaty6t ja varmistaa, etta

laskutuslupa ja korjausmenetelma on hyvaksytty vakuutusyhtiéssa.
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4.6 Korjaukseen saapuminen

Asiakas tuo autonsa korjaamolle sovittuna aikana. Suoritettavat ty6t ja mahdolliset
muut toiveet kayda viela kerran lapi, ja varmistetaan viela asiakkaan yhteystiedot.
Asiakkaalle annetaan arvio suunnitellusta korjauksen valmistumisajasta. Tydnjohto
vie tyomaarayksen ja Cabas-laskelman yhdessd auton avaimien kanssa
odottamaan tyOnalkua erilliseen asentajatauluun. Asentajatauluksi kutsutaan
lokerikkoa, josta asentaja noutaa tyotad aloittaessa auton avaimet ja tarvittavat

paperit.

4.6.1 Korikorjaajalta maalaamoon ja/ tai muovikorjaukseen

Korikorjauksessa auto tuodaan sisélle, ja pestdan painepesulla riittdvasti siten, etta
suoritettavan korjauksen voi tehda, eika autossa mahdollisesti oleva lika hairitse
minkaan tydvaiheen lapimenoa. Korikorjaaja kay Cabas-laskelman ja
tyomaarayksen lapi, ja varmistuu néin mitka tyot ja milla menetelmilla on suunniteltu
tehtaviksi. Korikorjaaja suorittaa tarpeelliset oikaisuty6t tai osan vaihto- ja
sovitusty6t. Tybn edetessd, jos on tarpeen, han keskustelee mahdollisista
lisdyksistd tai muutostarpeista tyovaiheissa tyonjohdon kanssa. Tarvittaessa
tyonjohto ottaa lisdd kuvia havaituista vaurioista, paivittdd Cabas-laskelman ja
lahettéda sen vakuutusyhtiolle hyvaksyttavaksi. Jos havaittu muutos on tydajallisesti
merkittava, on myos aikataulu paivitettava ja tyovaiheet suunniteltava uudelleen.
Tarkoitus on, ettd merkittavid aikataulu- tai kustannusmuutoksia ei enaa
tyonaloituksen jalkeen saisi ilmetd, vaan kaikki naihin vaikuttavat asiat tulisi kyeta

havainnoimaan jo vauriotarkastuksessa.

4.6.2 Pohjatydvaiheesta maalaukseen

Korikorjaajan suoritettua tarvittavat purku-, oikaisu- ja vaihtoty6t saapuu auto
maalaamon puolelle. Samalla myds mahdolliset irtomuoviosat (puskuri ym.)
viedddn muovikorjaukseen. Tyon vastaanottava maalari saa auton mukana
tyomaarayksen ja Cabas-laskelman joihin han tutustuu ainakin oman tyén osalta.

Taman jalkeen han suorittaa tarvittavat pohjustustyot ja lopuksi peittelee ja suojaa
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auton siten, ettd se voidaan siirtdd maalauskammioon. Jos pohjatydvaiheessa tulee
esiin esim. laajoja korroosiovaurioita, tai aiemmin suoritettuja maalauskorjauksia,
on maalari niistd yhteydessad tydnjohtoon. Tarvittaessa ndaistd ilmoitetaan
asiakkaalle ja tarjotaan mahdollista lisaty6ta silloin kun se on jarkevaa. Vanhat alla
olevat vauriot dokumentoidaan ja rajataan ne korjaamon myoéntaman ty6takuun
ulkopuolelle siltd osin kuin perusteltua on. Vakuutusyhtion tms. kolmannen
osapuolen kustantamassa vauriokorjauksessa auto tai sen osa saatetaan vahintaan
sille tasolle kuin se oli ennen vaurion sattumista. N&in esim. ruostevauriot esim.
oven keskilistan alla eivat kuulu korjauksen piiriin, jos ovesta korjataan toisen auton
ovella aiheutettu painauma. Ovi kuitekin maalataan koko alalta, joten maalaukselle
lahtbkohtaisesti mydnnetdan takuu koko alalle. Taméan vuoksi on tarkeaa kertoa
asiakkaalle mahdollisista vaihtoehdoista, tai sopia asiakkaan kanssa, etta ko. listan
alla on korroosiovauriota olemassa, ja sen leviamisen aiheuttama korroosio

tulevaisuudessa ei ole korjaamon myontaman takuun piirissa.

4.6.3 Maalauskammio ja maalauksen jalkeinen tarkastus

Maalauskammiossa suoritettava ruiskumaalaus on yksi kriittisimpid tydvaiheita
vauriokorjauksessa. Ruiskumaalaaja ajaa auton kammioon, ja tarkastaa
tyomaarayksen ja Cabas-laskelman sisallosta, etta kaikki maalattaviksi sovitut osat
ovat paikalla. Ruiskumaalaajan vastuu prosessissa on suuri. Maalarin on seurattava
tydsuunnitelmaa ja pysyttava sen antamassa aikataulussa. Liséksi ruiskumaalarilta
toivotaan kykyad optimoida ty¢jarjestystd. Tamé tarkoittaa sitd, etta jos
maalausvuorossa on esim. valkoinen irtopuskuri, niin samaan kammioon (samaan
maalausvuoroon) voi ottaa mukaan muitakin saman variryhman pienosia, jos ne

ovat jo valmiita pohjaty6vaiheista. Nain ruiskumaalaajan tyon tehokkuus nousee.

Ruiskutus ja sitd seuraavan kuivausvaiheen jalkeen auto ajetaan ulos kammiosta.
Kun suojaukset ja teipit on saatu poistettua, tehdaan autolle ensimmainen tarkastus,
jossa arvioidaan maalauksen onnistuneisuus. Tarkastettavia asioita ovat savy,

maalipinta, ja mahdolliset roskat ym. virheet maalipinnassa.
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4.6.4 Korikorjaajan suorittama kokoonpano

Auton lapaistyd maalauksen jalkeisen tarkastuksen, ottaa korikorjaaja sen
kokoonpanoon. Kokoonpanovaiheessa autoon kiinnitetaan takaisin siita irrotetut
osat, sekd varustellaan ja saadetddn paikoilleen mahdolliset uudet osat.
Kokoonpanon tydvaihe on myds kriittinen, koska siina tehdyt pienet virheet ovat
niita, jotka nakyvat helpoimmin asiakkaan silmiin. Vaihdettujen osien, esim. uuden
oven ja lokasuojan saataminen on huolellisuutta ja ammattitaitoa vaativa tydvaihe,
jotta lopputuloksena on auto, jossa kaikki osat ja osien véliset raot ovat symmetrisia

keskenaan.

4.6.5 Koeajo, testaus, laaduntarkastus

Korjauksen valmistumisen jalkeen autot koeajetaan aina silloin kun suoritetun tyon
onnistumisen varmistaminen sita vaatii. Tallainen ty6 voi olla vaikka pydrankulmien
suuntauksen tarkistus ja saatd. Ohjauspydran asento ja auton suuntavakaus selvida
lopullisesti vasta koeajolla. Lisaksi testataan ja tarkastetaan kaikkien laitteiden ja

ominaisuuksien toiminta, jotka korjaukseen suoraan tai valillisesti liittyvat.

Korikorjaajien tyonjohdolle luovuttamiin  valmiisiin  autoihin tehdaan viela
satunnaislaaduntarkastuksia  tyonjohdon toimesta. Tastd on erillinen
laaduntarkastuspoytékirja (Liite 3). Tama satunnaislaaduntarkastus tehdaan noin

25-30%:lle vauriokorjaamolla kayneista autoista.
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Tarvittavien osien ym.
Hankinta

Auton saapuminen

Korikorjaajan purku, oikaisu
ja sovitus tyd. Tarvittavien
osien toimitus tyopisteella.

Korikorjaajan kasaustyo.
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Luovutus asiakkaalle.
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Kuvio 6. Prosessikaavio, vauriokorjaamo

4.7 Arvoatuottavat prosessit Lean-toimintamallissa

Aidosti arvoa tuottavat prosessit ovat siis niitd, joissa syntyy arvoa suoraan
asiakkaalle. Vauriokorjaamon prosesseissa arvoa asiakkaan ndkokulmasta katsoen
syntyy vaurion haltuunotossa ja vauriotarkastuksessa. Lisaksi arvoa tuottavaksi
prosessiksi asiakasta ajatellen tunnistetaan laaduntarkastusvaihe. Vauriotarkastus
ja siina tapahtuva vaurion haltuunotto on kriittinen prosessi tulevan kokonaisuuden
onnistumisen kannalta. Tarkastuksessa tehdyt havainnot, paattkset ja selvitykset
jalostuvat kaikkien osapuolien eduksi. Tarkastuksen yhteydessa voidaan myo6s
havaita mahdollisia lisékorjaustarpeita ja muita lisatoitda, joita on mahdollista
suorittaa win-win-periaatteella alkuperdisen tyon yhteydessa. Liséksi tassa
yhteydessa suunnitellut menetelmat ja korjaustavat, seka mahdollisesti korjaukseen
kuulumattomien asioiden tunnistaminen on asia, mika tuottaa yhteisymmarrysta, ja

lisdd asiakkaan tietoisuutta siitd, millaisen lopputuloksen han korjauksesta saa.
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Nama kaikki ovat argumentteja ja mahdollisia kustannuksellisia hyotyja, jotka
asiakkaalle tuottavat lisdarvoa, ja joita voidaan pitd& asioina, joista asiakas on
valmis maksamaan. Vauriotarkastuksen onnistumista ei ole tahan saakka mitattu tai
dokumentoitu. Tassa tydssa saadun ndkemyksen perusteella on tarkeaa, etta
vauriotarkastuksen onnistumista ryhdytddn seuraamaan mittarilla. Onnistumista
mitataan tasolla onnistunut / virheellinen. Vauriotarkastus on onnistunut aina silloin,
kun tulevassa korjausprosessissa ei ilmene viivytyksid, jotka johtuvat

vauriotarkastuksessa syntyneista virheista tai puutteista.

Laaduntarkastus osana prosessia on myos asiakkaalle aidosti arvoa tuottavaa. Kun
kysymyksessa on ty0, jonka tekeminen perustuu ihmisen toimintaan, on erilaisien
virheiden syntyminen aina mahdollista, vaikka huolellisuutta noudatetaan.
Useimmat virheet ovat pienia, ja nopeita korjata. Jos virheen havaitsee asiakas
auton saatuaan, aiheuttaa se silloin reklamaation ja uuden kaynnin korjaamolla.
Taman valttdminen on laaduntarkastuksen keskeisen tavoite. Onnistunut
laaduntarkastus ennalta ehkéisee asiakkaan tarpeita reklamoinnille, ja tuottaa néin

ollen aidosti lisdarvoa asiakkaalle.
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5 ARVONTUOTTO ASIAKKAALLE

Lean-toimintamalliin kuuluva kehitys tapahtuu perustyonaarella. Sielta syntyy myos
asiakkaan saama arvo tyosta. Yrityksen on asiakkaiden tunnistamisen liséksi myds
tiedettdva ja tiedostettava asiakkaiden tarpeet. Asiakas suorittaa vertailua
katsomalla omia tarpeitansa suhteessa yrityksen tarjoamiin palveluihin ja niiden
saatavuuteen. Kun kyseessa on valintatilanne ratkaisu pohjautuu mm. toiveisiin,
vaatimuksiin ja aikaisempiin kokemuksiin. My6s arvot ohjaavat asiakasta
valinnoissaan. Lecklinin (2006,84) mukaan Woodruff ja Gardial maarittelevat
arvokasitteen seuraavasti: "Asiakkaan arvo on hanen nakemyksensa siita, mita han
haluaa tapahtuvan sen seurauksena, ettd han kayttaa tietyssa tilanteessa tuotetta

tai palvelua halutun tarkoituksen tai padmaaran saavuttamiseksi.”

Liiketoiminnan painopisteen siirtyessa enenevissd maarin kohti palveluita
perinteisen teollisen tuotannon sijaan, ei pelkka tuottavuuden tulkinta ole en&é ole
riittdvaa. Tilalle on noussut kasite suorituskyky. Palveluiden luonne on myés
siitymassa enemman kohti laajempaa, kokonaisvaltaista palvelukokemusta,
entisen perustarpeita tayttavan palvelun sijaan. Paatoksenteon painopiste on
likkumassa palveluntarjoajalta sen ostajalle. Kilpailukyvyn ja kannattavuuden osalta
merkityksellisiksi seikoiksi ovat nousseet mm. nopeus, osaaminen, joustavuus,
laatu ja innovatiivisuus. Naita tekijoita yhdessa kuvataan sanalla kyvykkyys.
(Laamanen 2005, 17.)

Viestintd ja markkinointi, joka suuntautuu asiakkaille, keskittyy sisélléssdan usein
palveluiden, toiminnan ja ominaisuuksien hyotyjen esittelyyn. Brandi-idean
omaksuneet organisaatiot pyrkivat luomaan vaikutelmia sekd organisaatiosta etta
tuotteesta ja palvelusta. Annetut lupaukset pitdé kyeta lunastamaan jossakin kohtaa
likesuhdetta. Tama realisoituu asiakkaiden kaytannon kokemuksina tuotteiden ja
palveluiden kaytossa. Parhaimmillaan se on mitattua tietoa asiakkaiden
kokemuksista palveluiden suorituskyvyissa ja niistd saaduissa hyodyissa.
Markkinointi- ja asiakaslupausten pitda olla todellisuuden kanssa linjassa. Muussa
tapauksessa asiakas pettyy korkeiden odotustensa takia ja hylkaa organisaation.

Sama periaate koskee myos sidosryhmid. Kestavan kehityksen aikaansaamiseksi
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on tarkedd mitata omaa suorituskykyd, ja antaa sen mukaista tietoa seka
organisaatiolle etta yhteistybkumppaneille. (Laamanen 2005, 28.)

5.1 Toiminnan laatu

Hyvin suunnitellulla prosessilla pyritddn tehokkaaseen lapimenoaikaan: oikeat tyot,
ja oikeat osat oikeaan aikaan. Jokainen tydntekija tekee yhden tyon kerrallaan:
Korjaamotiloissa ei saa olla ylimaaraisia, puoliksi purettuja autoja aiheuttamassa
ahtautta. Vauriokorjauksessa toiminnan laatua voidaan arvioida useammallakin
tavalla. Asiakkaalle arvoa tuottava toiminnan laatu on hyvin hallittu korjausprosessi,
jossa toteutuu mahdollisimman lyhyt lapimenoaika. Lapimenoaikaa on myo6s
mahdollista mittaroida, ja siita saadaan oikein tulkitsemalla arvokasta tietoa myos
vauriokorjaamon toiminnan kehityksen suunnasta. L&pimenoajan mittarointia
toteutettaessa on hyva huomioida seka keskimaarainen- etta

mediaanilapimenoaika.

5.2 Tyovirheet ja uusintakorjaukset

Kuten luvussa 4.5 on kerrottu, on tydvirheiden havaitseminen ja korjaaminen ennen
auton luovutusta asiakkaalle tarkedd. Seindjoen Kayttbauton vauriokorjaamo
suorittaa laaduntarkastuksia korjaamilleen autoille tassa ty6ssa aiemmin kerrotuilla
tavoilla. Reklamaatioita, jotka tulevat asiakkailta tai sisaisest,i on ryhdytty
dokumentoimaan vuoden 2015 alusta lukien. Havaitut virheet, suoritetut korjaavat
toimenpiteet ja niista aiheutuneet valittoméat kustannukset on kayty lapi osaston
kuukausipalavereissa. Seurannan aloittamisen jalkeen tapahtui merkittdva
parannus virheiden esiintymisten maarassa. Liikesalaisuuden takia tarkkoja lukuja
ei julkaista tassa tyossa. Useimmat tyOvirheet ovat dokumentoinnin perusteella
pienida huolimattomuusvirheitd. Naiden virheiden korjaaminen itsessaan ei ole
kustannuksellisesti merkityksellista, mutta asiakaskokemuksen kannalta ne ovat
ikavid. Juurisyyna havaittuihin virheisiin huomattiin olevan usein kiire. Epatasainen

tyotahti ja tyon ma&aran painottuminen loppuviikolle aiheutti korikorjaajan
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kokoonpanovaiheeseen painetta. CAB Planin kayttdonoton jalkeen tybkuormat ovat
tasoittuneet, ja sitd kautta kiireesta johtuvien virheiden maara on laskenut.

Taulukko 1. Kirjattuja reklamaatioita ennen tarkastuksen kayttéonottoa

1= huolimattomuus

2= osa/mater.vika
3=tydvirhe
4=tyonjohdollinen virhe

5=muu syy

Tyomadrdys Pvm. Rek.nro  Merkki, malli Syy Syy koodi Toimenpiteet Lopputulos

580181  28.7. OLF- BMW 320coupe Valon korkeudensaatd 3 Umpio uusitaan Uusinnan jalkeen toimii ok.
ei toimi

583825 18 RRA- Audi Adsedan V.umpio ei istu, puskurissa 3 Puskuri muovikorjataan jamaalataan  Korjauksen jalkeen ok.
lommo

584646 18 LZV- Volvo 60 Takapuskurin oikeaan patyyn 3 Puskuri maalataan uudestaan Maalauksen jalkeen ok.
tullut naarmuja

584330 48, IRF- Chyrsler Sebring Konepelti ruostuu uudelleen maa 4 Sovittu maalaus alun perin liian pahoin  Hyvitetty alkuperdinen hinta asiakkaalle
lauksen jalkeen ruostuneeseen konepeltiin. takaisin

584744 5.8 OUM- WV GOLf Konepelti pilveilee maal 3 Uudelleen maalaus Maalauksen jalkeen ok.
jalkeen

585226 78 FHF-  MBC Puskurin listasta maalia irti 5 Maalattu lista uudelleen. 0K
Ulkoisen tekijan osuus???

5.3 Asiakaslaatu — asiakaskokemus

Asiakaslahtdisen palvelun ja sen jatkuvan parantamisen pitdd kuulua yrityksen
perusperiaatteisiin. Palvelu on henkilokohtaista yhdenkin henkilén negatiivinen
asenne voi turmella koko palveluketjun. Ketjun on siis toimittava lapi toiminta-
alueen. Oman tyon merkityksen ymmartaminen osana prosessia antaa
mahdollisuuden tuottaa laadukasta palvelua kautta linjan. Ensikokemus on
asiakkaalle merkityksellinen, sind aikana han muodostaa k&asityksenséd asioista.
Huonoa ensikokemusta on vaikea korjata endd myohemmassa vaiheessa. Hyvan
ensivaikutelman luomiseksi on tarkeaa, etta asiakaspalvelijan taidot mahdollistavat
positiivisen vuorovaikutuksen aikaansaamisen. (Jokinen, Heinamaa & Heikkonen

2002, 225.) Hyvan asiakaspalvelun lisaksi positiivista kokemusta tukemaan
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tarvitaan siistit ja rauhalliset tarkoitukseen sopivat tilat. Toimivat tilat ja
ammattimainen palvelu yhdessa muodostavat asiakkaalle luotettavan kuvan koko

toiminnasta.

5.3.1 Toimitusvarmuus — sovittu aikataulu

Kaikilla korjauksen vaiheilla on suunniteltu aikataulu jo ennen korjauksen aloitusta.
Asiakkaalle voidaan kertoa jo tyota varatessa, kauanko hanen autonsa tulee
vauriokorjaamolla olemaan. Asiakas voi ndin suunnitella omat tarpeensa talta
pohjalta. Vauriokorjauksen etenemista voidaan my6s seurata reaaliaikaisesti. Jos
korjaus viivastyy jossain vaiheessa, nahdaan sen vaikutukset kokonaisuuteen

valittbmasti, ja voidaan informoida asiakasta muutostarpeesta.

5.3.2 Online prepair -status — etenemisen seuranta

CAB Plan-jarjestelméassa on Online prepair status-niminen toiminnallinen funktio
asiakkaalle. Asiakas saa matkapuhelimeensa linkin, jonka kautta han voi seurata
autonsa korjauksen etenemista vaiheittain reaaliajassa. Toiminto perustuu
tyovaiheiden kuittaamiseen valmiiksi. Kun tyontekija kuittaa jonkin vaiheen
valmiiksi, niin myos asiakas voi ndhda matkapuhelimensa kautta korjauksen
edenneen. Asiakkaan ei tarvitse soittaa korjaamolle halutessaan varmistua
korjauksen etenemisestd. Sovellus vahentaa myos tyonjohdon tyokuormaa, kun

yhteydenottojen maara vahenee.

5.3.3 Sahkdinen ajanvaraus

Sahkdinen ajanvaraus on nykyaikainen palvelu, jossa asiakas voi vauriokorjaamon
www-sivujen kautta varata autolleen vauriotarkastusajan. Sivuilla on sahkdinen
varauskalenteri, josta asiakas voi valita haluamansa vapaan ajan, ja tayttaa siihen
liittyen tarvittavat tiedot. Asiakas voi tehdé varauksen silloin kuin hanelle sopii, esim.
myohaan illalla, eika asiakkaan tarvitse soittaa puhelimella korjaamoon. Taméa

helpottaa my6s tydnjohdon tehtavid, kun puhelimen soiminen ei keskeyta
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meneilladn olevan tehtavan tekoa. Korjaamo voi my6s néin hallita tarkastukseen
saapuvien autojen maarad, kun tarkastusaika on varattu tiettyyn ajankohtaan
jokaiselle asiakkaalle.  Nain tyokuorma tasoittuu, eivatkd asiakkaat joudu

odottamaan vauriotarkastukseen paasya.
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6 YHTEENVETO JA JOHTOPAATOKSET

Seinajoen Kayttbauton vauriokorjaamon kehitys taman tutkimuksen perusteella on
myoOnteista ja oikeansuuntaista. Olemassa olevien mittareiden mukaan eri osa-
alueet ovat kehittyneet toivotun mukaisesti. Taman tutkimuksen avulla on myo6s
opittu ymmartamaan vauriokorjaamon prosessia syvemmin. Edelleen tadmén
ansiosta on saatu ymmarrys siitd, mitd asioita, ja milla tavalla tulee jatkossa
kehittdd. Tassa tydssa saatin kattava ymmarrys Seindjoen Kayttbauton
vauriokorjaamosta kokonaisuutena. Myds vauriokorjauksen tulevaisuudesta,
kilpailusta ja siind parjaamisen edellytyksistd on muotoutunut kasitys. Naiden
kasitysten perusteella tassa tydssa hankittuja teoriatietoja, ja niiden sovellutuksia
on mahdollista tulevaisuudessa hyddyntaa myds Kayttbauton muiden toimipisteiden

vauriokorjaamoiden kilpailuasetelman kehittamiseen.

CAB Planin kayttoonotto tydnsuunnitteluohjelmistona on osoittautunut hyvaksi
paatokseksi. Kuten tadssa tutkimuksessa on todettu, tarvitsee hyva ohjelmisto
ymparilleen toimivan, luotettavan prosessin. Téallaisen prosessin rakentaminen
vaatii hyvan “kivijalan”, joka perustuu todennettuun tietoon ja kokemukseen. Tassa
tutkimuksessa  perehdyttin  Lean-toimintamallin. ~ Seingjoen  Kayttdauton
vauriokorjaamo on rakentanut prosessiaan asteittain kohti Lean- toimintamallia. Sen
lisdksi 5S—menetelmien tuominen mukaan toimintaan on alkanut. Useissa
prosesseissa ollaan tasolla, jossa 5S-menetelma vaatii viela standardoinnin
ollakseen taydellisena osana toimintaa. Standardointi on térkein vaihe 5S-
menetelmassa jotta se toimii tarkoitetulla tavalla. Jatkossa on tarkeda etta
standardointi tulee toimintaan rakennettua yllapitamaan ja jatkamaan jo tehtyja
asioita. Realistisesti voidaan pitaa tavoitteena, etta eri prosessien 5S-tapa saadaan
standardoitua viela kuluvan vuoden syksyn aikana. Voidaan todeta, ettd nama ovat
olleet tdman tutkimuksen mukaan tarpeellisia toimenpiteitd, jotta prosessi on
sellainen, johon CAB Plan-tyonsuunnitteluohjelmisto sopii tyokaluksi. Talla hetkella
toiminnassa on kaytdéssa uudet, tarkoitukseen sopivat prosessit. Prosessien
seuraaminen ja kehitys vaativat niiden tunnistamista, maarittamista ja mittaamista.
Ensimmaiset mittarit ovat jo implementointivaiheessa. Seuraavana tyond on
tunnistaa, suunnitella ja toteuttaa mittarointi myds muihin prosesseihin siten, etta

mittaristo palvelee tarkoitustaan — prosessin kehittymista.
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Kayttdauton vauriokorjaamon toimintaa kuvaavat tunnusluvut ovat kehittyneet
myonteisesti. Osaston tehokkuus ja tuottavuus olivat molemmat noin 5 % kasvaneet
syyskuusta 2015, syyskuuhun 2016 talla aikavalilla uusi toimintamalli on ajettu
sisdan. Taman jalkeen tehokkuus on edelleen jatkanut kasvuaan. Myds osaston
henkiloston kokemus omasta tyostd on tasséd tutkimuksessa toteutetun
kyselytutkimuksen mukaan parantunut. Tyontekijdilta saadun palautteen mukaan
toiminta on nykyisin selkeampaa, tyokuorma tasaisempi, ja kiireen aiheuttama
stressi ja turhaantuminen vahentynyt. Tama osaltaan on myos tuottanut
laadullisesti, etenkin viimeistelyn osalta parempaa tyonjalkea. Kehittamista on, niin
tassa tutkimuksessa todetun perusteella, kuin henkilostdltd saadun palautteenkin
kautta. Suurin kehitys tarve on edelleen vauriotarkastuksen onnistumisessa.
Etenkin tarkastuksen yhteydessa tapahtuneet virheet, kuten tarvittavien osien
tunnistamatta jaaminen, tai suunniteltuun korjausmenetelmaan liittyvat virheelliset
paatokset, pitda saada poistettua prosessista. Taman tutkimuksen pohjalta on
toteutusvaiheessa menossa eri 0saprosessien mittaroinnin  rakentaminen.
Vauriotarkastusvaihe on ensimmainen prosessi, jonka onnistumisen mittaaminen
kannattaa aloittaa. Mittaamisen tavoitteena on osaltaan I6ytaa keinoja virheiden
minimoimiseen tassé prosessissa. Koska vauriotarkastus prosessina tunnistettiin
kriittiseksi tdssa tydssd, on tarkastustapahtumaa kauttaaltaan syytd kehittaa.
Tarkastuksen siirtaminen tapahtuvaksi aina sisatiloissa ja hyvassa valaistuksessa
tuo toimintaan kaivattua laadukkuutta. On ilmeistd, ettd paremmat puitteet
yhdistettyna jo aiemmin mainittuun uuteen ajatteluun tarkastusajan varaamisesta

tulevat aikanaan nakymaan taman prosessin mittauksesta saatavissa tuloksissa.

Kuten luvussa yksi todettiin osana tata tutkimusta perehdyttiin vauriokorjausalan
tulevaisuuden nakymiin. Voidaan sanoa, ettd taman hetken nakyman mukaan alan
tulevaisuudessa on nahtavissa kiristyvaa kilpailua véahenemaan pain olevasta
tyomaarasta. Autojen keski-ikd Suomessa on korkea, eika muutosta ole nahtavissa.
Samaan aikaan uusien autojen myynti on vakiintunut nykyiselle tasolle. Taméa
yhdistettyna uusissa autoissa kaytdssd olevien ajoavustimien kanssa tulee
johtamaan pienentyvaan vauriokorjausten maaraan. Toisaalta taas tulevaisuudessa
tapahtuvien kolarivaurioiden korjaaminen on autojen ikdantyessa entista
arvokkaampaa suhteessa autojen reaaliarvoon. Tama johtuu autoissa olevista

pienistd ajoavustinlaitteista, jotka ovat arvokkaita yksittdisosia. Tulevaisuuden
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nakyman ollessa edella kuvatunlainen, on ensiarvoisen tarke&da tuottaa
toiminnallaan asiakaskokemuksia, jotka antavat Kkilpailuetua tulevaisuudessa.
Tassa tutkimuksessa perehdyttiin arvontuottoon vauriokorjaamon asiakkaille seka
menetelmiin, jotka tukevat positiivista asiakaskokemusta. Arvoa tuottavat prosessit
Kayttbauton vauriokorjaamossa on tassé tydsséa tunnistettu. Naiden prosessien
mittaroinnin kehittaminen on yksi tulevaisuuden kehityskohteista. Liséksi tassa
tutkimuksessa ilmi tulleet digitalisaation tuomat mahdollisuudet ja niiden
hyodyntaminen asiakaskokemuksessa on tarkedd saada tehokkaaseen kayttoon.
Etenkin mahdollisuus séhkoéisen vauriotarkastusajan varaamiseen, ja auton
korjauksen etenemisen seuraaminen sahkoisesti ovat tarkeita asiakaskokemusta

vahvistavia palveluita.
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Kysely Cablan —tydnsunnitteluohjelman vaikutuksesta omaan tyohon

1. Kuinka koet, ettd Cablanin vaikuttaneen korikorjaamon

toimintaan kokonaisuutena ?

2. Mitd hyotyja Cablanilla on ollut sinun ty6hosi

3. Onko Cablanin kayttoonotolla ollut jotain kielteisia

seuraamuksia tyohosi?

4. Miten toimintaa voisi muuttaa, jotta korjaamon

kokonaisprosessi toimisi paremmin?
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Haastattelu pohja, Eveliin Pelttari 27.10.2016 Vaasa

Kerro itsestasi ja taustastasi CAB Groupilla

Kerro taustaa CAB Plan-ohjelmiston synnysté ja historiasta

Millaisen vastaanoton CAB Plan on Suomessa saanut? Eroaako se jotenkin

esim. Ruotsin suhtautumisesta ohjelmaan?

Kuinka paljon CAB Plania kaytttavia korjaamoja on talla hetkella Suomessa?

Mika CAB Groupin visio on kayttdjd maarista Suomessa viiden vuoden

kuluttua?

Ovatko ohjelman kayttoonottaneet korjaamot kohdanneet millaisia haasteita
kayttoonoton aikana? Toisin sanoen, kuinka valmiita perusprosessit ovat

olleet silloin kun ohjelmaa on alettu pilotoida?
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Kuinka suuri prosentti ohjelmaa kokeilleista ottaa sen pysyvaan kaytt6on?

Mitk& ovat suurimpia riskeja ohjelman kayttéonoton epaonnistumiselle?

Millaisia tehokkuuden ja tuottavuuden parannuksia ohjelman kaytollla on

Suomessa keskimaarin saavutettu?

Kuinka hyvin ohjelman potentiaalia osataan hy6édyntaa? Lisdarvoa tuottavat

toiminnot?

Ohjelmatoimittajan silmin katsottuna; mihin Suomalaisten

vauriokorjaamoiden tulisi toiminnassaan panostaa?

Milta tulevaisuus vaikuttaa?
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