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laatuluokitus. Laatuluokituksen tason määrittää Autoalan keskusliitto (AKL), jolla 
on tarkat määritelmät mitä vauriokorjaamolla tarvitsee olla eri luokitus tasoissa. 
Tällä menetelmällä halutaan varmistaa vauriokorjaamoiden laadukas työnjälki 
erilaisissa korjauksissa. Laatuluokitus tasoja on kolme ja niiden avulla määrite-
tään, minkä tasoisia vauriokorjauksia korjaamo pystyy tekemään. Kunnollisella 
vauriokorjauksella on myös merkitystä liikenneturvallisuuteen. 
 
Laatuluokituksen määrittäminen tehdään sisäisellä auditoinnilla, missä tarkastel-
laan korjaamon välineitä, työkaluja, tiloja, henkilöstön koulutusta, sekä korjaus 
prosessia kokonaisuudessaan. Autoalan keskusliitto antaa internet pohjaisen lo-
makkeen, mikä ovat täytettävä. Lomakkeesta näkyy vaatimukset haetulle luoki-
tukselle ja tämän perusteella sitten tehdään sisäinen auditointi (Liite 1). Sisäisen 
auditoinnin perusteella saatu tulos tarkastetaan lopuksi ulkoisen auditoijan toi-
mesta. 
 
Tampereen toimipisteelle saatiin korkein laatuluokitus, eli laatuluokitus kolme. Mi-
tään suurempia muutoksia ei ollut tarpeen tehdä, luokituksen saavuttamiseksi. 
Voikin siis todeta, että Tempereen Vehon korikorjaamo on laadukas ja nykyaikai-
nen, koska se täyttää Autoalan keskusliiton korkeimmat vaatimukset. Työntilaa-
jan pyynnöstä on sisäisen auditoinnin lomakkeesta otettu laite- ja henkilötiedot 
pois (Liite 1). 
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The purpose of this thesis was to determine the classification of the Veho´s body 
repair shop in Tampere. The classification rating is determined by the Finnish 
Central Organisation for Motor Trades and Repairs (AKL). Classifications rating 
has precise definitions of what things a repair shop needs to have at different 
levels of classification. The purpose of this method is to ensure the quality of the 
repair work of the workshops. There are three levels and those determine the 
level of damage repairs a repairer can make. Highest level is third. Proper dam-
age repairs are also important for road safety. 
 
The quality classification is determined by an internal audition which looks at the 
workshop equipment, tools, staff educations and the repair process. The AKL will 
provide a form, which is used to check the workshop current state and make 
necessary changes. The result of the internal audition will be verified by an ex-
ternal auditor. 
 
The quality of Veho´s workshop in Tampere is good, because it fulfils all the de-
mands of AKL has. Workshop gets level three rating in classification. Veho´s 
workshop in Tampere is of high quality and modern, as it meets the highest stand-
ards of the AKL. 
 

Key words: Body repair shop, repair shop classification 



4 

 

SISÄLLYS 

1 JOHDANTO .......................................................................................... 5 

2 VEHO YRITYKSENÄ ............................................................................ 6 

2.1 Veho Oy Ab .................................................................................... 6 

2.2 Veho Tampere Lielahti ................................................................... 7 

3 LAATULUOKITUS & LAATU YLEISESTI ............................................. 8 

3.1 Vauriokorjaamonlaatuluokitukset ................................................... 8 

3.1.1 Laatuluokitus 1 ..................................................................... 8 

3.1.2 Laatuluokitus 2 ..................................................................... 9 

3.1.3 Laatuluokitus 3 ja merkki + ................................................... 9 

3.2 Vauriokorjaamonluokitusten tarkoitus ............................................ 9 

3.3 Laatu yleisesti käsitteenä ............................................................. 10 

4 LUOKITUKSEN VAATIMUKSET JA TYÖN SUORITTAMINEN .......... 12 

4.1 Toiminnalliset vaatimukset korjaamoluokittain ............................. 12 

4.1.1 Korikorjaamo prosessi ........................................................ 13 

4.1.2 Henkilöstö vaatimukset ....................................................... 14 

4.1.3 Laite-, työkalu- ja tilavaatimukset........................................ 15 

4.2 Lähtötason selvittäminen ............................................................. 18 

4.3 Havaitut puutteet ja tehdyt muutokset .......................................... 19 

5 TULOKSET JA JOHTOPÄÄTÖKSET ................................................. 21 

5.1 Korikorjaamolle saatu laatuluokitus .............................................. 21 

5.2 Mitä voitaisiin kehittää .................................................................. 21 

6 POHDINTA ......................................................................................... 23 

LÄHTEET ................................................................................................. 24 

LIITTEET ................................................................................................. 25 

Liite 1. AKL Korikorjaamoluokituslomake ............................................ 25 

 

 



5 

 

1 JOHDANTO 

 

 

Tässä opinnäytetyössä määritetään Tampereen Veholle korikorjaamon laatuluo-

kitus AKL:n vaatimusten mukaan. Tampereen Vehon korikorjaamolle asetettiin 

tavoitteeksi saavuttaa korkein luokitus, mikä on luokitustaso kolme. Tätä opin-

näytetyötä käsitellään siltä kantilta, että mitä kaikkea korjaamolta vaaditaan, jotta 

saavutetaan korjaamoluokitukseksi laatuluokituksen kolmastaso. Myös luokitus-

ten eri vaatimustasoja hieman vertaillaan. 

 

Korikorjaamon laatuluokitus määritetään AKL:n antamalla kaavakkeella, mistä 

näkyy eri luokitusten vaatimukset. Laatuluokituskaavake on internet pohjainen, 

mihin pääsee käsiksi AKL:n antamilla tunnuksilla. Kaavakkeeseen asetetaan ta-

voite luokitus, milloin se näyttää kyseisen tason vaatimukset. Sisäisellä auditoin-

nilla saatu tulos tarkastetaan lopuksi ulkoisen auditoijan toimesta. Ulkoinen audi-

toija on Suomen vahinkotarkastus SVT Oy. 
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2 VEHO YRITYKSENÄ 

 

 

2.1 Veho Oy Ab  

 

Veho on suomalainen yritys, mikä on perustettu vuonna 1939. Suomen lisäksi 

Veholla on liiketoimintaa myös Ruotsissa, sekä Baltian maissa. Veho on alun 

perin perustettu Mercedes-Benzin maahantuojaksi ja merkki on edelleen toimin-

nan ydin. (Veho. Veho 2018.) 

 

Vehon henkilöauto liiketoimintaan kuuluu Mercedes-Benz ja Smart henkilöauto-

jen maahantuonti, jälleenmyynti, sekä huolto ja korjaus palvelut. Veho-liikkeissä 

myydään ja huolletaan myös Ford ja Skoda-autoja. Liikkuvuus palveluita tarjoaa 

Sixt-autonvuokraus ja VehoGo-ohjelma. Vaihtoplus-ketju myy ja kunnostaa käy-

tettyjä autoja. (Veho. Veho 2018.) 

 

Tosin Veho on ilmoittanut 2019, että aikoo luopua kolmen vuoden sisällä muista 

kuin Daimler merkkien jälleenmyynnistä ja huolloista (Kainulainen 2019). 

 

Veho hyötyajoneuvo liiketoimintaan kuuluu Mercedes-Benz ja Fuso canter-hyö-

tyajoneuvojen sekä Setra-linja-autojen maahantuonti, myynti sekä huolto ja va-

raosamyynti. Näiden merkkien lisäksi liiketoimintaan kuuluu Sisu-kuorma-auto-

jen huolto ja varaosamyynti, sekä Charterway Rent-autonvuokraus palvelut. 

(Veho. Veho 2018.) 

 

Assistor Oy Ab kuuluu myös Vehon liiketoimintaan. Assistor tarjoaa asiakkail-

leen ratkaisuja, sekä varaosien, että ajoneuvojen logistiikkaan. (Veho. Veho 

2018.) 

 

Ruotsissa Veho toimii Mercedes-Benzin ajoneuvojen jälleenmyyjänä. Liikkeitä 

Veholla on Ruotsissa Tukholmassa, Karlstadissa ja Örebrossa. Baltian maissa 

Veho toimii Citroenin maahantuojana. Tallinnassa Veho toimii myös Citroenin ja 

Hondan jälleenmyyjänä. (Veho. Veho 2018.) 
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2.2 Veho Tampere Lielahti 

 

Vehon Tampereen Lielahden toimipiste on yksi kahdeksasta Vehon autoliik-

keestä Suomessa. Tampereen toimipisteessä on Mercedes-Benzin, Smartin, 

Fordin ja Skodan auto myynti, huolto ja varaosa palvelut. Lisäksi vauriokorjaamo 

korjaa edellä mainittujen merkkien lisäksi Citroen, Peugeot, Honda merkkejä. 

(Veho. Tampere lielahti.) 

 

 

KUVA 1. Veho Tampere Lielahti. 
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3 LAATULUOKITUS & LAATU YLEISESTI 

 

 

3.1 Vauriokorjaamonlaatuluokitukset 

 

AKL:n määrittämän korikorjaamonlaatuluokituksen tarkoituksena on kehittää ja 

varmistaa vauriokorjaamoiden toiminnallinen ja tekninen kyky tuottaa laadukasta, 

asiakaslähtöistä ja kustannustehokasta palvelua, sekä varmistaa turvatekniikka-

taso. (AKL. Korikorjaamoluokitus). 

 

AKL:n luokitusperusteet: 

Autoala on määrittänyt korikorjaamoille luokitusperusteet vaurion luonteen/laa-
juuden, korjaamon osaamisen ja laitteiston mukaan (vaurioluokat; pintaosat, 
BIW-rakenneosat ja turvarakenteet). Autoala haluaa luokituksella todentaa kori-
korjaamoiden valmiudet vaurioluokittain, uudemman koritekniikan ajoneuvojen 
korjauksessa. Korikorjaamoluokituksessa huomioidaan tekninen laatu: ammatti-
taito, laitteisto ja materiaalit. Toiminnallisen laadun myötä korikorjaamoluokituk-
sessa huomioidaan korikorjaamoprosessit ja palveluliiketoiminta. (AKL. Korikor-
jaamoluokitus). 
 

Jokaisesta rekisteröidystä ja luokitellusta korikorjaamosta ylläpidetään rekisteriä, 

joka on julkisesti saatavilla kaikille. Korjaamoluokituksia on kolme, jotka ovat: laa-

tuluokitus 1, laatuluokitus 2 ja laatuluokitus 3. (AKL. Korikorjaamoluokitus). 

 

 

3.1.1 Laatuluokitus 1 

 

Ensimmäisessä tasossa tavoitteena on, että korikorjaamolla on osaaminen sekä 

työkalut seuraaviin toimenpiteisiin: ajoneuvojen pintaosien korjaamiseen, oikai-

suun, valmiudet asennusluontoisten osien vaihtamiseen sekä maalipintaa sääs-

tävien oikaisu menetelmien osaaminen. (AKL. Korikorjaamoluokitus). 

 

Ensimmäisen tason korikorjaamot ovat käytännössä pintavauriokorjaamoita. Täl-

laisilla korjaamoilla osaaminen ja laitteet rajoittuu osien vaihtoihin ja helppoihin 

pintaoikaisuihin. (Lampinen 2012, 14.) 
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3.1.2 Laatuluokitus 2 

 

Toisen tason tavoitteena on varmistaa, että korjaamo pystyy tekemään vaurio-

analyysin dokumentoituna, sekä suorittamaan korikehikon pinta- ja muodonmuu-

tososien rakenne vaurioiden korjaukset ja vaihdot, sekä pienet veto-oikaisut. Kor-

jaamon valmiuksien täytyy riittää, myös vakavampienkin pintapeltivaurioiden jän-

nityksen alaiseen oikaisuun. (AKL. Korikorjaamoluokitus). 

 

Korikorjaamolla on oltava edellä mainittuihin töihin tarvittavat työkalut, laitteet ja 

osaaminen. Korjaamolta on onnistuttava esimerkiksi runkoaisojen törmäys-

vaimennusalueiden ja kaikkien pintapeltien korjaukset ja vaihdot. (AKL. Korikor-

jaamoluokitus). 

 

 

3.1.3 Laatuluokitus 3 ja merkki + 

 

Kolmannen tason tavoitteet on kuvattu samoiksi kuin toisenkin tason, mutta siellä 

tulee silti tiukennuksia esimerkiksi henkilöstön koulutus vaatimuksiin. Esimerkiksi 

toiseen tasoon päästäkseen kenelläkään ei tarvitse olla erikoisammattitutkintoa, 

vaan siellä vaaditaan ainoastaan ammattitutkintoja. Tutkintojen määrä riippuu tie-

tysti henkilöstön määrästä. Kolmannen tason edellytys on, että korjaamolla tar-

vitsee olla sama määrä erikoisammattitutkintoja kuin saman kokoisella toisen luo-

kan korjaamolla ammattitutkintoja. (AKL. Korikorjaamoluokitus). 

 

Merkki + tarkoittaa sitä, että korjaamo täyttää jonkin automerkin maahan-

tuojan/valmistajan vaatimukset. Merkki + luokitusta, voi hakea riippumatta siitä 

minkä luokituksen muuten saa. (AKL. Korikorjaamoluokitus). 

 

 

3.2 Vauriokorjaamonluokitusten tarkoitus 

 

Korikorjaamoluokituksen tarkoituksena on, että pystytään selvittämään minkä ta-

soisia vauriokorjauksia eri korikorjaamot pystyvät tekemään. Autoteollisuudessa 

on alettu käyttää entistä enemmän erilaisia suurlujuusteräksiä ja alumiinia, joten 
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se asettaa uusia haasteita autojen vauriokorjauksiin. Luokituksella pyritään var-

mistamaan, että korjausohjeita noudatetaan korjauksissa. (Lampinen 2012, 10.) 

 

Korikorjaamoluokituksen tärkein tavoite on liikenneturvallisuuden parantaminen. 

Nykyaikaisten ajoneuvojen kehitys kori- ja turvalaitteiden osalta on luonut tilan-

teen, jossa korikorjaamolta vaaditaan paljon erityisosaamista. Sillä, että ajoneu-

vojen vauriokorjaaminen on tehty turvasäännösten ja valmistajien ohjeiden mu-

kaan on suuri merkitys liikenneturvallisuudelle. Tämän takia AKL on nähnyt tar-

peelliseksi luoda laatuluokitus järjestelmän. (Raappana 2016, 12.) 

 

 

3.3 Laatu yleisesti käsitteenä 

 

Laatu on vanha ja filosofinen käsite. Sitä on pyritty määrittelemään erilaisilla stan-

dardeilla, kuten esimerkiksi ISO9000-standardi sarja on laajimmin ja tärkein am-

mattimaisen laatutoiminnan referenssi. Laadulla koitetaan kuvata, sitä mikä on 

kohteelle ominaista ja mikä siinä koetaan hyvänä. Laadun ymmärtää jokainen 

meistä subjektiivisesti ja kokonaisvaltaisesti. Laatukäsitettä tutkiessa tulee eri ti-

lanteissa vastaan useita erilaisia näkökulmia ja esityksiä. (Anttila & Jussila, 

2016.) 

 

Kuluttajalla on käytännössä aina jokin laatu odotus tuotteelle tai palvelulle minkä 

hän ostaa. Tuotetta tai palvelua kuluttuja voi pitää laadukkaana, mikäli kokee, 

että on saanut rahoilleen tarpeeksi vastinetta. (Edu, mitä laatu on.) 

 

Tuotannon puolella laadukkaaseen lopputulokseen pyritään pääsemään tuottei-

den samanlaisuudella. Jokaisen tuotteen täytyy tietenkin myös täyttää niille ase-

tetut laatukriteerit. (Edu, mitä laatu on.) 

 

Laatukäsite on aika sirpaleinen ja jokainen on käsitellyt sitä hieman omalla taval-

laan. Tästä syystä on todettu tarpeelliseksi luoda kansainvälisiä standardi määri-

telmiä. Näissä laadun määritelmä täytyy olla täsmällisesti ilmoitettu ja mahdollis-

taa laadun arvioinnin sekä vastata laatukäsitteen moni vivahteista luonnetta, jotta 

määritelmä vastaisi tarpeita. (Anttila & Jussila, 2016.) 
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Kansainvälinen ISO9000 -standardisarja on johtava laadunhallinnan standar-

disto. Tämä standardisarja on laajimmin levinnyt ympäri maailmaa eri organisaa-

tioihin. Ensimmäinen ISO9000 laatukäsitteen määritelmä oli vuonna 1996 ”The 

totality of features and characteristics of a product or service that bear on its abi-

lity to satisfy stated or implied needs”. (Anttila & Jussila, 2016.) 

 

Useamman vuosikymmenen aikana standardia on päivitetty ja paranneltu ja vii-

meisimmässä standardissa laadunkäsitteeksi on määritelty ”degree to which a 

set of inherent characteristics of an object fulfils requirements”. Tällä määritel-

mällä korostetaan laadun suhteellista luonnetta. ”Requirement” tässä kohdassa 

tarkoittaa odotuksia ja tarpeita, joita kohteeseen voi liittyä asiakaskunnalta tai eri 

sidosryhmiltä. (Anttila & Jussila, 2016.) 
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4 LUOKITUKSEN VAATIMUKSET JA TYÖN SUORITTAMINEN 

 

 

4.1 Toiminnalliset vaatimukset korjaamoluokittain 

 

AKL:n korikorjaamon laatuluokitus lomakkeen ensimmäinen kohta käsittelee toi-

minnallisia vaatimuksia korjaamoluokittain (Liite 1). Tämä osio on jaettu erilaisiin 

sarakkeisiin, mikä käsittelee aina jotakin tiettyä työn osuutta korikorjaamolla. 

Tässä käsitellään kolmannen tason vaatimuksia (AKL. Ohje korikorjaamoluoki-

tukseen.) 

 

Ensimmäisessä sarakkeessa käsitellään korin asennustöitä, sekä pintaosien 

kosmeettisten vaurioiden korjausta. Tämän osion tarkoituksena on varmistaa, 

että korjaamolla pystytään tekemään pintaosien korjaustyöt. Tällaisiin töihin kuu-

luu korin varusteiden korjaus, osien vaihdot, irrotus- ja asennustyöt.  Lisäksi sii-

hen kuuluu pintapeltien oikaisutekniikka, sekä SMART-korjaukset korille ja sen 

varusteille. Myös muovikorjaus ja lasien vaihdot kuuluvat tähän osioon. Vaati-

muksena on myös, pystyttävä tekemään diagnostiikka testerillä vikamuistin luku 

ja nollaus, sekä dokumentoitu pyöränkulmamittaus. Pintaosien oikaisuteknii-

koissa ja välineissä on vaatimuksena, että se onnistuu alumiinillekin. (AKL. Ohje 

korikorjaamoluokitukseen.) 

 

Seuraava sarake käsittelee korjaamon asiakaspalvelutiloja. Tässä osiossa on 

tarkoituksena, että asiakas tilat ovat riittävät. Korjaamolla tarvitsee olla selkeät 

opasteet, jotta asiakas tunnistaa asiakaspalvelutilat. Asiakkaille on oltava istuma-

paikkoja, jossa odottaa omaa vuoroaan. Asiakaspalvelutilat on myös oltava eril-

lään korjaamotilasta, ettei asiakas joudu olemaan samassa tilassa korjattavien 

ajoneuvojen kanssa. (AKL. Ohje korikorjaamoluokitukseen.) 

 

Seuraava sarake käsittelee dokumentoitua vaurioanalyysia, sekä korikehikon 

pinta- ja muodonmuutososien korjausta ja vaihtoa. Vaatimuksina on, että kor-

jaamo pystyy tekemään pintapeltien vaihdot ja vaativat oikaisut pintapelteihin, 

sekä korikehikon mittaukset ja dokumentoinnin. Korjaamolla täytyy olla rungon-

pään ja kylkialueen perusvetovalmiudet. Lisäksi muodon muutosalueiden osien 



13 

 

vaihdot täytyy onnistua. Alumiinipintaoikaisu sekä osien vaihto hitsaamalla tarvit-

see myös onnistua. Korjaamon pitää osata korjauskustannuslaskentajärjestel-

män käyttö ja siinä on oltava tiedonsiirtovalmius. Vaurioanalyysi tulee pystyä te-

kemään sille osoitetussa tilassa. Lisäksi vaaditaan tuntemusta turvalaitejärjestel-

mistä ja diagnostiikasta. Korjaamolla tarvitsee olla myös ilmastointilaitteen kor-

jauspätevyys. Lisäksi on oltava johdinkorjausvälineet. (AKL. Ohje korikorjaamo-

luokitukseen.) 

 

Tämän osion viimeisessä sarakkeessa käsitellään turvakoritekniikkaa, turvajär-

jestelmiä, sekä vaurioiden siirtymiä, oikaisua ja turvarakenteiden osienvaih-

toa/korjausta. Korjaamon pitää osata materiaalien lujuustunnistus korjaamokäsi-

kirjallisuudesta, sekä pystyä tekemään alumiiniosien korjaukset ja osata alumii-

niosien korjaamokäsikirjallisuuden edellyttämät vaihtotekniikat. Kaikki korikehi-

kon osien vaihdot on osattava tehdä korjaamokäsikirjallisuuden edellyttämin työ-

menetelmin.  Korjaamon tarvitsee myös pystyä tekemään järeät vetotyöt, sekä 

järeät korikehikkojen tuennat. Korjausprosessin turvarakennekorjauksien reaali-

aikainen dokumentointi on myös onnistuttava. (AKL. Ohje korikorjaamoluokituk-

seen.) 

 

 

4.1.1 Korikorjaamo prosessi 

 

Laatuluokitus lomakkeen prosessi osiossa tarvitsee selvittää korikorjaamon eri-

laisia prosesseja. Sinne tarvitsee kirjata esimerkiksi korjaamon jätehuoltosuunni-

telma, henkilöstön kehitys/koulutus suunnitelma ja mikä laatujärjestelmä tai ym-

päristösuunnitelma on käytössä. Myös korinkorjausprosessikuvaus täytyy ilmoit-

taa ja korinkorjaukseen liittyvä dokumentointi. (AKL. Ohje korikorjaamoluokituk-

seen.) 

 

Taulukossa yksi on listattuna muutamia asioita mitä vaaditaan ja samalla siitä 

näkee prosesseihin liittyvät erot eri laatuluokkien välillä. Ruksilla on merkitty mitä 

luokitustasoa vaatimukset koskevat. 
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VAATIMUKSET PROSESSISSA 
Taso 

1 
Taso 

2 
Taso 

3 

Korikorjauksen ulkoisen laatutarkastuksen suunnitelma 2kpl/ko-
rimekaanikko/vuosi    x x 

Laatujärjestelmä (AKL, ISO 9001, 14001) ja / tai ympäristösuun-
nitelma, edellä mainitut laatujärjestelmät sisältävät ympäristö- ja 
jätehuoltosuunnitelman x x x 

 -käytössä oleva laatujärjestelmä     x 

Korikorjausprosessikuvaus x x x 

Tilavaatimuksena osoitettu paikka vaurioanalyysille.   x x 

Korjausohjeet / mitta-arvot mekaanikkojen käytössä   x x 

Korjauskustannuslaskentajärjestelmän käyttö- ja tiedonsiirtoval-
mius  x x x 

Henkilöstön kehityssuunnitelma, esim. kehityskeskustelujen yh-
teenveto tai koulutussuunnitelma   x x 

Taulukko 1. Vauriokorjaamon prosessi vaatimuksia. (AKL. Ohje korikorjaamo-

luokitukseen) 

 

 

4.1.2 Henkilöstö vaatimukset 

 

Tässä osiossa selvitetään korjaamon henkilöstön määrää ja koulutuksia. Tähän 

osioon kirjataan korjaamon työntekijöiden määrä ammattikohtaisesti. Samalla lis-

tataan henkilöstön määrä, joilla on ammatti- tai erikoisammattitutkintoja. Osioon 

merkitään myös lukuina henkilöstö, jolla on yli viiden vuoden kokemus, sekä se 

onko joku töissä oppisopimuksella tai ilman alan perustutkintoa. (AKL. Ohje kori-

korjaamoluokitukseen.) 

 

Tavoiteluokituksesta riippuen vaihtelee se mitä koulutuksia henkilöstöltä vaadi-

taan. Myös henkilöstön määrä vaikuttaa siihen, kuinka paljon täytyy olla koulutet-

tua henkilökuntaa ja haettu luokitustaso määrittää koulutustason. Seuraavassa 

taulukossa on listattu asioita mitä vaaditaan ja siinä näkyy myös laatuluokitusta-

sojen eroja (Taulukko 2). (AKL. Ohje korikorjaamoluokitukseen.) 
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HENKILÖSTÖ VAATIMUKSET 
Taso 

1 
Taso 

2 
Taso 

3 

Korjaamoon tullessa asiakkaan on selkeästi tunnistettava 
asiakaspalvelutilat / opasteet x x x 

Asiakkaalle osoitettu istumapaikka, jossa odottaa työnjohdon 
asiakaspalvelua x x x 

Työnjohto eristetty niin, että asiakas ei ole tilassa, jossa ajo-
neuvoja korjataan  x x x 

Koulutusrekisteri koko henkilökunnasta x x x 

1-5 korimekaanikon korjaamo, vähintään yhdellä korimekaani-
kolla sekä yhdellä työnjohtajalla EAT tai sitä vastaava päte-
vyys     x 

Yli 5 korimekaanikon korjaamo, vähintään kahdella korime-
kaanikolla sekä kahdella työnjohtajalla EAT tai sitä vastaava 
pätevyys     x 

1-5 korimekaanikon korjaamo, vähintään yhdellä korimekaani-
kolla sekä yhdellä työnjohtajalla AT tai sitä vastaava pätevyys   x   

Yli 5 korimekaanikon korjaamo, vähintään kahdella korime-
kaanikolla sekä kahdella työnjohtajalla AT tai sitä vastaava 
pätevyys   x   

1-5 korimekaanikon korjaamo, vähintään yhdellä korimekaani-
kolla sekä yhdellä työnjohtajalla PT tai sitä vastaava pätevyys x     

Yli 5 korimekaanikon korjaamo, vähintään kahdella korime-
kaanikolla sekä kahdella työnjohtajalla PT tai sitä vastaava 
pätevyys x     

Täydennyskoulutus, tarkastetaan seuraavassa päivitysaudi-
toinnissa x x x 

Korj. henkilök. 20%:lla, kuitenkin väh. 1:llä osaaminen diag-
nostiikan lukuun ja turvatekniikkaan   x x 

Tukes-luvat, suorittaneiden nimet. Riittää että yhdellä on luvat   x x 

Taulukko 2. Henkilöstövaatimuksia eri tavoite luokissa. (AKL. Ohje korikorjaamo-

luokitukseen) 

 

 

4.1.3 Laite-, työkalu- ja tilavaatimukset 

 

Tässä osiossa listattiin, mitä erilaisia työkaluja ja laitteita korjaamolla tarvitsee 

olla. Työkaluista ja laitteista kirjattiin laitetiedot lomakkeeseen, mutta niitä ei tar-

vitse valokuvata. Yleisimpien käsityökalujen osalta riittää, että ne merkataan löy-

tyväksi korjaamolta. Lomakkeessa on erikseen kohta missä vaaditaan, että nor-

maalit käsityökalut ovat yleiskorjaamontasolla, eikä niitä tarvitse sinne eritellä. 

(AKL. Ohje korikorjaamoluokitukseen.) 
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Muut kuin normaalit käsityökalut on merkattava tarkasti, esimerkiksi hitsauslait-

teet. Lomakkeessa on useampia kohtia hitsauslaitteille, koska niille on asetettu 

erilaisia vaatimuksia erilaisiin työtehtäviin. Tämän takia hitsauslaitteita tarvitsee 

olla useampia erilaisia, jotta kaikki nämä ehdot täyttyvät. Käytännössä kaikista 

laitteista tarvitsee kirjata lomakkeeseen tarkat mallikohtaiset tiedot, jotta ulkopuo-

linen auditoija voi tarkastaa ehtojen täyttyvän. (AKL. Ohje korikorjaamoluokituk-

seen.) 

 

Lomakkeeseen täytetään myös tietoja, esimerkiksi siitä minkälaisia muoviliimoja 

käytetään. Sinne joutuu siis laittamaan tarkkoja tietoja joistakin ihan ”kulutus” ta-

varoista. Osioon kirjataan myös korjaamon diagnostiikka välineitä, kuten teste-

reitä. (AKL. Ohje korikorjaamoluokitukseen.) 

 

Osiossa on myös vaatimukset alumiinin korjaus tilasta, mikä pitää olla eristettä-

vissä, muusta korjaamosta. Näistä ei kuitenkaan vaadita lomakkeeseen tarkem-

paa dokumentointia vaan ulkopuolinen auditoija tarkastaa ne käydessään paikan 

päällä. (AKL. Ohje korikorjaamoluokitukseen.) 

 

Seuraavassa taulukossa on listattu erilaisia työkalu- laite ja tilavaatimuksia (Tau-

lukko 3). Siitä näkee myös hieman eroja mitä on näissä vaatimuksissa eri luoki-

tustasojen välillä. 

 

VAATIMUKSET TYÖKALUISSA 
Taso 

1 
Taso 

2 
Taso 

3 

Muovihitsausvälineet x x x 

Muoviliimausvälineet/ -aineet x x x 

Endoskooppi (Tasossa 3 sen tarvitsee olla dokumentoiva)   x x 

Säädettävä lämpölähde, joka soveltuu myös muovihitsaamiseen 
(jonka ilmavirtausta voi kuristaa)  

x x x 

Kuumanitoja x x x 

Lasin irrotustyökalut, mm. leikkauslanka x x x 

Liimalasinvaihtotyökalut  x x x 

Lasinliimaustarvikkeet x x x 

Lasinkorjaussarja x x x 

Pakokaasujen koneellinen poisto x x x 

Kohdepoistoimuri (hitsauskaasujen koneellinen poistojärjes-
telmä) x x x 

Työkalut yleiskorjaamotasolla x x x 

Momenttiavain x x x 
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Juntta, pulleri, oikaisuvipu, oikaisuteline, (pintaoikaisuvälineet, 
jolla voidaan esim. helmapelti oikaista), voimaliimanupit, prikka- 
ja pinnioikaisu, aaltolanka x x x 

Koukkuoikaisuvälineet PDR+ työvalo x x x 

 -liimanupit x x x 

 -koritunkki (2-toiminen veto/työntö oikaisutyöapu) voi olla erilli-
set tunkit   x x 

Valmiudet isojen pintojen oikaisuun mm. pakettiauton kyljet (oi-
kaisutelineet ja vetopuomi) 

  x x 

 -oikaisuteline   x x 

 -vetopuomi, esim. korinoikaisupenkissä oleva puomi tai siirret-
tävä puomi 

  x x 

Hitsauspisteiden irrotustyökalut   x x 

Vetoniittauslaite, ei rakenneniittaus   x x 

Niittiliitosten irrotustyökalut   x x 

Liiman irrotustyökalut   x x 

Vetoniittauslaite   x x 

Niittimutteri    x x 

Induktiokuumennin osien irrotukseen ja liimasaumojen purkuun     x 

3D mittalaite elektroninen / dokumentoiva     x 

Vähintään mekaaninen mittalaite, jolla voidaan mitata korkeu-
den, pituuden ja leveyden mitat. (jigipenkki ei täytä mittalaitevaa-
timusta)   x   

 Auto on saatava kiinnitettyä penkkiin tukevasti tarvittaessa jopa 
kuudesta pisteestä 

    x 

 -tuenta- ja kiinnityssarjat korjattaville merkeille     x 

 Kevyt penkki: vetovoima vähintään 4000 kg, ei tuentamahdolli-
suutta. Minimissään auto on saatava kiinnitettyä penkkiin 

  x   

MAG-(hitsauskone) tulpitus: min. 160 A   x x 

MIG-JUOTTO, CuSi, CuAl: Tulpitus min. 170 A. Huomioitava 
aina valmistajan ohje 

  x x 

Alumiinihitsaus   x x 

Vastushitsauspihdit, puristusvoima min. 250 DaN. Jäähdytetty, 
dokumentoiva, materiaalin automaattisesti tunnistava vastushit-
sauskone. 

  x x 

Oikaisuvasarat + vastimet alumiinioikaisuun, säilytettävä 
omassa laatikossaan erillään muista työkaluista.   x x 

Kondensaattorihitsauslaite kierrevetotappien hitsaukseen ja jon-
kinlainen nyppyri 

  x x 

Niittaus- ja rakenneliimaustyökalut pintapelteihin   x x 

Työohjeet ja diagnostiikkalaite. Dokumentti tai selvitys turvalait-
teiden korjauksista    x x 

Merkki- tai yleistesteri, jolla voidaan lukea korjattavien ajoneuvo-
jen vikadiagnostiikka. 

x x x 
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Nelipyöräsuuntauslaite, vähimmäisvaatimus nelipistesuuntaus-
laite x x x 

Työkalut ja osaaminen johdonkorjauksiin mm. liittimien vaihto   x x 

ohjauskulmat x x x 

korimittauksen sähköinen dokumentointi     x 

korimittauksen manuaalinen dokumentointi   x   

turvalaitetarkastus   x x 

Alumiinityötila on oltava eristettävissä muusta työtilasta   x x 

Työpaikalla / ajoneuvon korjaustilassa, jossa tehdään alumii-
nihiontaa, tulee olla työturvallisuusohje alumiinitöiden suorittami-
seen.   x x 

Taulukko 3. Työkalu, laite ja tilavaatimuksia. (AKL. Ohje korikorjaamoluokituk-

seen) 

 

Laatuluokitustasojen kaksi ja kolme välinen ero ei ole laitteiden ja työkalujen 

osalta suuri. Erot ovat lähinnä sellaisia, että tietyiltä laitteilta vaaditaan hieman 

enemmän ominaisuuksia. 

 

 

4.2 Lähtötason selvittäminen 

 

Työn suorittaminen aloitettiin kartoittamalla korikorjaamon nykytilanne jokaisella 

osa-alueella mitkä oli laatuluokituksessa määritelty. Tarkastelu tehtiin alun alkaen 

sillä ajatuksella, että kolmanteen tasoon pyritään ja mitä muutoksia sen saavut-

taminen vaatisi. Työn suorittaminen aloitettiin tekemällä ilmoitus Autoalan kes-

kusliiton nettisivun kautta siitä, että haetaan korikorjaamolle laatuluokitusta. Tä-

män ilmoituksen myötä saatiin tuo internet pohjainen kaavake, mistä näkyy kaikki 

vaatimukset haetulle laatuluokitukselle. 

 

Tuon lomakkeen avulla aloitettiin kartoittamaan korikorjaamon nykytilanne ja sii-

hen merkattiin kaikki asiat mitkä olivat kunnossa. Työkaluja ja laitteita haettiin 

sähköisestä tietokannasta, koska sieltä löytyi suoraan tarkat malli tiedot jokai-

sesta laitteesta. Tietokannasta löytyi ainoastaan isommat laitteet ja työkalut, joten 

kaikki käsityökalut ja vastaavat tarvitsi käydä katsomassa fyysisesti ja merkkaa-

massa tiedot lomakkeeseen.  
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Kun tilat, laitteet ja työkalut oli käyty läpi ja merkattu, niin sen jälkeen käytiin läpi 

henkilöstön koulutuksia. Jokaisen korikorjaamon työntekijän kanssa käytiin läpi 

koulutukset ja työkokemus alalta. Nämä listattiin lomakkeeseen ja tarkastettiin, 

että täyttyykö kolmannen tason vaatimukset henkilöstön osalta. 

 

Prosessit ovat Vehon toimipisteiden välillä pääosin samat ja ne on kirjattu säh-

köisesti Vehon tietokantoihin. Kuitenkin pieniä muutoksia prosesseihin tehdään 

jokaisessa toimipisteessä, koska kaikki toimipisteet eivät ole täysin samanlaisia 

fyysisesti, eikä henkilöstö määriltään. Prosessien kuvaukset täytettiin lomakkee-

seen liitteinä ja sinne myös kerrottiin käytössä olevat laatujärjestelmät. 

 

 

4.3 Havaitut puutteet ja tehdyt muutokset 

 

Kun kaikki kohdat oli katsottu ja merkattu lomakkeeseen niin alettiin tarkastella 

kohteita, mitkä eivät olleet täysin kunnossa. Puutteita löytyi varsin vähän ja mi-

tään suurempia laite tai työkalu hankintoja ei tarvinnut tehdä. Suurin ongelma 

kohta löytyi henkilöstön koulutuksista. Korimekaanikoiden kohdalla on vaatimus, 

että yli viiden hengen korikorjaamolla tarvitsee vähintään kahdella korimekaani-

kolla olla erikoisammattitutkinto. Korimekaanikoista oli kuitenkin vain yhdellä eri-

koisammattitutkinto. Maalaamon henkilöstöstä oli kuitenkin yksi maalari erikois-

ammattitutkintoa suorittamassa, joten tämä hyväksyttiin korvaavana asiana laa-

tuluokituksessa. 

 

Työnjohtajien osalta oli myös hieman vastaava tilanne koulutuksien osalta, kun 

alkuvaiheessa korikorjaamon työnjohdossa oli kolme henkilöä. Ainoastaan yh-

dellä heistä oli erikoisammattitutkinto ja vähintään kahdella olisi pitänyt olla. 

Tämä asia saatiin kuntoon, kun koritakuiden käsittelijä siirrettiin työskentelemään 

myös korikorjaamon työnjohtoon, koska hänellä oli erikoisammattitutkinto.  

 

Sisäisen auditoinnin perusteella tehtiin muutamia muutoksia tiloihin ja työkaluihin. 

Nämä muutokset koskivat lähinnä alumiini töitä. Korjaamolla oli omat oikaisu va-

sarat alumiinille, mutta vastimia ei ollut riittävästi, joten niitä hankittiin lisää. Myös 

alumiini töille on aikaisemmin ollut täysin oma tilansa, mutta tästä päätettiin luo-

pua. Uuden ohjeistuksen myötä riittää, että alumiini töissä työtila eristetään 
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verho- tai kipinäseinillä. Tästä johtuen nyt jokaisen työtilan voi eristää verhoilla ja 

näin säästetään tilaa, eikä autoja tarvitse siirtää toiselle puolelle rakennusta. 

 

Sisäisen auditoinnin perusteella korjaamolle ei tarvinnut tehdä mitään isompia 

muutoksia, vaan pienillä hankinnoilla ja muutoksilla saatiin ehdot täytettyä. Kol-

mannen tason saavuttaminen ei näin ollen aiheuttanut merkittäviä kustannuksia. 
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5 TULOKSET JA JOHTOPÄÄTÖKSET 

 

 

5.1 Korikorjaamolle saatu laatuluokitus 

 

Korikorjaamolle saatiin tuo tavoiteltu kolmastaso laatuluokituksessa. Sisäisen au-

ditoinnin aikana huomattiin muutamia pieniä puutteita, mutta ne saatiin helposti 

kuntoon eikä isoja hankintoja tarvinnut tehdä. Kun sisäisen auditoinnin perus-

teella täytetty lomake palautettiin arvioitavaksi, niin prosessi kuvaukseen pyydet-

tiin pientä tarkennusta, siitä kuinka töiden hyväksynnät ja seuranta toimivat toi-

mipisteessä. Nämä tiedot täydennetiin lomakkeelle ja se palautettiin uudelleen 

arvioitavaksi. Ulkoisen auditoijan käydessä paikan päällä ei tullut muita kehitys-

kohteita kuin se, että alumiinin hiontapölyn siivoamisesta laitettaisiin ohjeet ylei-

sesti korjaamotiloihin näkyviin. 

 

Tampereen Vehon korikorjaamon voi siis todeta olevan erittäin laadukkaalla ta-

solla, eikä sen toimintatapoihin tai laitteistoon tarvinnut tehdä isoja muutoksia. 

Veholla on koko konsernia koskevia prosessi kuvauksia ja toimintatapoja, mitkä 

on suunniteltu valmistajien laatuvaatimusten mukaisiksi. Auto valmistajien kor-

keista vaatimuksista johtuen AKL:n vaatimukset täyttyivät kohtuullisen hyvin jo 

ennestään. 

 

 

 

5.2 Mitä voitaisiin kehittää 

 

Tampereen Vehon korikorjaamon toiminta täytti selvästi laatuluokituksen kaikki 

vaatimukset sen jälkeen, kun oli nuo pienet muutokset tehty. Laatuluokitukseen 

liittyen ei siis ole juurikaan kehitettävää Tampereen toimipisteen osalta. Yleisellä 

tasolla kuitenkin aina tarvitsee tarkastella prosessin sujumista ja sitä täytyy kehit-

tää, jotta pystytään tarjoamaan mahdollisimman hyvää palvelua. Näitä asioita 

myös pyritään kehittämään jatkuvasti korjaamo toiminnassa. 

 

Viimeksi Tampereen Veholle on määritelty laatuluokitus vuonna 2012 ja silloin 

Vehon Tampereen toimipiste sai laatuluokituksessa tason kaksi. Tämän jälkeen 
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on toimintaa selvästi kehitetty ja AKL:n laatuluokitus oli tuolloin uusi asia, joten 

siinäkin oli paljon kehitettävää. Laatuluokituksen vaatimuksia on tuon jälkeen 

muokattu useampaan kertaan, jotta vaatimuksissa ei olisi mitään ylilyöntejä ja silti 

voitaisiin taata laadukas työnjälki. Varsinkin alumiiniin liittyvien töiden osalta on 

useita asioita helpotettu, koska alkuun vaatimukset olivat todella kovat. 

 

Laatuluokituksen kohdista useimmat kolmannenkin tason vaatimuksista on merk-

kikorjaamoiden kohdalla itsestäänselvyyksiä. Tämä johtuu siitä, että useimmat 

valmistajat vaativat todella paljon korjaamon laitteilta ja henkilöstön tarvitsee olla 

koulutettua, jotta merkin parissa saa työskennellä. Laatuluokitus on kuitenkin to-

teutettu niin, että sen avulla tarkastellaan myös pienempiä korikorjaamoja, mitkä 

eivät ole erikoistunut mihinkään tiettyyn merkkiin. Tällaisilla korikorjaamoilla ei ole 

minkään ulkopuolisen tahon vaatimuksia täytettävänä, joten laatuluokitus auttaa 

selvittämään korjaamon tason erilaisissa vauriokorjauksissa. 

 

Tampereen Veholle seuraava ”päivitys” auditointi tulee kahden vuoden päästä eli 

2021. Mikäli laatuluokituksen vaatimuksiin ei tule mitään isompia muutoksia niin 

silloin lähinnä tarkastetaan, että henkilökunta on käynyt koulutuksissa vähintään 

yhden koulutuspäivän joka vuosi. Tämä täyttyy Veholla automaattisesti, koska 

jokainen käy vähintään kaksi koulutuspäivää vuodessa ja tarvittaessa enemmän-

kin. 
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6 POHDINTA 

 

 

Työn suorittaminen sujui hyvin ja aina tarvittaessa sai apua Vehon henkilökun-

nalta, sekä SVT Oy:n auditoijalta. AKL:n lomakkeen (Liite 1) täyttäminen oli välillä 

hieman sekavaa, koska sitä päivitettiin muutamia kertoja työn suorittamisen ai-

kana. Päivityksen takia korikorjaamon vaatimuksista saatiin excel- ja word-poh-

jaiset dokumentit, koska lomake ei ollut täysin päivitetty. Tämä aiheutti omalta 

osaltaan muutamia sekaannuksia, koska joitakin asioita oli merkattu lomak-

keessa eri tavalla, kuin näissä muissa dokumenteissa. Näihin kuitenkin sai sel-

vyyden, kun oli yhteydessä SVT:n auditoijaan.  

 

Tämän työn tekemisessä auttoi paljon sekin, että kaikki prosessi kuvaukset ja 

laatusertifikaatit on Veholla sähköisissä järjestelmissä tallennettuina. Tällöin niitä 

ei tarvinnut alkaa itse kirjoittamaan lomakkeeseen vaan sinne pystyi vain liittä-

mään nuo tiedostot. Veholla on myös työkaluista ja laitteista listaus, joten kaikki 

laitteita ja niiden tietoja ei tarvinnut alkaa etsimään, vaan tiedot sai tuosta listasta. 

 

Työtä tehdessä sai myös hyvän käsityksen siitä mitä kaikkea vaaditaan korikor-

jaukseen, niin laitteiden kuin osaamisenkin suhteen. Huollon puolelta oli tiedossa 

mitä vaatimuksia eri valmistajien kohdalta on, mutta korikorjaamon osalta ei ollut 

tarkkaa käsitystä valmistajien vaatimuksista tai AKL:n vaatimuksista. 

 

Lähde kritiikkiä ei tässä työssä juurikaan tarvita, koska tiedot ovat suurimmaksi 

osaksi tullut Autoalan keskusliitolta. Kahta opinnäytetyötä mitä tässä on käytetty 

lähteenä voi mielestäni pitää kohtuullisen luotettavana, koska niidenkin tiedot 

ovat tulleet aikanaan Autoalan keskusliitolta. Laatu käsitteen lähteistä Anttilan & 

Jussilan kirjoittamaa artikkelia voi pitää luotettavana, koska siellä on lähteet il-

moitettu ja se on Suomen standardisoimisliiton julkaisema. Kaikista epäluotetta-

vin lähde on edu.fi sivuston tiedot, mutta käytännössä laadun käsite on kuitenkin 

mielipide. 

 

Lopuksi haluankin kiittää Tampereen Vehon ja SVT:n henkilökuntaa panostuk-

sesta tähän työhön. 
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